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Sammenfatning

Et udgyr til MIGIMAG-svgsning best&r a en stramkilde, et tradfremferingssystem og et
svejsehandtag med de ngdvendige styreorganer.

For at fa et gnidningdest svejseforleb kraaver det ikke mindst, at trédfremfarings systemet fungerer
perfekt.

For at fa tradelektroden frem til lysbuen skubbes dller traskkes den gennem et dangebundt. Det er i
praksis ikke muligt at skubbe trédelektroden mere en ca. 3 —5 m, saved at traskke traden frem er
mean friere stillet med afstanden.
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Kompakt udstyr Universaludstyr med adskilt trddboks

Forskellige typer MAG-udstyr

Skubbe/traekike udstyr (Push/Pull) Udstyr med mini spoler i hindtag

Ved kompaktudstyrene er trédspole og trédfremferingsenheden bygget sammen med stremkil den il
en enhed. Svgsarens aktionsradius bliver derved begraanset til de ca 3 -5 m d&heagig &
trédtykkel se og sangebundtets laangde.

Standardudstyrene, ogsa nogen gange kadet kuffertudstyr, har trédfremfaringsenheden aiskilt fra
sramkilden som en separat trédfremferingsenhed (STB). Médlemkabel melem stramkilde og
trédenhed kan teoretisk vagre af ubegramset laangde, men pa grund af spaendingstab i kablerne og
problemer med vedligeholdelse begraanser mellemkablernes laangde normdlt til 5, 10 dler 20 m.
Flere producenter skrer dog gennem en ekstra stagk styretrafo at spaandingstabet kompenseres
sdedesat det i praksiser muligt at applikere med mellemkabler op til 60 m laangde.

Svejserens aktionsradius, nar blot han har fremfaringsenheden med, er derved betydelig.
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Hekshiliteten bliver endnu starre, séfremt udstyret er forsynet med en fjernbetjeningsenhed, som ger
det muligt for operateren at kommunikere direkte med maskinen frasin arbgdspostion.

Der findes mange forskellige enheder, men primaat bar der foretragkkes et integreret didogsystem,
som opererer direkte fra brasderhandtaget, idet dette giver den bedste kontrol over processen.
Med moderne udstyr er det nu ogsa muligt at aflaese og regulere parametre, af vaardi for processen,
direkte pa et digitaldisplay, placeret pa salve svejsebraanderen.

Ved Pushpull (skubbe-trakke) udstyrene befinder trédspolen med skubbe motoren €ig i
svgjseudstyret, mens der er indbygget en trackke motor i svejsehandtaget. Traskke motoren kan
vage en emotor dler trykluftmotor. Begge motorer ska arbejde synkront. Det opn& man enten rent
elektrisk dler ved hjadp o en friktionsmekanisme pa skubbe motoren, sd den ikke kan fare
trédelektroden hurtigere frem, end trackke motoren tillader. Push-pull systemet sikrer den mest
ensartede tradfremfaring, og ved de tynde ( 0,6 mm ) dler blade ( AL ) tradelektroder kan det
vage den eneste mulige | zsning pa problemet med at fa en ensartet konstant trédfremfaring.

Udstyr til smaspoler (Sigmette) diminerer problemet med trédfremferingen, idet trédspolen sidder
direkte pa sve sehandtaget, som ogsa rummer tradmotor. Denne form egner sig til svegjsning med helt
tynde og blade tréde, der ikke vejer for meget. Systemet har en vis udbredelse ve svegjsning of
duminium, men da tradelektroder pa sma spoler bliver dyrere, og da tradspoler og —motor trods alt
gar svegisehandtaget mere uhandterlig og tungere, har systemet kun en begramset udbredelse. Push
pull systemet giver stort set brugeren de samme fordele som sigmette systemet.

Som trédmotor anvendes neesten dtid en eektromotor, der kan inddtilles trinlgst til den enskede
hagtighed. Pa moderne anlaay reguleres motorens hastighed ved hjadp o tyristorer, sedes a
hagtigheden bliver uafheangig af belastningen.

Moderne tradfremfaringsenheder opererer ved 4-hjuls traek, som giver en stabil fremdrift, uden at
der sker en deformation af tréden.Dette er af afgarende betydning, idet en deformation vil age
modtrykket igennem liner og stramdyse, og derved age risikoen for at tilsatstraden sadter sig fadt,
med svgjs=fgl til fage.
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En méde at minimere forureningen pd, under trédtransporten gennem maskinen, er a bruge en
svejsemaskinen med dobbelt trédboks.

Fordelen ved dette er, at der kan benyttes to forskellige tradtyper pa den samme opdtilling, hvilket
kan betyde problemfrit skift mellem materidetyper som f.eks. sort std og auminium.

Disse to materiaetyper reagerer meget forskelligt, med hensyn til evt. forurening &f tilsatstréden
igennem en fadles tranamissondedning.

Aluminium er eksrem fasom overfor forurening med metad stev

Dette undgas ved at fade de to tradbokse separat med beskyttel sesgas beregnet for den enkelte
proces, og derved diminere en vaesentligt forureningskilde.

Tradfremferingsenhed

Tradfremfaringshastigheden haanger sammen med kontrollen for trédfremfering, atsd med styre-
systemet. N& det gadder selve den mekaniske fremfering, findes der tre principidt forskellige
sysemer.

Separat tradfremferingsenhed
Metode 1

Tradel ektroden skubbes af trédvaaket gennem trédlederen frem til pistolen.

Nér trédelektroden glider ud gennem kontaktmundstykket, ser det jo enkelt ud, men i virkeligheden
passerer elektroden gennem mange enkeltdele, som ska veae i orden for a opnd et godkt
svejseresultat.

Tradrulerne ska veare inddtillet, sarillerne passer til den aktuelle trédelektrode, og rullernes tryk pa
elektroden skal vaae korrekt. Er der for lidt tryk pa tradelektroden, glider rullerne pa elektroden, og
fremferingshastigheden bliver ukongtant.
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Svejseren registrerer denne fejl under svejseforl gbet, idet der kommer for lidt tilsatstréd frem, og det
kommer ukongtant. Svejsningen far et dligt udseende, og der kan opsta bindingsfejl og porer |
svgsemetallet.

Fejlen forebygges ved, at sveseren kontrollerer tradrullernes tryk pa eektroden, inden svejsear-
bejdet begynder. N& tilsatsmateridet kan holdes tilbage mellem to fingre, sa rullerne skrider pa
elektroden, er trykket korrekt.

Er trykket patilsatsmateridet for stort, vil tilsatsmateridet neermest blive vaset og derved deformeret
og edeagt. Ved a lade tilsstsmateridet |lgbe ud af kontaktmundstykket uden at kortdutte
elektroden, kan svgiseren se, om elektroden er deformeret. Hvis elektroden er deformeret, vil den
komme frem af kontaktmundstykket i en spird.

Nér trédrullernes rilledybde og diameter passer til den aktuelle tilsatstrad, og rullernes tryk pa traden
er korrekt, skulle eektroden gerne blive fremfart jaant med den hastighed, svejseren har vagt pa
svgjseanlasgget. Er det imidlertid ikke tilfaddet, kan det vage, fordi trédrullerne er didte og ska
udskiftes.

Endvidere er trédvaakets kvaitet af afgerende betydning for, a svejsearbejdet forlgber problemfrit.
Tradrullerne skd vaare kraftige, og transmissionen mellem motor og ruler ska vagre ordentligt udfart,
f.eks. ved brug of et tandhjul. Et trédveek med firhjulstraek fungerer bedre end et enkelt trédveak,
der traskker pato hjul. Desuden har firhjulstragkket flere anvendd sesmuligheder.

Tréadindfering

En anden fejlkilde ved tradfremferingen er indlgbsmundstykket. Dette skd for det farste sidde rigtigt
fast og ftilstrakkdigt ted pa trédrullene. Er der for stor afstand melem trédruller og
indlgbsmundstykke, kan elektroden da knuder i mellemrummet mellem de to komponenter.
Kontroller desuden, at indldosmundstykket flugter med rillen i trédrullen, og diameteren pa hullet i
indlgbsmundstykket passer til den vagte tilsatsdiameter.
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Tradfremferingsenhed i svejsepistolen

M etode 2

Trade ektroden traskkes frem til svejsepistolen af et trédvaak anbragt i denne, figur A, savel
trédvaak som trédrulle er anbragt i svejsepistolen (sgmette) figur B.

Figur A Figur B

M etode 3

Tradelektroden skubbes frem af et trédveak i svejsemaskinen og traskkes samtidigt gennem
tradlederen of et trédvaak i svejsepistolen, det sdkaldte pushpull-system, figur C.

Figur C

Fordele og ulemper ved de enkélte tr dfremferingssenheder.

Metode 1

Metode 1 er det mest brugte af de tre systemer. Det er et enkelt system og giver vaggtmaessigt den
letteste svejsepistol. Systemet er ikke velegnet til svgsning med meget tynde trade & blade
meateriaer.
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Metode 2

Med dette system bliver svegsepistolen tung, men til gengedd kan der tillades meget bgining pa
svgisedangerne, salv ved brug & tynde trade, og det er muligt at anvende laangere svejsedlanger, sa
arbgdsadius bliver starre.

Sigmettesystemet med en lille spole placeret | svejsepistolen er saalig godt egnet til svgsning med
bled tréd i tyndere materider, f.eks. 0,8 og 1,2 mm Al-trad. Systemet giver gode muligheder for at
svejse pa steder, som dlers er vanskdligt tilgangdige.

Metode 3

Hvis det er nedvendigt at arbejde pa vanskeligt tilgangelige steder langt fra trédboksen, f.eks. ved
montagesveisninger pa skibsvaafter, er push-pull-sysemet at foretrackke, men det er dyrere i
anskaffelse end de to andre systeme.

Tilsatsmateriale.

Tilsatsmateriaet leveres pa tradspoler dler til sarre industrianleag i coils. Tilsatsmateridet skd dtid
vage ngje tilpasset grundmaterialet og sveseproces, og man bar fage leverandarens anvisninger.
Tilsatsmateridets overfladebeskaffenhed er a afgarende betydning for et stabilt forlgb igennem

dangepakken.

Oxidhinden pa tilsatstréden er meget tynd og hygroskopisk. Det betyder, a et ungdvendigt stort tryk
pa tradrullerne, i tradfremferingsenheden, vil knuse noget af oxidhinden, som traskkes med ind i

trédlineren. Derved skabes der en ophobning af oxider, der virker som et meget fint dibemidde, og
derved kan skade tilsatstraden. Tradtransporten bliver ustabil og stedende og resulterer oftest i

tilbagebramnding i stramdysen, og efterfagende " fuglerede” indei tradboksen.

Ved MIG-svgsning sker der ingen resktion mellem tilsatsmaterialet og beskyttelsesgassen, hvilket
betyder, a svejseresultatet, hvad kemisk sammensagning angdr, kun er afhaangigt of tilsatsmateriadets
kvditet og opblandingen med grundmaterialet.

Ved MIG-svgsning sker der en resktion mdlem tilsstsmateridet, beskyttelsesgassen og
grundmaterialet. Som regel bestdr denne resktion i en afbranding af legeringsdementer i lysbuen.
Trad til svejsning of f.eks. s er derfor overlegeret med S og Mn, som delvis braader bort, dvs.
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oxiderer i lysbuen, og udfaddes som en meget hard neemest harpikdignende dagge punktvis langs
sve sesammen.

Uanset hvilke materidetyper, der skal sveses, er forudsadningen for et godt sveseredutat, a
tilsstsmateridet er ren og fri for fedt og andre forureninger.

Skiftes der mellem svgsning af f.eks. Al-legeringer og svgisning i dminddligt stdl, ska tradlineren
ogsa skiftes for a undga overfaring af stdspaner til Al- legeringerne og omvenct.

Slangepakken

Sangepakken er en sammenpakket enhed, bestdende af trédliner, beskyttel sesgasdange, ledninger il
styrestram samt evt. danger til kalevand til svejsepistol. Heri kan der opsta mange forstyrrelser, der
resulterer i svgjsefgl.

Undga dtid skarpe buk pa dangepakken. Disse kan forarsage, a tradfremferingen bliver ujaarn, og
at trédlineren knaekker.

Undga for lang dangepakke. Jo tyndere tradelektrode, der anvendes, jo kortere dangepakke. Hvis
det er ngdvendigt med laangere danger, kan der kabes en boks med ekstra tradfremfaringsenhed,
der skydes ind pa sangepakken og pa den made hjadper med at holde tradel ektroden stram pa hele
det lange fremfaringsforl @b.

Blaesjaavnligt trédlineren igennem med trykluft, sa der ikke samler sig en masse skidt, som forhindrer
trédelektroden i at kare jaavnt. Hvis der bruges et kvarter en gang om ugen pa rengering og kontrol
af svejseanlagyget, kan der spares mange penge og aagrelser over driftsstop.

Eftersom duminium er et saedeles bladt materide, er det vigtigt at der anvendes korrekt type
inderliner til trédtransporten. Der findes mange forskellige dags, men erfaringsmeessigt er en sdkadt
"Kulteflon” liner at foretragkke, idet gnidningsmodstanden er mindst i denne type.

Som tommelfingerregel ska man dtid fadge maskinleverandarens anvisninger, idet der ligger mange
arsforskning bagved disse rad.

De fleste driftsforstyrrelser pa e MI1G-anlagy kan svegjseren forebygge ved at behandle udstyret med
omtanke.

Hvis sveseanlagget er vandkaet, ber dangeforbindelser, koblinger og pakninger kontrolleres for
taghed med jaevne melemrum. Hvis et vandkdet svgseanlasy har staet dille i laangere tid, s3
pakningerne er blevet tarre, skal man paregne at skifte disse ud, far svejsearbejdet kan begynde.
Svej sepistolen

Oftest kommer svejsfejl, der er opstéet pa grund o fgl i svgseudrustningen, fra fejl ved
svesepistolen og specidt kontaktmundstykket.
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Ved dillingsvgsning kan der komme meget svejsespregit op i kontaktmundstykket, hvilket forérsager
ujaevn trédfremfering med porer og i vearste fald bindingsfgl til fage.

Kontaktmundstykket dides ogsg, sa hullet heri bliver sa stort, at stramovergangen bliver for darlig.
Dette bevirker ogsa ujaevn trédfremfaring og kan give porer og bindingsfel.

Tilsvarende problemer kan i evrigt ogsd forventes ved anvenddse o forket Sarrdse
kontaktmundstykke (eksempelvis 21,6 dyse il @1,2 mm trad).

Afhaangig af svesepistoltype er der monteret en isolator i gaskoppen dler en gasfordeler pa pistolen
lige under svanehdsen. Disse ting sarger for, at beskyttelsesgassen bliver jearnt fordelt hele vgen
rundt om kontaktmundstykket, si gassen dakker smeltebadet effektivt. Hvis isolator eller
gasfordeler er defekt, medfarer det omgaende svejsefejl som porer og lange porer og i vaarste fald
bindingsfgl. Derfor bar svejseren dagligt kontrollere, om gasfordeler og isolator er i orden.

En anden vigtig ting, som ska kontrolleres ved svejsepistolen, er trédlineren.

Sammenligning mellem Cu - Cu Cr Zn
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Foruden den liner, der Igber fra svgjsemaskinens tradvaerk gennem dangepakken til svejsepistolens
handtag, er der et lille stykke tradliner i svejsepitolens svanehds. Dette stykke skal geres rent lige s
ofte som den lange trédliner og udskiftes med mellemrum.

Ovengtdende skema viser en sammenligning imellem de to mest anvendte typer stramdyser til MIG-
svgning.

Stremdysens beskaffenhed er, issa ved svgjsning af duminium, af meget stor betydning, idet den
mindste uregel maessighed medfarer forstyrrelser i trédtransporten, og ustabilitet i svejseforl gbet vil
observeres.

Uanset at sremdysen som oftest handteres med en vis ligegyldighed, er dette punkt dog et a de
vigtigte i hele processen, idet det er her stramovergangen til tilsatstraden foreggr.

Den mindste afvigelse her, i forhold til de optimae parametre, betyder darlig overgang til
tilsatstréden, hvormed darlig kontakt opnés.

Det kan betyde brandsr indei kontakt dysen, som river i overfladen pa tilsatstréden.
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Der magkes derfor ofte en stedende fremfaring, med et meget darligt svejseresultat til felge, evt.
havari i trédtransporten.

De fleste leveranderer anbefaer da ogsa derfor, a man anvender sremdyser &f legeringen CU-CR-
ZN, frem for den rene CU-legeringen.

Forskellen i hdrdhed og varmebestandighed fremgar da ogsa tydeligt af skemaet, og retfagrdigger
den merpris, disse stramdyser koster.

Samligning mellem Fast -Lgs dyssestok
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Begreber som fast og |@s dysestok er ogsa vassentlige parametre, selv om de kun her
indirekteindflydel se pa tradtransporten. Begrebene dakker over den sokkel, som
stremdysernemonteres i, og har meget afgerende betydning for varmetransporten vak fra
Stremdysen.

Dérlig varmesfledning af stramdysen resulterer i stor modstand gemnem stramdy'sen, og dermed
efterfadgende klemning &f til satstréden.

Derfor anbefder dle leverandarer fast dysestok, nar der er tale om pulssvejsning, og i seedeleshed
pulssvgsning a duminium.

Af ovengtdende skema fremgdr, at alerede ved 200 Amp. Og 250°C, skiller fast dysestok sig ud, og
kombineres denne iagttagelse med brug af CU-CR-ZN stremdyse, f& man en kongtellation, der
negmer Sg det optimaetil brug ved svgsning a duminium.
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