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1 Zweck des Merkblattes hydropneumatisch betriebener Schweileinrichtungen werden

Das Merkblatt soll dem Anwender Hi beziiglich Auswahl durch die Verwendung von Proportionalventilen realisiert. An der

und Vergleich von Widerstands;
Abhangig von der Schweila
Unternehmens, kann mit Hilfe
erstellt werden, in das zusatzli
gehende Anforderungen a

Schweillsteuerung muss dafiir ein entsprechender Ausgang zur
Verflgung stehen, Uber den das Proportionalventil angesteuert
werden kann.

ike tungen geben.
un Anforderungen des
MerkDBiattes ein Lastenheft
dieses Merkblatt hinaus-  Servoelektrische und servopneumatische Aktuatoren werden mit
erden konnen. Die fir  einer eigenen Antriebssteuerung oder durch eine Schweiisteu-

die Beschaffung erarfeitetelgnterlafien konnen auch fir die Ab-  erung mit integrierten Antriebsachsen betrieben. Fiir servoelekt-

tu
-vorbereitung VerwendeM mit Hilfe einer Robotersteuerung zu kontrollieren.

2 Geltungsberei 5.1 Manuelle Krafterzeugung
Das Merkblatt gilt* idg¥standspunkt-, Buckel- und Rollen-  Durch FuBbetétigung erzeugte Elektrodenkrafte sind nur bis etwa

nahme der Schweif3einrj

nahtschweil}

die Fertigungsplanung und  rische Aktuatoren besteht zuséatzlich die Méglichkeit die Antriebe

en Einphasen- Wechselstrom-, Gleich- 25 kN zweckmaRig (Pedalkréfte bzw. FuBwege werden sonst zu
Frequenzwandlermaschinen), Mittelfre-  groR - hierdurch tritt Ermiidung bei Serienfertigung ein). Beim Ver-
C)-, Hochfrequenzgleichstrom- oder  stellen der Ausladung dndert sich die erreichbare Elektrodenkraft.
ngstechnik sowie der zugehdrigen Schweill-  Die maximale Elektrodenkraft kann nur bei kleinster Ausladung
erreicht werden. Zustellgeschwindigkeit und Aufsetzkraft sind be-
verfahren sind gegebenenfalls weitere Merk-  dienerabhéngig.
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5.2 Pneumatische Krafterzeugung

Pneumatisch werden im Allgemeinen Krafte bis 60 kN er-
zeugt. Maschinen werden Ublicherweise mit einfach wirken-
den Zylindern, groRere Maschinen meistens mit doppelt wir-
kenden Zylindern ausgerustet. Als Richtwert fir den Fehler
der Nennelektrodenkraft gilt ein Wert von + 3 % unter Wie-
derholbedingungen bei Nennelektrodenkraft und -luftdruck;
der Wert betragt fur FeinpunktschweilBmaschinen = 2 %.
Das Manometer sollte mindestens eine Aufldsung von 1,5 %
haben (bezogen auf den Skalenendwert). Der maximale Fehler
unter Wiederholbedingungen wird insbesondere durch die Eigen-
schaften des Druckminderers bzw. Reglers beeinflusst.

Auf eine ausreichende Ablesemdglichkeit der Elektrodenkraft
im Bereich der minimalen Elektrodenkraft nach der Angabe des
Typenschildes ist zu achten. Ein sicheres Arbeiten unterhalb der
minimalen Elektrodenkraft ist nicht moglich. Vorteilhaft ist die Ver-
wendung eines Proportionalventils, tber das der Druck bzw. die
Elektrodenkraft direkt durch eine geeignete Schweil3steuerung
vorgegeben werden kann. Die erforderliche Luftmenge wird bei
konstantem Hub vom Querschnitt des Zylinders bestimmt. Bei
doppelt wirkenden Zylindern ist sie auflerdem vom Querschnitt der
Kolbenstange abhangig.

Erfolgt der Rickhub mit dem gegenuber dem Netzdruck vermin-
derten Arbeitsdruck, so wird der Luftverbrauch reduziert. Jedoch
kann dann bei sehr kleinen Dricken die Rickhubkraft eventuell
nicht mehr ausreichen (vor allem bei Buckel- und Naht-Schweil-
maschinen wegen des Gewichts der Rollenkdpfe bzw. der
SchweiBwerkzeuge).

Bei der Druckluftversorgung ist nicht nur auf ausreichend hohen
Druck, sondern auch auf genugend groRRe Leitungsquerschnitte
zu achten, damit die Zylinder ausreichend schnell gefiillt werden.
Bei zu geringen Rohrquerschnitten oder zu kleiner zustromender
Luftmenge verlangern sich die Kraftanstiegszeiten und die Kraft-
wechselzeiten beim Kraftprogramm. Die bendétigte Luftmenge
ist der Berechnung der Luftversorgung zugrunde zu legen. Bej
ausgedehnten oder schwachen Druckluftnetzen ist ein Druck-
luftspeicherbehalter in Maschinennahe nach dem Druckmindgig
empfehlenswert, um ein zu starkes Absinken des Netzdy
beim Betatigen der Maschine zu vermeiden.

digkeit ist durch den Einsatz von Drosseln
Zustellgeschwindigkeit fihrt zu einer hohen
den mit folgenden Nachteilen:

- Prellen

- Schwingungen

- UbermaRige Buckelriickverform

- deutliche Schallemission je na
Elektroden Y 3

s Aufsetzens der

Bedingt durch die Kraftspeichel%@aigk es Druckluftpolsters ist
das Nachsetzverhalten an gut. ird aber auch von den zu
bewegenden Massen u bungsverhalten des Zylinders
beeinflusst. Werden auf auteilgeometrie (Storkontur)
oder zum Be- und E schine grof3e Verfahrwege der
Zylinder bendtigt, e der Einsatz von Vorhubzylindern.
iesen Zylindertypen in einen Vor-
hub) und einen Arbeitshub auf (kleiner
Arbeitsposition zum Schweilen). Die
8 beim Schweilen verkirzt die Prozess-

erschiedlicher Krafte im Produktionsablauf
ung von Kraftprofilen im Verlauf des Schweifl3pro-
roportionalventile eingesetzt. Ist an den Ventilen
sgang vorhanden, kann durch diesen der Schweil3-

wurde.

Durch den Einsatz der Servopneumatik kann der Arbeitshu
Zylinder frei eingestellt werden. Es ergeben sich ahnliche {5
keiten wie bei den nachfolgend beschriebenen se
Krafterzeugungssystemen. Der Positionierregler b
Proportionalventilen zur Druckverstellung ein Wi
zur Ist-Wert Rickfuhrung bei der Positionierung.
diesem System, dass verglichen mit den genapa
dern beim Druckaufbau immer das komplette
Druckseite beflllt werden muss.

5.3 Hydraulische Krafterzeugung

Die hydraulische Krafterzeugung
allgemein fir grofRe Elektrodenkrafte
dermaschinen sowie Zange
eingesetzt. Die Elektrodenkra
Druckluftnetz. Bei Kraftprogramme

und bei Son-
d Gewichtsgriinden
unabhangig vom
snnen aulBerdem die Kraf-
Kompression bzw. Ex-
pansion des Druckmedium achteilig ist der zusatzliche
Aufwand fir die Hydrauljk.
i gwsetzen der Elektroden werden
eugungssystemen Drosseln ein-
aufgrund der Inkompressibilitat
aber durch einen zusatzlichen

werden. Die K@aft3
durch diaskige

uigkeit, das gute Nachsetzverhalten und das niedrige Ge-
wie der geringe Luftverbrauch.

ervoelektrische Krafterzeugung

eit einigen Jahren werden elektromotorisch betriebene Krafter-
eugungssysteme fur Krafte bis 100 kN eingesetzt. Hierbei han-
delt es sich zumeist um Systeme bei denen durch eine Kugel-
oder Rollengewindespindel die Rotationsbewegung des Motors in
eine lineare Bewegung umgesetzt wird. Die maximale Kraft und
Verfahrgeschwindigkeit des Systems werden durch das Drehmo-
ment und die Drehzahl des Motors sowie die gewahlte Spindel-
steigung bestimmt.

Vorteilhaft sind in Verbindung mit einem Positionierregler belie-
big programmierbare Elektrodenpositionen, frei programmier-
bare Elektrodenkrafte und Kraftprofile, hohe Verfahrgeschwin-
digkeiten bei prellfreiem Aufsetzen der Elektroden sowie hohe
Kraftanstiegsgeschwindigkeiten. Aufgrund der verfahrensbedingt
zur Verfugung stehenden Wegsignale ergeben sich zusatzliche
Analysemdglichkeiten fir den Schweillprozess. Nachteilig sind
die im Vergleich zu einfachen pneumatischen Systemen hoheren
Investitionskosten sowie das ggf. schlechtere Nachsetzverhalten
der Spindelantriebe, das durch eine zusatzliche Nachsetzeinheit
verbessert werden kann.

6 Stromquellen

Uber die Stromquellen von Punkt-, Buckel- und Rollennaht-
schweilmaschinen gibt Merkblatt DVS 2904 Auskunft. Zur Voll-
standigkeit des vorliegenden Merkblattes werden die verschiede-
nen Stromformen kurz erlautert.

6.1 Wechselstrom

Die Hohe des Schweilistromes bei Wechselstrom wird durch
Sekundarspannung, Ausladung, Armabstand und Netzfre-
quenz wesentlich beeinflusst. Vom Hersteller sind die Kenn-
daten abhangig von den oben genannten Einflussgréflen an-
zufordern. AuBerdem wird die GroRe des Schweillstromes




