Av Ingemar Norman

D4 all fordonsbyggnad innebdr sammanfogning av olika delar
ar valet av material och sammanfogningsmetod ytterst viktigt
och ska betraktas med storsta respekt. Hall sdkerhetstankan-
det i fraimsta ledet. Haverier kan fa mycket allvarliga foljder.

KRAV PA VALDA MATERIAL
Stal ar det klart dominerande materialet, men dven aluminium
ar tankbart i vissa applikationer.

Om svetsning ska utforas pa stal, vilket ju nastan alltid &r fallet,
betyder svetsbarhet och “seghet” allra mest. Maximal draghall-
fasthet (brottgrans) blir av mindre betydelse, men far sa klart
inte bli allt fér 1ag, inte under 300-325 N/mma2. Skaran av ténk-
bara material &r stor. Lagerhallningen ar dock liten.

Numeraanvéandsaluminiumoch aluminiumlegeringaribérande
detaljer pé alla sorters fordon. Men som amatdr ska man akta
sig for detta material, eftersom det har nagra mindre trevliga
egenskaper. Till exempel mycket lag utmattningshallfasthet.
Men virst av allt &r att héllfasthet efter svetsning minskar med
cirka 50 %. Denna reduktion intraffar i stort sett i alla, alumini-
umlegeringar som rér, profiler och stanger tillverkas av. Utbudet
av olika aluminiumsorter &r mycket litet, vanligen farre &n fem
legeringar.

STANDARDER FOR STALROR

Féljande svenska och europeiska standarder &r atkomliga i
handeln. Men beteckningarna sager inget om vilket stal de &r
tillverkade av.

kalldragna, somldsa precisionsstalror:
SSEN 10305-1 (aldre beteckning: DIN 2391).

- kalldragna, svetsade precisionsstalror:
SSEN 10305-2 (aldre beteckning: DIN 2393).

«  kallbearbetade, svetsade precisionsstalror:
SSEN 10305-3 (aldre beteckning: DIN 2395 1 & 2).

Dessa standarder innefattar alltsa INTE stalsort och leverans-
tillstdnd (obehandlad, normaliserad, glédgad och sa vidare).
Darfor racker inte ett standardnummer, utan stalsort och leve-
ranstillstand maste specificeras. Ett exempel:

SS-EN 10305-2 E235+N &r ett runt, kalldraget, svetsat preci-
sionsstalrér i materialet E235 som normaliserats - ett mycket
bra ror! Behdvs hogre hallfasthet kan E355+N vaéljas.

Siffrorna efter “E” anger materialets strackgrans. Brottgransen
for dessa material i tillstandet +N ligger 100-200 N/mm2 ho-
gre an strackgransen och forlangningen &r 20-25 %, vilket ar
onskvart.

Tillstdndet +A i stallet for +N, kan ocksa anvandas med lik-
nande resultat.

Aven négot svagare material som E155 och E195 i tillstand
+SR kan accepteras (men inga andra tillstand ar lampliga for
dessa tva material).

Om vi Oversatter “SS-EN 10305-2 E235+N” till DIN-standar-
den heter samma ror “DIN 2393 st 37 NBK".

En brittisk standard som dyker upp for svetsade kallbearbetade
rér heter BS 6323 Part 5. Den liknar standarden ovan, men
har egna stalbeteckningar och leveranstillstand. Uttrycket “mild
steel”anvands ofta av britterna och betyder “mjukt kolstal”.

De hérdaste tillstdnden &r inte lampliga i fordonsbyggnad, da
strack- och brottgransen ar ungefar densamma, med ytterst
liten forlangning. Dessa sproda material spricker l&tt vid bock-




ning, slag eller av vibrationer. Nagra sadana harda tillstand en-
ligt SS-EN &r +C och +LC. Enligt DIN &r det BK och BKW.
Samma sak galler det brittiska KM-tillstandet i hdgre hallfast-
hetsklasser (med en skillnad 6ver 100 N/mm2 mellan strack-
och brottgransen).

Stal enligt amerikanska normer kan vara svéridentifierade. Men
det finns hjalp pa internet och i SAE-handbocker. Generellt har
amerikanska “mild steels” samre svetsbarhet an vara stal, pa
grund av fororeningar.

TUMREGLER FOR VAL AV STALROR
En grundregel for val av ror till fordonsramar dr att strackgran-
sen ska ligga 6ver 200-225 N/mm2 och brottgransen over
300-325 N/mm2 och forlangningen over 10 %. | bdrarmar ar
en forldngning pa 20 % att foredra.

Detta innebar att vissa “rosttroga” stal och vissa krommolyb-
denstal med god svetsbarhet kan anvandas. Men svetsningen
ar inte helt okomplicerad. Sarskilt i krommolybden kan svet-
sarna bli harda och skora. Valet av tillsatsmaterial &r kritiskt.
Brytprov rekommenderas!

Ett populart val av profiler till balkramar & 100 x 50 mm. Denna
dimension finns med vdggtjocklek 3,0 - 3,6 - 4,0 mm samt stal-
kvaliteten S355 och &r ett utmarkt val. Dessa profiler har bra
svetsbarhet, bra seghet och god hallfasthet - allt pé en géng.
Rekommenderas!

TUMREGLER FOR SVETSNING

Till grovvaggigt material (mer an 3 mm) fungerar oftast “pinn-
svets” bast. Fran och med 2 mm gods é&r rejal fogberedning ett
maéste och alla fogar ska naturligtvis vara fullt genomsvetsade.
Tank ocksé pé att inte svetsa fast forstarkningsplatar ovanpa
profilerna - saddana lager-pa-lager-forstarkningar forstér ut-
mattningshallfastheten. Att svetsa knutplatar ar daremot helt
OK, du kan lasa mer om det i kapitlet “Tumregler for dimensio-
nering av ramar”.

Ett annat tips ar att alltid starta och stanna en svetsfog pa en
“rakstracka”. Svetsfogen blir alltid sdamst vid start och stopp -
darfor ska dessa lagen inte hamna i ett hérn nar du svetsar tva
profiler eller rér mot varandra.

En perfekt svetsfog kréaver rétt kombination av ramaterial, till-
satsmaterial, eventuell skyddsgas, instéllning av svetsmaskinen
och kunskaper hos den som haller i svetshandtaget.

Att svetsa krommolybden med tillsatsmaterial for vanliga mjuka
handelstal betyder att fogen far en MYCKET lagre hallfasthe:
an réret. Och da har du ju ingen nytta av det fina materialvale:
- forutom “ballfaktorn”.

Titta alltid pa tillsatsmaterialets beteckning och ldmplighet for
det som ska svetsas. Forsok inte ens att svetsa tunnvaggigza
och haghaéllifasta rér med annat én TIG och vlj tillsatsmateria
som verkligen passar. Till sist det kanske viktigaste - valj en
svetsare som dr vard namnet!

TUMREGLER FOR VAL AV ALUMINIUM

Det finns tva huvudgrupper av aluminium - hardbara och icke
hardbara. De hardbara har fatt sin hallfasthet genom varmebe-
handling. De icke hardbara har oftast fatt sin hallfasthet genom
kallbearbetning.

Bada grupperna har det gemensamt att svetsning sanker hall-
fastheten till cirka halften. De hardbara kan aterfa LITE av hall-
fastheten genom varmaldring.

Nagra tankbara legeringar for svetsning ar:
« 6082 (Europastandard)
. 6082,6061,6063 (USA-standard)

Legeringen 6082 &r vanligt forekommande i handeln. Har
Sverige hette den tidigare SS 4212.

Fran USA dyker gédrna 6061 och 6063 upp och eftersom Eu-
ropa har hakat pa jankarnas metod sa heter alla legeringarna
samma sak. Till och med varmebehandlingen betecknas lika
dar tillstdndet T6 dominerar, bade for 6082, 6061 och 6063.
ohdrdat tillstand &r alla tre mycket mjuka.

Bland de icke hardbara kan 5052 och 5083 (forr SS4120 och
S$54140) fungera till svetsning.

Oavsett vilken sorts aluminium du véljer, sa ar utbudet av till-
satsmaterial for svetsning dock mycket magert och hallfasthe-
ten hos de tillgéngliga “pinnarna” dr oftast lag.




For skirande bearbetning fungerar 6082, 2007 och 7075 bra.
Den sistndmda ar en héghallfast legering som konkurrerar med
enklare stal nar det galler strack- och brottgranserna. Men pa

grund av legeringen ar detta material inte svetsbart.

Nagra grova jamforelser mellan stalbeteckningar

FORR

SS 1312
SS 1412
S52132
SS2134
SS 2172
552225

NU

EN S235 m.fl. (normalt handelsstal)
EN S275 m.fl. (normalt handelsstal)
EN S355 m.fl. (normalt handelsstal)
EN S355 m.fl. (normalt handelsstal)
EN S355 m.fl. (normalt handelsstal)
EN 25CrMOS4 (krommolybden,
svetsbar med ratt tillsatsmaterial)

BRITTISK MATERIALTJOCKLEK

| brittisk litteratur anges materialtjockleken i rér och
plat ofta i SWG (Standard Wire Gauge), som ibland
kallas imperial gauge, eller bara gauge. Sa har Gver-
satts det till millimeter:

10 imperial gauge = 3,25 mm
12 imperial gauge = 2,64 mm
14 imperial gauge = 2,03 mm
16 imperial gauge = 1,63 mm
18 imperial gauge = 1,22 mm
20 imperial gauge = 0,91 mm

OBS! Materialtjockleken 1,5 mm kan INTE ersatta
16 imperial gauge - vilj i stéllet 2 mm.




