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Goed onderhoud aan MIG/MAG
apparatuur verhoogt productiviteit

Van alle lasprocessen wordt het MIG/MAG proces wereldwijd het
meeste toegepast. In deze aflevering van Laskennis Opgefrist vindt
u een aantal handreikingen om het hoofd te bieden aan onderdelen
gerelateerde problemen. Tevens besteden we aandacht aan enkele
belangrijke delen van de apparatuur, waarbij we voorbij gaan aan de
keuze van de stroombron.

Het MIG/MAG proces wordt het meest toegepast omdat deze methode zoveel
voordelen ten opzichte van de andere processen in zich heeft. Enkele hiervan zijn
de hoge productiviteit, gekoppeld aan een constante kwaliteit en een breed scala
van industriéle toepassingen bij veel materiaalsoorten en materiaaldiktes.

Het proces leent zich, door de halfautomatische besturing uitstekend voor een
eenvoudige integratie in een gemechaniseerde-, gerobotiseerde- of automatische
lasstraat. Al deze eigenschappen hebben ertoe geleid dat veel bedrijven het
MIG/MAG lassen alleen al zijn gaan toepassen voor het verkrijgen van een
verbeterde productiviteit.

Beheersbare kosten en een reproduceerbare, verantwoorde kwaliteit zijn hierbij de
sleutelwoorden. De moderne elektronische besturingen hebben er mede toe geleid
dat het MIG/IMAG proces aan het begin van de 21e eeuw één van de meest
toegepaste lasprocessen is. Aan het begin van de tachtiger jaren heeft dit ook al
geholpen bij de introductie van de bekende synergische MIG/MAG installaties.
Synergisch MIG/MAG lassen in zijn meest eenvoudige vorm levert een
besturingssysteem op waarbij, na invoering van bijvoorbeeld de draadsoort en de
draaddiameter de juiste lasparameters automatisch ingesteld worden. Deze
voordelen zijn zeker één van de oorzaken van de populariteit van het proces.
Echter, hoe complex het proces of de stroombron ook moge zijn, het merendeel
van de problemen rond het gebruik van het MIG/MAG lassen zijn terug te voeren
naar de draadaanvoereenheid, het laspistool en het slangenpakket.

De draadaanvoereenheid

Bij het verkrijgen van een succesvolle toepassing van het MIG/MAG proces is dit
wellicht het deel van de installatie, waaraan de minste aandacht besteed wordt. Zo
komt het zelden voor dat de aandrukkracht van de rollen de juiste is voor het
gebruikte draadtype.
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T e et Ook de gekozen draadgeleiding in het

drifrolien slangenpakket, die er toch voor moet
zorgen dat de draad probleemloos van de
draadhaspel naar het laspistool
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Slangenpakket

De verbinding tussen de draadaanvoereenheid en het slangenpakket moet
regelmatig op losse aansluitingen gecontroleerd worden. Dit is vooral zinvol als de
draadgeleiding in het slangenpakket vervangen is.

Losse verbindingen leiden meestal tot oververhittingproblemen, maar veel
belangrijker, de elektrische weerstand zal direct leiden tot een sterk fluctuerende
boogspanning wat weer een directe, negatieve invioed op de laskwaliteit zal
hebben. De gebruikte draadgeleiding moet niet alleen voor de gebruikte draadsoort
en draaddiameter geschikt zijn, maar bovendien van de juiste lengte. In de praktijk
komt het vaak voor dat de lasser de draadgeleiding te kort afknipt, met als gevolg
kans op draadstoringen.

Daarnaast is het regelmatig schoonmaken van de draadgeleiding noodzakelijk.
Een overmatige opeenhoping van vuil als gevolg van draadslijtage in de geleiding
zal zeker leiden tot een noodzakelijke hogere druk op de aandrijfrollen voor het
transporteren van de draad en zal ook zeker draadstoringen tot gevolg hebben.
Niet vaak wordt de druk van de aandrijfrollen zover opgevoerd, dat een vervorming
van de draad optreedt met daardoor weer draadstoringen als gevolg. De
traditionele manier om de draadgeleiding schoon te maken is, deze met behulp
van perslucht schoon te spuiten.

Contacttip

Ook de contacttip, het onderdeel dat er voor zorgt dat de benodigde lasstroom op
de lasdraad overgebracht wordt, verdient de nodige aandacht. In de praktijk komt
het gebruik van een te grote contacttip toch nog regelmatig voor. Voor storingsvrij
lassen is het gebruik van een tip die afgestemd is op de gebruikte lasdraadsoort en
lasdraaddiameter noodzakelijk. Doordat de lasdraad tijdens de doorvoer, slijtage
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aan de tip zal veroorzaken is
een regelmatige vervanging
noodzakelijk.

Veel gebruikers vinden het
verbruik van de vele tips als
gevolg van slijtage of onjuist
gebruik een grote kostenpost.
TWI adviseert voor het
verlengen van de levensduur
van de tip, de onderzijde een
klein stukje te verwijderen (zie
figuur 2). Door de altijd
aanwezige kromming in de
lasdraad als deze van de

De fasdrand heeft de neiging de onderajde van de (i i te sij-
ten. Daoram oo, 3 mm amn & kant vin de Hp verwideren

Fguar 2. Standoard contocttip

i

Figuar 3. In verband met de lagere losstroom bif het kortsluithoog lossen, is

het nan te bevelen de contactbuis iets wit het gosmondstok te laten steken.

haspel afgewikkeld wordt, zal
de boring in de contacttip
elipsvormig uitgesleten worden.
Door nu circa 3mm te
verwijderen, zoals in figuur 2
aangegeven, wordt dit
voorkomen en wordt de
levensduur verlengd.

Figuur 4. Bij gebruik vin een hoge lasstroom, zoals in het sproeibooggebied is

het oan te bevelen de contoctbuis jets binnen het gosmondsiuk te ploatsen.

Gasmondstuk

Het laatste onderdeel van de lastoorts waaraan de nodige aandacht besteed dient
te worden is het gasmondstuk. Allereerst moet deze zo schoon mogelijk en vrij van
lasspatten gehouden worden. Is dit niet het geval, dan zullen de aanwezige
spatten turbulentie in de gasstroom veroorzaken, waardoor de kans op poreusheid
in de las toeneemt.

Een kleine hoeveelheid anti spat spray kan hierbij eventueel helpen. Overmatig
inspuiten met anti spat spray moet echter vermeden worden, omdat hierdoor de
kwaliteit van de las negatief beinvloed kan worden. Ook het model van het
gebruikte gasmondstuk is van belang, omdat deze in grote mate bepaald wordt
door de gebruikte lasspanning en lasstroom. Zo is voor het kortsluitbooglassen een
gasmondstuk met een wat conische vorm, waarbij de contacttip iets uitsteekt, de
beste oplossing. Bij het lassen met hoge lasstromen, zoals bij voorbeeld bij het
hoogvermogen lassen moet een gasmondstuk van voldoende afmetingen gekozen
worden, waarbij de contacttip iets teruggetrokken in het mondstuk wordt geplaatst.

Samenvatting

Het succes van het MIG/MAG proces is in grote mate afhankelijk van een goede,
constante draadsnelheid. Deze kan beinvioed worden door het niet goed
functioneren van de draadaanvoereenheid, de lastoorts en het slangenpakket, met
alle negatieve effecten van dien. Door dagelijks gedurende slechts een korte tijd de
nodige aandacht te besteden aan de conditie en instelling van deze onderdelen
van de lasinstallatie, zal door het sterk verminderen van hinderlijke draadstoringen
een merkbare stijging van de productiviteit optreden.
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Deze aflevering in de rubriek 'Laskennis opgefrist' is een bewerking van 'Job Knowledge for welders
Part 63' uit TWI Connect door Dick Lafébre.

Inlichtingen

Nederlands Instituut voor Lastechniek
Boerhaavelaan 40

2713 HX Zoetermeer

Website: www.nil.nl

e-mail: info@nil.nl

Informatie en advies van het NIL wordt verstrekt in goed vertrouwen en is gebaseerd op de huidige stand der technische
kennis. Er kan geen garantie verleend worden aan de resultaten of effecten door toepassing van de informatie van deze
website. Ook kan er geen verantwoordelijkheid of aansprakelijkheid geaccepteerd worden voor iedere vorm van verlies of
schade .
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