Fiigetechnik

Vorteile des Plasmalichtbogens

Das Werkzeug fiir
feine Verbindungen

Wirtschaftlichkeit und Qualitat werden in der , klassischen” Schweils-
technik immer noch durch die metallurgischen Eigenschaften der
Werkstoffe begrenzt. Auch die physikalischen Eigenschaften der
offenen Lichtbogen als freie Leiter reichen nicht aus. Ebenso fiihren
notwendige geometrische Formen, der Temperatureinfluss sowie
die menschliche Bedienung und Steuerung der Prozesse zu Ein-
schrankungen. Schweillverfahren mit héherer Energiedichte und
einfacherer Mechanisierung kénnen diese Probleme minimieren.
Der Plasmalichtbogen bietet diesbeziiglich interessante Losungen.

ls Weiterentwicklung des WIG
(Wolfram-Inertgas)-Schweifsverfah-

rens wird das Plasmaschweifsen seit et-
wa 30 Jshren industriell genutzt. Das
Finschniiren des Lichtbogens fiihrt zu
einer vielfach heifferen Lichtbogentem-
peratur, Bild 1. Im Bereich der Duse ge-
schieht dies mechanisch im wasser-
gekithlten Kupfer-Mundstiick, in der
Lichtbogenstrecke durch die Wahl der
Gase und deren chemisch/thermischen
Reaktionen. Zusétzlich fiihrt der Einsatz
eines pulsierenden Stroms mit hoher
Frequenz zur Stabilisierung des Licht-
bogens.

Die Vorteile des WIG-Verfahrens tref-
fen auch fiir das PlasmaschweifZen zu:
- reine Lichtbogenatmosphare,
— gute Ubersicht itiber den Schweifs-

bereich (keine Schlacke),
- prizise Handhabung.
Deutlich tibertroffen wird das WIG-Ver-
fahren durch das Plasmaschweifsen in
folgenden Punkten:
- héhere Energiedichte und damit gro-

Bere Leistung und Reinheit,

Bild 1

- sicheres Ziinden des Lichtbogens ch-
ne Hochfrequenz,

— richtungsstabiler auslenkbarer Licht-
bogen,

— kleinste Schweifdstréme ab 0,06 A,

- wiederholbare Genauigkeit.

Einsatzkriterien des
Mikroplasmaschweiltens

Grundsétzlich entsprechen die Ein-
satzkriterien des Mikroplasmaschwei-
fBens denen des WIG-Verfahrens. Haufig
wird bemangelt, das Mikroplasma-
schweifden verlange eine hdhere Prézisi-
on der Werkstlickvorbereitung. Dies ist
jedoch begriindet in den sehr unter-
schiedlichen Dimensionen von Werkstii-
cken, fiir welche die beiden Verfahren
zum Einsatz kommen. Sinnvoll ist eine
Toleranzangabe in Bezug auf die zu
schweiffende Werkstiickdicke, tblicher-
weise wird das Einhalten von maximal
8-10 % Abweichung empfohlen. Bei ei-
nem Blech von 2 mm Wanddicke sind
somit etwa 0,2 mm zuldssig. Interessan-

Temperaturverlauf im Wolfram-Inertgas-Lichtbogen (links) und im Plasma-Lichtbogen (rechts).
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Verbindung unterschiedlicher Werkstiicke,
Mikroplasma manuell mit Kaltdraht,

te Anwendungen des Mikroplasmaver-
fahrens sind bei Dicken von zum Bei-
spiel 0,2 mm gegeben.

Bei gleicher Beurteilung bezogen auf
die Dicke, liegen die Toleranzen damit
im Bereich von hundertstel Millimetern.
Um die erforderliche Prézision der Werk-
stlickpositionierung zu erreichen, kom-
men hiufig spezielle Vorrichtungen zum
Einsatz. Die Teile werden geklemmt, um
Verzug zu verhindern. Ferner ist es sinn-
voll, die Teile wihrend des Schweifiens
zu bewegen, da die Wirmeabfuhr in die
Klemmvorrichtung ein Uberhitzen des
Nahtbereiches verhindert.

Stromquellen fiir
das Plasmaverfahren

Das notwendige Zusammenarbeiten
von verschiedenen Komponenten beim
Mikroplasmaschweifden stellt hdhere
Anforderungen an die Stromquelle. Etwa
80 % der Oerlikon-Stromquellen ,Plas-
mafix P+T" werden in mechanisierten
und automatisierten Schweiffanwen-
dungen eingesetzt, Bild 2 und Bild 3. Die
restlichen Anlagen werden manuell ver-
wendet.

Die Stromquelle muss einen Pilotlicht-
bogen erzeugen und sollte Gber einen
Pulsgenerator flir Pulsfrequenzen {iber
8000 Hz verfiigen. Da Plasmaanwendun-
gen stets anspruchsvell sind, erhéhen
sich ebenso die Anspriiche an die Strom-
quellen fiir diese Schweiféverfahren:

— Regelbereich bis zu tiefsten Schweif3-
stromen, stabil ab 0,06 A;

- exakt wiederholbare Parameter;

- Vorgabe von Abweichungstoleranzen
mit Schutzfunktionen (zum Beispiel
,Stopp” oder ,Alarm” bel Uber- oder
"Unterschreiten vorgegebener Limits);

- Speicherméglichkeit von Program-
men, moglichst mit Zuordnung zu
Werkstiicken;

- Eignung far 24-h-Betrieb, 7 Tage/Wo-
che;

- Programmierbare Diagnoseprogram-
me und Servicepunkte;

- einsetzbar als Slave oder Master;

— Drucker- und/oder PC-Verbindung zur
Qualitétstiberwachung.
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Bild 2
Anwendungsbeispiel aus der Filter-
herstellung: Der richtungsstabile Lichtbogen

des Mikroplasmabrenners erlaubt das Ver-
binden von Drahtgeflechten.

Bel der Auslegung des Ge-
samtsystems, Bild 4, muss
auch die Kilthlung des
Brenners sowie die Rege-
lung der Gasdriicke beach-
tet werden. Das Zentrum-
gas fliefst zwar nur mit 0,2
1/min, dieser Fluss muss je-
doch zwischen dem Zu-
stand einer vollen und ei-
ner nahezu entleerten
Casflasche exakt gleich
bleiben. Zur Mechanisie-
rung stehen heute Baukas-
tensysteme zur Verfiigung,
sowohl fiir das Langsnaht-
schweifsen als auch fir das Cild -
Schweiffen von zylindri-
schen Bauteilen in Rund-
schweifsvorrichtungen.
Durch seine hdhere Sta-
bilitdt und Prézision ist der
Mikroplasma-Lichtbogen
vergleichbar mit einem Werkzeug. Bei
mechanisierten Anwendungen sind da-
her vom Bedienungspersonal weitere
besondere Fdhigkeiten gefordert: das Er-
kennen von Zusammenhidngen, wie
Mafigenauigkeit, den Parametern Ge-
schwindigkeiten, Zeiten und Toleranzen
sowle Kenntnisse in Pneumatik und
Steuerungstechnik. Das Profil des Ein-

Nieten ,,in kleinsten Dimensionen”

Bild =

Verbindung unterschiedlicher Werkstiicke:
Mikroplasma, automatisiert angewendet mit
Kaltdraht.

Plasma-Bandschweilanlage mit Schneideinrichtung, induktiver
Gliiheinrichtung, Walzeinrichtung und Langsnaht-Vorrichtung
zum Plasmaschweilten von Rohren in der Klimatechnik.

Bild (5): Oerlikorn

richters entspricht dem eines Mechani-
kers, wobei der Bediener keine spezielle
Fachausbildung benotigt.

Die Ergebnisse der Vorversuche fir
Kunden aus der ganzen Welt aus den La-
boren der Qerlikon Schweifitechnik die-
nen hiufig als Grundlage der Arbeitsvor-
bereitung filr das Personal, sei es zur
Konstruktion, der Wahl der Werkstoffe

Fiigetechnik

Nietmaschine fiir die Feinwerktechnik

[l Auch die Niettechnik muss

und Parameter oder zur Gestaltung des
Arbeitsplatzes.

Zusammenfassung

Der Plasmalichtbogen erhalt seine
Stabilitdt durch die Einschnlrung in der
Diise, die chemische Zusammensetzung
des Schutzgases sowie fallweise durch
das schnelle Pulsieren des Schweifs-
stroms.

Vor der Wahl des Schweifmaterials
und der Konstruktion im Nahtbereich,
aber auch vor der Entscheidung hin-
sichtlich  Mechanisierungslésungen,
sollten stets Schweifsversuche durch-
gefithrt werden. Passende Spannvor-
richtungen miissen den Genauigkeits-
anforderungen der Werkstiicke genii-
gen und helfen dann, die Teile vor
Uberhitzung zu schiitzen.

Das Plasmaschweiffen steht nicht
im Wettbewerb zum WIG-Schweifden,
sondern ist eine sinnvolle Ergénzung
und Weiterentwicklung in Richtung
groferer Effizienz und verbesserter
Automatisierungsmoglichkeiten.
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mit der immer weiter getrie-
benen Miniaturisierung
Schritt halten. Mit der Radi-
al-Nietmaschine ,RN 181 re-
duziert® flir feinste Nietver
bindungen bietet BalTec,
Pfaffikon/CH {www.bal-
tec.com), eine technologisch
fithrende Ldsung. Die Kine-
matik dieser Maschine er
laubt es, sogar kleinste Niet-
durchmesser aus Aluminium
und faserverstirkten Kunst-
stoffen zu vernieten, Bild. So
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ist es moglich, beim Absen-
ken des Nietwerkzeugs auf
das Niet den Nietanfang zu
orten, wenn die auf das Niet
wirkende Kraft unter 0,1 kN
liegt.

Die Maschine ist mit redu-
zierter Kolbenflache und ei-
ner extremn reibungsarmen
Kinematik ideal fiir fein-
werktechnische Nietaufga-
ben konzipiert. Mit der
Steuerung und demn Process
Controller ldsst sich bei-
spielsweise der Nietkraft-

anstieg wighrend ei-
ner 0,5 s dauernden
Nietphase auf 0,5 N
begrenzen, sodass
das Nietwerkzeug
auf kleinsten Um-
formwegen immer
noch  mindestens
vier rosettenférmi- Mit der neuen Nietmaschine lassen sich

ge Umldufe auf dem beispielsweise elektrische Leiterplatten an

Niet ausfithrt. Die Gehdusen befestigen. Bild: BalTec
nominelle Nietkraft
betrdgt 1,5 kN bei einem hy-
draulischen Druck von 6 bar.
Der Werkzeughub ist 30 mm.
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