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Mogliche Fehlerquellen
auf dem Weg von der Gasflasche zum Schweissplatz

Fehler bei der Schweisstechnik kénnen die Qualitét der
Schweissnaht mindern. Sie sind haufig auf das Equipment zu-
rickzufihren, die eine Verunreinigung des Schutzgases auf
dem Weg von der Gasflasche zum Lichtbogen verursachen
kénnen. Dies wird hier am Beispiel des Lichtbogenschweis-
sens beleuchtet. Die meisten der aufgefihrten Kontamina-
tionsquellen kénnen durch einfache Massnahmen beseitigt
werden.

Dirk Kampffmeyer, Messer Group GmbH, Krefeld

Bei allen Schweissprozessen muss das Auftreten uner-
wiinschter Gase wie etwa Sauerstoff oder Stickstoff sowie
Feuchtigkeit an der Schweissstelle vermieden werden. Eine
Kontamination des Schweissgases kann zu Poren, Rissen
oder Anlauffarben fihren und somit die Schweissung un-
brauchbar machen. Mégliche Ursachen fir eine Verunrei-
nigung kénnen Einflisse aus der unmittelbaren Umgebung,
zum Beispiel Luft, Ole oder Fette, sowie Zusatz- und Hilfs-
stoffe sein. Beim Schutzgasschweissen wird sehr héufig das
Schutzgas als Fehlerquelle ausgemacht. In der Regel befin-
den sich jedoch keine Verunreinigungen in der Gasflasche.
Sie gelangen erst auf dem Weg zur Schweissstelle in das
Schutzgas. Nachfolgend werden typische Kontaminations-
quellen auf dem Weg zur Schweissstelle aufgefihrt und gén-
gige Lésungen zu deren Beseitigung vorgestellt.
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Allgemeine Fehlerquellen

Vor dem Schweissprozess befindet sich Luftim Druckminderer
und in den Leitungen zur Schweissstelle. Sie verunreinigt das
Schweissgas gerade zu Beginn des Schweissprozesses. Eine
ausreichende Spilung ist vor allem nach grésseren Schweiss-
pausen und nach einem Wechsel des Schweissequipments
notwendig.

Ein kurzzeitig erhdhter Schutzgasdurchfluss unterstitzt
die Reinigung des mit Luft gefiillten Schlauchpakets und
verhindert die Bildung von Poren zu Beginn der Schweis-
snaht. Durch zusatzliches Equipment kann dieser erhdhte
Schutzgasdurchfluss unterdriickt werden. Um eine Verunrei-
nigung zu vermeiden, sollte der erhéhte Durchfluss jedoch
zugelassen werden. Die Anschlussleitung zwischen Druck-
minderer und Schweissquelle sollte so kurz wie mdglich und
nicht langer als drei Meter sein, um einen zu hohen Druck-
stock zu verhindern.

Druckminderer

Bei Druckminderern stellt die Dichtung am 200/300-bar-
Anschluss eine haufige Fehlerquelle dar. Sie ist oft aufgrund
von Beschadigungen oder Alterung undicht geworden oder
fehlt komplett. Abhilfe schafft hier eine regelmassige Uber-
prifung der Dichtung und gegebenenfalls deren Austausch.
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Abb. 1: Mégliche Fehlerquellen auf dem Weg von der Gasflasche zur Schweissstelle
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Abb. 2: Dichtung am Druckminderer / lks: 200 bar / rechts 300 bar
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Abb. 4: Dichtung am Schlauchpaket
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Mogliche Fehlerquellen

Wird das Flaschenventil bei gespannter Membran gedffnet,
erfolgt ein Druckstoss auf die Anzeigen des Druckminderers.
Diese kénnen so beschadigt werden und als Folge falsche
Dricke beziehungsweise Durchflisse anzeigen. Vor dem
Offnen des Flaschenventils sollte daher die Membran ent-
spannt werden.

Schlauchanschlisse

Bei Schlauchanschlissen sollte besonders auf eine dichte
Montage geachtet werden. Héufig werden ungeeignete oder
falsch montierte Anschlisse verwendet. Schlauchanschliisse
sollten den Normen EN 560 und EN 561 entsprechen.

Schl&uche

Ungeeignete oder veraltete Schléuche fihren zu Kontamina-
tionen beim Transport des Schutzgases, die das Schweiss-
ergebnis negativ beeinflussen. Es sollten nur Schlduche fir
Schutzgase eingesetzt werden, die der Norm ISO 3821 oder
EN 1327 entsprechen. Schlauchmaterialien kénnen Sauer-
stoff, Stickstoff oder Feuchtigkeit aus der Umgebungsluft
aufnehmen und an das trockene Gas weitergeben. Werden
ungeeignete Schlauchmaterialien verwendet, etwa PVC-
Schléuche fiir Druckluft, sind selbst im Neuzustand Verunrei-
nigungen von mehreren hundert ppm zu erwarten. Die Rein-
heit des Schutzgases ist so nicht mehr sichergestellt. Lesen Sie

hierzu auch DVS-Merkblatt 0971.

Schweissstromquelle

Innerhalb einer Stromquelle kénnen Schlauche und Rohre so-
wie deren Verbindungen undicht werden. Auch hier ist die re-
gelmassige Uberprifung zu empfehlen, die gegebenenfalls
durch den Hersteller vorzunehmen ist.

Schlauchpaket

Schlauchpakete werden Uber eine Kupplung an die Schweiss-
stromquelle oder den Drahtkoffer angeschlossen. Am An-
schluss fir die Gasfihrung ist eine Dichtung erforderlich.
Haufig ist zu beobachten, dass diese defekt ist oder sogar
fehlt. Abhilfe schafft hier eine regelmassige Uberprifung der
Dichtung und gegebenenfalls deren Austausch.

In einigen Schlauchpaketen sind ungeeignete oder veralte-
te Schlauchmaterialien verbaut. Sehr héufig sind dies PVC-
Schlduche. Je nach Schweissaufgabe sollten héherwertige
Schléuche verwendet werden.

Die im Schlauchpaket eingesetzten Schléuche sind laut Defi-
nition Bestandteil des Schweissbrenners und unterliegen so-
mit der EN 60974-7. Kontaktieren Sie daher bei einem Wech-
sel der Schl@uche lhren Brennerhersteller. Lesen Sie hierzu

auch das DVS-Merkblatt 0971.

Uber die Drahtfihrung kann ebenfalls Luft zur Schweissstelle
gelangen. Ursache ist hier der Einsatz zu grosser Drahtseelen
oder Drahteinlaufdisen. Fir qualitativ gute Schweissungen
missen passende Drahtseelen und Drahteinlaufdisen ver-
wendet werden.

Brenner

Selbst mit den modernsten Schweissprozessen lassen sich
Spritzer nicht vollsténdig vermeiden. Sowohl Spritzer als auch
Schweissrauch kénnen die Schutzgasdise so verschmutzen,
dass keine ausreichende Schutzgasabdeckung mehr erreicht
wird. Die Schutzgasdise muss regelmdssig von Spritzern und
Schweissrauch gereinigt werden. Wird ein Gasdiffusor ver-
wendet, muss auch dieser regelmdssig gesdubert und gege-
benenfalls ausgetauscht werden.

Abb. 5: Schutzgasduse

Ein verschlissener Sitz der Schutzgasdise am Schweissbren-
ner kann dazu fihren, dass die Dise nicht mehr mittig sitzt
und undicht wird. Dies bewirkt eine mangelhafte Schutzgas-
abdeckung und kann Porenbildung verursachen. Die Dicht-
heit der Schutzgasdiise muss daher regelméssig Gberprift
werden.

Der Zusatzdraht ist durch das Kontaktrohr mit dem Strom
verbunden. Hier muss auf die korrekte Grésse des Stromkon-
taktrohres geachtet werden. Ein zu grosses Kontaktrohr fihrt
zu Zindproblemen und einer aussermittigen Drahtfihrung.
Zudem kann es zu einer Injektorwirkung kommen, wenn Luft
durch das Kontakirohr angezogen wird. Es muss ein pas-
sendes Stromkontakirohr verwendet werden, das regelmd-
ssig ausgetauscht werden sollte. B



