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1 Geltungsbereich

Dieses Merkblatt gilt fir das Wolfram-Plasmatlichtbo ei-
Ben {WPL) von metallischen Werkstoffen.

2 Zweck

Das Merkbiatt gibt einen Uberblick iiber alle typi rkmale
des Plasmaverbindungsschweilens _und seiner Verfahrens-
varianten hinsichtlich ihrer Anwendba fiir die schweifdtechni-
sche Verarbeitung metallischer Werks ist insbesondere
gedacht fir den Bereich der Ferti der Aus- und
Weiterbildung.

3 Aligemeines zum Plas chweiBen

Gas. In der Schweif3tech-
asmaverfahren bezeichnet,
wischen nichtabschmelzender

Ein Plasma ist ein eleﬁri
nik werden Veriahren
wenn der Lichtboge

Wolframelektrode WagistiCx brennt (WIG-Verfahren siehe
DVS-Merkblatt 092 7)) eingeschnirt wird, Bild 1.

Zum stcheren en d aupflichtbogens brennt ein mittels
Hochspannunfsi n geziindetar Hilfslichtbogen {<20 A)

e und Einschnirdase als nichtibertra-

gener Lichtbo ng ionisiert die Strecke zwischen Elektrode
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g wurde von einer Gruppe erfahrensr Fachleute in shrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit ersteflt und wird ats eine wichtiga Erkenntnisquelle zur
Ung en. Der Anwender mufd jewaeils prilfen, wie weit der Inbalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorlisgende Fassung noch gliitig ist.
Eina ng des Deutschen Verbandes fur Schweif3technik .V. und defjenigen, die an der Ausarbeitung beteiligt waren, ist ausgeschiossen.

tragender Lichtbogen} arbeitet dieser mit
stellten Parametern (Plasma- und Schutzg
Schwei3geschwindigkeit).
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Y eines Plasmabrenners, schematisch.

6  Wolframelektrode {Katode)
7 Hillslichtbogenstromquelle und

3 Einschinurdise mit Ziindeinrichtung
Bypassbohning 8 Schweil3stromquelle
Kuhlwasser 8 Plasmalichtbogen
Plasmagas 10 Werkstick

Derzelt findet das Plasmalichtbogenschweif3en vor allem Anwen-
dung beim Schweilen von unlegierten St&hlen, Chromnickel-
stéhlen, Nickel, Nickelleglerungen, Zirkon und Titan, In
Sonderfallen auch fur Aluminium. In Abhangigkeit von den in
Abschnitt 4 vorgestefiten Verfahrensvarianten {assen sich Werk-
stacke im Dickenbereich von 0,01 mm bis etwa 10 mm schwei-
Ben. In der Rege!l wird das Plasmaverfahren machantsiert und in
SchweiBposition PA (w) und PC {q} eingesetzt. Bei manuellem
Einsatz sind auch andere Positionen (blich. Das Verfahren kann
mit und ohne Zusatzwerkstoff eingesetzt werden.

Wie beim WIG-Schweifen wird die Nahtunterseife und gegebe-
nenfalis auch die Nahtoberseite {Schleppdiise) in Abhangigkeit
von den zu schweiBenden Werkstoffen {Formieren siehe Merk-
blatt DVS 0937) geschitzt. Der Vorteil des Plasmalichtbogen-
schweiBens im Vergleich zum WIG-SchweiBen liegt in der
hoheren Leistungsdichte des eihgeschnlirten Lichtbogens. Seine
anndhernd zylindrische Form im Vergleich zu der glockentGrmig
ausgebildeten Form des WIG-Lichtbogens (Kegelwinke!.
Plasma 6% WIG setwa 45% erlaubt vergleichsweise grofere
Abstandsanderungen zwischen Brenner—Werkstiick, ohne daB3
daraus eine Beeintrachtigung der Einbrandtiefe und der Rich-
tungsstabilital des Lichtbogens resultient, gleiche Stromstarken
vorausgesetzt, Bild2. Des weiteren wird dadurch eine ver-
gleichsweise hdhere Schweil3geschwindigkeit erreicht,
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WIG Plasma

+ 1,2 mm
1

20% Querschnittsflachenverdnderung des Lichtbogens l

Bld 2. Strahldivergenz beim WIG- und Plasmalichibogen.

Wie bei allen offensn LichtbogenschweiBBverfahren ftritt auch
beim Plasmalichtbogenschweien optische Strahlung auf, wel-
che das Tragen entsprechender Korperschutzmittel erfordent.

Die Installation sowie die Wartung von SchweiBanlagen dlrien
nur von einer Elektrofachkraft oder unter deren Leitung und Auf-
sicht, den elektrotechnischen Regeln entsprechend, ausgefihrt
werden. Beim Arbeiten mit entsprechenden Geréten sind die
geltenden Normen und Regelwerke und insbesondere die Unfall-
verhiitungsvorschriften zu beachten.

3.1 Anforderungen an die Nahtvorbereitung

Beim Plasma-Stichlochschweilen (siehe Abschnitt 4.3) wird bis
2u Werkstiickdicken von etwa 10 mm in der Regel der 1-Stof3
angewandt. Bei dickeren Werksticken kann eine U-Naht mit ent-
sprechender SteghShe oder eine Y-Naht vorgesehen werden.
Die Wurzel wird dabet mit einem 8-mm-Steg nach dem Plasma-
verfahren geschweiBt und dann meist mit MAG oder UP gefulit.
in selteneren Fallen werden die Flilagen ebenfalls durch Plas-
maschweiflen unter Zugabe von Kaitdrant erstellt. Anzustreben
ist eine moglichst geringe Spaltbreite, die 0,1 x Steghdhe nj
{iberschreiten sclite. Die Nahtbareiche sollen metallisch
trocken, Ol- und fetffrei sein. Bei der Verwendung
schen Reinigungsmitteln sind die entsprechenden SIS
vorschriften zu beachten. Massen die Bauteile gehef

solite das WIG-Vertahren méglichst chne Zusatzwe:
setzt werden. Diese Heftstellen werden (berschwei
versatz bzw. Blechdickenunterschiede k6nnen im Verg

WIG-Schwelf3en grofer sein.

durch giekennzeichnet, daf3
B. 0,3 A} ein rich-
nnt. Mit dem Mikro-
5 ich beispielsweise noch
n imat 0,01 mm bis etwa

4 Verfahrensvarlanten

4.3 Mikroplasmaschweillen

Das Mikroplasmaschweif3en ist
noch bei geringsten Stro@pstarkegerten
tungs- und leistungsstabiler b

plasmaschwelBverfahren
Bauteile mit Werkst{ickdj
1,0 mm verschweil3en.

4.2 Welch-Plasma

eingeschniirten en. Durch eine gernge Plasmagas-
menge erhal eniger stark eingeschniirten Lichtbo-
gen (genn ichte), der sich in bezug auf seine

G-Lichthogen néhert. Vortelthaft gegen-
ren ist eine hohere SchweiBgeschwindig-
eringel ahtbreite und ein genngerer Warmeverzug
s wird 0r Einlagenschweiungen mit und ohne
m und far Mehrlagenschwei3ungen mit Zusatz-

gesetzt.

43 Plasma-StichlochschweiBen

Bei dieser Variante durchdringt der Plasmalichtbogen das We
stiick und bildet eine Schweidse, genannt "Stichloch™. Dies wi
erreicht durch Emdhung der Plasmagasmenge und Anpassu
der Schweilstromstarke an die Werkstuckdicke. Durch digdVo
wirsbewegung des Brenners bzw. des Werkstic i
aufgeschmolzene Werkstoff hinter dem Stichioch a
Oberflachenspannung zusammen und erstarn, Bild
Verfahrensart wird ab siner Blechdicke von etwa 2,5,
mechanisiert geschweiit. Der Stichlocheffekt kann
Blechdicke von t = 2,5 mm genutzt werden.

und Plasmagasmenge im Zusammenwirken mit
bewegqung ein sicheres SchlieBen des Stichloches
fer Ausgasung am Nahtende (Vermeidung der

nellfichere Durchschweiung (gut visuell erfaSbar}
ingnohe SchweiBgeschwindigkeit

© einfache Nahtvorbereitung (1-Stof)

eine geringe Warmeeinbringung

einen geringen Warmeverzug

- keinen bzw. geringen Zusatzwerkstoffverbrauch

4.4 Plasma-Pluspol-SchweiBen

Beim Gileichstrom-Schweilen von Alumintum wird mit plusgepol-
ter Wolframelekirode gearbeitet. Dabei erfolgt die Zerstbrung der
hochschmelzenden Aluminium-Oxidhaut wie beim WIG-Schwei-
Ren {katodische Reinigung). Zu beachten ist auch hier die
vergleichsweise hohere thermische Belastung der Wolframelek-
trode. Aufgrund dessen wird diese Variante in der Praxis an Alu-
miniumwerkstoffen nur bis etwa 4 mm im |-Sto eingesetzt. Im
Gegensatz zum WIG-WaechselstromschweiBen zeichnet sich
diese Variante durch einen ruhigeren Lichtbogen aus.

4.5 Plasma-Wechselstrom-Schweiflen
Diese Variante wird in zwei Gruppen unterteilt:

1, Wachsslstrom-SchweiBen mit konstanter Amplitude und Fre-
quenz.

2. Wechselstrom-Schwei3en mit variabler Hohe bzw. Breite der
einzelnen Stromphasen.

In beiden Fallen kann mit sinus- bzw. rechteckahnlichen (square
wave) Strom/Spannungsformen gearbeitet werden, Bild 4.

Vorteit: Gute katodische Reinigungswirkung bei geringer thermi-
scher Belastung der Elektrode. Bei beiden Varianten wird ein
steiter Nulldurchgang zwischen posiilver und negativer Halbwelle
angestrebt, so daB eine hochfrequente Hochspannungsiberta-
gerung zum sicheren Wiedsrzinden des Lichtbogens entfallt.
Eingesetzt werden beide Varianten an Aluminium-Werkstckdik-
ken bis etwa 10 mm. Im oberen Blechdickenbereich wird - sofern
mdglich — In Position PF {s) mit der Stichlochtechnik gearbeitet.




