PlasmaschweiBen als sinnvolle Erganzung

zum WIG-SchweiBen

DAS WERKZEUG FUR
FEINE VERBINDUNGEN

van W. Kippes und H. Frauenfelter [N der klassischen SchweiBtechnik setzen die me-
tallurgischen Eigenschaften der Werkstoffe noch immer Grenzen hinsicht-
lich maximaler Wirtschaftlichkeit und Qualitat. Auch die physikalischen Ei-
genschaften der offenen Lichtbogen als freie Leiter sind begrenzt. Ebenso
fiihren notwendige geometrische Formen, der Temperatureinfluss sowie die
menschliche Bedienung und Steuerung der Prozesse zu Einschrénkungen
bei diesen Faktoren. SchweiBverfahren mit htherer Energiedichte und ein-
facherer Mechanisierung sind zur Minimierung dieser Problemstellungen
ndtig. Der Plasmalichtbogen stellt diesbezilglich interessante Losungen
dar, bietet er doch groBere Effizienz und verbesserte Automatisierungs-

méglichkeiten als das WIG-SchweiBen.

Is Weiterentwicklung des WIG-
ASchwetierfahrens wird das Plas-

maschweiflen seit etwa 30 Jahren
industriell genutzt. Das Einschniiren des
Lichtbogens fiihrt zu einer vielfach hei-
Reren Lichtbogentemperatur. Im Bereich
der Diise geschieht dies mechanisch im
wassergekiihlten Kupfer-Mundstiick, in
der Lichtbogenstrecke durch dieWahl der
Gase und deren chemisch/thermischen
Reaktionen. Zusitzlich fithrt der Einsatz
eines pulsierenden Stromes mit hoher
Frequenz zur Stabilisierung des Lichtbo-
gens.

Die Vorteile des WIG-Verfahrens tref-
fen auch fiir das Plasmaschweiflen zu: Es
zeichnet sich durch eine reine Lichtbo-
genatmosphire, gute Ubersicht iiber den
Schweilbereich (keine Schlacke etc.) und
eine prizise Handhabung aus.

In einigen Punkten wird das WIG-Ver
fahren durch das Plasmaschweiflen sogar
deutlich iibertroffen. So erreicht das Plas-
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maschweilen eine héhere Energiedichte
und damit groBere Leistung und Reinheit.
Dazu kommen ein sicheres Ziinden des
Lichtbogens ohne Hochfrequenz, einrich-
tungsstabiler, auslenkbarer Lichtbogen,
kleinste Schweilstréme ab 0,06 A und
eine wiederholbare Genauigkeit.

Die Einsatzkriterien des Mikroplas-
maschweilens entsprechen grundsitzlich
denen des WIG-Verfahrens. Haufig wird
bemsngelt, das Mikroplasmaschweillen
verlange eine hihere Priizision der Werk-
stiickvorbereitung. Diesistjedoch begriin-
detin denstark unterschiedlichen Dimen-
sionen von Werkstiicken, fiir welche die
beiden Verfahren zum Einsatz kommen.
Sinnvoll ist eineToleranzangabe in Bezug
auf die zu schweilende Werkstiickdicke,
iiblicherweise wird das Einhalten von ma-
ximal acht bis zehn Prozent Abweichung
empfohlen. Bei einem Blech von 2 mm
Wandstirke sind somit etwa 0,2 mm zu-
lissig. Interessante Anwendungen des Mi-

weillen filhrt zu el-
ner vielfach hei-
feren Lichtbogen-

| temperatur als beim

WIG-Schweiflen.

Eine Anwendung des Mikroplasmaschweillens ist die Filter-
herstellung. Hier zu sehen ist die Verbindung unterschied-
licher, kleinster Werkstiicke mit Mikroplasma und Kaltdraht.

kroplasmaverfahrens finden sich aber bei
Dicken von beispielsweise 0,2 mm.

Bei diesen Blechdicken liegen dieTole-
ranzen damit im Bereich von hundertstel
Millimetern. Um die erforderliche Pri-
zision der Werkstiickpositionierung zu
erteichen, kommen hiufig spezielle Vor-
richtungen zum Einsatz. DieTeile werden
geklemmt, umVerzug zu verhindern. Fer
ner ist es sinnvoll, die Teile wihrend des
SchweiRens zubewegen, da dieWdrmeab-
fuhr in die Klemmvorrichtung ein Uber-
hitzen des Nahtbereiches verhindert.

Das notwendige Zusammenarbeiten
von verschiedenen Komponenten beim
Mikroplasmaschweillen stellt héhere An-
forderungen an die Stromgquelle. Etwa
80 Prozent der Qerlikon-Stromguellen
Plasmafix P+T fiir das Mikroplasmasch-
weilen werden in mechanisierten und
automatisierten Schweifanwendungen
eingesetzt, die restlichen Anlagen werden
manuell verwendet.

Diese Plasma-Bandschweilanlage mit Schneideinrichtung,
induktiver Glitheinrichtung, Walzeinrichtung und Lingsnaht-
Vorrichtung wird zum PlasmaschweiBen von Rohren in der
Klimatechnik eingesetzt.

Die Stromquelle muss einen Pilot-
lichtbogen erzeugen und sollte iiber ei-
nen Pulsgenerator fiir Pulsfrequenzen
tiber 8.000 Hz verfiigen, Da Plasma-
anwendungen stets anspruchsvoll sind,
erhthen sich ebenso die Anspriiche an
die Stromquellen fiir diese Schweilver
fahren: Wichtig sind ein Regelbereich bis
zu tiefsten Schweillstrémen, stabil ab
0,06 A und exakt wiederholbare Para-
meter. Zudem sollten die Stromquellen
die Vorgabe von Abweichungstoleranzen
mit Schutzfunktionen erlauben, zum Bei-
spiel ,Stopp’ oder ,Alarm’ bei Uber oder
Unterschreiten vorgegebener Limits.

Weitere wichtige Eigenschaften der
Steuerungen sind die Speicherméglich-
keit von Programmen, méglichst mit
Zuordnung zu Werkstiicken, die Eignung
fiir 24-h-Betrieb, 7 Tage/Woche und pro-
grammierbare Diagnoseprogramme und
Servicepunkte. Zudem sollten sich die
Steuerung als Slave oder Master einsetzen
lassen und iiber eine Drucker und/oder
PC-Verbindung zur Qualitéitsiiberwa-
chung verfigen.

Bei der Auslegung des Gesamtsystems
muss auch die Kithlung des Brenners so-
wie die Regelung der Gasdriicke beachtet
werden. Das Zentrumgas flieft zwar nur
mit 0,2 I/min, dieser Fluss muss jedoch
zwischen dem Zustand einer vollen und
einer nahezu entleerten Gasflasche exalkt
gleich bleiben. Zur Mechanisierung ste-
hen heute Baulastensysteme zur Verfii-
gung,sowohl fiir das Lingsnahtschweiflen
als auch fiir das Schweiffen von zylind-
rischen Bauteilen in Rundschweillvor-
richtungen.

Durch seine hohere Stabilitdt und Pri-
zision ist der Mikroplasma-Lichtbogen
vergleichbar mit einem Werkzeug. Bei
mechanisierten Anwendungen sind daher

Der richtungsstabile Lichtbogen des Mikro-
plasmabrenners erméglicht auch das Verbin-
den von Drahtgeflechten.
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Oerlikon ist eine der beiden Industriemarken der Air Liqui-
de Welding Gruppe. Der Produktschwerpunkt liegt bei inno-
vativen Losungen fiir die SchweiB- und Schneidetechnik, in
Form von Zusatzwerkstoffen, SchweiB- und Schneidgeraten
und Automationsltsungen. Die Oerlikon SchweiBtechnik
GmbH ist das deutsche Vertriebs- und Produktionsunter-
nehmen der Air Liquide Welding Gruppe mit ca. 200 Mitar-
beitern an sechs Standorten in Deutschiand und einem
Umsatz von rund 73 Mio. Euro (2007). Ein GroBteil der
SchweiBpulver-Produktion fiir den europaischen Markt er-
folgt am Standort Eisenberg/Pfalz.

www.oerlikon.de

vom Bedienungspersonal weitere beson-
dere Fihigkeiten gefordert: das Erkennen
von Zusammenhéngen, wie Mal3genauig-
keit, den Parametern Geschwindigkeiten,
Zeiten und Toleranzen sowie Kenntnisse
inPneumatik und Steuerungstechnik. Das
Profil des Einrichters entspricht dem eines
Mechanikers, wobei der Bediener aber
keine spezielle Fachausbildung benétigt.

Die Ergebnisse der Vorversuche fiir
Kunden aus der ganzen Welt aus den
Laboren der Oerlikon SchweiBtechnik
dienen hiufig als Grundlage der Arbeits-
vorbereitung fiir das Personal, sei es zur
Konstruktion, der Wahl der Werkstoffe
und Parameter oder zur Gestaltung des
Arbeitsplatzes. v

www.oerlikon.de
www.oerlikon.com/de
www.airliquide.de
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Die Air Liquide Welding Gruppe z&hlt mit rund 3.000 Mit-
arbeitern und einem Jahresumsatz von (iber 614 Mio. Euro
(2007) zu den Marktfiihrern in der SchweiBtechnik. Die
Gruppe verfiigt Uber das umfassendste Programm an Gera-
ten, Zusatzwerkstoffen und Serviceleistungen des Marktes.
Die Marken der Air Liquide Welding Gruppe verfiigen (iber
groBe internationale Bekanntheit. Die Gruppe unterhalt mit
dem CTAS in Paris das grofte private Forschungs- und Ent-
wicklungszentrum fiir SchweiBtechnik. Die Produkte der Air
Liquide Welding sind gekennzeichnet durch eine kontinu-
ierliche Produktentwicklung und verfolgen das Ziel, die
Produktivitat bei den Kunden zu steigern und die Arbeitssi-
cherheit und Arbeitszufriedenheit der Anwender zu férdern.

www.airliquide.de



