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Modstandssvejsning — krav til Ampere/Tryk/Tid version 4/2016

Diskussionen omkring anvendelse af hgje stramme pd over 10.000 Amp. ved punktsvejsning er vaesentligt
for at sikre at karrosserivaerksteder foretager en korrekt investering i tilstraekkeligt udstyr og samtidigt at
sikre en fornuftig forrentning af udstyret, skal veerkstederne investere i svejsere p& over 9.000 Amp med
et minimums tangetryk pa 350 daN, med en C-tang og tangkgling. En kraftig modstandssvejser behgver
mellem 25 og 32 Ampere alene, for at kunne levere den forngdne strgm. Vaerkstedet skal derfor sikre en
tilstraekkelig strgmforsyning.

Indbyggede databaser omkring svejsinformation gaelder for nye biler og originale reservedele. Korrosion og
alternative dele pdvirker svejseprocessen, og dermed mister sddan database dennes vaerdi.

[

Hvad er vigtigt?

1 ISO 14270:2000, 14327:2004 normen refererer man til st@grrelsen af svejs-
linsen, der angives i mm.

Til autotekniske skader kommer standarden frem med fglgende formel:

d =5Vt=2t+3

min

For at opndr denne diameter findes der tre elementer man kan justere pa:
- I(strgm i Amp)
- T (tid msek)
- F (krafti daN)

En korrekt kombination af de tre parametre kan udelukkende defineres ved pragve-
svejsning og en rivetest, hvorefter svejselinsestgrrelsen males.

Hvordan beregner man den korrekte diameter af svejselinsen?

Generelt tages den tyndeste plade som beregningsgrundlag for diameteren af
svejselinsen, afhaengigt af hvor mange plader der svejses og om den originale
svejsning anvendes. Kontakt SKAD for mere info.

To plader med 1 mm tykkelse: d=2x1mm+3mm=5mm
To plader med 1,5 og 1 mm tykkelse: d=2x15mm+3mm=6mm
Tre plader med 1 og 1,6 og 0,7 mm tykkelse: d=2x16mm+ 3 mm=6,2mm *

* Det er vigtigt at understrege at der ved udskiftning af et ydre panel pd de 0,7 mm skal svejses ovenpd den bestdende svejselinse for
at sikre hold, og ikke ved siden af, da der forefindes teering, snavs og fugt mellem pladerne, hvilket pavirker svejseresultatet negativt.

Tryk avler modtryk

Det er ogsa vigtigt at understrege, at plader-
! l ! ne, der skal svejses sammen, skal ligge teet & ]
[ mod hinanden, da en evt. afstand mellem

pladerne (rgd pil) bevirker et modtryk, der
S kan forringe svejsetangens tryk (mgrkebldt) i sddan en grad, at svejse-
linsen ikke opnér den gnskede diameter, og herefter at svejsningen ikke
er straek nok.

Hvilke svejsetaenger bgr anvendes?

X

Generelt bgr man anvende en C-tang, da denne sikrer det korrekte tryk i daN.
Mange anvender X-taenger, og anvender ligeledes lange svejsearme. Denne kombination ggr det sveert at
opnad det korrekte tryk.
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Svejsetryk der skal opnds er 350 daN ved svejsepunktet.
1 Forlaengelse af svejsearmene til dobbelt laengde halverer det
i @gnskede tryk til 175 daN (armlaengdeprincippet). Dermed
gennemfgres der en utilstraekkelig svejsning, der resulterer i
en for lille linsediameter og dermed holder svejsningen ikke.

For at sikre en vedvarende lav temperatur af svejsetangens
spidser, er det vigtigt at svejsemaskinen er udstyret med
kgling. Kgles svejsetangen ikke, fgrer det til brandmaerker
p& metaloverfladen og udglgdning af materialet i forbindelse
med mange svejsepunkter pa kort tid.

I for oven viste diagram angives svejsevinduet, der relaterer
til tryk og strgm. Den optimale kombination er ved denne

staltype 350 daN og 7 kAmp. Bevaeger man sig udenfor vinduet, kan det komme til brand- og knisterdannel-

se, hvorved svejsningen mister sin styrke.

Hgjstyrkestdl og Ultrahgjstyrkestal

Generelt gaelder at jo mere stélet er legeret med an-
dre typer metaller, jo hgjere bliver den elektriske
modstand i materialet.

Kombinationsmaterialer

N&r der svejses dele af forskellig materialetype, be-
regnes svejselinsediameteren pd samme made som
beskrevet for oven i henhold til 5 V't.

DX54D+2140 -Normal-strength

H00X
-0P-

HB00X +2E50/50 - OP -

HB00X +2E50/50 +GC - DP -

DP-K30/50 +2140 - OP

H340X 42140 -DP -

DP-K34%80 +2140 - DP

Tnp600 - RA - (1.4mm)

TripB00 +2140 - RA - (1.4mm)

|
RA-KAVT0 42140 -RA - |

CP-WB00 +ZE75/7S -CP

CP-W1000 +ZES0'50 -CP-
(1.85mm)

MS 1200 +ZES0/S0 - MS -
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Med baggrund af formlen d=2t+3 (5 Vt), anvendes
beregningen i henhold til Ohms lov:

P = I xR? (P = Power / Watt — I = Strgm —R =
Modstand)

Grundreglen er at jo hgjere legeringsprocent, jo hgje-
re den elektriske modstand. Ud af formlen gives ved
konstant Power en mindre strgm, jo hgjere modstan-
den bliver.

I for oven viste materialeoversigt, ved svejsning af to
plade pd 1,5 mm ved 340 daN, vises den ngdvendige
strgmstyrke for en korrekt svejsning, for at opfylde
kravet om 5 V't (mgrkeblat omréde).

@verst vises almindelig konstruktionsstdl med et krav
omkring 9-10 kAmp. Tager man for eksempel Tripstal,
sd ligger strgmstyrken omkring 5-6 kAmp.
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Materialeoversigten for oven viser materialetyper, der
sammenfgjes med udgangspunkt i 2 plader af hen-
holdsvis 1,5 og 0,7 mm ved 250 daN tryk.

Det markebld omrdde oplyser svejsestrgmmen, der er
behov for.
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