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Bedingt durch die immer knapper werdenden Ressourcen und die dadurch weiter
steigenden Energiekosten mussen neue Konzepte im Bereich des Leichtbaus von
Fahrzeugen erarbeitet werden. Eines dieser Konzepte ist das Verbauen von dunne-
ren, festeren Blechen. Dies bendtigt jedoch eine Anpassung der Flgetechnik. Eine
Flgetechnologie, die Einzug in den Fahrzeugbau gefunden hat, ist das Laserstrahl-
schweillen. Durch das Erstellen von Liniennahten anstelle der konventionellen
PunktschweilRungen kann die Stabilitat der Verbindung deutlich erhoht werden. Je-
doch ist aufgrund der geringen Spaltiberbrickbarkeit beim Laserstrahlschweil3en
oftmals eine aufwandige und kostenintensive Spanntechnik erforderlich. Eine Beson-
derheit auf die bei der Auswahl der Spanntechnik ebenfalls Rucksicht genommen
werden muss, sind Oberflachenbeschichtungen. Beim Verschweil’en von verzinkten
Blechen ist einerseits ein Spalt notwendig, um eine Zinkentgasung zu gewabhrleisten.
Ferner ist es nicht mdglich beim Laserstrahlschweil3en einen Einfluss auf die Metal-

lurgie der Schmelze zu nehmen.

Eine wirtschaftliche Moglichkeit Spalte zu Uberbricken und einen Einfluss auf die
Metallurgie zu ist das Laser-MSG-Hybridschweilden. Jedoch wird durch den Lichtbo-
gen die Energieeinbringung gegenuber dem Laserstrahlschweilen mit Zusatzdraht
erhoht. Dies resultiert in einem groReren Verzug. Gleichzeitig gibt es fur Blechdicken
unter 1,5 mm noch keinen stabilen Laser-MSG-Hybridschweil3prozess. Aus der In-
dustrie kam daher der Wunsch auf, die Energieeinbringung beim Laser-MSG-
HybridschweiRen zu reduzieren. Hierdurch soll der Verzug minimiert werden und ei-
ne geringere thermische Schadigung von Beschichtungen erfolgen. Zusatzlich soll
das Laser-MSG-Hybridschweillen ebenfalls fur Blechdicken kleiner 1 mm qualifiziert
werden. Hierbei ist die Spaltiberbrickbarkeit entscheidend, um durch Spalte entste-

hende Schweilfehler und damit zu Ausschuss zu vermeiden.

Durch diese Arbeit wurde die Streckenenergie, und damit die Warmeeinbringung
beim Laser-MSG-Hybridschweil’en gesenkt. Hierzu wurden zwei unterschiedliche
Strategien in der zum Laser-MSG-Hybridschweilden verwendeten Lichtbogentechnik
verfolgt. Zum ersten wurde, der Laserstrahl mit einem niederenergetischen, geregel-
ten Kurzlichtbogen gekoppelt. Von Seiten der Schweil3stromquellenhersteller wurden
in der jungsten Vergangenheit verschiedene Regelungen entwickelt um die Energie-
einbringung beim Schweillen mit einem Kurzlichtbogen zu senken. Diese unter-

schiedlichen Regelstrategien wurden hinsichtlich ihrer Eignung zum Laserstrahl-



MSG-Hybridschweilden untersucht. Die zweite Strategie die verfolgt wurde, bestand
in der Reduzierung des Drahtdurchmessers der Schutzgaselektrode. Durch die Re-
duktion des Drahtdurchmessers konnte die benotigte Stromstarke reduziert werden,
um den Draht aufzuschmelzen. Dieses senkte erneut die Streckenenergie. Daher
wurde ein Laser-MSG-Hybridschweil3prozess mit dinnsten Drahtelektroden gene-

riert.



