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Einen kleinen Uberblick tiber unser Werkstatt-Praktikum am Physik Institut.

- Sie lernen die Messwerkzeuge zu handhaben und einzusetzen.

- Sie lernen verschiedene Bohrmaschinen zu bedienen.

- Sie lernen eine Drehbank und Frasmaschine bedienen und Teile darauf fertigen.
- Sie lernen einfache Hartlétarbeiten auszufiihren.

- Sie bekommen einen Uberblick iber verschiedene Schweissarten.

- Sie bearbeiten Stahl, Messing (CuZn), Aluminium und Kunststoffe.

Im ersten Kurs liegt das Schwergewicht

bei der Herstellung von einfachen Teilen
aus Stahl und Messing.

Ebenso eine Einfihrung Uber das Hartloten.
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Im zweiten Kurs liegt das Schwergewicht bei der Herstel-
lung eines Lochers aus verschiedenen Materialien.

Alle Maschinenarbeiten vom ersten Kurs werden vertieft.
Die Geometrien der Teile werden aufwdndiger und an die
Massgenauigkeit werden hohere Anschpriiche gestellt.

Ebenso gibt es eine Einflihrung
in das Schweissen.

Einige Bilder und Grafiken in diesem Skript sind aus dem Buch , Fachkunde Metall”

vom Verlag Europa-Lehrmittel. In diesem Buch sind die Themen Messtechnik, Fertigungstechnik (Bohren,
Drehen, Frasen etc.) und Werkstoffkunde ausfthrlich beschrieben.

Das Buch (Europa-Nr. 10129) ist im Fachhandel fiir ca. Fr. 60.-erhaltlich.

Ebenso sind einige Bilder und Grafiken aus den Ausbildungsunterlagen fiir Polymechaniker vom Swissmechanic
und Swissmem. Diese Unterlagen kénnen unter den folgenden Links bestellt werden:
http://www.swissmechanic.ch/xml_1/internet/de/application/d3/f2631.cfm
http://www.swissmem-berufsbildung.ch/ (im E-Shop)

Physik Institut Werkstatt
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Kurt Bosiger
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Arbeitssicherheit beim Schweissen

Durch Unfallverhiitung am Arbeitsplatz sollen Menschen und Einrichtungen vor
Schaden bewahrt werden. Unfalle werden verursacht durch menschliches Versagen,
wie Unkenntnis der Gefahr, Gedankenlosigkeit und Leichtsinn, sowie durch
technisches Versagen. Menschliches Versagen lasst sich trotz Schulung und Sorgfalt,
nicht ganz ausschliessen. Durch angebrachte Sicherheitseinrichtungen, einhalten
einiger Regeln und Uberlegtes Vorgehen, sollen die Folgen jedoch in méglichst
engen Grenzen gehalten werden. *
- Fiir jedes Schweissverfahren sind die richtigen Augenschutzglaser zu verwenden. :
- Handschuhe und entsprechende Kleidung (keine syntetischen) tragen wegen der R M
hohen UV-Strahlung und Warmeentwicklung. Sonnenschutzcreme mit hohem "

- Der Schweissbereich muss ausreichend abgeschirmt werden, um auch andere
Personen vor Spritzern und Strahlen zu schiitzen.

- Der Schweissarbeitsplatz muss gut beliiftet oder eine Absaugeinrichtung einesetzt
werden.

- Schmuckstiicke, Ringe und Uhren vor Arbeitsheginn ablegen.

- Bei Schweissarbeiten ist darauf zu achten, dass kein Brand durch herunterfallendes
Schweissgut und Spritzer entstehen kann.

- Die Schweissanlagen (Schweissstromquelle) darf nie auf elektrisch leitendem Boden stehen
und die Kabel, Zuleitungen und Anschliisse (guter Kontakt) regelmassig kontrolieren.

Schutzfaktor einsetzen. l
- Feste isolierende Schuhe tragen. Die Schuhe sollten auch bei Nasse isolieren. & -
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Allgemeines zum Schweissen

Schweissen (thermisches Fiigen) ist das Vereinigen oder Beschichten von Werkstoffen in flissigem oder plasti-
schem Zustand unter anwendung von Warme und/oder Kraft, ohne oder mit Zusatzwerkstoff.
Schweissverbindungen feste und unldsbare Verbindungen.
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. . Schweilen
Schweissverfahren: von Metallen
I
[ 1
Schmelz-Schweillen PreR-Schweilen
(ohne Kraft) (mit Kraft)
| I
| ] | [ | | ] 1
Gas- Lichtbogen- Lichtbogen- Wider- Ultra- 8
schmelz- schmelz- Strahl- bolzen- Sprang- standspre- schall- Re".’é
schweien | | schweiRten schwslﬁen <chweien schweillen schweilen | | schweiBen schweillen
| [ |
| N | == | | 1 | 1 |EZ 1
Metallicht- Schutz- Unter- Elektronen- Laser- Abbrenn-
Punkt- Buckel- Rollnaht-
bogen- gas- pulver- strahl- strahl- x ¥ : stumpf-
schweillen | | schweilen | | schweiBen | | schweillen | | schweilen schweillen | | schweillen | | schweiBen schweillen
Bildnachweis: Fachkunde Metall Europa-Nr. 10129
Ubersicht (iber die
: . Sch hwei —|
Schutzgasschweissverfahren: L ”‘Zgasscl‘”e"““ i
| ]
Wolfram- Metall-
Schutzgasschweilien Schutzgasschweilten
(WSG) (MSG)
Wolfram- | | (Wolfram)- Metall- Metall-
Inertgas- Plasma- Inertgas- | | Aktivgas-
schweilen| | schweilen schweilen| |schweilen
(WIG) (WP) (MIG) (MAG)




Bildnachweis: Fachkunde Metall Europa-Nr. 10129

MSG - Schweissen ( MIG / MAG )

Bei den Metall-Schutzgas-Schweissverfahren brennt der Gleichstrom-
Lichtbogen zwischen einer positiv gepolten kontinuierlich zugefuhrten
Metallelektrode und dem Werkstlick. Der Lichtbogen, das zugefiihrte Zu- Lichthogen
satzmaterial und das Schmelzbad werden durch ein Schutzgas gegen die Schmelzbad
Einwirkungen der Luft (Oxidation) geschitzt. Mit der Wahl des Schutzgases
beeinflusst man das Lichtbogenverhalten, den Tropfeniibergang, die Ab-
schmelzleistung, die Einbrandform und die Festigkeitswerte des
Schweissgutes.

Gasverteiler

MIG =  Metall - Inert - Gasschweissen fir Nichteisenmetalle
Schweissen unter Argon, Helium, und deren Gemische.
Die inerten Gase sind reaktionstrage und beteiligen sich nicht am Schweissvorgang.
(reine Schutzgaswirkung)

MAG =  Metall - Aktiv - Gasschweissen fur Stahle
Schweissen unter Kohlendioxid (CO,) oder Mischgasen.
Die beim MAG-Schweissen verwendeten Gase nehmen aktiv am Schweissvorgang teil, durch die
Lichtbogenwarme dissoziieren sie und geben bei der Rekombination zusatzlich Warme ab.

Die Schutzgase mussen auf den Werkstoff, die Schweissverfahren und die geforderten Schweissnaht-
eigenschaften abgestimmt werden.

Schlauchpaket Gasflasche fiir Druckminderer

Schutzgas

Einstellung fiir:
Schweil3- Drahtvorschub-
spannung geschwindigkeit
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/ Gas und
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Steuerleitung
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Mit diesem Schweissverfahren konnen eine hohe Abschmelzleistung und ein tiefer Einbrand erzielt werden.
Auch das entfernen der Schlacke gegeniber den Metall-Lichtbogenschweissen mit einer Elektrode entfallt.

Neben den normalen Arbeitssicherheitsregeln miissen beim MIG/MAG-Schweissen noch einige andere Regeln
eingehalten werden.

- Das Schlauchpaket muss knickfrei gefiihrt werden um einen kontinuierlichen Drahtvorschub zu
gewahrleisten.

- Die Gasdiisen sind 6fters von Spritzer zu reinigen. Das Anhaften von Spritzern kann durch geeignete
Sprihmittel verringert werden.

- Der Schweissplatz muss vor Zugluft geschiitzt sein, um den Schutzgasmantel nicht zu stéren.

- Die zu verbindendende Teile sollten aus dem gleichen Material, blank und gereinigt sein.




Unsere MAG Schweissanlage

Unsere MAG-Schweissanlage wird mit einem Corgon 18 (82% Ar/ 18% CO,) - Schutzgas (Pangas) und einer

verkupferten Drahtelektrode mit einem Durchmesser von 0.8 mm betrieben. Sie eignet sich darum gut um
niederlegierte Stahlsorten (Baustahl) zu schweissen.

Einige generelle Einstellungen und Bedingungen um gute Schweissstellen zu erhalten:

Die Schutzgasmenge richtet sich nach der Nahtart und der Werkstickform. Bei Stumpfnahten an
Blechen sollten etwa 12 bis 14 |/min eingestellt werden. Ecknahte und Rohrstossnahte brauchen

ca. 15 bis 18 I/min, KehIndhte etwa 11 bis 14 I/min (Universalregel = circa 10 bis 15 mal den Draht-
durchmesser). Bei genligendem Gasschutz ist die Schweissnaht porenfrei.

Der Anstellwinkel mit dem der Brenner tber das Anstellwinkel 10°-20°
Werkstiick gefiihrt wird, betragt etwa 10° bis 20°.

Diese Neigung ist notwendig um die Sicht auf das

Schmelzbad frei zu machen.

Der Abstand zwischen Duse und Schmelzbad soll nicht dber 12 mm
betragen, da sonst der Gasschutz gefardet wird.

Wenn die Gasdise jedoch zu nahe an das Werkstlick gehalten
wird, verschmutzten Dlse und Kontaktrohr zu stark.

Stechendes und ziehendes Schweissen

Einbrandtiefe

Einbrandtiefe - SN
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\
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stechendes, stossendes ziehendes, schleppen-
Schweissen des Schweissen

Das stechende Schweissen bringt wenig Einbrand, es wird darum hauptsachlich fiir Wurzellagen und dei
Schweissarbeiten in Zwangslage angewendet. Die Nahtwurzel ist gut zu beobachten, die Nahtoberflache
ist durch den Brenner verdeckt. Horizontale Kehinahte werden stechend geschweisst. Der Brenner wird
kreisend vorwartsbewegt.Das stechende Schweissen ist trotz dem guten Uberblick iiber den Wurzel-
bereich fehleranfallig. Kaltschweissstellen und Bindefehler kdnnen vermehrt auftreten da das Vorlaufen
des Schweissbades auf nicht vollstandig aufgeschmolzenes Grundmaterial méglich ist.

Das ziehende oder schleppende Schweissen lasst den Einbrand tiefer werden, die Naht wird hoher und
schmaler. Ziehendes Schweissen wird flir Fiill- und Decklagen angewendet. Bei Fallndhten wird ebenfalls
leicht ziehend geschweisst. Kaltschweissstellen stellen und Bindefehler kénnen nur in geringem Masse
auftreten, da das Vorlaufen des Schweissbades nur schwer mdglich ist. In senkrechter Position werden
dinne Bleche und Wurzellagen von oben nach unten geschweisst. Dabei sind hohe Schweissge-
schwindigkeiten moglich, doch steigt die Gefahr der Bildung von Bindefehlern wegen ungentigendem
Einbrand, vor allem bei KehInahten. Fiill- und Decklagen werden meist pendelnd von unten nach oben
geschweisst.




Lagenaufbau bei senkrechten Nahten

Verbindungsarten
Schweissstosse
Stumpfstoss Uberlappstoss T-Stoss Mehrfachstoss
Schweiss-
) stellen
q Schweiss-
stellen
Schweissstelle Schweissstellen C— ]
Beispiele fiir Schweissnahtarten:
Stumpfstdsse
Benennung Kehlnaht Kehlnaht
(eine Lage) (mehrere Lagen) Doppelkehinaht
Naht- P 7 Z
querschnitt % %
Symbol N N N
bei T-Stéssen und Uberlappstdssen
Benennung | V-Naht V-Naht Doppel-V-Naht| U-Naht I-Naht Bordelnaht
(eine Lage) (mehrere Lagen) | (X-Naht)
Naht- ,
. N
querschnitt (177 SN m m V/I‘n\‘ D rzzz Al
Symbol Vv Vv X Y I N

MAG - Punktschweissen

Fir Dinnblechverbindungen eignet sich das MAG-Punktschweissen sehr gut. Bleche von 0,5 bis 1,5 mm Dicke

werden mit der speziellen Punktschweissdise problemlos und schnell verbunden. An den meisten
Stromquellen kann die Punktschweisszeit vorgewahlt werden.

Bildnachweis: Modell-Lehrgang Swissmechanic




Die Anlage, SAFMIG 300 BLX, wird bei uns aussschliesslich zum Schweissen
von Stahl eingesetzt.

_ Anzeigefeld
Elektronische Einstellhilfe, ESP
|= Blechdicke

U= Spannungsanzeige
Drahtvorschub

4-Taktzyklus
2-Taktzyklus
Punktschweissmodus
Intermitierender Modus

SAFMICG 300 BLX | |
[ Ehmn LioUIDE - Einstellungspotentiometer (P2)
_ o - Gastest (Ausblasen) + Drahtvorschub

(Taste Bp10)

Spannungsschalter (CM5)

Weicher Lichtbogen,
benetzte Schweissnaht

Dynamischer und
eindringender Lichtbogen

Anlage in Betrieb nehmen:
®  Gasflasche 6ffnen. Durchfluss ca. 12 I/min. einstellen. Gasgemisch Corgon 18.
®  Hauptschalter auf 1 stellen, er befindet sich auf der Riickseite oben rechts,
@  Elektronische Einstellhilfe E.S.P. einschalten. Wird mit Einstellpotentiometer P2 eingestellt (on + off).
®  Stellung I=Blechdicke. Wird mit Einstellpotentiometer P2 eingestellt.
®  Stellung U= Spannungsanzeige. Wird mit Spannungsschalter CM5 eingestellt.
@  Stellung Drahtvorschub, gibt den automatisch ermittelte Drahtvorschub an.
Sollte nicht verstellt werdem!

Die E.S.P.- Einstellungen sind recht praziese. Kleinere Korrekturen sind nicht ausgeschlossen und teilweise bei
speziellen Schweissbedingungen nétig.




Zweitaktzyklus :

Durch permanentes Driicken des Trigger-Auslosers werden der Gas-Vorlauf mit vorab festgelegter Dauer, die
Ziindung und der SchweiBvorgang aneinandergereiht. Das Loslassen des Trigger-Ausldsers dient der
Beendigung des SchweiBvorgangs gefolgt vom Gasnachlauf einer vorab festgelegten Dauer.

Die Wiederaufnahme des Schweifvorgangs wahrend des Gasnachlaufs erfolgt ohne Gasvorlauf.

Viertaktzyklus :

Der erste Druck auf den Trigger-Ausloser startet den Gasvorlauf, die Ziindung und den Schweissvorgang. Der
zweite Druck auf den Trigger-Ausldser stoppt den Schweissvorgang und l6st einen Gasnachlauf bis zum
Loslassen aus.

Punktschweissmodus:
Die funktionsweise ist mit der des Zweipunktzyklus identisch, wobei jedoch die Dauer des Schweissvorgangs
dem vorprogramierten Wert entspricht.
Einsatz: ®  2-Taktzyklus auswahlen und Drahtvorschubgeschwindigkeit mit P2 einstellen.
Nicht n6tig bei der elektronischen E.S.P. Einstellung, nur bei manueller Einstellung.
®  Den Punktschweissmodus anwahlen, die Anzeige zeigt fiir 2 Sekunden PT und danach
fur zwei Sekunden die letzte programmierte Zeit an. Um diese zu andern, das
Einstellpotentiometer P2 benitzen.

Intermittierender Modus:
Die Funktionsweise ist mit der des Punktschweissmodus identisch. Bleibt der Trigger-AuslGser nach
Beendigung des Schweissvorganges gedriickt, wird nach einer bestimmten, iber P2 eingestellten Zeit, der
Schweissvorgang erneut an einem neuen Punkt gestartet.
Einsatz: ®  2-Taktzyklus auswahlen und Drahtvorschubgeschwindigkeit mit P2 einstellen.
Nicht n6tig bei der elektronischen E.S.P. Einstellung, nur bei manueller Einstellung.
®  Den Punktschweissmodus anwahlen, die Anzeige zeigt fiir 2 Sekunden PT und danach
fur zwei Sekunden die letzte programmierte Zeit an. Um diese zu andern, das
Einstellpotentiometer P2 benitzen.
®  Den intermittierenden Schweissmodus anwahlen, die Anzeige zeigt fiir 2 Sekunden IT und
danach flr 2 Sekunden die letzte programmierte Zeit an. Um diese zu andern, das
Einstellpotentiometer P2 benitzen.

Gastest (Ausblasen) und Drahtvorschub (Taste PB10)

Gastest: Die Funktion wird durch kurzes Driicken (kiirzer als 0.5 s) aufgerufen, das Ausblasen des
Gaskreislaufs dauert 7 s, wobei die Restdauer im Displayangezeigt wird.

Drahtvorschub:  Die Funktion wird durch dauerhaftes Driicken aufgerufen. Der Abrollvorgang stoppt beim
Loslassen des Tasters. Die manuelle Drahtvorschubgeschwindigkeit entspricht der (iber P2
eingestellten Geschwindigkeit und wird flir das Einfadeln des Schweissdrahtes benutzt

Das grosse Zeichen n auf der Anzeige bedeutet Steckplatz M = weicher Lichtbogen, benetzte Schweissnaht.

Das kleine Zeichen [T auf der Anzeige bedeutet Steckplatz N = dynamischer Lichtbogen,
eindringender Lichtbogen
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Fehler beim Metallschutzgasschweissen:

Poren:
- Schutzgasmenge zu gross oder gering
- Brennerneigung zu flach, Brennerabstand zu gross oder Zugluft
- Gasduse durch Spritzer verunreinigt, Werkstlick verschmutzt

Bindefehler:
- Mangelnde Nahtvorbereitung (kleiner Offnungswinkel, grosse Steghohe, Kantenversatz,
iiberwolbte Raupe)
- Vorlaufendes Schmelzbad, fehlerhafte Brennerfiihrung oder Stromstarke zu gering

Locher, Durchbrand:
- Strom zu hoch, Blechdicke bei E.S.P. kontrollieren
- Vorschub zu langsam




Diverses und Notizen

Einstellungen fir das Werkstattpraktikum:
MAG-Schweissen von Stahl 3.0mm dick

E.S.P.ein

Blechdicke auf 3.0

Spannungsschalter CM5 auf [107, Drahtvorschub 8.2 m/min
Zweitaktzyklus

Auswahl des Wertes der Drosselspule M

Beispiel fir MAG-Schweissen von Stahl 10.0mm dick

E.S.P. ein

Blechdicke auf 10.0

Spannungsschalter CM5 auf r12, Drahtvorschub 10.1 m/min
Zweitaktzyklus

Auswahl des Wertes der Drosselspule N

(N
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TIG / WIG - Schweissen

Die TIG/WIG-Schweissanlage besteht aus einer Stromquelle, die in den
meissten Fallen auf Gleichstrom- oder Wechselstromschweissen geschaltet
werden kann und einem Schweissbrenner, der mit der Stromquelle durch

ein Schlauchpaket verbunden ist. Bis ca. 150A Stromstarke wird mit gasge-
kihlten Brennern gearbeitet. Bei grésseren Stromstarken sind die Brenner
wassergekhlt. Der Lichtbogen brennt zwischen einer nicht

abschmelzenden Wolframelektrode und dem WerkstUick.

Der Name WIG (TIG) kommt von der Abkiirzung der englischen Bezeichnung:
Wolfram (Tungsten) - Inert
(Edelgas) - Gas

ul N w N —
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Netzanschluss
Schutzgasflasche
Druckminderer
Schweissstromquelle
mit Steuergerat
WIG/TIG
Brennerschlauchpaket
WIG/TIG Brennerkopf
Schutzgasdise
Wolframelektrode
Schutzgas
Zusatzdraht
Lichtbogen
Schmelzbad
Schweissnaht

e
;33\
%,

e
N

U

grau

nichtabschmelzende
Wolfram-Elektrode

Schmelzbad

! Lichtbogen

Schutzgas
inert

WIG-Brenner
siehe Detail
unten

Der Brenner hat den Minuspol,

die Erdzange den Pluspol

Prinzipschema einer WIG-Schweissanlage mit Brenner
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Impulsgenerator
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Das WIG- Schweissen ist ein Schmelz- und Schutzgasschweissverfahren.

Ein Gas das keine chemische Reaktion eingeht (Argon, Helium) umgibt die Elektrode und das Schmelzbad und
verhindert einen schadlichen Einfluss der Luft (Oxidation). Der Lichtbogen schmilzt die Werkstlickkanten auf,
diese fliessen ineinander und erstarren zu einer Schweissnaht. Je nach Schweissnaht kann auch mit einem
Zusatzdraht gearbeitet werden.

Das WIG-Schweissverfahren eignet sich fir folgende Werkstoffe:

- Aluminium und Aluminiumlegierungen

- Magnesium

- rostfreier Stahl

- Kupfer, Nickel

- Titan

Bie Materialstarken von 0.5 bis 5mm ist das Verfahren wirtschaftlich.

Bei uns wird Argon als Schutzgas eingesetzt. Hersteller und Lieferant: Pangas

Vorteile:

- Das Schmelzbad kann sehr gut beherrscht werden, da die Steuerung eine feine Stromregulierung zuldsst
und Stromabsenkungen wahrend dem Schweissvorgang méglich sind.

- Handliche und kleine Schweissbrenner fiir einen guten Uberblick auf die Schmelzzone (keine Schlacke)
auch bei schlecht zuganglichen Nahten.

- Guter Schutz der Schmelzzone durch das Schutzgas. Auch die Wurzelseite (Rickseite) kann mit entspre
chenden Massnahmen (Formiergas) vor Oxidation geschitzt werden.
Keine Scklacke oder Spritzer und gut geeignet fiir die Automation.

Nachteile:

- Aufwandige Vorbereitung der zu verschweissenden Teile. Die Teile missen sehr sauber sein.
Die Schweissstellen sollten so vorbereitet werden, dass ohne Zusatzdraht geschweisst wird.

- Grosse Warmeeinbringung auf das Werkstick. Die Warmeeinbringung kann mit einer gut tberlegten
Schweissnaht reduziert werden.

- Zeitintensive Vorbereitung beim Einsatz von Formiergas fir die Wurzelseite.

- Fehleranfalligkeit bei Zugluft

Je nach Material und Qualitdtsanforderungen der Schweissnaht werden verschiedene Schutzgase, Stromarten,
Brenner und Elektrodenformen eingesetzt.

Bei der Vorbereitung muss zuerst entschieden werden, ob mit oder ohne Formiergas geschweisst wird.

Bei uns wird das Formiergas 8 verwendet (92% N, + 8% H.).

Ohne Formiergas oxidiert die Schweissnaht
auf der Wurzelseite. Bei vielen Anwendun-
gen kein Problem, oder gar nicht méglich
eine Formiergasspihlung anzubringen. Hier
entfallt die aufwandige Vorbereitung.

Mit Formiergas bleibt die Schweissnaht auf
der Wurzelseite blank. Auch ein Durchbren-
nen wird vermindert, da das Formiergas
eine kihlende Wirkung auf das Werksttick

hat ///ﬁ\\
: 7 N
Wenn maglich ist diese Methode anzuwen- Lz AN

den. Qualitat, Glte und Aussehen der
Schweissnaht sind einiges besser. Auch \/
entfallt das Reinigen der Schweissnaht.
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Das Ziinden des Lichtbogens

Beim Ziinden des Lichtbogens entsteht ein értliches Abschmel-
zen der Werkstlckoberflache. Um Schweissfehler, wie Krater mit
Rissen, auszuschliessen, sollte die Ziindstelle nie am Anfang
oder Ende der Schweissnaht sein. Das heisst, dass die Ziindstelle
immer Uberschweisst werden muss. Bei kreisférmigen
Schweissnahten wird die Ziindstelle einfach 10° bis 20°
tiberschweisst, bei geraden Nahten kann nach dem Zlinden die
Brennerposition verandert werden.

Zindstelle

Einleiten des Zindvorgangs:

Bei abgeschaltetem Schweissstrom Wolframelektrode an der
Ziindstelle positionieren.

Brenner zuriickneigen bis GasdUse mit Rand auf dem Werkstiick
aufliegt und zwischen Elektrodenspitze und Werkstlick etwa
2mm Abstand besteht (Bild 1).

Brennerschalter betatigen und der Lichtbogen ziindet ohne
Werkstiickbertihrung ( Bild 2).

Brenner in Normallage bringen und Schweissvorgang beginnen.

Schweissvorgang und Arbeitstechnik

Lichtbogenlange:

. . " . . Gasduse
Bei konstanter Schweissstromstarke hat der Lichtbogen Einfluss auf !  feie Elekirodenspitze
die Einschmelztiefe und die Raupenbreite. Die Lichtbogenlange sollte
in Abhanigkeit von der Schweissaufgabe 3 bis 5 mm betragen. Der 2biss Yy
Durchmesser der Gasdlise beeintrachtigt die Beobachtung des 3bis 5
Schweissvorgangs und fordert deshalb eine freie Elektrodenspitze von & ’ 77 2 )
2 bIS 5 mm. Schutzgasglocke Lichtbogenléange

Filhren vom Schweissbrenner mit Zusatzdraht:
Beim Schweissen werden Schweissbrenner und Schweissstab 5 bis 20°
gleichmassig von rechts nach links (fir Rechtshander) gefiihrt. Die
Elektrodenachse ist je nach Sicht um 5° bis 20° aus der Senkrechten
gegen die Schweissraupe geneigt und der Schweissstab (Zu-
satzmaterial) um 10° bis 30° von der Schweissebene angehoben.
Wahrend dem Schweissvorgang bleibt die Schweissstabspitze immer
in der Schutzgasglocke. Zum Abtropfen wird der Schweissstab
tupfend in das Schmelzbad getaucht. So kann die Menge des
Zuastzmaterials gut bestimmt werden. Wird die Schweissstabspitze aus der
Schutzgasglocke entfernt oder ein Abtropfen findet ausserhalb des Schmelz-
bades statt, flihrt das zu Oxideinschlissen oder Bindefehlern. Auch ein Beriihren
der Wolframelektrode mit dem Werkstiick fihrt zu Einschliissen und
Schweissfehler. Solche Stellen missen abgeschliffen und nachgeschweisst
werden. Auch muss die Elektrode nachgeschliffen werden.

Schweissrichtung




Gleichstromschweillung Wechselstromschweillung

Schalter fir Schutzgas
und Schweifistrom

&) _Schutzgas, W .. SchweiBbrenner

i / Lichi‘boqen :

Elektronen-
flul

Wolfram -
elektrode

Anwendung bei Anwendung bei
Stahl, CrNi-Stahl, Kupfer Al-Legierungen

Bildnachweis: Fachkunde Metall Europa-Nr. 10129

—
Lichtbogen Schutzgas-
(2 bis 3mm lang) hiille

Kihiwasserzulauf und- ricklouf
Schweilstrom Schutzgas

Bildnachweis: Fachkunde Metall Europa-Nr. 10129

.
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Wolframelektroden

Die Elektroden werden aus gesintertem Wolfram hergestellt und

kénnen zur Verbesserung der Belastbarkeit mit Lanthan legiert sein.

Die Elektroden sind in verschiedenen Durchmessern und Langen erhaltlich.
Durchmesser und Langen in den Abstufungen von £1,0/ 1.6 /2,0 /
2,413,2/4,0/4,8und 6,0 mm, Langen von 75 mm und 150 mm

sind Standard. Um die Elektroden zu kiirzen, werden sie eingeschliffen

und sorgfaltig gebrochen.
Die Elektroden missen je nach Stromart geschliffen werden.

Fir das Gleichstromschweissen werden die Elektroden wie Bleistifte zugespizt.
Fir das Wechselstromschweissen werden sie abgerundet.




Bedienung unseres TIG/WIG-Schweissmaschine

Memo-Leuchte

o Absenkstrom _ ,
Anstiegzeit Absenkzeit Parameter Einstellpot

Anzeige Stromstarke Schweissstrom Anzeige Schweissspannung

Kontrollleuchte
Impuls-Fehrnsteuerung |

Balance-Einstellung
(Einbrandtiefe)

Startstrom )
Einstellung Elektroden &

(nur Kontrolle Programm)
Wahl der Parameter

Gasnachstriimzeit

Programm speichern
+ lesen

2-Takt Zyklus

Elektroden-
schweissen Gleichstrom Einstellung
4-Takt Zyklus PAC oder HF Ziindung Taste Wechselstrom  +und - Schweissstromarten
HF Ziindung=Lampe aus Schweissarten

PAC Ziindung=Lampe an

Schweissstrom
(Unterer Puls)

Schweissstrom
(Oberer Puls)

Frequenzeinstellung
grob

Frequenzeinstellung
fein

Lange Schweissstrom
(Oberer Puls)

PULS AcrDC @

Oberer- und Unterer-Puls auf Maximum = konstanter Strom (programierter Wert im Programm)




Stromeinstellungen
Der Anfang- und Endsstrom sollte ca. 30-50% des Hauptstromes betragen.

Der Abschaltstrom sollte ca. 20-30% des Hauptstromes betragen.

Richtwerte fir das WIG-Schweissen von rostfreien Stahlen mit Gleichstrom (Hauptstrom)

Blechdicke | Stomstarke | (I | ol romin. | durehmesser
1.0 mm 30 ... 60A 1.0 mm 3..4 1.0 mm
1.5 mm 70 ... 100A 1.6 mm 3..4 1.5 mm
2.0 mm 90 ... 110A 1.6 mm 4 1.5 mm
3.0 mm 120 ... 150A 1.6 ... 2.4 mm 1.5 ...2.0 mm
5.0 mm 190 ... 250A 24 ...3.2 mm 2.0 ..3.0 mm
6.0 mm 220 ... 340A 3.2 ...4.0 mm 3.0 ...4.0 mm

Richtwerte fir das WIG-Schweissen von Aluminiun und deren Legierungen mit Wechselstrom

Blechdicke | Stomstarke | (TS | ol 0 tin, | aurehmesser
1.0 mm 30 ... 45A 1.6 mm 4 ...6 1.2 ... 2.0 mm
1.5 mm 60 ... 85A 2.4 mm 4 ...6 2.0 mm
2.0 mm 70 ... 90A 2.4 mm 4 ...6 2.0 mm
3.0 mm 110 ... 145A 3.2 mm 5...6 2.0 mm
5.0 mm 180 ... 240A 4.0 mm 6..9 3.0 mm
6.0 mm 240 ... 300A 4.0 mm 6..9 3.0 ...4.0 mm

Gespeicherte Programme

Programm Stromart  |Elektrode Material
1 DC 1mm STAHL
2 DC 1.6mm STAHL
3 DC 2.4mm STAHL
4 DC 3.2mm STAHL
5 DC 4.0mm STAHL
6 DC 4.8mm STAHL
7 AC 1.6mm ALU
8 AC 2.4mm ALU
9 AC 3.2mm ALU
10 AC 4.0mm ALU
11 AC 4.8mm ALU




Form und Abnutzung der Elektroden

Die Wolframelektroden werden in der Regel durch Sy Elektrode Sl eI
Langsanschleifen angespitzt. Die richtige Stromein- zu niedrig |richtig | zu hoch
stellung ist an der Veranderung der Elektrodenspitze | Geichstrom  |WT | g
beim Schweissen zu erkennen. e
Beim WIG-Schweissen nutzen sich die Wolfram-
elektroden geringfligig ab. Ursachen dieser Abnut- . . | J
zung sind: Wechselstrom | WT e |
- die Wirkung des Schweissstromes
- Verunreinigungen infolge Schweissbad- sty .
oder Schweissstabberiihrung ° - v
Fir die meissten Schweissungen (allgemeine Bildnachweis: Modell-Lehrgang Swissmechanic
Arbeiten) eine 2mm Elektrode verwenden.
Der Anfangs- und Schlussstrom (Rampen) sollte etwa 10 bis 30% vom Hauptstrom (Schweissstrom) betragen.
Auch die entsprechenden Gasdsen, abhanig vom Elektrodendurchmesser, sind anzuwenden.

Wichtige Einstellungen die auch vorzunehmen sind:

- Gasvorstromzeit: Die Gasvorstromzeit schiizt die Elektrode und den Nahtanfang vor Oxidation.

- Gasnachstromzeit: Nach dem Léschen des Lichtbogens muss das Schmelzbad bis zum Erstarren vor
Luftzutritt geschiitzt werden. Auch die Wolframelektrode wiirde beschadigt, wiirde sie im gliihenden
Zustand mit Luft in Kontakt kommten. Wird die Gasnachstromzeit noch etwas verlangert, kénnen auch die
Anlassfarben an der Schweissstelle eliminiert
werden. Gefligebild

Nach dem Schweissvorgang sollten die Schweiss-

nahte noch im warmen Zustand mit einer Draht- Gussgefiige Warmeeinfluss- /unbesinflusstes
o o " . . - : zone Geflige

burlste (18/8 Quallf[at) g?burstet werden. Mlt einem Bk Schwaieset il te . inikoonc

kleinen Handschleifer konnen solche Arbeiten 700 °C

(besonders kleine Nahte) auch bewerkstelligt

werden.

Beim Schweissprozess treten an den Randzonen
Gefligeveranderungen und Spannungen auf.
Besonders Harte und Zugfestigkeit werden nachtei- . .

lig verandert. Durch Glihen kénnen solche Verande- / \/ \
rungen weitgehend beseitigt werden.

Hérte
R

Bildnachweis: Modell-Lehrgang Swissmechanic

Abstand zur Schweissnaht

Arbeitssicherheit und Schutzmassnahmen:

Beim WIG-Schweissen treten hohe UV-Strahlen auf. Die Augen und die Haut miissen gut geschiitzt werden,
sonst kann es zu bleibenden Schaden kommen. Auch entstehen hohe Temperaturen (bis 10°000°C), in
einem eng begrenzten Bereich, auf die geachtet werden muss (Verletzungs- und Brandgefahr).

Auch auf die entstehenden Gase wahrend dem Schweissvorgang ist zu achten. Gute Durchl(iftung ohne
Zugluft sollten die Raume aufweisen. Auf andere Personen im gleichen Raum ist zu achten und
gegebenenfalls sind Schweissschutzwande zu stellen.

Die Schweissanlagen missen gut gewartet werden, da es sich um elektrische Gerate mit hohen

Stromstarken handelt.




Fehler beim WIG- Schweissen
Fehler bei der Nahtvorbereitung

1= zu grosser Abstand (Stegabstand)

v e

27777
LN

N
\

= kleiner Abstand (Stegabstand)

N
W N,

Typische Fehler und wie man sie vermeidet

URSACHE ABHILFE
— mangelnde Wurzelspiilung
1. weisslicher Kauch,

Elektrodenspitze oxidiert.

e Argonmangel e Gasversorgung kontrollieren

2. Poren

e Werkstlick verschmutzt, ¢ QOberflache reinigen,
Oel, Fett, Farbe, Feuchtigkeit sind Handschuhe sauber?

3. Oberflache oxidiert, matt.

disen saugen Luft an, eingewirbelte Luft,
Zugluft, Brennerabstand zu gross,
Argonstrom zu stark.
Wasserundichtigkeit im Brenner,
Kondenswasser im Brenner

¢ -Luftim Argon, undichte Schlduche und Gas- ¢ Kontrolle Argonweg, Brennerneigung, Zug

Ventilatorwind, Gasdlisengrosse,
Argon I/min

¢ Brenner kontrollieren, Wassermagnetventil
schliesst wahrend Schweisspausen nicht.

. Unterseite Anlauffarben, grau verzundert,
rauh, verbrannt.

mangelnde Wurzelspiihlung

e siehe Wurzelschutz Seite 15

. Lichtbogen unruhig, Niederschlag von
Metall dampfen, geringerer Einbrand.

Verunreinigte Elektrodenspitze, beschichtete
Flgeteile, Schlacke auf der Schmelze, Licht-
bogen zu lang, magnetische Einfliisse

¢ Fehler durch entsprechende Massnahmen
beheben

19



20

Allgemeine Fehler durch falsche Brenner und Zusatzdrahtfiihrung

FEHLER

MOGLICHE AUSWIRKUNGEN

O]
zu langer Lichtbogen
@
zu grosse
Brennerneigung
©) Ra
W2, NN
Brenner verkantet unsymetrische Raupe
einseitige Kerbe
/ \!
@ II \\
SN einseitiger
Brenner versetzt Waurzelbindefehler
®
Drahtende verldsst nach dem
Abschmelzen den Schutzgasbereich
Kerbwirkung
(Korrosion)
® LIS

Wolframeinschliisse

@zi%§§§§§smm

nach Neutronen-
beschuss (Reaktor)




Ursache von Fehlern beim WIG-Schweissen der ersten Lage an Stahlen

@ zu kleiner Offnungswinkel

grosse Kantenversatz NW M
@ zu grosser oder zu kleiner Stegabstand <% gz FSSMZZ%
® unsymmetrische Fugenflanken M M
@ Oxidation durch Luftsauerstoff W

T Lqu / air T
® zu hoher Wurzelschutzgasdruck RN e
| drne
racine

® zu langer Lichtbogen h\\\ // ///g
@ verunreinigte Wolframelektrode E S sss\l % Jg; 333
Brenner verkantet R\{@//j
®

Stromstarke zu gross u
(Schweissgeschwindikeit zu klein)
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Diverses und Notizen

Einstellungen fiir das Werkstattpraktikum:
Fir Tmm Blech aus 18/10 durchschweissen: 40 A
Fir 2mm Blech aus 18/10 durchschweissen: 100 A

Flr das Heften beim Windlicht: 70 A
Fir das Schweissen beim Windlicht; 50 A




Plasma - Schweissen

Stromquellen fiir:
SchweiBlichtbogen,
Pilotlichtbogen
Zindgerdt
(Hochfreguenz)
Wolframelektrode

Der Plasmaschweissprozess hat sich
besonders bei hochwertigen Werkstoffen
etabliert und benétigt neben einem
Zentrumsgas zusatzlich ein Aussengas.
Ahnlich wie beim WIG-Schweissen bildet sich
der Lichtbogen auch beim Plasma-
Schweissen zwischen einer nicht
abschmelzenden Wolframelektrode und dem Grundwerkstoff.
Im Gegensatz zum WIG-Schweissen wird der Lichtbogen hier aber durch

die Schweissbrenner-Konstruktion mittels einer wassergekihlten Kupferdiise
eingeschnirt, was eine vergleichsweise héhere Leistungsdichte bewirkt. Gegentiber dem WIG-Lichtbogen,
welcher Temperaturen von 4000 — 10000 °K aufweist, betragt die Lichtbogentemperatur beim

Plasmaprozess 10000 - 24000 °K. Dadurch sind beim Plasmaschweissen hohere Schweissgeschwindigkeiten
erzielbar.

NIASNSEARRAN

4,.\

X

bogen

Mit der PLASMAFIX P+T schweissen Sie Plasma und WIG in einem Gerat.

Form und Temperaturverlauf des Plasma-Lichtbogens Form und Temperaturverlauf des WIG-Lichtbogens

Das Plasma-Verbindungsschweissen wird in drei Verfahrensvarianten eingesetzt:

- Mikroplasma-Schweissen fiir diinne und diinnste Blechdicken ab 0,01 mm bei Stromstarken ab ca. 0, 1A.
Plasmaschweissen flr Blechdicken von 1 -3 mm.
Plasma-Stichloch-Schweissen bis ca. 8 mm in einer Lage. Bei grosseren Dicken, z. B. Y-Naht mit 8-mm-Steg
durchschweissen, Fillagen mittels MSG- oder UP-Verfahren schweissen.

Beim Plasma-Schweissen werden immer zwei verschiedene Arten von Gasen bendétigt:
- Zentrumsgase: vorwiegend Argon, teilweise mit Wasserstoff- oder Heliumzusatzen.
Bei uns wird das Gas Argon verwendet. Hersteller und Lieferant: Pangas

Aussenschutzgase, die Zumisch-Komponenten zu Argon aufweisen kénnen, z. B. Wasserstoff fir
hochlegierte nicht rostende Stahle, Nickelwerkstoffe oder Helium fiir das Schweissen von Aluminium oder
Aluminium-Legierungen, Titan und Kupferwerkstoffen. Als Schutzgas wird bei uns Hydrogon 5 eingesetzt. Es
setzt sich aus 95% Argon (Ar) und 5 % Wasserstoff (H,) zusammen.

Hersteller und Lieferant: Pangas

Bildnachweis: Fachkunde Metall Europa-Nr. 10129
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Allgemeines

Unsere Mikroplasma-Stromquelle Plasmafix P+T ist bei uns flr das manuelle Plasma- und WIG/TIG-
Feinschweissen geeignet. Die programierbare Stromquelle liefert einen requlierbaren Schweissstrom von 0.08 bis

50A beim Microplasma und 0.8 bis 50A beim WIG/TIG-Schweissen.

Die Anlage kann in vier Funktionablaufen betrieben werden:

- 2-Takt-Betrieb

- 4-Takt-Betrieb

- Punktschweissen

- Stromeinstellung mit einem Fusspedal

2-Takt-Betrieb, Plasma + WIG/TIG

4-Takt-Betrieb, Plasma + WIG/TIG

'] ml
A

(s1je{s2 S4r{s5]

Brennerschalter INITIAL

_ir i
t{s2} S4

Brennerschalter|INITIAL .I
1 2 4

Brennerschalter FINAL I

3 4

Takt 1 Brennerschalter driicken
INITIAL | (roter Knopf)

Gasvorstromzeit

Ziindung des Lichtbogens

Strom steigt auf Startstromniveau
und bleibt bis die Startstromzeit
(S1) abgelaufen ist.
Schweissstrom steigt tber
Anstiegszeit (S2) auf den
eingestellten Schweissstrom.

Takt 1 Brennerschalter driicken und
Takt 2 loslassen (roter Knopf)
INITIAL

Gasvorstromzeit

Ziindung des Lichtbogens
Schweissstrom bleibt auf Start-
stromniveau bis Takt 2 eingeleitet
wird. Schweissstrom steigt tiber
Anstiegszeit (S2) auf den
eingestellten Schweissstrom.

Takt 2 Brennerschalter loslassen
INITIAL | (roter Knopf)

Schweissstrom sinkt iber die
Kraterflillzwischenstromzeit 1 (S4)
auf den eingestellten Kraterfill-
zwischenstrom (A4)und die Krater-
fillzwischenstromzeit 2 (S5) auf
den eingestellten Kraterfiillstrom ab
Kraterfiillstromzeit (S6) lauft ab.
Gasnachstromzeit

Takt 3 Brennerschalter driicken
FINAL (gruner Knopf)

Schweissstrom sinkt iiber die
Kraterfiillzwischenstromzeit 1 (S4)
auf den eingestellten Kraterfuill-
zwischenstrom (A4) und die Krater
flllzwischenstromzeit 2 (S5) auf
den eingestellten Kraterfiillstrom ab

Die LEDs der jeweiligen Zeit- und Strom-
niveaus leuchten wahrend dem Funktions-
ablauf.

Takt 4 Brennerschalter driicken
INITIAL+ | Brennerschalter loslassen
FINAL (roter und griiner Knopf)

Schweissstrom wird abgeschaltet
Gasnachstromzeit

Achtung:

Beim 2-Takt Plasmaschweissen ist nur der
rote Knopf (INITIAL) aktiv. Der griine Knopf
(FINAL) hat keine Funktion. Wird der rote
Knopf (INITIAL) wahrend der Absenkzeit er-
neut gedriickt, steigt der Schweissstrom wie-
der auf das eingestellte Schweissstrom-
niveau.

Die LEDs der jeweiligen Zeit- und Strom-
niveaus leuchten wahrend dem Funktions-
ablauf.

Funktion FINAL Zwischenabsenkung.

(griner Knopf)

Sie kann auch als Zwischenabsenkung direkt
(ohne Rampe) auf Niveau Kraterfiillstrom ver-
wendet werden. Nach Loslassen der Taste FINAL
steigt der Schweissstrom Uber die eingestelite
Anstiegszeit auf das Niveau Schweisstrom an.




Punktschweissbetrieb, Plasma + WIG/TIG

Punktzeit = S3
] N
stje{s2 [s5]
i | IB'\‘rmll\eLrschaner
1 2 2

Takt 1
INITIAL

Brennerschalter driicken
(roter Knopf)

Gasvorstromzeit

Ziindung des Lichtbogens

Strom steigt auf Startstromniveau
und bleibt bis die Startstromzeit
(S1) abgelaufen ist.
Schweissstrom steigt tber An-
stiegszeit (S2) auf den
eingestellten Schweissstrom.
Punktschweisszeit (S3) fangt an
abzulaufen.

Takt 2
INITIAL

Brennerschalter loslassen
(roter Knopf)

Punktschweisszeit (S3) lauft ab
Schweissstrom sinkt liber die
Kraterfiillzwischenstromzeit 1 (S4)
auf den eingestellten Kraterfill-
zwischenstrom (A4)und die Krater
fiillzwischenstromzeit 2 (S5) auf
den eingestellten Kraterfiillstrom ab.
Kraterfiillstromzeit (S6) lauft ab.
Gasnachstromzeit

ablauf.

Die LEDs der jeweiligen Zeit- und Strom-
niveaus leuchten wahrend dem Funktions-

Dlsen- und Elektrodendurchmesser

Das Fusspedal wird zum Plasma- und WIG/
TIG- Schweissen verwendet

Achtung:

Bei Verwendung eines Fusspedals mit Strom-
einstellung muss der Schweissmodus an der
PLASMAFIX P+T auf 2-Takt und die Ablauf-
zeiten S1, S2, S4, S5 und S6 auf Null einge-
stellt werden. Siehe dazu auch Kapitel 11.

= Wichtiger Hinweis:
Bei Arbeiten mit angeschlossenem Fuss-
pedal kénnen folgende Modis gewahlt
werden. (Siehe dazu Kapitel 25.2)

= |-Min. - I-Max. Schweissstrombegrenzung
0,08...50A , definierbar mit Taste A2 und
Codierrad G1

= 0...100% des eingestellten Schweiss-
stroms (A2)

= 0...50A , frei wahlbar

Hinweis:

Bedingt durch komplizierte Werkstiickformen
istes oft erforderlich, die Stromstarke wahrend
des Schweissvorganges zu verdndern. Als
spezielle Anwendungsfélle seien hier das Re-
parieren von Werkzeugkanten, Reparaturen
bzw. kleine Anderungen im Formenbau, oder
Ausbessern von Schnittwerkzeugen erwdhnt.
Hier miissen z.B. die Kanten beim Ziindvor-
gang erhalten bleiben, es dirfen jedoch beim
Uberschweissen von dickeren Stellen keine
Bindefehler entstehen. Ferner muss die War-
meeinbringung wéhrend des Schweisspro-
zesses genau dosiert werden, da es bei Uber-
hitzung die Nacharbeit erheblich erschwert
wird. Alle diese Beispiele zeigen, dass in die-
sen Féllen die Verwendung eines Fusspedals
mit Stromeinstellung und Strombegrenzung
von grossem Vorteil ist.

Um eine saubere Schweissnaht zu erzielen, konnen die nachfolgenden Disen und Elektroden zur jeweiligen
Stromstarke gewahlt werden. Die Diisen sind mit dem Einschnlrungsdurchmesser ,D“ markiert.

Pos. S trom Artke N r. Dusen & "D " E Bktroden &
1 bt 6A EG 309 940 06 mm 10mm
2 b 12A EG 309 700 08 mm 10mm
3 b 18A EG 309 701 10mm 10mm
4 bt 25A EG 309 702 12 mm 16mm
5 bx 36A EG 309 703 15mm l6mm
6 bi 45A EG 309 704 18mm l6mm
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Brenner einrichten

|

Die Wolframelektroden mit 2% Lanthan miissen
mit diesen Winkeln und zentrisch geschliffen werden.

Um eine einwandfreie Zentrierung bei Tmm
Elektroden zu erreichen, muss das Zentrierstlick
(1) gemass nebenstehender Abbildung in die
entsprechende Duse (2) eingebaut werden

Die Einstellehre (1) fiir die Elektrode (2) wird anstelle der Kupferdiise /L\
eingeschraubt. Dann wird die Elektrode bis zum Anschlag positioniert
und mit der Brennerkappe (4) festgezogen. Danach die Einstellehre

emtfernen und die entsprechende Dise einsetzen. 1\%

Um eine einwandfreie Warmeabfuhr der Dlse zum wassergekiihlten Brennerkopf zu
erreichen, muss die entsprechende DUse eingeschraubt und mit einer Zange leicht
angezogen werden. Dabei ist auf saubere Kontaktflachen zu achten.
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Anlage in Betrieb nehmen

Brenner einstellen ( gewtinschte Elektrode und Duse eisetzen oder reinigen und kontrollieren.
Hauptschalter einschalten

Plasmagas einstellen, Gasspiihltaste 10 mal driicken in kurzer Folge.

Bendtigte Plasmagasmenge zwischen 0.1 und 0.4 I/min.je nach Diise.

Schutzgas einstellen, Gasspiihltaste 10 mal driicken in kurzer Folge.

Bendtigte Schutzgasmenge zwischen 3 und 8 I/min.je nach Dise und Schweissstrom.

Wasserkreislauf priifen, sollte die Uberwachung aufleuchten mit RESET quitieren (Luft im Kiihlkreislauf)
Schllsselschalter auf Stellung Eingabe stellen (freie Veranderung der Parameter)

Schweissprozess wahlen, Taste fiir Plasmaschweissen und Taste fir Schweissbereich 5 oder 50A wahlen.
Schweissmodus wahlen, Taste 2-Takt, Taste 4-Takt oder Taste Punktschweissen.

Start des Pilotlichtbogens, Taste Pilotlichtbogen 2 oder 5A wahlen

Taste START / STOP Pilotlichtbogen drlicken, nach der Plasmagas-Vorstrémzeit ziindet der
Pilotlichtbogen mit Hilfe der HF.

Sicherheitsvorkehrungen beachten, siehe Seite 4 (Sonnenschutz, Kleider, Schuhe etc.)

Hauptschalter

Umschalter Plasma / Tig




Abrufen und Speichern Anzeige Verstellknopf

Aktualisieren
Blattern Ab

Schweissstrom
Pulsstrom

Startstrom

Pulsieren

Gasvorstromzeit

Anstiegszeit Punkten ~ Balance Kraterfiillzwischen-

stromzeit 2 Rampe

Pulsfrequenz

Kraterfullzwischen-
stromzeit 1Rampe

Plasmaschweissen Sperren eines Ablaufs

Eingeben eines Ablaufs
2-Takt

4-Takt

Pilotlichtbogenstrom 2A Schweissbereich 5A

Hilfslichtbogen

Pilotlichtbogenstrom 5A

, _ Punkten
Tig / Wig-
schweissen Drucken
Formiergas Dialog mit Pc
Plasmagas
Reseten
Schutzgas

Steckdose fur
Pedal

Schweissbereich 50A Gastest




Anlage ausschalten

- Pilotlichtbogen ausschalten

- Hauptschalter ausschalten

- Plasmagas abstellen (Absperrventil an der Gasflasche)

- Schutzgas abstellen (Absperrventil an der Gasflasche)

- Brenner Uberprifen (Verschleissteile wie Elektrode und Diise) und reinigen
- Arbeitsplatz aufraumen

Einige Tipps und Tricks

- Optimale Einstellung vom Brenner (Elektrode, DUse, Pilotgas, Schutzgas und Sauberkeit) sind zwingend.

- Generell sollten die Schweissteile gut gereinigt sein, um Einschlisse und Poren in der Schweissnaht
wegen Verunreinigungen zu vermeiden. Die Oberflachen sollten blank sein.

- Teile zuerst mit Aceton und anschliessend mit Alkohol reinigen.

- Zusammenschweissende Teile gut fixieren. Besteht die Mdglichkeit bei der Schweissnaht die Teile durch
einen Presssitz zu positionieren hat man die bessten Schweissbedingungen. Siehe folgende Abbildung.
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Besteht keine Madglichkeit fir einen Presssitz, missen die Teile mit einer Lehre oder Brieden fixiert
werden. Danach besteht die Maglichkeit, die Teile mit einzelnen kleinen Schweisspunkten zu fixieren.
Diese Fixierschweisspunkte konnen anschliessend (iberschweisst werden

Material: 18/8 und Blechg
Schweissstrom:

Al =9A

A2 = 9.8A

A4 = 8.0A

A5 = 5.0A

Der Schweissvorgang wird erleichtert, wenn die Schweissnaht symetrische Bedingungen aufweisst.
Wenn maglich immer eine Testschweissnaht anfertigen um Schweissstrom und Schweissgeschwindigkeit
einzustellen. Die Schweissung ist meisstens der letzte Arbeitsprozess und der muss auf Anhieb klappen.
Eine gute Vorbereitung ist ein ,Muss” und wird sich immer auszahlen.

Einige Grobeinstellungen flr Blechdicken:

Blechdicke in mm Stromstarke (in A)
0,8 4,6
1 5
1,5 8
2 12
3 15

Die Einstellungen beim Schweissen werden von verschiedenen Parametern beeinflusst.

Blechdicke und Schweissgeschwindigkeit. Die Geschwindigkeit sollte hoch sein um méglichst wenig
Energie dem Schweissqut zuzufiihren (Verzug des Schweissgutes).

Bei Schweissstellen mit Anfang und Ende an der selben Stelle, ist die Erwahrmung wahrend dem
Schweissprozess zu berticksichtigen (Uberhitzung).

Dieses Problem kann mit den Rampenparametern-Einstellungen gelost werden.

Das Pulsen kommt zum Einsatz, wo ein hoher Strom von Vorteil ist, aber die Gefahr auf Durchbrand
besteht. Auch beeinflust das Pulsen das Zusammenfliesen ohne Zusatzmaterial positiv.




Diverses und Notizen
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