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1 Geltungsbereich

Das vorliegende Merkblatt behandelt das PreRschweien mit
magnetisch bewegtem Lichtbogen (MBP-SchweiBenl), siehe
DIN 1910 Teil 2, Abschnitt 1.7), in Anwendung auf un- und nied-
riglegierte Stahle, Automatenstahle, Stahl- und Tempergul3 so-
wie Kombinationen dieser Werkstoffe. Das Verfahren gestattet
das Verbinden von geschlossenen Hohlprofilen. Nach dem der-
zeitigen Entwicklungsstand sind schweil3geeignet: LS iNende

— Wanddicken 0,7 bis 5 mm

— Durchmesser 5 bis 300 mm oder bei Werkstlicken mit nj
drehsymmetrischen Fiigestellen vergleichbare Schweil3n
langen.

Das MBP-SchweiRen wird bisher tberwiegend in _ ild1. Schematische Darstellung des PreRschweiRens mit magnetisch
serienfertigung eingesetzt. bewegtem Lichtbogen (MBP-Schweif3en).

Zusammenfohren und Stoguchen
er Werkstucke,

eiflstrom und Magnetfeld
en abgeschaltet

Das Schmelzschweilen mit magnetisch bewegte ich
(MBS-Schweil3en, siehe DIN 1910 Teil 2, Abscl ird in
diesem Merkblatt nicht behandelt.

2 Verfahrensgrundlagen

2.1 Verfahrensbeschreibung

Das Prel3schweilen mit m
(MBP-Schweil3en) ist ein Lichtbo re3schweilRverfahren. Ein
zwischen den StofR3flachen br
Magnetkréafte zum Rotieren
und Anschmelzung der,Stol3f
durch Zusammenpress€n ges
Biger Stauchwulst, der in

schweil3t wird mit Glei

Uhrt zur Erwarmung
e werden anschlieRend
s entsteht ein gleichmé-
cht abgearbeitet wird. Ge-
ro meist mit Schutzgas. Zusatz-

Bild 2.

Schliffbild einer MBP-
Schweif3verbindung Zwi-
schen dem KaltflieRpref3-
stahl Cq35 und St522)

werkstoffe sind nicht . Eine schematische Darstellung (10 : 1, AusschnittvergréRe-
des Verfahrensablal apBild 1; Bild 2 zeigt ein Schiliffbild rung 200:1; Wiedergabe
einer MBP-Schwel 0,3fach).

1 Auch unter zeichnuhgen ,MBL-Schweif3en“ und ,Magnetarc-Schweil3en“ bekannt bzw. in englischer Sprach auch als ,magnetically impelled arc

y wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle zur
. Der Anwender muR jeweils priifen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch glltig ist.
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2.2 Parameterbeschreibung
Abhub:

Durch die Abhubbewegung wird der Lichtbogen geziindet; die
Spaltbreite (Abhub) bestimmt die Lichtbogenlange.

Schweil3- und Magnetspulenstrom, Stromprogramm:

Zur Optimierung des Zind- und Erwarmungsvorgangs werden in
bestimmten Féllen Schweil3strom und Magnetkrafte wahrend des
Verfahrensablaufs variiert (Schweil3en mit Stromprogramm). Die
Notwendigkeit, mit Stromprogramm zu schweil3en, ist abhangig
von der Wanddicke und den Warmeableitungsbedingungen der
Werkstlicke. Eine idealisierte Gegenulberstellung des Stromab-
laufs mit und ohne Stromprogramm zeigt Bild 3.

—_— Schweilen mit = Zund- und Anlaufphase

Stromprogramm [ = Anwarmphase
—-—-— Schweillen ohne I = Anschmelzphase
Stromprogramm
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Bild 3.  Stromablauf beim MBP-Schweien mit ohne Strompro-
gramm (I: Zund- und Anlaufphase, II: A ase, Ill: Auf-

schmelzphase).

Beim SchweiRen mit Stromprogramm
meeinbringung in folgende drei Phasen:

. Zind- und Anlaufphase zum s
mafigen An- und Umlauﬁdes

Il.  Anwarmphase zum gleic
Flgebereichs.

Ill. Anschmelzphase zu
dem Stauchen.

ren und gleich-

fen Erwarmen des

Beim Schweifl3en ohne
flieRend, unbeeinflu
Erwarmungstiefe i

Stauchkraft.
Das Stauche arer Stauchkraft schlie3t die Warme-
einbringung erkstiicke werden geschweil3t. Ein we-

sentliches
schwindighgit. St

eim Stauchvorgang ist die Stauchge-
n gegen Anschlag ist moglich.

Schweil3zel
eit’beginnt mit der Abhubbewegung, schlie3t die

Lichtbogenbrennzeit ein und endet mit dem Ablauf der Stauch-
zeit.

Schutzgasmenge:

Die Verwendung von Schutzgas fihrt zu einer Stabilisierun
Lichtbogens und verbessert damit die Reproduzie eit
Zund- und Laufverhaltens und das Wulstaussehen. Da:
gas hat bei diesem Verfahren bei un- und niedriglegi n
len nicht die Aufgabe, die Schweil3stelle gegen die ospha
abzuschirmen und damit gegen Oxidation und Poren gzu
schitzen. Bei den hier behandelten Werkstoffen tz-
gas meist CO, eingesetzt.

Die Schutzgasmenge wird durch die Schwei e bggtimmt.

3 SchweilBeignung

Werkstoffs zum
dhigkelt und Anschmelz-
hweiRen von Eisen

Grundvoraussetzungen fiir die
MBP-Schweif3en sind elektrische

liegen aus der Praxis und au
fuhrten Werkstoffe und Wer

it bleibt die SchweiReignung
zum Teil noch zu unteg ild 4 erhebt daher nicht den An-
spruch auf Vollstandig

einbringung und de

erbindung gering. Dies wirkt sich vor-
chweil3en von Stahlen mit hdherem
Automatenstahlen aus.

Bei im geharteten oder verguteten Zustand ge-
schy t mit einer Reduzierung der Héarte bzw.
Festigk 0 der WarmeeinfluRzone zu rechnen. Oberflachen-

beschichtet€@gum Beispiel verbleite, verzinkte oder verchromte
Teile sind MBF-schweil3geeignet, sofern die Stol3flachen unbe-
ichtet sind.
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Bild 4. Unter Produktionsbedingungen geschwei3te Werkstoffe und
Werkstoffkombinationen.

4  Werkstiick- und Schweif3stoRvorbereitung

Das MBP-Schweif3en setzt im Schwei3sto3bereich ein geschlos-
senes Hohlprofil voraus, um den Lichtbogenumlauf zu ermégli-
chen, Beispiele siehe Bild 5. Bei der konstruktiven Gestaltung der
Werksticke sind die verfahrensspezifischen Forderungen im
Hinblick auf die Ubertragung der Stauchkréfte und die raumliche
Unterbringung des Magnetspulensystems zu bericksichtigen.




