Punkte der Hardware-Checkliste, die vor dem SchweiRen zu
beriucksichtigen sind

Bevor eine neue Schweilarbeit begonnen wird, muss der Betriebszustand der
Schweillhardware Uberprift werden. Die Anschlisse des Stromkabels, des
Gasleitungsrohrs, des Erdungskabels und des Schweil3brenner mussen uberpruft
werden. Es muss aulRerdem sichergestellt werden, dass die richtige Schutzgasart
verwendet wird und der Gasausgang funktioniert. Der Typ und die Starke des
Schweilldrahts mussen Uberprift werden. Des Weiteren muss gewahrleistet sein,
dass die Drahtspule im Drahtvorschubgerat richtig befestigt ist.

Danach mussen die Antriebsrollen des Motors des Drahtvorschubgerats uberpruft
werden, wobei sichergestellt werden muss, dass die Drahtfuhrungen und
Antriebsrollen fur den verwendeten Zusatzwerkstoff und Drahtdurchmesser geeignet
sind.

Der SchweilRbrenner muss vom Drahtvorschubgerat abgeldst werden, wobei
sichergestellt werden muss, dass die Grof3e und der Typ des Drahtvorschubgerats
korrekt sind. Die Gasduse muss von dem Brenner abgenommen und von Spritzern
befreit werden. Der Zustand und die Grof3e der Stromdluse mussen uberpruft werden.
Aulerdem mussen der Gasverteiler und der DUsenstock gereinigt werden.

Ohne Drahtzufihrung in dem Brenner kann der Schutzgasstrom mit einem
Rotameter gepruft werden. Befindet sich der Draht bereits in dem Brenner, muss die
Druckeinstellungsschraube des Motors des Drahtvorschubgerats geldst werden,
sodass sich der Draht nicht bewegen kann. Danach wird der Brennertaster betatigt
und der Gasstrom gemessen. Am einfachsten kann der Schutzgasstrom mit Hilfe der
GASTEST-Funktion Uberpruft werden, falls diese Funktion im Drahtvorschubgerat
verfugbar ist. Diese Funktion aktiviert nur den Gasstrom zum Schweil3brenner, aber
nicht den Drahtvorschub.

SchweiRwinkel und Brennerfiihrung

Beim Schweif3en mit Massiv- oder Fulldrahten wird der Brenner gewohnlich am Griff
hinter der Bewegungsrichtung geflihrt, auler beim Abwartsschweil’en und beim
Schweil3en von besonders dunnen Blechen. Bei der symmetrischen
Kehlnahtschweildung soll der Schweil3brenner in einem 45-Grad-Winkel zur Kehlecke
und senkrecht zur Fuge bei Kopf-an-Kopf-Verbindungen gehalten werden.
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Beim Schweil’en mit Fulldrahten mit Pulverzusatz wird der Schweil3brenner am Griff
vor der Bewegungsrichtung gefuhrt, um zu vermeiden, dass sich die durch den Draht
erzeugte Schlacke mit dem flissigen Schweil3bad vermischt. Der Lichtbogendruck
wird die Schlacke hinter dem Schweilbad halten. Ausnahmen sind hierbei bestimmte
Schweillbewegungsrichtungen, wie z.B. beim Aufwartsschweil3en. In diesem Fall
wird der SchweiRbrenner am Griff hinter der Bewegungsrichtung gefuhrt und die
Erdanziehungskraft gewahrleistet, dass die Schlacke nicht Uber das Schweil3bad
ansteigt.
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Bewegungsgeschwindigkeit des SchweiBRbrenners

Die korrekte Geschwindigkeit des Schweil3brenners stellt einen wichtigen Faktor fur
erfolgreiches Schweil’en dar. Die Bewegungsgeschwindigkeit beeinflusst die Form,

den Einbrand, den Warmeeintrag und die effektive Kehlnahtdicke der Schweilinaht.

Die effektive Kehlnahtdicke bezieht sich auf den kurzesten Abstand vom Ful} bis zur
Oberflache der Schweil3naht.

Ist die Bewegungsgeschwindigkeit zu langsam, kann sich das Schweil3bad bald vor
dem Lichtbogen befinden und das flussige Schweil3bad lasst sich schwierig
handhaben. Andererseits kann eine Ubermalig hohe Geschwindigkeit eine zu
geringe Einbrandtiefe und eine zu geringe effektive Kehlnahtdicke mit sich fuhren.

Die empfohlene Geschwindigkeit kann ggf. den Schweil3anleitungen enthommen
werden. Jedoch ist es schwierig, die Geschwindigkeit wahrend dem Schweil3prozess
abzuschatzen. Eine Moglichkeit, die Geschwindigkeit zu bestimmen, besteht darin,
etwa 10 cm zu schweil’en und die dafur bendtigte Zeit festzuhalten. Dies ermdglicht
die Bestimmung der Geschwindigkeit in Zentimeter pro Minute.

Verzogerter Start

Bei hohen Drahtvorschubgeschwindigkeiten kann es sich als schwierig erweisen, den
Schweillvorgang zu starten. Eine sogenannte Einschleich-Funktion wurde
eingerichtet, um den Beginn des Schweil3prozesses einfacher zu gestalten.

Mit Hilfe der Einschleich-Funktion beginnt der Drahtvorschub mit geringem Tempo
und erreicht den voreingestellten Wert nicht, bis der Draht das Werkstlck berihrt und
der Strom fliel3t. Der Verszogerungswert kann bei Bedarf am Bedienpanel der
Schweilmaschine eingestellt werden.



HeiRstart und Softstart

Beim Schweil3en von Materialien mit guter Warmeleitfahigkeit, wie z.B. Aluminium,
kénnen am Anfang leicht Fehler an der Schweil3naht gemacht werden. Diese Fehler
konnen mit Hilfe der Heilstart-Funktion reduziert werden. Durch einen Heil3start
steigt zu Schweillbeginn die Schweildleistung kurzzeitig auf ein Niveau, das Uber der
voreingestellten Schweilleistung liegt. Die Leistung und Dauer eines Heil3starts
konnen Ublicherweise am Bedienungpanel der Maschine eingestellt werden.

Beim Schweil3en |-StoRen von Blechen kann die sogenannte Softstart-Funktion
natzlich sein, da sie hilft, die Kanten der Bleche intakt zu halten. Softstart ist das
Gegenteil von Heildstart. Beim Softstart ist die Schweillleistung zu Schweil3beginn
kurzzeitig geringer als die voreingestellte Schweildleistung. Die Leistung und Dauer
eines Softstarts konnen Ublicherweise auch eingestellt werden.

Einstellen von SchweiBparametern

Die Drahtvorschubgeschwindigkeit und der Schweildstrom sind miteinander
verbunden. Wenn die Drahtvorschubgeschwindigkeit erhoht oder verringert wird,
gleicht sich der Schweilstrom an. Die Lichtbogenspannung muss in korrekter
Beziehung zur Drahtvorschubgeschwindigkeit und zum Schweil3strom stehen.
Manchmal kann es sich jedoch als sehr schwierig erweisen, zu entscheiden, welcher
Wert in welche Richtung geandert werden soll, um gute Schweilresultate zu
erzielen.

Die Lichtbogenspannung ist zu gering in Bezug auf die
Drahtvorschubgeschwindigkeit, wenn

o das Gerausch des Lichtbogens zu laut ist.
e UbermaRig viele Spritzer entstehen.
o die Schweillnaht enger und hoher ist als sie sein soll.

Die Lichtbogenspannung ist zu hoch in Bezug auf die Drahtvorschubgeschwindigkeit,
wenn

o das Gerausch des Lichtbogens leise/weich ist.

o der Lichtbogen lang ist.

o die Schweillnaht breiter und niedriger ist als sie sein soll.
o die Tropfen des Zusatzwerkstoffs grof3 sind.

o die Einbrandkerbe grof} ist.

Es existieren etliche Tabellen und Fuhrer, die fur das Erzielen guter Schweillresultate
hilfreich sind. Es gibt auch Schweillmaschinen, welche die korrekte
Lichtbogenspannung fur die Drahtvorschubgeschwindigkeit und den Schweildstrom
automatisch bestimmen. Aber auch bei derartigen Maschinen kann es erforderlich
sein, Einstellungen der Lichtbogenspannung vornehmen zu massen, weil
Unterschiede in den Schweil3drahten der verschiedenen Hersteller bestehen kdnnen.



Mitunter kann es unmoglich sein, die Lichtbogenspannung exakt auf die korrekte
Zahl in Bezug auf die Drahtvorschubgeschwindigkeit einzustellen. In solchen Fallen
kann Feinabstimmung vorgenommen werden, indem die
Drahtvorschubgeschwindigkeit erhéht oder verringert wird.

Gebrauchliche Tipps flir die Verbesserung der Schweiarbeit

Es gibt einfache Methoden, um die Schweil3arbeit zu verbessern. Mit manuell
verrichteten Arbeitsschritten, die auf angemessene Weise geplant und ergonomisch
ausgelegt wurden, kann die Einzelproduktion héhere Produktivitatssteigerungen
erfahren als durch Mechanisierung moglich ware.

Auf die Arbeitshaltung muss geachtet werden. Die wirksamste Haltung fur das
Schweilden ist die Normallage. Bei dem Normallagenschweil’en wird das Werkstlck
auf ein Niveau gesetzt, das Schweilden in naturlicher Haltung ermdglicht. AulRerdem
sollten Vorrichtungen verwendet werden, mit denen das Werkstlick gedreht werden
kann, sodass die Position des Werkstlucks eine ergonomische Schweilihaltung
erlaubt.



