MIG/MAG-Schweiflen

MIG- bzw. MAG-Lichtbogentypen

Kurzlichtbogen
- 15bis22V
- 150 Kurzschlisse/min

Mischlichtbogen
- 22bis28V

- Vermeiden Sie die Verwen-
dung des Mischlichtbogens
(Spritzer)

Sprihlichtbogen
- 28bis50V
- Spritzerarmes Schweil’en

Pulslichtbogen
- Spritzerarmes Schweil’en



Bogentypen beim MIG-Schweien

- Die Hauptvorteile von Puls-MIG werden im Kurzlichtbogenbereich und im Misch-
lichtbogenbereichen erzielt

- Die Spannung beim Puls-MIG-Schweil3en ist héher als beim Kurzlibo-Schweil3en

Einstellung von MIG bzw. MAG

Beim MIG- bzw. MAG-Schweilden kdnnen zwei verschiedene Parameter eingestellt wer-
den:

- Spannung
- Drahtvorschubgeschwindigkeit (Stromstarke)
Spannung und Drahtvorschubgeschwindigkeit missen ausgeglichen sein:
- Korrekte Bogenlange
- Verringern von Spritzern
- Verringern von Schweil¥fehlern (falsches Schwei3profil, korrekte Durchdringung)
- Verbesserte Qualitat der Schweil3naht




Bogendynamikregelung

- Durch den Bogendynamikregler kann die Stabilitat des Schweildlichtbogens beim
Kurzliboschweilden beeinflusst werden

- Durch den Winkel der ansteigenden Stromstarke wird die Grobheit des Bogens be-
stimmt, er kann “weich” oder “hart” sein

Weicher Bogen: (1....9)
- Weniger Spritzer
- Schweil’en mit Mischgas (Ar/CO2)
- FUar Aluminium- und Edelstahllegierungen
- Schweiflen mit hohen Parametern
Basiseinstellung (0)
- Empfohlene Basiseinstellung

Harter Bogen: (-1....-9)

- Schweiflen mit CO2-Gas
- Schweif3en von Normalstahl und diinnen Platten mit niedrigen Parametern
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Kurzschlussbogeniibertragung

- Die Materialubertragung erfolgt mit niedrigen Strom- und Spannungswerten durch
den Kurzschluss zwischen Zusatzdrahtende und Ausgangsmaterial

- Die Menge der Kurzschlusse variiert zwischen 50 und 150, je nach der verwende-
ten Kombination von Abschirmgas und Zusatzdraht und der verwendeten Leistung

- Zu Beginn des Kurzschlusses (1 bis 2) steigt die Stromstarke an, und die Spitze
des Zusatzdrahts beginnt in dieser Phase zu schmelzen

- Im offenen Bogen (3 bis 4) betragt die Bogenlange 1,0 bis 2,0 mm



- Zu Beginn des Kurzschlusses sinkt die Spannung auf 0 V, nach dem Kurzschluss

steigt sie an.
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Mischlichtbogenuibertragung

- Die Mischlichtbogenubertragung ist gekennzeichnet durch Tropfen mit einem
Durchmesser, der grof3er ist als der Durchmesser des verwendeten Drahts

- Der Bogen muss lang genug sein, um das Ablésen des Tropfens vor dem Kontakt
mit dem Schweil3bad sicherzustellen

- Eine mit hdherer Spannung erzeugte Schweil3naht ist jedoch nicht akzeptabel we-
gen des Risikos einer fehlenden Verschmelzung, einer unzureichenden Durchdrin-
gung, Einbrandkerben und Spritzern

- Hierdurch wird der Einsatz des Mischlichtbogens bei Produktionsanwendungen er-
heblich beschrankt

121!




Spruhlichtbogeniibertragung

- Mit argonreichem Abschirmgas kann ein sehr stabiler, spritzerfreier Ubertragungs-
modus erzeugt werden

- Die Stromstarke muss Uber der kritischen Ubergangsstromstarke liegen

- Die Ubertragung erfolgt in Form sehr kleiner Tropfen, die durch den Bogen geformt
und abgeldst werden

- Der Spruhlichtbogenubertragungsmodus kann aufgrund der inerten Eigenschaften

der Argon-Abschirmung zum Schweilden von fast allen Metallen oder Legierungen
verwendet werden

- Das Schweilden von dinnen Blechen ist wegen der hohen Stromstarke schwierig,
zudem ist das Zwangslagenschweilen nicht mdglich, au3er beim Aluminium-
schweil3en

Beim Spruhlichtbogen bewegen sich Hunderte von Metalltrépfchen pro Sekunde durch
den Bogen, der kontinuierlich brennt.

Charakteristische Kurve

- U/I-Kurve mit konstanter Spannung
- Einstellung der Schweil3parameter erfolgt gemal} der charakteristischen Kurve
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Synergetische Regelung

Synergetisches MIG- bzw. MAG-Schweilden (MIG mit einem Knopf):
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Beim MIG- bzw. MAG-Schweilen kbnnen zwei verschiedene Parameter eingestellt
werden: Spannung (Bogenlange) und Drahtvorschubgeschwindigkeit (Stromstarke)

Im synergetischen Programm werden diese zwei Parameter verknupft (Leistung)
Leistungsregelung der Parameter erfolgt Uber einen Knopf

Einfache Verwendung und Regelung
Bogenlangenregelung erfolgt getrennt und hangt vom verwendeten Fugentyp ab
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nlangenregelung

Die Bogenlange ist abhéangig vom geschweildten Fugentyp, dem Material, den
Schweillgewohnheiten des Schweilers, der Schweilposition, WPS usw.

Jedes synergetische Programm weist einen Spannungsbereich auf, in dem die ge-
wulnschte Bogenlange durch einen Bogenspannungsknopf eingestellt werden kann

SS 316 1 mm Ar+2 % CO, ittlere Spannung

<« Min. Spannung =
min. Bogenlange

] ] | ] | ] ] | | |
] ] ] =

2 4 6 8 10 12 14 16 18 Drahtvorschub-

geschw. (m/min)




Synergetische 1-MIG-Kurve

- Um Spritzer und ein negatives Bogenverhalten im Mischlichtbogenbereich zu ver-
meiden, weist die Synergetische 1-MIG-Kurve einen ,Leistungssprung“ auf. Der
Sprung liegt bei der Plattendicke 4,0 mm, der ersten Dicke, die mit dem Spruhlibo
geschweildt wird.

Bogenldange bei Kehindhten

Verwenden Sie beim Kehlnahtschweien eine kurze Bogenlange:

- Geringe Warmezufuhr
- Weniger Spritzer
- Leicht zu schweilen

- Enger Bogen und schmale
Schweil3naht

- Starker punktférmig auftreffender
Bogen, bessere Durchdringung

- Hoéhere Schweilgeschwindigkeit
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Bogenlange bei I-StoRfugen
Verwenden Sie bei I-StoRfugen einen langeren Bogen als bei Kehlnahten:

- Fur I-Sto¥fugen und Uberlappte Teilfugen
- Fur Oberflachenschweilden

- Gute Nahtform, breiter und flach

- Keine Spritzer

- Konkave Form der Schweif3naht
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Puls-MIG-Parameter

Das Puls-MIG-Verfahren umfasst 5 verschiedene Hauptparameter:




Weitere Puls-MIG-Parameter:

Anstiegszeit (A/ms)

Abfallzeit (A/ms)

Anderung des Hintergrundstroms
Korrekturfaktoren

Prinzip des Puls-MIG

- Der Strom steigt wahrend der Pulszeit in den Spruhlichtbogen an
- Pro Impuls wird ein kleiner Tropfen Draht in das Schweil3bad Ubertragen
- Mehrere Impulse folgen in einer bestimmten Frequenz aufeinander (30 - 300 Hz)

- Der Bogen brennt kontinuierlich und die Oberflache des Ausgangsmaterials ist sau-
ber




Synergetisches Pulsprogramm
Synergetisches Puls-MIG-SchweiRen (MIG mit einem Knopf):

- Beim Puls-MIG-Schweil3en sind fiinf verschiedene Puls-MIG-Parameter in einem
Regler verknlpft (Schweildleistung)

- Die synergetische Regelung mit einem Knopf erleichtert und beschleunigt das Fin-
den der richtigen Schweil3parameter

- Regelung der Parameter erfolgt Gber einen Knopf
- Einfache Regelung und Verwendung




Impulsspitzenregelung

Hochimpulsspitzenstrom (1.. 9) Niedrigimpulsspitzenstrom (-1..-9)
- Schmaler Bogen - Flache Durchdringung
- Tiefe Durchdringung - |-Stol¥fuge
- Kehlnaht - FUr dunnere Platten

Vorhandene Programme kénnen mit dem Regler fur die Impulsspitzenhdhe geandert wer-
den, und eine neue, nicht standardmaRige Programmversion flir Kombinationen von Gas
und Draht kann erstellt werden.

Die 0-Position ist eine Werkseinstellung (standardmafige Kombination von Draht und
Gas)

Basisfaktoren von Puls-MIG

Puls-MIG 316 L/1,0 mm/98 % Ar + 2 % CO2




Vorteile von Puls-MIG

Nahtform

Spritzerfreie Schweilinaht
o0 Ungestorter Bogen ohne Kurzschlisse
Schone Nahtform
o Konkav
Geringe Warmezufuhr
o Verglichen mit Misch- und Sprihlibo
Schweil3en auf allen Positionen
0 Aluminiumlegierungen
o Edelstahllegierungen
Produktivitat
o <250A
Dunne Materialien
o 1,0 bis 6,0 mm
Bessere Durchdringung
o Maoglichkeit, die Durchdringung zu beeinflussen

- Beim MIG- bzw. MAG-Schweilen
schmilzt der Draht wahrend des Kurz
schlusses, und die Nahtform ist konvex

- Beim Puls-MIG-Schweil3en schmilzt der
Draht im ungestérten offenen Bogen, der
breiter und langer ist und der Naht eine
konkave Form verleiht
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Winkel der SchweiBpistole

Schleppend

Dunne Platten (< 1,5 mm)

Schweil3en mit Hilfe vonFulldrahten

Vertikal nach untengerichtetes Schweil3en

Beim Schweil3en mit unlegiertem und rostfreiem Stahl



Stechend

- Dicke Platten (> 1,5 mm)

- Vertikal nach oben gerichtetes Schweil3en
- Beim Aluminium-Schweilen

- Beim Puls-MIG-Schweil3en

Lange des freien Drahtendes

Zu lang

- Schlechte Gasabschirmung

- Schlechtere Durchdringung

- Schlechtere Form des Schweil3profils
- Instabiler Bogen

Zu kurz

- Drahtvorschubstdrungen

- Brenneruberhitzung

- Mehr Spritzer haften an der Gasduse
und der Stromduse

- oo AN




Wenn sich die Lange des freien Drahtendes andert, bleiben Drahtvorschubgeschwindig-
keit und Bogenspannung gleich, die Stromstarke andert sich entsprechend der Lange des
Stick-out.

Bewegung der MIG-Pistole

Um sicherzustellen, dass beim Schweif3en mit rostfreiem Stahl fur alle Gase genug Zeit
besteht, um aus dem Kehlnahtbad zu entweichen, wird eine schrittweise Bewegung der
MIG-Pistole (Pendeln) empfohlen.
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Beim ,schrittweisen“ Schweil’en wird die gesamte Schweil3naht zweimal geschmolzen,
und fur die Gase besteht mehr Zeit, um aus dem Schweif3bad zu entweichen:

- Geringere Porositat
- Bessere Gasabschirmung, geringere Oberflachenoxidation
- Besseres Aussehen der Schweil3naht



Abschirmgas

Beim Schweil’en von rostfreiem Stahl werden folgende Abschirmgasmischungen verwen-
det:

EN 439-S M12+0,03 NO (Ar + 2 % CO2 + 0,03 NO):
- Fdr den allgemeinen Gebrauch
- FUr Austenit-, Ferrit- und Duplexedelstahl
- FUr Kurzlibo-, Sprahlibo- und Puls-MIG-Schweilien
EN 439-M13 (Ar + 2 % O2):
- Fur Austenitedelstahle
- Fur Spruhliboschweil3en
- Fur dicke Edelstahl-Materialien
EN 439-M13 (Ar + 30 % He + 1 % O2):
- Fir den allgemeinen Gebrauch
- FUr Kurzlibo-, Sprahlibo- und Puls-MIG-Schweilten
- Positionsschweilden, beste Produktivitat

Gasfluss

Gasfluss beim Schweil3en von rostfreiem Stahl mit dem MIG- und Puls-MIG-Verfahren:

Ar+2 % CO, + 0,03 NO
I/min
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Wenn die Abschirmgase aus Heliumgemischen bestehen, muss ein hoherer Gasfluss
verwendet werden.



Produktivitat

Rostfreier Stahl, MIG, Volldraht (3 1,0 mm)

Plattendicke 4,0 mm
Schweillgeschwindigkeit 30 cm/min
Nahtform ist konvex

In vertikaler Platte viele Spritzer

Rostfreier Stahl, MIG, Volldraht (3 1,0 mm)

Plattendicke 4,0 mm

Schweillgeschwindigkeit 60 cm/min

Glatte Nahtform, schoneres Erscheinungsbild
Schweillen ohne Spritzer

Bessere Durchdringung

Schneller als MIG-Schweil3en

Bessere Schweillbadkontrolle in allen Positionen

Rostfreier Stahl, MIG, Volldraht (3 1,0 mm)

Vertikal nach oben, V-Kerbe, Plattendicke 10,0 mm
Schweillgeschw.: Naht 1: 43,0/ 2: 21,0/ 3: 10 cm/min
Schwierig zu schweilden / Spritzer

Bei Naht 1 und 2 Schleifen notwendig

Schweil’en mit zu niedrigen Parametern




Rostfreier Stahl, MIG, Volldraht (3 1,0 mm)

Vertikal nach oben, V-Kerbe, Plattendicke 10,0 mm
Schweillgeschw.: Naht 1: 43,0/ 2: 13,0/ 3: 11,0 cm/min
Glatte Nahtform, schoneres Erscheinungsbild
Schweilden ohne Spritzer

Insgesamt schneller als MIG-Schweil3en

Bessere Schweilibadkontrolle

Rostfreier Stahl, MIG, Volldraht (3 1,0 mm)

Plattendicke 10,0 mm
Schweillgeschw. 40 cm/min
Grol3e Naht

Beste Ergebnisse in flacher Position

Rostfreier Stahl, MIG, Draht mit Flussmittelkern (@ 1,2 mm)

Plattendicke 10,0 mm

Schweillgeschw. 60 cm/min

Kleinere Naht

Doppelte Abschirmung

Schneller als MIG-Schweilien
Schweilen in allen Positionen

Bessere Durchdringung und Produktivitat
Teurerer Draht




Rostfreier Stahl, MIG, Volldraht (@ 1,0 mm)

- Schweilden vertikal nach oben, V-Kerbe, 10,0 mm-Platten
- Schweilgeschw.: Naht 1: 43,0/ 2: 21,0/ 3: 10,0 cm/min
- Schwierig zu schweilten/Spritzer

- Schweilten mit zu niedrigen Parametern

Rostfreier Stahl, MIG, Fiilldraht (3 1,2 mm)

- Schweilien vertikal n. oben/V-Kerbe/10,0 mm-Platten

- Schweilgeschw.: Naht 1: 43,0/ 2: 14,0/ 3: 13,0 cm/min
- Schweilden ist einfacher und schneller als mit Volldraht
- Doppelte Abschirmung

- Besseres Aussehen

- Bessere Produktivitat

- Teurerer Draht

m/min
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Rostfreier Stahl, Puls-MIG, Volldraht (3 1,0 mm)

- Vertikal nach oben, V-Kerbe, Plattendicke 10,0 mm

- Schweiltgeschw.: Naht 1: 43,0/ 2: 13,0/ 3: 11,0 cm/min
- Schweilten ohne Spritzer

- Glatte Naht, schones Erscheinungsbild



Rostfreier Stahl, MIG, Fiilldraht (3 1,2 mm)

Vertikal nach oben, V-Kerbe, Plattendicke 10,0 mm
Schweillgeschw.: Naht 1: 43,0/ 2: 14,0/ 3: 13,0 cm/min
Schweilden ist einfacher u. schneller als mit Puls-MIG
Doppelte Abschirmung

Besseres Aussehen

Bessere Produktivitat

Teurerer Draht

Rostfreier Stahl, MIG, Fiilldraht (3 1,2 mm)

Vertikal nach oben, V-Kerbe, Plattendicke 10,0 mm
Schweillgeschw.: Naht 1: 43,0/ 2: 14,0/ 3: 13,0 cm/min
Schweilden ist einfacher u. schneller als mit Puls-MIG
Doppelte Abschirmung

Besseres Aussehen

Bessere Produktivitat

Teurerer Draht




