tstung beim

schweissen

Beim Schweissen mit Elektro-
den entstehen hohe Temperatu-
ren und extrem helles Licht mit
hohem UV-Anteil. Deshalb ist
eine feste, die Haut moglichst
vollstindig abdeckende Beklei-
dung empfehlenswert.

Das Gesicht muss mit einem
Schutzschild abgedeckt sein, in
das ein spezielles, stark getontes
Sichtglas (Schutzstufe minde-
stens DIN 9) eingelassen ist. Auf
keinen Fall diirfen Sie ohne Au-
genschutz direkt in den Licht-
bogen blicken!

Tragen Sie Handschuhe aus Le-
der, damit Funkenflug und heis-
se Werkstiicke Sie nicht verletzen
konnen. Sinnvoll ist zusétzlich
eine Lederschiirze, die ein Ver-
schmutzen der Kleidung verhin-
dert.

Schiitzen Sie sich bei Schweissarbeiten unbedingt mit einem geeigneten
Augenschutz und Lederhandschuhen mit langen Stulpen. Vorteilhaft ist
es, ausserdem eine Schiirze zu tragen. Erforderliches Werkzeug sind
Schlackehammer und Drahtbrste zum Entfernen der Schweissschlacke

So arbeitet ein Elektro-Schweissgerét: Uber eine maglichst kurze Zuleitung
(1) erhélt der Schweisstrafo (2) Strom. Zwischen der Elektroden- (3) und
Masseleitung (4) wird ein Strom mit hoher Stromstérke und kleiner Span-
nung aufgebaut. Der Elektrodenhalter (4) leitet einen Pol an die Elektrode
(5) weiter, tiber den Massekontakt und das Werkstlick (7) entsteht an der
Schweissstelle (6) gegeniiber dem anderen Pol ein Lichtbogen

1.3

Durch die hohe Warmeenergie des
Lichtbogens schmilzt das Material
sowohl im Werksttick als auch an
der Spitze der Elektrode

Inverter bereiten den
Schweissstrom elektro-
nisch auf. Sie sind erheb-
lich kleiner und leichter

Einfache Schweissgeréate arbeiten
mit einem schweren Transforma-
tor. Die Stromstarke wird durch ei-
nen Einschub im Trafo geregelt

3.

Zu Beginn jedes Schweissvorgangs muss zunéchst der erforderliche Licht-
bogen geziindet werden. Dazu wird kurzzeitig ein Kurzschluss erzeugt

3.2 ccnlecht
SC

Die Zuindstelle sollte
immer im Bereich der
spateren Schweissnaht

pesse’

defehler zu vermeiden

liegen, um Risse und Bin-

Zum Elektroschweissen benoti-
gen Sie ein Schweissgerit, das
aus der Netzspannung einen star-
ken Schweissstrom mit einer re-
lativ ungeféhrlichen Spannung
von rund 40 Volt erzeugt. Damit
aus dem Strom ein Lichtbogen
erzeugt werden kann, muss der
Strom zwischen Elektrode und
Werkstiick angelegt werden.
Dazu wird ein Pol per Klemme
mit einem blank liegenden Teil
des Werkstiicks verbunden, der
andere Pol mit dem Elektroden-
halter, mit dem das Elektroden-
Ende an die Schweissstelle ge-
fithrt wird.

Der schweissende Lichtbogen
schmilzt das Werkstiick-Materi-
al und das Ende der Elektrode an
der Schweissstelle. Das Elektro-
denmaterial tritt dabei tropfen-
weise in die Schweissstelle iber
und verbindet sich homogen mit
dem Werkstiick.

2. Geratetypen

Sehr verbreitet sind Schweiss-
transformatoren. Diese Gerite
sind relativ preiswert, dafiir aber
schwer und sperrig. Herzstiick
ist ein grosser Trafo, dessen
Stromabgabe durch Ein- und
Ausfahren eines Kerns beein-
flusst werden kann.

Klein und leicht, dafiir aber ab
rund CHF 1000 teuer sind soge-
nannte Inverter, die den Strom
elektronisch aufbereiten und des-
halb einen besseren Lichtbogen
erzeugen. Aufgrund des anderen
Arbeitsverfahrens sind Inverter
weniger anspruchsvoll bei der
Auswahl und Lange von An-
schlussleitungen auf der Netz-
seite. Transformatoren benoti-
gen grosseLeitungs-Querschnitte
und moglichst kurze Verbindun-
gen zur Steckdose.

3. Zundung des
Lichtbogens

Damit sich zwischen Elektroden-
Ende und Werkstiick ein Licht-
bogen bildet, wird die Elektrode
zunichst senkrecht auf das Werk-
stlick gefiihrt — &hnlich wie beim
Anreissen eines Strechholzes.
Bei diesem Kurzschluss fliesst
ein starker elektrischer Strom.
Unmittelbar bei Kontakt die
Elektrode leicht zuriickziehen
und in den Arbeitswinkel neigen.
Den Ziindpunkt auf dem Werk-
stiick tiberschweissen (3.2).

4. Schweissvorgang,

Wabhl der Elektroden

Halten Sie die Elektrode nach
Ziindung des Lichtbogens in
Richtung der zu schweissenden
Naht geneigt und arbeiten Sie mit
leichtem Druck auf die Schweis-
sstelle. Auf diese Weise brennt
der Lichtbogen in der richtigen
Linge, die ungefahr der Dicke
des Schweissstabs entsprechen
sollte. Die Elektrode dabei nicht
ziehen: Das Elektroden-Ende
schmilzt allméhlich ab und ver-
bindet sich mit der Schweissnaht;
der Schmelzvorgang wird durch
die verdampfende Umhiillung
der Elektrode vor dem Sauerstoft
der Umgebungsluft abgeschirmt
(4.1). Breite Fugen und Auf-
tragsraupen konnen Sie bei Be-
darf mit kleinen Pendelbewe-
gungen breiter schweissen.
Wihlen Sie die Elektrode nach
der Dicke des Werkstiicks und
den Anforderungen an die
Schweissnaht aus. Die Dicke des
Elektrodenkerns sollte kleiner
als die Werkstoffdicke sein: Bis
etwa vier Millimeter Blechstér-
ke geniigen Elektroden mit zwei
Millimeter Kerndicke, bis 6 mm
rechnet man rund 2,5 mm und
bis 8§ mm rund 3 mm Elektro-
denkerndicke.
Schweisselektroden werden mit
verschiedenen Materialien als
Umbhiillung angeboten. Am ge-
briuchlichsten sind so genannte
Rutil-Elektroden. Sie sind er-
kennbar am Buchstaben R auf
der Packung. Rutil-Elektroden
lassen sich leicht ziinden, bren-
nen gleichmdssig ab und er-
mdglichen eine problemlose Ent-
fernung der Schlacke. Andere
Materialien als Umbhiillung er-
moglichen Verschweissungen flir
extreme mechanische Belastun-
gen (Briicken, Fahrzeuge) oder
unter schwierigen Umgebungs-
bedingungen — diese Arbeiten er-
fordern jedoch hohes Fachwis-
sen und solltem dem Spezialisten
iiberlassen werden.

5. Stromstarke

Die Stromstérke fiir umhiillte
Elektroden bestimmen Sie nach
folgender Faustformel:
,Elektrodenkerndicke x 40 =
Stromstarke in Ampere (A)‘.
Bevor Sie am Werkstiick arbei-
ten, sollten Sie die Einstellung
jedoch an einem Probestiick



Das passiert beim Schweissen: Der Elektrodenkernstab schmilzt tropfenweise

(3) unter dem Schutz der Gase (4) aus der Elektrodenumhiillung (2) im Licht-

bogen (9) ab. Das am Lichtbogen fliissige Schweissgut (8) verfestigt sich beim
Abkiihlen (7), dabei entsteht flissige (5), sich verfestigende Schlacke (6

Das hintere Elektroden-Ende ist
nicht umhllt, damit der Strom
aus der Haltezange ungehindert
weitergeleitet werden kann

Schweissstrom zu schwach: Die
Schweissnaht liegt weitgehend
auf der Oberflache des Werkstiicks

#
4

Je nach Material und Beanspru-
chung der Verbindung gibt es un-
terschiedlich dicke Elektroden mit
verschiedenen Umhtillungen

Sinnvolle
Hilfsmittel bei
der Arbeit mit
Metall; Anreis-
ser, Winkel,
Zirkel und
Gripzange
(von unten
nach oben)

Schweissstrom zu stark: Es wird zu-
viel Material aus dem Werkstiick
aufgeschmolzen, Durchbrenngefahr

Probestiicke schweissen

6.1

Schweissstelle vor Beginn der Ar-
beit blank schleifen oder schrup-
pen. Die Schweissnaht wird von
Schlacke tiberzogen

Mit dem Schlackehammer wird
die Schlacke abgeschlagen. Dar-
unter sichtbar: Die glatte, gering
erhabene Schweissraupe

Eckverbindung: Nach dem
Blankschleifen werden die
Werkstucke erst gepunk-
tet und noch einmal ge-
richtet. Dann Néhte durch-
schweissen und polieren

Flachverbindung: Auch
hier die blanken Verbin-
dungsstellen zunéchst an-
punkten und danach
durchschweissen. Zuletzt
verschlichten

Durch die Hit-
zeeinwirkung
entsteht Verzug
in Richtung der
Schweissnaht

iberpriifen. Den richtigen
Schweissstrom haben Sie ge-
wihlt, wenn die Naht nach Ent-
fernen der Schlacke nur leicht er-
haben ist und wenig Spritzer zu
sehen sind. Bei zu schwachem
Schweissstrom liegt die Naht mit
schlechter Haftung auf der Werk-
stiick-Oberfléche, ein zu hoher
Schweissstrom fiihrt zu einer
breiten, tiefen Naht — bei diin-
nem Material kann es sogar zum
Durchbrennen kommen.

6. Praktische Ubungen

Sammeln Sie zundchst Erfah-
rungen an Restmaterialien, die
Sie fiir ein paar Franken bei ei-
nem Schlosser oder Metallmarkt
bekommen kénnen.

Als erstes sollten Sie gerade, kur-
ze Nihte auf einem geraden
Blech schweissen, um ein Ge-
fiihl fiir die Ziindung des Licht-
bogens und die beste Arbeits-
haltung zu bekommen. Schleifen
Sie den Nahtbereich vorher
blank und kontrollieren Sie das
Aussehen der Naht (6.1, 6.2).

7. Typische
Verbindungsarten

Bevor Sie die Elektrode anset-
zen, sollten Sie Thr Werkstiick
gut vorbereiten: Rost und Farbe
miissen im Bereich der geplan-
ten Nahtstellen griindlich ent-
fernt werden, damit sich das Ma-
terial storungsfrei verbinden
kann. Am besten geeignet ist flir
diese Arbeit eine am Winkel-
schleifer betriebene Schrupp-
scheibe. Bereiten Sie moglichst
alle geplanten Nahtstellen vor,
ehe Sie mit den Schweissarbei-
ten beginnen.

Danach die zu verschweissen-
den Teile zusammenlegen und
falls n6tig mit einer Gripzange
oder mit Schraubzwingen fixie-
ren. Das Massekabel des
Schweissgerits an einer blanken
Stelle des Werkstiicks befesti-
gen.

Alle Néhte zundchst nur mit
Punkten fixieren. So konnen Sie
die Lage der Teile noch korri-
gieren. Ausserdem bleiben die
Teile in der richtigen Position,
auch wenn sich das Metall durch
die Hitze des Lichtbogens ver-
ziehen sollte (7.7). Danach die
Punkte mit Hammer und Biirste
von Schlacke befreien und alle
Nahte durchschweissen.

Beispiel: Rankgitter

Nach Voriibungen an einigen
Probestiicken konnen Sie nun er-
ste einfache Werkstiicke zusam-
menschweissen. Wir haben aus
Flachmaterial der Dimension 12
x 3 mm ein etwa ein Meter ho-
hes Rankgitter gebaut. Den Roh-
stoff Stahl fiir solche Arbeiten
beziehen Sie am besten in einem
Metallmarkt (zu finden in den
Gelben Seiten unter der Rubrik
Metallwaren). Oft wird man aber
auch bei Schlossereien oder in
Metalllbaubetrieben fiindig.
Flach- und Rohrmaterial wird
meist nach Gewicht verkauft, al-
lerdings wird der Zuschnitt oft
gesondert berechtet. Die Flach-
stébe fiir unser Rankgitter ko-
steten zum Beispiel mit grobem
Zuschnitt rund CHF 15. Kaufen
Sie am besten blankgezogenes
oder warmgeformtes Material,
das sich gut schweissen ldsst.

9. Das ,,Gesellenstiick*

Schneiden Sie alle Teile des ge-
planten Rankgitters im richti-
gen Winkel zu. Gut geeignet fiir
diese Arbeit ist eine Trenn-
scheibe im Winkelschleifer, der
in einer stationdren Trenn-
einrichtung betrieben wird (9.1).
Sie kdnnen aber auch mit einer
handbetriebenen Gehrungssiage
und Metallségeblatt arbeiten.
Legen Sie das Rankgitter
zundchst probehalber zusam-
men, um die Lage aller Teile
und die Winkel zu kontrollie-
ren. Markieren Sie dabei die Po-
sition der Schweissstellen. Al-
le Schweissstellen danach
grossflidchig anschleifen und
leicht anschrdgen, um grossere
Kontaktflachen fiir die Schweis-
snéhte zu schaffen.

Nun das Rankgitter wieder zu-
sammenlegen und die Schweis-
sstellen zundchst punkten.
Punktstellen mit Pickhammer
und Drahtbiirste von der
Schlacke befreien, danach alle
Nihte durchschweissen. Es
geniigt die Verschweissung auf
einer Seite des Rankgitters.
Sie kdnnen das Gitter danach
blankschleifen und mit Klarlack
oder Metallfarbe behandeln —
oder den allmihlich beginnen-
den Rost als natiirliche Patina
betrachten.

Alle bendtig-
ten Teile aus
Stahl-Flach-
stangen mit
einem Winkel-
schleifer und
Trennscheibe
passend ab-
l&ngen

Alle Verbindungen werden zuerst
nur gepunktet. Danach kann die
Konstruktion noch gerichtet wer-
den, falls Verzug aufgetreten ist

Legen Sie alle
Teile probe-
halber pass-
genau aus.
Dann alle zu
verschweis-
senden Stel-
len blank-
schleifen, am
besten mit ei-
ner Schrupp-
scheibe

Schlacke griindlich entfernen und
schliesslich alle Nahte durchsch-
weissen. Danach erneut Schlacke
entfernen und Néhte glétten

Wir haben
das Rankgit-
ter schliess-
lich mit einer
Facherschei-
be blankge-
schliffen und
mit Klarlack
gegen Rost
behandelt



