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DiE ANWENDUNGEN

Kein Vorwarmen des Bauteils

Risssichere Beherrschung dicker AL-Bauteile

Die Firma Mauderer Industrietechnik besitzt die Lizenz zum Aluminium-
Gleichstromschweil3en (AGL) von der MTU-Friedrichshafen.

Anwendungsmaglichkeit

Die Anwendungen herkémm -
licher SchweiBverfahren sind
hinsichtlich Warmeableitung
und Rissbildung bei dickwandi-
gen AL-Bauteilen begrenzt.
Das von MTU entwickelte AGL-
Verfahren dagegen ist problem-
los auch bei dickwandigen AL-
Bauteilen ohne Vorwarmung
moglich.

Ausgefraste Nuten, ca. 10 mm
breit und ca. 10 mm tief, wur-
den bei dickwandigen, 2000 kg
schweren AL-Werkzeugen,
bestehend aus ALMg4,5Mn,
unter Anwendung eines artglei-
chen SchweiRzusatzwerkstoffes
ohne Vorwarmen mit hdchster
Guteklasse zugeschweil3t.

Schweil3en eines dickwandigen AL-Werkzeuges ohne Vorwarmen (in der Realitat ist eine Trenn-
wand als Blendschutz angebracht)

Verfahrensvergleich

Das Schweil3verfahren erzielt bei geringer Warmeein-
bringung in den Grundwerkstoff eine grof3e Einbrand-
tiefe bei einem nahezu prorenfreien SchweiR3gut. Auf
Wirfel, bestehend aus G-ALSi 10Mg wa (EN AC 43000),
Kantenlange 100 mm, wurden Auftragsschweilungen
mit dem Wechselstrom- und dem Gleichstrom-
schweifl’en unter 210 A durchgefiihrt.

Das Schliffbild zeigt eindrucksvoll die Unterschiede von
jeweils mit dem Schweil3zusatz SG-AISi 12 auf G-AISi
10 Mg wa geschweilRten Raupen. Die Vorteile der AL-
Gleichstromminuspolschweil3ung - groRe Einbrandtiefe
sowie dichtes Schweil3gutgefiige und hohe Festigkeits-
werte (gemessen in HV1) - sind im Bild und im Hartever-
lauf deutlich zu erkennen.

Verfahrensvergleich:
Gleichstromschweilung Wechselstromschweilung




DiIE VORTEILE

Die Vorteile des AGL-Schweil3ens: Instandhaltungs- und Fertigungs-
Wirtschaftlich - Schnell - Sicher schweil3en mit dem AGL-Verfahren

Das WIG-AGL-Schwei3en (Aluminium-Gleichstrom-Minuspol)
ist vor allem unter wirtschaftlichen Aspekten zu betrachten:
Sie sparen Zeit, Geld und sichern so einen entsprechenden
Marktvorsprung!

Vorteile des WIG-AGL-Schweil3en:

B Dichtes Schweilgutgefiige hoher Festigkeit

B Verzugsarmes, nahezu porenfreies Schweil3en

B Kein Vorwarmen erforderlich
B Ruhiger, stabiler Gleichstromlichtbogen
M Gutes Einbrandverhalten

B Geringe thermische Belastung der
Wolframelektrode am Minuspol

H Rissfreies SchweilRen heildrissgefahrdeter
Aluminiumlegierungen

B Hohere SchweiRgeschwindigkeit gegentber
dem WIG -WechselstromhandschweilR3en

Instandsetzungsschweil3ungen an einem Kunstflugmotor - ohne
Vorwarmen geschweil3t, Risse ausgearbeitet und komplett
geschweil3t.

Vorteil: keine messbaren Abweichungen an Passungen oder
mechanisch bearbeiteten Flachen.

B hohe Kosteneinsparung durch , Retten®
geschadigter Aluminiumbauteile

Verfahrensvergleich:

Grundwerkstoff: ALMgSil; s = 20 mm; Nahtlange = 500 mm

B

WIG Wechselstrom WIG Gleichstrom
150° C Vorwarmtemperatur keine
5,5 min Vorwarmen -
6,2 min Schweil’en 3,2 min

Konstruktionsschweiung: Platte t = 85 mm (ALZnMgCu0,5), Wanne t = 4 mm (ALMg3) 11,7 min Gesamtzeit 3,2 min




DiIE VERSUCHSERGEBNISSE

Querzugsversuche von Verbindungs- Grundwerkstoff: G-ALSi10Mg wa (EN AC-43000)  Vergleicht man die Werte der Streckgrenze
schweif3ungen erbrachten nach dem SchweiRzusatzwerkstoff: SG-ALSi 12 (Rpo,2) und der Zugfestigkeit (Rm) der W- und
Schweif3en und Warmauslagern bei G-Proben, so fallt auf, dass die gleichstrom-
150°C / 10 h folgendes Ergebnis: Schweil3prozess: W = Wechselstrom geschweilRten Proben deutlich héhere Werte
G = Gleichstrom aufweisen.

Probe-Nr. Rpo,2 N/mm?2 Rm N/mm?2 As % Z % Bruchlage Bemerkungen

Position z.B Bruchaussehen

w1/1 110,9 162,8 3,0 17,0 s Bindefehler

W1/2 107,6 159,7 3,0 12,8 S Bindefehler

W1/3 114,3 194.,4 4.8 16,7 S -

w2/1 111,8 195,3 4,4 13,5 S -

W2/2 1111 189,6 5,6 16,8 S -

W2/3 112,5 191,6 4,0 15,0 s -

G1/1 165,5 289,0 5,4 9,6 u -

G1/2 172,1 298,8 4,3 7,7 1] -

G1/3 167,8 296,7 4,1 8,4 a -

G2/1 178,9 294,4 3,2 3,8 g -

G2/2 188,7 285,8 3,8 6,3 sl -

G2/3 185,3 301,4 5,6 8,2 a -
_ Prifergebnisse in Ubereinstimmung mit EN 10002-1 ermittelt

s: Schweil3gut
MaBe d =10 Lt =100 i Ubergang
in mm Lc =55 LO= 50

g: Grundwerkstoff

DiE ZERTIFIKATE

Wir sind ein expandierendes By
mittelstandisches Unternehmen Hr :.'_
auf dem Gebiet der ===
Aluminiumverarbeitung mit Farlifikat R
Standardprodukten in den e
Bereichen der Steig- und . - i I i o e
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Roboterschweil3ung. O Zertifikat nach = o s - i
Wir realisieren auf Wunsch DIN EN ISO 9001; 2000 e | e
auch Sonderkonstruktionen 0 Eignungsnachweis nach 0 Roboterschweil3ung BiFEa e A==
und sind Systemlieferant von DIN 4113 0 Mdglichkeiten zum
gebogenen und geschweilten [ Eignungsbescheinigung zum Warmauslagern von Teilen 0 geprufte SchweilRer fur die
Komponenten sowie von Schweil3en nach DIN 6700-2 bzw. Baugruppen in den Luft- und Raumfahrt gemar
mechanisch bearbeiteten (Bauteileklasse C 1) fur die Abmessungen bis DIN 29591 - Werkstoffgruppe D
Baugruppen. Deutsche Bahn AG 3000 x 1200 x 1800 mm
O Bescheinigung nach O Anlagen zur Durchstrahlungs-

DVS 2718 Teil 1, 2, 3 zum prufung nach DIN 54109
Wir verfiigen Uber die neben- Schweifl3en an Wehrmaterial und zur Harteprifung nach
stehenden Zertifikate. aus metallischen Werkstoffen DIN 50133
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