MMA-SchweiRen

Allgemeines

Das MMA-SchweilRen bezieht sich auf ein SchweilRverfahren, bei dem ein
Schweil3stab im Elektrodenhalter als Schweil3elektrode fungiert. Der Lichtbogen
brennt zwischen diesem Stab und dem Werkstick.

Der Unterschied zu anderen Schweilverfahren liegt darin, dass beim MMA-
Schweil3en der als Schweil3elektrode dienende Schweildstab bei fortschreitendem
Schweildprozess fortlaufend kirzer wird. Beim WIG- und MIG/MAG-Schweil3en bleibt
die Lange der Elektrode konstant und daher muss auch der Abstand vom
Schweillbrenner zum Werkstlck immer konstant bleiben. Beim MMA-Schweil3en
muss jedoch der Elektrodenhalter standig in Richtung Werkstlck gefihrt werden, um
den Abstand zwischen der Elektrode und dem flissigen Schwei3bad konstant zu
halten. Dies stellt besondere Herausforderungen fur das MMA-Schweilen dar.

Anwendungen

MMA-Schweil3en kann unter nahezu allen Bedingungen eingesetzt werden und
daher kann man das MMA-Schweil3en als ein universelles Verfahren in der
SchweilRindustrie bezeichnen. Es wird haufig in Installationswerkstatten, wo eine gute
Erreichbarkeit der SchweilRmaschinen erforderlich ist, und dort, wo die Arbeit oft im
Freien durchgefuhrt werden muss, eingesetzt.

Das MMA-Schweil3en ist beispielsweise ein gebrauchliches SchweilRverfahren fur
das Schweilden von Pipelines fur Kraftwerke und flir das Schweil3en von Rohren.
Dieses Verfahren wird auch von Hobbyanwendern und in kleinen
Reparaturwerkstatten bevorzugt. Es kann auch flr das Unterwasserschweil3en
angewandt werden, wobei speziell fur Unterwasserumgebungen ausgelegte
Zusatzwerkstoffe eingesetzt werden.

Ausrustung

Das MMA-Schweilen erfordert eine Stromversorgung, ein Erdungskabel und ein
Schweil3kabel, das mit dem Elektrodenhalter versehen ist. Hierbei ist kein Schutzgas
vorgesehen, da die Schweilelektrode mit einem Material beschichtet sein kann, das
eine Schutzglocke erzeugt und dazu dient, dass sich Schlacke Uber das flussige
Schweil3bad bildet. Viele WIG-Schweillmaschinen sind auch fir das MMA-
Schweil3en geeignet.

Heutzutage dienen kleine Wechselrichter als Stromquelle, womit Mobilitat und
Erreichbarkeit weiter verbessert werden. Die Stromversorgung kann beispielsweise
uber lange Eingangskabel an einen Generator angeschlossen werden, wodurch die
Schweillmaschine neben das Werkstlick gefahren werden kann. Die kleinsten
derartigen Stromquellen wiegen heutzutage nur 5 kg.

MMA-Schweil3en ist sehr popular unter den Hobbyanwendern, weil die Stromquelle
und die Zusatzwerkstoffstabe die einzig erforderlichen Komponenten darstellen.



Schutzgas wird nicht bendtigt und die Gerate werden Ublicherweise mit Strom aus
einer normalen Gebaudesteckdose betrieben.

Schweitechnik

Vor dem Schweilden wird empfohlen, dass der Zustand der Schweil3stromquelle, der
Kabel, des Elektrodenhalters und der Erdungsklemme Uberpruft wird. Wenn die
Stromquelle an eine Bedienungskonsole und/oder Fernsteuerung angeschlossen ist,
sollte deren Funktionalitat auch gepruft werden. Die Qualitat und Starke der
Schweilielektrode mussen ebenfalls Uberpruft werden und der Qualitat und Starke
des Werkstucks entsprechen. Die Ummantelung der Elektrode muss intakt sein.

Der Schweillvorgang beginnt, indem die Schweil3elektrode fest auf den Nahtbereich
getippt wird. Danach wird die Schweil3elektrode an den Anfang bewegt ohne dabei
den Lichtbogen lang zu ziehen, wobei wahrend einer leichten und sicheren
Elektrodenfuhrung die Breite des flissigen Schweil3bads Uberwacht wird. Die
Schweil3elektrode wird mit nach vorne zeigendem Griff bewegt. Die Grenzlinie der
gebildeten Schlacke ist hinter dem flussigen Schweil3bad sichtbar. Sie muss sich
hinter dem flussigen Schweil3bad befinden. Der Abstand der Schlackengrenzlinie
zum Schweilibad kann mit dem Schweil3strom und dem Winkel zwischen Werkstuck
und Elektrode eingestellt werden.

Wahrend des gesamten Schweil3prozesses ist es wichtig, sich auf die Lange des
Lichtbogens zu konzentrieren und ihn so kurz wie mdglich zu halten. Die Lange des
Lichtbogens nimmt zu, da die Elektrode wahrend des Schweilprozesses an Lange
verliert. Das Steuern der Bewegung kann sich am Anfang als etwas schwierig
erweisen, aber es ist leicht, sich daran zu gewohnen.

Wenn die Schweil3elektrode zu Ende ist, muss die Schlacke von der bisherigen
Schweillnaht entfernt und die Naht mit einer Stahlbiurste gereinigt werden. Die
nachste Elektrode wird etwas vor der bisherigen Schweil3naht geziindet und dann
zurtck zur bisherigen Schweil3naht geflihrt und der Schweilprozess kann fortgesetzt
werden.

Die Schweildung wird unterbrochen, indem sie leicht zur fertigen Schweil3naht
zurtckgefuhrt und dann schnell vom Werkstlick weggezogen wird.

MMA SchweilBlelektrode

Bei einer Schweilielektrode handelt es sich um einen geraden Schweil3draht mit
festgelegter Lange, der mit einem Zusatzwerkstoff ummantelt ist. Ein Ende der
Schweillelektrode dient der Befestigung mit dem Elektrodenhalter. Das andere Ende
der Elektrode ist fur die Zundung des Lichtbogens vorgesehen, indem dieses Ende
auf das Werkstuck getippt wird. Die Qualitat oder der Handelsname der Elektrode ist
am Befestigungsende auf der Ummantelung kenntlich gemacht. Im Allgemeinen ist
die Elektrode auch mit der Klassen-ID der Amerikanischen Schweilergemeinschaft
(American Welding Society, AWS) versehen.

Der Durchmesser der Schweil3elektrode bezieht sich auf den Durchmesser des
Metallstabs in der Elektrode. Die Ummantelung des Metallstabs dient dazu, den



Schweildvorgang vor Einflussen aus der Umgebungsluft zu schitzen, Schlacke zu
produzieren, um die Schweil3naht abzusichern und die Erzeugung des Lichtbogens
einfacher zu gestalten.

Effektives MMA-SchweiRen

Der Wirkungsgrad des MMA-Schweil3ens kann gesteigert werden, indem
Ausristung, Kabel und Zubehdr gewahlt werden, die sich fir die Arbeitsstatte eignen
und indem die Arbeitsstatte sauber und ordentlich gehalten wird.

Durch das Tragen einer automatischen SchweiBmaske konnen Schweil-, Schneid-
und Polierarbeiten schneller durchgefuihrt werden. Eine automatische Schweillmaske
ist mit einer selbstverdunkelnden Blende mit einstellbaren Verdunklungsstufen
ausgestattet und daher muss die Maske nicht hochgezogen oder abgenommen
werden, wenn von einer Arbeitsphase zur anderen gewechselt wird.

Aspekte der Produktivitat werden auch dadurch beeinflusst, welche
SchweiRmaschine gewahlt wird. Eine iUbermaliig grol3e Maschine sollte nicht
gewahlt werden, da in einem Montageumfeld das Bewegen von zusatzlichem
Gewicht von einem Standort zum anderen die Arbeit verlangsamt. Die Grélie des
Gerats soll gemal der in der Werkstatte maximal bendtigten ElektrodengroflRe
gewahlt werden.

Aulierdem stellt der Typ der ausgewahlten Schweilimaschine ein wichtiges Kriterium
fur die Produktivitat dar. Wechselrichtergerate steigern dank ihrer geringen Grolde
und ihrer Leichtbauweise die Produktivitat, aber auch aufgrund ihrer
Schweilldynamikeinstellung, wodurch sauberere Schwei3nahte hergestellt werden
konnen, was dazu fuhrt, dass weniger Arbeit nach dem Schweil3prozess
durchzufuhren ist. Bei Stromquellen mit eingebauter Wechselrichtertechnologie ist
die Aussteuerung grof3, was bedeutet, dass der Elektrizitatsverbrauch gering ist.

Mit Fernregelung ausgerustete Schweillgerate beschleunigen die Schweil3arbeit,
besonders in einem Montageumfeld. Die Verwendung einer Fernregelung verbessert
die Arbeitsqualitat und Produktivitat, da sich der Schweil3er nicht jedes Mal zur
Maschine begeben muss, wenn er die Schweilparameter andern mochte.

Die Kabellange beeinflusst die Effizienz der SchweilRarbeit. Je langer das
Schweil3kabel, desto groRRer ist das Gewicht der Ausristung, wodurch es schwieriger
wird, die Ausrustung zu bewegen. In solchen Fallen wird ein Handwagen empfohlen,
um die Maschine fortzubewegen, auch dann, wenn die Stromquelle selbst nicht zu
schwer oder zu grof} ist, um bewegt zu werden.

Der Elektrodenhalter sollte entsprechend des in der Werkstatte eingesetzten
Maximalstroms gewahlt werden. Ein GbermaRig groRRer Elektrodenhalter behindert
die Erreichbarkeit und verlangsamt die SchweilRarbeit. Andererseits stellt ein
Uubermalig kleiner Elektrodenhalter eine Gefahr dar.

Bei der Wahl der SchweiBelektrode sollten nach Mdglichkeit
Hochleistungselektroden in Erwagung gezogen werden. Sie steigern die
Arbeitsproduktivitat, da derartige Elektroden mit dem Zusatzwerkstoff und
pulverféormigem Eisen ummantelt sind, das mit der Schweil3stelle verschmilzt,
wodurch jede Elektrode eine gesteigerte Effizienz besitzt. Weitere Informationen tber



Hochleistungselektroden und Zusatzwerkstoffe konnen den Herstellerlisten
entnommen werden.

Der Ablauf jeder SchweiBarbeit sollte im Voraus gut geplant werden, um maximale
Effizienz und Produktivitat zu erzielen. Des Weiteren tragen allgemeine Sauberkeit
und Ordnung im Arbeitsbereich zum Arbeitstempo und zur Produktivitat bei.



