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1 Geltungsbereich

Die in diesem Merkblatt aufgefuhrten Darstellungen, Begriffs,
lauterungen und Hinweise gelten fur das SchweiRen mit IgU-
strierobotern in speziellen Anwendungen. Zu diesen gehor
MIG-/MAG-Hochleistungsschweif3en.

2 Zweck

Ziel dieses Merkblattes ist es, Begriffserlauteru
se fur das Schweien mit Industrierobotern i
bereich zu geben. Hierunter ist das Schweil3e
schmelzleistungen und/oder mit hohen SchweilSSElE
keiten zu verstehen. Voraussetzung i e angepaldte Verfah-
renstechnik.

Das Merkblatt erhebt keinen Anspru
dem Leser jedoch eine Ubersiafgh i
geben und zugleich auf wichti

digkeit. Es will
ische Anforderungen
ngen hinweisen,
verzichtbar sind.

Weitere Informationen zu d
MSG-HochIeistungss@veiB
0909-1 und -2.

giSchen Grundlagen des
die Merkblatter DVS

3  MIG-/MAG-Hochfieis chweiflen mit Robotern

mend fur das Metallschutzgas-
nwendung. Gegenilber den traditio-
der Schutzgasschweil3technik erge-
ochleistungsschweien mit Robotern spezi-
technologische Randbedingungen, die

ben sich fur
fische t -

unbedingt zu beachten sind. Sie werden i
rensabhangig beschrieben.

limechani-

Insbesondere hohere Leistungsbereich ur
siert oder mit Robotereinsatz nutzbar.

3.1 ProzeBvarianten

Unter MIG-/MAG-Hochleistung
schweil3prozesse zu verstehen,
Drahtelektroden, in der
hier nicht berlcksichtigt),
(einzeln oder in Summe) von
durchmesser von 1,0 u
die Lichtbogenbrenndg
zieren.

sind Schutzgas-
eine oder mehrere
ivdraht (Fllldréahte werden
chubgeschwindigkeiten

Die erhohte Dral
kann dabei eing
werden, wobei
konventionellen
andererseifs

chwindigkeit (Abschmelzleistung)
ein groReres Nahtvolumen umgesetzt

Schweil3geschwindigkeit umgesetzt werden.
@n im Vergleich zum konventionellen Schwei-
bender Nahtquerschnitt ein.

-Hochleistungsschweilen unterscheidet derzeit
rianten:

— das MIG-/MAG-Hochleistungsschweil3en mit zwei Draht-
elektroden

Ii¥der Anwendung lassen sich unterschiedliche ProzeRzustande

instellen, die in Bild 1 als Ubersicht, nach Lichtbogenarten ge-
ordnet und mit der zugehdrigen Kurzbezeichnung versehen, dar-
gestellt sind.

3.1.1 MAG-HochleistungsschweiRen mit einer Drahtelektrode

Das MSG-HochleistungsschweiRen mit einer Drahtelektrode wird
vorrangig beim MAG-Schwei3en eingesetzt, um mit erhdhter Ab-
schmelzleistung das Nahtvolumen schneller fillen zu koénnen.
Charakteristisch ist neben der erh6hten Drahtvorschubgeschwin-
digkeit ein Kontaktrohrabstand von bis zu 40 mm. Das Verfahren
findet vornehmlich beim vollimechanischen Schwei3en von Bau-
stéhlen mit grofRen Blechdicken Anwendung. Es kann jedoch un-
ter Beriicksichtigung etwas reduzierter Abschmelzleistung auch
im teilmechanischen Betrieb eingesetzt werden.

Infolge des groRen Schmelzbades wird der verfligbare Bereich
zu empfehlender Schwei3positionen eingeengt. Das Schweillen
in Normalposition ist vorrangig. Bevorzugt sind die Schweil3posi-
tionen PA und PB.

Oberhalb von Drahtférdergeschwindigkeiten von ca. 20 m/min
(bei Drahtdurchmesser: 1,2 mm) stellt sich bei Massivdraht eine
fur den Arbeitsbereich charakteristische Rotation des Licht-
bogens ein (abhéngig vom Schutzgas und vom Kontaktrohrab-
stand, siehe auch DVS 0909-1). Die Auslenkung des freien
Drahtendes betrégt dabei mehrere Millimeter aus der Draht-
achse. Der Lichtbogen brennt breit und erzeugt einen wannen-
férmigen Einbrand.
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(Einkopfschweil3en)

MSG-HochleistungsschweiRen

MSG-Schweif3en mit einer Drahtelektrode
(Einelektrodenschweil3en)

MSG-Schweif3en mit zwei Drahtelektroden
(Zweielektrodenschweil3en)

|
1 Potential

MIGD/MAGD

MSG-Doppeldraht

(Parallellichtbogenschweil3en)

MSG-Tandem
MIGT/MAGT
(Einzellichtboge’

-¢—— Schweil3prozesse

mit Spruhlichtbogen
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mit Spruhlichtbogen
|| MIGDs/MAGDs

mit rotierendem Lichtbogen
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mit Hochleistungs-Kurzlichtbogen
MAGhk

mit Hochleistungs-Spruhlichtbogen | |
MAGhs

-¢—Lichtbogenarten —p»|

Bil

o

Als Schutzgase kommen beim MAG-Hochleistungsschwei3en
mit einer Drahtelektrode im wesentlichen niedrigaktive Gase zur
Anwendung. Das urspringlich propagierte Vierkomponenten-
Gas ist nach derzeitigem Kenntnisstand nur eine Alternati
unter verschiedenen Mdglichkeiten. Es hat sich gezeigt,
auch mit Dreistoffgemischen oder auch mit Zweistoffgemis
gute Schweil3ergebnisse zu erzielen sind. Die Wahl G
gases ist dabei stark anwendungsabhéangig.

3.1.2 MIG-/MAG-Hochleistungsschweifen mit zwei Dral

Das Hochleistungsschweilen mit zwei Drahtelektrod
beim MIG- und beim MAG-Schweil3en zu insatz. Es findet
jedoch nur beim vollmechanischen Schweil3 rwendung. Ge-
genuber der konventionellen MIG-/MAG-Ver
deutlich schneller geschweif3t werden.

Es werden grundsétzlich zwei Ver

den:

— Zweidraht-Technik mit einem od ei Bri rn und getrenn-
ten elektrischen Potentialen an ¢&n Drahf@lektroden (Tandem-
Verfahren)

— Zweidraht-Technik mit eine n stem und gemeinsa-

mem elektrischem Potengi
draht-Verfahren)

Beide Varianten arbeiten
die von der konventj

rahtelektroden (Doppel-

andbedingungen sind mit denen
eiBens vergleichbar. Die Schweil3ge-
schwindigkeit héher als beim konventionellen

Schweil3en.

abstand liegt in den bekannten Bereichen
SG-SchweilBens.

ochleistungsschweilzen mit Zweidraht-Technik
Unnblechbereich als auch im Dickblechbereich

1. Prozelvarianten und -zustéande beim MIG-/MAG-Hochleistungsschwe

(Begriffe in Klammern aus ISO 857-1).

rfahrensvarianten mit mehr als zwei Drahten sind zur Zeit in
is nicht bekannt.

emen mit getrenntem elektrischem Potential lassen sich
ichtbogen, Impulslichtbogen und auch der Kurzlichtbogen
erwenden.

Per erfolgreiche Einsatz des Verfahrens verlangt dabei generell
die Beachtung spezieller verfahrensabhéngiger Randbedingun-
gen:

— Die magnetische/thermische Blaswirkung kann an bestimmten
Stellen (z. B. Innenrdume, Kanten) wegen der hdheren Stréme
verstarkt auftreten.

— Die vollstéandige Schutzgasabdeckung muRl beachtet werden.
Zu diesem Zweck werden groRere Gasdisen eingesetzt.

— Die Fuhrung des/der Brenner(s) stellt hinsichtlich der Ausrich-
tung der beiden Drahtelektroden spezielle Anforderungen an
die Anlagentechnik bzw. an die Programmierung (siehe Ab-
schnitt 3.3.4).

3.2 Gerétetechnik

3.2.1 Schweistromquellen

Fir das MIG-/MAG-Hochleistungsschweilfen muR in jedem Fall
eine verfahrensangepallte SchweiRausriistung zum Einsatz
kommen. Das bedeutet, dall Stromquellen fiir das Hochlei-
stungsschweilen mit Ein- und Zweidraht-Technik Schweif3stro-
me und -spannungen fir 100% Einschaltdauer (ED) bereitstellen
mussen.

Fir das Hochleistungsschweien mit Eindraht-Technik kdnnen
Schweif3spannungen uber 50 V notwendig sein.

Beim Hochleistungsschweilen mit Zweidraht-Technik werden
Ublicherweise Stromquellen mit Impulstechnik eingesetzt. Diese
sollten manuell oder lber das Robotersystem ansteuerbar sein,
um durch eine spezielle Pulsfolge gezielt auf die magnetische
Beeinflussung der Lichtbdgen untereinander Einflul nehmen zu
kénnen. Die Schwei3stromquellen sollten asynchronen und syn-
chronen Pulsbetrieb zulassen.




