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MIG/MAG-lassen met massieve draad

Apparatuur voor het MIG/MAG lassen

Het MIG/MAG proces is een veelzijdig proces dat toepasbaar is voor het lassen van zowel dunne plaat als
dikwandige werkstukken.

Er zijn diverse benamingen voor dit lasproces. De afkorting GMAW (Gas Metal Arc Welding) is afkomstig uit de
Verenigde Staten, MIG is de afkorting van Metal Inert Gas en eigenlijk dus alleen correct bij toepassing van inerte
beschermgassen (argon of helium). Bevat het beschermgas actieve componenten (zuurstof en koolzuurgas) dan
dienen we te spreken over MAG (Metal Active Gas).

Omdat aanvankelijk voor het lassen van staal vooral koolzuurgas werd toegepast, wordt nog veelvuldig gesproken
over CO2 lassen. In de ISO en EN normen wordt onderscheid gemaakt tussen proces 131 (MIG) en proces 135
(MAG).

Het proces kan een hoge productiviteit leveren, maar soms kunnen vraagtekens worden gezet bij de kwaliteit van
het geleverde werk. Om bevredigend werk te kunnen leveren moeten lassers beslist voldoende kennis hebben van
de te gebruiken apparatuur en de eisen die het lasproces aan de juiste toepassing daarvan stelt. De lassers dienen
met name het belang in te zien van een goede instelling van alle parameters en doelmatig onderhoud van alle
onderdelen van de installatie.

Belangrijkste onderdelen

De relatief dunne lasdraad wordt aangevoerd van de haspel door middel van het draadaanvoermechanisme. De
lasboog wordt getrokken tussen het draadeinde en het werkstuk. De belangrijkste onderdelen van de lasinstallatie
zijn:

e de stroombron -

e de draadaanvoereenheid

e het slangenpakket M
e het laspistool p—r—— |

De boog en het smeltbad worden beschermd tegen inwerking van de omgevingslucht door een beschermgas.
Hierdoor is het mogelijk, in tegenstelling tot bij het lassen met beklede elektroden, gebruik te maken van
onbeklede draad. Het ontbreken van een slakende bekleding betekent wel dat de te lassen naad vooraf grondig
dient te worden gereinigd. Dit kan met een staalborstel gebeuren als het oppervlak al betrekkelijk schoon is of met
een handslijpmachine voor het verwijderen van eventuele walshuid en roest. Nog een belangrijk stuk gereedschap
is een tang om het einde van de draad op een correcte wijze af te knippen.

Stroombron

Het MIG/MAG-lassen gebeurt met gelijkstroom (DC+). De stroombron heeft een zogenaamde vlakke karakteristiek
en wordt dan ook wel CP (Constant Potential) of CV (Constant Voltage) stroombron genoemd, hetgeen slaat op de
verhouding tussen de spanning en de stroomsterkte die door de stroombron bij het lassen wordt geleverd. Bij
MIG/MAG wordt de stroomsterkte in feite bepaald door de ingestelde draadaanvoersnelheid. De booglengte wordt
bepaald door de ingestelde spanning. De afbrandsnelheid wordt bij kleine variaties in de afstand tussen het
laspistool en het werkstuk, draadaanvoer en wisselende plaatsen van stroomoverdracht in het contactmondstuk,
automatisch bijgestuurd. Als bijvoorbeeld de boog tijdelijk korter wordt, zal de boogspanning lager worden en de
lasstroom kortstondig toenemen zodat de draad versneld afsmelt en zodoende de oorspronkelijk ingestelde
booglengte toch weer behouden blijft. Het omgekeerde zal gebeuren bij een plotselinge vergroting van de lengte
van de boog.

Er is een ruim marktaanbod van MIG/MAG-stroombronnen in diverse bereiken.

Er bestaat onderscheid in de wijze van druppeloverdracht bij het afsmelten van de lasdraad:

e kortsluitboog (dip transfer)
e open boog (spray transfer)
e pulsboog (pulse transfer)

De kortsluitboog, het lassen in een laag stroombereik, wordt toegepast voor dunne plaat en voor lassen in verticale
positie. Materiaaloverdracht vindt plaats als het gesmolten draadeinde contact maakt met het smeltbad. Daar de
lasparameters variéren van circa 100A bij 17V tot 200A bij 22V (voor draaddiameter 1,2 mm) zijn de
stroombronnen met in de regel een bereik tot 350A hiervoor ruim voldoende bemeten. Een smoorspoel zorgt voor
de afvlakking van stroompieken als de draad contact maakt met het smeltbad (te hoge stroompieken zijn de
belangrijkste oorzaken voor spatten). Bij moderne stroombronnen wordt de inductie voor het verkrijgen van een
rustige boog en regelmatige materiaaloverdracht automatisch geregeld.



Open boog

Bij het open booglassen geschiedt de materiaaloverdracht in de vorm van
fijne druppels zonder dat de draad contact maakt met het smeltbad. De
hoogte van de lasstroom en de spanning voor het handhaven van een open
boog moet groter zijn dan bij het kortsluitbooglassen. Zoniet, dan raakt de
draad nog af en toe het smeltbad. Kenmerkende lasparameters voor een
draad van 1,2 mm diameter liggen tussen 250A bij 28V en 400A bij 35V.
Voor een hoge neersmeltsnelheid moet de stroombron een aanmerkelijk
hogere capaciteit hebben: tot 500A.

Het pulsboog lassen biedt de mogelijkheid van een kortsluitvrije
druppeloverdracht met gemiddelde stroomsterkten onder het niveau van het
open booglassen. Piekstromen met frequenties tussen 25 en 100Hz worden ~#
toegepast om de druppel van het draadeinde los te maken voordat '
kortsluiting met het smeltbad kan optreden. -
Omdat de regeling van de boog en de gewenste materiaaloverdracht zorgvuldige mstellmgen vereist van de
waarden bij puls- en basisstroom, is een meer geavanceerde stroombron noodzakelijk. Synergische
pulserende MIG/MAG stroombronnen worden in de fabriek vooraf voor bepaalde toepassingen
geprogrammeerd, zodat voor de lasser automatisch de juiste pulsparameters ingesteld blijven bij variaties in
de draadaanvoersnelheid.

Tabel 1 geeft bereiken voor stroom en spanning bij diverse draaddiameters bij zowel kortsluitboog als open
booglassen.

Tabel 1. Storm en spanningswaarden voor diverse draaddiameteres bij het kortsluitbooglassen en

het lassen met open boog

Kortsluitboog Open boog

Draad dia [mm)] Stroom [A] Spanning [V] Stroom [A] Spanning [V]

0,6 30 -80 15-18

0,8 45 - 180 16- 21 150 - 250 25-33

1,0 70 - 180 17 - 22 230 - 300 26-35

1,2 100 - 200 17 - 22 250 - 400 27 - 35

1,6 120 - 200 18- 22 250 - 500 30 -40
Draadaanvoersysteem

De constructie van het draadaanvoermechanisme en de wijze waarop de draad wordt aangevoerd is maatgevend
voor de stabiliteit van het lasproces en de mogelijkheid om een contante laskwaliteit te kunnen leveren. Aangezien
het systeem in staat moet zijn om de draad storingvrij door te kunnen voeren, moet speciaal aandacht worden
geschonken aan de draadaanvoerrollen en de draadgeleiders. Er zijn drie verschillende groepen
draadaanvoersystemen:

e met drukrollen
e push-pull-systemen
e pistolen met aangebouwde draadhaspel

Het gebruikelijke draadaanvoersysteem bestaat uit een stel aanvoerrollen waarbij de ene rol van een groef is
voorzien en de andere rol glad is. De veerdruk op de rollen moet niet te groot worden anders wordt de draad
gedeformeerd en dat kan een slechte stroomoverdracht in het contactmondstuk veroorzaken. Bij verkoperde
draden zal een te hoge druk op de rollen of gebruik van gekartelde rollen het risico van beschadiging van de
koperlaag verhogen. Door afschilfering van koperdeeltjes kan verstopping optreden in de draadgeleider en het
contactmondstuk.

Voor een storingvrije aanvoer van zachte draad, zoals bij aluminium, worden tandemsystemen (met twee sets
rollen) aanbevolen om vervorming van de draad tegen te gaan.

Bij dunne aluminium draden, met een kleinere diameter dan 1 mm, wordt bij voorkeur gebruik gemaakt van een
push-pull systeem. Hierbij is een extra set rollen in het laspistool ingebouwd die meehelpt om de draad door het
slangenpakket te trekken. Nadelen van een dergelijk systeem zijn de grotere omvang en een minder goede
hanteerbaarheid van het pistool. Kleinere draaddiameters kunnen ook geleverd worden op een kleine spoel die
direct op het laspistool wordt bevestigd. Bij kleinere spoelen zijn de draadkosten wel enigszins hoger.



Draadgeleider

De draadgeleider heeft normaliter een maximale lengte van 5 meter en moet om een gelijkmatig draadtransport te
kunnen garanderen zo kort en recht mogelijk worden gehouden. Voor grotere lengtes van het slangenpakket kan
een push-pull tussenstation worden toegepast. De draadgeleider kan zijn vervaardigd uit spiraalvormig gewonden
staaldraad voor harde lasdraden (staal, roestvaststaal, titaan, nikkel) of glad PTFE voor zachte lasdraden
(aluminium, koper).

Laspistool

Behalve het geleiden van de draad in de richting van de lasnaad heeft het laspistool nog twee belangrijke functies:
namelijk overdracht van de stroom op de lasdraad en toevoer van gas ter bescherming van de boog en het
smeltbad.

Er bestaan twee typen laspistolen: 'lucht'gekoeld en watergekoeld. Bij de zogenaamde luchtgekoelde pistolen
wordt de koeling bewerkstelligd door het beschermgas dat het pistoollichaam passeert en het mondstuk voor
oververhitting moet vrijwaren. Dergelijke pistolen hebben dan ook een beperkte capaciteit voor stroomsterkte en
inschakelduur en zijn alleen geschikt voor het lichtere werk. Hoewel 'lucht'gekoelde pistolen leverbaar zijn met een
capaciteit tot 500A, hebben voor hogere belastingen watergekoelde pistolen de voorkeur, met name bij een
langere inschakelduur.

De stroom wordt op de lasdraad overgedragen door middel van de contactbuis waarvan de boring iets groter moet
zijn dan de draaddiameter. De inwendige diameter voor draaddiameter 1,2 mm varieert bijvoorbeeld van 1,4 tot
1,5 mm.

Omdat een te groot gat de stroomoverdracht negatief zal beinvioeden moeten contactbuizen regelmatig
gecontroleerd worden en indien nodig worden vervangen bij te grote slijtage. Contactbuizen van gelegeerd koper
(met chroom en zirkoon) zijn harder dan van ongelegeerd koper en gaan langer mee, met name bij het open boog
en pulsboog lassen.

De hoeveelheid beschermgas wordt ingesteld naar mate van de doorstroomopening van het gasmondstuk en de
afstand van het pistool tot het werkstuk en ligt in de regel tussen de 10 en 30 liter per minuut. Het gasmondstuk
dient regelmatig te worden gereinigd om de spatten te verwijderen die anders poreusheid van de las kunnen
veroorzaken. Anti-spat spray kan nuttig zijn om vastzetting van lasspatten aan het mondstuk tegen te gaan en is
in het bijzonder effectief bij automatisch lassen en bij lasrobots.

Persoonlijke beschermingsmiddelen
Bij het MAG-lassen moet een donkerder lasglaasje worden gebruikt dan bij dezelfde stroomsterkte bij het lassen
met beklede elektroden. Zie tabel 2 voor aanbevolen filternummers.

Tabel 2. Filternummers bij het MIG/MAG-lassen

Lasstroom [A]

Filternummer MIG zware metalen MIG lichte metalen MAG

10 < 100 <100 < 80

11 100 - 175 100 - 175 80 - 125
12 175 - 300 175 - 250 125 - 175
13 300 - 500 250 - 350 175 - 300
14 > 500 350 - 500 300 - 500
15 > 500 > 450




Het eerste patent voor het gasboog lassen met een afsmeltende elektrode, die gemechaniseerd werd aangevoerd,
stamt uit de Verenigde Staten en is in 1949 afgegeven voor het lassen van aluminium. De boog en het smeltbad,
verkregen uit een blanke massieve draad, werden beschermd tegen inwerking vanuit de atmosfeer door helium,
een gas dat daar in die tijd in ruime mate voorhanden was. Vanaf 1952 kreeg het proces ook in Europa betekenis
voor het lassen van aluminium met argon als beschermgas, en voor het lassen van koolstofstaal met gebruik van
koolzuurgas. Het MIG-lassen van aluminium is tot op de dag van vandaag een uitstekende methode voor het
lassen van dikke aluminiumplaat in horizontale positie, in enkele of meerdere lagen.

Bij gebruik van CO, en argonmengsels met CO, en ook O, spreken we over MAG-lassen, het beschermgas is dan
immers actief door zijn oxiderende componenten. Bij ijzerlegeringen hebben de oxiderende componenten in het
beschermgas een positieve invloed op de materiaaloverdracht van de draad naar het smeltbad. Bij vloeistoffen
worden de atomen bijeen gehouden door onderlinge krachten. Zuurstof is in het bijzonder een werkzaam middel
om de oppervlaktespanning van vloeibaar ijzer te verminderen en het afstoten van de vloeibare druppel te
bevorderen.

Het MIG/MAG-lassen verdrong in de loop der jaren merendeels het lassen met beklede elektroden, omdat het door
de hogere neersmeltsnelheden en betere efficiency kostenbesparend werkte.
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Bij het MIG/MAG-lassen wordt evenals bij het lassen met
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de elektrode bij MIG/MAG-lassen bestaat uit een dunne
draad, die van een haspel wordt afgewikkeld. Omdat er
sprake is van een continue mechanische draadtoevoer wordt
het proces ook wel aangeduid als halfautomatisch lassen.

=

Wijze van materiaaloverdracht

Er zijn verschillende vormen waarop de materiaaloverdracht van de draad naar het smeltbad plaats vindt. Deze
procesvarianten bepalen grotendeels de toepassingsgebieden van het proces.

De belangrijkste vormen van druppelovergang zijn:

e kortsluitboog
e sproeiboog
e pulsboog

De kortsluitboog en de pulsboog worden toegepast bij het lassen bij lagere stroomsterktes en het sproei
booglassen (open boog) bij hoge lasstromen.

Bij het kortsluit booglassen komt het gesmolten draadeinde in aanraking met het smeltbad. Op het moment van
contact dooft de og en loopt de stroom rechtstreeks door de draad en een brug van gesmolten metaal. Hierbij
loopt de stroom sterk op en smelt het draadeinde af. Er ontstaat opnieuw een boog. Materiaaloverdracht vindt dus
plaats tijdens kortsluitingen, waarbij de stroomsterkte sterk toeneemt. Dit gebeurt als een lage spanning is
ingesteld.

Voor een 1,2 mm draad varieert de spanning van 17 V (bij 100 A) tot 22 V (bij 200 A).

Om spatvorming te beperken zullen de spanning en de inductie in relatie met de draad aanvoersnelheid goed met
elkaar moeten worden afgesteld. De inductie of smoorspoelwaarde is belangrijk voor het tegengaan van een te
hoog oplopen van de stroomsterkte tijdens de kortsluitingen.

Voor het open boog of sproei booglassen is een veel hogere spanning vereist om te verzekeren dat de draad geen
contact maakt met het smeltbad, dat wil zeggen niet in het kortsluit booggebied wordt gelast. Voor een 1,2 mm
draad moet de boogspanning vanaf ongeveer 27 V (250 A) tot 35 V (400 A) worden ingesteld. Het gesmolten
metaal aan het draadeinde gaat naar het smeltbad over in de vorm van fijne druppels (met een doorsnede ter
grootte van ongeveer de draaddikte en kleiner). Er is echter een minimale stroomsterkte, de kritische
stroomsterkte, waaronder de druppels niet krachtig door de boog worden geprojecteerd. Als er wordt getracht
onder deze kritische waarde van de stroomsterkte in het open booggebied te lassen zijn de krachten in de boog
onvoldoende en worden te grote druppels aan het draadeinde gevormd. Deze druppels met een groot volume

gaan onregelmatig door de boog onder invloed van de zwaartekracht.



De pulsboog

De pulsboog werd ontwikkeld als methode om een stabiele boog te verkrijgen in een laag stroombereik - onder de
kritische waarde - en om kortsluitingen en spatvorming te vermijden. Bij het pulserend lassen wordt
materiaaltransport met een open boog verkregen. Elke stroompuls moet voldoende krachtig zijn om een druppel af
te schieten.

Voor het lassen van roestvaststaal wordt het pulserend lassen toegepast vanaf 2 mm plaatdikte. Van belang hierbij
zijn de lage warmte-inbreng met als gevolg minder vervorming, de geringe afbrand van legeringelementen, geen
opkoling en een glad lasuiterlijk en weinig of geen spatten.

Voor aluminium kan handmatig puls-MIG-lassen worden toegepast bij materiaaldiktes boven 3 mm. Behalve voor
het in positie lassen heeft deze variant boven 10 mm dik aluminium geen voordelen meer ten opzichte van het
open booglassen, waarvoor in principe geen bovengrens geldt.

Kortsluit booglassen van aluminium wordt afgeraden. Bij de optredende kortsluitingen dooft de boog en is er ook
geen reinigende werking. Bij puls-MIG blijft de boog branden en wordt de hoogsmeltende aluminiumoxidehuid
onder invloed van het ionenbombardement vanuit de boog doorbroken. Een bijkomend voordeel is dat met
pulserend lassen een grotere lasdraaddikte kan worden toegepast, dit verlaagt de storingsgevoeligheid bij het
lassen met zachtere draad.

Synergisch pulsen is de benaming voor een speciale manier van regeling die de stroombron laat werken voor een
gekozen draaddiameter en draadsamenstelling, waarbij de pulsfrequentie is ingesteld voor een bepaalde
draadsnelheid.

Het beschermgas

Behalve de bescherming van de boog en het smeltbad vervult het beschermgas een aantal belangrijke taken:
vorming van het boogplasma door ionisatie;

stabilisatie van het aangrijpingsvlak van de boog op het werkstukoppervlak;

het verzekeren van een rustige materiaaloverdracht van de gesmolten druppels van de draad naar het smeltbad.
Het beschermgas heeft dus een belangrijke invioed op de boogstabiliteit, de materiaaloverdracht en het gedrag
van het smeltbad, in het bijzonder de inbranding. Ook is het medebepalend voor de samenstelling en hoeveelheid
lasrook en het lasuiterlijk. De metallurgische en mechanische eigenschappen van de las kunnen in belangrijke
mate worden beinvloed door de afbrand van legeringelementen en opname van zuurstof, stikstof en koolstof.
Voor algemene toepassing voor het lassen van staal worden argonmengsels met zuurstof en CO2 gebruikt. Er zijn
ook speciale menggassen die naast argon ook helium bevatten.

De beschermgassen die gewoonlijk voor de verschillende materialen worden gebruikt zijn:
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Argonmenggassen zijn in vergelijking tot CO, minder kritisch voor de ingestelde parameters en bieden een fraaier
lasuiterlijk met minder spatverliezen bij het kortsluitbooglassen. Er is wel een groter risico voor bindingsfouten
omdat de in het werkstuk ingebrachte warmte lager is.

De bescherming tegen inwerking vanuit de atmosfeer is bij gebruik van CO, wel beter dan bij het lassen met
argonmenggassen. Dit heeft zijn oorzaak in de ontleding van het kooldioxidegas in koolmonoxide en zuurstof,
waardoor de omringende lucht wordt weggedrongen. Bij argonmenggassen verkleint een hoger percentage CO, te
kans op poreusheid. Een stijgend zuurstofgehalte maakt het smeltbad dunner vloeibaar. Dit heeft een gladder
uiterlijk van de las tot gevolg, maar vergroot ook de kans op bindingsfouten.

Daar 100% CO, minder goede laseigenschappen heeft en niet goed werkt in het open boog- en het
pulsbooggebied vanwege de tegenwerkende krachten van de boog worden dan ook als regel argonmenggassen
toegepast.



Lasapparatuur
MIG/MAG-lasinstallaties zijn leverbaar in diverse uitvoeringen, aangepast aan de toepassing en de aard van
de werkzaamheden. Bij een compactinstallatie is het draadaanvoermechanisme ingebouwd in de kast
samen met de stroombron. Daarnaast zijn er de

gescheiden installaties, waarbij de draadaanvoerkast op
afstand van de stroombron kan worden gebruikt. Voor het
lassen van de zachtere aluminiumdraad biedt het push-pull
systeem, met draadaanvoerrollen in zowel in de draadkast als
in het pistool voordelen. De capaciteit van de stroombron
wordt bepaald door de te lassen materiaalsoort en dikte.
Ontwikkelingen in de elektronica hebben een grote invlioed
gehad op het bedieningsgemak en onderhoudsvriendelijkheid
van de apparatuur. Boven ongeveer 250 A (bij 60%
inschakelduur) wordt een watergekoeld pistool aanbevolen.
Lichtere apparatuur is beperkt voor het lassen van staal tot
circa 5 mm plaatdikte met draaddiameter 1,0 mm.

Toepassingen

Het MIG/MAG-lassen met massieve draad vindt brede toepassing in de lassende industrie en heeft daarbij
ongeveer een aandeel van 50% van alle soorten lastoevoegmateriaal. Vergeleken met het lassen met beklede
elektroden biedt het proces voordelen in termen van flexibiliteit en efficiency (hoge neersmeltsnelheden)en het
proces leent zich goed voor (low-cost) mechanisatie en (flexibele) automatisering, zoals het lassen met robots.
Het MIG/MAG-lassen met massieve draad heeft de laatste jaren nog weer nieuwe impulsen gekregen door de
introductie van hoogvermogen MAG-lassen, processen met verhoogde neersmeltsnelheid zoals T.I.M.E.
(Transferred Ionized Molten Energy) en Rapid Melt.

Bij deze lasprocessen wordt in het open-booggebied met een grote uitsteeklengte en met een hoge
stroomsterkte en hoge draadsnelheden tot meer dan 15 m/min gelast bij gebruik van viercomponenten
beschermgassen. De gassen bestaan uit argon met helium, bevatten 8% - 25% CO, en een gering percentage
zuurstof (0,5 - 3%). Deze processen zijn economisch interessant voor het lassen van zware constructies,
waarbij met minder lagen kan worden volstaan en met name waar mechanisatie kan worden toegepast.

Bij het lassen is ook de stand van het pistool ten opzichte van de lasrichting van invloed. Slepend lassen geeft
een betere inbranding, maar het zicht op het smeltbad is minder dan bij stekend lassen. We dienen dus wel te
beseffen dat om te kunnen voldoen aan de heden ten dage gestelde kwaliteitseisen de lasser goed opgeleid en
gekwalificeerd dient te zijn voor de door hem te verrichten werkzaamheden. In het verleden is dit te vaak over
het hoofd gezien, hetgeen zelfs heeft geleid tot een slechte reputatie en acceptatie van dit lasproces. Het
MIG/MAG-lassen vergt een behoorlijke mate van vakmanschap. Het proces stelt immers tijdens de uitvoering
hoge eisen aan de handvaardigheid en concentratie van de lasser.




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/MAG 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 st e
MIG/MAG proces is dit wellicht het deel van de installatie, iy :
waaraan de minste aandacht besteed wordt. Zo komt het zelden ¥
voor dat de aandrukkracht van de rollen de juiste is voor het

gebruikte draadtype. Ook de gekozen draadgeleiding in het Braigeicive o bt
slangenpakket, die er toch voor moet zorgen dat de draad ik i
probleemloos van de draadhaspel naar het laspistool .

getransporteerd wordt, is vaak van het verkeerde type. — o
Daarnaast is de lengte vaak niet goed - te kort of te lang - en { )

past de inwendige diameter niet bij de gebruikte lasdraad. * - : - 4
De tijd die geinvesteerd wordt in een zorgvuldige keuze en ’ N

voorbereiding van deze onderdelen zal uiteindelijk leiden tot een
kwaliteitsverbetering en een tijdsbesparing door het beperken
van draadstoringen. Een goede voorbereiding en het gebruik van
de juiste onderdelen zal zeker leiden tot een constante
draadaanvoer en daardoor een constante, correcte lasstroom.
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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 gecomprimeerde lucht 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 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 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.

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.
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Samenvatting

Het succes van het MIG/MAG proces is in grote mate afhankelijk van een goede, constante draadsnelheid. Deze
kan beinvloed 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.

Voor alle produkten van GYS: www.gyf.fr
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