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Smarter schweiBBen: mit Wechselstrom (AC)

Warum AC-Schweilen?

Beim Schweif3en von Leichtmetallen wie zum Beispiel
Aluminium, gibt es Anwendungen, mit denen man mit
Gleichstrom (DC) an seine Grenzen stéf3t. Wer auf-
grund von Toleranzen mit Spalten zu kémpfen hat oder
auf geringen Bauteilverzug angewiesen ist, fir den ist
der Wechselstromprozess (AC) eine gute Alternative.

Die positive Halbwelle durchbricht die Oxidschicht, die
negative Halbwelle reduziert den Wéarmeintrag und
erméglicht dabei einen kontrollierten Einbrand. Im
Vergleich zum DC-Prozess kann man die Wérmeein-
bringung variieren. Dies schafft viele Vorteile beim
Schweif3en von zum Beispiel diinnen Aluminiumblechen.

Wounderwaffe: Wéarmeeintrag

Je héher das EN-Verhéltis, desto flacher die Eindring-
tiefe und geringer die Breite der Naht - bei gleicher
Drahtvorschubgeschwindigkeit.

Vorteile auf den Punkt

Verbesserte Spaltiiberbriickbarkeit

Geringe und damit kontrollierte Energie- und
Woérmeeinbringung

Verringerte Rauchgasentstehung
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So funktioniert der AC-Prozess

Daver der positiven Halbwelle

- .

EP (+)
Elektrode
positiv

0
EN (-) l

Elektrode

negativ
Daver der
negativen Halbwelle

Plus-Bereich (EP)
Peak: Tropfen des Schweif3drahts
18st sich in Richtung Schwei3bad

Abflachen des Peaks: Schlief3t den
Tropfeniibergang ab und beginnt
die néchste Tropfenbildung

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

Daver der negativen Halbwelle

Daver der positiven Halbwelle + Dauer der negativen Halbwelle

Schematische Darstellung des zwischen Minus und Plus wechselnden Schweif3stroms

EN- 0% 5% 10% 20% 40%
Verhdiltnis
(DC)
100 A 88 A 80 A 70 A 60 A
21V 17,4V 16,0V 153V 14,8V
Quer-
schnitt e =ERam

Der Wérmeeintrag in ein unedles Metall nimmt mit zunehmendem EN-Verhéltnis ab

Kein »Arc Blow-Phdnomen« bei unlegiertem Stahl

Hohere SchweiBgeschwindigkeit im Gegensatz

zum DC-Prozess



Vorteile im Detail

Geringe Energie- und Warmeeinbringung

= Die negative Halbwelle sorgt dafiir, dass weniger Energie in die Schweif3naht
eingebracht wird. Dies ist selbstverstandlich von der Applikation abhéngig (Draht Energiedichte des SchweiBdraht-Tropfens (J/g)
und dessen Durchmesser, Gasmischung, Blechdicke, Material).
Draht: A5356
Material: A5083
Vp=VEP=22 V
Vb=Ven=14V
Tp=3,0 ms
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Schweif3strom (A)

—@— mX Pulse DC —@— mX Pulse AC

Auswirkung des Schweifistroms auf die Wéarme des SchweiB-
drahttropfens

Hohe SchweiBgeschwindigkeit

= Im direkfen Vergleich mit Gleichstrom-Pulsschweifen
kann beim Schweifen mit Wechselstrom eine héhere
Schweif3geschwindigkeit erreicht werden.

SchweifBgeschwindigkeit (cm/min)

180

Verbesserte Spaltiberbriickbarkeit

= Viele Spalte, die als nicht schweifbar gelten, kdnnen mithilfe des
AC-Prozesses iiberbriickt werden.

Spalte 0,5 mm 1,0 mm 1,5 mm
DC Pulse - a T
R an Ea am e
T i méglich
AC Pulse - - -
(EN: 20 %) [ e [ =
T T T Bl scrie [ ocPde

Draht: A5356 (AIMg5), 1,2 mm

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

Beispiele fir UberlappstéBe, die mit dem AC-Prozess geschweiBt werden kénnen Einfluss des AC-MAG-SchweiBens auf die Schweif3-
geschwindigkeit - je nach Anwendung



Verringerte Rauchgasentwicklung

= Durch die niedrige Temperatur der Schweif3draht-
tropfen entsteht mit dem AC-Prozess bis zu 80 %
weniger Schweifirauch mit beispielsweise A5356-
Draht im direkten Vergleich zum Schweiflen mit
Gleichstrom (DC).

Kein »Arc Blow-Phédnomen« bei
unlegiertem Stahl

= Magnetische Felder kdnnen zu einer ungleich-
méBigen Verteilung des Magnetflusses fihren und
den Lichtbogen in eine Richtung ziehen (Arc Blow).
SchweiBen mit Wechselstrom verhindert das Ein-
wirken magnetischer Kréfte auf den Lichtbogen.

Fw (mg/g) Vf=585|Vep=25V | Ven=9,5V | Tp=3 ms

60 A 60 A
20V 20V

85A 65A

SSA a3y 23y

- mX Pulse DC - mX Pulse AC

Rauchgasbildung pro Masseeinheit Schweif3draht

A) Durch Arc Blow abgelenkter Lichtbogen
B) Stabiler Lichtbogen



Die Losung

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

Typische Anwendungen

Prozess Blechdicken Drahtdurchmesser (mm) Applikationen Eigenschaften
mX Pulse AC 1,2 1 mm Stumpfstof3
- Sehr diinne Bleche
1,2 1 mm Uberlappstof3
" Hohe
0,8-2,0 1.2 2 mm Uberlappstof Schweifgeschwindigkeit
19 2 mm UberlappstoB Gute
' (groBe Spalte) Spaltiberbriickung
1,2 2 mm Kehlnaht
mX Pulse DC 1,2 1,5 mm Uberlappstof
12 1.5 mm Kehlnaht Kor)fro”lerborer
Wérmeeintrag
1,5-4,0
- Schéne Schweifnaht
1,2 3 Uberl tof3
' mm “heriappsio (ahnlich WIG)
1,2 3 mm Kehlnaht
Vorteile

Wenig Schlacke- und Rauchbildung

Stabiler Lichtbogen auch beim Schweif3en

mit hohen Geschwindigkeiten

Schweif3néhte in WIG-Optik mit den

mX Move-Prozessen

Vergleich mX Pulse AC mit mX Pulse DC

Bessere Spaltiberbrickung

Bis zu 30 % weniger Porositét
Hohere Schweif’geschwindigkeiten bei dinnen Blechen
Verzugsarmes Schweiflen und exzellentes Schweif3bild
Geringere Gefahr fir Durchbrand



Das perfekte Team fir AC-Schweillen

1. Stromquelle iROB® 401 AC/DC, gas- oder flissiggekihlt
2. Drahtvorschubeinheit iFeed 742
3. Ausstattung SchweiBbrenner:

- Push-Pull-Brenner MPP PRO

- Flussiggekihlter Roboterbrenner ABIROB® W

- Gasgekihlter Roboterbrenner ABIROB® A

Vervollstéindigen Sie lhr System

iROB®-Stromquellen-Serie

301 401 401 AC/DC 501 501 PRO
320/280A 400/370A 360/350A 500/410A 500/410A

xFUME® ABIROB®

O
(. Klimaneutral .
Druckprodukt ] a
ClimatePartner.com/10347-1812-1001

iCAT & iCAT mini
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