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Workshop Schweiflen MaG/WiG 2023
1 Gefahren/Sicherheit

Meinen Korper schiitzen und die anderen

Augen
Gefahr:Verblitzen der Augen durch sehr intensive UV Strahlung.

Schutz:
Unbedingt auch andere davon abhalten,in den Lichtbogen zu schauen!

eventuell Abtrennungen aufstellen
Beim SchweiBen unbedingt einen SchweilRschirm tragen

Schutz

Gefahr

Haut

Gefahr: Sonnenbrand durch UV Strahlung
Verbrennungen durch heilRes Material, Spritzer, Tropfen,

die auch in Ausschnitte, Schuhe springen kodnnen,

Schutz:

Haut bedecken, lange Armel,lange Hose,Kragen, Handschuhe




Arbeitsplatz

Atemluft

Gefahr:Es konnen Dampfe entstehen:
Schutz:

regelmalig luften!

Gasflaschen:

Auf dichte Flaschen und Anschliisse achten!

Beim Schutzgasschweillen werden keine brennbaren Gase verwendet.

Gefahr:

entstehende Gase, beim SchweiBen lackierter, beschichteter Materialien

Schutz: ordentlich reinigen, auf Dichtheit achten, Anschliisse Uberprifen, beim
Transport Gasflasche abhangen

Strom:

Gefahr: Stromschlag

Schutz:

Elektrode nicht mit der blofen Hand beruihren.

Unbeschadigte, trockene Arbeitskleidung.

Keinesfalls Werkstiick und Elektrode gleichzeitig berihren, dadurch wird der
Stromkreis geschlossen,der Strom flieRBt durch den Kodrper.

auf gut isolierte Kabel achten

keine nasse Kleidung, nasser Boden, Isolation bei metallenen Bdden

Masse und Werkstlcke nicht berihren




2 SchweiBarten Uberblick

¢

AUTOGEN

ELEKTRODEN

Schutzgas-

schweilSen
MSG

MAG




GasschmelzschweiBen-Autogen

Gasflaschen und Brenner, Zusatzwerkstoff

Die Schweillstelle wird mithilfe einer Flamme aus Sauerstoff uns Azetylen auf
Schmelztemperatur gebracht und ein Zusatzwerkstoff eingebracht. Temperaturen bis
3200 Grad sind moglich.

Wird auch zum anwarmen von Teilen verwendet, die ausgerichtet werden. Kann zum
Brennschneiden /Loten verwendet werden.

Vorteile/Anwendung

Kein Strom ndtig, also fur Baustellen Uberall geeignet, dinne Bleche,

sehr vielseitig einsetzbar, verschiedene Materialien

Nachteil: Gefahrenquelle, Lehrzeit

Elektroden-LichtbogenhandschweilRen

Bei den elektrischen SchweiBverfaren wird Welding Machine (AC or DC)

der Funke der beim Schliellen des Stromkrei- Electrode Holder
ses zwischen Masse, Werkstlick, Gerat ent-
steht genutzt und als Lichtbogen gehalten,
der durch Warme und ElektronenfluB das Ma-
terial aufschmilzt.

Arc

Electrode Cable Work Cable

Elektrodenhalter, Elektroden mit Ummantelung, Massekabel

Das einfachste der Elektro-Schweilverfahren.

Am Werkstick wird das Massekabel befestigt, Stabelektroden eingespannt Beim
Schweiflen schmilzt die Elektrode und verbindet die Werkstucke. Die Ummantelung
der Elektrode schmilzt ebenfalls,legt sich auf die Schweilnaht und schitzt diese
vor der Umgebungsluft. Diese ,Schlacke” muB nach dem Abkihlen entfernt werden.
Vorteile:

Einfache, kleine Gerate, Elektroden fiir verschiedenste Materialen, kann man uber-
all hin mitnehmen. Ortlich konzentrierte Warmeeinbringung,ein Vorteil weil die
Werkstucke sich weniger verformen.

Nachteil ist die Spritzerentwicklung, man muB die Schlacke abschlagen
( Achtung auf die Augen!)



MAG (Metall aktiv Gas)

Beim Mag- in kurz oft SchutzgasschweiBen- wird auch ein Lichtbogen erzeugt
(Stromkreis Uber Maschine zu Werkstick und Brenner),das Gas ist aktiv insofern es
einen direkten EinflulS auf die Qualitat der Schweiflnaht hat.Der Zusatzwerkstoff

(=Elektrode)
wird Uber den Brenner konstant maschinell zugefihrt.

WIG(Wolfram_Inert_Gas)

Beim WIG-Schweilen wird ein Lichtbogen zwischen einer nicht-schmelzbaren Wolfram-
elektrode und dem Werkstuck gezundet. Der Lichtbogen bildet ein Schmelzbad, in-
dem er das Werkstick aufschmilzt. Der SchweiBRzusatzstab wird in das Schmelzbad
geflihrt und schmilzt dort. Durch vorwarts ziehen des Brenners (Vorschub) und das
regelmafige Zufihren von Zusatzwerkstoff entsteht eine SchweiBnaht. Das dabei
stromende Gas schitzt die Naht vor Oxidation und die Elektrode vor VerschleiRB.

Wolfram-Inertgas-Schweillen (WIG)

Druckminderer

schutzgas

Schlauchpaket mit Schutzgas-
und Stromleitung sowie Kiihlung
Netzanschluss

elektrode erkstick

o Lichtb
Schweilibad Lkich s

schweillstromguelle Mas<ekabel



3 Mag SchweiRen

Die Bestandteile der Maschine:
 Sstromkabel

B Gerat

B Brennerkabel
B Massekabel
B Brenner

B Massenklemme

B Werkstiickl
8 Drahtspule

B Gasflasche

Inbetriebnahme der Maschine

Vor Inbetriebnahme achten auf:

Ordentlich eingesetzte Drahtspule, und richtig eingestellten
Druck der Drahtvorschubrollen.

Sicher aufgestellte Gasflasche, saubere feste Anschlisse.
Die wichtigen Parameter beim MAG Schweifen sind

GasdurchfluBmenge, Drahtvorschub und Stromstarke

+ Gas: Flasche aufdrehen und Druck uberprifen (oberer Manometer)
SchweiBdraht in mm x 10 = Gasmenge in 1/Min
bei 0,8 mm Draht: 8 L/Min
Anpassen durch Auf-/Zudrehen des Ventils

* Draht Vorschub manuell oder automatisch vom Gerat

+ Stromstarke einstellen in Ampere am Gerat

Material |Ampere Draht Gas

1mm 30-40A 0,8 mm 81/min
2mm 60-60A 0,8 mm 81/min
3mm 90-120A 1 mm 101/min
4mm 110-150A 1 mm 101/min




Zum Starten: Einstellungen an der Maschine:

4
Regler Schweistrom MAG
Uberhitzung LED

MAG/ Elektroden( MMA)

Kurzschluls LED
Hﬂmerlndukliwiﬁt

1 Gerat auf Mag (0)

2 AnschlifBe : Masse auf Minus

3 Brenner

4 Ampere einstellen — 30-40 A/mm Blech

zu Beginn A und V in gleiche Stellung bringen

Gas aufdrehen- ca 10Lit./Min

Masse am Werkstuck/ Tisch anbringen.
Werkstlck positionieren/fixieren
Brenner mit Zange putzen

Trennspray auf Tisch und Duse

SchweiBschirm testen

und los geht’s!




4 Die Parameter- etwas Theorie

Stromstarke

Stromstarke in Ampere (A): Die Stromstarke wird entsprechend der Dicke des Werk-
stucks eingestellt. Die Stromstarke hangt aullerdem mit der Geschwindigkeit zusam-
men, mit der der Draht abgewickelt wird. Wenn die Stromstarke steigt, erhdht sich
auch die Drahtgeschwindigkeit und umgekehrt.

Induktivitat

Die Induktivitat dient dazu, die Leistung des Lichtbogens zu bestimmen. Sie steu-
ert den Spitzenstrom, der entsteht, wenn der Draht in das SchweiBbad eingetaucht
wird. In der Praxis fuhrt eine niedrige Induktivitat zu einem starken, konzen-
trierten Lichtbogen. Eine hdhere Induktivitat erzeugt eine bessere Lichtbogendy-
namik.

Spannung (V)

Elektrische Spannung oder Volt (V): Mithilfe von Volt kdénnen Sie die Lange des
Lichtbogens und die Breite der Schweillnaht steuern. In der Praxis gilt: Je hdoher
die Volt, desto groBer die Lange des Lichtbogens und die Breite der Schweifnaht.

Bei dem Gerat ist der Vorschub des Drahtes automatisch

Schutzgas

Der Zweck des Schutzgases besteht darin, das Schweillbad zu schitzen, indem es die
Oxidation verhindert und die Qualitat der SchweiBnaht verbessert. Das Schutzgas
wird je nach dem zu schweifRenden Metall ausgewahlt.Argon/C02 ist fur weiche und
niedrig legierte Stahle geeignet.Argon/C02/02 ist fur rostfreien Stahl geeig-
net.Reines Argon oder Argon/Helium fir Aluminium, Kupfer und Kupferlegierungen.

Gasfluss

Der Gasfluss kann mithilfe eines Druckminderers reguliert werden. Wenn Sie mit
geringer Intensitat arbeiten, empfiehlt es sich, bis zu 10 Liter pro Minute zu
verwenden. Bei hOheren Intensitaten wird empfohlen, bis zu 20 Liter pro Minute zu
verwenden.



5 Praxis
Vorbereitung der Werkstiicke

Nach dem Zuschneiden Grat entfernen.
Immer nur gleiche Materialien verschweiBen.

SchweiBen von verzinkten/lackierten Teilen

Vor dem Schweilen miUBen Lacke, Zink oder andere Oberflachenbehandlung mechanisch(
Flex) entfernt werden. Auch Schmutz, Fette durch Reinigen entfernen.

Fir das Wig Schweifen auch Zunder entfernen

Je sauberer die Vorbereitung, desto schoner die Naht!

Fiirs Verzinken:

Bei der Planung zu beachten:

Beim Verzinken wird getunkt, das Zink muB alle Stellen erreichen und wieder ab-
rinnen konnen.

Hohlprofile missen Lécher an Zwei Enden haben, sodaB das Zink rein- und wieder
rausrinnen kann. (10mm Lécher) Uberlappungen sind zu verhindern.

(in den Luftraumen dazwischen kann sich ein Druck aufbauen)

Spalten entweder verschweillen oder durch Abstandstlicke so breit machen, dall das
Zink dazwischen kann.

Ansonsten besteht die Gefahr, daB dort Korrosion entsteht.

Brennerhaltung

Grundsatzlich gibt es die Unterscheidung, ob der Brenner ,nach vorne” also in die

Richtung geneigt ist, in die man schweifst, man sticht in Richtung unverschweifStes
Material = Stechend

Oder ,zuritck”, also dorthin, wo das Schmelzbad ist, das Schweifbad wird hinter-

hergezogen = Schleppend )
Da gibt es unterschiedliche Philosophien, daher folgender Uberblick

<{z==

/

9, - 5
N N, 1

Brennerhaltung stechend senkrecht schleppend
Einbrand flacher mitte| tiefer
Spaltiberbrickbarkeit besser mittel schlechter
Lichtbogenstabilitat schlechter mittel besser
Spritzerbildung mehr mitte! weniger
Nahtbreite breiter mittel schmaler
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Die Arten von StoBen/Nahte

StoRarten

Auswahl

L 1]
Stumpfstol

s | '/‘:\'ﬁ
UberlappstoR ——=7 1"

htp://12¢.Jehrerfreund.de

T-StoB

Verzug/Reihenfolge

Beim Schweillen kann durch das Einbringen der Warme am Werkstick ein Verzug ent-

stehen. Das Werkstick verformt sich.

Nahtformen
Auswahl
[ B | | - Naht
| A 4 V-Naht
H Kehlnaht

Grundsatzlich gilt: auf der Seite wo geschweillt wird, dehnt sich das Material zu-
erst aus, dann aber weiter zusammen als es ursprunglich war.

Winkelverzug

Kehlnahtverzug

- T 1

r— - 1

. _ _ _ , = urspringliche Form

Um das zu minimieren, kann man

* Gegensteuern durch die Positionierung in die Gegenrichtung

( Vorspannung)vor dem Schweillen

» das Werkstuck in Position ,heften”.
um die einzelnen Teile in Position zu halten

Punkte schweiRen,

 Das Werkstuck festspannen

Das heiRft an diversen Stellen kleine

+ Stuckchenweise versetzt schweiflen anstatt eine lange Naht in einem.

11



Ubungen

Auftragsnaht
Kreidestrich nachfahren
Heftpunkte, Pendeln, breite Naht, fallende

stumpfe Kehlnaht

12



AnschliiBe an der Maschine:

Tragegriff

Bedienfeld

Luftungsoffnung

dMassekabeI

+ Pol

- Pol
Anschluss

Schlauchpaket
(Steuerung)

465‘

Anschluss
Schlauchpaket (Gas) é}'

O
e

Der Brenner

Wolfram-
Nadel

Spannhilse *
e—— - ———— )

Spannhilsen- Keramik-

Brennerkappe gehéuse diise




Die ,Nadel” / Wolframelektrode

Je nach Material, das zu verschweiBen ist, nimmt man eine andere Nadel und einen
dazupassenden Zusatzwerkstoff ( grundsatzlich das gleiche Material wie das Werk-
stuck)

GOLD WL-15 Der Alirounder!
Stahl, Edelstahl, usw. bedingt auch Aluminium

Das An-
spitzen:

Kann man am Schleifbock [)

machen. Keine Querrillen-

das macht unschdne Nahte. T~ =

Spitz bei Niro 2 30"

Lange =2 x D

Die Form der Nadel hat einen EinfluR auf die SchweiRnaht

( Bei Aluminum braucht es eine rund geschliffene Nadel, bzw es bildet sich im
besten Fall eine ,Kugel” an der Spitze)

14



Das Bedienfeld

_ 1
; .\ C=Alu/DC=Stahl
Puls Einstiy e - | SEEES " i Sinus/Lichbogenform:
Funktion i Jobspeicher
AnNnzeige !\’
Regler
Takt Betrieb: WIG/Elektroden
3 2

AC/DC WIG 200 PuLs D IGBT

Inbetriebnahme der Maschine:

Beispiel 2 mm Blech

Zuvor:

Schirm einstellen und testen

Nadel schleifen und einspannen: 5-7mm aus der Keramikdise vorstehen
Kein Trennspray, gut gereinigtes Material

Werkstlck fixieren

Gas ca 8-10L/min

1 DC =Direct Current=Gleichstrom fir WIG

2 WIG

3 Takt zu Beginn 2 Takt, da horts zu zunden auf, wenn man loslaft

Durch mehrmaliges Drucken der Funktionstasten, kann man die verschiedenen Parame-
ter auswahlen und durch Drehen am Regler einstellen

4 Funktionen/Parameter -
= SchweiRstrom Stromstarke : 60 A
hotstart=Schweiflstrom
Startstrom bei 4Takt: geringer als Schweillstrom zum schauen und suchen
Gasvorlauf: 0,5 Sek
Nachlauf 3 Sek

15



Funktionen:Fiir den Anfang

e Gasvorlauf
Schont die Wolframelektrode vor zu hohem VerschleiB, schutztdie Schweils-
naht vor Oxidation und verbessert die Zindeigenschaft
e Gasnachlauf
Schont die Wolframelektrode vor zu hohem VerschleiR und schutzt die
SchweiRnaht vor Oxidation
e SchweiBstrom.
Stufenlos regelbarer Schweifstrom
¢ Jobspeicher.
Die Funktion ,Jobspeicher” dient zur Speicherung von zuvor
eingestellten individuellen Parametern.
¢ Check Gas.
Funktionskontrolle des Magnetventils
e TAKT:2T/4T/S4.
Bestimmt die Steuerung der Brennertaste

2T : Drucken des Tasters : Gerat zundet
Loslassen :Gerat endet

Brennerhaltung

Zusatzwerkstoff vor dem Brenner (stechend) Immer erst ein Schmelzbad abwarten und
dann Draht zufihren. Nadel nicht ins Schmelzbad tauchen, sonst mull sie neu ge-
schliffen werden

Wolfram-Inertgas-SchweiRen (WIG)

Wolframelektrode

Schweillzusatz

Schutzgas
|

Strom-]
quelle

Schmelzbad

16



Blechstarke

Nahtform — Optik
Schweillspritzer
Schweissgeschwindigkeit

Werkstoffe

Lernkurve

Vergleich MAG - WIG

MAG
Alle
»grobere”, dickere Nahte
Ja
Schnell
= weniger Verzug
Stahl
Edelstahl / Aluminium mog-
lich, Umbau der Maschine
notwendig (= MIG)
Relativ einfach

WIG
Bis ca.3mm
flache, feinere Nahte
Nein
Langsam
= hoherer Verzug
Stahl, Edelstahl, Aluminium
nur ein andere Elektrode/
Zusatzstab notwendig

Viel Ubung notwendig

17



Funktionen:weiterfiihrend

TAKT:

4T: Dricken/Halten des Tasters: Zinden und Startstrom
Loslassen: Anstieg bis SchweiRstrom
Driicken/Halten des Tasters: SchluBstrom
. Loslassen: Gerat endet, Nachstromzeit
Pulsen: 5S4
Dricken und Loslassen der Taste: Schweifstrom stabil
Dricken/Halten taste: Pulsstrom
Loslassen: SchweilRstrom stabil
Lichtbogen erlischt erst, wenn der Brenner vom Werkstick entfernt wird

e Startstrom (4T)

Strom, der beim Start der Zindung genutzt wird, bevor dieser
auf den eingestellten Schweilstrom Uber geht.

e Schlussstrom (4T)
Strom der am Ende der Zindung, bevor die Zindung erlischt. )
e Stromanstieg. (4T)

Nach vollstandiger Zundung des Lichtbogens geht der Schweillvorgang in die
Stromanstiegsphase uber, in welcher der Schweil3-

strom linear von dem eingestellten Startstrom-Wert auf den gewlnschtenSchweiR-
strom-Wert angehoben wird.

e Stromabsenkung(4T).

Nachdem die Brennertaste erneut gedrickt und losge-
lassen wurde , geht das Gerat in eine automatische Stromabsenkpha-
se Verhindert Lunkerstellen (Endkrater) am Ende der Schweiflnaht

e WIG PULS.

Vermindert die Gefahr des Durchbrennens bei dinnen Materia-
lien und mindert die Verformung durch Hitze

e Impulsstrom.

Durch die beiden Knopfe ,SchweiBstrom® und , Impuls-strom“ kann man zwei unter-
schiedliche Stromstarken fir einen SchweiBf-vorgang einstellen, zwischen denen der
Schweillstrom dann immer wechselt

e Impulsweite

Mit der Impulsweite stellt man ein, wie lange der Schweils-
strom die Stromstarke des Impulsstroms annimmt, bevor er wieder zur normalen
Schweillstromstarke zurickpendelt

e Impulsfrequenz.

Die Impulsfrequenz legt fest, wie oft die Stromstarke in einem festgelegten Zeit-
abschnitt zwischen den beiden eingestellten Werten hin und her wechselt

e Longpuls.

Die SchweiRfnaht wird breiter, die Warmezufuhr ist hoher und
der Einbrand ist tiefer

e Shortpuls.

Das SchweilBbad lasst sich besser kontrollieren und die Gefahr ein Loch in das
Blech zu schweiBen ist geringer

e AC-Balance/Sinus beim AluschweiBen

Beim ALU SchweiBen:Steuerung der Lichtbogenreinigung Variable Einstellung zwi-
schen dem Aufbrechen der Oxidschicht (+) und einem tieferen Einbrand (-)

18



Quellen:

tec.lehrerfreund.de

schweiBhelden.de

https://online-schweisskurs.de/
https://schweisstechnik.technolit.de/schweisstechnik-wissen/richtig-
schweissen-basiswissen/
https://vector-schweissgeraete.de/mig-mag-schweissgeraet-einstellungen/
https://www.anleitung-zum-schweissen.de/fachartikel-zum-thema-schweissen/
fehlerquellen-bei-schweissarbeiten/
https://www.becher-schweisstechnik.de/informationen/schweissfehler-
vermeiden/
https://www.dieschweissprofis.de/ratgeber/die-3-groessten-fehler-beim-mag-
schweissen

https://www.handschweissen. de/

https://www. lehrerfreund.de/technik/1s/schweisstechnik-1-metallschweissen/
3643

Lichtbogen!!
https://weldingvalue.com/de/2023/01/mig-mag-lichtbogen-typen/#3dbf9ba9
https://www. home-of-welding.com/news/praxistipp-brennerneigung-nahtform-
und-einbrand-128
https://www.dieschweissprofis.de/ratgeber/wig-schweissen-tipps- fuer-
anfaenger-und-praktiker

https://mannisweldingchannel.com
https://www.home-of-welding.com/news/praxistipp-wolframelektroden-richtig-

anspitzen-262

Bedienungsanleitung von www.stahlwerk-schweissgeraete.de
https://mannisweldingchannel. com/startstrom-unbedingt-beim-wig-schweissen-
beachten/
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https://www.home-of-welding.com/news/praxistipp-wolframelektroden-richtig-anspitzen-262
https://www.home-of-welding.com/news/praxistipp-wolframelektroden-richtig-anspitzen-262
http://www.stahlwerk-schweissgeraete.de/
https://mannisweldingchannel.com/
https://www.dieschweissprofis.de/ratgeber/wig-schweissen-tipps-fuer-anfaenger-und-praktiker
https://www.dieschweissprofis.de/ratgeber/wig-schweissen-tipps-fuer-anfaenger-und-praktiker
https://www.home-of-welding.com/news/praxistipp-brennerneigung-nahtform-und-einbrand-128
https://www.home-of-welding.com/news/praxistipp-brennerneigung-nahtform-und-einbrand-128
https://weldingvalue.com/de/2023/01/mig-mag-lichtbogen-typen/#3dbf9ba9
https://www.lehrerfreund.de/technik/1s/schweisstechnik-1-metallschweissen/3643
https://www.lehrerfreund.de/technik/1s/schweisstechnik-1-metallschweissen/3643
https://www.handschweissen.de/
https://www.dieschweissprofis.de/ratgeber/die-3-groessten-fehler-beim-mag-schweissen
https://www.dieschweissprofis.de/ratgeber/die-3-groessten-fehler-beim-mag-schweissen
https://www.becher-schweisstechnik.de/informationen/schweissfehler-vermeiden/
https://www.becher-schweisstechnik.de/informationen/schweissfehler-vermeiden/
https://www.anleitung-zum-schweissen.de/fachartikel-zum-thema-schweissen/fehlerquellen-bei-schweissarbeiten/
https://www.anleitung-zum-schweissen.de/fachartikel-zum-thema-schweissen/fehlerquellen-bei-schweissarbeiten/
https://schweisstechnik.technolit.de/schweisstechnik-wissen/richtig-schweissen-basiswissen/
https://schweisstechnik.technolit.de/schweisstechnik-wissen/richtig-schweissen-basiswissen/
https://online-schweisskurs.de/

Fir mich

Mustersticke: verzundert, geschliffen, Blank, Niro, verzinkt

WIG:

2 Takt 4 Takt

Suchlichtbogen, Pulsen, anstieg abstieg nachstromzeit
AC/DC hinweis auf ALU

Vorbereitung Naht/Arbeitsplatz
zuschauen, bzw Bild Video vom Licht bogen
Zuerst mal worauf schaue ich

Woran erkenne ich eine gute Naht

Fehler und ihre Ursachen und Korrektur

FRAGEN :
Materialsticke zu bestellen: Blechsticke, Formrohre
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