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2 Anwendungsbereich

Anwendungsbereiche liegen wegen der hohen erreichbaren Ab-
schmelzleistung und SchweiBgeschwindigkeit beim ein- und
mehrlagigen Kehlnaht- und StumpfstoRschweilen. Dariiber hin-
aus kann das Verfahren wegen der begrenzbaren Einbrandtiefe
auch beim Dinnblechschweiflen ab ca. 3 mm und auch fiir das
AuftragschweiBen eingesetzt werden. Somit ergeben sich Ein-
satzmoglichkeiten im Apparate- und Behalterbau, Schiffobau und
Stahlbau.

3 Aufbau der Anlage

Eine UP-Doppeldrahtschweifanlage unterscheidet sich von einer
standardméaRigen UP-EindrahtschweiBanlage durch die Vor-
schubeinheit und die Stromkontakteinheit. Zu einer UP-Doppel-
drahtschweiflanlage gehéren demnach der Schweillkopf, die
Schweilstromquelle sowie die Mechanisierungseinrichtungen
zum Positionieren und Bewegen des SchweilRkopfs und/oder
zum Halten und Bewegen der Werkstiicke. Die Baukomponenten
mussen eine funktionelle mechanische und elektrotechnische
Einheit bilden. Die Einzelkomponenten der Anlage sind in DVS
0948 ,UnterpulverschweilRen mit seinen Verfahrensvarianten® be-
schrieben.

Bild 3 zeigt eine Doppeldrahtschweifanlage mit einem CNC-ge-
steuerten und sensorgefiihrten Schweiltraktor.

Bild 3. UP-Doppeldrahtschweil, N\IC gesteuertem und sensor-

gefuhrtem Schweiltra ot0Wa. Haane).
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agnetische Vertraglichkeit und Spannungsgrenzen fir
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974, DIN EN 349, DIN EN 60204-1, DIN EN 1050, DIN
001-1, Betriebsicherheitsverordnung BGR D500, Kap. 27).

ie zulassigen Leerlaufspannungen sind nach dem Grad der Ge-
fahrdung in DIN EN 60974-1, DIN V ENV 50184 festgelegt.

ohne erhéhte elektrische Gefahrdung gilt:

Wechselstrom: 80 V Effektivwert, 113 V Scheitelwert
Gleichstrom: 113 V Scheitelwert

mit erhohter elektrischer Gefahrdung gilt:

Beim Betrieb vollimechanisierter oder automatischer Schweil3ein-
richtungen miissen die folgenden herabgesetzten Leerlaufspan-
nungen beachtet werden, wenn die Bedienung der Schweil3ein-
richtung in Umgebung mit erhohter elektrischer Gefahrdung er-
folgt.

Wechselstrom: 48 V Effektivwert, 68 V Scheitelwert
Gleichstrom: 113 V Scheitelwert

Fir das Schweien unter erhohter elektrischer Gefahrdung duir-
fen nur mit dem [S}Zeichen nach EN 60974-gekennzeichnete
Schweilstromquellen verwendet werden. Altere Stromquellen
mussen das Zeichen 42V bei Wechselstrom bzw. K bei Gleich-
strom tragen.

Ist aus schweiltechnischen Griinden eine erhéhte Leerlaufspan-
nung erforderlich, muss eine spezielle Schutzschaltung vorgese-
hen werden.

4 Verfahrensdurchfiihrung

Im folgenden werden Hinweise zur Durchfilhrung des Schweil-
verfahrens gegeben. Weitere Hinweise sind der Literatur im An-
hang [1] bis [4] zu entnehmen.




