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Aus dem Inhalt:

Einteilung von Schweil3prozessen nach
dem Mechanisierungsgrad

Das GasschweifRen und das Licht-
bogenhandschweif’en sind — nach
dem Feuerschweillen — wohl die
altesten SchweilRverfahren und
werden auch heute meist noch vol-
lig manuell ausgeftihrt. Das heif3t,
dass alle am Schweil3prozess be-
teiligten Teile, Gerate und Werk-
stoffe von Hand bewegt bzw. ge-
fuhrt werden. Aus Grinden wie
Wirtschaftlichkeit, Humanisierung,
Arbeitssicherheit und Qualitatsstei-
gerung wurden schon frih einzel-
ne Ablaufe mechanisiert und damit
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Bild 1. Nicht mehr im Einsatz: Schwer- und
Federkraft-LichtbogenschweiRen.
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die manuelle Handhabung des
Prozessablaufs verringert. Bei den
heute praktisch nicht mehr ange-
wendeten Verfahren Schwerkraft-
und Federkraft-Lichtbogenschwei-
Ben wurde die Stabelektrode in ei-
ne Nachfuhreinrichtung einge-
spannt, die die abbrennende Sta-
belektrode durch Schwer- bzw. Fe-
derkraft nachfuhrte, Bild 1.

Hinzu kamen spéater entwickelte
Prozesse wie das Wolfram-Inert-
gasschwei3en (WIG) und das Me-
tall-Schutzgasschweilen  (MSG).
Letzteres ist von seiner Konzep-
tion bereits als teilmechanisches
Verfahren angelegt, da ja die
Drahtelektrode immer mechanisch
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gefordert und dem Prozess zuge-
fihrt wird. Beim WIG-Schweil3en
wird haufig auch heute noch mit ei-
nem manuell gefihrten Schweil3-
stab gearbeitet und der gesamte
Prozess mit Brenner und Werk-
stiickwechsel von Hand ausge-
fuhrt, Bild 2. Mit einer mechani-
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Bild 2. Einteilung der Verfahren Wolfram-Inertgasschweien und Metall-Schutzgasschwei3en
nach dem Grad der Mechanisierung. (Nach SFM/IWS 1.01)
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Bild 3. Automatisches SchweiRen mit Schweimast: Sowohl Schweil3drahtzufuhr als auch
SchweiRbrennerbewegung und Werkstiickzufuhr und -bewegung erfolgen mechanisch.

schen Zufuhr des Schweil3zusat-
zes als stromloser Draht (Kalt-
draht) oder strombeaufschlagter
Draht (Heil3draht) wird eine Teil-
mechanisierung des WIG-Prozes-
ses erzielt. Beim vollmechani-
schen Schweilen werden auch
WIG- oder MSG-Brenner mecha-
nisch bewegt, die Werksticke je-
doch von Hand gewechselt. Wenn
auch die Schweil3teile automatisch
zugefuhrt und positioniert werden,
dann spricht man vom automati-
schen Schweil3en, Bild 3. Heutzu-
tage kommen oft SchweiRroboter
zum Einsatz, die zur optimalen Po-
sitionierung des SchweilRbrenners
in der am besten geeigneten
Schweil3position zumeist Uber min-
destens sechs Drehachsen verfi-
gen, Bild 4.

Kurzzeichen nicht mehr
genormt
Mit dem vor vielen Jahren erfolg-
ten Ersatz der deutschen Norm
DIN 1910 Teil 1 durch die inzwi-
schen auch zurtickgezogene EN
14610 sind die bis dahin glltigen
Kurzzeichen fur die Mechanisie-
rungsgrade verloren gegangen. In
DIN 1910 Teil 1 stand
® Kurzzeichen ,m" fir das Hand-
schweiRen (manuelle Schwei-

Ben); Samtliche den Bewe-
gungsablauf des SchweilRens
kennzeichnende Vorgange
werden von Hand ausgefihrt.

® Kurzzeichen ,t* fur teilmecha-
nisches SchweiRen: Ein Teil
der den Bewegungsablauf des
SchweilRens kennzeichnenden
Vorgange lauft mechanisch ab.

e Kurzzeichen ,v* fur vollmecha-
nisches Schweil3en: Samtliche
den Bewegungsablauf des
Schweilens kennzeichnenden
Vorgange laufen mechanisch
ab.

e Kennzeichen ,a“ flr automati-
sches SchweiRen: Samtliche
den Bewegungsablauf des
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Bild 4. Industrieroboter zum Schweil3en mit
sechs Drehachsen zur optimalen Positio-
nierung des Schweil3brenners.

Schweil3ens kennzeichnenden
Vorgange einschlielich aller
Nebentatigkeiten (zum Bei-
spiel Wechseln, Positionieren,
und Spannen der Werkstticke)
laufen selbsttatig nach einem
Programm ab.
Die Kurzzeichen wurden dem Pro-
zesskurzzeichen mit Bindestrich
vorangestellt, sodass sich folgen-
de Kirzelkombinationen ergaben:
m-WIG, t-WIG, v-WIG und a-WIG
bzw. t-MSG, v-MSG und a-MSG.
Nachdem nun die Schweil3pro-
zessnorm EN 14610 zuriickgezo-
gen und der Inhalt in eine Reihe
technischer 1SO-Berichte (ISO TR
25901) uberfohrt wurde, kdnnte
bei Bedarf die Aufnahme der Kdr-
zel in einer neuen nationalen
Norm erfolgen. [Ri]

Den Schutzhelm individuell designen?

Design ist in. Aber auch beim
Schutzhelm? Dirfen Industriehel-
me mit Aufklebern versehen, farb-
lich gekennzeichnet oder gar umla-
ckiert werden? Nein, denn An-
strichstoffe, Losemittel, Klebemit-
tel, auch die von selbstklebenden
Etiketten, konnen insbesondere
bei Helmschalen aus Polycarbonat
(PC) oder Acrylnitril-Butadien-Sty-
rol (ABS) zu Materialschaden fiih-
ren. Eine Ausnahme gilt nur dann,

wenn der Her-
steller ausdriick-
lich erklart, dass
im Fall seiner
Helme keine Be-
eintrdchtigung der Schutzwirkung
durch Anstrichstoffe oder Klebe-
etiketten zu erwarten ist. Im Falle
von SchweiRerhelmen gibt es in-
zwischen sogar eine Vielfalt be-
reits werksseitig designeter Mo-
delle. [Nach Pressemitt. HS PR]




Schweil3ndhte in Zeichnungen:
Darstellung als Symbole — Teil 10
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In Zeichnungen werden Schwei-
Bungen durch ein Pfeilsymbol, be-
stehend aus Pfeillinie und Bezugs-
linie sowie bisweilen aus Gabel
und gestrichelter Linie dargestellt
(Bild oben) und durch weitere An-
gaben und Symbole genauer spe-
zifiziert. Beispielhaft fir die in den
vorhergehenden Ausgaben von
DER SCHWEISSER vorgestellten
Symbole gibt das Bild unten die
Anwendung flir eine als V-Naht
auszufihrende StumpfschweilRver-
bindung wieder.

Die oben rechts stehende Tabelle

zeigt die Moglichkeiten, einen defi-
nierten Stegabstand (Wurzeloff-

\/

H

Benennung
Nahtart

Zusatz-
symbol

Zeichnung der
Nahtausfihrung

[-Naht
nung, Wurzelspalt)

eines StumpfstolRes

e

im Grundsymbol in
Verbindung mit dem
Zusatzsymbol anzu-

V-Naht

v/

geben. Der Buch-
stabe ,b" ist in den
Zeichnungen durch
die geforderte Spalt-
breite in mm zu er-
setzen. Der Stegab-
stand darf nur auf
einer Seite der Be-
zugslinie  angege-
ben werden. Ri]

Doppel-HV-

oder K-Naht

=

Gefahren bei der Anwendung des
Lichtbogens zum Flgen und Trennen

Beim thermischen Fugen und
Trennen von Metallen mit dem
Lichtbogen geht neben der elektri-
schen Gefdhrdung durch den
Strom zur Erzeugung des Lichtbo-
gens auch eine Gefahr vom Licht-
bogen selbst aus. Dieser erzeugt
namlich Warme und Strahlung, die
er an seine Umgebung abgibt.

Warmeeinfluss

Im Lichtbogen entstehen beim
Schmelzen von Metall hohe Tem-
peraturen meist weit tber 1000°C.
Deshalb ist auf die Vorschriften
des Brandschutzes besonders zu
achten. Zu berlcksichtigen ist,
dass eine berlhrungslose Warme-
Ubertragung tber die Warmestrah-

1) Mit welcher Nahtlehre kann

die Kehlinahtdicke ungleich-

schenkliger Kehlnéhte bestimmt

werden?

a) Schablonenschweinahtlehre

b) SchweiRnahtlehre mit Nonius

c) SchweiRnahtfacherlehre

d) SchweilRnahtlehre mit drei Ska-
len

2) Wie schitzt sich der Schwei-

RRer vor Aufnahme von Schad-

stoffen Uber die Atemwege?

a) durch den Einsatz von Entfet-
tungsmitteln

b) durch den Einsatz von Lif-
tungs- und Absauganlagen

Hatten Sie’'s gewusst?

oy

¢) durch die Belliftung mit sauer-
stoffreicher Luft

d) durch die Verwendung eines
schwer entflammbaren
Schweil3eranzugs

3) Wodurch lassen sich

Wolframeinschlisse beim WIG-

Schweiflen vermeiden?

a) durch Verwendung von Misch-
gas aus 50% Ar und 50% He

b) durch Schweiften mit Gleich-
strom

c) durch beriihrungsloses Ziinden
mit Hochfrequenz

d) durch Verwendung von Rein-
argon als Schutzgas

4) Welche der aufgefiihrten MaR-

nahmen begunstigt die Korrosion

von Chrom-Nickel-Stahlen ent-

lang der Korngrenzen?

a) Pendelraupen und dicke
Schweillagen ausfihren

b) genlgend Abklhlung zwischen
dem SchweiRen der einzelnen
Lagen

¢) nur stabilisierte Stahle schwei-
Ren

d) Stahle mit weniger als 0,02% -
Kohlenstoff verarbeiten

(Aufldsung auf der letzten Seite)




lung des Lichtbogens erfolgt. Indi-
rekt werden so andere Blechteile
erwarmt. Beim Lichtbogenhand-
schweilen ist auf die Ablage der
SchweilRelektrode zu achten. Zu-
dem konnen beim Schweil3en hei-
e Spritzer entstehen.

Strahlung

Beim Lichtbogenhand-, Metall-
Schutzgas- (MSG), Wolfram-Inert-
gas- (WIG) und Plasmaschweil3en
entsteht Strahlung mit einer hohen
Intensitdt im sichtbaren Bereich,
die eine Verblendungsgefahr fir
die Augen ist. Hinzu kommen im
unsichtbaren Bereich Ultraviolett-
(UV) und Infrarotstrahlung (IR). Die
UV-Strahlung schadigt die Haut
(,Sonnenbrand“) und die Augen
(,Verblitzen“), auch mit der Gefahr
langfristiger Auswirkungen vor al-
lem bei regelmaRiger Einwirkung.
Die IR-Strahlung kann die Haut
stark erwarmen — einschliel3lich der
Hornhaut des Auges. Eine Uber-

| 100bis 280

Hornhaut, Bindehaut

| 280bis 315

Augenlinse, Ozonbildung, Haut
| 315bis 380 |Netzhaut
| 380bis 750 |Netzhaut
| 750 bis 1400 | Netzhaut, Glaskérper

Augenlinse

Hornhaut, Bindehaut

Strahlenarten und die von ihnen ausgehenden Gefahrdungen

sicht Uber die Strahlung und die
von ihr ausgehende Gefahrdung
ist in der Tabelle aufgefiihrt.

Weitere Schadstoffe

Aufgrund der starken Hitzeent-
wicklung entstehen auch Staube
und Feinstaube (Partikel im Mikro-
meterbereich) sowie Reaktions-
produkte etwa von Gasen und
Metallen.

Schutzausristung erforderlich
Zur Vermeidung von Auswirkun-

Was ist das denn? (43) — Auflésung

Das Ratselbild in der letzten Aus-
gabe zeigte einen Endkrater einer
Schweilung, was fast alle Einsen-
der erkannt haben. Wieder waren
viele Zusendungen mit ausfihrli-
chen Erlauterungen versehen.
Stellvertretend fir diese sei hier die
Antwort des  Quiz-Teilnehmers
Claas H. Meyer abgedruckt: ,Ein

Endkrater st
eine Fehlstelle
am Ende ei-
ner  Schwei-
Bung, wenn
der Lichtbo-
gen zu schnell
abrei3t  oder
zu schnell ab-
gesenkt wird.
Durch ein
schnelles Aus-
kihlen des Schmelzbads von den
Réandern her wird das Material,
welches noch fliissig ist, von in-
nen nach auflen gezogen. Um
Endkrater zu vermeiden, sollte
der Schweil3strom langsam abge-
senkt werden, sodass die
Schweildlinse gleichmafig erstar-
ren kann.”

gen der aufgefiihrten Gefahren ist
es erforderlich, dass geeignete
Schutzkleidung und -ausristun-
gen getragen bzw. verwendet
werden. Dazu gehéren Absaugun-
gen, Augenschutz, schwer ent-
flammbare Arbeitskleidung und
-handschuhe, die alle Hautpartien
bedecken. Im Falle von reflektie-
render Umgebung ist darauf zu
achten, dass auch die der Arbeits-
stelle abgewandten Hautbereiche
durch die Kleidung entsprechend
geschutzt sind. [Ri]

Der erste Preis, das tragbare
Gleichstromschweil3gerat ,Buddy

Arc 145" zusammen mit dem
SchweiRerschutzhelm  ,Warrior-
Tech® von ESAB, geht an

Andreas Engelking aus Rinteln.
Uber den SchweiRerschutzhelm
~Speedglas 100 Razor Deagon“
mit variabel verstellbaren Schutz-
stufen von 8 bis 12 und Hellstufe
von 3M kann sich Patrick Leis-
mann aus Muihlheim/Ruhr freuen.
Die beiden Bicher von DVS Me-
dia erhalt Holger Vissel aus Le-
verkusen.

Allen Teilnehmern sei recht herz-
lich fur ihre zum Teil ausfihrlichen
Antworten gedankt. Denen, die
dieses Mal nicht gewonnen ha-
ben, winschen wir mehr Glick
beim nachsten Ratsel.

[Ri]



Bauarten von WIG-Handschweil3brennern

SchweilRbrenner zum Wolfram-
InertgasschweiRen (WIG) samt
Schlauchpaket missen entspre-
chend der Strombelastbarkeit und
der Anwendung ausgewahlt wer-
den. Sie unterliegen einer hohen
thermischen Belastung und wer-
den entweder |uft- oder gasge-
kuhlt (bis 160 A) sowie wasserge-
kuhlt (ab 100 A) ausgefihrt. Je
nach SchweilRaufgabe werden un-
terschiedliche Brennerformen und
-grof3en verwendet (siehe Bild).

Der SchweiRbrenner hat die Auf-
gabe, Schwei3strom, Schutzgas
und die Zindimpulse an die
Schweil3stelle zu befoérdern sowie
die Wolframelektrode aufzuneh-
men. Zudem sind die Brenner je-

weils mit einer auswech-
selbaren Gasdise, meist
aus Keramik, versehen.
Diese haben unterschied-
liche Durchmesser. Ein
groRer Dlsenquerschnitt
verbessert den Gas-
schutz, erschwert jedoch
die Zugangigkeit und die
Kontrolle des Schmelz-
bads. Der Einbau einer
sogenannten  Gaslinse
fuhrt zu einer laminaren (nicht tur-
bulenten) Gasstrémung mit ver-
besserten Schutz- und Kuhlbedin-
gungen. Mittels Drucktaster oder
per Fuf3schaltung wird der gesam-
te Schweil3prozess einschlief3lich
der Strom- und Schutzgaspro-
gramme eingeleitet und beendet.

Normalform

gestreckte Form

/ﬁﬁ—ﬁl}

kurzer Brennerkopf fur
schwer zugangliche Stellen

v

Bei wassergekihlten Geraten (ge-
schlossener Kuhlkreislauf) befin-
det sich die Schweil3stromleitung
im Wasserriicklauf, wo sie so
stark gekuhlt wird, dass der Lei-
tungsquerschnitt klein und damit
das gesamte Schlauchpaket fle-
xibler gehalten werden kann. [Ri]
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Aktuelles Fachwissen der SchweiBtechnik und vieles mehr im
JAHRBUCH SCHWEISSTECHNIK 2019

Die aktuelle Ausgabe halt unter anderem folgende interessante Beitrage flr Sie bereit:

B Wesentliche MaBnahmen zur erfolgreichen Durchfihrung und Sicherstellung einer

geschweiBten Konstruktion

B Anforderungen eines Schienenfahrzeugherstellers an den Unterlieferanten von

SchweiBbaugruppen

B Grundlagen und Durchflihrung einer Schadensanalyse nach VDI-Richtlinie 3822 —

ein Beispiel aus der Praxis

Weitere Fachbeitrage widmen sich aktuellen Fragestellungen zu Werkstoffen, Quali-
tatssicherung, Geraten und Anlagen sowie der Berechnung und Gestaltung.
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Uberreicht durch:

Einfluss der Nachstromzeitauf die
Wolframelektrode und das Schweil3bad

‘ Driicken E Losia:ssen
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Vorstromen Nachstromen
Geht beim  Wolfram-Inertgas- ten des Schweil3stroms und Erl6-

schweil3en (WIG-Schweil3en) nach
dem LoOschen des Lichtbogens
weilRer, giftiger Rauch vom Ende
der Wolframelektrode aus, dann

war die Nachstrémung des
Schutzgases (Bild oben links)
mangelhaft. Die noch glihende

Wolframelektrode ist mit Luft in Be-
rihrung gekommen. Das oxidierte
Ende der Elektrode muss entfernt
werden. Ausreichendes Nachstro-
men ist an dem silbrigen Glanz der
erkalteten Elektrode erkennbar,
Grauférbung bedeutet Oxidierung.
Blauliche  Anlauffarben  sollten
ebenfalls vermieden werden, weil
darunter bereits die Wiederziindfa-
higkeit leiden kann. Auch sollte der
WIG-Brenner wahrend des Gas-
nachstromens nach dem Abschal-

Auflésung von Seite 3
Hatten Sie’'s gewusst?

1c, 2b, 3¢, 4a

schen des Lichtbogens noch eini-
ge Sekunden Uber dem Endkrater

der Schweil3naht ge-
halten werden. Da-
durch erkaltet auch
das SchweiRgut am
Nahtende ohne zu
oxidieren.

Die nétige Dauer
der Nachstromzeit
richtet sich nach

dem zu schweilRen-
den Werkstoff, der
von der Werkstlick-
dicke abhangenden
Stromstarke  sowie
dem  Wolframelek-
trodendurchmesser
und ist nach Erfah-
rungswerten einzu-

stellen. An den
meisten  Schweil3-
stromquellen  sind

Zeitrdume von 0 bis
30 s wahlbar.
[Pe]

Fahrwerk

Schweil3balken

Der Schweil3balken (auch Balken-
fahrwerk, Schlitten oder Support,
(Bild oben) ist ein spezielles Fahr-
werk, das an einem horizontal an-
geordneten, teilweise auch héhen-
verstellbaren Balken/Trager den
SchweilRkopf relativ zum ruhenden
Werkstick bewegt. Schweil3balken
werden vorzugsweise fir den Auf-
bau von Lé&ngsnahtschweil3ma-
schinen genutzt. [Ri]

Humor in der Schweil3technik

., Bist

du bald fertig, Klaus—Hinrich?!"

{W. Hasenpusch, Hanau)






