Prinzip

Das Fugen ungleicher Werkstoffe erfordert die gertéenntnis der entsprechenden
Werkstoffeigenschaften. Aluminium tberzeugt voeridldurch geringes spezifisches
Gewicht, sowie optimale Gebrauchs- und Verarbegaimggnschaften. Dennoch ist Stahl
aufgrund seiner Festigkeit und der geringen Kosteselen Bereichen nicht wegzudenken.
Weitere erforderliche, konkretere Informationerdsior allem Korrosionsverhalten,
Warmeausdehnungs-Koeffizient, sowie atomare Eideaften. Beim wéarmeintensiven Flgen
von Stahl mit Aluminium, entsteht in der Grenzsbhiceider Materialien eine so genannte
intermetallische Phase. Je gréf3er der Warmeeirdesjo umfangreicher wird die
intermetallische Phase und umso schlechter geastilth die mechanisch-technologischen
Eigenschaften der Verbindung. Aber auch die chemidyysikalischen Eigenschaften
bedulrfen entsprechender Vorkehrungen. So fihrearderschiedlichen Warmeausdehnungs-
Koeffizienten der beiden Materialien zu einem Spengsfeld im Flgebereich. Nicht zu
vernachlassigen ist die deutlich erhdhte Korrosiergung. Ursache dafir ist die grof3e
elektrochemische Potentialdifferenz von Stahl gégen Aluminium. Alle bisher mit dem
Fugen von Stahl und Aluminium befassten Technologied nur fir bestimmte Geometrien
oder mit groRem steuerungstechnischem Aufwandsieddar. Galt die schweil3technische
Unvereinbarkeit von Stahl mit Aluminium bei vieldtetallurgen als gultige Lehrmeinung,
bescheinigten ausfuhrliche Forschungsarbeiten dé@G/MAG-Schweil3en durchaus
Potential fir das Lichtbogen-Flgen von Stahl murinium. Das CMT-Verfahren resultierte
aus einer stetigen Anpassung des MIG-/MAG-Schweifaandie Bedurfnisse des Flgens von
Stahl mit Aluminium. CMT erlaubt einen gesteuerteginahe stromlosen
Werkstoffibergang. Der Aluminium-Grundwerkstoff salzt gemeinsam mit dem
Aluminium-Zusatzwerkstoff, wobei die Schmelze demainkten Stahlwerkstoff benetzt. In
raschen Intervallen bewegt sich der Schweil3draigegen der Forderrichtung. Dieser exakt
definierte Drahtrickzug bewirkt eine kontrolliefteopfenabldse, flr einen sauberen,
spritzerfreien Werkstoff-Ubergang. Die Drahtbewegenfolgt mit sehr hoher Frequenz und
erfordert einen reaktionsfreudigen, getriebeloseathiantrieb direkt am Schweil3brenner.
Klarerweise kann der Haupt-Drahtvorschub dieser&pwg nicht folgen. Der Draht-
Forderschlauch ist daher mit einem so genanntehtputfer versehen, der die zusatzliche
Hin- und Herbewegung des Drahts ausgleicht.

Geratetechnik

Das CMT-SchweilRen erfolgt ausschlie3lich mit vaitéilen Inverter-Stromquellen.
Grundsatzlich entspricht das Schweil3system deriaafir ein MIG-/MAG-System auf
neuestem technischen Stand, jedoch mit Bertckgiaidi spezifischer Erfordernisse.
Insbesondere erwdhnenswert ist dabei der hochdgehmDrahtantrieb, direkt am
SchweilRbrenner. Sobald die Stromquelle einen Khtass erkennt, startet eine
Ruckwartsbewegung des Schweil3drahts, bei gleichzdagesenktem Schweil3strom. Es I6st
sich exakt ein Tropfen, ohne die geringste Sptiifdung. Anschlie3end lauft der
Schweil3draht wieder vorwarts, und der Zyklus begiem neuem. Hohe Frequenz und
aulRerste Prazision sind Grundvoraussetzung funeibsolut kontrollierten
Werkstofflibergang. Der Drahtantrieb am Schweil3keemst nur auf Geschwindigkeit
ausgelegt, nicht jedoch auf hohe Zugkrafte. Dietfderung des Drahtes erfolgt daher
durch einen starkeren, jedoch Prinzip bedingt atigeren Haupt-Drahtvorschub. Als
Ausgleich der tberlagerten, hochfrequenten Drahgigeng zur linearen Drahtférderung
dient ein Drahtpuffer am Drahtférderschlauch.

Anwendung und Vorteile



Paradedisziplin des CMT-Verfahrens ist sicherliak ¥erbinden von Stahl mit Aluminium.
Obwohl das Stahl-Grundmaterial bei diesen so gararfdchweil3l6tungen nicht aufschmilzt,
sondern nur benetzt wird, ergaben zahlreiche Zdggrammer einen Bruch im Aluminium-
Grundmaterial und nicht an der Schweil3naht.

Neben den Stahl-Aluminium-Verbindungen erweist slak CMT-Verfahren auch als
Uberaus geeignet fur eine Vielzahl weiterer Anwerggun. Zweifellos sehr gefragt ist das
praktisch spritzerfreie Loten feuerverzinkter uteké&olytisch verzinkter Bleche mit einem
Schweil3draht aus einer Kupfer-Silizium-LegierungnKrete Versuche beschéftigten sich
mit dem Fugen verzinkter Bleche (0,8 mm) und schesrar Material (5 mm), bei &ulerst
geringem Verzug des verzinkten Blechs.

Auch Dunnblech-SchweifRungen (0,3 — 0,8 mm) von Ahimmblechen sind ohne weiteres
maoglich. Dabei erlaubt der geringe Warmeeintrag@ed -Verfahrens den Verzicht auf eine
Badstltze, ohne dass die Schweif3naht durchfalledev&benso Uberzeugend verlauft das
Schweil3en von Edelstahlen und Magnesium.

Resimee

Der CMT-Prozess reprasentiert ein einfach anzuwahele Fligeverfahren von Stahl mit
Aluminium. Abgesehen davon verfiigt CMT Uber melralfrieden stellende mechanisch-
technologische Eigenschaften. Im Blickpunkt desrgdgses befindet sich nicht nur das Figen
von Stahl mit Aluminium, sondern auch ein hochiessantes Spektrum weiterfihrender
Anwendungen. Dazu z&hlt das spritzerfreie Léterthiebteter Bleche ebenso, wie
Dunnblech-Schweilungen von Aluminium oder das Sdbsvevon Magnesium. Derzeit sind
zahlreiche Versuche im Gange. Dabei wird sich zeigelche weiteren
Applikationsmoglichkeiten sich dem CMT-Verfahrercheerschliel3en.



