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1 Zweck und Anwendungsbereich

Mit diesem Merkblatt soll ein Uberblj
und Steuereinrichtungen geg
der Schweiaufgabe — beim m
schweil3en und ihren Verfahrensvar

rund-, Zusatz-
ie — abhangig von

bendtigt werden.

Das Merkblatt ist insbesond fur d reich der Fertigung in

Industrie und Handwegk geddqsht und Wird auch fir die Aus- und
Weiterbildung empfohlén
2 Stromquellen ufd S n

far die Mechanisierung

elektronischer Schwei3stromquellen
zwei Faktoren ab:

Beurteilungskriterien sind u. a. die Ubertra

den einzelnen Schweil3stromfiihrungsphasen, ie Stroman-
stieg-, Stromabstieg- und Konstantstrom
Bei Steuerzeiten im Millisekundenberei eine gezielte

elektrische Leistung die Temperatu
Lichtbogenplasma in den einzelnen
steuert.

werden heute unter-
ransistor-Schweifl3strom-
quellen verwendet, die sich en durch die Bauart des

Leistungsteiles unterscheid

nach Taktfrequenz steuertechnisch
analogen Typ.

Unterschiede der getakteten Leistungs-

staktete Leistungsteile ,Inverter-Stromquellen”

Vorteile: Geringes Eigengewicht, meist kleinere Baugro-
Re und dadurch gilinstigere Transportbedingun-

gen.

Nachteile: Starkere Stor-Rickkoppelung auf das Versor-
gungsnetz.

) Sekundargetaktete Leistungsteile ,Chopper-Stromquellen®

Vorteile: Galvanische Trennung der Schweil3- und Steu-

erstromkreise vom Versorgungsnetz — kosten-
glinstige Mehrspannungs-AnschluBmadglichkeit.

Nachteile: Ca. 50 bis 60 % groRReres Gewicht gegenlber
primargetakteten Stromquellen.

B Ill) HYBRID-Leistungsteil

Kombination aus analogem und sekundéar getaktetem Lei-
stungsteil. Deshalb guter Kompromil} bei einfacherer
Technik auch fur schnelle Prozesse.

Vergleich unterschiedlicher Bauarten

Bauart | analog primar sekundar | Hybrid
o getaktet getaktet

Kriterium
Wirkungsgrad | méaRig sehr gut sehr gut | gut
Netz- keine vorhanden | keine keine
Ruckkoppelung
Gewicht grof3 gering mittel mittel
Anschlufy vorteilhaft | nur vorteil- vorteil-
verschiedener | oftin Serie | teilweise haft haft
Netzspannun- moglichund | oftin oftin
gen mdglich aufwendig | Serie Serie
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Fir die meisten Anwendungsfélle reichen die heutigen getakte-
ten elektronischen Leistungsteile in bezug auf Schnelligkeit,
Genauigkeit und Reproduzierbarkeit aus. Sie sind deutlich preis-
glnstiger und effektiver als analoge Leistungsteile. Bei extrem
schnellen SchweiRungen ist mit getakteten Leistungsteilen die
erforderliche Exaktheit und GleichméRigkeit der analogen Lei-
stungsteile meist nicht zu erreichen.

Durch eine regelmaRige Kalibrierung der Anlagen sind die
Schweil3parameter vergleichbar und reproduzierbar. Die Genau-
igkeitsklasse A mit einer Abweichung von + 2,5 % vom MelRwert
sollte fir mechanisierte Gerate angewendet werden. Bei beson-
deren Anforderungen kann auch auf +1 % vom MeRwert kali-
briert werden.

2.2 Prozel3steuerung

Die ProzeRsteuerung moderner Schwei3stromquellen muf3 fir
alle SchweiRaufgaben die erforderlichen Parameter schnell und
sicher verarbeiten und die Ausgangsbefehle z. B. an das Lei-
stungsteil weiterleiten, so dal® die erwiinschte Lichtbogenenergie
geliefert wird.

Dabei werden u. a. Strom, Spannung, Gas, Schweil3zeit, Pulsfre-
quenz, Tastverhéltnis, Stromabsenkung verwaltet, wobei die Pro-
zeRsteuerung standig Soll-Istwert-Vergleiche ausfihrt und gege-
benenfalls nachregelt.

Durch die ProzeR3steuerung wird auch das Regelkonzept fur das
Schweilverfahren festgelegt. So wird beim WIG- und Plasma-
schweil3en Ublicherweise die DU-Regelung eingesetzt, d. h., dal3
unabhéngig von der sich jeweils ergebenden Lichtbogenléange
der eingestellte Strom konstant gehalten bzw. nachgeregelt wird.
Dies bedeutet bei veranderlicher Lichtbogenléange unterschiedli-
che Lichtbogenleistungen aufgrund unterschiedlicher Spannun-
gen bei konstantem Strom.

Die Bedienung bzw. Programmierung sollte klar und logisch auf-
gebaut sein. Die Parametereingabe sollte in bekannten GréRen,
wie Ampere, Sekunden, Zentimeter etc., erfolgen.

2.3 Zundeinrichtungen

Grundsétzlich unterscheidet man zwei Arten von Lichtbogen-
zundeinrichtungen:

Hochspannungsimpulsziindung

Hierbei wird die unter Schutzgas befindliche Streci Wis
Wolframelektrode und Werkstlick durch Hochspannun u
ionisiert, so dal das Gas elektrisch leitend wird un

flieBen kann.

Beim Plasmaschweil3en wird durch Hochspannungsim in
Plasmagas leitend gemacht; dadurch ents dann zwischen
Wolframelektrode und Plasma-Einschniirdiséiiit ca. 15 bis 20 A
ein Hilfslichtbogen. Durch diesen in der Dis enden Hilfs-
lichtbogen werden bei Erhdhung der Pl zuneh-
mend mehr Ladungstrager in den R lektrode und
Werkstiick transportiert, so dal bei gle ender Leer-
laufspannung der Hauptlichtbogen g

Bertihrungsziindung
Unter Schutzgas beruhrt digy Wol elekt@de das Werkstick.
Beim Abheben vom Werkstlc ts ¥ energiearmer Zind-
lichtbogen von z. B. <5 A, der U inen automatischen Steuer-
prozel’ bei bestimmter Li genl den Schweil3strom an-
steigend auf den Einstell

eute reproduzierbar, tech-
keine Schweilfehler.

bei eine Beeinflussung durch Storfelder wie Schweil3strom,
Zind- und Stabilisierungseinrichtungen auszuschlie3en ist.

3.2 Vorschubeinrichtung

Der SchweiBvorschub kann auf geradlinigen, gekrij
umlaufenden (orbital) Bahnen erfolgen; er ist fur ein
regelbaren Vorschub auszulegen. Es ist anzustreb
nauigkeits- und Kostengriinden moglichst die gerj
(Brenner) zu bewegen. Dem stehen jedoch oft Verfa
beim Bewegen/Drehen der Werksticke gegesgi
glinstigere Schweil3position bei Rundnahten £d
Behinderungen durch Kabel oder Bauteile.

Samtliche Kabel und Schlauche der Einric|
stigen und zu fuhren, da keine Behi
auftritt.

3.3 Brenner

In der folgenden sche
Plasmabrenner und

Darstellung sind ein typischer
ner dargestellt.

ild 1. Plasmabrenner.

Bild 2.

WIG-Brenner.

3.3.1 Halterung

Der SchweiBbrenner wird mit einer geeigneten Halterung vibrati-
onsarm an einem Support befestigt. Die Halterung und der Sup-
port missen in der Lage sein, den Brenner in der gewiinschten
Position zu positionieren. Eine stufenlose Winkelverstellung mit
Gradeinteilung ist vorzusehen. Der Support soll stufenlos spiel-
frei verstellbar sein.

3.3.2 Fihrung

Alle Bauarten von Bewegungseinrichtungen und Maschinenteilen
sind verwindungs-, biegesteif und vibrationsarm auszufiihren.
Die Wiederholgenauigkeit der Bewegungen muf3 anforderungs-
gerecht sein.




