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Detta föredrag presenterar vilka egenskaper som kan förväntas i laser och laserhybridsvetsade förband, 
ger jämförelser med vanlig smältsvetsning och diskuterar hur man kvalitetssäkrar laser och -hybridsvetsar.  



Lasersvetsning



Lasersvetsning



Lasersvetsning jämfört med MIG/MAG

• Hög svetshastighet
• Liten HAZ
• Låg deformation
• Mindre efterarbete
• Men högre hårdhet
    & smal inbränning



Laserhybridsvetsning
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Laserhybridsvetsning



Processjämförelser – hårdhet (Hv)



Laserhybridsvetsade förband



Foggeometrier för lasersvets:
se metod 52 i SS-EN ISO 9692-1 
(dvs samma dokument som för MIG/MAG, MMA och TIG)



Foggeometrier för hybridsvetsning
-se ISO 23493:2020



Fogoptimering för hybridsvetsning
-optimerade förband kan ge fantastiska egenskaper i seghet & utmattningstålighet

”STANDARD Hybrid”

    a = 30-45 grader

    b = 0-1 mm

    c = 2-6 mm

t  ≤  15mm

”OPTIMERAD Hybrid”

      a = 8-16 grader

      b = 0-1 mm

      c = 0-2 mm

t ≤ 15mm 15mm  <  t  < 30mm

”DUBBEL-PASS-svets”:
1) ren laser för rotpass
2) Hybridsvetsning fyller upp 

         a = 30-45 grader

         b = 0-1 mm

         c = 5-10 mm



Svetskvalitetsbedömningar

MIG/MAG  Laser       Laserhybrid



Svetskvalitetsbedömningar
Svetsklasser MIG/MAG

Svetsklasser Laserhybrid 
 (SS-EN ISO 12932)

Svetsklasser Laser (SS-EN ISO 13919-1)

Svetsdefekter ”vanliga” att hantera via processoptimering 
när man svetsar med laser och laserhybrid:
• Smältdiken
• Bindfel
• Porer / inre kavitet i nedre del av svetsförbandet 



Laserscanning av svetskvalitet på svetsförband
-Kan även användas för att scanna HFMI-behandlad svets
-Finns på Mötestorget, se och testa systemet



Kommentar: hålltid före OFP i SS-EN 1090-2

Om man svetsar i material tunnare än 20 mm 
eller med ett a-mått mindre än 20 mm och 
tillämpar EN 1011-2 Annex C (Metod B) för 
bestämning av ev. förhöjd arbetstemperatur 
så kan man OFP:a så snart man kan lägga 
handen på svetsen !

Vad det innebär rent praktiskt beror ju på 
aktuell tjocklek, kolekvivalent & sträckenergi 
vid svetsning och skiljer från fall till fall. 

Men OFP är / blir trots detta en betydande 
andel arbete pga att regelverken idag inte 
”ger lättnad” för att man installerar system för 
svetsprocessövervakning såsom Plasmo eller
laserscanning av svetsar.
-Här finns mer att göra för att fullt ut kunna 
nyttja effektiviteten i konstruktion & process.



Slutsatser
• Svetsprocesserna laser & laserhybrid är kartlagda och vi kan med 

fördel producera med dem: högre produktivitet & kvalitet är möjlig
-även möjligt att nyttja mer höghållfasta stål & minska materialtjocklekar
 när laser och –hybrid används vid svetsning, vilket kan ge mindre eller
 inget förvärmningsbehov, kortare tid före OFP etc.

• Kvalitetssäkring av laser- och hybridsvetsning har kommit långt, men en del 
arbete kvarstår för att nå full processeffektivitet: normerna måste uppdateras
och dataunderlag för det behöver tas fram.



Utvalda koncept i projektet har gestaltats av Rundquist Arkitekter

Tack, nu tar vi frågor & kommentarer
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