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1 Einlaitung

Dieses Merkblatt behandelt MSG-HoshleistungsashweiBprozes-
se im Eindraht- und Mehrdrahtverfahren.

In digsem Teil des Merkblatts DVS 0909-1 sind Deafinitionen und
Bagritfe beschrisban, die das Hochlaistungsschweillan als Ver-
fahran charakterisiaren. Dag Markblatt DVS 0909-2 gibt dem An-
wander praktische Hinwaeise, die fiir den Eingatz der Hochlgi-
stungsschwaiBprozessa notwendig sind, Dies betrifft beispiels-
weise Vor- und Nachteile der einzelnen Hochleistungsvarianten
sowie Anforderungen an Personal, Schweianlagen, Fusatz-
werkstoffe und Schutzgase.
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2 Definition deg MSG-Hochleistungsschwaifons

Das MSG-HochleistungsschweaiBan } zeichnet
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3 Prozefvarianten turbelastung des Schweillers und der Kontrollierbarkeit des
Schweiflprozesses begrenzt. Die maximal einstellbare Drahtvor

Die Prozefivarianten des MS5G-HoohlgistungsschweiBens sind in ~ chubgeschwindigkeit kann je nach Nahtvorbereitung un
Bild 2 gegeniibergestellt, die entstehenden Lichibogenarten und ~ Schweifiposition stark schwanken, sie liegt in der Ragal 7
deren Kurzbezeichnungen sind ebanfalls angegeben. schen 15 und 25 m/min (1,2 mm). Der Schwarpunkt de
wendungen hegt im Bergich der Baustihle mit Strec
860 MPa in Kombination mit antsprachand legierten Zu
MSG-Hoehlaistungaachweilen stoffen, weshalb im folgenden ausschlieflich das
(Fi"*"ri'-“thw“"ﬂ"") Schweiflen fir diese Werkstoffe beschrieben wird,
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Bild 2. Eintoilung und Bozeoichnung der Prozefivarianton dos
Hochlaistungaschweilens
{Begrilfe nach 150 857 in Klammern).

2.1 MAG-HochleistungaschwaiBen mit ainar Drahtelekirg@e

Das Hochleistungsschwaifian untar aktiven Schutzgas
wohl teil- und vollmechanisch als auch automatisch inse F

Die maximale Drahtvorschubgesshwindigkei im teilmeshani- Bild 4. Aufnahme oinos Sprihlichtbogons
schen MAG-HL-SchweiBen ist aufgrund zune {Draht-& 1,2 mm, G3Si1, vy = 15 m/min).
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‘ ) Bild 3. Lichibegenanten beim Matalischutz-
Drahtvorschubgeschwindigkelt —— gasschwoifien, schematisch.
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