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1 Geltungsbereich fert. Die passenden SchweiRstromquellen miissen verschiedene

. . . ) Anforderungen erfiillen, damit eine einwandfreie Lichtbogen-
Dieses Merkblatt gilt @ das WSG-SgiweiBen von metallischen SchweiBung ermdglicht wird. Hierzu zahlen: Gute Plasma-Stabili-
Werkstoffen. tat, Reaktion auf die Tropfenablosung und Kurzschliisse wahrend
Aufgrund seiner hohe hwe chwindigkeit und Abschmelz- ~ des Zindens und des Materialtransports im Lichtbogen sowie die
leistung hat sich dg® M G-(MSG-)Schweilen gegeniuiber  richtige Reaktion auf mogliche Abstandsénderungen der Draht-
anderen Lichtbogen sefin der Industrie und im Handwerk  elektrode zum Schmelzbad.

durchgesetzt. Diesen Anforderungen sind verschiedenen Zeitbereiche zuge-
ktuellen Generation vollelektronischer  ordnet, in denen sich die Schwei3stromquelle entsprechend ver-
iRgerate¥und SchweiRanlagentechnik mit den halten muss (Bild 1).
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Bild 1.

Die elektrische Charakteristik einer SchweiRstromquelle muss inner-
halb dieser zugeordneten Zeitbereiche unterschiedlich sein. So
stellt zum Beispiel das Lichtbogenplasma in Zeitbereichen <1 ms
den Anspruch, dass die Stromquelle in diesem Zeitbereich Kon-
stantstromverhalten aufweist, wahrend sie in Zeitbereichen >0,1 s
Konstantspannungscharakteristik besitzen muss, um bei den
MIG/MAG-(MSG-)Schwei3prozessen die sogenannte innere
Regelung” (Lichtbogenlangenregelung) herbeifiihren zu kénnen
(Bild 2).
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Bild 2. Darstellung der Stabilitditsanforderungen im StromgSpann

diagramm.

Im Bereich von 1 ms bis 0,1 s muss ein Ubergangsvefhalten
liegen, dass die Tropfenabldsung bei einem KurzlichtS@ggen- ode
Puls-Schwei3prozess ermdglicht. Dieses wird bei konVgiia
len Schweistromquellen mit einer Schweil3drogsel im Scl we|8-
stromkreis hergestellt.
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Bild 3. Darstellung der A-U-Regelung im Strom-/Spannungsdiagramm.
Die Drahtvorschubgeschwindigkeit fiir die abschmelzende Draht-
elektrode wird in Abh&ngigkeit der Lichtbogenspannung geregelt,
vorausgesetzt der Lichtbogen steht und es hat sich der Arbeits-
punkt A, eingestellt (siehe Bild 3). Tritt z. B. eine Anderung der
Lichtbogenlange ein, dann ergeben sich durch den fallenden
Verlauf der Ausgangskennlinie der Schweif3stromquelle entspre-
chende Schweil3spannungsanderungen in der Grol3e von A-U.
Diese Anderungen bewirken im Drahtvorschubsystem Anderungen
der Drahtvorschubgeschwindigkeit.

Dabei bewirkt eine Verlangerung des Lichtbogens eine Arbeits-
punktverschiebung von A, zum Arbeitspunkt A, die mit einer
Spannungserhéhung um +A-U begleitet ist, und die Drahtvor-
schubgeschwindigkeit wird vergroRert. Nach relativ kurzer Zeit
stellt sich die urspriingliche Lichtbogenldnge mit dem Arbeits-
punkt A, wieder ein.

Bei einer Verkurzung des Lichtbogens verschiebt sich der Ar-
beitspunkt A, auf den Arbeitspunkt Az und es tritt eine Span-




