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2.2 Spriihlichtbogen

Den Sprihlichtbogen zeichnen eine hohe Abschmelzleistung, ein
tiefer Einbrand sowie eine grofle Warmeeinbringung aus. Die
Lichtbogenlénge des Sprihlichtbogens wird Ublicherweise bei
der Verfahrensvariante Dickdrahtschweil’en, um die Gefahr von
Flanken- und Lagenbindefehlern gering zu halten, etwas kiirzer
gewahlt, so dass ein leicht knatterndes SchweilRgerdusch ent-
steht. Die Anwendung erfolgt in Blechdickenbereichen ab ca.
5 mm aufwérts.

2.3 Impulslichtbogen

Bevorzugt kommt der Impulslichtbogen zum Einsatz. Er bietet
folgende Vorteile:

— besser dosierbare Warmeeinbringung

— Schweil’en in Zwangsposition auch im héheren Leistungsbe-
reich

— Méglichkeit der Verwendung dickerer Drahtelektroden und da-
durch geringere Stéranfélligkeit durch bessere Drahtférderung
sowie verminderte Einbringung von Verunreinigungen und Oxi-
den ins Schmelzbad, da giinstigeres Verhaltnis Drahtoberfla-
che zu -volumen
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Bild 2. Schematische Darstellung Impulslichtbogen.
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Pibzesse mit geregeltem Kurzlichtbogen

Klassische Schweillstromquellen neigen oft aufgrund ihrer relativ
Ben nicht immer optimierten Drossel im Schweil3kreis zu einer
rstarkten Spritzerbildung. Die in der Drossel wahrend des
urzschlusses gespeicherte Energie wird beim Wiederziinden
des Lichtbogens freigesetzt und kann zum Auswurf von flussi-
gem Metall (Spritzer) fuhren. Bei elektronischen Stromquellen
wird fast vollstandig auf eine den Schweilprozess bestimmende
Drossel verzichtet. Durch die hohe Taktfrequenz (> 20 kHz) wird
die Regelgeschwindigkeit erh6ht, so dass eine nahezu optimale
Anpassung an den Schwei3prozess méglich wird. Die ,kalten®
Prozesse verwenden, je nach Hersteller unterschiedliche Pro-
zessalgorithmen, um sicher nach dem Kurzschluss das Wieder-
ziinden des Lichtbogens mit méglichst niedriger Energie zu reali-
sieren und damit Spritzer zu vermeiden. Auch der Drahtvorschub
kann durch eine kurzschlussgesteuerte Vor- und Zuriickbewe-
gung in die Prozessoptimierung mit eingebunden werden.

Das MIG-AC-SchweiRen wird ebenfalls als ,kalter* Schweil3pro-
zess bezeichnet, da auch hier gegeniiber dem normalen Impuls-
lichtbogen einer Verringerung des Warmeeintrags erreicht wird.
Die Anwendung erfolgt im Diinnblechbereich von ca. 0,6 — 1,5
mm.

3.3 Doppeldrahtschweillen

Beim Doppeldrahtschweilen werden in einem Kontaktrohr zwei
Dréhte gefiihrt und dementsprechend auch {ber nur eine
SchweiBstromquelle mit Energie versorgt. Aufgrund der gréRe-
ren Drahtoberflache erhalt man gegeniiber einer Einzeldrahtan-
ordnung bei gleichem Drahtquerschnitt eine gréRere Abschmelz-
leistung (siehe auch Abschnitt 3.5, Flachdraht). Die Prozess-
steuerung entspricht einer Einzeldrahtanwendung. Die prakti-
sche Bedeutung ist gering, eine verbesserte Variante ist das
Tandem-SchweilRen.




