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MiWeX - Innovatives Wechselstrom-MSG-Puls-SchweiRen fur
multifunktionale Leichtbauwerkstoffe

Motivation

= gestiegene Sicherheits- und Komfortanspriiche von Fahrzeugen bewirkt
Gewichtszunahme des Automobils

= Gewichtseinsparung durch Einsatz von verschiedensten Werkstoffen und
Werkstoffkombinationen mdglich

= geeignete schweiltechnische Flgeverfahren notwendig fir neue Werkstoffe

Werkstoffmix im Karosseriebau
[www.technik-welten.de]

= Entwicklung eines verbesserten reproduzierbaren Fligeprozesses mit hoher
Fertigungsgeschwindigkeit

= Einhaltung der geforderten Verbindungsqualitat

Losungsansatz

= Entwicklung einer Schweilfmaschine zum MSG-Wechselstrom-Puls-Schweilden
= Realisierung der hardwareseitigen Umsetzung des Produktes

= Verfahrensentwicklung und Optimierung prozessrelevanter Parameter durch gezielte
Umpolung der Schweildstromphasen wahrend des Schweillprozesses

Bedienfeld einer modernen MIG/MAG- = \/orteile des Verfahrens:
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= grundlegende Voraussetzungen fir erfolgreiche Entwicklung und Projektdurchfiihrung:
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Ergebnisse

Strom und Spannungsverlauf sowie

Tropfenablésung beim AC-Pulsschweien . . . .. . . . .
P g = innovative, energieeffiziente Schweillmaschine fiir prozesssicheres Wechselstrom-MSG-

22 o= 6 i . A Impuls-Schweif3en von Aluminium-, Magnesium- und Eisenbasislegierungen
mm] // = |eistungsgeregelter Schweillprozess mit Polaritatswechsel
oM /ﬁf'/ s = Regelung der Abschmelzleistung, Schweil3nahtausbildung und Anbindungsverhaltnisse
%w // . gg’;:‘lz zwischen Grund- und Zusatzwerkstoff
EM {/" : our = Verbesserung der Lichtbogenstabilitdten durch Pulssteuerung und Modellierung
* Kurzlb = minimierte Spritzerbildung, Senkung der Prozess-Schweil3zeit, Reduzierung des
20 03 L 04 Ter) 08 Warmeeintrages und dadurch Minimierung des Verzuges

= sicheres Schweil’en von diinnen Aluminium Blechen (> 1 mm) mit Hand mdglich
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Formgeben und Fiigen

Vergleich des Warmeeintrages von
unterschiedlicher MSG-Verfahrensvarianten
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