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SChutZgaS

Lichtbogen

Elektronen-
ﬂUSS

SChutZgaS

Lichtbogen

Anwendung bei Al-Legierungen



WIG/ | ¢ 'eissverfahren

¢ /olfram-Inert-Gas) auf English TIG (Tungsten-Inert-Gas) wird das
et, ~von dem auch die Bezeichnung Argonarc-Schweissung herriihrt. Das nicht
Argon sen der Luftsauerstoff. Dadurch wird die bei den hohen Schweisstemperaturen
~ Elektrode und  des  Werkstiickes mit dem  Sauerstoff
lie gleiche Schutzaufgabe wie die Umhiillung einer Mantelelektrode:

Die Luft von der Schweissstelle fernhalten.

den Schmelzpunkten der Metalle liegen. Der Lichtbogen schmilzt die
usdatzlichen Druck zu einer Schweissnaht.
den Wolframelektroden und dem Werkstiick gezogen. Der
kstoff wird Wechsel - oder Gleichstrom benutzt.

Gleichstrom.

Sehr gute Kontrolle des Eher fiir diinnwandige Materialien
Schmelzbades

Geringere Neigung zum Verziechen = Langsamer als MIG/MAG
Gutes Aussehen Handfertigkeit

Einfaches Alu-Schweissverfahren Bis max. Smm rationell
Sichere Schweissnéhte Beschrinktes Einsatzgebiet
Leichte Anlauffarben

Geeignet fiir Diinnbleche

Wenig Rauchentwicklung

Einfache Umstellung ALU/INOX

www.isoarc.ch
info@jisoarc.ch




Schweiss-
stab

Gasd lse

Wolfram-
elektrode

Lichtbogen
(2 bis 3 mm lang)

chweissverfal

Schalter fur Schweissbrenner
Schutzgas und
Schweissstrom

Schlauchpaket

Kihlwasser:
Zu- und Rucklauf

Steuer-
leitung —/ Schutz-
gas

Schweiss
strom

Masse- ——e
anschluss

- 3

WIG Argon Lichtbogen

www.isoarc.ch
info@isoarc.ch
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WIG VARIGON® HS
Lichtbogen

WIG Helium Lichtbogen
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WIG/TIG - Anlagen

4 ‘ N z

AC/DC Fahrbar
Wassergekiihlit

DC Tragbar AC/DC Tragbar



Wolframelektrode

Stromkontaktdiise .
Schweiss-
Schutzgas Energie-
quelle

Schweisszusatz

Gchweissnaht — =S Al
4 o A Werkstiick

=

_ichtbogen



15 fi Schalter flr Schweissbrenner
— [l Schutzgas und
| Schweissstrom

Schlauchpaket

Schweiss-
stab

Kihlwasser:
Zu- und Ricklau

Gasdriise

Wolfram- Steuer-

elektrode Schutz-

gas

Schweiss-
strom

Lichtbogen

(2 bis 3 mm lang] Masse- —e

anschluss
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i coclaohitersbrenner zum WIG - Schweissen

BILFINGER|BERGER







WIG-
Kaltdraht-
Zufuhrung



Brennerkopf Handgriff Schlauchpaket

Wassergekuhlter
Brenner zum WIG -
Schweissen

(1) Gasdise (@) Brennerkappe (@) SchutzgaseinlaB
(2) Wolframelektrode @ Schutzgas Wasserzulauf
(@) Spannhiilse (®) Brennerschalter () SchweiBstromleitung
Wasserriicklauf |

MAX-FIL N
* Up to 4 x the surface area for
maximum heat transfer
* Cooler runming torch
* Increased amperage capacity
« Longer consurnable life
* [ess down time

o Will hook up o standard cabies
and hoses

WELDCRAFT"







Jrontplatie ciner DC Anlage
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gontplatte emer DC Anlage

Gleichstromschweissung
Wolfram-

Elektrode - ‘ Elektrode
(-) Minus Pol - M|

Schutzgas
Lichtbogen

Elektronen-
fluss

Werkstiick

Anwendung bei Stahl, CrNi-Stahl, () MinusPol
Kupfer
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Unterschied WIG -
Plasma

WIG Plasma WIG Plasma

Form des Lichtbogens Form von Schweilbad
und Warmeeinflusszone

b= (1 bis 2)*t  b=(0,6 bis 1)*t
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mnicarceaZunden des Lichtbogens

Elektrode und Werkstiick entstehen, so muss die dazwischen liegende Strecke
den. Durch die hohe Temperatur beim Ziinden des Lichtbogens wird das Schutzgas

Zinden durch Beriihren des Werkstiicks mit der Elektrode

'

Anndherung an KurzschluB und Entstehung des
das Werkstuck Erwérmung Lichtbogens

Moglich sind Wolframeinschliisse im Schwei3gut, auflegieren der Elektrode und dadurch instabiler Lichtbogen.
Durch Ziinden auf einem Hilfsblech aus Kupfer lassen sich Wolframeinschliisse vermeiden. Diese Methode ist nur
beim Schweillen mit Gleichstrom mdoglich.




Ziinden des Llichtbogens

BerlUhrungsloses Ziinden durch Hochspannungsimpulse

E 7
?l_ \/ [1(e)
4 7/[9[[//;

Ann&herung an Zunden des Entstehung des
das Werkstick Hilfslichtbogens durch  Lichtbogens
Hochspannungsimpulse

m = Impulsgenerator @ = SchweiBstromquelle

Durch bertihrungsloses Ziinden lassen sich die Nachteile des Ziindens durch beriihren des Werkstlicks mit der
Elektrode vermeiden. Diese Methode ist beim Schweillen mit Gleich- und Wechselstrom moglich.




WI G/ AC-DC Panel

PULSE Taste
Aus

Nieder-
frequenz
Hochfrequenz
(bis 2000 Hz)

MODE Taste
Es werden die
Betriebsarten
2-Takt, 4-Takt
und MMA
eingestellt.

HF Taste
Ein/Aus

AC/DC Taste
Stellt die
Polaritat des
Ausgangs ein.
Schaltet in
MIX-PULS
Modus (DC-
und AC
leuchten
parallel).

EIN/AUS Taste

AC Taste

Es wird die Kurvenform
der Wechselspannung

eingestellt:
Sinus A5
Rechteck o

Trapez Dz

JOB Taste

Mit dieser Taste werden
bis zu 10 verschiedene
Einstellungen geladen und
gespeichert.

Einstellung
fur Wolfram
Nadel

AC
Frequenz

AC
Symmetrie

Einstell- und
Bestatigungs-
Knopf

Fern-
bedienung



WIG /AC-DC

Wechselstromschweissung

- - Wolfram- ————e
~ Elektrode

' Schutzgas

1
& Lichtbogen

Elektrode
(-) Minus Pol

Elektronen-
fluss

Werkstiick . .
(+) Minus Pol Anwendung bei Al-Legierungen



WIG -Pulsen

Imwbreite
. l Hauptstrom I
L h

I Impulshohe

Anfangsstrom

Zweitstrom

Endstrom

|

Lichtbogen
aus

Lichtbogen
zinden

Stromanstieg
Absenkzeit (sec.)
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EWIGEAC-Balance Regler




BTG A C-Balance Regler

.14

0Durchgang
Reiigungsstroy




EWIGHC Frequenz (Puls)







8 PRO CLEAR CUP
WELDMONGER.COM

TIG Welding Carbon Steel

£ weldingtipsandtricks @
6 ). Abonnenten

3 Abonnieren 3033 Teilen =+ Speichern
1,06 M
<& ,06 Mio. A






Form der WollremeIeiiroden Spitze

Schweissen mltG_le-ic gktrode)

Die Elektrode wird in der
Regel durch
langsschleifen angespitzt.
Schleifreifen  sind  in
Lange ~ 2 x D Sonderfillen durch
polieren zu entfernen.

Wechselstrom

Bei grosseren Durchmessern wird die Elektrode
angeschliffen. Beim Schweissen bildet sich an der
Elektrodenspitze eine Kugel (Kalotte).




derWolframelektrodenspitze

Beachte:

Die richtige
Stromeinstellung ist an
der Form der
Elektrodenspitze beim
Schweissen zu erkennen.

Wird die Spitze der Wolframelektrode durch beriihren mit dem Schweissbad oder dem Schweissstab

verunreinigt, so ist der Teil der Elektrode vollstindig abzuarbeiten.
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(mm)

1,0
1,6
2,4
3,2
4,0

Bezeichnungsbeispiel
Elektrode EN 26848 -1.6 -75

Lieferform
Norm-Nummer
Elektrodendurchmesser

ot— Elektrodenlange
1 Wolfram mit 0,8...1,2 Gewichts-% Thoriumoxid —
3 1) Bei Rein-Wolframelektroden sind die oberen Werte um
U etwa 40% niedriger
o, ey 2) Ohne Filterkondensator sind die Werte um etwa 50%
:w :“’:n hoher
e —— 3) Innendurchmesser an der Gasaustritts6ffnung der
Gasdiise; die Werte konnen je nach Fabrikat und Typ um
einige Zehntelmillimeter abweichen
Schweissstromstirke bei Gasdiise
Gleichstrom mit Wechselstrom mit Filterkondensator
2% Cerium (A)  Reinwolfram (A) mit 2% Thoriumoxid (A) Grosse O (mm)
...80 .30 30...60 4..5 6,5...8,0
10...140 30...70 40...100 4.6 6,5...9,5
20...230 50...110 70...150 6...8 9,5...12,7
30...310 100...170 130...200 7.8 11,2...12,7
40...400 160...200 170...250 8...10 12,7...15,9



EinstellgréBen

@ zundstrom .
(@ stromanstiegsgeschwindigkeit IDEN Programmieren des
@) SchweiBstrom Schweissstromes ermdglicht eine

(@ stromabsenkgeschwindigkeit gezielte Wirmefiihrung beim
b K hwei .
(5} SkgesenkierSchwsiBstian Schweissen. Am Nahtanfang

@D @ wird durch langsames erhdhen
des Schweissstromes ein
@ (ﬂ\} : Uberhitzen der

i i Wolframelektrode verhindert.
| |

: Am Nahtende lassen sich durch
i Absenken des Schweissstroms
! ; offene Endkrater mit Lunkern

: : : : und Rissen vermeiden.
' ' ' ]
Dricken ! Loslassen Dricken Loslassen

Brenner-
schalter

Hoch-
spannungs-
impulse

Schutzgas-
menge

Vorstromen Nachstromen




Bramnendesdiichtbogens bei Gleichstrom

mit Gleichstrom wird die Elektrode an den Minuspol angeschlossen. Bei umgekehrter Polung
pitze durch zu starke Erwédrmung zerstort. Mit Gleichstrom werden alle Metalle ausser

bei Wechselstrom

Hochspannungsimpulse

g ,I, 2 ’II, g ,II g Hochspannungsimpulse

Spannung

vird mit Wechselstrom geschweisst. In der Zeit, in der die Elektrode am Pluspol liegt, wird die

N i
de Oxidhaut des Aluminiums zerstort, ohne die Wolframelektrode auf Dauer zu tiberlasten

hochschir

Pluspolung der Elektrode:
Zerstérung der Oxidhaut,
hohe Belastung der Elektrodenspitze

Minuspolung der Elektrode: Zeit
geringe Belastung,

Erholung der Elektrodenspitze




S chutzgasverbrauch -
roasmenge - Gasdusenauswahl

und damit die einzustellende Schutzgasmenge

Aluminium,
Magnes|um Schutzgasverbrauch
Nickel Kupfer

Ry
A 48
V-
¥/ o

b A caiin

. Stahl, Chrom-Nickel-Stahl

4
1 2 83 4 5 6 7 8 5 10 15 20

Werkstuickdicke in mm Gasdi]sendurchmesser
in mm

Abweichungen konnen sich ergeben durch:
* Schweissbadgrosse

* Wérmeeinflusszone

* Schweissgeschwindigkeit

* Schweissbrennerbewegung

* Ausbildung des Schweissstosses

Der Schutzgasverbrauch bestimmt den Durchmesser der
Gasdiise, von der wiederum die Durchflussmenge ab-
héngig ist.




WIG-Schweissparameter:

G -Einstellwerte

Aluminium + Aluminiumlegierungen

Schutzgas: Argon oder Argon/Helium- gemische

Stromart: Wechselstrom

Blech- Zusatzdraht Elektroden Strom Gasmenge Geschwindigkeit
dicke Durchmesser Durchmesser (Amp.) I/min cm/min
1,0 mm 1,6 mm 1,6 mm 30 -55 7 20 - 25
1,5 mm 1,6-2,0 mm 1,6-2,0 mm 60 - 80 7 15-25
2,0 mm 2,0-2,4 mm 2,0-2,4 mm 70 -120 7 15-20
3,0 mm 3,0 mm 2,5-3,2 mm 130-150 8 10-15
4,0 mm 3,0 mm 3,2 mm 140-160 8 10-15
5,0 mm 4,0 mm 4,0 mm 150-190 9 5-15
6,0 mm 4,0-4,8 mm 4,8 mm 180-240 9 5-15

WIG-Schweissparameter:

Schutzgas.
Stromart:

Stahl (hohe Werte des Bereiches beniitzen
Inox (niedrige Werte des Bereiches beniitzen
Argon oder Argon/Helium- gemische
Gleichstrom (Negativpol zur Elektrode)

Blech-
dicke

Zusatzdraht
Durchmesser

Elektroden
Durchmesser

Strom
(Amp.)

Geschwindigkeit
cm/min

Gasmenge
I/min

ohne
ohne oder

1,0 mm 10 - 25 4 30 - 40
1,0 mm 15-40 4 30 - 40
1,6 mm 30 - 55 7 20 - 25
1,6-2,0 mm 60 - 80 7 15-25
2,0-2,4 mm 70 - 120 7 15-20
2,5-3,2 mm 130-150 8 10-15
3,2 mm 140-160 8 10-15
4,0 mm 150-190 9 5-15

4,8 mm 180-240 9 5-15




rie fur die Wahl der
Schyweissstromstarke

hweissposition PA; Stumpfnaht

Blechdicke Fugenform  Lagenzahl O Elektrode O Schweissstab  Stromstirke (A)
(mm) (mm) (mm)

1,0 II 1 oder 1,6 1,6 oder 2,0 30...40
2,0 II 1,6 oder 2,4 1,6 oder 2,0 70...80
3,0 II 2,4 2,4 70...90
Il oder V 2,4 2,4 70...
5,0 A\ 2.4 oder 3,2 2.4 75...
6,0 \Y% 2.4 oder 3,2 2.4 oder 3,0 75...




[ S, .

‘Schweissposition PA; Stumpfnaht

Blechdicke Fugenform  Lagenzahl O Elektrode O Schweissstab  Stromstiirke (A)

(mm) (mm) (mm)
1,0 II 1 1,6 oder 2,4 2,0 40...50
2,0 II 1 1,6 oder 2,4 3,0 60...80
3,0 II 1 2.4 3,0 110...130
4,0 II 1 oder 2 2,4 oder 3,2 3,0 120...150
5,0 IT oder V 1 oder 2 3,2 3,0
‘_ Minuspol an der Elektrode; Schweissposition PA; Stumpfnaht
Blechdicke Fugenform  Lagenzahl O Elektrode O Schweissstab  Stromstiirke (A)
(mm) (mm) (mm)
1,5 II 1 1,6 2,0 90...100

30D 11 1 3,2 3,0 150...200

50D \Y 2 4,0 4,0 180...300

Beachte:
Beim Schweissen in den Positionen PF und PE ist die Stromstiarke um 10 bis 20 % zu vermindern.



hrsachenyor Wolframeinschliisse

olframeinschlisse wirken als
en im Schweissnahtbereich.
flachenbereich konnen sie

a1 fiihren. Uberlasten der

: Wolframelektrode bei
Gleichstrom (Minuspol an
. der Elektrode).
Kontakt der heissen
Wolframelektrode mit dem
Schweissbad.

Uberlasten der
Wolframelektrode bei

Wechselstrom.
Beruhren der heissen

Wolframelektrode mit dem
Schweissbad.




Ungeniigendes
offnungswinkel zu klein aufschmelzen bei

zu schnellem
schweissen und
durch falsche
Schweissbrenner-
fithrung

Steghdhe zu gross

Ungiinstige
Schweissraupen-
anordnung

Stegabstand im Verhiltnis
zur Steghohe zu klein

Ursachen fiir Endkraterrisse
* Schweissstromstiarke zu hoch

* Schweissgeschwindigkeit zu niedrig w

* Endkrater nicht ausreichend mit
Schweisszusatzwerkstoff gefiillt




Uy achen fur Porenbildung (1)

Zu kleine Gasduse
ine Schutzgasmenge Richtwert: Gasdiisen-
durchmesser ~ 1,5 x
Schweissbadbreite

Verwirbeln der
Schutzgasabdeckung bei zu

grosser Schutzgasmenge. Zu grosser Schweiss-

brennerabstand

Storen der Schutzgasabdeckung
bei Zugluft mit Luftge-
schwindigkeit {iber 1 m/s.




prsachendar Porenbildung (2)

Einsaugen von Luft bei Schmutz, Fett, Ol,

zu flacher Schweiss- Verunreinigung Beschichtungsstoffe
(Farben) o. Feuchtig-

‘ ) keit im Schweiss-

. | wou nahtbereich.

Verwirbeln des
Schutzgases und
Einsaugen von Luft
durch defekte

Eindringen von Wasser in V// . Oy m Gasdiise.

die Schutzgaszufiithrung bei
Undichtheiten in wasser-
gekiihlten Schweissbrenner.
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SCIVCISSITahtanregelmassigkeiten

tunregelmassigkeiten beim WSG - Schweissen sind:

Innere
iten Schweissnahtunregelmissigkeiten

Einfliisse auf das Entstehen von

Schweissnahtunregelmissigkeiten

. SNt SN

zu groBe Nahtiiberhéhung Gaseinschllsse

277 s % SN\

Nahtunterwslbung Oxideinschllsse; oxidierte Wurzel

Nahtvorbereitung
*Fugenform

*Fugenabmessung
*Sauberkeit des Schweissbereichs

Geriteeinstellung
Im\\\\\\] L //‘ ' NN *Spannung/Stromstarke
: *Geratekennlinie
. Bindefehler
Einbrandkerben «Schutzgasmenge

SN '777'5355&

ungentigende DurchschweiBung Wolframeinschlisse

rrrtr, SN2 SN

Wurzelriickfall Schrumpfrisse

' Lo

zu groBe Wurzellberhdhung nicht erfaBte Wurzel

Schweissbrennerfiihrung
*Schweissgeschwindigkeit
+Strich-und Pendelbewegung
*Schweissbrenneranstellung(Bren-
nerneigung)

*Abstand Elektrode zum Werkstiick
(Brennerabstand)

Schweissstabfiihrung



S -'-' B ‘ . € ce
rsachenyurOxideinschlusse

Oxide miissen vor dem
Schweissen durch Schleifen
nd/oder Biirsten entfernt
en. Das ist besonders
bei Aluminium-
deren Oxide eine

Fuge nicht metallisch rein;
oxidiiberzogene Schweiss-
stdbe; ungeniigendes Biirsten
nach jeder Raupe.

Herausziehen des heissen

Schweissstab aus der Schutzgas-

stromung zwischen den
Eintauchbewegungen.

NGt N
wNgt. N

s N

Ungeniigende bzw.
ungiinstige Schweiss-
nahtvorbereitung mit zu
grosser Steghohe.

Bei Aluminium Stegkanten
brechen!

Oxidation im Wurzelbereich.




Moo xideimnschlusse

eich.

hirmung mit Wurzelschutzgas: insbe-sondere bei
egierten und hochlegierten nicht-rostenden

Wurzelschutzgas

-
«




Warme Licht Ultraviolette Strahlung

T T

Augen: Trabung Blendung Verblitzen

Haut: Verbrennung —_ Verbrennung
(Sonnenbrandeffekt)

ahmen: Schutzbrille, Schutzschild,
ube. Die eingesetzten Schutzfilter
Jjerungen nach Norm entsprechen.

Beispiel fiir Schutzstufen (DIN EN 169)
Helfer Gas E WIG / MAG
Hel 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

5
\ /&'

Zertifizierungsstelle
optische Klasse
Hersteller
Schutzstufe




PEYSonlichesSchutzausriistung

hutzausriistung:
/@

nur fur E,
méglich noch MSG

(1) Arbeitsanzug bzw. schwer
entflammbarer Schutzanzug

(2) Lederschiirze
(3) Lederarmel

. &&

zum Brennschneiden
oder als Schutzbrille
zum Schleifen;

auf Schutzstufe achten

Schweisserschutzhandschuhe
Gamaschen
Sicherheitsschuhe
Schutzhaube /-schirm
Schutzschild
Schutzbrille / Gehdrschutz
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/ Bel der schwelsstechnischen Be- und Verarbeltung von Nickes
Chrom-Nickel-Stahl und Nickelbasisleglerungen enstehen bg
men Rauch- und Staubpartlikel. Diese kdnnen krebserzeugend

verbindungen enhalten.
Weiter Infos bei der SUVA (Bst. Nr. 66130.d)

® i .
‘ ~ Ab 4/2014 gilt die neue Absenkung des allgemeinen Staubgrenzwertes ge

TRGS 900 - Anstatt 3mgm? nur noch 1,25 mg/mm?!
-
‘ ¢ Wie aus der SUVA-Broschire hervorgeht, entstehen beim Schweien mit MSG- oder/
. E’ 2 :
§ P 15

féhrden, sofern keine GegenmaBnahmen vorhanden sind, wie Rauchabsaug- oder e
Frischluftzufuhraniagen 0.d.G.

: \ und LBH-Schweissen Metallpartikel, die eingeatmet werden und die Gesundheit ge-
[% .
— L -~

A T aa Tabelle 1
g e T > Grenzwerte (%): Anteil der Messwerte in Prozent, die oberhalb des jeweiligen
2

; Grenzwerts (MAK-Wert, BAT-Wert) lagen, bezogen auf Nickel und seine Verbindun-
3 gen im e-Staub bzw. im Urin.

 Tabelle 1
. ®  Arbeitsverfahren > MAK-Wert %
, Es glit, die SchwelBer und dle Mitarbeltenden

‘1 WIG-Schweissen “ In der Umgebung sinnvol| zu schitzen.
| [Tromsones sorzn | 505




Maogliche unterstitzende MaBnahmen

A) Rauchabsaug-Brenner B) Punkt-Absaugung C) Raum-Absaugung D) Frischluftgeblase

- Auch gesignet fur Cr.Ni-Stahl

- - Perzonen-Schutz
- Wand oder fahrbare Gerats - Automatische Filterreinigung - Aktive P3 Filterschutz durch Friech-
- Schwenkbar von 2 - 7m Radius - Push-Pull, Tower oder ZR-Absaugung Luftzufuhr
- Licht, Start/Stopp-Automatik usw. - Licht, Start/Stopp-Automatik usw. - Regslbare Luftzufuhr, Warnung usw.

=

Schweisstechnik

Weldingsystems ]/%@ m@m/




~ Schweisstechnik
(] Weldingsystems

Erkenntnis:

Qualitdtsnachweis gebeizter
Edelstahlober-Fachen = Verschiedene
Edelstahl Proben, geschliffene,
gestrahlte und gebeizte, wurden nach
dem Salzspruhtest DIN 50021 auf
deren Korrosionsbestandigkeit
geprutt. Dieser Test ergab, dass bei
allen geschliffenen und gestrahlten
Proben bereits nach 24 Stunden
Korrosionen auftraten. Alle gebeizten
Proben hingegen haben den Test 720

Stunden, das sind 30 Tage, ohne

al2ia S () alaley=

perstands

geschliffen gestrahlt gebeizt




Antox® 71 E Beizpaste

Farbloze Beizpasts, entfernt Zunder und Anlauffarben im Bersich von Schweisenahten, Oxydati-
one- und Korrosionsflecken, auf allen rostireien Stahlen.

Anwendung: unbadingt die Sicherhsiteratachlags sowie die zu verwendends Schutzausristung
beachten. Gut schitteln, satt auf die zu beizenden Stellen aufstreichen. Einwirkzeit abwarten.
Anachliszsend mit Antox NP neutralisiersn. Danach die bearbeitets Flache mit kaltem bis hand-
warmem Wasssr (max. 40°C) unter Verwendung sinee Hochdruckreinigers abepdlen.

Mit 1 kg Antox 71 E konnen ca. 90-120 Ifm Schweissnaht behandelt werden.

Antox® NP Neutralisationspaste
Nemahmtﬂmmmdmnge st-kmsddmhthmwnz BAmux71£anfdﬂMmlloberﬂachc
Sehr wichtip fur den sorpenfreien Umpang mit saurchaltizen Medien.

Die Paste kann sehr einfach aufpetragen werden. Einfach iiber die Beizpaste (z.B. Antox 71E) streichen,

Mit 1 kg Antox NP konnen ca. 50-80 Ifm Flache behandelt werden.




Schweisstechnik
Weldingsystems

MCT 800S & MCT 800 Edelstahl-Glanz Mittel

- S Hervorragender Schutz vor emeutem Befall von Roat und Verachmutzungsn.
ISOJET MCT 800 Reinigt porentief, gutsr Schutz gegen lastige Fingerabdrickse, antikorrosiv,
antibaktsriell.

Anwendung: fur Chrom-Nicksl-Stahle, die 2auber, glanzend, schmierfrei,
edel und fein 2sin mussan z B. Handlaufe, Aufzige bei Umwsltverschmut-
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Schweisstechnik
' Weldingsystems

- - /
ISOJET Cleaner 4S Schwelssnahtrelnigungsgerit & Signleren

' Vortellv auf einen Blick:

Die Schweizanaht in sinam Arbsitsgang remnigen und pasaiviersn!

+ Die gersmnigtan Nahts sind mit dem Grundwerketoff farbidentiach (ksine Mattisrung, keins
Rander)

+ Das Verfahren benatigt keine gsfahrlichen, flusssiaurehaltige und bewilligungapfiichtige
Wirkstoffs!

« Einfache Bedienung, mobil, robust und taussendfach bewahrt!

» Maximale Reinigungslsistung bei niedrigster Wirkatoffkonzentration.

- Die Korrozionsbestandigkeit der behandsltan Schweizznahts ist bedeutend hoher im
Vergleich zu andsren Verfahren.




> Schweisstechnik
Weldingsystems

W mit threm Logo signisren! Einfach, SdmodundDauorhaft'

‘Wiener Kalk
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STOTImoesm WSG - Schweissgerit
sUrsachen und Kolgen (1)

Storungsursache

Schlauchpaket; Schlauchpaket;
SchweiBstromriickleitung . Schutzgaszufiihrung

Kuhiwasserzuflihrung

/ Bruch der Leitung durch \ \ Quetschstelle;
starkes Biegen. Zu stark abgeknickt

Werkstiickklemme

Kein metallisch blanker
Anschluss; Lockere
Verbindung
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STOTITTOCITAMAY S G-Schweissgerat-
LrsaeheI i d Foloen (2)

Kihlwasserzufiihrung Stérungsursache Kihlluftventilator

Verunreinigung in der
Kiihlwasserzufiihrung.

Drehrichtung des

_ \ Ventilators und damit
Schutzgasmagnetventi Luftstromungsrichtung

falsch.
ﬁ Vor- und Nachstromzeit nicht

ausreichend lang eingestellt;
Funktion gestort (Magnetventil
klemmt und bewegt sich nur
zogernd).




PSS Cre U yeoclmassigkeiten einer
V=Naht

@Zu groBe Die Unregelmaéssigkeiten treten vorwiegend bei
Wurzeliiberhshung folgenden Schv.veissp%*ozessen auf und sind fest-
@ Wurzelbindefehler stellbar durch Sichtpriifung:

(3) Wurzelkerbe
@ Endkraterrisse Unregelmiéssigkeiten WSG

@ RiB Wurzelbindefehler
(6 Einbrandkerbe

@ zu groBe
Nahtiiberhthung Einbrandkerben

SchweiBspritzer Risse (Hérte-,Spannungsrisse)
(9 Ziindstelle

Endkraterrisse

Schweissspritzer

Zindstellen
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inercsinreselmassiglkerten einer V-Naht

N)ie Unregelmassigkeiten kdnnen insbesondere bei

" dynamischer Beanspruchung zu folgenschweren
Schadensfillen fiihren. Sie treten vorwiegend bei
folgenden Schweissprozessen auf:

Unregelmissig- G E MSG WSG feststellbar durch:
keiten Bruchprobe Rontgen  Ultraschall

Bindefehler X X (X) X X)
Poren/Gaskanal ~ (X) X (X)

Schlackenein-

schliisse
(@) Bindefehler

@ Poren/Gaskanal Fremdetall-
(3) Schlacken-Fremdmetalieinschiiisse einschliisse




Bild 1.Zu groBe Wurzeluberho-
hung (1); zeilenférmiger
SchlackeneinschiuB (2).

Bild 2.Lagenbindefehler (1);
Flankenbindefehler (2).
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Bild 3.zei|énfc‘jrmiger Schlacken- |
einschliuB3 (1); Bindefehler (2
SchweiBgutriB (3).

Bild 4.Ungenligende Durch-
schweiBung: Wurzel nicht
erfaBt (1); Schlackenzeile (2);
RiB (3).

Bild 5.Poren.

Bild 7.Ungenugende Durch-
schweiBung.

Bild 8.Kantenversatz.




gCiahrendoarch elektrischen Strom

schlichen Korper. Moglicher Weg des elektrischen Stromes im menschlichen Korper.

Maogliche Beriihrungspunkte im
Schweissstromkreis sind zum Beispiel:
N\
;\\ ) * Klemmbacken des Elektrodenhalters
I
{:ﬁ\“ * Eingespannte Elektrode
I |
: * Diisenvorderteil und Drahtelektrode am
Lichtbogenbrenner
Langsdurchstrémung * Nicht isolierte Teile und Stellen an den Querdurchstromung
Schweissstromleitungen

Wirkung: Bereits nach kurzzeitiger Korper-Durchstromung mit elektrischem Strom kann folgendes auftreten:
* Muskelverkrampfungen
’ ﬁ * Herzrhythmusstorungen

* Herzklammerflimmern oder- Stillstand unter Umstdnden mit Todesfolge
Schutzmassnahmen:

* zuldssige Leerlaufspannung beachten
* ordnungsgemadsse Schweisser-Schutzhandschuhe tragen
» geschlossene, moglichst trockene Arbeits-oder Schutzkleidung tragen

* Schutzschuhe mit unbeschddigten Gummisohlen tragen



DGeraliven durch Larm

Ursache Verfahren/Gerédte der Schweisstechnik erzeugen Larm
*Plasmaschneideinrichtungen

*grosse Einlochbrenner

*Schweiss-

*Schleifen

*Schweissumformer

Wirkung *Schalldruck iiber 85dB (A) kann zu Gehorschiden
fiihren

*Léarm schidigt u.a. des menschliche Nervensystem

g Schutzmassnahmen  +Auswahl moglichst larmarmer Verfahren/Geréte
(Bsp. Plasmaschneiden unter Wasserabdeckung,

Wiérmebrenner mit Mehrlochdiise

*Schallddmmende Kapselung der Larmquelle (Bsp.

Kabine zum Plasmaspritzen)

*Personlicher Gehorschutz, tiber 85dB (A) tragen als:
Gehorschutzwatte, Gehorschutzstopsel,

Kapselgehorschiitzer




lorste Hilfe

if arztliche Behandlung nicht ersetzen. Bei einem Unfall ist sofort ein ausgebildeter Erst-

DIt

Wunden: Wunden keimfrei abdecken. Bei stark blutenden Verletzungen Druckverband anlegen. Verletze
Korperteile ruhigstellen

Verbrennungen: Mit Wasser kiihlen. Keimfreies Verbandsmaterial fiir Brandwunden verwenden. Keine
Brandsalben oder Puder auftragen.

Unfille durch elektrischen Strom: Strom abschalten. Wenn nicht sofort moglich, Verletzten auf andere Weise
vom Strom trennen. Eigene Sicherheit nicht vergessen!

Augen:

* Blendung:  geeignete Augentropfen traufeln

* Verletzung: beide Augen abdecken

* Verdtzungen: Mit viel Wasser (Kein Borwasser!) ausspiilen

Vergiftung durch Gase und Rauche: Verletzten bergen. Fiir Frischluftzufuhr sorgen. Durch Gase, Vergiftete
nicht selbst zum Arzt gehen lassen, sondern liegend transportieren.

Atem-und Herzstillstand: Bei Unfillen ist die Schwere der Verletzungen durch einen Laien nicht abschitzbar.
Deshalb so schnell wie moglich drztliche Hilfe herbeirufen und Wiederbelegungsmassnahmen durchfiihren
bis der Arzt eintrifft.

Unfallanzeige nicht vergessen
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