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Smarter
schweißen:
mit Wechselstrom 
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Plus-Bereich (EP)
Peak: Tropfen des Schweißdrahts
löst sich in Richtung Schweißbad

Abflachen des Peaks: Schließt den
Tropfenübergang ab und beginnt
die nächste Tropfenbildung

Minus-Bereich (EN)
Kontrolliert den Wärmeeintrag
durch Umleiten des Stromflusses
zur Elektrode

Dauer der positiven Halbwelle

EP (+)

Elektrode
positiv

EN (–)

Elektrode
negativ

Dauer der
negativen Halbwelle

0

EN-Verhältnis  =
 Dauer der positiven Halbwelle + Dauer der negativen Halbwelle

Dauer der negativen Halbwelle
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Quer- 
schnitt

Smarter schweißen: mit Wechselstrom (AC) 

So funktioniert der AC-ProzessWarum AC-Schweißen?
Beim Schweißen von Leichtmetallen wie zum Beispiel 
Aluminium, gibt es Anwendungen, mit denen man mit 
Gleichstrom (DC) an seine Grenzen stößt. Wer auf- 
grund von Toleranzen mit Spalten zu kämpfen hat oder 
auf geringen Bauteilverzug angewiesen ist, für den ist 
der Wechselstromprozess (AC) eine gute Alternative.
 
Die positive Halbwelle durchbricht die Oxidschicht, die 
negative Halbwelle reduziert den Wärmeintrag und 
ermöglicht dabei einen kontrollierten Einbrand. Im 
Vergleich zum DC-Prozess kann man die Wärmeein-
bringung variieren. Dies schafft viele Vorteile beim 
Schweißen von zum Beispiel dünnen Aluminiumblechen.

Wunderwaffe: Wärmeeintrag
Je höher das EN-Verhältnis, desto flacher die Eindring-
tiefe und geringer die Breite der Naht – bei gleicher 
Drahtvorschubgeschwindigkeit.

Schematische Darstellung des zwischen Minus und Plus wechselnden Schweißstroms

Vorteile auf den Punkt

	■ Verbesserte Spaltüberbrückbarkeit

	■ Geringe und damit kontrollierte Energie- und 
Wärmeeinbringung

	■ Verringerte Rauchgasentstehung 

 

	■ Kein »Arc Blow-Phänomen« bei unlegiertem Stahl

	■ Höhere Schweißgeschwindigkeit im Gegensatz 
zum DC-Prozess

Der Wärmeeintrag in ein unedles Metall nimmt mit zunehmendem EN-Verhältnis ab



Energiedichte des Schweißdraht-Tropfens (J/g)

Draht: A5356
Material: A5083
Vp=VEP=22 V
Vb=Ven=14 V
Tp=3,0 ms

Schweißstrom (A)

mX Pulse DC mX Pulse AC
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Schweißgeschwindigkeit (cm/min)

impossible

Wire: A5356 (ALMG5), 1.2 mm
Material: A5052 (ALMG), 1.5 mm + 1.0 mm, 60 A, 90 cm / min

Gap

AC pulse

1.0 mm 1.5 mm

AC pulse
(EN 20 %)

0.5 mm

impossible

Wire: A5356 (ALMG5), 1.2 mm
Material: A5052 (ALMG), 1.5 mm + 1.0 mm, 60 A, 90 cm / min
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Wire: A5356 (ALMG5), 1.2 mm
Material: A5052 (ALMG), 1.5 mm + 1.0 mm, 60 A, 90 cm / min
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Wire: A5356 (ALMG5), 1.2 mm
Material: A5052 (ALMG), 1.5 mm + 1.0 mm, 60 A, 90 cm / min
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1.0 mm 1.5 mm

AC pulse
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0.5 mm

impossible

Wire: A5356 (ALMG5), 1.2 mm
Material: A5052 (ALMG), 1.5 mm + 1.0 mm, 60 A, 90 cm / min

Gap

AC pulse

1.0 mm 1.5 mm

AC pulse
(EN 20 %)

0.5 mmSpalte 0,5 mm 1,0 mm 1,5 mm

DC Pulse
nicht

möglich

AC Pulse
(EN: 20 %)

Draht: A5356 (AlMg5), 1,2 mm

Material: A5052 (AIMg5), 1,5 mm + 1 mm, 60 A, 90 cm/min

Vorteile im Detail

Geringe Energie- und Wärmeeinbringung

→ Die negative Halbwelle sorgt dafür, dass weniger Energie in die Schweißnaht 
eingebracht wird. Dies ist selbstverständlich von der Applikation abhängig (Draht 
und dessen Durchmesser, Gasmischung, Blechdicke, Material).

Auswirkung des Schweißstroms auf die Wärme des Schweiß-
drahttropfens

Verbesserte Spaltüberbrückbarkeit

→ Viele Spalte, die als nicht schweißbar gelten, können mithilfe des 
AC-Prozesses überbrückt werden.

Hohe Schweißgeschwindigkeit

→ Im direkten Vergleich mit Gleichstrom-Pulsschweißen 
kann beim Schweißen mit Wechselstrom eine höhere 
Schweißgeschwindigkeit erreicht werden.

Einfluss des AC-MAG-Schweißens auf die Schweiß- 
geschwindigkeit – je nach Anwendung

Beispiele für Überlappstöße, die mit dem AC-Prozess geschweißt werden können
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mX Pulse DC mX Pulse AC

Fw (mg/g) Vf = 5,85 | Vep = 25 V | Ven = 9,5 V | Tp = 3 ms
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Draht

Material

A5356

A5083 A5083 A7075 A7075

A1100 A5356 A1100

Verringerte Rauchgasentwicklung

→ Durch die niedrige Temperatur der Schweißdraht-
tropfen entsteht mit dem AC-Prozess bis zu 80 % 
weniger Schweißrauch mit beispielsweise A5356-
Draht im direkten Vergleich zum Schweißen mit 
Gleichstrom (DC). 

Rauchgasbildung pro Masseeinheit Schweißdraht

Kein »Arc Blow-Phänomen« bei 
unlegiertem Stahl

→ Magnetische Felder können zu einer ungleich-
mäßigen Verteilung des Magnetflusses führen und 
den Lichtbogen in eine Richtung ziehen (Arc Blow). 
Schweißen mit Wechselstrom verhindert das Ein- 
wirken magnetischer Kräfte auf den Lichtbogen. 

A) Durch Arc Blow abgelenkter Lichtbogen 
B) Stabiler Lichtbogen
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Die Lösung

Der mX Pulse-Prozess der iROB® 401 AC/DC-Schweißstromquelle

Typische Anwendungen

Vorteile
	■ Wenig Schlacke- und Rauchbildung
	■ Stabiler Lichtbogen auch beim Schweißen 

mit hohen Geschwindigkeiten
	■ Schweißnähte in WIG-Optik mit den 

mX Move-Prozessen

Vergleich mX Pulse AC mit mX Pulse DC
	■ Bessere Spaltüberbrückung 
	■ Bis zu 30 % weniger Porosität
	■ Höhere Schweißgeschwindigkeiten bei dünnen Blechen
	■ Verzugsarmes Schweißen und exzellentes Schweißbild
	■ Geringere Gefahr für Durchbrand

Prozess Blechdicken Drahtdurchmesser (mm) Applikationen Eigenschaften

mX Pulse AC

0,8–2,0

1,2 1 mm Stumpfstoß
Sehr dünne Bleche

1,2 1 mm Überlappstoß

1,2 2 mm Überlappstoß
Hohe

Schweißgeschwindigkeit

1,2
2 mm Überlappstoß

(große Spalte)
Gute

Spaltüberbrückung

1,2 2 mm Kehlnaht

mX Pulse DC

1,5–4,0

1,2 1,5 mm Überlappstoß

1,2 1,5 mm Kehlnaht
Kontrollierbarer
Wärmeeintrag

1,2 3 mm Überlappstoß
Schöne Schweißnaht

(ähnlich WIG)

1,2 3 mm Kehlnaht
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Alexander Binzel Schweisstechnik GmbH & Co. KG
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301
320/280 A

401
400/370 A

401 AC/DC
360/350 A

501
500/410 A

501 PRO
500/410 A

xFUME® ABIROB®

iCAT & iCAT mini

Reinigungsstationen

Das perfekte Team für AC-Schweißen

1. Stromquelle iROB® 401 AC/DC, gas- oder flüssiggekühlt
2. Drahtvorschubeinheit iFeed 742
3. Ausstattung Schweißbrenner: 
	 - Push-Pull-Brenner MPP PRO
	 - Flüssiggekühlter Roboterbrenner ABIROB® W
	 - Gasgekühlter Roboterbrenner ABIROB® A

Vervollständigen Sie Ihr System

iROB®-Stromquellen-Serie


