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(57) Die Erfindung betrifft eine SchweiBverfah- 1 0
ren mit einer nichtabschmelzenden Elek- \ / /' ,
trode (12), bei dem nach dem Ziinden des : /
Lichtbogens (11) zwischen der Elektrode 59% 2 LI Fﬁqﬁ%/
(12) und einem Werksttick (13, 14) von 1= /
einer Stromquelle die Elektrode (12) mit s
Energie versorgt wird. Am Beginn des
SchweiBprozesses, also nach dem Zinden LF
des Lichtbogen (11), wird vor dem eigent- ‘s -
lichen SchweiBprozess ein Startprogramm, . *\ .
insbesondere ein Tacking-Prozess (22), 7~
durchgefiinrt, bei dem iber eine vorein- 5
stellbare Zeitdauer (23) der Lichtbogen
(11) bzw. die Elektrode (12) mit pulsformi-
ger Energie versorgt wird.
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Zusammenfassung:

Die Erfindung betrifft eine Schweifverfahren mit einer nichtab-
schmelzenden Elektrode (12), bei dem nach dem Ziinden des Licht-
bogens (11) zwischen der Elektrode (12) und einem Werkstick (13,
14) von einer stromquelle die Elektrode (12) mit Energie versorgt
wird. Am Beginn des Schweifprozesses, also nach dem Zinden des
Lichtbogen (11), wird vor dem eigentlichen Schweifiprozess ein
Startprogramm, insbesondere ein Tacking-Prozess (22), durchge-
fiihrt, bei dem iiber eine voreinstellbare zeitdauer (23) der
Lichtbogen (11) bzw. die Elektrode (12) mit pulsférmiger Energie

versorgt wird.

(Fig. 1)
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Die Erfindung betrifft ein Schweifverfahren mit einer
nichtabschmelzenden Elektrode und ein Heftschweifverfahren mit
einer nichtabschmelzenden Elektrode und ohne Einbringung eines
Zusatzmaterials, wie es in dem Oberbegriff des Anspruches 1 und 2
beschrieben ist.

Es sind bereits verschiedenste Schweifverfahren bekannt, bei
denen nach dem Ziinden des Lichtbogens zwischen der Elektrode und
einem Werkstiick von einer Stromquelle die Elektrode mit Energie
versorgt und somit eine Verschmelzung der Werksticke bewirkt
wird. Hierbei ist es moglich, dass fiir die Ziindung des Lichtbo-
gens unterschiedliche zind-Prozesse, insbesondere eine Kontakt-
ziindung oder eine HF-Zindung, durchgefiihrt werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Schweifverfahren
mit einer nichtabschmelzenden Elektrode und ein HeftschweiRver-
fahren mit einer nichtabschmelzenden Elektrode und ohne Einbrin-
gung eines Zusatzmaterials zu schaffen, bei dem die
Schweifnahtqualitdt in der Startphase des Schweiffprozesses ver-
bessert wird. |

Diese Aufgabe der Erfindung wird derartig geldst, dass am
Beginn des Schweifprozesses, also nach dem Zinden des Lichtbo-
gens, vor dem eigentlichen Schweiffprozess ein Startprogramm,
insbesondere ein Tacking-Prozess, durchgefiihrt wird, bei dem iber
eine voreinstellbare Zeitdauer der Lichtbogen bzw. die Elektrode
nit pulsfdérmiger Energie versorgt wird.

Weiters wird die Aufgabe der Erfindung fiir ein Heftschweifs-
verfahren derart gelést, dass beim Aktivieren des Schweifiprozes-
ses, insbesondere nach dem Ziinden des Lichtbogens, lber eine
einstellbare Zeitdauer ein Startprogramm, insbesondere ein Ta-
cking-Prozess, durchgefiihrt wird, bei dem der Lichtbogen bzw. die
Elektrode mit pulsférmiger Energie, insbesondere mit Stromimpul-
sen oder Spannungsimpulsen, versorgt wird, und dass nach Ablauf
des Startprogramms der Lichtbogen bzw. die Elektrode mit einer
konstanten Energie versorgt wixrd.

Vorteilhaft ist bei der erfindungsgemdfen L&sung, dass durch
die Ausfiihrung eines speziellen Startprogramms, insbesondere ei-
nes Tacking-Prozesses, erreicht wird, dass das erzeugte Schmelz-
bad in Schwingung gebracht wird und somit durch die Schwingung
des Schmelzbades ein leichteres ZusammenflieRen des Schmelzbades
der beiden Werkstiicke erreicht wird. Dies ist insofern sehr we-
'sentlich, da kein Zzusatzwerkstoff in Form eines Schweifdrahtes in




* . L]
o 90 0000 0% oS08 o0

-2 -

das Schmelzbad eingebracht wird, sondern die Schweifnaht nur
durch das aufgeschmolzene Material gebildet wird und somit eine
Auffiillung der schweifnaht durch den zusatzwerkstoff nicht mog-
lich ist. Somit muss bei derartigen schweiRverfahren ohne Ein-
bringung eines susatzwerkstoffes verhindert werden, dass am
Beginn des Schweifprozesses Schweiffnahtlécher entstehen, wie dies
durch das spezielle Startprogramm ermdglicht wird und somit von
Beginn des Schweifiprozesses eine gleichbleibende Schweifnaht ohne
Schweifnahtlocher gebildet werden kann. Wird ndmlich bei tliblichen
zum Stand der Technik zdhlenden SchweiRverfahren ein Lichtbogen
gezlindet, sO wird aufgrund der Energieeinbringung das Schmelzbad,
insbesondere das aufgeschmolzene Material der Werkstiicke, ausei-
nander gedriickt und erstarrt, SO dass ein Schweifloch entsteht
oder dass am Beginn des Schweiflprozesses die Schweifnaht im Mit-
telbereich eine geringere SchweiRnahtdicke aufweist. Dies wird
aufgrund des Start-Programms, bei dem das Schmelzbad durch pulS—
formige Energieeinbringung in Schwingung versetzt wird, vermie-
den, da das Schmelzbad keiner stdndigen konstanten
Energieeinbringung ausgesetzt ist.
_ Weiters i1st es mdglich, dass durch das Startprogramm sehr
kurze Schweifindhte hergestellt werden koénnen, da von Beginn des
SchweifRprozesses an, also sofort nach der Zindung des Lichtbo-
gens, eine vollsténdige Ausbildung der Schweifinaht erreicht wird
und somit die Schweifinahtlénge sehr kurz gehalten werden kann.
Dies ist besonders von Vorteil, wenn als Material der zu ver-
schweifenden Werkstiicke Aluminium eingesetzt wird, da aufgrund
von kurzen Schweifn&hten der Verzug des Materials durch geringere
Erwdrmung verhindert wird. ‘

Durch die erfindungsgeméfe Losung wird auch erreicht, dass
die Spaltiiberbrickung der zu verschweiflenden Werkstiicke erheblich
vergroRert wird, da aufgrund der sich bildenden schwingenden
Schmelzbider der Werkstilicke ein besseres Zusammehflieﬁen gewahr-
leistet ist. . _

Weitere Merkmale sind in den Anspriichen 2 bis 9 beschrieben.
Die sich daraus ergebenden Vorteile sind aus der Beschreibung zu
entnehmen.

Die Erfindung wird anschliefend durch Aus fiihrungsbeispiele
naher beschrieben. ’

Es zeigen: ’
Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Schweiffmaschine bzw.
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eines Schweiflgerdtes;

. Fig. 2 ein Diagramm eines Schweifprozesses, in vereinfachter
schematischer Darstellung;

Fig. 3 ein weiteres Diagramm eines Schweiffprozesses, in verein-
fachter schematischer Darstellung. '

Einfiihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich
beschriebenen Ausfihrungsformen gleiche Teile mit gleichen Be-
zugszeichen bzw. gleichen Rauteilbezeichnungen versehen werden,
wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen of fenbarungen
sinngemdR auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw.
gleichen Bauteilbezeichnungen ibertragen werden kénnen. Auch sind
die in der Beschreibung gewdhlten Lageangaben, wie z.B. oben,
unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dar-
gestellte Figur bezogen und siﬁd bei einer Lage&nderung sinngeméf
auf die neue Lage zu Ulbertragen. Weiters kénnen auch Einzelmerk-
male oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschrie-
benen unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen fir sich
eigenstdndige, erfinderische oder erfindungsgemdRe Ldsungen dar-
stellen. |

In Fig. 1 ist eine Schweifianlage bzw. ein Schweifgerdt 1 fir
_ verschiedenste Schweifverfahren, wie z.B. WIG/TIG-Schweiflen oder
Elektroden-SchweiRverfahren, dargestellt. Selbstversténdlich ist
es moglich, dass die erfindungsgemife Loésung bei einer Strom-
quelle bzw. einer SchweiRstromquelle eingesetzt werden kann.

Das Schweifgerdt 1 umfasst eine SchweiBstromquelle 2 mit
einem Leistungsteil 3, einer Steuer- und/oder Auswertevorrichtung
4 und einem dem Leistungsteil 3 bzw. der Steuer- und/oder Aus-
wertevorrichtung 4 zugeordneten Umschaltglied 5. Das Umschalt-
glied 5 bzw. die Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 4 ist mit
einem Steuerventil 6 verbunden, welches in einer Versorgungslei-
tung 7 fiir ein Gas 8, insbesondere ein Schutzgas, wie beispiels-
weise Argon oder Helium und dgl., zwischen einem Gasspeicher 9
und einem Schweifbrenner 10 angeordnet ist.

Die Energie, insbesondere der Strom, zum Aufbauen eines
Lichtbogens 11 zwischen einer Elektrode 12 und einem Werkstiick
13, 14 wird tber eine Schweifleitung 15 vom Leistungsteil 3 der
SchweifRstromquelle 2 dem Schweifbrenner 10 bzw. der Elektrode 12
zugefiihrt, wobei das zu verschweiende Werkstiick 13, 14 iiber eine
weitere SchweifRleitung 16 ebenfalls mit dem SchweiRgerat 1, ins-
besondere mit der Schweifstromquelle 2, verbunden ist und somit
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iiber den Lichtbogen 11 ein Stromkreis aufgebaut werden kann.

zum Kihlen des Schweifbrenners 10 kann iiber einen Kihl-
kreislauf 17 der Schweiflbrenner 10 unter Zwischenschaltung eines
Stromungswéachters 18 mit einem Fliussigkeitsbehdlter, insbesondere
einem Wasserbehdlter 19, verbunden werden, wodurch bei der Inbe-
triebnahme des Schweiffbrenners 10 der Kithlkreislauf 17, insbe-
sondere eine fir die im Wasserbehdlter 19 angeordnete Fliissigkeit
verwendete Fliissigkeitspumpe, gestartet wird und somit eine Kih-
lung des Schweiflbrenners 10 bewirkt werden kann.

Das SchweiRgerdt 1 weist weiters eine Ein- und/oder Ausga-
bevorrichtung 20 auf, tiber die die unterschiedlichsten Schweifk-
parameter bzw. Betriebsarten des Schweifligerates 1 eingestellt
werden kénnen. Dabei werden die Uber die Ein- und/oder Ausgabe-
vorrichtung 20 eingestellten Schweiflparameter an die Steuer-
und/oder Auswertevorrichtung 4 weitergeleitet, und von dieser
werden anschlieRend die einzelnen Komponenten der Schweifanlage
bzw. des SchweiRgerdtes 1 angesteuert.

gelbstverstandlich ist es moglich, dass samtliche Leitungen
vom SchweiRgerdt 1 zum Schweiffbrenner 10 in einem gemeinsamen
Schlauchpaket, nicht dargestellt, angeordnet werden und somit das
Schlauchpaket ilber einen zventralanschluss mit dem Schweiffbrenner
10 und dem Schweiﬁgerat 1 verbunden werden kann. '

In den Fig. 2 und 3 sind Diagramme des Stromverlaufes fir
ein SchweiRverfahren schematisch dargestellt, wobei auf der Or-
dinate der Strom I und auf der Abszisse die Zeit t aufgetragen
ist. Grundsdtzlich ist zu erwédhnen, dass die erfindungsgemdfe
Losung bei jedem aus dem Stand der Technik bekannten Schweifiver-
fahren, insbesondere auch bei Wechselstrom-SchweiBverfahren,
eingesetzt‘werden kann, wobei jedoch bei dem dargestellten Aus-.
fiihrungsbeispiel ein Gleichstrom-Schweiverfahren beschreiben
wird. '

Bei dem beschriebenen Ausfiithrungsbeispiel wird ein Schweif’-
prozess verwendet, bei dem>kein zusatzmaterial, insbesondere kein
SchweifRdraht, in den Schweifprozess eingebracht wird, d.h., dass
die SchweiRnaht, nicht dargestellt, lediglich durch das aufge-
schmolzene Material der Werkstiicke 13, 14 gebildet wird. Bei
derartigen Schweifprozessen ohne zusdtzliches Einbringen eines
abschmelzenden SchweifRdrahtes wird eine nichtabschmelzende Elek-
trode 12 verwendet, von der aus der Lichtbogen 11 zum Werkstiick
13, 14 aufgebaut wird. padurch entstehen gerade in der Start-
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phase eines Schweifprozesses, also nach dem Ziind-prozess fir den
Lichtbogen 11, oft Probleme bei der Ausbildung der Schweifinaht,

‘da durch die Energieeinbringung in das Schmelzbad dieses ausei-

nander gedriickt wird und somit es zu sogenannten Schweifldchern

oder sehr diinnen Schweifn&hten kommen kann. Dies wird durch das

nachfolgend beschriebene neue Verfahren vermieden.

Derartige Schweiffprozesse werden beispielsweise fir das
Heftschweilen eingesetzt. Das Heftschweiverfahren wird mit einer
nichtabschmelzenden Elektrode 12 und ohne Einbringung eines Zu-
satzmaterials durchgefiihrt, bei dem zweil Werkstiicke 13, 14, ins-
besondere Bleche, bevorzugt stirnflédchig oder iiberlappend
zusammen geschweifft werden und hierbei lediglich eine Aufschmel-
zung der Werkstiicke 13, 14 tber den Lichtbogen 11 erfolgt. Dabei
wird nach dem Ziinden des Lichtbogens 11 von der Stromguelle bzw.
Schweifstromquelle 1 die Elektrode 12 wéhrend des Schweiflprozes-
ses mit konstanter Energie, insbesondere mit Gleichstrom bzw. '
Gleichspannung, versorgt, die vor dem SchweiRprozess iber die
Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 20 eingestellt wurden. Das Zin-
den des Lichtbogens 11, insbesondere der Ziind-prozess, wie sche-
matisch mit einem Ziindimpuls 21 dargestellt, kann auf die
unterschiedlichsten bekannten Arten, also beispielsweise durch
eine Kontaktziindung oder einer HF-Ziindung, erfolgen, so dass da-
rauf nicht mehr ndher eingegangen wird. Lediglich wird darauf
hingewiesen, dass entsprechenden den Diagrammen in diesem Aus-
fiihrungsbeispiel eine HF-Ziindung durchgefihrt wurde, wobei ent-
sprechend der Stromkurve die Zindung des Lichtbogens 11 durch
einen Zﬁhdimpuls 21 ersichtlich ist.

Am Beginn des Schweifprozesses, also nach dem Zinden des
Lichtbogens 11, wird bei der erfindungsgemdfen L&sung vor dem
eigentlichen Schweifprozess, insbesondere einem Gleichstrom-
Schweifprozess, ein Startprogramm, insbesondere ein Tacking-pro-
zess 22, durchgefithrt, bei dem {iber eine voreinstellbare Zeit-
dauver 23 der Lichtbogen 11 bzw. die Elektrode 12 mit pulsférmiger
Energie versorgt wird, d.h., dass beim Aktivieren des Schweif3-
prozesses, also nach dem Zinden des Lichtbogens 11, iliber die
einstellbare Zeitdauer 23 das Startprogramm, insbesondere der
Tacking-prozess 22, durchgefithrt wird, bei dem der Lichtbogen 11

bzw. die Elektrode 12 mit pulsférmiger Energie, insbesondere mit
Stromimpulsen 24 und/oder Spannungsimpulsen, versorgt wird, und
dass nach Ablauf des Startprogramms, also nach Beendigung der
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zeitdauer 23, der Lichtbogen 11 bzw. die Elektrode 12 mit einer
konstanten Energie entsprechend den eingestellten Schweifprozess,
insbesondere einer eingestellten Stromhdhe 25, versorgt wird.

Durch die pulsierende Energiezufiihrung wahrend des Tacking-
Prozesses 22, wird erreicht, dass das fliissige Schmelzbad in
Schwingung bzw. in Vibration versetzt wird und somit in der
Startphase des Schweififprozesses ein Auseinanderfliefen des
schmel zbades verhindert wird, d.h., dass durch das schwingende
bzw. pulsierende Schmelzbad der Werkstiicke 13, 14 immer wieder
ein ZusammenflieRen erreicht wird. Damit wird von Beginn des
Schweiflprozesses an gewdhrleistet, dass keinerlei Schweifldcher
entstehen kénnen und die Schweifinaht eine entsprechende Schweifs-
nahtdicke aufweist. Somit kénnen auch sehr kurze Schweifndhte,
wie dies beim Heftschweifen erwiinscht ist, hergestellt werden.

Es ist auch moglich, dass nach dem ziinden des Lichtbogens 12
iiber eine bestimmte voreinstellbare zeitdauer 26 der Lichtbogen
11 bzw. die Elektrode 12 mit konstanter Energie, insbesondere
einer konstanten Stromhdhe 27, versorgt wird, worauf nach Ablauf
der Zeitdauer 26 der Tacking-Prozess 22 durchfihrt wird und an-
schlieRend wiederum eine Versorgung mit konstanter Energie, also
der eigentliche Schweiflfprozess mit einer gewdhlten Stromhdhe 25,
durchgefﬁhrt wird, wie dies in Fig. 3 dargestellt ist. Dabei ist
es mdglich, dass die erstmalige Versorgung des Lichtbogens 11 mit
konstanter Energie,'also nach dem Ziinden des Lichtbogens 11, die
Stromhdhe 27 unterschiedlich zu der Versorgung mit konstanter
Energie, insbesondere der Stromhdhe 25, fiir den eigentlichen
SchweifRprozess, also nach dem Tacking-Prozess 22, ist. Eine der-
artige Anwendung hat den Vorteil, dass durch das erstmalige Ver-
sorgen mit konstanter Energie, also in der zeitdauer 24, der

-

Lichtbogen 11 stabilisiert wird, bevor der Tacking-Prozess 22 und
der eigentliche Schweifiprozess gestartet wird.

Die Energieeinbringung wéhrend des Tacking-Prozesses 22 wird
bevorzugt derart geregelt, dass der Mittelwert der pulsférmigen
Energie den eingestellten Schweifstrom bzw. der Stromhshe 25 fir
den nachfolgenden Schweifprozess mit konstanter Energie ent-
spricht. Somit kann in Abhingigkeit des eingestellten Schweifk-
prozesses der Tacking-Prozess 22 einfach angepasst werden.

An der Stromquelle bzw. Schweiﬁstromquelle 2, insbeéondere
iiber die Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 20, sind die Parameter
des Tacking-Prozesses 21, insbesondere die Pulsparameter, wie
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eine Pulshdhe, eine Pulsbreite, eine Pulsfrequenz, eine Pulspause
und ev. eine Kurvenform, frei einstellbar. Hierzu ist es bei-
spielsweise mdglich, dass an der Ein- und/oder Ausgabevorrichtung
20 einn Bedienelement, nicht dargestellt, angeordnet ist, uber das
der Tacking-Prozess 22 aktiviert bzw. aufgerufen werden kann und
anschlieRend, wenn erwinscht, entsprechend verandert werden kann,
so dass dieser nach dem Zinden des Lichtbogens 11 mit den ge-
wahlten Parametern selbststéndig ablaufen kann.

Selbstverstédndlich ist es méglich, das von der Steuer-
und/oder Auswertevorrichtung 4 der Tacking-Prozess 22 eigenstan-
dig bzw. automatisch festgelegt wird, d.h., dass von der Steuer-
und/oder Auswertevorrichtung 4 aufgrund von hinterlegten Tabel-
len, Algorithmen oder dergleichen ein entsprechender Tacking-
Prozess 22 erstellt bzw. berechnet wird, der bevorzugt in Abhén-
gigkeit der eingestellten Parameter fiir den eigentlichen
Schwelﬁprozess festgelegt wird. Dabei ist es beispielsweise mog-
lich, dass von der Steuer- und/oder Auswertevorrlchtung 4 in

SchweiRgerdt 1 bzw. in der Stromgquelle in Abhdngigkeit der

Stromhdhe 25 fiir den Schweifprozess automatisch die Parameter
des Tacking-Prozesses 22 festgelegt bzw. verandert werden. Dies
kann auf die unterschiedlichsten Arten durchgefiihrt werden, bei-
spielsweise durch Reduktion oder Erhshung der Stromhdhe 25 fir
den Schweifprozess um einen Betrag oder eine prozentuélle Veran-
derung oder nach einem festgelegten Algorithmus. Es ist auch
méglich, dass der Tacking-Prozess 22 durch Eingabe einer Materi-
alstidrke bzw. eines Materials des zu verschweiRenden Werkstiickes
13, 14 von der Steuer- und/ oder Auswertevorrichtung 4 festgelegt
wird.

Weiters ist es auch moglich, dass in der Stromquelle bzw. im
© SchweifRgerat 1 unterschiedlich definierte Tacking-Prozesse 22,
insbesondere unterschiedliche Tacking-Prozesse 22 mit unter-
schiedlichen Parametern oder Kurvenformen, hinterlegt sind, die
von der Steuervorrichtung herangezogen werden und/oder veréndert
werden bzw. von einem Bénutzer ausgewdhlt werden konnen.

AbschlieRend sei darauf hingewiesen, dass in den zuvor be-
schriebenen Ausfiihrungsbeispielen einzelne Zustédnde bzw. Dar-
stellungen unproportional dargestellt wurden, um das Versténdnis
der erfindungsgemiRen Ldsung zu verbessern. Des weiteren kdnnen
auch einzelne Zusténde bzw. Darstellungen der zuvor beschriebenen
Merkmalskombinationen der einzelnen Ausfiihrungsbeispiele in Ver-
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bindung mit anderen Einzelmerkmalen aus anderen Ausfithrungsbei-

spielen, eigenstédndige, erfindungsgeméfle LOsungen bilden.




(X (X ] oo (X ] (1]
L ] [ 3 e e e

L] o o
e o [
® L] g
. oce .... *e S00e o0

(XX 2]
(2 X 1)
(X X2 ¥ ]
(2 11 ]
[ XX Y]

Patentanspriche:

1. Schweifgverfahren mit einer nichtabschmelzenden Elektrode,
bei dem nach dem Ziinden des Lichtbogens zwischen der Elektrode
und einem Werkstiick von einer Stromquelle die Elektrode mit
Energie versorgt wird, dadurch gekennzeichnet, dass am Beginn des
Schweifprozesses, also nach dem Ziinden des Lichtbogen, vor dem
eigentlichen Schweifiprozess ein Startprogramm, insbesondere ein
Tacking-Prozess, durchgefihrt wird, bei dem iiber eine vorein-
stellbare Zeitdauer der Lichtbogen bzw. die Elektrode mit puls-
férmiger Energie versorgt wird.

2. Heftschweifverfahren mit einer nichtabschmelzenden Elektrode
und ohne Einbringung eines susatzmaterials, bei dem zwei Werk-
stiicke, insbesondere Bleche, bevorzugt stirnflachig oder iber-
lappend zusammen geschweifit werden und hierbei lediglich eine
Aufschmelzung der Werkstilicke tliber einen Lichtbogen ohne zusdtz-
liche Einbringung von Zusatzmaterial, insbesondere eines
Schweifdrahtes, erfolgt, wobei nach dem Ziinden des Lichtbogens
von einer Stromquelle bzw. einem SchweiRgerdt die Elektrode wah-
rend des Schweifprozesses mit konstanter Energie, insbesondere
Glelchstrom oder Gleichspannung, versorgt wird, dadurch gekenn-
zelchnet dass beim Aktivieren des Schweifiprozesses, insbesondere
nach dem Ziinden des Lichtbogens, iber eine einstellbare Zeitdauer
ein Strartprogramm, insbesondere ein Tacking-Prozess, durchge-
fiihrt wird, bei dem der Lichtbogen bzw. die Elektrode mit puls-
férmiger Energie, insbesondere mit Stromimpulsen oder
Spannungsimpulsen, versorgt wird, und dass nach Ablauf des
Startprogrammes der Lichtbogen bzw. die Elektrode mit einer kon-
stanten Energie versorgt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass nach dem ziinden iiber eine bestimmte voreinstellbare Zeit-
dauer der Lichtbogen bzw. die Elektrode mit konstanter Energie
versorgt wird, worauf der Tacking-Prozess durchgefiihrt wird und
anschlieRend eine Versorgung mit konstanter Energie, also der
eigentliche Schweifiprozess, durchgefiihrt wird.

4. verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Energieeinbringung
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wahrend des Tacking-Prozesses derart geregelt wird, dass der
Mittelwert der pulsférmigen Energie den eingestellten Schweif’-
strom, insbesondere einer Stromhohe, fir den nachfolgenden

Schweifprozess mit konstanter Energie entspricht.

5. vVerfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Tacking-Prozess das
fliissige Schmelzbad in Schwingung bzw. in Vibration versetzt.

6. verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass an der Stromquelle die Pa-
rameter des Tacking-Prozesses, insbesondere die Pulsparameter,
wie eine Pulshohe, eine Pulsbreite, eine Pulsfrequenz, eine
Pulspause und ev. eine Kurvenform, frei einstellbar sind.

7. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass von einer Steuer- und/oder
Auswertevorrichtung im Schweifgerdt bzw. in der Stromquelle in
Abhingigkeit der Stromhdhe fir den Schweifprozess automatisch die
Parameter des Tacking-Prozesses festgelegt bzw. verédndert werden.

8. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass durch Eingabe einer Mate-
rialstirke bzw. eines Materials des zu verschweifenden
Werkstiickes oder weiterer Parameter des Schweifprozesses von der
Steuer- und/oder Auswertevorrichtung der Tacking-Prozess festge-

legt wird. ¢

9. verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in der Stromguelle bzw. im
Schweifgerdt unterschiedlich definierte Tacking-Prozesse, insbe-
sondere unterschiedliche Tacking-Prozesse mit unterschiedlichen
parametern oder Kurvenformen, hinterlegt sind, die von der
Steuer- und/oder Auswertevorrichtung herangezogen und/oder ver-
dndert werden. '

GH/R
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Patentanspriiche:

1. Schweifverfahren mit einer nichtabschmelzenden Elektrode, bei
dem nach dem Ziinden eines Lichtbogens zwischen der Elektrode und
den zu verbindenden Werkstiicken die Elektrode von einer Strom-
quelle mit Energie versorgt wird, dadurch gekennzeichnet, dass
vor dem eigentlichen Schweifprozess ein Startprogramm ohne Ein-
bringung eines Zusatzwerkstoffes durchgefiihrt wird, bei dem iiber
eine voreinstellbare Zeitdauer die Elektrode mit pulsférmiger
Energie in Form von Strom- oder Spannungsimpulsen versorgt wird,
wodurch das fliissige Schmelzbad in Schwingung bzw. in Vibration
versetzt wird, und dass nach Ablauf des Startprogramms der
eigentliche Schweifprozess durchgefiihrt wird.

2. Heftschweifverfahren mit einer nichtabschmelzenden Elektrode
und ohne Einbringung eines Zusatzmaterials, bei dem nach dem
Zinden eines Lichtbogens zwischen der Elektrode und den zu ver-
bindenden Werkstiicken die Elektrode von einer Stromquelle mit -
Energie versorgt wird, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem
eigentlichen SchweiRprozess ein Startprogramm durchgefiihrt w1rd
bei dem iiber eine voreinstellbare Zeitdauer die Elektrode mit
pulsfdérmiger Energie in Form von Strom- oder Spannungsimpulsen
versorgt wird, wodurch das flissige Schmelzbad in Schwingung
bzw. in Vibration versetzt wird, und dass nach Ablauf des Start—
pProgramms der eigentliche Schweifprozess durchgefiihrt wird, bei
dem die Elektrode mit einer konstanten Energie versorgt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass beim
eigentlichen Schweifprozess die Elektrode mit einer konstanten
Energie versorgt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet,

dass die Energieeinbringung wihrend des Startprogramms derart
geregelt wird, dass der Mittelwert der pulsfdrmigen Energie der
Amplitude des eingestellten Schweiffstromes fiir den nachfolgenden
eigentlichen Schweifprozess mit konstanter Energie entspricht.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an der Stromquelle die Parameter des Startpro-

gramms, insbesondere die Pulsparameter, wie Pulshshe, ———
NACHGEREICHT
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Pulsbreite, Pulsfrequenz, Pulspause und eventuell Kurvenform,
frei einstellbar sind.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Parameter des Startprogramms in Abh#dngigkeit
der Parameter des eigentlichen Schweifprozess automatisch von
einer Steuer- und/oder Auswertevorrichtung im Schweiflger&dt bzw.
in der Stromquelle festgelegt bzw. verdndert werden.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Parameter des Startprogramms in Abh#dngigkeit der Amplitude des
Schweifstromes fiir den eigentlichen Schweifprozess automatisch
festgelegt bzw. verdndert werden. '

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Parameter des Startprogramms in Abhdngigkeit der Mate-
rialstirke bzw. des Materials der zu verschweiflenden Werkstiicke
oder weiterer Parameter des eigentlichen Schweifprozesses
automatisch festgelegt bzw. verdndert werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mehrere Startprogramme mit unterschiedlichen Pa-
rametern oder Kurvenformen definiert und hinterlegt sind und
dass zur Auswahl der Parameter fiir das Startprogramm diese de-
finierten und hinterlegten Startprogramme von der Steuer-
und/oder Auswertevorrichtung herangezogen und/oder veré&dndert
werden.

10. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Startprogramm eine voreinstellbare Zeitdauer
nach dem Ziinden des Lichtbogens durchgefiihrt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass
widhrend der voreinstellbaren Zeitdauer nach dem Ziinden des
Lichtbogens die Elektrode mit konstanter Energie versorgt wird.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Elektrode widhrend der voreinstellbaren Zeitdauer nach dem Ziinden
des Lichtbogens mit unterschiedlicher konstanter Energie als
wdhrend des eigentlichen Schweifprozegges versorgt wird.
NACHGEREICHT
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