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Schutzgase:
Klassiker und Trends

Schutzgase zum MAG-Schweilien Fur das MAG-Schweillen steht eine Vielzahl von
Argon-Mischgasen zur Verfigung. Auch bei den

Gasen geht die Entwicklung weiter.
Gruppe  Zusammeansetzung

nach in Volumenprozent Die Mischgase-Klassiker
EN433 Ar CO, O, He Ferroline C18 mit 18 % CO.-Zusatz, Ferroline X8
Ferroline C18 M21 8 18 - . Bnit B ?ifSGauemtcff un{? Ferroline EEKE als
: reistoff-Gemisch sind bewahrte Standard-
Foroline X8 pMoEr |92 = = Gemische. Saverstoff reduziert besonders
Ferroline C5X5 M23 80 &5 & - wirksam die Spritzerbildung, hishere CO.-Gehalte
Ferroline C8 M1 92 B | - - kdnnen bei Zwangspositionan ginstig sein. In
Ferroline X4 M2z |loag| = | & | = Sonderfallen wird auch reines CO. eingesetzt,
Ferroline He20C8 M 21 22 g _ 20 z. B. mit Falldrahten fir Zwangslagen
Ferroline He26C8X1 M 24 65 8 056 2685 Niederaktivgase
Kohlendioxid C1 - 1000 - - Wit Ferroline C8 genauso wie mit Ferroline X4
wurde der Trend zum Niederaktivgas gesetzt
Reduzierte Schlackebildung und das Vermeiden
von Schweillspritzern kénnen entscheidande
Leistungsbereiche Kostenvorteile bringen. Gunstiger Nebeneffekt.
Die mechanisch/technologischen Eigenschaften
4 des Schweiligutes werden erkennbar verbessert.
Schwail- Rotationsiichtbogen Die Bundesbahn-Brickenbauzulassung
spannung fir Ferroline ¥4 signalisiert das hohe
Sprahlichtbogen Qualititspotenzial der MNiederaktivgase,
Kurzlichtbogen Hochleistungsschweilen
Bei sehr hohen Stromstarken gelangt ran vom
Sprahlichtbogen in den rotierenden Lichtbogen.
Klassisichar Hochleistungs- Grundsatziich sind alle Argon-Mischgase fur den
= Bergich =¥+ |hereich =+ Rotationslichtbogen geeignet. Basonders leicht
gelangt man mit dem Miederaktivgas
y i = Ferroline X4 in den Rotationslichtbogen. Helium-
1004 2004  300A  ADOA E00A Zumischungen wie z. B. im TIME-Gas werden in

Sonderfallen verwendet. Sie erfordern eine

Schweifistrom {Draht @ 1,2 mm) % :
wiilstrom {Dra pLLLL erhéhte Arbeitsspannung.




Verfahrenstechnik beim MAG-SchweiBen

Drahtdurchmesser 1,0 oder 1,2 mm?

Ubemnwiegend gelangen Massivdrahte zum Einsatz. Am meisten verweandat
wird die 1,2 mm-Drahtelektrode. Sie ermdglicht hohe Abschmelzleistungen in
der Normalposition und ist auch fir Dinnbleche und Zwangslagen gut
geeignet. Uberwiegen Dunnbleche und Zwangslagen, so ist die 1,0 mm-
Elektrode glnstiger, die auch sine sehr hohe Abschmelzleistung in
Mormalposition ermnéglicht. Fir reine Dinnblecharbeiten wird die 0,8 mm-
Elektrode eingesetzt. Die 1,6 mm- Elektrode wird bevarzugt bei dicken
Blechen in der Normalposition eingesetzt, ist jedoch durch das Hochleistungs-
schweillen stark rickldufig.

Wann ist welche Schutzgasmenge richtig?

Im Kurzlichtbogen, z. B. bei 150 A werden etwa 12-15 Ifmin Schutzgas
aingestellt, im Sprihlichtbogen z. B, bei 300 A, 15- 18 Ifmin. Im
Hochleistungslichtbogen oberhalb 350 A geht man auf 20-256 Ifmin. Dies
bezieht sich auf die dblichen Kontaktrohrabstinde. Erfordert das Bauteil einen
erhiohten Kontaktrohrabstand, so sind die Gasedurchsétze angemessan zu
erhohen. Es darf aber nicht zuviel Gas gegeben werden, sonst wird Luft
agingescgen, und es kommt zu Porenbildung. Beste Regeleigenschaften
bieten hier Flaschendruckminderer mit Schwebekdrpermengenmesser.

Abschmelzleistung - Méglichkeiten und Grenzen

In der Abschmelzleistung stalit das MAG-Schweillen haute in neus
Leistungsbereiche vor. 380 A von Hand und 420 A volimechanisch werden
durchaus mit der 1,2 mm Drahtelektrode praktiziert, Man gelangt so zu
Abschmelzleistungen von 10 bis 12 kg/h. Zu noch hiheren
Abschmelzleistungen kormmt man im Rotationslichtbogenbereich, haufig
auch kurz als TIME-Schweillen beschrieben. Rein metallurgisch sind beim
MAG-Schweilen Abschmelzleistungen von mehr als 20 ka/h maglich.

Der Brenner: gas- oder wassergekiihlt?

Fir reine Dunnblecharbeiten, dazu noch mit kurzer Einschaltdauer, also bis in
den Bereich von 220 A, sind gasgekihlte Anlagen richtig. Schon bei sinem
Strom von 250 A bei der 1,0 mm Drahtelektrode ist die Wasserkihlung zu
empfehlen. Hochleistungsbrenner sind im Obrigen wassergekihlt wesentlich
leichter und handlicher als entsprechende gasgekihlte Brenner flr hohe
Leistung. Aulerdem bietet die Wasserkihlung immer eine Reserve, wann
man in der Leistung héher geht, als urspringlich eingeplant,

Wenig Schlacke, keine Spritzer

Saubere Nahte chne Macharbeit: Dazu mull alles passen. Hochwertige
Stromguellen, Drahte mit geringen Teleranzen und natlrlich auch die richtige
Einstelltechnik. Der spritzerbehattete Mischlichtbogenberaich a6t sich durch
die geeignete Wahl des Drahtdurchmessers vollig vermeiden. Bei extramen
Anforderungen an die Spritzerarmut kann die Impulstechnik eingesetzt
werdan, Niederaktivgase bieten die beste Grundvoraussetzung zur
Minimierung von Schiacke und Spritzern.

Verzinkte Bleche: MIG-Léten

Technischer Fortschritt kann neue Fragen aufwerfen. Die Verzinkung, nicht
nur im Autormobilbau ein Zeichen fir zunehmende Qualitdt und Langlebigkeit,
fuhrt beim MAG-Schweilben durch die Zinkverdampfung zu erheblicher
Foran- und Spritzerbildung. Flr Verzinkungen bis zu 20 pm Dicke ist hier das

MIG-Léten eine Alternative. Es wird als Zusatzwerkstoff eine Bronze (z. B. e e T
CuSi3) eingesetzt. Bel typischen Anwendungen im Didnnblechbereich wird Lo L g

unterhalb 100 A teils gepulst, gelitet. Vorteilhafter Nebeneffekt: Es muld
nicht nachwerzinkt werden, die MIG-Lotnaht ist korrosionsfest,




Beratung, Lieferung, Service

MESSER hietet ein umfassendes Gase-
programm, wie es nicht selbstversténdlich ist.
Aber das ist langst noch nicht alles

Wir beraten genauso zur Verfahrensauswahl
oder zu Fragen der Mechanisierung, wir segen
Ihnen, welche Versorgungsart - Flasche, Bindel
oder Kalvergaser-Flissigversorgung - fir Sie am
eheasten in Frage kommt. Gerne unterhalten wir
uns auch mit lhnen dardber, welche weitaren
Kosteneinsparpotentizle es in lhrem Betrieb beim
Schweillen, Schneiden und den verwandten
Verfahren geben konnte
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