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Unterpulverschweißen

Beim Unterpulverschweißen brennt der Lichtbogen verdeckt zwischen der Drahtelektrode und dem Werkstück. Abgedeckt wird der Lichtbogen von einer durch 
Schlacke gebildeten Kaverne, die durch Schmelzen des lose aufgeschütteten Pulvers entsteht. Durch die völlige Abschirmung des Prozesses von der umgeben-
den Luft und der intensiven Schlackenreaktion mit der Schmelze ermöglicht das UP-Verfahren einen guten thermischen Wirkungsgrad bei hoher Abschmelzleis-
tung sowie qualitativ hochwertige mechanisch-technologische Güte.

  

Weitere Vorteile der Abschirmung durch das Pulver 
sind das Fehlen einer UV-Strahlung, die geringere 
Wärmestrahlung und das geringere Schweißge-
räusch.

Zum MIG-/MAG- und UP-Schweißen werden wegen 
ihres fl exiblen Einsatzes bevorzugt Traktor-Auto-
maten eingesetzt. Dies sind kompakte, motorge-
triebene Fahrwagen (zum Teil mit zuschaltbarer 
Magnethaftung), die speziell für das mechanisierte 
MIG-/MAG-Schweißen und/oder UP-Schweißen 
entwickelt worden sind. Der Antrieb erfolgt über 
4 Räder, deren Belag der Anwendungoberfl äche 
 schwereren Traktor-Ausführungen kann auch das 
UP-Doppeldrahtverfahren bzw. das UP-Tandem-
schweißen eingesetzt werden. Die Führung des 
Traktors erfolgt über einen Antriebs-Anschlagwin-
kel an einer Kante bzw. über Führungsschienen.

Gleichstromquellen und Wechselstromquellen 
(Square-Wave-Technologie) im Schweißstrombe-
reich bis 1600 A im DC-Bereich bzw. 1250 A im 
AC-Bereich bei 100 % Einschaltdauer sowie zusätz-
licher Parallelschaltmöglichkeit lassen keine Leis-
tungswünsche auch beim Mehrdrahtschweißen und 
beim Elektroschlackeschweißen offen. Die Strom-
quellen sind für das UP-Ein- und Mehrdrahtschwei-
ßen, das Elektroschlackeschweißen und MIG-/MAG-
Schweißen im oberen A-Bereich konzipiert. Sie sind 
in Thyristor-Technologie äußerst robust ausgelegt 
und haben einen hohen Wirkungsgrad.

Bei den Schweißköpfen kann man, ähnlich wie bei 
den Traktoren, je nach Aufgabe und Anforderung 
zwischen dem Leichtgewichts-Standardschweißkopf 
des A2-Baukastensystems oder dem großzügig 
dimensionierten und robust ausgelegten des A6-
Baukastensystems wählen. Für beide Versionen gibt 
es MIG-/MAG- bzw. UP-Ausführungen.

Weitere Optionen steigern den möglichen Anwen-
dungsbereich, wie z. B. Ausrüstungen für das 
UP-Doppeldraht- oder das UP-Tandem-Verfahren.

Für die genaue Positionierung der Kontaktein-
richtung zur und in der Schweißfuge sind die 
robusten A2- und A6-Hand/Motor-Supporte 
in verschiedenen Standard-Verstelllängen 
und für diverse Montagepositionen 
verfügbar.

Die Supporte können in Verbindung 
mit Positionier- und Nahtnachfüh-
rungssystemen verwendet werden, 
bei dem sich der Schweißkopf 
jeweils optimal zur Fuge ausrichtet.

ESAB bietet eine Anzahl unterschiedlicher 
Pulverversorgungs- und Absaugsysteme 
an, die mit UP-Anlagen kombiniert werden 
können.

Für größere zu schweißende Bauteile, wie Trä-
ger oder Behälter, werden sogenannte Kreuzmaste 
mit oder ohne Fahrwerk eingesetzt. Hier kann der 
am Kopf des Baumes befi ndliche Schweißkopf 
in einem großen Arbeitsbereich Längs- und in 
Verbindung mit 
einer Drehvorrich-
tung Rundnaht-
schweißungen 
durchführen.

FK_Schweisstechnik_14_15_WG10.indd   10.25FK_Schweisstechnik_14_15_WG10.indd   10.25 24.09.14   12:2324.09.14   12:23


