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(54) Verfahren zum automatisierten zusatzwerkstofflosen SchweilRen

(67) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum
automatisierten zusatzwerkstofflosen Schweilen mit
nichtabschmelzender Elektrode. Die vorliegende Erfindung
hat das Ziel, den Verbrauch an Schutzgas und
Elektroenergie zu senken und die Geratetechnik zu
vereinfachen. Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
das Verfahren so zu entwickeln, dal wéhrend des
SchweiBprozesses zum Schutz des Schmelzbades ein
schlackebildendes Pulver eingesetzt wird und die
SchweiRverbindung sich durch hohe elastische
Eigenschaften auszeichnet. Kennzeichnend ist, daR ein
Lichtbogen zwischen einer aus einer verldngerten
Schutzgasdiise herausragenden nichtabschmelzenden
Elektrode, vorzugsweise einer Wolframelektrode, und den
zu verbindenden Werkstiicken brennt, wobei zum Schutz
des sich vorzugsweise aus dem Grundwerkstoff bildenden
Schmelzbades ein einstellbares Pulver/Gas-Gemisch
verwendet wird. Figur
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Erfindungsanspruch:

Verfahren zum automatisierten zusatzwerkstofflosen Schweifen mit nichtabschmelzender Elektrode, insbesondere zur
Herstellung dinner, tiefeingebrannter Nahte fiir elastische Konstruktionen, gekennzeichnet dadurch, daR ein Lichtbogen
zwischen einer aus einer verlangerten Schutzgasdise (5) herausragenden nichtabschmelzenden Elektrode (6), vorzugsweise
einer Wolframelektrode, und den zu verbindenden Werkstticken brennt, wobei zum Schutz des sich vorzugsweise aus dem
Grundwerkstoff bildenden Schmelzbades ein einstellbares Pulver/Gas-Gemisch verwendet wird.

Hierzu 1 Seite Zeichnung

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum automatisierten zusatzwerkstofflosen SchweiRen, insbesondere zur Herstellung
diinner, tiefeingebrannter Nahte fir elastische Konstruktionen des Fahrzeug- und Maschinenbaues.

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Allgemein bekannt sind UP-SchweiBverfahren fir automatische SchweiRungen. Kontinuitat des Schweilvorganges, hohe
Qualitat der SchweiBverbindung, Ausschaltung subjektiver Einfliisse, glinstige metallurgische Variationsmaglichkeiten sind die
wichtigsten Vorziige dieses Verfahrens. Das hervorstechendste Kennzeichnen ist aber die hohe SchweiRleistu ng, diebeiallenin
Frage kommenden SchweilRverbindungen erzielt wird. :

Das typische Merkmal des , Unter-Pulver-SchweiRens” ist, daR ein Lichtbogen zwischen einem unter einem geschmoizenen
oder agglomeriertem Pulver befindlichen blanken Draht und dem zu verschweiRenden Werkstiick geziindet wird, wobei der
blanke Draht und der aufgeschmolzene Grundwerkstoffanteil die zum Verbinden der Teile erforderliche SchweiBgutmenge
bilden. Das Pulver wird dabei kontinuierlich in vorgegebener Menge auf die zu verschweifenden Kanten aufgeschlttet. Durch
geeignete MaBnahmen, wie z.B. Badsicherungen, wird das Pulver gehalten und kann somit nicht durch einen evtl. vorhandenen
Spalt ablaufen. Der Blankdraht wird mit Hilfe eines Vorschubmechanismus {(Getriebe) durch das Pulver hindurch der
SchweiRzone zugefihrt. Eine Stromzufiihrungsdiise gibt dem Draht seine Richtung und Gibertragt den Schweistrom. Die
Ziindung des Lichtbogens wird entweder durch HF-Strom oder durch Auflegen einer Ziindpille aus Eisenpulver zur Schaffung
eines hohen Ubergangswiderstandes begiinstigt. Der Lichtbogen brennt in einer Kaverne, die sich unter der fllissigen
Schlackendecke bildet. Die méglichen hohen Einstellparameter und der Abstand des stromfiihrenden Drahtes sowie die
vollstdndige Abdeckung des Lichtbogens und des SchweilRbades erlauben jene hohen SchweiBleistungen, die das UP-Verfahren
auszeichnen. Das SchweiBpulver, das durch den Lichtbogen zum.Teil geschmolzen wird, erhéht als fliissige Schlacke den Schutz
des Lichtbogens und des Schwei3bades. Je nach Art des Pulvers laufen metallurgische Reaktionen ab, die von den
Wechselwirkungen zwischen SchweiBpulver, Werkstoff, SchweiRdraht einerseits sowie von der Verfahrensmethode, der
Arbeitstechnik und den Schweibedingungen andererseits abhéngen und in ihrem Ergebnis fiir die Qualitat und Eigenschaften
der Verbindungen bestimmend sind.

UP-SchweiBungen werden im Regelfall als EindrahtschweiRBungen in normaler, d. h. horizontaler Position ausgefiihrt.
Weiterhin bekannt ist das SerienlichtbogenschweiRverfahren, bei dem der Lichtbogen zwischen den beiden im spitzen Winkel
zueinander gestellten Elektroden brennt. Da hierbei kein Lichtbogen zum Werkstiick entsteht, wird dieser nur angeschmolzen.
Die Vermischung zwischen Schweigut und Grundwerkstoff ist gering, wobei trotz hoher Abschmelzleistung ein relativ , kaltes”
Schweildgut entsteht.

Bekannt sind weiterhin Methoden, die die Anwendung des Verfahrens erweitern.

Hierzu zéhlen u.a. das Positionsschweien mit zwangsweiser Formung der Naht.

Die Nachteile der aufgefiihrten Verfahren bestehen darin, daR beim UP-SchweiRen generell ein Zusatzdraht bei gleichzeitigem
hohem Verbrauch an SchweiBpulver erforderlich ist.

Beim WIG-SchweilRen wirkt sich der hohe Argon-Verbrauch nachteilig auf die Kosten aus.

Ziel der Erfindung

Dievorliegende Erfindung hat das Ziel, den Verbrauch an Schutzgas und Elektroenergie zu senken und die Geratetechnik, die sich
aus modifizierten Standardbauteilen herstellen |4Rt, zu vereinfachen.

Das Wesen der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum automatisierten zusatzwerkstofflosen SchweiRen so zu entwickein,
daR ein Lichtbogen als Energiequelle benutzt wird, der zwischen einer nichtabschmelzenden Elektrode und dem Werkstiick
brennt, wobei zum Schutz des Schmelzbades ein schlackebildendes Pulver eingesetzt wird und die SchweiBverbindung sich
durch hohe elastische Eigenschaften auszeichnet.

ErfindungsgemaR wird die gestellte Aufgabe dadurch geldst, daf ein Lichtbogen zwischen einer aus einer verlangerten
Schutzgasdiise herausragenden nichtabschmelzenden Elektrode, vorzugsweise einer Wolframelektrode, und den zu
verbindenden Werkstiicken brennt, wobei zum Schutz des sich vorzugsweise aus dem Grundwerkstoff bildenden Schmelzbades
ein einstellbares Pulver-Gas-Gemisch verwendet wird.



.Da das Pulver vor der Wolframelektrode einen gréReren Widerstand bildet, wird eine Reduzierung der elektrischen Leistung
méglich.n der Schutzdiise um die Wolframelektrode befindet sich eine definiert einzustellende Argonatmosphére mit sehr
geringem Uberdruck, so daf3 das Schweipulver nicht in seiner Lage veréndert wird. Das Schweil3puiver, das durch den
Lichtbogen zum Teil mit geschmolzen wird, bildet das fliissige Schicht einen Schutz fiir das Schmelzbad. Da nun die Elektrode
selbst im SchweiBpulver liegt, wird die Wolframelektrode durch das Pulver zusétzlich gekihit.

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel ndher erlautert werden.

Die dazugehérende Zeichnung zeigt einen schematischen Querschnitt durch den Versuchsaufbau beim Schweiverfahren ohne
Anwendung von Zusatzwerkstoff als Unter-Pulver-Technologie.

Die beiden Werkstlickteile 1 und 2 sollen rechtwinklig mit einer Kehinaht verbunden werden. Auf die Verbindungsstelle wird das
SchweiBpulver 3 gestreut, was um die Brennerdiise wahrend des Schweifiprozesses erfolgt. Aus dem SchweiBbrenner 4 ragt die
spezielle Schutzgasdiise 5 heraus, in der die Wolframelektrode 6 geflihrt wird. Das SchweiBpulver 3 schirmt die Atmosphare
vom SchweiRbad und der Elektrode ab. Um durch die Porositat des Pulvers die eindringende Umgebungsatmosphére
abzuschirmen, wird gegeniiber dem WIG-Verfahren eine um vorzugsweise 2/3 abgesenkte Gasmenge verwendet. Die bendtigte
verfahrensgemafe Edelgasmenge als Schutzgas betrégt demzufolge nur einen geringen Anteil gegeniber dem WIG-
SchweiRen. Es ist vorteilhaft, daR durch die Pulverschicht eine Warmeddmmung eintritt und dadurch die SchweiBwérme in der
SchweiRnaht 7 langer gehalten wird. Die daraus resultierenden Gefligeverdnderungen flihren zu geringer Aufhértung im
Nachtquerschnitt und bewirken ausreichende mechanisch-technologische Gltewerte bei klimatischen Bedingungen.
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