
12.1 PurBn vBrschwBiRBn
1 Je nach Größe der Pore kommen

verschiedene Methoden in Frage
diese zu entfernen. Wichtige Vor­
aussetzung ist, dass die Schweiß­
steIle bzw. die Pore sauber ist. Es
darf kein Schmutz wie Poliermittel
oder Einbettmasse darin eingelagert
sein!

1

Manchmal empfiehlt es sich mit dem
Kugelfräser eine Vertiefung einzu­
fräsen um dann eine Kugel ein­
zuschweißen.
Setzen Sie einen Schweißpunkt
senkrecht auf das Ende eines Drah­
tes um eine Kugel anzuschmelzen.
Diese sollte etwas kleiner sein, als
die gefräste Vertiefung.

Kleine "nadelstichförmige Poren",
können oft schnell und einfach ge­
schlossen werden. Verwenden Sie
eine spitz angeschliffene Elektrode
und eine geringe Schweißleistung.
Halten Sie das Handstück senkrecht
zurWerkstückoberfläche und setzen
Sie die Elektrode genau in die Pore.

(Abb.12.1)

n lIDS 40%

(Abb.12.3)

(Abb. 12.2.1)

20%

service@lampert.infowww.lampert.info

(Abb.12.1)

(Abb.12.3)

(Abb. 12.2.1 + Abb. 12.2.2)

Fasen Sie den Rand der Bohrung
leicht mit einem Schaber oder Fräser
an und kürzen Sie den Stift so, dass
er etwa O,5mm aus der Bohrung
herausragt. Schmelzen Sie dann die
Kante des Stiftes rundum in die Fu­
ge .

Größere Poren, die so nicht ge­
schlossen werden können, sollten
Sie aufbohren und einen Stift einset­
zen.

2Vorsicht bei Poren in Lotfugen! Lot
kann, wegen der niedrigeren
Schmelztemperaturverdampfen und
so ein größeres Loch reißen. Arbei­
ten Sie daher immer ehr mit kleiner
Schweißleistung und mit kurzer
Schweißzeit.

3 Um die Homogenität des frisch ge­
schmolzenen Metalls zu verbessern,
bearbeiten Sie es mit dem "Com­
pactor (Niedrad)" oder schmieden
Sie es leicht.

o

B

-----u

(Abb.12.2.2)

l5
A

c

._----- ....., ..--






	Poren verschweißen Seite 1

	Poren verschweißen Seite 2


