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In deze vierde
voorlichtingsfiche rond
aluminium vindt u het
vervolg op TIGassen
(lasuitvoering, lasfouten,
insluitsels en andere
lasfouten) en het eerste

deel over MIG/MAG-

lassen (met o.a. historiek,
principe, booglypes en
PulsMIG-apparatuur en
beschermgassen).

Door Ir. R. Vennekens, EWE,
FWeldl, Belgisch Instituut voor
Lastechniek

Ing. B. Verstraeten, IWE, Belgisch
Instituut voor Lastechniek

Ing. K. Broeckx, EWE, Belgisch
Instituut voor Lastechniek

TIG-LASSEN:
LASUITVOERING

Voordat met het lassen wordt
begonnen moet de juiste elekirode-
en cupdiameter, stroomsferkre,
gasflow en het type en de diameter
van het toevoegmateriaal worden
gekozen. Richtlijnen voor deze
keuze worden gegeven in tabel
11. De volgende aanbevelingen
betreffen uitsluitend het handmatig
TIGassen:

- De boog zoveel mogelijk op
losnaadflank of reeds gelegde las

VOORLICHTINGSFICHE ALUMINIUM — DEEL IV

15 - 30°

70-85°

Figuur 15 indien toevoegmateriaal wordt gebruikt zal men de lasdraad onder een hoek van 15 & 30 © aan de rand van het
smeltbad toevoegen (alle doc.: Marc Martens)

ontsteken.

- Na het vormen van een smeltbad
wordt de foorts mef regelmatige
snelheid al dan niet onder
toevoegen van lasdraad ‘stekend’
voortbewogen in de richting van
de lasdraad. De hoek tussen
lastoorts en werkstuk bedraagt
ongeveer 80° (70-85), zie figuur
15

- De booglengte mag variéren van
3 tot 7 mm.

- Indien toevoegmateriaal wordt
gebruikt dan zal men de lasdraad
onder een hoek van 15 A 30° aan
de rand van het smeltbad
foevoegen, zie figuur 15.

- De |05Toevoegdgrood mag de
elekirodepunt niet raken, omdat er
anders vervuiling en/of afsmelten
van de elekirodepunt opireedt.
Tevens veroorzaakt een vervuilde

elekirodepunt een onstabiele boog.
- Het afsmeltende stoafeind van
het toevoegmateriaal moet steeds
in de beschermende gasatmosfeer
van de boog blijven, omdat anders
oxidatie onfstaat.

- Het uviteinde van de
foevoegdraad moet na een
onderbreking worden afgeknipt,
omdat het viteinde van c?e draad
geoxideerd kan zijn.

- Bij het verbreken van de boog,
feruglopen op de naadflank of de
reeds gelegde las om
kratervorming en scheuren te
voorkomen.

— Beter is nog om gebruik te maken
van een lasinstallatie mef
ingebouwde kratervuller, die zorgt
voor een automatische
stroomafname bij het stoppen.

~ Bij het herstarten moet cﬁe

Figuur 16: een vaak voorkomend verschijnsel bij het leggen van grondlagen is het doorzakken van de oxidehuid in de doorlassing,
waardoor op de rénigenfilm een aantekening ontstaat die voor een onvoldoende doorlassing kan doorgaan
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eventueel aanwezige krater eerst
worden uitgeslepen of gefreesd, dit
om eventuele kraterscheurties fe
verwijderen, en om een foutloze
aanvloeiing te bereiken. Daarna
dient men fe borstelen met een
roestvast stalen borsfel.

— Bij hef lassen in meerdere lagen
moet de voorgaande laag worden

HET AFSMELTENDE STAAFEIND
VAN HET TOEVOEGMATERIAAL
MOET STEEDS IN DE
BESCHERMENDE GASATMOSFEER
VAN DE BOOG BLIJVEN, ANDERS
ONTSTAAT OXIDATIE

geborsteld (roestvast stalen borstel)
voordat met de volgende laag
wordf begonnen.

- De las moet een glanzend
viterlijk hebben met aan
weerszijden van de las een
zilverkleurige zone.

- Een dof losuiterlijk en het
ontbreken van de zilverkleurige
zone wijzen erop dat de
gosbesckwerming en/of de reiniging
nief optimaal is geweest.

~ Bij aluminiumlegeringen die een
warmtebehandeling hebben
ondergaan, is het belangrijk om de
voorgeschreven interpass
femperatuur aan te houden.

- Laat de las in rustige lucht
afkoelen, pas op voor focht. Een te
snelle afkoeling kan aanleiding
geven fot scheuren.

TYPISCHE LASFOUTEN

Deze problematiek wordt tevens

uitvoerig behandeld in de CDROM
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In principe kunnen alle TIG-
lasfouten die voorkomen bij het
lassen van andere materialen
[staal, roestvast staal) ook bij
aluminium opireden.

Een aantal lasfouten is echter
fypisch voor aluminium zoals:
porositeit, bindingsfouten,
warmscheuren en insluitingen van
oxiden.

Het ontstaan van porositeit,
Wormscheuren, insluiﬂngen van
oxiden en bindingsfouten werd
reeds behandeld in deel | van
deze reeks.

Enkele prob|emen uit de rokmk
zullen worden behondelcfm het
laatste deel van deze reeks.

(Zie tabel 14 - Foute lasuitvoering]

INSLUITSELS

Aluminiumoxide heeft een smeltpunt
van ca. 2.000 °C zodat dit bij het
lassen in het smeltbad terecht kan

komen. De reinigende werking van
de boog kan deze oxiden wel voor
een deel verwijderen, maar bij het

TEVENS KUNNEN
BINDINGSFOUTEN ONTSTAAN BIJ
HET ONVOLDOENDE BORSTELEN
VAN DE NAADFLANKEN, OOK
TUSSEN DE VULLAGEN, DOORDAT
DE ONVOLDOENDE VERWIJDERDE
OXIDEHUID DE AANVLOEIING
VAN HET LASMETAAL
BEMOEILIJKT

onvoldoende weghalen van de
oxiden voor het lassen zullen resten
achterblijven en als slierfen op een
rénigenfilm zichtbaar zijn. De
oorzaken kunnen ook feruggevoerd
worden tof een onvoldoende
gasbescherming of het niet dicht
Zijn van het gassysteem. Porositeit
of oxide-insluitingen treden dan ook
meestal gelijktijdig op.

Een nog wel vaak voorkomend
verschijnsel bij het leggen van
grondlagen is het doorzakken van
de oxidehuid in de doorlassing,
waardoor op de réntgenfilm een
aantekening onfsfaat die voor een
onvo|doen§e doorlassing kan
doorgaan. In figuur 16 is dat
weergegeven. De remedie is hef
breken van de kanten aan de
onderziide en van de plaat
waardoor het oxide beter kan
wegvloeien.

ANDERE LASFOUTEN

— Onvoldoende doorlassing

Deze freedt voornamelijk op bij
een te lage lasstroom, eventueel in
combinatie met een te geringe
vooropening en fe geringe

Tabel 14: foute lasuitvoering
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Een te lange boog
resulteert in een kleinere
inbrand, randinkarteling
en een onvoldoende
gasbescherming.

Dit laatste resulteert in
een poreuze las.

Door een te vlakke toorts-
positie wordt buitenlucht
aangezogen, wat
resulteert in oxide
insluitsels.

Een gekantelde lastoorts
ten opzichte van de
lasrichting leidt tot een
asymmetrische las en
randinkarteling.

Een foutieve toortspositie
ten opzichte van de naad
leidt tot foutief
gepositioneerde doorlas
met doorlasfouten als
gevolg.

Wanneer het toevoeg-
materiaal niet in de gas-
bescherming blijft zal
oxidatie van het draad-
uiteinde ontstaan. Dit kan
leiden tot oxideinsluitsels
in de las.

Door contact met het
smeltbad kan een deel
van de wolfram elektrode
afsmelten met wolfram
insluitsels van de las als
gevolg.
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openingshoek bij afgeschuinde
naden. Het hiervoor genoemde
onvoldoende doorzakken van de
oxidehuid kan eveneens een
schijnbare onvoldoende
doorlassing te zien geven. Door
een nief juiste houding van de
lastoorts Lon de boog feveel op
één kant gericht staan en zo
resulteren in een onvoldoende
doorlassing. Een andere corzaak
kan zijn: een onjuiste afstemming
van de lasparameters, d.w.z, de
lasstroom fe laag en/of een te
hoge lassnelheid.
- Te zware doorlassing
Door een onjuiste afstemming van
de lasparameters, te weten:
lassiroom fe hoog, lassnelheid fe
laag. Bij het TiG-assen kan de
koe?ende werking door
foevoegmateriaal fe gering zijn of
is de vooropening fe groof.
- Randinkarteling
Wanneer met een te lange boog
wordt gelast (grofe boogspanning)
wordt de warmte van de Eoog fe
veel gespreid. Dat kan bij
hoeklassen leiden fot
randinkarteling aan de staande
kant. Een nief correct houden van
de lastoorts, waardoor de boog te
veel op &én zijde is gericht kan
hetzelfde effect veroorzaken. Bij het
leggen van vullagen in stompe
naden kunnen inwendige
randinkartelingen onfstaan.
- Bindingsfouten
Ook hiervoor geldt dat in verhouding
mef te weinig energie-inbreng wordt
gelast. Oorzaken zijn:
-Er wordt te veel toevoegmateriaal
in de las gebracht
-Er wordt een te dikke draad
gebruikt
-De lasstroom is te laag
-De voortloopsnelheid is te hoog
-Er wordt te veel op het lasbad
gelast
Tevens kunnen bindingsfouten
onfstaan bij het onvoldoende
borstelen van de naadflanken, ook
tussen de vullagen, doordat de
onvoldoende verwijderde
oxidehuid de aanvloeiing van het
lasmetaal bemoeilijkt.

BIL-KATERN

Draadaanvoerunil

Koelsysieem

Redudet

wendiel

Barachsnicgas

Weerksiuk

Figuur 17 bij het MIGHassen wordlt een boog onderhouden tussen een afsmeltend
lastoevoegmateriaal en het werkstuk. Het lastoevoegmateriaal wordk continu afgevoerd

MIG/MAG-LASSEN:
HISTORIEK

Dit lasproces werd ontwikkeld door
PHILIPS in de 50-er joren van de
20e eeuw en heeft verschillende
benamingen zoals, COy-lassen,
halfautomaat lassen, MIG-lassen
IMIG = Metal Inert Gas) en MAG-
lassen (Metal Active Gas).

Al deze benamingen hebben
betrekking op hetzelfde lasproces.
Verder wordt dit proces MIG-assen
genoemd, fenzij anders vermeld.

PRINCIPE

Bij het MIG-assen wordt een boog
onderhouden tussen een afsmeltend
lostoevoegmateriaal en het
werksiuk. Het lastoevoegmateriaal

vanaf een spoel

wordt continu toegevoerd vanaf
een spoel (zie figuur 17) .

Het lastoevoegmateriaal, de boog
en het smeltbad worden omringd
door een beschermgas dat deze
afschermt fegen de invioed van de
omringende lucht. Wanneer dit
beschermgas inert is, spreekt men
van MIG-assen [Metal Inert Gas),
wanneer het actief is, d.w.z.,
wanneer het bijvoorbeeld zuurstof
bevat, spreekt men van MAG-
lassen (Mefal Active Gas). Bij het
MIGHassen wordt gelast met
gelijkstroom, meestal is de
elekirode [draad) positief gepoold.
Recent werd ook hef
wisselstroomlassen voor dunwandig
aluminium geintroduceerd. Als
beschermgas worden argon of
argon-heliummengsels gebruikt.

Figuur 18: kortsluitbooglassen
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BOOGTYPES

Bij het MIG-assen ondberscheidt
men in principe twee boo es,
ofhonke?]k vopn de |osmoca|zg-
instellingen namelijk
kortsluitbooglassen en open
booglassen [doorgaans
sproeibooglassen genoemd).

KORTSLUITBOOGLASSEN

Bij lage stroomsterktes maakt de
continu toegevoerde elekirode
contact met het werksfuk. Door de
aldus ontstane kortsluitstroom smelt
een stuk van de elekirode of.
Vandaar de benaming
kortsluitbooglassen, daar de
materiaaloverdracht slechts
Elootsvindt fiidens de
ortsluitperiode [short arc). Bij dit

By HET MIG-LASSEN
ONDERSCHEIDT MEN TWEE
BOOGTYPES, AFHANKELIJK VAN
DE LASMACHINE-INSTELLINGEN:
KORTSLUITBOOGLASSEN EN
SPROEIBOOGLASSEN

boogtype treden nogal wat spatten
op. Dit boogtype is niet geschikt
voor het lassen van aluminium,
gezien het feit dat er te weinig
reinigende werking opireedt en dat
dit boogtype te koud [resulterende
warmteinbreng) is [bindingsfouten).

(Zie figuur 18]

SPROEIBOOGLASSEN

Bij hoge stroomsterktes boven een
bepaalde overgangssiroom die
afhankelijk is van de aangewende
foevoegmateriaalgas combinatie,
onfstaat een confinue
materiaalovergang. De draad smelt
af onder grove of fijne druppelvorm
en de overgang van het metaal
geschiedt onder invloed van de
zwaartekracht en van
elekiromagnetische krachten. Men
spreekt dan van sproeibooglassen
[spray arc). Bij dit boogtype treden
vrijwel geen spatten op (figuur 19).
Het smeltbad is vrij groof, met een
goede inbrand. Dit boogh(pe kan
worden gebruikt voor het lassen
van aluminium.

PULSBOOGLASSEN

Meer en meer wordt gelast met
een gepulseerde stroom. De
lassiroom varieert dan tussen de
basisstroom (l,] en de piekstroom
(I.). Tiidens de basisstroom is er
geen materiaaloverdracht, deze
geschiedt in dat deel van de
periode dat de pieksiroom wordt
aangehouden (figuur 20).

De grondstroom bevindt zich in het
kortsluitgebied, de piekstroom zit in
het sproeibooggebied, op die
manier worden de voordelen van
beide booglypes gecombineerd.
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De gemiddelde stroom ligt dus
fussen de grond- en de piekstroom.
De toegevoerde energie zit tussen
deze wanneer gelast wordt met de
grondstroom (kortsluitbooglassen)
en deze wanneer gelast wordt met
de piekstroom (sproeibooggebied).
Het pulsbooglassen resulteert dus in
"kouder” lassen in vergelijking mef
het sproeibooglassen met continue
stroom. Maar de voordelen van
kortsluitbooglassen en
sproeiboog%ossen blijven
behouden, d.w.z., het lassen van
dunne plaat en het in positie lassen
met een goede inbrand en dus een
geringe kans op bindingsfouten. Dit
komt omdat de materiaaloverdracht
alleen plaatsvindt fijdens de
piekperiode van de lassiroom, met
sproeiboog. Bij het
grondstroomdeel van het pulsen
[kortsluitboog) wordt alleen de
boog onde %ouden en heeft er
geen materioaloverdracht plaats.
Hef lassen gebeurt vrijwel spatvrij.
Ock hier, zoals bij het TIG-assen,
is zuiverheid een eis (zie
Voorlichtingsfiche Aluminium, deel
1t/m 3). Het pulserend MIG-
lassen biedt voordelen ten opzichte
van het MIG-lassen met continue
stroom, en wel om volgende
redenen:

-geringere warmte-inbreng,
Hoepassen van grotere
draaddiameters is mogelijk (minder
draadaanvoerproblemen met de
'slappe’ aluminiumdraden),

-vrijwel spatvrij,

-regelmatige inbrand.

ENKELE TIPS

Om een goede continue
lasdraadtoevoer te bekomen dient

BIL-KATERN

in het MIG-slangenpakket een
kunststof liner (bv. feflon) te worden
aangebracht.

Bij het dubbeldraads MIG (iwin
arcHassen kunnen lassnelheden
worden gehaald die niet veel lager
zijn dan deze van het laserlassen.
De investeringskosten liggen echter
beduidend lager.

Het toepassingsgebied van het
MiGHassen ligt bij de handlassen
voomamelifk bij materiaaldikten
van 3 mm en Jikker, ferwijl het
proces probleemloos
gemechaniseerd toepasbaar is
vanaf materiaaldikten van 2 mm.
Het MIG-assen kan met name
foegepast worden voor het lassen

HEeT MIG-LASSEN KAN
TOEGEPAST WORDEN VOOR HET
LASSEN VAN GROTERE
MATERIAALDIKTEN MET REDELIJK
HOGE LASSNELHEDEN, MAAR
HEEFT BIJ DEZE HOGE
STROOMSTERKTEN GEEN
SPECIFIEKE VOORDELEN
TEGENOVER HET PULS-MIG-
LASSEN

van grofere materiaaldikien met
redelik hoge lassnelheden, maar
heeft dus bij deze hoge
stroomsterkten geen specifieke
voordelen boven het pulsMIG-
lossen. Het puls—/\/\lG—Eondlossen
kan in principe uitgevoerd worden
vanaf een materiaaldikte van 2
mm, maar vereist bij deze
materiaaldikie een grofe
concenfratie van de lasser.
Realistischer is het om bij het

handlassen uit fe gaan van
materiaaldikien van 3 mm en
dikker.

Het gemechaniseerd lassen
daarentegen is uitvoerbaar vanaf
materiaaldikten van 1 mm, indien
het materiaal goed ingespannen
en/of op een adequate manier
gehecht is. Zowel voor het
handlassen als voor het
gemechaniseerd lassen geldt dat er
een bovengrens is fen aanzien van
de fe lassen materiaaldikte. (figuur
21 geeft de keuze van het
lasproces in functie van de fe lassen
materiaaldikten.) Dit geldt zowel
voor het MIG- als hef pulsMIG-
lassen boven 10 mm. Behalve voor
het in positie lassen heeft het puls-
MIG-assen, boven een
materiaaldikte van 10 mm, echter
geen voordelen meer ten opzichte
van het MIG-assen. De
pulsfrequentie [en dus de
gemidﬂdde siroomsterkte) zijn dan
70 hoog dat de gemiddelde
warmte-inbreng voor beide varianten
nagenoeg op eenzelfde niveau ligt.
Hef pulsMIG-assen is het meest
universeel bruikbaar en heeft in het
algemeen de voorkeur boven zowel
het TIG- als het MIGHassen.

Het draadaanvoersysteem speelt bij
het lassen van aluminium een
belangrijke rol omdat de
aluminiumdraden betrekkelijk zacht
zijn. Dit stelt beperkingen aan de
lengte van hef s|ongenpok|<et met
name bij de ‘dunne’ draden van
0,8 en 1,0 mm. Bij deze
diameters is een duwsysteem met
een slangenpakket fussen de
droodhospeFen het laspistool te
storingsgevoelig en daarom niet
foepasbaar. Voor deze
draaddiameters wordt een

Figuur 20: pulsbooglassen
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argonnjk mengsel

Figuur 19: sproeibooglassen

zogenaamd (duw-rek) push-pull
systeem aanbevolen, waarbij de
Jrood niet alleen door de
draadgeleider wordt geduwd,
maar door middel van een
aandrijfsysteem in het pistool fevens
wordt gefrokken, waarbij een
kabelpakkeflengte van 8 m
mogelijk is. De grotere actieradius
die hierdoor ontstaat, is een
voordeel. Als nadeel kan worden
genoemd dat het laspistool
zwaarder, groter en duurder is dan
een normaal MIG-aspistool. Vanaf
een draaddikte van 1,6 mm kan
een duwsysteem worden
foegepast, indien de
kabelpakketlengte beperkt blijft tof
3 & 4 m. In alle gevallen moet een
kunststof droodgeg\;eider worden
toegepast.

Voor zeer dunne lasdraden en
korte laslengten bestaan sysfemen
waarbij een kleine draadhaspel
(circa 0,5 kg) in het pistool is
opgenomen. Dit systeem heeft als
nadelen de geringe hoeveelheid
draad op de haspel, het zware
pistool en het beperkt aanbod in
draadtypes, en J; relatief hoge
prijs van het lastoevoegmateriaal.
De sforingsgevoeligheid is bij
foepassing van dit systeem minder
belangrijk.

Bij de keuze van een MIG-
lastoestel moet rekening gehouden
worden met de relatief hoge
lasstromen, die nodig zijn bij het
lassen van aluminium, zie tabel
15.

Met een te lichte sfroombron kan
nief in het sproeigebied worden
gelast. Dit gaat ten kosfe van de
kwaliteit van de lasverbinding. Hoe
"zwaar’ de stroombron moet zijn
hangt of van het uif fe voeren
laswerk. Veelal zal minimaal een
stroombron van 250-350 A nodig
zijn. Het lospisfool wordt door
gebruik van 100% argon als
beschermgas en door het
reflecterend vermogen van
aluminium fhermlsc?w zwaar belast.
Een watergekoeld pistool verdient
de voorkeur.
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Het MIG- en puls-MIG-assen wordt
over het algemeen met dezelfde
apparatuur uitgevoerd. Dit wil
echter niet zeggen dat alle MIG-
apparatuur zonder meer geschikf is
voor hef pulsMIG-assen, het
omgekeerde is echter wel waar.
Als een bedrijf pulsMIG wil lassen,
dan moet hier bij de aanschaf van
de apparatuur dus specifiek
rekening mee gehouden worden. In
het algemeen kan gesteld worden
dat hef nuttig en noodzakelijk is de
apparatuur goed fe onderhouden.
Dit is natuurlijk altiid wenselijk bi
lasapparatuur, maar is een obso{ute
noodzaak voor apparatuur die
voor hef lassen van aluminium
gebruikt wordt. Aluminium
lasdraden zijn nu eenmaal zachter
dan stalen lasdraden, wat de
draaddoorvoer kritischer maakt en
bij niet goed onderhouden
apparatuur voor het frequent
opireden van draadstoringen kan
zorgen.

Bij de standaard MIG-
lasapparatuur moet de lasser de
nullastspanning en de lasstroom
instellen. Het instellen van de
lassiroom gebeurt door het instellen
van de draadsnelheid, beiden zijn
aan elkaar gekoppeld.

PULS-MIG-APPARATUUR

De verschillende soorten pulsMIG-
apparaturen die op de markt
verkrijgbaar zijn, kunnen in
principe in enkele grofe groepen
onderverdeeld worden, namelijk:
- de zogenaamde vrij
programmeerbare pulsMIG

BIL-KATERN

VRIJ
PROGRAMMEERBARE
APPARATUUR

Bij vrij programmeerbare MIG-puls-
apparaten moeten alle
lasparameters volledig door de
gegruiker zelf ingesteld worden. Dit
houdt in dat voor elke
draadsnelheid de volgende
parameters optimaal op elkaar
afgestemd moeten worden:
Eieksponning, piekstroomfiid,
asisstroom, bosisstroomﬂ]d,
lasspanning (basisspanning).
Deze parameters moeten per
draaddiameter, draadsoort en soort
beschermgas zodanig op elkaar
afgestemd worden dat er sprake is
van een stabiele procesvoering.
Het zal duidelijk zijn dat dit
weliswaar kan en ook gebeurt,
maar dat het voor de prakiijk niet
de meest snelle en bruikbare
methode is. Ditc?/pe puls-MIG-
apparatuur wordt meestal gebruikt
door onderzoekers en door
bedrijven die regelmatig speciale
gassen en draden moefen
verlassen.

SYNERGISCHE
APPARATUUR

Synergische apparatuur, ook wel
aangeduid met de misleidende
naam 'éénknops-machines, zijn
ontwikkeld om het aantal door de
losser in fe stellen parameters
drastisch te beperken. Synerg is
overgenomen uit het Grieks en
betekent samenwerkend. Hierbij
wordt bedoeld dat een koppeling

opgevoerd, de pulsfrequentie
eveneens foeneemt. Hierdoor
neemt de gemiddelde stroomsferkte
foe. Dit is noodzakelijk om een
evenwicht fussen de draadaanvoer
en de afsmelisnelheid te
waarborgen. Het werken met deze
apparatuur is voor de lasser vanuit
het conventionele MIG lassen goed
herkenbaar, immers het opvoeren
van de draadsnelheid resulteert ook
hier in een hogere sfroomsterkfe en
grofere neersmelt.

De lasser moet bij synergische
apparaten voorafgaande aan het
lassen de noodzo%eli]ke
lasspanning instellen en een aantal
standenschakelaars. Hiermee wordt
een voorkeuze gemaakt voor een
bepaalde lasdraadsoort, een
lasdracddiameter en het type
beschermgas. Hierna kan hij door
aan één kno

(draadsnelheid /frequentie] te
draaien het tofale werkgebied van
de pulsMIG-apparatuur doorlopen
[van lage sfroomsterkien tof hoge
stroomsterkfen). Bij de meesfe
synergische pulsMIG-apparatuur is
nog een tweede knop aanwezig
voor het fijn afregelen van de
booglengte.

De keuze tussen een conventionele
machine of een pulsmachine hangt
af van:

- De aard van het laswerk (kritisch,
het lassen van bijzondere draden
of onder bijzondere
beschermgassen, enz.).

- Het inzicht van de
lasser/gebruiker.

De prakiifk leert dat in @ van de
10 gevallen voor het pulsMIG-

apparatuur, bestaat tussen de draadsnelheid en  lassen van aluminium gekozen
- de synergische pulsMIG- de pulsfrequentie. Dit befekent dat  wordt voor een synergisch
apparaten. als de draadsnelheid wordt apparaat.
Figuur 21: de keuze van het lasproces in functie van de fe lassen materiaaldikten
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ANDERE PULSMACHINES
EN WISSELSTROOM MIG

Bij een conventionele machine maakt
men gebruik van een viakke
boogspanningskarakferistiek. Een
dergelijke viakke curve heeft fot
gevolg dat een kleine
spanningsverandering (verandering
van de Eoog|engfe) een grofe
stroomverandering fot gevolg heeft. Dit
wordt het zelfregelend effect
genoemd, want bij een te lange
boog zorgt de lagere stroom ervoor
dat de draad minder snel afbrandt en
70 bereikt de boog opnieuw een
correcte lengte. Bij de modeme
gepulste of zelfs wisselstroombronnnen
is het verhaal anders. Bij gebruik van
een gewone sinusoidale wisselstroom,
zou bij de nuldoorgang van de
stroom (overgang van positief naar
negatief] de boog steeds even doven
en zou de boog felkens opnieuw
moeten onisteken. Om dit probleem te
voorkomen mackf men gebruik van
blokvormige wisselsiroom. De tijd van
de nuldoorgang is hier fot een
minimum herleid en de boog hoeft

SYNERGISCHE APPARATUUR, OOK
WEL AANGEDUID MET DE
MISLEIDENDE NAAM
‘EENKNOPS’-MACHINES, ZIIN
ONTWIKKELD OM HET AANTAL
DOOR DE LASSER IN TE STELLEN
PARAMETERS DRASTISCH TE
BEPERKEN

bijgevolg niet telkens opnieuw fe
onsteken. Invertergestuurde
stroombronnen Zijn voor de modeme
MIGasprocessen van groot nut,
omdat de stroom beter in de
benodigde vorm gekneed kan
worden.

SPECIALE
VOORZIENINGEN

Buiten de eerder gencemde
voorzieningen die getroffen moeten
worden voordat met hef lassen van
aluminium wordt begonnen, is de
lasapparatuur voor het MIG- en puls-
MIG-assen vaak uitgerust met een
aantal speciale [extra] voorzieningen.
Het gaat hierbij meestal om
voorzieningen voor het starten en het
stoppen.

- Bij het starten zijn er twee
problemen, ten eerste hef vermijden
van een fe bolle start met grote
overdikie en ten tweede het dikwiils
voorkomen van een gebrek aan
inbranding (bmdings?oufen) bij de
start.

Onderzoek heeft uilgewezen dat een
korte onfsteekiijd in alle opzichten
gunstig is voor een goede sfart.
Factoren die een korte ontsteektiid
gunstig beinvioeden zijn, o.a.:
-schuin afknippen van de lasdraad
voor het starten,

‘age draadaanvoersneldheid fiidens
de start,
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Draad KRITISCHE

(%] STROOMSTERKTE*
0,8 mm ca. 90
1,0 mm 110
1,2 mm 125
1,6 mm 160
2,4 mm 190

*in ampere voor het overgaan
op sproeiboog

Tabel 15: kritische stroomsterkte

-loge inductie in het lascircuit,
-hoge sfroombelastbaarheid van de
lasdraad.
Met berekking fot het op een goede
manier onisteken van de lasboog bij
het lassen van aluminium kan worden
esteld dat dif van een aantal
actoren afhankelijk is waarvan de
meest belangrijke zijn: de lasdraad,
de lasdraaddiameter, het type
lostoorts en de sfroombron.
Ten aanzien van de lasdraad en
lasdraaddiameter geldt dat naarmate
de stijfheid en hardheid van de
losdraad toenemen, de problemen bij
het starten verminderen. Dit houdt in
dat grofere lasdraaddiameters over
het algemeen voor minder
startoroblemen zorgen. Hieraast
geldt dat met de zachtere
lasdraaddiameters (bijvoorbeeld AlSi)
en langere kabelpakketten meer
startproblemen verwacht kunnen
worden dan met de hardere AIMg-
losdraden. Onderzoek heeft
aangefoond dat als een conventioneel
duw (push] draadaanvoermechanisme
gebruikt wordt bij het lassen met AlSi,
er ongeveer vier Leer zoveel storing
opireedt fen opzichte van het lassen
van een AIMg5 lasdraad. Het
gebruik van een pushpull lastoorts kan
veel problemen tijdens het starten
voorkomen en verdient dan ook om
deze redenen de voorkeur. De
moderne elekironica maakt het
tegenwoordig mogelijk om ook in de
stroombron zelf voorzieningen aan fe
brengen om het starigedrag te
verbeferen.
~ Bij het stoppen van het lassen

Figuur 22: de AluTip besiaat uit twee
delen, een zeer goed geleidend messing
deel en een deel uit speciaal grafiet
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freden er nogal eens kraterscheuren

op.
Zgols bekend zijn sommige
aluminiumsoorten gevoelig voor hef
ontstaan van kraterscheuren. Het
plotseling verbreken van de lasboog
aan het einde van de lassen is er
meestal de oorzaak van dat er
kraterscheuren onistaan. De meeste
van de huidige generatie (elektronisch
gereielde) pulsMIGopparaten zijn
uitstekend in staat de restkrater die
aan hef einde van elke las ontstaat op
een afdoende manier op fe vullen en
fe voorkomen dat er kraterscheuren
ontstaan (kratervulling).

- Een ander probleem bij het lassen
van aluminium is het vastlopen van de
draad in de contactbuis (contacttip).
Het kiezen van een correcte fip mef
correcte boring zal deze problemen
voorkomen. Een recente ontwikkeling
is de AluTip of grafieftip.

De fip is oorspronkelijk ontwikkeld om
bij het lassen van korte laslengtes
plakfouten te voorkomen.

Belangrijker echter is dat bij het MIG-

lassen vastlopers, zelfs bij hoge

BELANGRIJK IS DAT BIJ HET
MIG-LASSEN VASTLOPERS, ZELFS
BlJ HOGE STROOMSTERKTES EN
KORTE WERKAFSTANDEN, MINDER
VOORKOMEN EN SNELLER
VERHOLPEN ZIIN

stroomsterktes en korte werkafstanden,
minder voorkomen en sneller
verholpen zijn. De AluTip bestaat uit
twee delen: een zeer goed geleidend
koperen deel dat als een normale
confactbuis in de toorts wordt
geschroefd en een tweede deel uit
speciaal grafiet dat op het koperen
crr;el wordt bevestigd, zie figuur 22.
Door het koperen deel in te korten
kan de speciale confactbuis in een
standaardioorts worden foegepast.
De voorkant van de fip bestaat uit
grafief. Dit materiaal kan gebruikt
worden omdat grafiet elektrische
stroom geleidt. Omdat aluminium en
grafiet niet in elkaar oplossen zal de
aluminiumdraad nief samensmelien
met de grafieftip. Hiermee wordt
voorkomen dat bij draadstoringen en
bij het klimmen van de boog
vastlopers opfreden.

De AluTip kan in principe voor elke
foorts worden gebruikt door de
geometrie aan te passen. Grafiet is
een slechtere geleider voor elekirische
sfroom dan koper. De spanningsval in
de confocibuis is dan ook iefs groter
dan bij gebruik van een koperen fip.
De lasser zal dus een iefs hogere
spanning en draodaanvoer moeten
instellen dan bij een koperen
contactbuis. De verschillen zijn echter
minimaal.

BESCHERMGASSEN

Als beschermgas voor het lassen van
aluminium kan argon worden
toegepast.

METEANA
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Bij grofere materiaaldikien en/of om
de %ssne%eid fe verhogen, kunnen
ook argon/helium gasmengsels
worden gebruikt. De klassieke
gassen voor staal en roestvast sfaal
die Oy, CO9 of Hy of mengsels
van deze gassen bevatten, mogen
hier niet worden toegepast om
overmatige oxidatie en/of porositeit
fe voorkomen.
In recent onderzoek uitgevoerd door
het Onderzoekscentrum van hef
Belgisch Instituut voor Lastechniek
werd vasigesteld dat bepaalde
gasmengsels een duidelijke
roductiviteitsverhoging betekenen bij
EeT lassen van aluminium.
Toevoeging van He aan het Ar-
beschermgas leidde sfeeds fof een
diepere inbranding. In het
onderzoeksproject werden mengsels
getest met 15% en 307% toevoeging.
Het gasmengsel met de hoogste
percentage He gaf de diepste
inbranding.
Bij hef gasmengsel mef 15% He
foevoeging, was eveneens 150 ppm
N2 toegevoegd, dit resulteerde in
een stabielere boog en een zeer
:oog percentage porositeifen in de
as.
Aluminium vraagt om een grofer
gasdebiet dan sfaal en roesivast
staal. Een bruikbare vuistregel voor
de gashoeveelheid onder argon is
de gascup diamefer (mm) maal 1,5,
dit geeft dan de minimale
hoeveelheid aan in liters per minuut
(bv. diameter gascup = 14 mm,
debiet = 1,5 x 14 = 21 liter/min.).
Voor argon/helium mengsels geldt
dat alfiid een hogere hoeveelheid
genomen moet worden, afhankelijk
van de mengverhouding. Puur helium
fen opzichte van argon vraagt een
ongeveer twee fot driemaal groter
gasdebiet. (Wordt vervolgd) @
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