MIG /| MAG - SchweilRen

Allgemeines

Beim MIG/MAG-Schweilden wird tber die Stromversorgung ein Lichtbogen durch den
Schweillbrenner zwischen dem zugefuhrten Schweil3draht und dem Werkstuck
erzeugt. Der Lichtbogen verschweil3t das zu schweillende Material und den
Schweil3draht, wobei die Schweil3naht hergestellt wird. Wahrend des gesamten
Schweil3prozesses fuhrt das Drahtvorschubgerat den Schwei3draht kontinuierlich
durch den Schweillbrenner zur Schweilstelle. Aullerdem versorgt der
Schweil3brenner die SchweiRnaht mit Schutzgas.

Das MIG-Schweil3verfahren unterscheidet sich vom MAG-Schweil3verfahren in der
Verwendung des Schutzgases: Beim MIG-Schweil3en (Metallinertgas) wird ein
Inertschutzgas eingesetzt, das nicht am Schweil3prozess beteiligt ist, und beim MAG-
Schweillen (Metallaktivgas) wird ein Aktivschutzgas eingesetzt, das am
Schweil3prozess beteiligt ist.

Ublicherweise enthalt das Schutzgas aktives Kohlendioxid oder aktiven Sauerstoff
und deshalb ist das MAG-SchweilRen weitaus verbreiteter als das MIG-Schweil3en.
Die Begriffe MIG-Schweilten und MAG-SchweilRen werden oft versehentlich
verwechselt und falsch in Verbindung gebracht.

Anwendungen

Heutzutage wird das MIG/MAG-Schweil3en nahezu in der gesamten
SchweilRindustrie angewandt. Die grof3ten Anwender sind die Schwer- und
metallverarbeitende Industrie, wie z.B. die Schiffsbauindustrie, Hersteller von
Stahlkonstruktionen, Pipelines und Druckbehaltern sowie Betriebs- und
Reparaturwerkstatten.

Das MIG/MAG-Schweil3en wird auch haufig in der Blechindustrie eingesetzt,
besonders in der Kfz-Industrie, in Karosseriewerkstatten und in Werkstatten. Ebenso
besitzen Hobbyschweiler und Heimwerker in den meisten Fallen ein MIG/MAG-
Schweil3gerat.

Ausrustung

Typischerweise umfassen die MIG- und die MAG-Schweillausrustung eine
Stromquelle, ein Drahtvorschubgerat, ein Erdungskabel, einen Schweil3brenner,
optional einen Flussigkeitskuhler und einen Schutzgasbehalter oder einen
Gasnetzanschluss.

Der Zweck des Drahtvorschubgerats ist, den fir das Schweil3en bendtigte
Schweilddraht von der Drahtspule durch den Schweil3brenner zu fuhren.

Das Drahtvorschubgerat ermdglicht auch das Ein- und Ausschalten der Stromquelle.
Bei Verwendung einer elektronischen Stromquelle regelt das Drahtvorschubgerat die
Spannung der Stromquelle. Daher sind die Stromquelle und das Drahtvorschubgerat



mit einem Steuerungskabel verbunden. Aul3erdem steuert das Drahtvorschubgerat
den Schutzgasstrom. Das fir das Schweil3en bendtigte Schutzgas wird entweder aus
einem Gasbehalter oder aus dem Gasnetz bezogen.

Der Schweil3brenner erwarmt sich wahrend des Schweillprozesses auf und muss
daher mit Gas oder Flussigkeit gekuhlt werden. Bei gasgekihlten Schweil3brennern
fungiert das Schutzgas, das durch das Schweil3kabel zum Brenner stromt,
gleichzeitig als Kuhlmittel fir den Schweil3brenner. Flissigkeitsgekihlte
Schweil3brenner benotigen eine separate Flussigkeitskuhleinheit, um die
Kahlflissigkeit innerhalb des Schweilikabels zum Brenner zuzufuhren.

Der Aufbau einer MIG/IMAG-Schweil3maschine ist beeinflusst durch die
Schweilldrahtspule in der Maschine. Die Spule stellt oft eine schwere und
platzraubende Komponente dar. Trotzdem handelt es sich bei den modernsten
MIG/MAG-Schweilimaschinen um stilvolle und kompakte Geratebaugruppen, wie
z.B. die Kemppi MinarcMig Adaptive 180, die 2006 den ,Red Dot Award* fir
Industriedesign gewann.

Schweil’technik

Beim MIG/MAG-Schweil3en ist das Werkzeug des Schweilders ein Schweil3brenner.
Dieser wird verwendet, um den Draht, der den Zusatzwerkstoff darstellt, das
Schutzgas und den erforderlichen Schweil3strom zum Werkstick zu fuhren. Die
wichtigsten Grolen in Bezug auf MIG/IMAG-Schweilen sind die Schweilistelle, der
Winkel des Schweil3brenners, die freie Drahtlange und die Form des flissigen
Schweil3bads.

Der Lichtbogen wird mit einem Taster im Brenner geziindet und dann wird der
Brenner mit gleichmafiger Geschwindigkeit entlang der Schweil3naht gefuhrt. Die
Ausbildung der flissigen Schwei3naht muss dabei aufmerksam verfolgt werden. Die
Position und der Abstand des Schweilibrenners relativ zum Werkstuck mussen
konstant gehalten werden.

Es ist besonders wichtig, dass sich der Schweiller jederzeit auf die Bildung der
flussigen Schweil3naht konzentriert. Ein Moment der Unaufmerksamkeit erhoht das
Risiko von Schweil3fehlern. In solchen Fallen ist es ratsam, den Schweil3prozess
kurz zu unterbrechen und dann fortzusetzen.

Synergetisches MIG/MAG-SchweiRen

Synergetische Einstellung oder einmal anzuwahlende Einstellung bedeutet, dass die
Drahtvorschubgeschwindigkeit mit der Spannung und moglichen anderen
Parametern in Verbindung steht. Somit ist es einfacher, die Schweillwerte
festzustellen, da das Anwahlen der Strom-/Spannungseinstellung nur einmal erfolgen
muss.

Die Leichtigkeit, Einstellungen vorzunehmen, beruht auf vorgegebenen
Synergiekurven, die in dem Bedienpanel der Schweilimaschine gespeichert werden.
Ein Richtwert fir Materialstarken kann auch mit den Synergiekurven verbunden
werden, wodurch die SchweilRparameter sogar noch einfacher eingestellt werden
koénnen.



Impulsschweien

Beim Impulsschweilden fliel3t der Schweil3strom aus der Stromquelle impulsartig,
sodass jeweils ein Tropfen des Zusatzwerkstoffs in die Schweillnaht gegeben
werden kann. Der Spitzenstrom des Impulses ist gro? genug, um das Material in die
Naht zu fihren, wahrend der niedrigere Basisstrom das Schweil3bad und das Ende
des Schweil’drahts im flussigen Zustand halt. Die Impulsfunktion erfordert, dass
mehrere voneinander abhangige Schweil3parameter verwendet werden.

Das Impulsschweil3en wird hauptsachlich fir das Schweilten von Aluminium und
Edelstahl eingesetzt. AuRerdem wird fur das Schweil3en von Nickel- und
Kupferverbindungen auf die Impulsfunktion zurtickgegriffen.

Der groldte Vorteil des Impulsschweil3ens sind weniger Spritzer in der Schweil3naht
und das gute Aussehen der Naht. Bei Aluminium und Edelstahl reduziert das
Impulsschweil’en die Porositat. Bei Nickelverbindungen und anderen schwierig zu
schweillenden Materialien gestaltet die Impulsmethode den Schweil3prozess
einfacher.

Doppelimpulsschweifen

Doppelimpulsschweilden ist eine spezielle Form des normalen Impulsschweil3ens
und ermaoglicht die Einstellung des Impulses des Schwei3stroms und der
Drahtvorschubgeschwindigkeit. Das Doppelimpulsverfahren erhdht die Qualitat durch
verbessertes Aussehen und verbesserte Form der Schweil3naht. Dieses Verfahren
beeinflusst auch die Einbrandtiefe der Schweil3naht.

Die Frequenz eines Doppelimpulses bezieht sich darauf, wie oft ein Doppelimpuls in
einer Sekunde wiederholt wird. Aulerdem beeinflusst die Frequenz das Aussehen
und den Warmeeintrag der Schweil3naht.



