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SCHWEISSTECHNIK EV. | Anforderungen an MIG-/MAG-SchweiBgerite (dunt 1988)

DEUTSCHER Gitesicherung beim volimechanischen Merkblatt
VERBAND FUR bzw. automatischen MIG-/MAG-SchweiBen DVS 0924

[nhalt: 2 Begriffsbestimmung

1 Geltungsbereich und Begriindung SchweiBgerate im Sinne dieses Merkblatte she s dem
2 Begriffsbestimmung Schweibrenner mit den Versorgungsieituliger chutzgase,
3 MIG-/MAG-SchweiBibrenner SchweiBstrom und gegebenentails Kiglw@ger, d¥r Drahtfih-
3.1 Kihlung der Schweibrenner rungsspirale, dem Drahtférdersystem, dineten Steue-
3.2 Stromkontaktrohr ) rungssystemen und der Stromque .
3.3 Gasdiisen Nicht behandelt werden in diesem alte fir eine voll-
3.4 Reinigungssysteme fir Gasdisen mechanische bzw. automgisc iBanlage notwendigen
3.5 Schlauchpaket peripheren Einrichtungen ¥ inrichtungen fiir den
3.6 SchweiBbrennerhalter SchweiBbrenner bzw. flir das eil, die dazu notwendigen
3.7 SchweiBbrennerwechse! Steuerungssysteme, Si itsermchiungen und Oberwa-
4  Orahtférdersystem chungseinrichtungen d waiBparameter zur Qualitédtssi-
4.1 Leistung des Systems cherstellung.

4.2 Antriebsarten

4.3 Einstelthinweise

5  Steuerungsfunktionen 3 MIG-/MAG-Sc g7

5.1 Gasvorstrémen )

5.2 Zindverhalten, Zindvorschub oder Einschleichvorgang Autgabe de é st es, )

5.3 Endkraterfiilleinrichtung — den Schy ompauf Gie Drahtelektrode zu Gbertragen,
5.4 Einstellbarer Drahtelektrodenriickbrand bei Schweiiende - die Drah rodghin richtiger Weise zum Bauteil zu positio-
5.5 Gasnachstrémen . 0

6 SchweiBstromquellen artropfen an der Drahtelektrode, Werkstoffibergang
6.1 KurzschluBverhalten 4 bag durch das Schutzgas vor der Atmosphére
6.2 Einstellbereiche

6.3 Einschaltdauer (ED) i Wpaben werden erfiillt durch

6.4 Schniltstetlen - Stromkontaktrohr,

6.5 Primdrspannungsschwankungen . Gasdiisen.

6.6 Reproduzierbarkeit von Schweiparametern

7 Schweiidateniiberwachung und Schweidatendokumen 3.14/Klihiung der Schweillbrenner

8 "h;:?gelten de Normen, Richtlinien und Merkbltter rch den SchweiBvorgang werden Stromkontaktrohr und Gas-

1

Hinweise und Empfehiungen k

dise stark erwdrmt. Bei hoheren Temperaturen verlieren die in
der Regel verwendeten Kupferwerkstoffe an Festigkeit und
Warmeleitvermogen. Dadurch werden der Verschieil am Strom- .
kontaktrohr und die Spritzerhaftung an der Gasdiise erhéht.
SchweiBbrenner missen deshalb in Abhangigkeit der zu erwar-
tenden Belastung ausreichend gekdhlt werden.

Bedingt durch die erhShte Einschaltdauer sind bevorzugt
wassergekihite SchweiBbrenner zu verwenden. Dabei muf
sichergestellt sein, daf$ kein Kithi- oder Kondenswasser in den
tichtbogen gelangt. Ferner muB der Einflu der Schutzgas- und
Lichtbogenart beachtet werden. Schutzgase der Gruppen M 1.

Geltungsbereich und Begriindung

mechanisch eingesetzte Schweilg benuizt werden. M 2 und M 3 nach DIN 32 526 belasten SchweiBbrenner bet

Nach DIN 1910 Teil 1 unterschei
vollmechanisches bzw. auto

iimechanisches und  gleichen Drahtelektrodengeschwindigkeiten, das heift etwa
hweiSen zwar nur  gleichen Stromstarkewerten, thermisch etwas hoher als das

durch die Art der SchweBbreni@grfiihruiiy bzw. durch die Hand-  gchutzgas der Gruppe C.

auf

lastbarkeit der Anlage iy auf 100% ED in Abhéngigkeit

habung. Nicht eingegang i Belastung der Gerdte,
die Einschaltdauer ung a agen der Qualititssicherung. 3.2 Stromkontaktrohr
fZgen

i limechanischen bzw. auto-

ren Kriterien. So mu8 die Be- Das Stromkontaktrohr mul dem verwendeten Drabtelektroden-

durchmesser und Werkstoff entsprechen.

elogt sein. SchweiBgerate, ein- Verschlissene Stromkontaktrohre sind rechtzeilig zu wechseln.

gebaut in Tran Ussen 2um AnschiuBl von SchweiB- da

parameteriibe ngssystemen geeignet sein, um frithzeitig - die Schweiistromibertragung gestort ist und der Lichtbogen
auf etwaig Angel hinzuweisen. ungleichmaBig brennt,
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- die Positionierung des Drahtelektrodenendes zum Bauteil
nicht mehr gewahrleistet ist und FehlschweiBungen die Foige
sind und .

- der Lichtbogen am Rande des Schutzgasstromes brennen
kann ung ungenigender Gasschutz auftritt.

Beim Schweien mit Robotersystemen ist deshalb von Zeit zu
Zeit zur Kontrolle des Drahteiektrodenaustrittes aus dem Strom-
kontaktrohr ein sogenannter Kontrollpunkt anzufahren,

3.3 Gasdisen

Die Gasdusen sind entsprechend der bendtigten Schutzgas-
menge zu verwenden. Je nach zu schweifendem Werkstoff ung
Zuganglichkeit zur Schweistelle ist es wichtig, die Position der
Gasdise zur Stromkontakidise verschieben zu kénnen.
Neben den lblichen konzentrischen Gasdiisen werden auch
dezentral angeordnete Gasdisen verwendet.

Bei Mehrbrenneranlagen ist darauf zu achten, daB jeder
SchweiBbrenner eine eigene Schutzgasversorgung mit Mengen-
einstellung erhait. Man darf nicht davon ausgehen, daB Uber
Verteilerrchre ajle Schweibrenner gleichméaBig mit Schutzgas
versorgt werden,

3.4 Reinlgungssysteme fiir Gasdiisen

Bei Systemen mit Reinigungsvorrichtungen muB darauf ge-
achtet werden, dal

durch die Art der Reinigung die Position des Schwei8-
trenners nicht verdndert wird und

durch die Art des Ausblasens der Gasdise bzw. des Ein-
bringens von Antihaftmittein die Gasflihrungskanate nicht
verstopft werden,

Eine Kontrolle des Gasdurchflusses an der Gasdiise mil ge-
eigneten MeBmitteln ist deshalb zur Sicherung der Schweib-
qualitdt von Zeit zu Zeit erforderlich.

3.5 Schlauchpaket

Das Schlauchpaket ist zur Vermeidung von Drahtférderschwi
rigkeiten te nach Drahtelektrodendurchmesser und Werksto
kurz wie mdglich zu halten. Die Einsatze, zum Beiggiel D
fahrungsspirale oder Kunststoftithrung, sind dem Dra
dendurchmesser und dem Werkstoff entsprechend
len. Aus VerschleiBgrinden und damit verbundef®
forgerstérungen sind die Einsétze {aliweise zu wech

3.6 SchweiBbrennerhaiter

legUWio. 4laB eine
unbeabsichtigte Versteliung der Schweis! St ausge-
heit nicht

sein, der bei Kolli-
il oder der Vorrich-
Schéden an der Anlage

miissen mit einem Kollisiondchut
sionen des SchweiBbrenners
tung den Antrieb zur Vermeiging
abschaltet.

3.7 Schweifbrennerwe,

tMissen SchweiBbrefiner chselt werden, so missen Ein-

richtungen vorhan ein eine reproduzierbare Schwei-
brennerpositionierung ssen, Fur Robotersysteme sind
Richtlehren z ufulNg der SchweiBbrennerposition nach

Kollisionen u Storungen notwendig.

4 QDrantf system

es Drahtfdrdersystems ist, die Drahtelekirode mit
seschwindigkeit derm Schweibrenner zuzufGhren.

4.1 Leistung des Systems

Die Motorleistung des Drahtfdrdersystems muB dem verwen
ten Drahtelektrodendurchmesser, Werkstoff und Spulensyst
genugen.

Die Konstanz der Drahtfordergeschwindigkeit ung

die Drahtelektrode sowohl ziehen als
Drahtforderung).

4.3 Einstellhinweise

xiale Durchlauf der
ie Drahteinlaufdiise, der
pirale, um Beschédigun-
giden. Beschadigte Draht-
zu Forderschwierigkeiten und

Wichtig flir alle Antriebe ist4
Drahtelekirode von der Sp
Draht{érderrolle in die Drah
gen an der Drahtetekin
elekiroden fuhren zw

zu Kontaktprobleme

5 Sieuerung@
zu iBgeraten, die nur fOr teilmechanische

erden, sind von Schweigeraten for voll-
oger automatischen Einsatz einige Zusatzfunk-

ng

N

onders bei Anlagen mit Reinigungs- und Ausbiase-
ngen kénnen durch im Gasschlauch verbliebene Rest-
rositédt und Zindprobleme entstehen.

Zundverhaiten, Ziindverschub oder Einschleichvorgang

Fur das volimechanische Schweilen miissen erhéhte Anfor-
derungen an die sichere Zindung des Lichtbogens gesteiit
werden. Deshalb muB durch geeignete Manahmen eine siche-
re ZOndung gewéhrleistet sein. Der Ziindvorschub schiebt die
Drahtelektrode mit reduzierter Geschwindigkeit vor. Nach Z0n-
den des Lichtbogens wird dann auf Schweigeschwindigkeit der
Drahtelekirode-geschaitet. SchweiB3fehler am Nahtanfang durch
verzogerte Lichtbogenziindung werden dadurch vermieden.

5.3 Endkraterfiilleinrichtung

Die Endkraterfiilleinrichtung dient zum Auifiillen des Endkraters
und zur Yermeidung von Endkraterrissen.

Nach Abschalten der SchweiBbrennes- oder Bauteilbewegun-
gen wird der Lichtbogen noch eine einstelibare Zeit mit vermin-
derter Stromstérke aufrecht erhalten und so der Endkrater
gefallt,

5.4 Einstellbarer Drahtelektrodenriickbrand bei Schweilende

Je nach Zustand des Drahtférdersystems und der Hbhe der
Drahtelekirodengeschwindigkeit erfolgt beim Abschalten des
SchweiBvorganges ein gewisser Drahtelektrodennachlauf. Der
einstellbare Drahtelektrodenrickbrand dient dazu, gie Draht-
forderung und das Abschaltverhaiten der Stromquelle zur Rege-
lung der Tropfengréfe am Drahtelektrodenende abstimmen zu
kEonen.

GroBe Tropien am Drahtelekirodenende, das heifit ein zu lang
eingestellier Drahtelektrodenrickbrand. ergeben Probleme
beim Wiederztinden des Lichtbogens und kénnen zum Fest-




