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Vorwort

N

Anmerkungen und rechtlich notwendige Hinweis:

Weder stehe ich in einer wirtschaftlichen Verbindung zu VEVOR oder den hier genannten
Verkaufsplattformen, noch erhalte ich irgendwelche Verglitungen oder Verglnstigungen
fur die Nennung dieser Produkte und Hersteller. Die hier beschriebenen Gerate habe ich
aus meinen privaten Finanzmitteln bezahlt.

In dieser Veroffentlichung werden Grundlagen und Einstellungen aufgezeigt, um mit
dem Gerat Arbeitsergebnisse erzielen zu kdnnen. Es ist nicht Aufgabe und Inhalt

dieses Handbuches die mit der Nutzung eines Schweillgerates verbundenen
Gefahren aufzuzeigen oder die fur die Nutzung nétige persdnliche Schutzausristung
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zu bestimmen. Hierfur hat sich der Nutzer in der gesetzlich geforderten Begleitliteratur
des Schweil’gerates (zum Beispiel der Gebrauchsanleitung) oder dritten Fachquellen
zu informieren. Der Schweildgeratenutzer allein ist fur die eigene sowie fur die
Sicherheit aller in Einflussnahe des Schweil3gerates befindlichen Personen wahrend
der Schweil3arbeiten verantwortlich.

Dieses E-Book verfiigt tiber aktive Sprungfunktionen:

- Anklicken von "?" fuhrt zum Inhaltsverzeichnis.

- Anklicken von "??" fuhrt zum Bild- und Schlagwortverzeichnis.

- Im Inhaltsverzeichnis fuhrt Anklicken der Seitenzahl zur Seite.

- Im Bild-/Schlagwortverzeichnis fuhrt Anklicken der unterstrichenen Kurzel zu dahinte
stehenden Inhalten.
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Kapitel |
Grundlagen und Geratebauteile {1a}

a) Wichtige Bau- und VerschleiBteile an Brenner und Maschine {1-1}

Use — Fulldraht (gasloses Schweil3en).

Gasduse — konisch.

Gasduse — zylindrisch.

5

6

7 Gasduse — Punktschweil3diise (wird beim Schweilen auf dem Blech aufgesetzt).

8 Drahtférderrolle ,K*. Mit 2 geriffelten Nuten fir Fulldrahte mit 0,8 mm + 1,0 mm Durchmesser.
9

Drahtforderrolle ,U". Mit 2 U - Nuten fir weiche Drahte mit 1,0 mm + 1,2 mm Durchmesser.

10 Drahtforderrolle ,V*. Mit 2 V - Nuten fur Stahldrahte mit 0,8 mm + 1,0 mm Durchmesser.
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Gasdruckminderer (nicht im Bild) (10)
Der Druckminderer reduziert den Gasflaschendruck (voll ca. 200 bar) auf einen geringen
Vordruck, mit dem das Gas dann in den Gaseingangsstutzen (meist auf der Rlckseite des
SchweilRgerates) eintritt. Die Standarddruckminderer, die fir Schutzgas verwendet
werden, verfugen Uber zwei Manometer. Eines, das den Gasflaschendruck anzeigt und ein
zweites, das in der Regel Uiber eine Durchflussskala verfiigt. Uber ein ebenfalls am

Druckminderer befindliches Drehrad wird dann der Gasstrom an diesem

,purchflussmesser* eingestellt. Die Durchflussanzeigen weisen Ublicherweise zwei

Gasverbrauch(12) von ca. 10 I/min ergeben sich daher grob geschatzt 200 min.
Schweil}zeit. (25)
Abhangig von dem zu schweiRenden Material muss auch das Schutzgas ausgewahlt
werden. So wird zum Verschweil’en von Aluminium oder zum CuSi3-L6ten reines Argon
(4.6) verwendet (Metall-Inertgas - MIG). Optimalerweise wird zum Verschweif3en von
Edelstahl (CrNi - Stahl) Mischgas mit 2 % CO2 Anteil benutzt. Wenn dies nicht zur
Verfugung steht wird in der Praxis alternativ auch oft zu reinem Argon (4.6) gegriffen. Der
Hauptvorteil gegenuber dem reinen Argon liegt in einer etwas hoheren
Lichtbogentemperatur. Demgegenuber steht der hdhere Aufwand einer weiteren Gassorte
oder des Selbstmischens.

Zum Schweilden von un- und niedrig legierten Stahlen (,Baustahl) wird dagegen reines
CO2 oder CO2 - Mischgas mit verbreitet 18 % CO2 - Anteil verwendet (z.B. ARCOX 18).
Auf Grund des CO2 Anteils gehdrt dieses zu den Metall-Aktivgas (MAG) Gasen.

(Anmerkung:
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{1-2}

pten,\der Vorschyipgppar

Zu|3ehen ist auch/das Ende del

SchlaychRaket./[Das|sefienmal’

eblendeten/Bildaugschni : die offene Vorschubeinheit mit den

Antriebs2ahnfadern (oben, und unten) sowie der Nutrolle.

' - Abb. 1-3: {1-3; Euro-Zentralstecker des
Schlauchpaketes. Zur Darstellung wurde die
Uberwurfmutter der Drahtseele entfernt und
die Drahtseele (Federstahldraht mit blauer
Kunststoffummantelung) etwas aus dem
Schlauchpaket gezogen. Auch zu sehen: das
Gasanschlussréohrchen (unten) sowie die
beiden Stiftkontakte fir den Stromkreis des

Brennertasters.
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Grundlagen und Geratebauteile
b) Riisten der Maschine {1b}
Entsprechend der vorgesehen SchweilRaufgabe ist das Gerat zu risten. Die hierfur zu
verwendenden Bauteile wurden im Abschnitt a) erlautert. Hier nochmals in
zusammengefasster Form die jeweils zu verwenden Bauteile. Bei einigen Bauteilen ist der
Einsatz nicht zwingend, er kann jedoch Problemen vorbeugen. Dies betrifft speziell die
Komponenten des Drahtvorschubes und der Schlauchseele. Der Vorgang des Anbringens
der Vorschubrolle, des Einlegens der Drahtes und der Anbringung des Schlauchpaketes
ist bei allen modernen MIG/MAG Geraten fur Heimanwender gleich und per Video der

textlichen Beschreibung uberlegen, warum ich an dieser Stelle auf entsprechende Vj

z.B. auf YouTube oder Herstellerseiten verweise.
Im folgenden finden Sie in tabellarischer Kurzform die Rist ogne ﬂ

Grundeinstellungen des jeweiligen Schweillverfahrensg.

(13)

+ Schlguychséele: Drahtseele

%L/Stromdi]se: Entsprechend Drahtdurchmesser

- Gasduse: Offnungsgeometrie entsprechend SchweilRaufgabe

- Gas: Mischgas (18% CO2) oder reines CO2

(14)
Ss — Stainless Steel — (Edelstahl / CrNi):

— Brennerpolung: Brenner am Pluspol

— Vorschubrolle: Entsprechend Drahtdurchmesser, mit ,\V* Kennung
— Schlauchseele: Teflonseele

— Stromduse: Entsprechend Drahtdurchmesser

— Gasduse: Offnungsgeometrie entsprechend SchweilRaufgabe

- Gas: Mischgas mit 2 % Co2 (optimal); alternativ = Argon 4.6 oder hdher
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Al — Aluminium / Aluminiumleqgierungen (AlMg / AlSi): (15)

Brennerpolung: Brenner am Pluspol
Vorschubrolle: Entsprechend Drahtdurchmesser, mit ,U“ Kennung

Schlauchseele: Teflonseele

Stromduse: Entsprechend Drahtdurchmesser (ggf. eine Grolie weiter)
Gasduse: Offnungsgeometrie entsprechend SchweiRaufgabe
Gas: (reines) Argon 4.6 oder hoher
Kennlinen: Al — leuchtend (Kennlinie AISi); Al — blinkend (Kennlinie AIMg)
6)
CusSi3 (Loten): ﬁ

Brennerpolung: Brenner am Pluspol ﬂ
Vorschubrolle: Entsprechend Drahtdurchmess# t,U“Ke
Schlauchseeler T¢flonseele
Stromduse: ntspr ntdu

Offnungsgeomelri¢ entsprectiend Sc¢h aufgabe

(reines) Argon 4.6 jodef Yi0hey

(17)
WWUX) (Baustahl und Edelstahl):

rpolung: Brenner am Minuspol

%/orschubrolle: Entsprechend Drahtdurchmesser, mit ,K* Kennung

Schlauchseele: Stahlseele (bei Baustahl), Teflonseele (bei Edelstahl)

Stromduse: Entsprechend Drahtdurchmesser
Gasduse: Kupfer Fllldraht-Dise (auch MIG/MAG Gasdise mdglich)
Gas: -

(18)

3.) ElektrodenschweiBen (MMA) (Baustahl und Edelstahl):

Brennerpolung: Elektrodenhalter am Minuspol
Vorschubrolle: -
Schlauchseele: -
Stromduse: -

Gasduse: -
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Brennerfihrung. (Abb.1-5; Richtung ,B*). Bei Neigung gegen die Schweilirichtung entsteht
eine stechende Brennerfiihrung (Abb.1-5; Richtung ,A“).
Trifft der Brenner / Schweif3draht senkrecht auf das Werkstiick, so wird von einer neutralen

Brennerhaltung gesprochen. Die neutrale Brennerhaltung ist somit der Ubergang zwisché

stechender und schleppender Haltung (Abb.1-4). Wobei eine Abweichung von de
Senkrechten von +/- 10 Grad auch immer noch als neutral dyirchgehe
hat die neutrale Haltung den Vorteil, dass der Schweilydrz stand/zp

d kan

damit die Lage des Lichtbggens gut kontrolliert

Abb. 1-5: Gute Sicht auf Drahtende und Naht bzw. Schmelzbad durch Neigung des

Brenners

Ein erheblicher Vorteil des (leicht) stechenden Schweilens ist die mdgliche Sicht auf das
Drahtende und den Schweil3badbeginn und die dadurch mdgliche SchweilRbadkontrolle

(Abb.1-5). Beim schleppendem Schweilden |

Gleiches gilt

fur die schleppende Brennerflihrung.
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d) Umrechnung Imperialer (US) Einheiten in Metrische Einheiten {1}
Wer sich im Internet noch weiteres Hintergrundwissen aneignen moéchte sollte dies nicht
nur auf den deutschprachigen Youtube Kanalen tun. Sehr viel Informatives gibt es auch
auf den US-amerikanischen bzw. englischsprachigen Seiten. Diese haben aber
naturgemal den Nachteil, dass dort Ublicherweise nur die imperialen Einheiten ,inch, IPM,
gauge” verwendet werden. Im Folgenden wurden diese Grofien in die im metrischen
System Ublichen umgeschlisselt. Wobei sich aus historischen Griinden oftmals keine

wirklich ganz exakte Umrechnung ergibt.

Materialdickenumrechnung gauge [ga] in Millimeter {171

Materialdicke -| Materialdicke mm bei Materialdicke mm bei |Materialdicke mm bei
Baustahl [ga ] Baustahl Edelstahl Aluminium

30 ga 0.3 03 03 4,/)

24 ga / —

2 /L Y

20 ga y 4 — V/

18 ga 7 ) I

16 ga / (" \\_ £—
At \\\ AN

ANCCEEY )
Noka  // 3 , 2,6

%\ga\ / 4.6 &//3 — 48 3,7

\ \// Matexialdickenumrechnung inch (Zoll) in Millimeter

¢

(o)

Zql] oder 1\0}4 (fra{ﬁo/n) Zoll / inch (dezimal) mm
1/64 0,016
0,023
1/32 0,030
0,035
0,04
0,045
1/16 0,062
0,08
1/10 0,1
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Zoll oder inch (fraction) Zoll / inch (dezimal) mm
1/8 0,125
1/6 0,166
3/16 0,188
1/4 0,25

Tab.: 1-1: Umrechnung Materialdicken aus [ga ] - gauge oder ["] - Zoll zu mm. Millimeterwerte
entsprechend Ublicher Zuordnung gerundet.

{172}

Vorschubgeschwindigkeit ,,inch per minute™ [IPM]
zu ,,Meter / Minute* [m/min]

[TPM] ~[m / min]

N1 = ~ O\ U

W Ve

nung |Vorschubgeschwindigkeit [IPM ] - ,inch per minute® in

IPWS [N,

wwert:
arum gibt es zwei gleiche Langeneinheiten ,inch* und ,Zoll* (jeweils 25,4 mm)?

,Zoll ist lediglich die deutsche Ubersetzung von ,inch“. Im englischsprachigen Raum wird daher

immer nur von ,inch“ gesprochen.
Die Materialdicke ,gauge” [ga] ist kein fester LAngenwert. Vielmehr ist es ein vergleichender

Dickenwert.
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C\)e; 9

Abb.2-3: Anzeige- und Bedienfeld der VEVOR MIG 2xx. Wiederholung von Abb. 2-2.
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a) Einstellbereiche

39

Kapitel Il

{3a}

Moderne Schweil3gerate weisen programmeseitig oftmals bereits Hilfestellungen

dadurch auf, dass die Einstellbereiche von Schweil3strom und Schweildspannung

auf einen kleineren Bereich begrenzt werden als durch das Schweil3gerat

grundsatzlich moglich ware. Dies geschieht Ublicherweise entsprechend des

-durchmessers. So begrenzt auch das VEVOR MIG 200A

entsprechend der Aus

Iparameter. Im Fo n sind

Einstellgrenzen der/ jeweils vorgev@ﬂTn atameter angsg

/7

{3T1}

BrhweiR- | /BchweiRdrahi Uane Obere Grenze
moduis material pa Strom Spannung / Strom
\_
4
MG Ma}\ue}i/ Fe —9‘3 mm
\/ 4e/—1,0 mm
_, | ASi-1,0mm 10 [V] / 25 [A]

= AISi — 1,2 mm

AlMg — 1,0 mm

AlMg = 1,2 mm

Ss— 0,8 mm

Ss—1,0 mm

MIG Pulse Fe—-0,8 mm
Fe—-1,0 mm

AlSi — 1,0 mm

AISi — 1,2 mm

AlMg — 1,0 mm

AlMg — 1,2 mm
Ss—-0,8 mm

Ss—1,0 mm 11,6 [V]/ 43 [A] 28 [V] /200 [A]
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Schweil}- Schweil3draht- Untere Grenze Obere Grenze
modus material Spannung / Strom Spannung / Strom
Flux (Fe)— 0,8 mm 10 [V]/ 27 [A] 28 [V] /200 [A]
(Fe)—1,0 mm

Tab.: 3-1: VEVOR MIG 200AU, Einstellgrenzen fur Schweildspannung [V] und Schweil3strom [A] in
Abhangigkeit der Gerateeinstellungen und Programme.

/-
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b) Einstelltabelle MIG/MAG - Fe (Baustahl) + Ss (Edelstahl) {3b} {372}
Material: Schweilmodus: Draht: Gas:
SG2
[Fe] MIG [Manual] 0,8 mm Mixed (hier ARCOX 18)
(auf + Pol) (ca, 8 =10 I/min)
Dicke Spannung Strom Bemerkung
(mm) (V) (A)
0,8
1
2
3
[~
MIG [PULSE] /] N\

A=Y

1 4 =
2 7 )
3 / )
=\ Vina U
Materia\ [Ss] | S¢hweildmodus: Gas:
D cbsi?gxn) /ﬁ/G [PULSE] hier Argon 4.6
(ca. 10 I/min)
05\ \//
0s\
0,5 \/ = gelochte Punkte oder
\ Punktnaht
= 2,0 Kehlnaht; Zickzack
2,0
2,0

Tab.: 3-2: Erarbeitete Einstellwerte fur Schweilspannung [V] und Schweil3strom [A] in
Abhangigkeit von Bauteildicke, Programmmodus und Drahtmaterial. Hier Einstellungen fur

.Fe“+ ,Ss"
Fir Fe : Nutrollentyp ,V*; Schlauchseele aus Draht; Gas: Mischgas mit 18 % CO2
Statt Mischgas auch CO2 méglich. Dann Gaswahl dndern + Méglichkeit
zum Anschluss einer Druckmindererheizung auf Geréteriickseite nutzen.

Fir Ss : Nutrollentyp ,V*; Schlauchseele aus Teflon; Gas: Argon 4.6 oder Mischgas mit 2 % CO2
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c) Einstelltabelle Aluminium (AIMg) + Aluminium (AISi) + CuSi3 {3c} {373}
Material: Schweilmodus: Draht: Gas:
(auf + Pol) ARGON 4.6
AlMg MIG [PULSE] (ca, 8 — 10 I/min)
AlMg5 (ER5356)
1,0 mm
Dicke Spannung Strom Bemerkungen
(mm) (V) (A)
0,8
1
2
3
AlSi MIG [PULSE] AISi5 (ER4043)
0,9 mm
/\
0’8 r / /\/
1 /I )
2 = /[
3 _ /_/ / n
(oo (Y ]
= et S A
— )Y
[Mianual] CuSi3{ 0,4\mm (I@ten)

R\

ht a

1\\

/z
/
/

\/

V

Y

Tab.: 3-3: Erarbeitete Einstellwerte fur Schweillspannung [V] und Schweil3strom [A] in
Abhangigkeit von Bauteildicke, Programmmodus und Drahtmaterial. Hier Einstellungen fur

Aluminiumlegierungen und CuSi3 Léten.
Far Alu + CuSi3: Argon (>=4.6); Nutrollentyp ,U“ Schlauchseele: PTFE / Carbon
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d) Einstelltabelle Fe — Fulldraht (Flux - Modus) (3d} {3T4}
Material: Schweilmodus: Draht:
(auf = Pol)
MIG [Manual] 1 mm—E71T- GS
+ Flux (Filldraht - Stahl)
Dicke Spannung Strom Bemerkung
(mm) (V) (A)
0,75*
1,2 /]
2 /
; /L 7))
4 4 b [L=—
5 7 N\ g
") y N
Klemerwerte = pers '/Iicr e AM1I des Autors 7 {3T5}
ﬁﬁteri Schiweilirmodus
G [Manual] 0,8
*Flyx L/@;Jn aht'- Stahl)
Pick / Spannung \/ Strom Bemerkung
mm) (V& (A)

")

Tab.: 3-4 und 3-5: Erarbeitete Einstellwerte fur Schweillspannung [V] und Schweil3strom [A] in
Abhangigkeit von Bauteildicke, Programmmodus und Drahtmaterial. Hier Einstellungen fir
Falldraht (Stahl-E71T - GS) mit 1,0 mm und 0,8 mm Drahtstarken.

Fur Fulldraht (Flux) Nutrollentyp ,K* Schlauchseele: Stahldraht + ev. Filldraht-“Gasduse*.

Fir Filldraht und Elektrodenschweil3en: Brenneranschluss an ,-“ Pol, Massekabel an ,+“ Pol.

FuUr Heftpunkte Einstellung entsprechend 1 mm mehr Materialstarke wahlen.

Personlich Favoriten fur Nahtlangen von ca. 40-50 mm in Klammern.
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FiUr das Lochnahtschweil3en mit vorgefertigten Lochern gilt, dass die mit den Ublichen
Lochzangen produzierten Locher einen Durchmesser von ca. 5 mm haben.
Diese Locher kénnen nicht durch

Vielmehr muss das Loch durch das Bewegen des Brenners

/7

»aufgefullt werden.

{44}

Kk

Wie sich zeigte bietet hier die Verwendung eines 1,0 mm Fulldrahtes in Verbindung

wie man in Abb.4-3 und 4-4 sieht.

Hierbei bedeutet geringerer Warmeeintrag auch einen geringeren Verzug. Naturlich hatte

eine Schweilireihenfolge von

jeden Schweilipunkt vollstandig abkihlen zu lassen.
Wie man spatestens beim Nachvollziehen merken wird, muss fir diese Vorgehensweise
von der Lehrbuchmeinung abgewichen werden. Das gezielte Ausflllen mit Fulldraht und

madglichst wenig Warmeeintrag ist mit schleppender Brennerhaltung kaum erreichbar.



Nr. AXXX 58 ? ??

Far die Schweildversuche verwendete SchweilRdrahte
— Stahldraht: 0,8 mm, Typ: SG 2 — Anbieter: xxxxx
— Edelstahldraht: 0,8 mm, Typ: ER 308L — Anbieter: XXxXxXxxxxx
— Aluminiumdraht: 1,0 mm , Typ: ER 5356 (AIMg5) — Anbieter: xxxxxx
— Aluminiumdraht: 1,0 mm , Typ: ER 5356 (AIMg5) — Anbieter: xxxxxx
— Aluminiumdraht: 0,9 mm, Typ: ER 4043 (AISi5) — Anbieter: XXXxxxxx
— Kupfer - Silizium (CuSi): 0,8 mm, Typ: ER CuSi-ACuSj3| — Anbiete
— Fdalldraht: 0,8 mm, Typ: E71 T — GS — Anbiejér: Qxx
— Fdlldraht:

kam L
\ip%nrand und in Folge

g¢wechgell. Bei die§ es keine Wicklungsfehler und Férderblockaden.

Dig i n steMahtsoﬂe Aluminium AISi wurden bei der Drahteinstellung 1,0
mm (AlSi) durchgefuhrt. Verwendet wurde hierbei ein 0,9 mm AISi5 Draht. Ziel war die

iIchzeitige Prafung des Vorschubverhaltens mit dem extrem weichen AlSi Draht.
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Anhang 1

Bild- und Schlagwortverzeichnis

{1-1} Bau- und Verschleildteile

{1-2} gedffnetes Gerat / Vorschubeinheit

{1-3} Euro-Zentralstecker
{1-4} Brennerflihrung

{1-5} Brennerfuhrung / Schmelzbadsicht
{2-1} DKJ35-50 / "DINSE"-Stecker

{2-2} Anzeige- und Bedienfeld

{2-3} Wiederholung Anzeige- und Bedienfeld
{4-1} Aufbau Fulldrahtschweilen

{4-2} Schweilfehler I-Naht

{4-3} PunktschweilRungen Filldraht Oberseite (3751 Einkte

Ren

Isplilen

rahtschnellférderung

cRBEBBR

htvorschubeinheit

(6) Dusenstock

(34) Einkaufspreis (glunstigster)
(30) Formieren

(1) Fulldrahtschweil3en

(26) Fulldraht - Punktschweif3en
(33) Garantiedauer (Gewahrl.)
(10) Gasdruckminderer

(8) Gasdise

(12) Gasverbrauch

(35) Geratetest (nach Kauf)
(23) Heizungsanschluss

Brennerhgltung

{4-4} Punktschweiungen Fulldraht Unterseite
{4-5} Punktschweillungen Verzug

Tabellen
{1T1} Umrechnung Materialdicken
{1T2} Umrechnung Vorschubgeschw.
{3T1} Einstellgrenzen MIG 200AU
{3T2} Einstelltabelle MIG/MAG Fe + S
{3T3} Einstellta
{3T4} Einstellt

bdlle 0,¢ raATFlldraht -

1) Probeschweiltungen
(32) Pulsfuntion

(17) Rusten FLUX (Fdlldraht)
(15) Risten MIG - Al (Alu)
(13) Rusten MIG/MAG - Fe
(16) Rasten MIG CusSi

(14) Risten MIG Ss (Edelstahl)
(18) Rusten MMA (Elektrode)
(19) Risten WIG-LIFT

(4) Schlauchpaket

(25) Schutzgas

(11) Schutzgas und -flaschen
(7) Stromduse

(22) Stromhdhe (Faustformel)
(29) warmeleitende Unterlage



