Prinzip

Im Gegensatz zum herkdmmlichen MIG-/MAG-Schweil3amfligt der TIME-Prozess uber
ein langeres freies Drahtende am Schweil3brenngéchsgn gréf3eres Stick-Out, sowie eine
hohere Drahtgeschwindigkeit und modifizierte Schgase. Hochleistungs-Schweil3verfahren
verfugen per Definition tber einen oder mehrere dasahte mit 1,0 mm oder 1,2 mm
Durchmesser, bei einer Drahtgeschwindigkeit vonmaé&h1l5 m/min. Prozesse mit gréf3erem
Drahtdurchmesser oder Filldrahte zahlen ebenfaltleen Hochleistungs-Schweil3verfahren,
wenn die Abschmelzleistung mehr als 8 kg/h betragt.

Das TIME-Hochleistungsverfahren ist sowohl manuakchanisiert, als auch automatisiert
realisierbar. Fur eine erfolgreiche Anwendung zéhle leistungsfahige Stromquellen-
Technologie ebenso, wie Elektroden mit guten F@idenschaften und auf den Einzelfall
abgestimmte Schutzgase. Die leistungsfahigste T\MEante verfugt Gber zwei Dréhte, die
gleichzeitig in einem gemeinsamen Schmelzbad absizem Bei diesem so genannten
TimeTwin-Verfahren sind die Kontaktrohre des spaieSchweil3brenners voneinander
isoliert, wodurch der Werkstofftransfer fur jedealDtelektrode selektiv geregelt stattfindet.
Es ergibt sich die zwei- bis dreifache Schweil3gesutigkeit gegeniber dem MIG-/MAG-
SchweilRen, bei groRtmaoglicher Qualitat und kaunhaodenen Schweil3spritzern.

Als Schutzgas dienen Inertgase mit Aktivgas-Antdblicherweise handelt es sich dabei um
ein Gasgemisch mit einem Hauptanteil von Argon,is@eimischungen von Helium,
Kohlendioxid und Sauerstoff. Testergebnisse zejgtas fur viele Anwendungen der Entfall
eines Bestandteils optimale Ergebnisse liefert.dtt@@standteil bleibt jedoch stets Argon. In
vielen Féallen leistet Helium einen wesentlichentigj zur Beschleunigung der
SchweilRgeschwindigkeit. Ursache dafir ist einesat sehr heil3e TIME-Lichtbogen,
andererseits die hohe Warmeleitfahigkeit von Helidra auch zur optimalen
Flankenanbindung der Schweif3naht beitragt. Dientgdén Anteile von Kohlendioxid und
Sauerstoff sind ebenfalls von der Anwendung ablgangi

Geréatetechnik

Im Prinzip entspricht die Stromquellentechnik delGMMAG-Anwendungen, ebenso wie die
Drahtférderung und die Schweil3brenner. Die Komptererind jedoch in ihrer Auslegung
und Leistungsfahigkeit speziell an die Bedirfnidss TIME-Hochleistungsschweil3ens
angepasst. So verfiigen bereits die TIME-Handschweiiher vielfach tber ein verstellbares
Kontaktrohr zur Stick-Out-Regelung und ein Zweikr&ilhlsystem. Letzteres kihlt die
Gasduse direkt und garantiert auch bei voller begteine hohe Einschaltdauer, sowie eine
leichte Ablosung von Schweil3spritzern.

Besonderheit beim TimeTwin-Schweil3prozess ist @aegnte Schweil3potential, mit jeweils
einer eigenen Stromquelle fiir jeden der beiden 8davahte. Eine Synchronisationseinheit
an den Stromquellen stimmt den WerkstoffibergandeenSchweil3drahten zeitgleich ab.
Sowohl Drahtbewegung, als auch Schweil3strom-Ver&idlgen fur jeden Lichtbogen
individuell.

Anwendung und Vorteile

Die Hauptanwendungen des TIME- und TimeTwin-Hodtleigsschweil3ens finden sich im
Maschinenbau, Stahlbau, Kranbau, Schiffsbau, Faglza und der Boilerfertigung.
Werkstoffe dabei sind unlegierte Stahle, niedrgidee Stahle, unlegierte Baustéhle,
Feinkorn-Baustahle und Tieftemperatur bestandigal&t Das Verfahren bietet eine ganze



Reihe von Vorteilen. Die Abschmelzleistung betn@gir als 10 kg/h. Der Heliumanteil des
Schutzgases bewirkt einen tiefen Einbrand und dargtine hohe dynamische Festigkeit der
Schweil3nahte. Indiz fur die guten Schweil3eigensehaind die sauberen Nahtoberflachen,
blindige Nahtiibergange, sowie ein weitgehendes Aib&nl von Schweil3spritzern. Allfallige
Nacharbeit erlbrigt sich. Hohe Flexibilitat beweiske Hochleistungs-Schweildverfahren mit
ihrer Eignung fur alle Blechdicken. Selbst schwgerSchweil3positionen erfordern keine
reduzierte Abschmelzleistung, und der moderate Wanmrag halt den Bauteilverzug sehr
gering.

Im Gegensatz zum TIME-Eindrahtschweil3en, beschginktdas TimeTwin Schweil3en mit
zwei Drahtelektroden auf mechanisierte und autaigste Anwendungen. Insbhesondere beim
Impulslichtbogen erfolgt die Tropfenabltse an beideahtelektroden frei von gegenseitiger
Beeinflussung, wodurch sogar das Verschweil3en yominiumlegierungen maoglich wird.
Gegenuber dem Eindraht-Verfahren, zeichnet sictzdasdraht-Verfahren durch die bessere
Kontrolle des Schmelzbades aus. Ein wesentlichfedlinergieeintrag ist dadurch zulassig,
womit eine Steigerung der Schweil3geschwindigkeieigeht. Ebenfalls vorteilhaft ist die
zeitversetzte Aktivitat des zweiten Lichtbogenst dem Effekt einer erhdhten
Ausgasungszeit und einer dadurch erheblich redeni€torenbildung

Resimee

Das TIME- und TimeTwin-Hochleistungsschweil3en eigieh hervorragend zur Steigerung
der Schweil3leistung und Abschmelzgeschwindigkest.i®her Flexibilitat lassen sich
reproduzierbare, spritzerarme Schweil3nahte mitgeifder SchweiRgeschwindigkeit
herstellen. Anwendung finden die Hochleistungs-SaRwerfahren vor allem in Stahl
verarbeitenden Branchen mit gro3en, schwei3intendBauteilen.



