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(54) VERFAHREN, KONTAKTSCHMIERMITTEL UND SAUGFAHIGES SUBSTRAT ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN

(57)  Bei dem Verfahren zum Lichtbogenschweiflen mit einer
abschmelzenden Drahtelektrode, die durch eine stromiber-
tragende Kontakidise zur Schweif3stelle gefordert wird, wird
die Oberflache der Drahtelektrode mit eine Kontaktschmier-
mittel benetzt, das mittels des Elektrodendrahts mindestens
bis in den Kontaktbereich in der Kontaktdise gefdrdert wird.
Zum Durchfihren des Verfahrens ist ein Kontaktschmiermit-
tel zweckmafig, das ein Fettsaureester, Kristalldl oder Kero-
sin in flissiger Konsistenz ist. Das Kontaktschmiermittel 1Rt
sich besonders bequem mit einem saugfahigen Substrat
aufbringen, das mit dem Kontaktschmiermittel im Uberflu3
getrankt ist.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemiB dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1, ein Kontakt-
schmiermittel gem3B Oberbegriff des Patentanspruchs 8, und ein saugfdhiges Substrat gem&B dem
Oberbegriff des Patentanspruchs 12.

Beim LichtbogenschweiBen mit Drahtelektrode, insbesondere beim Metall-SchutzgasschweiBen ist die
Standzeit der Stromkontdktdiise ein Hauptkriterium, von dem die Zuverldssigkeit der SchweiBvorrichtung,
die ProzeBsicherheit und die Qualitdt der SchweiBung abhZngen. Wegen des Stromiibergangs besteht die
Stromduise aus Elektrolytkupfer (E-Cu, oder legiertem Kupfer), so da88 sie verhdltnismdBig anfillig fur
mechanischen VerschleiB ist Verschlei kann hervorgerufen werden durch die die Kontakdise durchsetzen-
de Drahtelektrode, durch lokal schlechten Stromiibergang im Kontaktbereich (Abtragungen) und auch durch
Spritzer (s. Fachzeitschrift "SchweiBen und Schneiden™ 43, 1991, Heft 6, S. 315 bis 319). Es gibt zwar
HilfsmaBnahmen beim Schweifien, die die ProzeBsicherheit verbessern sollen. Jedoch werden solche
HilfsmaBnahmen im Regelfall nur punktuell oder fiankierend eingesetzt und haben deshalb keine aligemeine
verbessernde Wirkung. Beispielsweise sind Pistolen-Sprays gegen SchweiBspritzer Ublich, die priventiv
oder nur bei Bedarf verwendet wegen. Man kennt auch sogenannte SchweiBdraht-Reinigungsfilze, die mit
einem Reinigungsmittel getrdnkt sind und die Drahtelektrode an ihrer Oberfliche mechanisch sdubern.
Andererseits werden oberflichenbehandelte Drahtelektroden fiir besondere Anforderungen verwendet.

Aus DE 20 45 800 A ist es bekannt, den SchweiBidraht einem Block aus Festschmierstoff entlang zu
ziehen, um ihn zu schmieren. Aus US 2 819 314 A ist ein Verfahren bekannt, bei dem mittels eines
Schmiermittelbehilters fur partikelfdrmige Festschmierstoffe am Schlauchpaket der SchweiBdraht ge-
schmiert wird, um den Gleitwiderstand des SchweiBdrahtes herabzusetzen bzw. zu vergleichmaBigen.

Die US 4 641 008 A umfaBt ein Verfahren zum WiderstandsschweiBen mit wenigstens einer stationér
und drehbar angeordneten Eiektrodenrolle, auf die der Schweiistrom durch Schieifkontakte Uibertragen wird.
Zum Vermindern mechanischen VerschieiBes in den relativ zueinander rotierenden Kontaktflichen der
Stromiibertragung wird ein Kontaktschmierstoff auf die Kontaktfldache der Elektrodenrolle direkt appliziert.
Die Vorrichtungskomponenten zum Applizieren des Kontaktschmierstoffes sind um den nabenfSrmigen
Kontaktbereich der Elektrodenrolle konzentriert

Dennoch ist insbesondere beim Einsatz von SchweiBautomaten eine hohe Wartungsfrequenz erforder-
lich, um eine einigermaBen zufriedenstellende ProzeBsicherheit zu erreichen, und missen dennoch hiufig
Kompromisse akzeptiert werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der eingangs genannten Art, sowie ein
Kontaktschmiermittel und ein saugfdhiges Substrat zum LichtbogenschweiBen zu schaffen, um auf einfache
und kostenglinstige und praxisbezogene Weise die Standzeit der Kontaktdiise und die ProzeB8sicherheit
aligemein zu erhéhen.

Die gestelite Aufgabe wird mit den Merkmalen des Anspruchs 1, des nebengeordneten Anspruchs 8
oder des nebengeordneten Anspruchs 12 geldst.

Das Kontaktschmiermittel sichert nicht nur gleichbleibende Stromiibergangsverhiltnisse in Kontaktberei-
chen der Kontaktdiise, sondern reduziert wegen der Schmierung den VerschleiB zwischen der Drahtelektro-
de und der Kontaktdiise. Das Kontaktschmiermittel ist flissig oder sogar diinnflissig, k&nnte aber auch
gelartig sein. Der Dank des Kontaktschmiermittels gleichbleibend gute Stromiibergang vermeidet strombe-
dingte Kontaktdisen-Abtragungen. Die Schmierung minimiert das abrasive, mechanische Arbeiten des
Elektrodendrahts in der Kontaktdiise. Der Elektrodendraht wird verfahrensgemiB als Transportmittel verwen-
det, um das Kontaktschmiermittel exakt dorthin zu bringen, wo es seine Wirkung optimal zu erbringen
vermag. Es lassen sich auf diese Weise die Standzeit der Kontaktdiise und die ProzeBsicherheit erheblich
erhdhen. Fiir eine hohe ProzeBsicherheit ist ferner der Effekt der Verringerung und VergleichmaBigung des
Férderwiderstandes der Drahtelektrode entlang der Férderstrecke glnstig. Nahezu unabhéngig vom Materi-
al der Drahtelektrode und deren Oberflichengiite bzw. -reinheit wird stets eine optimale F&rderung
gewidhrieistet, was nicht nur die Vorschubeinrichtung entlastet, sondern auch férderbedingte Einflisse auf
den ProzeBablauf eliminiert. Das Kontaktschmiermittel pa8t zur Materialpaarung zwischen der Drahtelektro-
de und der Kotaktdiise und der Drahtelektrode und der Seele entlang der Férderstrecke und beeintrdchtigt
den SchweiBvorgang oder die Qualitdt der SchweiBverbindung nicht. Ferner sind die angegebenen Kontakt-
schmiermittel, die nur eine Auswahl von mehreren m&glichen Kontaktschmiermitteln darstellen, kostengln-
stig, umweltfreundlich und bequem und unkritisch handhabbar. Das saugfihige Substrat als Ubertrdger des
Kontaktschmiermittels auf die Oberfldche der Drahtelektrode ist kostenglinstig und einfach handhabbar. Das
Verfahren, das Kontaktschmiermittel und das saugfdhige Substrat sind praxisorientiert und bedingen keine
oder keine nennenswerten Modifikationen bei bewdhrten SchweiBvorrichtungen, so daB sich das Verfahren
bzw. das Kontaktschmiermittel auch bei bereits im Betrieb befindlichen SchweiBvorrichtungen jederzeit
anwenden lassen.
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GemiB Anspruch 2 wird das Kontaktschmiermittel beim oder vor dem Beginn einer reibungsbehafteten
Zufihrstrecke der Drahtelektrode benetzend aufgebracht. Auf diese Weise 128t sich das Kontakschmiermit-
tel in exakt vorherbestimmbarer Dosierung bis in den Kontaktbereich in der KontaktdUse bringen, der z.B.
zwischen 10 und 100 mm lang sein kann, um dort die VerschleiBminderung und die Verbesserung bzw.
Konstanthaltung des Stromiibergangs zu bewirken. Auf dem Weg zum Kontaktbereich schmiert das
Kontaktschmiermittel mit einem Schmiermittel, so daB der Bewegungswiderstand der Drahtelektrode in der
reibungsgehafteten F&rderstrecke minimiert und vergleichm#B8igt wird. Die Kombination aus der schmieren-
den und der den Stromibergang beeinflussenden Wirkung des Kontakschmiermittels erhht nicht nur die
Standzeit der Kontaktdiise, sondern auch die ProzeBsicherheit.

GemdB Anspruch 3 wird verfahrensgemaB das Kontaktschmiermittel kontinuierlich oder diskontinuierlich
aufgebracht. Bei kontinuierlicher Benetzung der Drahtelektrode 148t sich eine gleichbleibende Wirkung
erzielen. Aber auch eine diskontinuierliche Benetzung erfullt die zugrundeliegende Aufgabe hervorragend,
da die Drahtelektrode als Transportmitte! das Kontaktschmiermittel gleichf&rmig verteilt.

Gemé&B Anspruch 4 kann eine zusitzliche, oder auch kombinierte, mechanische Reinigung der Draht-
elektrode vor Erreichen des Kontaktbereiches sehr zweckmiBig sein. Dabei lassen sich durch das
Kontaktschmiermittel gelSste oder angelSste Verunreinigungen, die auf der Drahtelektrode im Regelfall
unvermeidbar auftreten, einfach und wirksam beseitigen bzw. am Vordringen bis in den Kontaktbereich
hindern.

GemdB Anspruch 5 |48t sich eine besonders wirksame Reinigung dann erzielen, wenn das Kontakt-
schmiermittel einen Reinigungszusatz enthdlt, der bei der mechanischen Reinigung hilft.

Ein weiteres, wichtiges Verfahrensmerkmal ist in Anspruch 6 enthalten. Das Trennmittel gelangt lber
den Kontaktbereich in der Kontaktdlse hinaus und wird durch die dann erhdhte Umgebungstemperatur
verdampft, so daB es sich als Trennfilm niederschlagen kann und im Inneren der Gasdise und am
Austrittsende der Kontaktdliise das Anhaften von SchweiBspritzern vermeidet. Dies ist eine zusitzliche
flankierende MaBnahme zur ErhShung der ProzeBsicherheit.

GemaB Anspruch 7 kann das Kontaktschmiermittel verfahrensgemi8 ein Gleitmittel mitfiihren, um den
Bewegungswiderstand der Drahtelektrode entlang der Zufiihrstrecke und in der Kontaktdlise zu verringern
und vor allem zu vergleichméBigen. Dadurch wird die Vorschubeinrichtung entlastet und werden f&rderbe-
dingte Stdreinfliisse auf den ProzeBablauf beseitigt.

Das Kontaktschmiermittel gem&B8 Anspruch 8 ist handelsiiblich und kostenglinstig. Es k8nnen auch
weitere Flussigkeiten wie Dieseld] oder andere Brennstoffe bzw. sogar Kohlenwasserstoff fiir diesen Zweck
eingesetzt werden, entweder in reiner Form oder als Triger versetzt mit Zusatzstoffen. Das Kontaktschmier-
mittel kdnnte durch eine Schmiervorrichtung auf die Oberfliche der Drahtelektrode aufgebracht werden,
z.B. mit einem TropfSler oder Auftragsrolien, einer Spriihvorrichtung, oder dgl.

Ein Additiv gem&8 Anspruch 9 kann die Leitfahigkeit erhShen und auch zum besseren Gleiten
beitragen.

Ein filmbildender Trennmittelzusatz gem&8 Anspruch 10 I48t sich mittels der Drahtelektrode bis in die
Gasduse bringen, um dort das Anhaften von SchweiBspritzern so weit wie m8glich zu unterdriicken.

Eine Reinigungskomponente gem&B8 Anspruch 11 im Kontaktschmiermittel ist zweckm&Big, um die
Drahtelektrode beim Einlauf in die FSrderstrecke nochmals mechanisch zu reinigen, um eine glatte und
gleitfahige und saubere Oberfliche zu erreichen, was nicht nur den Bewegungswiderstand der Drahtelektro-
de reduziert und vergleichsméBigt, sondern auch zum Verringern des mechanischen VerschieiBes in der
Kontaktdise beitragt.

Das saugfdhige Substrat gemaB Anspruch 12, kann 2.B. ein Filz, ein Docht, ein Vlies oder hnliches
sein, 148t sich bequem mit einer Halteklammer auf der Drahtelektrode festlegen, enthilt so viel Kontakt-
schmiermittel, daB damit eine bestimmte ProzeBdauer abgedeckt werden kann, und ist ein kostenglinstiges,
austauschbares Hilfsmittel zur Verbesserung der ProzeBsicherheit, insbesondere bei SchweiBautomaten.
Das auf der Drahtelektrode festgeklemmte saugfihige Substrat wird entweder am Beginn der Férderstrecke
angestltzt oder mittels einer eigenen Haltevorrichtung am Mitwandern mit der Drahtelektrode gehindert.
Dank der dann auftretenden Relativbewegung zwischen der geférderten Drahtelektrode und dem zurlickge-
haltenen saugfahigen Substrat findet eine permanente Benetzung der Oberfliche der Drahtelektrode statt,
wobei als winschenswerter Nebeneffekt anhaftende Verunreinigungen abgestreift und im FilzkSrper zurlick-
gehalten werden.

Anhand der Zeichnung wird das erfindungsgem&Be Verfahren erldutert. In der Zeichnung stellt Fig. 1
schematisch eine SchweiBvorrichtung dar.

Ein SchweiBbrenner (1) zum LichtbogenschweiBen enthilt eine Kontaktdise (2), beispielsweise aus
sogenanntem Elektrolytkupfer oder eine CuCr-Legierung, die einen diisenfSrmigen Durchgang fiir eine
Drahtelektrode (E) aufweist, die in der Kontaktduse (2) gefiihrt wird und in einem Kontaktbereich mit Strom
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beaufschiagt wird. Die Kontaktdiise (2) kann von einer sogenannten Gasdiise (4) (fiir Schutzgas-SchweiB-
vorgénge) umgeben sein. Die aus der Kontdktduse (2) austretende Drahtelektrode (E) gelangt an die
SchweiBstelle (6) eines Werkstiicks (3), wobei die SchweiBstelle (6) vom Schutzgas (5) umspiilt wird.

Das Schutzgas und die Drahtelektrode (E) werden durch eine Zufiihrstrecke (7) , Ublicherweise ein
Schlauchpaket mit einer Seele fiir die Drahtelektrode (E) , dem SchweiBbrenner (1) zugefihrt. In einem
schematisch angedeuteten SchweiBaggregat ist eine Stromquelle (8) enthalten sowie ein Vorrat (9) fir die
Drahtelektrode (E) (ein Coil), wobei vor dem Beginn der FSrderstrecke (7) eine Vorschubeinrichtung (10)
fur die Drahtelektrode (E) vorgesehen ist. Das Schutzgas (5) stammt aus einem Behilter (11).

ErfingungsgemaB wird auf die Drahtelektrode (E) ein Kontaktschmiermittel (K) in flissiger Konsistenz
aufgebracht, das die Oberfliche der Drahtelektrode (E) benetzt und durch die F&rderbewegung der
Drahtelektrode (E) zumindest bis in den Kontaktbergich der Kontaktdise (2) gebracht wird. Dort stellt das
Kontaktschmiermittel (K) einen gleichbleibenden, intensiven Stromiibergang sicher. Ferner wird der mecha-
nische Verschleif in der Kontaktdiise (2) verringert. Das Kontaktschmiermittel (K) kann mit einem Trennmit-
tel versetzt sein, das durch die Kontdktdise (2) hindurchtritt und durch die dort erhhte Temperatur
verdampft und einen Trennfilm im Inneren der Gasdiise und auch auBen auf der Kontaktdlise (2) bildet, der
das Anhaften von SchweiBspritzern vermeiden soll. Dem Kontaktschmiermittel (K) kann ein konfaktférdern-
des Additiv wie Graphit beigegeben sein. Ferner ist es mdglich, dem Kontaktschmiermittel (K) ein
Gleitmittel hinzuzufligen, um die Gleiteigenschaften der Drahtelektrode (E) entiang der Fdrderstrecke (7)
und in der Kontaktdiise (2) zu verbessern und vergleichm&Bigen. Weiterhin ist es denkbar, dem Kontakt-
schmiermittel (K) ein Reinigungsmittel beizugeben, das in einem Reinigungsbereich (R) beim Einlauf in die
Férderstrecke (7) die Oberflache der Drahtelektrode (E) besser reinigen I48t.

Das Kontaktschmiermittel (K) kann beispielsweise ein Kristalldl, ein Fetts3ureester oder Kerosin in
dunnfliBiger Konsistenz sein, jeweils fir sich oder in Kombination. Weitere FlUssigkeiten, die die Basis fir
das Kontaktschmiermittel (K) bilden k&nnen, wiren Diesel8l oder WeiB6l oder dhnliche Stoffe. Bei der
Auswahl des Kontaktschmiermittels (K) oder bei der Auswahl der Zusammensetzung des Kontaktschmier-
mittels (K) ist darauf zu achten, daB dieses keinen stSrenden EinfluB auf den eigentlichen SchweiBvorgang
nimmt.

In der nur beispielsweise zu verstehenden, gezeigten Ausflhrungsform wird das Kontaktschmiermittel
(K) mittels eines saugfdhigen Substrates (F) auf die Oberfliche der Drahtelektrode (E) aufgebracht, der
beispielsweise zwischen der Vorschubvorrichtung (10) und dem Beginn der F&rderstrecke (7) mittels einer
nicht dargesteliten Halteklammer auf die Drahtelektrode (E) geklemmt wird, und dabei bewegungslos
verharrt, wihrend die Drahtelektrode (E) gefordert wird. Das saugfidhige Substrat (F) ist zweckm#Bigerweise
im UberschuB mit dem Kontaktschmiermittel (K) getrdnkt. Zusdtzlich kann ein weiteres saugfihiges
Substrat (F) vorgesehen sein, der den Reinigungsbereich (R) definiert, in dem die Oberfliche der
Drahtelektrode (E) vor dem Einlaufen in die Forderstrecke (7) nochmals mechanisch durch Abstreifen
gereinigt wird. Das saugfidhige Substrat (F) k&nnte auch weiter stromab in der F&rderstrecke (7) oder
stromauf beim Vorrat (9) vorgesehen sein. Das saugfdhige Substrat (F) kann kombiniert eingesetzt werden,
das Kontaktschmiermittel (K) auf die Oberfliche der Drahtelektrode (E) aufbringen und gleichzeitig als
Reinigungsbereich (R) dienen (Kombination Auftrag/Reinigung). Anstelle eines saugfidhigen Substrates (F)
als Ubertriger des Kontaktschmiermittels k&nnte auch ein Tropfdler, eine Spriihvorrichtung oder eine
andere Auftragsvorrichtung vorgesehen sein. Ein Tropf6ler ( nicht gezeigt) k&nnte auch zum Ergdnzen der
Tréankung des saugfdhigen Substrates (F) vorgesehen werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum LichttogenschweiBen mit einer abschmelzenden Drahtelektrode (E), die entlang einer
reibungsbehafteten Zufilihrstrecke (7) zu einer Kontanktdiise (2) und durch die stromiibertragende
Kontaktdiise (2) zur SchweiBstelle geftrdert wird, dadurch gekennzeichnet, auf die Oberfldche der
Drahtelektrode (E) im Bereich der Zufiihrstrecke (7) ein Kontaktschmiermittel (K) aufgebracht und
mittels der Drahtelektrode (E) mindestens bis in den Wirkbereich der Kontaktdise (2) geférdert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Kontaktschmiermittel (K) im oder vor
dem Beginn der reibungsbehafteten Zufiihrstrecke (7) der Drahtelektrode (E), z.B. beim Anfangsteil der
Schlauchpaket-Seele, aufgebracht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Kontaktschmiermittel (K) kontinuierlich
oder diskontinuierlich aufgebracht wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die benetzte Oberflache
der Drahtelektrode (E) vor dem Erreichen des Kontaktbereiches mechanisch gereinigt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB mit der Drahtelektrode (E) in dem
Kontakschmiermittel (K) ein Reinigungszusatz in einen vor der Kontaktdlse (2) befindlichen Reinigungs-
bereich (R) gefdrdert wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB mit der Drahtelektrode
(E) in dem Kontaktschmiermittel (K) ein verdampf- und niederschiagbares Trennmittel durch die
Kontaktdiise (2) gefordert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-6, dadurch gekennzeichnet, daB mit der Drahtelektrode (E) in
dem Kontaktschmiermittel (K) ein Gleitmittel in die Zufiihrstrecke (7) und gegebenenfalls bis in den
Kontaktbereich in der Kontaktdise (2) getdrdert wird.

Kontaktschmiermittel zum LichtbogenschweiBen mit einer abschmelzenden Drahtelektrode, die entlang
einer reibungsgehafteten Zufuhrstrecke (7) und nachfolgend durch eine stromiibertragende Kontaktdlse
(2) zur SchweiBstelle gefSrdert wird, dadurch gekennzeichnet, daB das Kontaktschmiermittel (K) ein
Fettsdureester, Kristalls! oder Kerosin, jeweils fur sich oder in Kombination, vorzugsweise in dunnflissi-
ger Konsistenz, ist.

Kontaktschmiermittel nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB es in einer Tragerflussigkeit
ein die Leitfahigkeit erhdhendes Additiv, 2.B. Graphit, enthalt.

Kontaktschmiermittel nach einem der Anspriiche 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, da8 es einen,
unter erhdhter Temperatur, filmbildenden Trennmittelzusatz enthait.

Kontak_tschmiermittel nach einem der Anspriche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB es eine
Reinigungskomponente enthilt.

Saugfdhiges Substrat fur Drahtelektroden zum LichtbogenschweiBen, wobei das saugfdhige Substrat
auf der Drahtelektrode (E) festkiemmbar ist, dadurch gekennzeichnet, daB das saugfdhige Substrat
(F) mit einem flissigen Kontaktschmiermittel (K) im UberfiuB getrankt ist.

Hiezu 1 Blatt Zeichnungen
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