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Schutzgasschweissen

Beim Schutzgasschweissen werden Schweisselektrode Schmelzbad und Lichtbogen durch
Schutzgas vor Zutritten der Luft geschutzt. Dadurch erreicht man, dass kein Luftsauerstoff und
Luftstickstoff in das Schmelzbad eindringen und keine Legierungsbestandteile verbrennen.

Als Warmequelle dient der elektrische Lichtbogen mit einer Temperatur von ca. 4000°C.
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MAG Schweissen (Metall Aktiv Gasschweissen)

Das MAG Schweissen verwendet man zum schweissen
von unlegiertem und niedrig legiertem Stahl wie z.B.
Fahrzeug-Karosserien.

Der Gleichstromlichtbogen  brennt  zwischen  der
abschmelzenden Drahtende und dem Werkstick. Die
Drahtelektrode wird von der Drahtspule Gber das regelbare
Drahtvorschubgerat durch das Schlauchpaket dem
Schweissbrenner zugefihrt. Die grosse Stromdichte in
dem kleinen Drahtquerschnitt ermdglicht eine grosse
Abschmelzleistung, eine Hohe Schweissgeschwindigkeit
und einen tiefen Einbrand. Beim MAG Schweissen
verwendet man aktive Gase als Schutzgas.

Schweissbrenner

Der MAG MIG Schweissbrenner weist neben der
Schutzgasleitung ein Kupferrohr auf. Dieses dient der
Fuhrung des Schweissdrahtes und der Zuleitung des
Schweissstromes.

Brennerteile kdnnen einzeln ersetzt werden
Um das Anhaften von Schweissspritzer zu verringern

kdonnen die Schutzdise und das Kontaktrohr mit
Trennmittel behandelt werden

Drahtvorschubgerat
Drahtvorschub zurtickzuftihren.
Ubereinstimmen miissen.

Schlauchpaket

kann.

Schweisszusatzwerkstoffe

und am Drahtvorschub missen
Drahtdurchmesser Angepasst werden. Die Bremse an der Drahtrolle
muss angezogen werden, dass von Hand noch zuriickgezogen werden
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Ein wichtiger Teil der MIG MAG Schweissanlagen ist der Drahtvorschub.
Stérungen beim Schweissen sind zur Hauptsache auf mangelhaften

Die Drahtforderrollen haben Rillen die mit dem Drahtdurchmesser
Die Kontaktdiise und weitere Diisen im

auch auf den

e Diese sind in verschiedenen Durchmesser erhdltlich und entsprechen der Legierung des

Grundstoffes. In Auto-Garagen in der Regel 0.8 mm

Schutzgas
e Mit der Wahl des Schutzgases beeinflusst man das Lichtbogenverhalten.
e Es muss je nach Werkstoff und Anforderung das richtige Gas gewahlt werden.
e (z.B. Argon und/oder CO; fur MAG)
e Dbeim MAG Schweissen sind ca. 12 Liter Schutzgas pro Minute notig.
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Arbeitstechnik

Das Schweissen mit langem Lichtbogen vermindert die
Einbrandtiefe. ~Die Naht wird breiter und die

1 ; : : i}
Schweissspritzerbildung verstarkt.
2
Das Schweissen mit kurzem Lichtbogen erhdht die
3 Einbrandtiefe. Die Naht wird schmaler und hoher.
4 1. Schutzgsdise
5 2. Stromdise
3. Elektrode
4. Schutzgas
[+ :
5. Lichtbogen
7 &. Aufgeschmolzene Zone
7. Grundwerkstoff
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e Einbrand tiefer 0. 20 Grobbleche, vor
e hohere und schmalere Naht SchweiB- ' allem in Wannen-
richtung lage
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Vorbereitung

e Die erforderlichen Kantenformen mussen durch schleifen, schneiden, séagen, feilen oder
frAsen vorbereitet werden.

e Die Kanten sind zu entgraten damit die Unterraupe gut zusammenfliessen kann.

e Zum erreichen einwandfreier Schweissnéhte sind die Kanten der zu verbindenden Teile vor
Beginn der Schweissarbeiten zu reinigen.

Eine saubere Vorbereitung ist die Voraussetzung fiir ein qutes Schweissresultat!

Vorgehen beim Schweissen:

Schweissgerat einschalten.

Dicke des Materials einstellen. (Kemppi Minarc Mic 180)
Masseklemme befestigen.

Durchflussmenge des Schutzgases auf 12 I/min einstellen.
Bauteile heften

Schweissnahte schweissen.

Naht reinigen und Spritzer entfernen.

NogosrwdhE

Kehlnaht horizontal

_ o 45° 45°
e Am Werkstoff bis 4 mm wird in der I

Regel stossend geschweisst.

P 35°

| Naht horizontal

e Draht genau in Mitte
e Stossend schweissen
e Fir Material bis 3 mm
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Sicherheit -~

Mehrere Risikofaktoren sind mit dem Schweissen verbunden.
Der Lichtbogen sendet extrem helles Licht und ultraviolette
Strahlung aus, wodurch die Augen (Schweissblende) und die
Haut (Sonnenbrand) geschadigt werden koénnen. Flussige
Metallspritzer und Funken kénnen die Haut verbrennen und
Brande verursachen und der beim Schweissen erzeugte Rauch
kann sich als gefahrlich erweisen, wenn er eingeatmet wird.

Diese Gefahren kdnnen jedoch vermieden werden, indem man
sich auf sie vorbereitet und eine angemessene
Schutzausristung einsetzt.

Schutz vor Brand kann geschaffen werden, indem die
Umgebung der Schweissstelle im Voraus geprift wird und
entziindbare Materialien aus der Gefahrenzone entfernt werden.
Ausserdem mussen Feuerloscheinrichtungen  jederzeit
einsatzbereit verfligbar sein. Auflenstehenden ist es nicht
gestattet, die Gefahrenzone zu betreten.

angemessenen Schutzausristung

e Eine Schweissmaske mit verdunkelter Blende schiitzt die Augen, Haare und Ohren.

e Lederschweisshandschuhe schiitzen die Hande vor Funken, Hitze und Strahlung.

e eine robuste nichtentziindbare Schweissausriistung schiitzt die Arme und den Kdorper vor
Funken, Hitze und Strahlung. (Langarm Kleidung und ein Lederschurz schiitzen die Arme und
den Karper)

SchweilRrauch absaugen

e durch ausreichende Be- und Entluftung der Arbeitsstelle vermieden werden
(z.B. Absauganlage)

Strahlenschutz / Blendschutz
¢ Mindestens Schutzstufe 10

e Wird kein oder ein zu schwacher Schutz verwendet leidet das Auge an der ,Schweissblende*.
e Das Sehvermdgen leidet bei jeder ,Schweissblende*.

Verblitzen
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Schweissfehler und ihre Ursache

Fehler

Ursache

Abhilfe

Schlechte Bindung

N

A

Zu grosses Schmelzbad
(Kaltschweissung)

zu geringer Schweissstrom
zu grosser Drahtdurchmesser

zu grosse Abschmelzleistung

dickes Material

Richtige Gerdteeinstellung

Schweissstrom erhdhen
Zusatzwerkstoffe richtig
wahlen

Vorschub und Gerdteeinstel-
lung veréandern

vorwdrmen

Unvollstdndige Durch-
schweissung

Wy N\

Drahtvorschub und Strom zu
klein
Schlechte Kantenvorbereitung

falsche Brennerfiihrung
Abschmelzleistung zu gross
(Schweissgut lduft vor)

Drahtvorschub und Strom
erhchen

Fugenform oder Abstadnde
verdndern

Brennerfiihrung verdndern
Vorschub und Geréate-
einstellung &@ndern

Eiﬁbrand

falsche Brennerfiihrung

zu hoher Schweissstrom

Brennerhaltung verdndern

Strom herabsetzen

Ueberhohte Naht

falsche Brennerfiihrung

zu hohe Schweissgeschwin-
digkeit

zu geringe Schweissspannung
zu hohe Drahtzufuhr

Brennerfiihrung verdndern

Vorschub verlangsamen

Strom erhdhen

Drahtzufuhr vermindern

Rissbildung in der Naht

%' N

zu hoher Schweissstrom

zu dicker Draht

Drahtqualitdt entspricht
nicht den Anforderungen

Strom herabsetzen

Zusatzwerkstoff richtig
wahlen

Poren, unsaubere und
schwarze Schweissnaht

% \\

Gasmangel durch verstopfte
Diisen, leere Flasche, zu ge-
ring eingestellte Gasmenge.

Druckreduzierventil ist
vereijst.

Zugluft durch offene Tiiren,
Absauganlage oder Wind.

Wasser zwischen dem Material

Schutzgaszufuhr kontrol-
lieren.

Schmelzbad gegen Zugluft
schiitzen.

Material erst ganz am
Schluss abkuihlen
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