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MIG/MAG Schweissvertahren

Beim (MSG) Metallschutzgasschweissen wird an Stelle des Schweisselektrodenkerndrahtes ein von einer Spule ablaufender, nackter
oder gefiillter Zusatzdraht auch Drahtelektrode genannt, verwendet-Bie Drihte werden speziell fiir dieses Verfahren hergestellt und
----- haben--Durchmesser--von-0.6-bi --max—.—--2-.4--mm--ven--der—--iﬁn le--oder-Trommer--(Fass)-wird -die-Drahtelektrode -iiber--ein-—--
Drahtvorschubgerit und durch ein biegsames Schlauchpaket der Sehweisspistole zugefiihrt. Die Schweisspistole kann von Hand oder
maschinell gefiihrt werden.
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The welding circuit consists essentially of the following elements:

Drahtelektrode
Lichtbogen

Polklemme

Werkstiick

Beim Metall-Schutzgasschweissen von Nichteisenmetallen, hochlegierten und authentischen Stihlen wird als Schutzgas Argon und
isc it sehr hoher Argonanteile verwendet d.h. (inertes Gas) ! Dieses Verfahren nennt man: MIG - Schweissen ( Metall-Inert-Gas)




MIG - Schweissen ( Metall-Inert-Gas)

z.B. fiir Aluminium = Reinargon 99,6 % und hoher !
fiir INOX = 97 % Ar + 3 % Co2 oder 97,5 % Ar + 2,5 % Co2

Das MAG-Schweissen (Metall-Aktiv-Gas) verwendet man fiir unlegierte und niedriglegierte Stihle, als
Schutzgas dient das billige Schutzgas Co2 oder Mischgas.

z. B. SG-2 = 82 % Ar + 18 % Co2
bei Sauerstoff Lenzburg genannt Krysal !
oder Reines Co2 (Kohlenséiure) :
TD 600 = 82 % Ar + 18 % Co2

Gute Kontrolle des Schmelzbades Braucht teures Gas
Kein Elektrodenwechsel Qualitdtswechsel viel aufwandiger
Kein Verlust durch Elektrodenreste Braucht Ersatzteile (Stromdiise, usw.)
Keine Schlacke Schwer, unhandlich

Schnell Wind anfillig
Automatisierbar Schutz anfillig
Diinnblech geeignet Mehr Kenntnisse zum Einstellen

Sehr hohe Ausbringung Hohe Rauchentwicklung
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= Metall-Innert Gas Drahtelektrode
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Drahtfordersystem

Tragbar Fahrbar

Dezentraler
Drahtvorschub

¢. Planeten Push-Pull 5-20m




Schweissstromquellen

Arten

Prinzip MSG-

Schweissgleichrichter
(Netzanschluss einphasig) mit

-------->---Schweissglei@hr-ichter-(-k@nventienelle-Bauan@
» Schweissumrichter (Inverter: elektronische Steuetung)
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Kennlinieneinstellung (Stufenschaltung)
am Transformator:

Baugruppen

() Netzanschius
() Ein/ Aus-Schalter fiir Netzstrom
(3) Transformator mit Stufenschalter

Aufgaben:  Netzspannung auf SchweiBspannung erniedrigen
Netzstromstérke auf SchweiBstromstarke erhdhen

@ Gleichrichter
Aufgabe: ~ Wechselstrom (oder Drehstrom) in Gleichstrom
umwandeln
(5) Drossel

Aufgabe:  Stromspitzen im SchweiBstromkreis glatten




Einfache Analog Steuerung
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Drahtvorschub m/min (Volt)
Punktschweissen / evtl. mit Interval
LED

Stufenschaltung (Amp.)

Ein/Aus - Schalter
Zentralanschluss

Masseklemme Anschluss




Einfluss der Spannung bei gleichbleibender
Drahtférdergeschwindigkeit

........... Das-Andem-der.-Spannung..U.-dmch-Einstellen nderen Geratekennlinie bewirkt bei

gleichbleibender Drahtfordergeschwindigkeit Vis€ine Anderung der Lichtbogenlinge und des
Nahtprofils. Dabei bleiben Stromstirke I und Abschmelzleistung konstant.

| Lichtbogenlange Nahtprofil
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| Drahtférdergeschwindigkeit vp
Stromstérke | Nahtproﬁ]
Kehlnaht
Spannung: hoch mittel niedrig
Arbeitspunkt: A Ay A
Lichtbogenlange: lang mittel kurz
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Einfluss der Drahtfordergeschwindigkeit bei

gleichbleibender Spannung
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Drahtférdergeschwindigkeit vp
Stromstérke |
Drahtférdergeschwin- langsamer mittel schneller
digkeit:
Arbeitspunkt: A Au Ax
Lichtbogenléange: l&nger mittel kirzer
Stromstarke: kleiner mittel gréBer
Abschmelzleistung: kleiner mittel gréBer
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Ein-Andern der
Drahtfordergeschwindigkeit vp bewirkt
bei gleichbleibender
Spannungseinstellung (Kennlinie) eine
Veranderung der Lichtbogenlénge, der
Stromstérke I, der Abschmelzleistung
und des Nahtprofils.

Nahtprofil




Einstelliibung 1 Eingestellt ist der Arbeitspunkt C3 durch die

Spannung Stufe C und die
Drahtfordergeschwindigkeit Stufe 3. Kreuzen Sie

—

S5 E atizwie sich folgende Anderungen in der
"""" o D - @ teeinstellung auswirken, immer ausgehend
3 C von C3:
c B
3 A
)
|
| ' ' ' ' Lichtbogen- Abschmelz-
' ' ' ' | lange leistung
| n | | :
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1 2 3 B 5 ° . o
Drahtférdergeschwindigkeit vp 3 5 g8 -§ & 5 k- S
S |2 SIS | |22 |2
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Erhéhen der Drahtférder- X X
geschwindigkeit auf Stufe 4
Verringern der Drahtférder- X X
geschwindigkeit auf Stufe 2
Erhéhen der Drahtférder- X
geschwindigkeit auf Stufe 5
Verringern der Spannung 1 x X
auf Stufe B
Erhéhen der Spannung X X
= auf Stufe D
= < S\ ’) Verringern der Spannung X
( y auf Stufe A
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Spannung U

Einstelliibung 2

:)Drahtférdergeschwindigkeit Stufe 3. Kreuzen Sie

Eingestellt ist der Arbeitspunkt C3 durch die
Spannung Stufe C und die

um folgende Anderungen beim Schweissen zu
erreichen.
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Lichtbogenlange verkirzen
bei gleichbleibender
Abschmelzleistung

X

X

Abschmelzleistung verringern
bei gleichbleibender
Lichtbogenlange

Abschmelzleistung vergréBern
und Lichtbogenlénge verklrzen

Verringern der Nahtbreite
bei gleichbleibender
Abschmelzleistung
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Prinzip des MSG-Schweissgerats mit Einknopfbedienung

Korrektur
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Synergic Digital
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Lichtbogenarten

Die Einstellungen am MSG-Schweissgerit bestimmen nicht nur die Lichtbogenliange,
Schweissnahtform und Abschmelzleistung. Sie haben auch Einfluss auf die Art der Tropfenablosung
von der Drahtelektrode.

Nach der Form des Tropfeniibergangs werden

nach DIN 1910 folgende Lichtbogenarten

unterschieden:
Lichtbogenart Werkstoffiibergang Kurz-
zeichen

Spriihlichtoogen praktisch kurzschluBfrei, gleichmaBig, ;
fein- bis feinsttropfig

Langlichtbogen unregelméBig im KurzschiuB, |
grobtropfig

Ubergangslichtoogen  [teils im KurzschluB, teis kurzschluBrei, U
fein- bis grobtropfig

Kurzlichtbogen nur im KurzschluB, gleichmaBig, "
feintropfig

Impulslichtbogen ~ |praktisch kurzschluBfrei, gleichmaBig im
Takt der Impulsfrequenz gesteuert, fein- | p

tropfig

ESC

Von der Schweissaufgabe hiangt es ab, welche
Lichtbogenart fiir eine Schweissung gewahlt wird,
Dabei ist zu berticksichtigen:

» Nabhtart

» Bauteildicke

» Schweissposition

» Werkstoffart

Zum richtigen Einstellen des Lichtbogens mit
storungsfreiem Tropfeniibergangmiissen
aufeinander abgestimmt werden:

» Spannung

» Drahtfordergeschwindigkeit, Stromstarke

» Drosseleinstellung

» Drahtelektrodendurchmesser

» Schutzgasart



Schweissspannung (V)
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MSG-Lichtbogenbereich
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A
Drahtdurchmesser 1,2 mm !
Hyperpuls
otierender Lichtbogen
Impulslichtbogen
Spruhlichtbogen
Ubergangslichtbogen
Kurzlichtbogen
Hypercold

B

Stromstarke




Kurzlichtbogen

Einstellbereich

Spannung niedrig (u
Beschreibung

» Der Tropfeniibergang erfolgt im Kurzschlus
» Das Schweissbad ist zéhfliissig

» Je Sekunde gehen etwa 70 Tropfen tliber

Anwendung
Diinnblechschweissen
Schweissen von Wurzellagen

Schweissen in den Zwangspositionen PE, PF,
PG und PC

Beispiel fir Drahtelektrodendurchmesser 1,0 mm
Vi Schutzgas DIN EN 439-M2 (Mischgas)

40 -

Spannung U

_ 50 100 _ 150 200 250 A
Der Kurzlichtbogen entsteht nur unter Stromstarke |
argonreichen Mischgasen.

= r~V '
www.isoarc.ch
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Kurzlichtbogen (KLB)

Fiir diinne Bleche, Zwangslagen- und Wurzelschweissung im niedrigen
Leistungsbereich.

Der Werkstoffiiberhang erfolgt mit geringer Spritzerbildung im Kurzschluss




Spriihlichtbogen

Beschreibung

» Der Tropfeniibergang erfolgt kurzschlussfrei

» Das Schweissbad ist diinnfliissig
» Je Sekunde gehen etwa 100 -300 Tropfen iiber

W

Spannung hoch (liber 25 V)

Einstellbereich

Der Spriihlichtbogen entsteht nur unter
Argon oder argonreichen Mischgasen

G

Beispiel fur Drahtelektrodendurchmesser 1,0 mm
vV Schutzgas DIN EN439-M2 (Mischgas)
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1 | | | I
50 100 150 200 250 A
Stromstarke |
Anwendung

Schweissen an Bauteilen ab 4 mm Dicke
Kehlnéhte oder Fiill- und Deckenlagen von
Stumpfnihten in den Schweisspositionen PA
und PB




Spriithlichtbogen (SLB)

Fiir grosse Abschmelzleistungen und hohere Schweissgeschwindigkeiten unter Argon-Mischgasen
bei grosseren Wanddicken.

W

Der Werkstoffiibergang erfolgt feintropfig ohn! Kurzschliisse und ist sehr spritzerarm.

Link
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I:arrglrchtbvgen Einstellbereich

Beschreibung Spannung hoch (iiber 20 V)
» Der Tropfeniibergang erfolgt grobtropfig; nicht
___________ kurzschlusstrer - =~ @ Beispiel fiir Drahtelektrodendurchmesser 1,0 mm

» Das Schweissbad ist diinnfliissig

v Schutzgas DIN EN 439-C1 (Kohlendioxid)
» Je Sekunde gehen etwa 100 Tropfen tiber

401
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G
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/I [N\ 50 100 150 200 250 A
Dol ¥ Sromsere!

Anwendung

Schweissen an Bauteilen ab 2 mm Dicke
Der Langlichtbogen entsteht nur Kehlnéhte oder Fiill- und Decklagen von
unter Kohlendioxid (C 02) Stumpfnihten in den Schweisspositionen PB

und PA.
ESC
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Impulslichtbogen (1)

Mit dem Impulslichtbogen kann eine kurzschlussfreie, spritzerarme Tropfenablosung von der
Drahtelektrode erzielt werden. Das wird auch beikleinen Lichtbogenleistungen erreicht,die sonst zu
Kurzlichtbogen oder Langlichtbogen und somit zit Klurzschliissen-und dadurch bedingt zur
Spritzerbildung fiihren.

Vorgange beim Schweissen mit dem \
Impulslichtbogen

Der Lichtbogen brennt bei kleiner
Grundstromstirke. Die Drahtelektrode schmilzt an.
Durch den iiberlagerten Stromstarkeimpuls
vergrossert sich das Volumen des Tropfens am
Drahtelektrodenende. Gleichzeitig nimmt die
Einschniirwirkung (Pincheffekt) zur

Tropfenabldsung wesentlich zu.

Der Tropfen 1ost sich ab und geht kurzschlussfrei U

Stromstarke |

in das Schweissbad iiber.

Die Stromstérke fallt auf die Grundstromstérke ab.
Der Lichtbogen brennt bis zum néchsten
Stromstarkeimpuls mit der Grundstromstérke, die
ein erneutes Anschmelzen der Drahtelektrode aber
keine Tropfenablosung bewirkt.

ESC




Impulslichtbogen (ILB)

Generell fiir alle Leistungsbereiche, beim MIG- und MAG-Schweissen unter argonreichen

[

Mischgas bevorzugt eingesetzt fiir den mittler@stungsbereich (anstelle des
Ubergangslichtbogen). Der Werkstoffiibergang gt kurzschlussfrei mit definierter

Tropfenbildung pro Impuls.

Geringste
Spritzerbildung im
Vergleich zu allen
anderen
Lichtbogenarten.

Link

Der Einsatz des Impulslichtbogens unter
CO, nicht moglich




Impulslichtbogen (2)

Begriffe
--------- Der Schweissstrom hat einen impulsférmigen- @| und-kann-mit folgenden Begriffen-——
beschrieben werden:

A

g /_\ ﬂ Einfluss wichtiger Einstellgrossen

: | e .

- . -- fle \z » G.rundstromstz.l.rke | )

& o Die Grundstromstirke muss mindestens so gross gewahlt
o P werden, dass der Lichtbogen zwischen den Impulsen nicht

Grundstromstérke I Angabe in Ampere (A) erlischt.
Impulsstromstérke I Angebe in Ampere: (A) Zu grosse Grundstromstirke muss vermieden werden, weil
———— g Angabe in Millisekunden (ms)  SOTISt zusitzlich Tropfeniibergéinge zwischen den Impulsen
Impulsfrequenz f Angabe in Hertz (Hz) auftreten.
(Impulse je Sekunde)
Effektive Stromstarke legt Angabe in Ampere (A) Impulsstromstiirke
Impulsfrequenz Die Impulsstromstiarke muss zum Erreichen einer

kurzschlussfreien Tropfenabldsung einen kritischen Wert
iberschreiten und ausserdem ausreichend lang wirken.
Zu grosse Impulsstromstirke kann durch zu hohe
Tropfenbeschleunigung Spritzerbildung, schneidenartigen
Einbrand und Randkerben bewirken.

Mit steigender Impulsfrequenz nehmen Tropfenzahl
und Lichtbogenleistung zu. Beim Schweissen mit
geringer Impulsfrequenz (20 bis 50 Hz) werden die
Augen auch beim Tragen entsprechender Schutzfilter
durch das ,,Flackern® des Lichtbogens hoch belastet.

ESC




Impulslichtbogen (3)

Andern der Lichtbogenleistung iiber~~Vor- und Nachteile beim Anwenden des
die Impulsfrequenz Impulslichtbogens

Vorteile:

» Kurzschlussfreier und dadurch spritzarmer
Tropfeniibergang auch bei kleinen effektiven
Lichtbogenleistungen.

» Einsatz dickerer und damit billigerer und leichter
forderbarer Drahtelektroden moglich.

Bei einigen Impulsschweissstromquellen sind
Grundstromstéirke, Impulsstromstéarke und
Impulsdauer fest eingestellt. Das Andern der
Lichtbogenleistung erfolgt dann nur durch
Einstellen der Impulsfrequenz.

5‘ ] - 1 Fl » Flache Schweissraupen bei kleinen
x x . Lichtbogenleistung.
1) 1)
--— E
1] L | 8 x
0 ot Nachteile:
Zeit Zeit » Hohere Kosten fiir die Impulsschweiss-
Stromquelle im Vergleich zu sonst iiblichen MSG -
: | . Schweissstromquellen.
k|e?ner Impullsfrequenz | » b » Das Erstellen optimaler Schweissdaten ist durch die
kleiner < —gffektiver Schweifstrom ————p» grfir Vielzahl der Einstellgrossen erschwert.

oiner g erzigloare Abschmelziestung —» grifer > Es konnen lediglich argonreiche Mischgase mit

maximal 18 % Kohlendioxid verwendet werden.



Doppeldraht Lichtbogen Hyperfill

Fiir hohere Abschmelzleistungen und Schweissgeschwindigkeiten unter speziellen Argon -

Mischgasen mit Helium - Anteilen. @

HYPERFILL™

Breiter, gleichmaRig
verteilter Lichtbogen-
Kegel.

Tiefer und schmaler
Lichtbogen.

Der Vorteil eines gleich-
maRigen, ruhigen
Schweilbades erleichtert
das Beherrschen des
Verfahrens bei htheren
Abschmelzleistungen.

Die nachlassende Lichtbogen-
stabilitdt bei hoheren Draht-
vorschubgeschwindigkeiten
erschwert die Anwendung
des Verfahrens.

W
@
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Einfluss der Drosseleinstellung

Bei Kurz- und Langlichtbogen erfolgen Tropfeniibergange mit Kurzschliissen. Wahrend der
Kurzschlusszeit entstehen Stromstarkespitzen, die

durch eine Drossel (Zusatzinduktivitit) begrenzt
----- werden. Die richtige Drosseleinstetlung 1st-abhéa @o n-der Schutzgasart; den-Schweissdaten-und—
der Schweissaufgabe.

Geringe Drosselwirkung Grosse Drosselwirkung

» vermehrte Spritzerbildung » geringe Spritzerbildung

» grobschuppige Nahtoberflache » feinschuppiges Nahtaussehen

> stabile, sofortige Lichtbogenziindung » verzogerte Lichtbogenziindung,
» viele Kurzschliisse unregelmissiger Tropfeniibergang

» wenige Kurzschliisse

‘ strom
- , i KurzschluB-
2 2 2 _| stromstérke
« 5 G 2
] <= «©
E N3 -~
o Z = 7
2 o
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SchweiBrichtung

W

Einfluss der Brennerhaltung bei
unveranderter Geréteeinstellung

0,4

Brenner- stechend senkrecht
haltung

Einbrand flacher mittel
Spaltiber- besser mittel
bruckbarkeit

Lichtbogen- schlechter mittel
stabilitat

Spritzer- mehr mittel
bildung

Nahtbreite breiter mittel

@ www.isoarc.ch
PEEE AT TP B

schleppend

tiefer

schlechter

besser

weniger

schmaler




Einfluss des Kontaktrohrabstandes bei unveranderter
Geriteeinstellung

Kontakirohr-
abstand

Widerstands-
ewarmung

Lichtogen-
leistung

Einbrand

Sprizer-
bildung

klginer

klginer

r6Ber

tiefer

gering

mittel
etwa 10 mm

mittel

mittel

~ mittel

mittel

0r6Ber

0réBer

klginer

flacher

vermehtt




Drahtfordereinrichtung (1) Drahtforderrolle

Beachte:

Die Drahtforderrolle muss nach
dem Drahtelektroden -
Durchmesser ausgewihlt werden.
Sonst treten Storungen in der
Drahtforderung auf. Regelmaéssig
die Rollen auf Verschleiss hin
iiberpriifen und gegebenenfalls
ersetzen.

R\
%)
O

® @ |

() Drahtférderrolle mit Keilrille fiir Stahldrahtelektroden
(2) Drahtforderrolle mit Rundrille fiir Aluminiumdrahtelektroden




Storung am MSG-Schweissgerat Ursachen und Folgen

Drahtelektrodenspule

Drahtforderrollenanpresskraft
— - ~:bremst s

e
mst

7. -1

pa
N\

N
i |

J
v 4

Storungsursache
Anpresskraft zu gering
' Anpresskraft zu gross
Drahtforderrollenprofil

Rillenprofil zu gross
Gewahlt oder zu gross
durch Verschleiss
Rillenprofil zu klein

.-.-—-—-1&‘-‘,—




2(1)-Rollenantrieb

=

4-Rollen-Einzehln-Antrieb
©)

e
i)
S N

1 1 | I .

4-Rollenantrieb
(1) Drahtzulaufdiise
¢/ (2) Drahtforderrolle (angetrieben) (@) Drahtfiihrungsdise

(3) Druckrolle (angetrieben) () Drahteinlaufdise |

1S




Gasgekiihlter Schweissbrenner M S G- S Chweis Sb renner
fur Stromstirke bis etwa 200 A. mit S chl au chp ak et

Bei grosseren Stromstéirken
kommen wassergekiihlte

Schweissbrenner zum Einsatz. @ Brennerhandgrif
() Brennerhals
y Q (3) Brennerschalter
N

/ (5) Gasdiise
0 (6) Stromkontaktrohr
7 (7) Kontaktrohrhalterung (Diisenstock)

/ Isolierstiick
j (9) Drahtfiihrungsspirale oder

/N Schlauchpaket

Drahtfiihrungsschlauch

' N 9
| o % 0 Drahtelekirode
9 ! /)

J @ .-":\\\\\\:' 'ﬂ‘ () Zufiihrung Schutzgas
= & ‘I' (2) Zufiihrung SchweiBstrom




Storungen am MSG-Schweissgerit Ursachen und Folgen (2)

Stromkontaktrohr

Drahteinlaufdiise

Storungsursache

Fehlt, Abstand zur
Drahtforderrolle zu
gross oder der

Bohrung zu gross * ’ * *

() Kontaktstelle

Zu kurz Nicht fest eingeschraubt,

Zu lang Bohrung zu gross gewdahlt

Abmessung zu gross oder zu gross durch

oder fehlt, Verschleiss
s, Zu klein, durch Drahtabrieb
';/7//////////‘ oder Verunreinigungen

zugesetzt




Drahtfuhrungsspiralen

Farbe ____Dia________|Lingen

Blau 0.6 — 0.9 mm 3.5—5.5m
Rot 1.0 — 1.2 mm 3.5—5.5m
Gelb 1.2 - 1.6 mm 3.5—5.5m
Blank (H,O) 1.0 — 1.2 mm 3.5—5.5m
Blau Teflon 0.6 — 0.9 mm 3.5—5.5m
Rot Teflon 1.0 — 1.2 mm 3.5—5.5m
Gelb Teflon 1.2 - 1.6 mm 3.5—5.5m

Kohle Ln M
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Gasmengeneinstellung und Gasmengenanzeige

@ ®

Eine kalibrierte Staudiise in der Schutzgaszufiihrung begrenzt
den Stromungsquerschnitt. Damit wird die Durchflussmenge
abhdngig vom Gasdruck. Die Staudiise befindet sich im
Druckminderer oder in der Schutzgasleitung des
Schweissgerdts. Mit der Druckeinstellschraube wird der

Gasdruck eingestellt. Das Gasmengenmanometer zeigt die
dem Druck entsprechende Gasdurchflussmenge in I/min an.

S

info@isoarc.ch

mit Manometer
oo o 0O

(D Flaschendruckmanometer
(2) Gasmengenmanometer
(@) Druckeinstellschraube

@) Absperrventil

(®) Stauduse

(6) Angabe der Gasart
Brenner A Brenner B

16 I/min 12 I/min 8 /min

20 Vmin




Gasmengeneinstellung und Gasmengenanzeige

mit Schwebekoérper
.................. (D Flaschendruckmanometer .

® (2 MeBrohr mit Schwebekorper
@ ) Regulierventil
(@) Angabe der Gasart

©

L=

\

Die Druckminderung wird konstant eingestellt. Durch Verstellbarkeit am Regulierventil wird der
Stromungsquerschnitt und damit der Gasdurchfluss verdndert. Das stromende Schutzgas hebt im
kegelformigen, senkrecht stehenden Messrohr einen Schwebekorper entsprechend der Durchflussmenge.

= \
ﬂ www.isoarc.ch
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Schutzgasdurchflussmenge

Die richtige Schutzgasmenge und eine gleichméissige Schutzgasstromung sind Voraussetzungen fiir

ausreichenden Schutz des Schweissbades vor Lu@ritt. Bei ungeniigendem Gasschutz konnen Poren in

Faustformel zur Bestimmung der erforderlichen Schutzgasmenge
Gasmenge in 1/min = 10 x Drahtelektrodendurchmesser in mm
Beispiel: Drahtelektrodendurchmesser 1,0 mm

erforderliche Schutzgasmenge 10 1/min

Diagramm fiir die genaue Ermittlung der erforderlichen Schutzgasmenge unter
Berucksichtigung von Schweissstromstirke und Gasdiisendurchmesser.

20 |__—— Aluminium 20 Vi
3 2 o
= s 2 18
E Stahl GE)
2. S 16 G4
€ £ ! 5
S E 14 = £
3 c S Eqa4 | XL
b 12 _8 P v
g 8 12 \
=2 10
m
8 2 10
0 100 200 300 400 O
Stromstarke | in A n 8

= 19 17 15 13 11
= ( o f) Gasdiusendurchmesser
( ) in mm




Das Diagramm zeigt, wie das Gassparventil den teuren und unno- eingestellt, die Schweissstelle vor Schweissbeginn von Verun-
tigen Staudruck wahrend des Einschaltaugenblicks mengenmas- reinigungen zu saubern. Vergleichen Sie die beiden Kurven und
sig und zeitmassig vermindert. berlegen Sie, zu welchen Ersparnissen die erwahnten 500 Unter-

brechungen des Schweissvorgangs fuhren konnen.
Der Gasstoss, den das Ventil trotzdem zulasst, ist genau darauf

Ohne Okonomie-Ventil

Uberflissige
Gasmenge

Anschliessen und Geld sparen! Sekunde

www.isoarc.ch
N S P | =
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Gasschutzes

ft stort die Schutzgasabdeckung

Folge:
Ungeniigender Gasschutz, Poren in der Schweissnaht

Fehler:

Schutzgasmenge zu gering

Folge:

Ungentiigender Gasschutz, Poren in der Schweissnaht

Fehler:

Schutzgasmenge zu gross

Folge:

Durch Wirbelbildung Luftzutritt, Poren in der Schweissnaht




Fehler: Folgen mangelhaften Gasschutzes

Gasdiise durch Spritzer verengt
Folge:
Durch Wirbelbildung Luftzutritt, Poren in der Schweissnaht

Fehler:

Brennerhaltung zu flach

Folge:

Einsaugen von Luft, Poren in der Schweissnaht

Fehler:

Brennerabstand zu gross

Folge:

Ungentigender Gasschutz, Poren in der Schweissnaht




Fehler: Ursachen fiir Bindefehler (1)

% A N / N\ Offnungswinkel zu klein
--------- Richtig:40°bis 600l
W] N V \ Steghohe zu gross,
, Stegabstand zu gross

Uberschweissen stark iiberwdlbter Raupen
Richtig: vor dem Uberschweissen untere Raupe
muldenformig ausschleifen.
Ansatzbindefehler beim Schweissen mit geringer
Zﬁm Lichtbogenleistung. Ansatzstelle nicht geschliffen, zu
wenig iiberlappend geschweisst.
—" Richtig: Nahtende schleifen, vor dem Nahtende

ziinden und weiter Schweissen; Uberhdhung
‘ gegebenenfalls abschleifen.

W



Fehler: Ursachen fur Bindefehler (2)

Vorlaufendes Schweissbad

Der Lichtbogen erreicht durch das vorlaufende /,e-\ eissbad nicht die Nahtflanken oder die bereits
--------- geschweisste Lage und schmilzt ste-dadurch ni u .

Schweissgeschwindigkeit zu gering oder
Abschmelzleistung zu gross.
Nicht zu dicke Einzelraupen schweissen!

4 8

Schweissen in Position fallend:
Abschmelzleistung muss begrenzt werden;

Nicht zu langsam schweisser _
r\
|
|

Brennerhaltung zu stark stechend!

RN
; @ www.isoarc.ch
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Fehler: Ursachen fiir Bindefehler (3)

Fehlerhafte Brennerfiihrung

Lichtbogen schmilzt einseitig die Nah@n auf.

NN

[T == e
e RPN ||

AN,

Eingeschrinkte
Zuginglichkeit

Schweissbrenner aussermittig

i

Schweissbrenner zu einer
Nahtflanke hin zu stark geneigt.

Beachte:

Das Schweissbad selbst besitzt nicht die erforderliche Temperatur die zum Aufschmelzen der Fugenflanken
erforderlich ist. Nur durch den Lichtbogen kann das Aufschmelzen erfolgen. Erreicht der Lichtbogen nicht die
Fugenflanken entstehen Bindefehler.

= \
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Storungen am MSG-Schweissgeriat Ursachen und Folgen (3)

Schlauchpaket

___________________________ Stor rsache

Zu stark gebogen,
abgeknickt, zu lang

SchweiBstromriickleitung

Anhaftende
. ¢ V77777777777,
Spritzer, locker g
é Kein metallisch
g blanker Anschluss,
? lockere
Verbindungen.

W
v
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Begriffe:

_______________ Offnungswinkel

Flankenwinkel

Wahl der Fugenform

e

Abhéngigkeiten der Fugenform
Die Fugenform héngt ab von:

» Werkstoftart

» Schweissprozess

» Werkstiickdicke

» Zuginglichkeit

» Schweissposition

» Stossart

| \ ; \ www.isoarc.ch
U info@isoarc.ch

Werkstuckdicke
= Fugenhdhe

1 }
f — i —
Steghdhe Stegabstand

Einfluss der Fugenform

Ungeeignete Fugenformen haben ungiinstigen
Einfluss auf:

> Festigkeit

» Bedarf an Schweisszusatzwerkstoff
> Arbeitszeit

» Wirmeeinbringen
» Schweisseigenspannung




Schweisspositionen

Kehlnahte




Beispiele fiir den Einfluss des
Schweissprozesses au@e Fugenvorbereitung

V-Naht an Stahl
60°
e r N 7 j Prozess
‘ 1 0.3 G (311)
E (111)
40...60° WIG (141) V-Naht an Aluminium
of ; ( 90...100°
_11.0..3 MAG (135) e WIG (141)

s MIG (131)




A\

Werkstiickdicke und Fugenform fiir das Schweissen an Stahl

Fugenform |Symbol Ausfihrung |Werkstuckdicke bei
G | Wi | E | MAG
—JL _/\ einseitig bis 2 mm
l 1L I | einseitig bis 4 mm
\ / V einseitig 3 bis 10 mm
$ \ / Y beidseitig — uber 10 mm
$ X X beidseitig | — Uber 10 mm




Schweissnahtvorbereitung

Fir die Beispiele wird angenommen, dass die aufgefiihrten Maoglichkeiten fir die
Schweissnahtvorbereitung vorhanden sind. Fii htart und Fugenform ist das zweckmaissigste

--------- Verfahren der-Schweissnahtvorbereitung anzu

Nahtart und Fugenform

]

[[":I’87i
|
I

| L L] I
120 8 12 S 150 o 350 20
S235 S355 S235 S235 ] S235 S355
(St 37) (St 52) Al (st37)| CY | (sta7) |CTNFSY (sta7) | (sts2) |VWerkstoff
Scheren bis
P s 10 mm Blechdicke
> von Hand
mit Maschine (nur
e fur Geradschnitte)
> >< Schleifen
>< >< Drehen
>< > > Plasmaschneiden

Sagen bis 400 mm
Durchmesser

W
@
G




Interessantes und Wissenswertes:

m

IR

Arbeitsbereich beim MAG-Schweissen

Drahtdurchmesser | Spiihlichtbogen Zwischenbereich Kurzlichtbogen
Amp. Volt Amp. Volt Amp.  Volt

Dia. 0,8 mm 140-180 23-28 110-150 18-22 50-130 14-18

Dia. 1.0 mm 180-250  24-30 130-200 18-24 70-160 16-19

Dia. 1.2 mm 220-320 25-32 170-250 19-26 120-200 17-20

Dia. 1.6 mm 260-390 26-34 200-300 .22-28 150-200 18-21
Mittlere und dicke Ble- Mittlerer Blechdicken- | Diinnbleche in allen La-

Anwendung: che (Fiilllagen und | bereich waagrecht evt. | gen. Mittlere und dicke
Kehlnihte waagrechtund auch in Zwangslagen | Bleche in Zwangslagen.
in Wannenlage (fallend) Waurzelschweissen an Ble-

chen und Rohren.

NB: Giinstige Schweisseigenschaften werden nur erreicht, wenn Strom (Amp.) und Spannung (Volt) gut aufein-
ander abgestimmt sind. Co2-Gase bendtigen ca. 3 V hohere Lichtbogenspannung als die argonreichen Mischgase.

ESC




Schweissdateien fur Horizontale-Stumpfnéihte (Richtwert) beim
MAG-Schweissen

Blechdicke Nahtvorbereitung Lagenzahl | Draht- Draht- Strom- | Spannung
mm 2@ mm vorschub stérke \
% m/min. A
Epaisseur Préparation des bords Nombre @du Avance | Courant | Tension
de latdle des il dufil  |de soudage v
mm couches m/min. A
1 (——————— 1 08 23 50 18
2 1 08 31 70 19
3 1 1,0 3,0 100 19
4 1 1,0 43 130 20
6 2 1,2 34 150 21
6 2 1,2 37 150 21
8 2 1.2 37 160 22
8 2 12 34 150 21
60"
10 2 1,2 53 200 24
\
G
10 3 12 34 150 21
15-2 .
G
12 2 12 76 250 26
1
60"
il 2 34 150 21
e i 857 12 76 250 %
—-

Blechdicke Nahtvorbereitung Lagenzahl | Draht- Draht- | Strom- | Spannung
mm @mm | vorschub | starke v
m/min, A
Epaisseur Préparation des bords Nombre @du Avance | Courant | Tension
de latdle des fil dufl |desoudage| V
mm couches m/min. A
WY
15 :X: 2 16 6,2 350 3
\',' o0t 7/
52 3 16 62 350 3
e e
Wy
\ /
%2
20 4 16 6.2 350 3
( LY
\ / 1 12 34 150 21
2 = 52 1,6 54 320 28
_Jls2 2 | 16 A B
i
2% 4 1,6 7 400 3
il
v, 1 12 34 150 2
2% A I’ 72 16 54 320 28
e VO T T & T I




Das Schweissen von Aluminium

Die Chemische Analyse:

Katalog Seite Nr. 30-31 hervorgeht, muss sich innerh ¢r durch Normen vorgegebenen Grenzwerte bewegen.

Die chemische Zusammensetzung der einzelnen Qua! welche aus den technischen Datenblittern ISOFIL -
Dies ist eine wichtige Voraussetzung fiir ein gutes Schweissergebnis.

Die Schweissdrahtoberflache:

Ein sauberer Draht mit einer gleichmédssigen Oxydschicht bedeutet niedrige Reibung, stabilen Stromiibergang und
einen ruhigen Lichtbogen. Ein verschmutzter Schweissdraht kann Vorschubprobleme und damit Betriebsstorungen
verursachen. Eine verunreinigte Drahtoberflédche ist oft die Ursache von Poren in der Schweissnaht. Sauberkeit ist
daher oberstes Gebot. Es ist wichtig zu wissen, dass Aluminium diesbeziiglich bedeutend empfindlicher reagiert als
z.B. Stahl.

Siehe Drahtreinigungs- Set ISOSTYLE Katalog Seite Nr. 51

Lagerung:
Die Schweisszusitze miissen in einem trockenen und staubfreien Raum bei einer Temperatur von 10 -15 © C

gelagert werden. Feuchtigkeit fiihrt zu einer stirkeren und unter Umstédnden ungleichméssigen Oxydation, was die
Stromiibertragung in der Stromdiise erschwert. Dies wiederum fiihrt zu einem instabilen Lichtbogen.

Eloxieren:

Fiir Schweissungen von Aluminiumlegierungen welche anschliessend eloxiert werden, ist der Schweissdraht ohne
Si. Legierungsbestandteile zu wihlen z.B ISOFIL AL Mg 5.

ESC




Empfehlende Schweissparameter

WIG-SchweiBen. Schutzgas: Argon MIG-SchweiBen. Schutzgas: Argon
_
- 7
I-Naht 1 I-Naht
7" | Biechdick SchweiBstromstiirke Wolram-  [SchwelBstsb | Schwels- Gasver- Blechdicke Stim- Draht- Draht- Ab- Draht- SchweiS- | SchwelSgeschwindigkeit
elektrode geschwin- N fiichen- & d b hmel;
Hortzontsl Vertikal Oberkopl digkelt N sbstand | verbrauch leistung vorschub
_mm__ A A A 2 mm gmm cm/min V& mm mm kg/m 2 mm kg/h m/min A m/h cm/min
1 45 40 45 16 16 25 6-8 1.5 0 0,01 08 0,6 85 80 60 100
2 80 75 80 2,4 24 25 68 2 0 0,01 0.8 0.7 8.7 90 58 96
3 120 110 120 3.2 2432 25 8-10 3 0-0,5 0,02 1,0 1,0 89 130 55 90
4 175 170 175 4,0 3,2 20 8-10 4 0-1 0,03 1,2 1,4 8.8 190 54 90
5 220 200 210 4,0 3.2 20 8-10 60-70°
V'Naht Mz—ammsmg
¥ . Blechdicke | Wurzel- Draht- Wurzellage/Fillage
OberlappstoB £-L, mit Kehinaht izl W
verbrauch Draht- Abschmelz- Draht- Schwelf- SchwelB- SchwelB-
Blechdicke SchwiBstromstirke Wolfram-  [Schweifistab | Schweis- | Gasver- oiskinode | (lag (SN0 | Sebb- e |WaETe
e Vardial Oberk olekivade eschwly. brauch mm mm kg/m @ mm kg/h m/min A mh cnm/min
opl digkeit
mm A A A @ mm @ mm cm/min Vmin 5 0 0,04 1,2 1.4 8.8 190 35 60
1 4 4 40 i 1 7 6 o 0,06 1.2 15 93 200 27 46
2 83 7g 80 ; 2 2’2 gg g_g 8 0 0,10 1,2 1.51,7 | 9.3/10,5 | 2007230 | 50724 82/40
3 150 140 140 32 39 2% 68 10 0-1 0,15 1,2 1517 | 9.3n10,5 | 200230 | 3717 60/30
4 200 175 175 40 32 20 8-10 12 Ot D20 Lo LR | BWE | RaiRen | BUAS | GOEM
5 230 200 a0 40 32 20 810 15 0-1 0,30 1,6 1,719 | 687.2 | 240260 | 28/8 46/14
Kehinaht -
Kehlnaht l&) : Blechdicke |  Draht- Dreht- Ab- Draht- Schwols- [ Schwei, indigkeit +
verbrauch leistung vorschub
Blechdicke SchweliBstromstirke Woltram- SchwelBstab SchwoelB- QGasver- a-MaB kg/m 2 mm kg/h m/min A mh cm/min
geschwin- each 2 0,02 0.8 0.7 9,0 100 38 63
- Bapiel | Ve | Veele i - . G 3 0,04 0.8 0.8 9.8 110 23 38
3 0.04 10 1,0 9,1 140 28 a7
1 60 50 60 16 1.6 20 4-6 4 0,06 1.0 1.1 10,0 150 18 30
2 110 100 10 24 24 20 4-6 4 0,06 1,2 1.4 8.4 180 23 38
3 150 130 140 3.2 3.2 20 6-8 5 0,09 1,2 1,5 88 190 17 28
4 220 200 210 40 32 15 68 5 0,09 1,6 1,7 5.7 220 19 32
2 2 e - S0 325 L2 g8 6 0.12 16 17 57 220 14 23 | zweoder
8 0,20 1,6 18 6.0 230 9 15 Metviagen-
10 0,31 16 1,8 6,0 230 6 10 technk
Ecknaht ()& Ecknaht O
Blechdicke SchwelBstromstiirke Woltram- | SchwelBstab SchwelB- Qasver- Blachiicks Dratt: Draht- Ab- Dreht- tokalt
lektrod geschwin- brauch = >
Horizontal Vertikal Oberkopt digkeit verbrauch lelstung vorschub
mm A A A 2 mm @ mm cm/min Umin . mm kg/m @ mm kg/h m/min A mh cm/min
1 40 35 35 16 1.6 25 6-8 2 0,01 08 0.6 8,0 80 60 100
2 80 75 80 24 24 25 6-8 3 0,02 1,0 0.9 7.0 120 a5 75
3 120 110 120 3,2 24-32 25 8-10 4 0,03 1,0 1,0 7.5 130 40 67
4 160 150 160 40 32 20 8-10 5 0,04 1,2 1,2 7.5 170 34 57
5 220 200 220 40 32 20 8-10 6 0,05 1,6 1,5 6,0 210 30 50
’ 8 0,09 1,6 1,6 6,5 220 18 30
10 0,14 1,6 1,6 6,5 220 12 20 Zwei- oder
12 0,20 1.6 1.7 6.8 230 9 15 Mehragen-
1,6 1,7 6.8 230 6 10 technik

W
))
®)
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Beispiel Bezeichnung  [Kurzzeichen
)
[waagerecht PA
Q (Wannenlage)
[horizontal PB
(Decklage oben)
horizontal PD
tberkopf
M steigend PF

Bezeichnungen und Kurzzeichen von Schweisspositionen

fallend

quer
—

@ |liberkopf

- —

_—

’I‘ h‘

PG

PC

PE

PF

PF




Steilflankennaht
Gegennaht
Punktnaht
Kehlnaht

Lochnaht

Benennung Darstellung Symbol
..... I-Naht @

V-Naht @

HV-Naht @

Y-Naht @

HY-Naht @

U-Naht @

1 VPO (EC€ < <X<XK=

S
ES

ﬁ
- |[Zusammengesetzte Symbole

Benennung

Darstellung

Darstellung von Schweissverbindungen

Ausgewahite Grundsymbole

Symbol

Doppel-
V-Naht

Doppel-
HV-Naht

Doppel-
Y-Naht

Doppel-
HY-Naht

Doppel-
U-Naht

V-Naht mit
Gegennaht

Doppel-
Kehlnaht

s S
A

X

K
X
K
=
sk
P

Symbole kennzeichnen Form, Vorbereitung
und Ausfihrung der SchweiBnaht.




Bezugszeichen

Die Darstellung mit deren Hilfe die Symbole, Masseintragungen und weitere Angaben

fiir die Ausfithrung angegeben werden kénneeht aus:

Bezugslinie (Vollinie)

Pfeﬂ%‘i—“ \Q—Gabel
Bezugslinie (Strichlinie)
MchhweiBstoB |

Die Strichlinie kann entweder liber oder unter der Volllinie eingetragen sein.

S@ www.isoarc.ch
info@isoarc.ch
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Lage des Symbols zur Bezugslinie (1)

SchweiBnaht ausgefuhrt von SchweiBnaht ausgefuhrt von
der Pfeilseite. der Gegenseite.
Symbol und Strichlinie befinden Symbol und Strichlinie befinden
sich auf verschiedenen Seiten. sich auf der selben Seite.

SN
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Lage des Symbols zur Bezugslinie (2)

Bei nicht symmetrischen Nahten
zeigt die Pfeillinie zum
vorzubereiteten Werkstiick.

Zusatzsymbole
- Oberflachenform Symbol [far Nahtausfihrung Symbol
hohl (konkav) Wurzel ausgearbeitet und
N/ Gegenlage geschwei Bt -
flach (eben) Naht eingeebnet durch V/
zusatzliche Bearbeitung
gewdOlbt (konvex) — NahtUbergange kerbfrei,
gegebenenfalls bearbeitet L

>
u info@jisoarc.ch
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Lage des Symbols zur Bezugslinie (2)

Erganzungssymbole

Verlauf und Art der Naht Erganzungssymbol

ringsumverlaufende Néhte,
etwa Kehinaht f‘L

Baustellennahte | | o
Grund- und Zusatzsymbole (Beispiele)
Nahtart Symbol
Flache V-Naht mit flacher - - <7
Gegennaht Zp \N ¥
Kehlnaht mit kerbfreiem \&(
Nahtlbergang




Nahtdicke bei Kehlnidhten

A _

N Flachnaht § Wdlbnaht N Hohlnaht ol a = Nahtdicke

§ ‘ % Die Nahtdicke ist begrenzt: z.B.

\\ N = Min. a =2 mm
AR LXK 7 | Max. a = 0,7 x min t

2
Massangaben fiir Schweissnahte
10 10
10y 450 oA Al
i > il P P

=

10
|~ —
5.
<\oo
14
e ——
<\




Vollstandige Schweissnahtangaben

Die Massangaben konnen je nach Bedarf durch weitere Angaben fiir die Fertigung

R erganzt-werden;

Nahtdicke
Symbol mit Zusatzsymbolen
. 5 Nahtlange
{ aados izt J— i

NN |
Kennziffer fir SchweifBprozef

Nahtgte
SchweiBposition
SchweiBzusatzwerkstoff
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