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14.1 Verwendung von Schutzgas
1 Beim Schweißen mit de m PUK ist Sch utzgas aus zwe i Grü nde n unerlässlich :

Es minimiert Oxidation und Po renbildung und so rgt so für stabile
Schweißverbindu ngen. Außerde m ist es für eine qlc tte O be rflöche des
Schweißpunktes ve rantwortlich.

Beim PUK·Schweißen ist do s Gas auc h für die Energi eübertragu ng vera nt­
wo rtlich. Es bildet e in leitfä higes Pla sm a, da s a uch o ls "li chtboge n" be­
zeichnet wird . Je na ch verwe ndete m Gas hat der entste he nde Lichtbogen
unterschied liche Wä rme le itfä h ig ke it und Durchmesser.

se rvl ce@lampert.lnfo 1www.lampert.lnfo

I
I
I
I
I---------------

Andere handelsübliche Schutzgase
sind in de r Regel we nige r gut ge­
eigne t. Sticksto ff beis pie lswei se
verursacht Poren bei Go ld legie­
runge n. Edelstahl wird du rch Stick­
stoff regel recht aufge bläht.

We r a ussc hließ lich mit Silbe r a r­
be ite t, könnte a llerdings übe r e ine
Misch ung aus Argon und 5 - 30%
Heliu m na chd en ken. Diese Schutz­
gasge misc he ha be n e ine ho he
Ene rgied ichte und veru rsa chen e i­
nen breitere n Lichtbogen . Sie
dürfe n desh alb nicht in de r Nähe
von Stei nen be nutzt we rde n, da
diese beschädigt we rden kön nten.

,--------------
I "Arg on 4.6" hat mit dem PUK in
I zahl reichen Tests die besten Er­
I gebnisse ge liefert . Die Bezeichnung
I "Argon 4. 6" steh t für Argongas in
1 99,996 proze ntige r Rei nhe it.

2 Doch Schutzgas ist nicht gleich
Schutzgas!
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14.2 Verwendung von Schulzgas

3 Für optimale Ergebnisse ist auch die
richtige Gasmenge entscheidend.

Die meisten im Handel erhältlichen
Durchflussregler sind für weit höhere
Durchflussmengen ausgelegt, daher
bieten wir einen speziell dem PUK
angepassten Durchflussregler an.

(Abb.14.2.1) (Abb.14.2 .1)
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(Abb.14.2 .3)

(Abb.14.2.2)

Je kürzer die Elektrode gespannt ist,
desto besser ist der Schutz durch
das Argon . Generell sollte die
Elektrode nicht weiter als 4 bis
5mm aus der Düse herausstehen.

4 Ebenso ist entscheidend wie weit
die Elektrodenspitze aus der
Handstückdüse herausschaut.
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Seit kurzem bieten wir für alle Mo­
delle eine verbesserte Handstück­
düse an, mit der beste Ergebnisse,
bei noch geringerem Gasverbrauch
(ca.1 Ilmin) erzielt werden .

(Abb.14.2 .3)

"PUK 3 professional" und "PUK 3
professional plus" können ohne
Schutzgas nicht betrieben werden .
Ist kein Schutzgas angeschlossen, ist
im Display "G-fail" zu lesen .
(Es ist normal, dass direkt nach ei­
nem Schweißvorgang kurz "G-fail"
zu lesen ist)

(Abb. 14 .2 .2)

Ist die Durchflussmenge zu hoch
verwirbelt das Argongas beim Aus­
tritt aus dem Handstück und mischt
sich mit Luft, wodurch der positive
Effekt des Schutzgases zunichte ge­
macht wird .
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(Abb. 14 .2 .3)




