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(54) Bezeichnung: Vorrichtung zum Auftragsschweifen

(57) Hauptanspruch: Vorrichtung zum Auftragschweillen,
insbesondere zum MAG-Schweil3en, Plattieren oder Pan-
zern mit artgleichen oder héherwertigen Schweil’gut zum
Schutz von Oberflachen von Werkstlicken (26) mit min-
destens einen Schweildgleichrichter (18) und einem Draht-
vorschubkoffer (11) der lber einen Drahtférdermotor einen
Schweilddraht (12) durch eine Kontaktelektrode (15a) eines
Schweiltbrenners (15) in Abhangigkeit von der Abschmelz-
leistung gegen die Werkstlickoberflache fahrt, gekennzeich-
net durch mindestens einen zusatzlichen Drahtvorschubkof-
fer (22), der einen zweiten Schweilldraht (23) Uber eine
Drahtzufiihrung (24) in den Aufschmelzbereich (25a) zwi-
schen dem Schweifibrenner (15) und der unter Schutzgas-
atmosphare aufgeschmolzenen, zu beschichtenden Werk-
stlickoberflache heranfiihrt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vor-
richtung zum Auftragsschweil’en, insbesondere
MAG-Schweil3en, fir das Plattieren oder Panzern
mit artgleichen oder héherwertigen Schweildgut zum
Schutz von Oberflachen von Bauteilen.

[0002] Zum Korrosionsschutz werden Cr/Ni-Stah-
le oder Nickelbasis-Werkstoffe auf un- oder niedrig
legierte Baustdhle aufgeschweil’t. So werden bei-
spielsweise durch AuftragschweilRen Lagersitze und
Laufbuchsen auf Wellen fiir Schiffspropeller aus Le-
gierungen hergestellt, die besonders gute Schmier-
und Notlaufeigenschaften aufweisen sollen. Derar-
tige sog. Cladding-Schichten kénnen im Bedarfsfall
auch mit relativ geringem Aufwand repariert werden.

[0003] Als Verschleildschutz werden auch beson-
ders harte Schichten bis zu 63 HRC auf Bauteile auf-
geschweil3t, die dann je nach Anforderung spanend
oder nur noch durch schleifen bearbeitet werden kén-
nen. Manche Arten von Hart-Aufpanzerungen wer-
den auch nicht mehr weiter bearbeitet, wie z.B. auf
Brecherwellen oder Zahnflanken.

[0004] Fur das Cladding kommen hauptsachlich
drei Schweilverfahren zur Anwendung. Neben
dem hocheffizienten ESW-Verfahren (Electroslag
Welding, sprich Elektro-Schlacke Schweil’en) wer-
den neben dem WIG-Verfahren (Wolfram-Inertgas
Schweillen) das MAG-Schweil’en (Metall-Aktivgas
Schweillen) mit einem Schweil}fokus unter Schutz-
gasatmosphére eingesetzt.

[0005] Die bekannten Schweillverfahren haben sich
zwar bewahrt, aber insbesondere bei dem Auftrags-
schweilden hat sich gezeigt, dass im Vergleich zu
dem WIG-HeiRdrahtschweil3en der Lichtbogen beim
MAG-SchweilRen wesentlich konzentrierter ist. Beim
MAG-SchweilRen sind aus diesem Grund verschiede-
ne Vorkehrungen zu treffen, um eine Entmischung
(,Seigerung“) zwischen dem zu bearbeitenden Ober-
flachenmaterial und dem verwendeten Schweil3draht
in den geforderten Grenzen zu halten. Hierzu ge-
héren unter anderem das Einstellen der Brenner-
stellung, der Schweilposition und der Schweillge-
schwindigkeit.

[0006] Insbesondere bei gréReren Auftragsschweild-
arbeiten ist dies nachteilig, da das Einstellen der
Schweillparameter zeit- und damit kostenintensiv ist.
Zu diesen reinen Arbeitskosten kommen die eigentli-
chen Werkzeugkosten und die erhebliche Kosten fur
Stillstandzeiten hinzu, wahrend den die Schweilima-
schine nicht produzieren kann.

[0007] Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, eine Vorrichtung fir ein AuftragsSchweil3-
verfahren zur Verfligung zu stellen, mit dem die Still-
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standszeiten gesenkt, die Auftragsgeschwindigkeit,
die Abschmelzleistung und damit die Fertigungska-
pazitat erhdht wird.

[0008] Diese Aufgabe wird durch die im Anspruch 1
angegebenen Merkmale geldst, insbesondere durch
mindestens einen zusatzlicher Drahtvorschubkoffer,
der einen zweiten Schweil’draht Uber eine Draht-
zufthrung in den Aufschmelzbereich zwischen der
Elektrode und der aufgeschmolzenen, zu beschich-
tenden Werkstiickoberflache unter Schutzgasatmo-
sphare in den Schweilfokus heranfiihrt.

[0009] Gemall einer Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemalien Vorrichtung wird die Schweil3draht-
zufiihrung aus dem ersten Drahtvorschubkoffer mit
der zweiten Schweilldrahtzuflihrung aus dem zwei-
ten Drahtvorschubkoffer synchronisiert.

[0010] In einer weiteren Ausflihrungsform wird der
zweite Schweil’draht als Kaltdraht in den Schweil}fo-
kus des Schweilllichtbogens eingebracht.

[0011] Gemal einer besonders bevorzugten Aus-
fuhrungsform der vorliegenden Erfindung, ist es
vorgesehen, dass dem zweiten Schweil’draht eine
Drahtvorwdrmung zugeordnet ist, der sodann als
HeilRdraht in den SchweilRfokus des Schweillichtbo-
gens eingebracht wird. Die Verwendung von Heil3-
draht tragt dazu bei, das Schweif3bild zu verbessern.

[0012] Durch das Einbringen eines zweiten
Schweilldrahtes in den Schweilllichtbogen einer
Schweilpistole kann mehr Material abgeschmolzen
werden. Hierdurch wird die Auftragsgeschwindig-
keit wesentlich erhoht. Gleichzeitig kuhlt der zwei-
te Schweilldraht die beim Schweillen entstehende
Schmelze kontrolliert ab, so dass die Eindringtiefe der
Aufmischung (Aufschmelzung zwischen Schweil3-
draht und Werkstoff des Werkstuickes) in Werkstiick
reduziert wird.

[0013] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form warmt die Drahtvorwarmung den zweiten Draht
mit einem Strom von 35A bis 140A vor. Die Stérke der
Vorwarmung richtet sich beispielsweise nach der ver-
wendeten Drahtstarke und dem verwendeten Materi-
al. Sie ist auch abhangig von dem Schweil3bild und
den vorbestimmten Grenzen der Aufmischung.

[0014] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist die Vorrichtung so eingestellt, dass die Ab-
schmelzleistung des ersten und des zweiten Drahts
zwischen 4 und 10 Kg/h, bevorzugt 9 Kg/h, betragt.
Denkbar sind auch héhere Abschmelzleistungen, die
dann von der Kapazitat bzw. Leistung der verwende-
ten Schweilvorrichtung abhéngen.

[0015] Mit der vorliegenden Vorrichtung wird ein gu-
ter Mittelweg zwischen der Auftragsgeschwindigkeit
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und der Aufschmelzleistung auf der einen Seite und
der Wirtschaftlichkeit der Anlage auf der anderen Sei-
te erzielt.

[0016] GemalR einer weiteren vorteilhaften Ausflih-
rungsform der erfindungsgeméafien Vorrichtung ist
ein Doppeldrahtantrieb fiir den ersten Draht und den
zweiten Draht an einen Vorschubmotor befestigt, die
die zwei Drahte sodann parallel férdern. Hierdurch
kdnnte die Vorrichtung kompakter ausgelegt werden.
In einer weiteren Ausfuhrungsform wird der zweite
Draht seitlich von dem Schweif3brenner in den Fokus
des Schweildlichtbogens eingefiihrt und dort aufge-
schmolzen.

[0017] Weiteerhin ist mindestens ein zusatzlicher
Drahtvorschubkoffer vorgesehen ist, der einen zwei-
ten Schweil’draht Gber eine Drahtzufiihrung in den
Aufschmelzbereich zwischen der Elektrode und
der aufgeschmolzenen, zu beschichtenden Werk-
stlickoberflache unter Schutzgasatmosphére in den
Schweilfokus heranfiihrt.

[0018] Die Schweilddrahtzufihrung aus dem ersten
Drahtvorschubkoffer ist mit der zweiten Schweil3-
drahtzufiihrung aus dem zweiten Drahtvorschubkof-
fer synchronisiert.

[0019] In einer bevorzugten Ausflihrungsform wird
der Schweilddraht anschlieend als Hei3draht tber
eine Drahtfihrung in den Fokus des Schweillicht-
bogens eingebracht, wo er zusammen mit dem ers-
ten SchweilRdraht und dem Material des Werkstiickes
aufgeschmolzen wird.

[0020] Weitere vorteilhafte MalRnahmen sind in den
Unteransprichen beschrieben. Die Erfindung ist in
der beiliegenden Zeichnung dargestellt und wird
nachfolgend naher beschrieben.

[0021] Die einzige Figur zeigt eine schematische
Gesamtansicht der erfindungsgemafen Vorrichtung
in Arbeitsposition, mit einer zusatzlichen Schweil3-
drahtzufiihrung in eine schematische Darstellung ei-
ner erfindungsgemalen MAG-Schweil3anlage.

[0022] Der SchweiRanlage 10 sind mehrere Kom-
ponenten und Nebenaggregate zugeordnet. Hierzu
gehort ein Drahtférdermotor (nicht dargestellt), der
in einem ersten Drahtvorschubkoffer 11 angeordnet
ist. Der Drahtvorschubkoffer 11 leitet einen ersten
Schweilldraht 12 von einer ersten Vorratstrommel 13
mittels des Drahtférdermotors Uber eine erste Draht-
zufiihrung 14 durch eine Kontaktelektrode 15a zu ei-
nem Schweil3brenner 15. Die Férdergeschwindigkeit
Vp des ersten Schweilldrahtes 12 lasst sich mit ei-
nem dem Drahtvorschubkoffer 11 zugeordneten Kor-
rektor 20 stufenlos einstellen.
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[0023] Der Schweillbrenner 15 ist Giber Stromzuflih-
rungen 16 und 17 mit einem Schweil3gleichrichter 18
elektrisch verbunden. Der Schweildgleichrichter 18
wiederum ist mit dem Drahtvorschubkoffer 11 elek-
trisch gekoppelt. Hierdurch ist die Einstellung der
Stromstarke mdglich, um den ersten Schweil3draht
12 in Abhangigkeit von der Férdergeschwindigkeit
Vp aufzuschmelzen. Dieses Verhaltnis kann in Ab-
hangigkeit von dem Werkstoff des zu bearbeitenden
Werkstiickes mit einem Regler 21 variabel eingestellt
werden.

[0024] Uber einen zweiten Drahtvorschubkoffer 22
wird ein zweiter Schweilldraht 23 von einer zweiten
Vorratstrommel 19 abgewickelt und Uber eine zwei-
te Drahtzufiihrung 24 gefiihrt. Der zweite Drahtzufiih-
rung 24 sind Antriebsmittel 24a und/oder Stitzmittel
24b nachgeordnet, mit denen der zweite Schweil3-
draht 23 in den Fokus des Lichtbogens 25 gefiihrt
wird. Im Lichtbogen 25 werden der erste Schweil3-
draht 12 und der zweite Schweilinaht 23 vollstandig
aufgeschmolzen.

[0025] Da beim MAG-Schweilen der Lichtbogen 25
sehr konzentriert ist, sind aus diesem Grund auch
verschiedene Vorkehrungen zu treffen, um die Auf-
mischung in geforderten Grenzen zu halten. Hier-
zu gehdren unter anderen die Brennerstellung, die
Schweilposition und die SchweilRgeschwindigkeit.

[0026] Da beim MAG-Schweil3en der Lichtbogen 25
sehr konzentriert ist, sind verschiedene Vorkehrun-
gen zu treffen, um die Aufmischung (Seigerung des
Schmelzbades) in geforderten Grenzen zu halten.
Dies kann unter anderem durch die Brennerstellung,
die Schweillposition und die Schweillgeschwindig-
keit bewirkt werden.

[0027] Die Aufmischung kann auch durch Abkih-
lung des durch den Lichtbogen 25 erzeugten Auf-
schmelzbereiches 25a gesteuert werden. Beispiels-
weise kann der zweite Schweifdraht 23 als Kaltdraht
bei gleicher Stromstérke in den Lichtbogen 25 gefiihrt
werden. Die Aufmischung und die Einbrenntiefe des
Schweillgutes im Aufschmelzbereich 25a des Werk-
stlicks 26 kann dadurch variiert werden.

[0028] In der vorliegenden Ausflhrungsform ist dem
zweiten Schweilldraht 23 eine Drahtvorwarmung 27
zugeordnet. Durch die Drahtvorwarmung 27 wird das
Aufschmelzvolumen signifikant erhéht. Dadurch wird
eine wesentlich glattere Oberflache des Werkstlcks
26 erzielt und die Differenz zwischen H6hen und Tie-
fen der nebeneinander aufgetragenen Schweil3un-
gen wird auf ein Minimum reduziert.

[0029] Die Drahtvorwarmung 27 kann beispielswei-
se als Schweildtrafo ausgebildet sein. Die Schweil3-
dréhte 12 und 23 werden mittels der ihnen jeweils zu-
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geordneten Drahtzufiihrungen 14, 24, 24a und 24b
gefihrt.

Bezugszeichenliste

10 Schweilanlage

1" erster Drahtvorschubkoffer

12 erster Schweildraht

13 erste Vorratstrommel

14 Drahtzuflhrung

15 SchweilRbrenner

15a Kontaktelektrode

16 Stromzufuhr

17 Stromzufuhr

18 Schweilgleichrichter

19 zweite Vorratstrommel

20 Korrektor

21 Regler

22 zweiter Drahtvorschubkoffer

23 zweiter SchweilRdraht

24 Drahtzuflhrung

24a Antriebsmittel

24b Stutzmittel

25 Lichtbogen

25a Aufschmelzbereich

26 Werkstlick

27 Drahtvorwdrmung
Schutzanspriiche

1. Vorrichtung zum Auftragschweil3en, insbeson-
dere zum MAG-Schweil3en, Plattieren oder Panzern
mit artgleichen oder héherwertigen Schweildgut zum
Schutz von Oberflachen von Werksticken (26) mit
mindestens einen Schweiligleichrichter (18) und ei-
nem Drahtvorschubkoffer (11) der Uber einen Draht-
férdermotor einen Schweil3draht (12) durch eine Kon-
taktelektrode (15a) eines SchweilRbrenners (15) in
Abhéangigkeit von der Abschmelzleistung gegen die
Werkstlickoberflache fahrt, gekennzeichnet durch
mindestens einen zusétzlichen Drahtvorschubkoffer
(22), der einen zweiten SchweilRdraht (23) Uber ei-
ne Drahtzuflihrung (24) in den Aufschmelzbereich
(25a) zwischen dem Schweil3brenner (15) und der
unter Schutzgasatmosphére aufgeschmolzenen, zu
beschichtenden Werkstlickoberflache heranfinhrt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Schweil’drahtzufihrung aus dem
ersten Drahtvorschubkoffer (11) mit der zweiten
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Schweildrahtzufiihrung aus dem zweiten Drahtvor-
schubkoffer (22) synchronisiert ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der zweite Schweil3draht (23)
als Kaltdraht in den Fokus des Schweillichtbogens
(25) einbringbar ist.

4. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 und 2, da-
durch gekennzeichnet, dass dem zweiten Schweil3-
draht (23) eine Drahtvorwarmung (27) zugeordnet ist
und der zweite Schweil3draht (23) als Heif3draht in
den Fokus des Schweildlichtbogens (25) einbringbar
ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Drahtvorwarmung (27) den zwei-
ten Schweilddraht (23) mit einem elektrischen Strom
von 35A bis 140A vorwarmt.

6. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vor-
genannten Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Doppeldrahtantrieb fiir den ersten Schweif3-
draht (12) und den zweiten Schweil’draht (23) mit
einem Vorschubmotor gekoppelt ist und die zwei
Schweilldrahte (12, 23) parallel férderbar sind.

Es folgt eine Seite Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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