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MIG/MAG Lassen.

Veiligheid!
Bij het lassen is, zoals bij ieder ander productieproces, de veiligheid van groot belang. De gloeiende metaalspetters kunnen brandplekken geven. Daarom zijn lange handschoenen en eventueel een beschermend schort nodig. Ook mag er geen brandbaar materiaal in de omgeving liggen. 

Er komen ook schadelijke gassen vrij, onder ander ozon. Het heeft daarom de voorkeur dat er geforceerde ventilatie wordt gebruikt waarbij de lucht wordt weggezogen.

De vlamboog geeft een zeer fel licht af, met vooral schadelijke UV-stralen. Een laskap met een donker glaasje beschermt de ogen, als je hier niet zorgvuldig mee om gaat loop je het risico van lasogen.

Lasogen of fotokeratitis of sneeuwblindheid!

Lasogen of fotokeratitis of sneeuwblindheid is een vorm van hoornvliesontsteking ontstaan door blootstelling van het oog aan ultraviolette stralen, in Nederland meestal door lassen zonder beschermingsmasker, maar ook wel door te lang onder de hoogte zon zitten zonder bescherming en in het gebergte of in poolgebieden door te lang in de zon over sneeuw heen kijken. 

De buitenste laag (epitheel) van het doorzichtige deel van het oog (cornea) wordt door de ultraviolette straling beschadigd.

Aan het oog is door de onderzoeker opvallend weinig te zien behalve dat het oogwit soms wat rood gekleurd is door vaatverwijding, maar het voelt pijnlijk tot zeer pijnlijk aan en de patiënt verdraagt het licht meestal slecht. Een belangrijk kenmerk is ook dat de ogen aanvoelen of ze minder vocht bevatten zodat iedere knippering van de oogleden ook “schuurt” en daardoor pijn doet, zelfs het licht bewegen van de oogbol kan zeer doen.

Het geneest vanzelf in 1 à 2 dagen. Eventueel kan eenmalig een pijnstillende oogdruppel gegeven worden. Omdat dit de genezing eerder vertraagt dan bevorderd moet het bij eenmaal blijven.

De donkere gradatie van het lasglaasje (shade) wordt weergegeven in een getal. Deze lasglaasjes zijn naar sterkte genummerd. De nummering loopt van 4 tot 16. Hoe hoger het nummer, hoe meer straling wordt geabsorbeerd (gefilterd). Het juiste filter (shadenummer) wordt gekozen afhankelijke van de gebruikte stroomsterkte. In de tabel wordt weergegeven welke gradatie gebruikt moet worden.

	Materiaal
	Lasstroom in Ampère
	Shadenummer

	Staal
	≥ 40
	9

	Staal
	40 – 80
	10


	Staal
	80 – 175
	11

	Staal
	175 – 300
	12

	Staal
	300 – 500
	13


1. Geef een andere naam voor lasogen. (1)
………………………………………………………………………………………………

2. Wat gebeurt er met jouw ogen als je lasogen hebt? (1)
………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………

3. Op welke manier wordt de donkerte van de laskappen bepaald? (1)
………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………

MIG/MAG lassen.

MIG/MAG lassen is een vorm van booglassen. Met een elektrische vlamboog verhitten we de plaats waar twee onderdelen met elkaar worden verbonden. Op die plaats krijgen we daardoor een smeltbad en als het materiaal is afgekoeld hebben we een verbinding. De elektrode is vervangen door een dunne metaaldraad dat op een rol in het lasapparaat aanwezig is.

Om te voorkomen dat het smeltbad onmiddellijk corrodeert (roest) wordt tijdens het lassen een gas over het smeltbad geblazen. Dit is een onbrandbaar (inert) gas, dat we ook wel beschermgas noemen. 

De MIG/MAG installatie bestaat uit de volgende onderdelen:

· De stroombron.

· De gasfles met drukregelaar.

· Het draadaanvoermechanisme.

· Het slangenpakket met laspistool.

4. Wat is MIG/MAG lassen? (1)
………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………

5. Uit welke onderdelen bestaat de MIG/MAG installatie? (2)
………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………

	4 juiste antwoorden ( 2 punten

2 of 3 juiste antwoorden ( 1 punt

0 of 1 juist antwoord ( 0 punten.


De gasfles met drukregelaar.

In de gasfles zit het beschermgas, dat de las beschermt tegen lucht uit de omgeving. Voor het lassen van staal gebruiken we meestal een mengsel van argon en koolzuur. MAG staat voor Metal Active Gas (we gebruiken een mengsel van argon en koolzuur); MIG staat voor Metal Inert Gas (we gebruiken alleen argon).

Het menggas zit met een druk van maximaal 200 bar in de gasfles. De druk kun je aflezen op de gasdrukmeter. De drukregelaar zorgt ervoor, dat de gasdruk wordt verlaagd naar de werkdruk. Het gasverbruik kun je aflezen op een stromingsmeter.
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Het draadaanvoermechanisme.

De lasdraad zit op een haspel binnen het apparaat. Het aanvoermechanisme zorgt voor een regelmatige draad toevoer van de haspel naar het laspistool of lastoorts. De transportrollen trekken de draad van de haspel en duwen hem door het slangenpakket naar het laspistool. De snelheid waarmee dit gebeurt kunnen we instellen met een regelknop. 
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Het slangenpakket met laspistool.

Door middel van een slangenpakket worden de lasstroom, de lasdraad, het schermgas naar de lastoorts gevoerd. In de toorts vindt via een contactbuisje de stroomoverdracht plaats waarmee de stroomoverdracht plaats op de lasdraad. In de handgreep zit een schakelaar waarmee de stroom wordt in- en uitgeschakeld. Tevens wordt daarmee de draaddoorvoer en de schermgastoevoer in- en uitgeschakeld. Het gasmondstuk verdeelt het schermgas goed en regelmatig rond de vlamboog.
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6. Wat voor gas kan er in de gasfles zitten? (1)
………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………

7. Hoeveel druk kan er in de gasfles aanwezig zijn? (1)
………………………………………………………………………………………………

8. Wat doen de transportrollen in het draadaanvoermechanisme? (1)
………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………

9. Wat regelt de schakelaar in het handvat? (1)
………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………

10. Wat regelt het gasmondstuk? (1)
………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………

De lasdraad.

De lasdraad bij MIG/MAG lassen is een belangrijk onderdeel van de ze methode. De functies van lasdraad zijn:

· Als lastoevoegmateriaal.

· Overdracht van de stroom.

Er zijn 2 soorten draad:

· Massieve draden.

· Gevulde draden.

Massieve draden.

Meestal zullen wij massieve draden gebruiken. Ze worden in verschillende diameters geleverd. Iedere draaddiameter heeft een stroomgebied waarbinnen de draad verlasbaar is. Je moet de goede stroomsterkte bij de lasdraad kiezen (tabel).

	Draaddiameter - Stroomsterktegegbied

	mm
	min.
	max.

	0,6
	35 A
	60 A

	0,8
	50 A
	180 A

	0,9
	65 A
	200 A


Gevulde draden.

Een gevulde draad bevat een holle kern met daarin een poeder. Dit poeder kan de functie van het schermgas overnemen. De resultaten zijn minder goed dan wanneer je met massieve draden gaat lassen.
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11. Wat zijn de functies van de lasdraad? (1)
………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………

12. Noem 2 soorten draden. (1)
………………………………………………………………………………………………

De snelheid van de draadaanvoer.

Door de draadaanvoer snelheid te veranderen regel je tevens de stroomsterkte. Wanneer je de snelheid verhoogt, verhoog je tegelijkertijd ook de stroomsterkte. Bij een hoge draadaanvoersnelheid ontstaat een diepe inbranding en hoge lasrups.
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Als onderstaande fenomenen zich voordoen is de draadaanvoersnelheid te hoog en dus de boogspanning te laag:

· Bij een stotende draad.

· Bij een onregelmatige boog.

· Bij spatten.

· Bij een knetterend geluid.

Als de onderstaande fenomenen zich voordoen is de draadaanvoersnelheid te laag en dus de boogspanning te hoog:

· Er vormen zich grove druppels.

· Bij onregelmatige boog.

· Bij grote spatten.

· Bij een “Flopperend” geluid.


De uitsteeklengte.

De uitsteeklengte is de lengte van de draad die tijdens het lassen uit de contactbuis steekt. Bij een grote uitsteeklengte vloeit er vanzelf minder stroom, er is een hogere weerstand. Er komt dus minder warmte vrij. Je hebt minder inbranding en wel kans op een poreuze las.
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De afstand tussen de contactbuis en het werkstuk.

De contactbuisafstand is de afstand tussen de contactbuis en het werkstuk. Deze afstand is meestal 12 mm. Voor het maken van een gelijkmatige las moet de contactbuisafstand steeds even groot zijn.

Soms is het handig de contactbuisafstand wat te veranderen. Daardoor kunnen we tijdens het lassen meer of minder “warmte” aan de las geven.

[image: image7.jpg]contactbuis-
afstand

+/-12 mm





13. Wat zijn de kenmerken van een te hoge draadaanvoersnelheid? (2)
………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………

	4 juiste antwoorden ( 2 punten

2 of 3 juiste antwoorden ( 1 punt

0 of 1 juist antwoord ( 0 punten.


14. Wat zijn de kenmerken van een te lage draadaanvoersnelheid? (2)
………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………

	4 juiste antwoorden ( 2 punten

2 of 3 juiste antwoorden ( 1 punt

0 of 1 juist antwoord ( 0 punten.


15. wat wordt er bedoeld met de uitsteeklengte? (1)
………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………

16. Hoe groot moet de afstand tussen de contactbuis en het werkstuk zijn om goed te kunnen lassen? (1)
………………………………………………………………………………………………

TIG-lassen.

TIG is de afkorting voor Tungsten Inert Gas en dankt zijn naam aan de Engelse naam voor wolfraam (tungsten) en het gebruik van een inert gas. Bij TIG-lassen wordt de warmte verkregen door een plasma-boog te trekken tussen een wolfraam elektrode en het werkstuk. Door de hoge smelttemperatuur van wolfraam (3410 °C) is dit een niet afsmeltende elektrode. De temperatuur van het werkstuk ligt tussen de 6000 à 7000 graden, maar door de koelende werking van het langsstromende beschermgas heeft de elektrode maar een derde van de temperatuur van het werkstuk. Het toevoegmateriaal wordt apart, handmatig, in het smeltbad toegevoegd.

Doordat de temperatuur bij deze manier van lassen veel hoger wordt dan bij bv. MIG/MAG lassen, kan geen CO2 worden gebruikt. Bij deze hoge temperatuur is CO2 instabiel en vrije zuurstof tast dan het metaal aan. Edelgassen zoals argon en helium hebben dit bezwaar niet.




Smeltbad van TIG-las

Het toepassingsgebied van TIG-lassen is vooral hooggelegeerd staal (RVS, roestvast staal) of aluminium. Het wordt ook regelmatig gebruikt voor laaggelegeerd staal met dunne plaatdiktes daar de lassnelheid vrij laag is. Aluminium, aluminiumlegeringen, magnesiumlegeringen en aluminiumbronzen worden met wisselstroom gelast, de rest met gelijkstroom. Deze wisselstroom is nodig om te zorgen dat de beschermende oxidelaag van het object wordt 'weggestraald'. Nadeel hiervan is wel dat de wolfraamelektrode daardoor heter wordt en gedeeltelijk smelt, waardoor deze een ronde punt krijgt en een minder smalle las mogelijk is dan bij gelijkstroomlassen met een scherp geslepen elektrode-punt.

Met TIG-lassen kan de hoogste laskwaliteit bereikt worden. Wel is TIG lassen de moeilijkste vorm van lassen. Dit komt doordat, in tegenstelling tot elektrode- en het MIG/MAG-lassen, hier ook nog manueel (= met de hand) vuldraad toegevoegd moet worden. Sommige toestellen kunnen uitgerust worden met een pedaal om de stroomsterkte te regelen. Die neemt dan de functie van de toortsschakelaar over. Een andere optie is een uitgebreid slangenpakket met een extra draaiknop op de TIG-toorts.




Kleine moderne machine (150 A)

Voor men kan gaan lassen moeten er veel afwegingen gemaakt worden:

· Keuze van beschermgas. 

· Welke soort en diameter elektrode? 

· De diameter van de cup of misschien wel een gaslens. 

· Lasbad ondersteuning en/of backinggas? 

17. Wat is het grote verschil tussen MIG/MAG lassen en TIG lassen? (1)
………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………

18. Wat moet je allemaal bepalen voor je kunt gaan lassen? (2)
………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………

	4 juiste antwoorden ( 2 punten

2 of 3 juiste antwoorden ( 1 punt

0 of 1 juist antwoord ( 0 punten.


Fouten bij het lassen.

De eisen die aan een lasverbinding worden gesteld zijn een direct gevolg van de functie van de constructie waar zij in zitten. Het streven is dan ook de lasverbindingen aan deze eisen te laten voldoen. Echter moet men ook altijd rekening houden met fouten die in de lasverbinding voor kunnen komen.

In essentie is het lassen een brutaal proces: het materiaal wordt op hoge temperaturen gebracht en wordt snel opgewarmd en afgekoeld. Dit resulteert in krimp. Eigenspanning en structuurveranderingen. Ook kunnen er fouten ontstaan door het foutief handelen van de lasser of fouten tijdens het voorbereidend werk en/of nabehandeling.

Lasonvolkomenheden volgens NEN-ISO 6520
· Scheuren 

· Holten 

· Vaste insluitsels 

· Bindingsfouten en onvolkomen doorlassing 

· Overige onvolkomenheden 

Scheuren.
Een scheur is een plaats in het de constructie waar het materiaal uiteengetrokken is. Scheuren in een constructie zijn zeer gevaarlijk en als deze in een lasverbinding geconstateerd worden moet de verbinding ook altijd afgekeurd worden. Eventueel kan de scheur gerepareerd worden d.m.v. gutsen, autogeen branden of slijpen, waarna de lasverbinding opnieuw tot stand kan worden gebracht.

Scheuren zijn er in veel verschillende soorten en maten en kunnen ook veel verschillende oorzaken hebben:

· Stollingsscheuren, kunnen optreden doordat het stollingsproces niet goed verloopt waardoor er onregelmatige krachten op de las  worden uitgeoefend.

· Waterstofscheuren, doordat er veel waterstof is opgenomen tijdens het lassen kunnen er door trekspanningen scheuren optreden.

· Spanningsscheuren, treden op langs verzwakte grenzen.

· Lamellaire scheuren, ontstaan bij de aanwezigheid van niet-metallische insluitsels in het lasmetaal.

Holten.

Het ontstaan van gasholten kunnen verschillende oorzaken hebben, waarvan er ook een aantal op het gasproces van toepassing zijn. De oorzaken die op elk proces van toepassing zijn hebben voornamelijk te maken met verontreinigde naadflanken. Deze verontreinigingen kunnen veroorzaakt worden door; 

· Verf.

· Vuil.

· Vocht.

· Roest.

· Vet.

· Enzovoort.

Bij MIG/MAG lassen en TIG lassen zijn de oorzaken vrij talrijk. Dit proces is vele malen gevoeliger voor gasholten dan het booglassen.

Oorzaken kunnen onder andere zijn:

· Onvoldoende gasbescherming.

· Onjuiste instelling.

· Wind of een onjuiste stand van het laspistool.

· Verkeerde gas/draad combinatie.

· Vervuild excentrisch of te heet gasmondstuk.

Vaste insluitsels.
Slakinsluitsel 

Een slakinsluitsel ontstaat door het niet goed wegbikken van de slak van een vorige laag bij lassen die uit meerdere lagen bestaan, maar kan ook ontstaan door verkeerde handelingen van de lasser tijdens het lassen.

Poederinsluitsel 

Een poederinsluitsel komt alleen voor bij onderpoederlassen en wordt veroorzaakt door een te grote hoeveelheid poeder op de boog of door het niet goed verwijderen van poeder alvorens aan een volgende laag te beginnen.

Metaalinsluitsel 

Metaalinsluitsels ontstaan doordat er metalen in het smeltbad aanwezig zijn die niet meegesmolten worden. Deze metalen zijn onder andere koper en wolfraam en kunnen in het smeltbad terecht komen door het afbreken van de TIG-laselektrode of vanaf de koperen smeltbadondersteuning.

Bindingsfouten en onvolkomen doorlassing.
Bindingsfout 

Een bindingsfout, ook wel plakfout genoemd is, evenals een scheur, een zeer ernstige onvolkomenheid en dient ook altijd afgekeurd te worden. De fout ontstaat doordat er vloeibaar materiaal in aanraking komt met niet-gesmolten materiaal i.p.v. dat al het materiaal gesmolten wordt. De bindingsfout fungeert als beginnende scheur en kan onder spanning verder scheuren. De bindingsfout is ook zeer moeilijk te constateren d.m.v. lasonderzoek en wordt daardoor vaak als ernstiger gezien dan een scheur.

Onvolkomendoorlassing 

Deze fout komt alleen voor bij stompelassen en houdt in dat de grondlaag van de las niet ver genoeg door de vooropening heen komt. Dus uiteindelijk wordt de lasnaad niet volledig gevuld. Dit kan voorkomen als de voorbewerking niet goed uitgevoerd is; een te geringe vooropening, ongelijkheid in de laskanten, onvoldoende boogenergie of onervarenheid van de lasser.

Geometrische fouten
Geometrische fouten zijn alle fouten die betrekking hebben op de geometrie: de vorm van de las. Ze worden vaak veroorzaakt door een onjuiste instelling van de lasstroom of een verkeerde stand van de elektrode.

Inkarteling 

Inkartelingen ontstaan als er materiaal wordt weggesmolten en vervolgens niet opgevuld met toevoegmateriaal. Oorzaken hiervan zijn een te hoge stroominstelling of een verkeerde stand van de elektrode/het laspistool.

Ongunstige overgang tussen plaatoppervlak en sluitlaag 

In verband met het gunstig laten verlopen van de krachtlijnen door de lasverbinding moet de las een vloeiend verloop hebben, dat wil zeggen geen scherpe hoeken. Zijn er toch scherpe hoeken aanwezig in de lasverbinding dan zullen de krachtlijnen hier bijeen komen en een grote spanning veroorzaken waardoor de kans op scheuren ernstig vergroot wordt.

Overblousing 

Overblousing wordt tevens veroorzaakt door een te hoge stroom of verkeerde stand van het laspistool/de elektrode. Het houdt in dat een las overmatig gevuld is waardoor de sluitlaag is gaan overhangen. Het komt meestal voor bij lassen die in positie gemaakt zijn.

Hoogteverschillen tussen te lassen delen.

Utlijnigheid tussen de te lassen delen 

Deze fouten worden beiden tijdens de voorbewerking al gemaakt. Als de lasser dit constateert voordat hij begint met lassen moet hij de laswerkzaamheden uitstellen om de fouten te laten corrigeren.

Afgezakte hoeklas 

Een hoeklas moet altijd in het midden van de hoek liggen dat wil zeggen bij een dwarsdoorsnede moet de lijn vanuit de hoek van de lasnaad naar het midden van het oppervlak van de las 45° maken. Bij een afgezakte hoeklas is deze hoek kleiner en ligt de hoeklas dus te ver naar beneden.

Overige onvolkomenheden.

De fouten uit deze groep kunnen voorkomen worden door de nabewerking juist uit te voeren. Onder aantikplaats wordt verstaan het punt waar bij BMBE-lassen de elektrode tot ontbranding is gebracht. Doordat er op dat punt een kortsluiting plaats vindt kan het materiaal hierdoor beschadigen. Een simpele oplossing is het punt licht te slijpen. Lasspatten moeten te allen tijde verwijderd worden: indien een constructie na montage geverfd wordt zal de verf niet goed hechten als er nog lasspatten aanwezig zijn. De overige fouten uit deze groep worden voorkomen door tijdens de nabewerking voorzichtig te werk te gaan en goed op de eisen te letten.

Toevoegmaterialen

Vooral de kwaliteit van lastoevoegmaterialen is enorm toegenomen. De fabrikanten hebben het fabricage proces verbeterd en hebben betere toevoegmaterialen ontwikkeld ook het totale aanbod is flink vergroot, waardoor er voor meer materialen specifieke toevoegmaterialen zijn. De kwaliteit van de toevoegmaterialen zit vooral in de bekleding van een elektrode, de vulling van een lasdraad of het poeder voor onder poederdek lassen. Door te experimenteren met andere fluxmengsels werden andere resultaten gehaald met lassen. Ook metallurgisch gezien heeft men het productieproces van zowel lasdraad als ruw materiaal tegenwoordig zeer goed in de hand. Hierdoor ontstaat een hogere kwaliteitsborging.

19. Welke fouten kun je maken bij het lassen? Noem 4 belangrijke oorzaken. (2)
………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………

	4 juiste antwoorden ( 2 punten

2 of 3 juiste antwoorden ( 1 punt

0 of 1 juist antwoord ( 0 punten.


20. Welke lasfouten zullen wij in de les het meeste maken? (1)
………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………
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