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DAS KLEINE 1 X 1 DES SCHWEISSENS

Diese Broschiire enthdilt Tipps, Tricks und
Sicherheitshinweise rund ums SchweilSen.
Schweilsen mit moderner Invertertechnik ist
leichter als viele glauben. Und das Erfolgs-
erlebnis Icisst nicht lange auf sich warten.
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DAS KONNEN SIE AUCH ...

P» Welche Materialien kann man schweien?
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P» Anwendungsbeispiele

Flr Reparaturen rund um Haus und Garten.
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»» Warum Schweilinverter?

Traditionelle Trafo-Technik Moderne Inv

erter-Technik

Flr gelibte Anwender Fur Einsteiger und Profis
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P> Vorteile eines Inverterschweil3gerates

HOT START

Verbessert die Ziindeigenschaften durch eine kurzzeiti-
ge Erhdhung des Schweil3stroms. Der Lichtbogen zlindet
sofort zuverlassig. -

ANTI STICKING

Tragt dazu bei das tendenzielle Festkleben der Elek-
trode im Schweil3bad zu verringern.

ARC FORCE

Stabilisiert den Lichtbogen unter Korrektur der Span-
nung bei Veranderung des Elektrodenabstands zum
Schweil3gut.

TN

MMA PULSE (GYSMI E-163)

Zum Schweil3en von Rohren und Pipelines entwickelt,
fur vertikale, steigende Schweil3arbeiten geeignet.

Gerateauswahl - Elektroden-Hand-Schweif3en

N
Material- Elektrode
starke
10-20mm | 16mm | GYSMI | GYSMI | GYSMI | GYSMI | Kombinierbarmi
WIG-Schweil3-
80P 1 30P 1 60P E1 63 brenner
1,5-3,0mm 2,0 mm . Ideal bei
E-HAND E-HAND E-HAND E-HAND Ed?'St;*]L
2,5-50mm 2,5 mm qr :Sf)lr?fzar?n “
WIG-Lift
60-80mm | 32mm @}. s
*
8,0-10 mm 4,0 mm 1 bis 5 mm
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»» Elektroden-Hand-Schweif3en - Das passt gut zusammen ...

» GYSMI 80P
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Mini: 3,0 kW
(3,7 kVA)

1,642,5

Protected & Compatile

. (siehe Seite 18 - 19) [68] SchweiBgerat GYSMI 80P | [52-56/15-17/20-22/25-26/28] Elektroden - Stahl, Edelstahl, Guss | [11] Mehrzweck-
Lederhandschuhe | [04] Hammerbiirste | [67] SchweiBhelm FLIP FLAP | [37/38] passende Scheiben | [13] Mehrzweck-Lederschiirze

» GYSMI 130P

i

il

,}%

SHitl {oWee=

Mini: 4,0 kW
\ (5.0 KVA)

1,643,2 INCLUDED

Protected & Compatile

A!
. (siehe Seite 18 - 19) [69] SchweiBgerat GYSMI 130P | [52-58/15-18/20-23/25-27/28-29] Elektroden - Stahl, Edelstahl, Guss | [11] Mehrzweck-
Lederhandschuhe | [04] Hammerbiirste | [66] SchweiBhelm LCD MASTER 11 | [37] passende Scheiben | [13] Mehrzweck-Lederschiirze
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P» Elektroden-Hand-Schweif3en - Das passt qut zusammen ...

» GYSMI 160P
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Mini: 6,0 kW
(7,5 kVA)
R

14
;

INCLUDED

Protected & Compatile

. (siehe Seite 18 - 19) [70] SchweiBgerdt GYSMI 160P | [52-59/15-24/25-27/28-29] Elektroden - Stahl, Edelstahl, Guss | [01] FixierschweiBmagnet |
[06] Schlackehammer | [07] Stahlbiirste | [08] Edelstahlbiirste | [66] SchweiBhelm LCD MASTER 11 | [37] passende Scheiben | [11] Mehrzweck-
Lederhandschuhe | [13] Mehrzweck-Lederschiirze

» GYSMIE163
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Mini: 6,0 KW |
I'4 7,5 KVA)

e ¢ |6E
ﬂ 21910 |1,644,0 ‘ } =
Protected & Compatible ‘\@ =

. (siehe Seite 18 - 19) [71] SchweiBgerat GYSMI E163 | [52-59/15-24/25-27/28-29] Elektroden - Stahl, Edelstahl, Guss | [01] FixierschweiBmagnet | [06]
Schlackehammer | [07] Stahlbiirste | [08] Edelstahlbiirste | [12] Arbeitshandschuhe zum WIG-SchweiBen | [62] Druckminderer 20 | | [72] WIG-Brenner |
[65] SchweiBhelm LCD HERMES RED | [11] Mehrzweck-Lederhandschuhe | [13] Mehrzweck-Lederschiirze
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P Gerateauswahl - MIG/MAG-Schweif3en

' '\ \
Material- 3 Elektrode
starke
SMARTMIG EASYMIG EASYMIG
110 130 150
08-40mm | 100 mm MIG/MAG MIG/MAG MIG/MAG | 1,6-2,5mm
+ +
E-HAND E-HAND
40-60mm 200 mm 1,6-3,2mm

P» MIG/MAG-Schwei3en - Das passt gut zusammen ...
» SMARTMIG 110 nur fiir gasloses Fiilldrahtschweilen

‘ (siehe Seite 18 - 19) [74] SchweiBgerdt SMARTMIG 110 | [01] FixierschweiBmagnet | [05] Spezial-MIG/MAG-Zange | [67] SchweiBhelm FLIP FLAP |
[37/38] passende Scheiben | [43] 10 Kontaktrohre, 150 A, @ 1,0 mm, Fiilldraht | [44] isolierte Diise, 150 A, 12 mm, Fiilldraht | [45] Schwei3set fiir
Fiilldraht | [34] Fiilldrahtspule ohne Gas, 0,9 mm, 8 100 mm | [63] Antihaftspray | [11] Mehrzweck-Lederhandschuhe | [13] Mehrzweck-Lederschiirze
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P» MIG/MAG-Schwei3en - Das passt gut zusammen ...

» EASYMIG 130 » EASYMIG 150

zum Fiilldraht-, Schutzgas
oder Elektrodenschweil3en
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. (siehe Seite 18 - 19) [75] SchweiBgerat EASYMIG130 oder [76] SchweiBgerdt EASYMIG 150 | [66] SchweiBhelm LCD MASTER 11 | [65] Schweif3-
helm LCD HERMES RED | [78] MIG-Brenner 150 A, @ 0,8 mm, Alu | [64] Stahlspule,, 200 mm, ¢ 0,8 mm | [01] FixierschweiBmagnet | [05] Spezial-MIG/
MAG-Zange | [61] Zubeharkit MB15 | [62] Druckminderer 201 | [63] Antihaftspray | [37] passende Scheiben | [11] Mehrzweck-Lederhandschuhe | [13]
Mehrzweck-Lederschiirze [43] 10 Kontaktrohre, 150 A, @ 1,0 mm, Fiilldraht | [44] isolierte Diise, 150 A, 8 12 mm, Fiilldraht | [45] SchweiBset fiir
Fiilldraht | [31] Stahlspule, 8 100 mm, 0,8 mm | [33] Edelstahlspule, # 100 mm, ¢ 0,8 mm, | [34] Fillldrahtspule ohne Gas, # 0,9 mm, @ 100 mm | [32]
Aluspule, 100 mm, ¢ 0,8 mm | [48] Drahtfiihrungsrolle, @ 0,8/1,0mm, Alu | [52-56/15-17/20-22/25-26/28] Elektroden - Stahl, Edelstahl, Guss
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P> Arbeitsschutz

» Handschutz

Da beim Schweifen UV-Strahlen entstehen, muss die Haut durch geeignete Kleidung
geschitzt werden!

Mehrzweck-Lederhandschuhe

» aus Rindleder mit Warmeschutzfutter
« widerstandsfahiges und hochwertiges Leder
« 14 cm lange Stulpe mit Wollgewebe gefiittert

» GroBe: 10

Arbeitshandschuhe zum WIG-Schweif3en

« aus Lammleder
« fir feinere SchweilRarbeiten
« 15 cm lange Stulpe in Spaltleder

« GroBe: 10

Mehrzweck-Lederschiirze
« aus Rindleder

i « GroBe: 90 x 60 cm
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P» Arbeitsschutz

» Kopfschutz

Beim Schweiflen mussen Sie lhre Augen vor UV-Strahlen schitzen!

passende

(110 x 90 mm)

(110 x 90 mm)

(110 x 90 mm)

Copyright © GYS 2020

Schutzscheiben

HandschweifRmaske
« nur fur kurze Schweilarbeiten geeignet

» Dunkelstufe: 1
o Schweillstrom: 25-175A

Manueller SchweiShelm FLIP FLAP

« hat eine klare Scheibe, die z. B. fiir Schleif-
arbeiten geeignet ist

- die zweite, verdunkelte Scheibe muss zum
Schweif3en heruntergeklappt werden

» Dunkelstufe: 1
o Schweil3strom: 25- 150 A (E-HAND)
25-175 A (wiG)

25 -200 A (MIG/MAG)

Automatischer SchweiBhelm LCD MASTER 11

« verdunkelt tGiber Solarzellen innerhalb von
0,0005 s

- Dunkelstufe: 1
- Hellstufe: 3 (vergleichbar mit Sonnenbrille)
- Schweil3strom: 10- 150 A (E-HAND)
10-175 A (WIG)
10 - 200 A (MIG/MAG)

Automatischer SchweiBhelm LCD HERMES RED

« verdunkelt tGiber Solarzellen und 2 Batterien
innerhalb von 0,0003 s

« die Batterien sind austauschbar und der Helm
verfligt zusatzlich Gber einen Schleifmodus

- Dunkelstufe: 9-13

- Hellstufe: 3 (vergleichbar mit Sonnenbrille)

- Schweil3strom: 5-400 A (E-HAND/ MIG/MAG)
5-300 A (WIG)




P» Praxistipps

» Elektroden-Hand-Schweif3en ST _

Erste Schritte! —

@ Elektrodenhalter-Kabel und Masseklem-
men-Kabel entsprechend der auf der Elek-

trodenpackung angezeigten Polung am

Material- Elektroden- Standard-Leistung
Gerat anschlieRen. starke durchmesser (Stahl)
Masseklemme an sauberer, blanker Stelle 6\ I ° ®
des Werkstticks anschlief3en. 1,0-2,0 mm 1,6 mm 40 A
. . 1,5-3,0mm 2,0 mm 55 A
@ Die zu verwendende Stabelektrode hangt
8 2,5-5,0mm 2,5 mm 80 A
von Typ und Abmessung des zu verschwei-
Renden Materials ab. Richtige Legierung 6,0 - 8,0 mm 3,2mm 115 A
(Stahl, Edelstahl, Gusseisen etc.) bzw. 10 mm 4,0 mm 160 A
Durchmesser auswahlen und Elektrode in
den Halter einsetzen.
@ Passende Stromstarke entsprechend des
Elektrodendurchmessers am Gerat einstellen. -
Diese kann je nach Elektrodentyp variieren. o °
o ODER _0

Zindung & Schweil3en

Zum Ziinden die Spitze der Elektrode am
Startpunkt Uber das zu schweilende Ma-
terial ,streichen” und auf einen Abstand
von 4 - 5 mm hochziehen.

Wahrend des Schweif3ens wird die Elektrode
in ca. 2 - 3 mm Abstand vom Schmelzbad
gefiihrt und dann langsam schleppend vor-
warts und/oder pendelnd seitwarts bewegt.

Vorwartsbewegung:

Nahtbreite betragt das 2-3-fache
des Elektrodendurchmessers.

Seitwartsbewegung:

Nahtbreite betragt das ca. 6-fache
des Elektrodendurchmessers.

Eine ideale Schweiraupe (Schweil3naht)
sollte leicht Giberhoht, gleichmafig breit

und,geschuppt” sein.

AN

/A«
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P> Praxistipps

Die SchweiBposition (Elektrodenhaltung) wird von der Schweiaufgabe vorgegeben:

Wannenlage Uberkopf Vertikal steigend Kehlnaht UberlappstoB
60°-80° 7 ~/
. i ¥ % 2500 S
\ - QR T ﬂ e
. 60-80° | = g . - &
\ -

Die Verbindung zweier Bleche (3 - 6 mm)
kann beispielsweise durch eine beidseitige
Schweifnaht hergestellt werden.

7

Um Bleche mit einer Starke von mehr als
5 mm zu Verschweif3en sollte eine Naht-
vorbereitung in einfacher oder beidseiti- ~  ~% 7
ger V-Form durchgefiihrt werden. Vor der =

Nahtschweiung sollten circa alle 10 cm
Heftpunkte gesetzt werden. -y

Nacharbeit

Nach dem Schweien missen die Schlacke-Reste mit einem geeigneten Werkzeug (z. B.
Schlackehammer) entfernt und die Naht mit Drahtburste oder Schleifgerat gereinigt werden.

¥/ gy

: ;\ v ;: - -
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P» Praxistipps

» WIG-Schweif3en

Starten

Der WIG-Lift-Modus ermdglicht das WIG-
Schweif3en mit einem Elektrodenschweil3-
geréat. Hierfir werden folgende zusatzliche
Optionen bendétigt:

e Schutzgas (Rein-Argon)
e Druckminderer fiir Argon
e WIG-Brenner mit Drehventil

HINWEIS:

Das Schutzgas schirmt das Schwei3bad von
der Umgebungsatmosphare ab und verhin-
dert somit Oxidation und Porenbildung.

Um einen stabilen Lichtbogen und gute
Zindeigenschaften zu erreichen, muss
die Wolframnadel, wie nebenstehend be-
schrieben, angeschliffen werden.

Bestilickung des Brenners und Auswahl des
Zusatzwerkstoffes (Schweistdbe) richten
sich nach der SchweiBaufgabe:

ZZ| N N |

mm @ mm @ mm

Material-| ~ SchweiBstdbe Wolfram-Elektrode | DusengroBRe
starke

0,5-5,0 1,6 1,6 8,0

4,0-7,0 24 24 11,0

Die Wolfram-Elektrode sollte ca. 5 mm aus
dem Brenner herausragen.

Gasmenge am Druckminderer entspre-
chend der Tabelle einstellen und vor
Schwei3beginn Ventil am Brenner 6ffnen.

/

HINWEIS:
Der Gasschlauch wird mit dem Druckminderer verbunden.

1
e ! !

S T 30°-60°
R OX2,5

A

WIG-Elektrode

Schleifen in Ldngs-
richtung, Schleifrie-
fen in Richtung Spit-
ze von der Person
weggewandt

Schleifen in
Querrichtung,
Schleifriefen
zirkular

HINWEIS:
Zirkular verlaufende Schleifriefen beeinflussen den Lichtbo-
gen negativ (instabiler Lichtbogen, schlechte Ziindung).

R y Wolfram-
Keramik-Duse - Elektrode
/‘ Argon
\ Zusatz-
. ) werkstoff
Schweigut —\\\
Grund-  __ \\\\\
werkstoff
WX
= - & :
J - # o 0
Material-[ Gasfluss in W.l.G—MOd.L.IS am
F 7 Stirke /min Gerat auswahlen.
0,5-5,0 6,0-7,0
4,0-7,0 7,0-8,0
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P> Praxistipps

Wie schweil3st man?

Zum Starten die Wolfram-Elektrode auf @ Zum Beenden der Schweiflung den Bren-
das Werkstlick aufsetzen und dann ca. ner ziigig vom Werkstlick abheben und

2 mm abheben. nach Abklhlung der Elektrode das Ventil
[a] [b] schliefen.

Schweil3en mit und ohne Schweil3zusatz
WIG-SchweiRen ohne Schweif3zusatz:
1. Entstehung des Schmelzbades:

Nach Ziindung des Lichtbogens neigen Sie den Brenner in einem Winkel
von ca. 75° und erzeugen das Schmelzbad.

2. Schmelzbad vorantreiben:
< Wenn das Schmelzbad die notige GroRe erreicht hat (ca. das Doppelte des
Elektrodendurchmessers) wird der Brenner langsam in stoBender Rich-
tung vorwarts bewegt.

WIG-Schweilen mit Schweif3zusatz:

1. Entstehung des Schwei3bades:

Zur Vermeidung von Oxidation halten Sie das Ende der Drahtelektrode
immer innerhalb des Schutzgasbereiches. Es sollte weder die Wolframelek-
trode beriihren, noch zu weit vom Lichtbogen entfernt sein.

2. Zugeben des SchweiBzusatzes:
-~y Wenn das Schmelzbad die gewlinschte GroBe erreicht hat, geben Sie lang-
sam ,tupfend” die Drahtelektrode dem Schmelzbad hinzu.

3. SchweiBlbad stoend vorantreiben:
€ Ziehen Sie die Drahtelektrode zurtiick. Bleiben Sie dabei aber im Schutz-
gasbereich. Bewegen Sie den Brenner langsam vorwarts und wiederholen
dabei Schritt 2 und 3.
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P» Praxistipps

» MIG/MAG-Schweien

Erste Schritte!

Ausriistung:

e Schweil3gerat e Schweillbrenner
e Schweilldrahtspule e Massekabel mit Klemme

Schweif3en unter Schutzgas:

Das Gerat muss mit einer Schutzgasflasche und einem Druckminderer ausgestattet werden.
Das verwendete Gas hangt vom zu verschweiRenden Material ab:

e Stahl (MAG): Argon + CO? (8 % bis max. 18 % CO?)
e Edelstahl (MAG): Argon + CO? (max. 2,5 % CO?).
e Aluminium (MIG): Rein-Argon

Vor dem Start priifen, ob die Gerateeinstellung fiir die jeweilige SchweiBanwendung ge-
eignet ist. Priifen Sie die Einstellung der Drahtspule, des Brenners, der Drahtvorschubrol-
len — und ggf. die Polaritats-Umkehrung fiir Schweif3en ohne Gas.

Schweibrenner anschlieffen und Kontaktrohr bzw. Gasdiise mit Antihaftspray einspriihen.
Masseklemme an sauberer, blanker Stelle des Werkstiicks anschlieBen.

Leistung und Drahtgeschwindigkeit einstellen.

SchweiBen mit Schutzgas:

Schutzgasmenge einstellen (Faustformel: Drahtstérke x 10):

e Stahl/Edelstahl (Argon + CO?): e Aluminium (Argon):
2 0,8 mm Draht: 8 bis 10 I/min 2 0,8 mm Draht: 10 bis 12 I/min
2 1,0 mm Draht: 10 bis 12 I/min @ 1,0 mm Draht: 12 bis 14 |/min
2 1,2 mm Draht: 12 bis 14 I/min

A Diese Einstellung héangt von den Umgebungsbedingungen (z. B. Zugluft) und der
SchweiB3erfahrung ab.

i 8 415mm

“_‘-‘ W —— S e
-

Vor Start der Schwei8ung den Draht ca. 8 - 15 mm
aus der Gasduse heraus ragen lassen.
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P> Praxistipps

Schweil3vorgang

@ Zum Starten der SchweiBung den Brenner- @ Bei richtiger Einstellung bildet sich sofort
taster driicken. Der Lichtbogen ziindet, so- das Schmelzbad und der Brenner kann in
bald das Drahtende das Werksttick beriihrt. Schweifrichtung gefiihrt werden.

— Auswahl der SchweiBrichtung: — Die Brennerfiihrung kann linear
oder linear pendelnd sein:

v P

- B . /
‘ . — —
- »Stechende” SchweiBung / Lineare Bewegung
- Breitere Schweilraupe fur normale Fugen bei diinneren Materialien

- Flacherer Einbrand
- Beim MIG-SchweiBen obligatorisch

q f\
A 8 4«15 mm

= b e %
- »Schleppende” SchweiBung Linear pendelnde Bewegung
- Schmale, Giberhohte Schweilraupe fur breitere Fugen an dicken Materialien

- Tieferer Einbrand
- Fur diinnere Materialien eher ungeeignet

Zum Beenden der SchweiBung den Brennertaster loslassen. WICHTIG: Halten Sie den Brenner

noch einige Sekunden tGber dem Endpunkt, um ggf. den Gasschutz zu verlangern und damit
eine Oxidation der Schweifraupe zu verhindern!

Schweipositionen

Die Schweil3position hangt von der Lage der Werkstiicke und der Schwei3aufgabe ab.

90"

Stumpf-Naht ‘ N
90° by N o
80° Uberkopf 80> 4
~ —~ ’ s
Wannenlage - Vertikal stelgend

Kehl-Naht /ﬁ\ /A /A

~ >y ~ o
EckstoB " T-Stof3 < UberlappstoB > "==a
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imentsauswahl

P» Sort
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Franzoésischer
Hersteller seit

1 964 INVEST IN THE FUTURE

“BAUHAU'S

Wenn's gut werden muss.

BAHAG AG, GutenbergstraBe 21, 68167 Mannheim
Deutschland, Tel.: +49 (0) 621 - 3905 - 0
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