Sonder-SchweiBverfahren, Mechanisierung, Automation

PlasmaschweiBen

getrennt vom eigentlichen Lichtbogen zugefiihrt. Dadurch
ist eine exaktere Prozessflihrung als bei Verfahren mit
abschmelzender Elektrode mdglich. Das ist eine der Ursa-
chen fiir die Uberlegenheit des WIG- und Plasmaschwei-
Bens bei hohen Qualitatsanforderungen.

¢ Die Nahttiberhéhung und der Wurzeldurchhang sind sehr
gering. Das kann zu erheblichen Einsparungen flhren,
wenn andernfalls die SchweiBnaht mechanisch bearbeit-
werden muss.

Einsatzgebiete des Plasmaschwei3ens

Der tiefe schmale Einbrand fiihrt zu geringerem Verzug.
Die hohe Viskositat der SchweiBbader hochlegierter Stahle
ermoglicht es, bei StumpfstdBen ohne Badsicherung zu
arbeiten. Die Nahtwurzel bildet sich frei aus, ohne dass das
Schmelzbad ,durchféllt“. Die hohe Leistungsdichte fihrt
auch beim Schweien gut warmeleitfahiger Metalle wie
Kupfer und Kupferlegierung zu Vorteilen.

Das PlasmaschweiBen von un- und niedriglegierten Stahlen
wird zunehmend eingesetzt. Die hohere Produktivitat im
Vergleich zum WIG-Schweien begrindet den Verfahren-
seinsatz. Beim DunnblechschweiBen bis 3 mm findet neben
dem maschinellen SchweiBen auch das HandschweiBen
seine Berechtigung. Besonders bei sehr diinnen Blechen und
Folien besitzt der wesentlich feiner einstellbare Mikroplasma-
lichtbogen klare Vorteile gegentiber dem WIG-Lichtbogen.

Gerateseitige Voraussetzungen

Die Maschinenkennlinien der SchweiBstromquellen von
Plasmaschweigerdten und WIG-Gerdten sind gleich.
Wegen der oben beschriebenen hohen Leistungsdichte
des PlasmaschweiBens fiihren jedoch Anderungen des
SchweiBstromes zu wesentlich stéarkeren Verdnderungen
des SchweiBergebnisses als beim WIG-SchweiBen. Deshalb
sollten PlasmaschweiBgerate moglichst Uber einen sehr fein
und exakt einstellbaren SchweiBstrom verfligen. Unver-
zichtbar ist das besonders bei sehr niedrigen Schweistrom-
starken. Hier liefert die abweichende Lichtbogenkennlinie
des eingeschnirten Plasmalichtbogens die Mdglichkeit des
MikroplasmaschweiBens.

PlasmaschweiBgerdte missen einen mdglichst fein einstell-

baren Pilotlichtbogen liefern. Da der Pilotlichtbogen perma-
nent im Brenner brennt, muss auch die Wasserkihlung des

SchweiBgerates kontinuierlich laufen.
Die hohe Leistung des Plasma-Licht-
bogens erfordert eine leistungsfahige
Brennerkiihlung. Dies ist in der Regel
nur bei speziell zum PlasmaschweiBen
ausgelegten Geraten erfullt.

Insgesamt  stehen  Gerdte der

Leistungsklassen 20-350 A fur das

HandschweiBen bzw. das automatisierte SchweiBen
zur Verflgung.

Im Automatenbetrieb mit sehr hoher Einschaltdauer werden
Anlagen mit integrierter, leistungsstarker Ruckkihleinheit
eingesetzt.

Unter Umsténden, insbesondere im oberen Leistungsbe-
reich oder bei hdherer Einschaltdauer ist das jedoch nicht
ausreichend. Deshalb werden diese Gerate zusatzlich mit
einem Warmetauscher ausgestattet, der ohne zusétzliche
MaBnahmen den Anschluss an ein externes Rickklhlgerat
ermdglicht. Der Ruckkuhlkreis bleibt vom Brennerkihlkreis
dabei getrennt.

Darlber hinaus stehen PlasmastichlochschweiBanlagen zur
Verfligung, die serienmé&Big fir den Anschluss externer
Rickkuhleinheiten vorbereitet sind.

Fir automatisch arbeitende SchweiBanlagen gibt es auf
dem Markt Gerate, die Uber eine integrierte Siemens-SPS-
Steuerung eine einfache Verknlpfung mit Ubergeordneten
Prozesssteuerungen ermdglichen.

Als preiswerte Einstiegslésung zum PlasmaschweiBen
werden Systeme angeboten, die es ermdglichen, in Verbin-
dung mit einem wassergekihlten WIG-DC SchweiBgerat
einfache SchweiBanlagen zu einer Gleichstrom-Plasma-
schweiBanlage auszubauen.

In der Regel kann man bei der Investition in diese Techno-
logie mit einem Anschaffungspreis von ca. 3.000 - 40.000 €
rechnen. Die detaillierten Kosten richten sich hierbei jedoch
nach Anwendung, Aufgabenstellung und notwendiger Aus-
stattung des jeweiligen Gerates |
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