SchweiBtechnik

WIDERSTANDSSCHWEISSEN
OHNE KOMPROMISSE

ARO Welding Technologies mit Stammsitz in Chateau du Loir in Frankreich ist einer der WeltmarktfUhrer im
Bereich der Widerstandsschwei3technik und beschaftigt ungefahr 450 Mitarbeiter weltweit in Uber 40 Landern.
Seit 1. Juli 2019 ist die Firma SILA Schweif3technik CmbH offizieller Vertriebspartner von ARO.
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Is Weltmarktfithrer fiir SchweiBaus-
ristungen und SchweiBsysteme fiir
die Automobilindustrie steht der Name
ARO seit mehr als 65 Jahren als Syno-
nym fiir das Widerstandsschweifen.
Ihre Kombination aus Zuverldssigkeit und niedrigsten
Gesamtbetriebskosten bietet ein HochstmaB an Quali-
tat, ohne Kompromisse. ARO konzipiert und realisiert
Roboterschweilzangen, Handschweiflzangen, stationa-
re SchweiSmaschinen und Schweisteuerungen, die in
der Automobilindustrie und anderen Industriezweigen
eingesetzt werden. Zur Optimierung ihrer Schweil3-
prozesse bietet das Unternehmen eine breite Palette
an Komponenten (SchweifStransformatoren, Servomo-
toren, Schweillsteuerungen), Schweilwerkzeuge, zu-
verlassiges und hochleistungsfahiges Zubehor (Werk-

Vorteile des KE-Schwei3ens 0

e kurze Prozess- und Taktzeiten

e kurze und lokale begrenzte Warmeein-
bringung

® geringe thermische Belastung

e geringer Elektrodenverschleil3

geringe Netzbelastung

® hohe Prozesssicherheit

Reproduzierbarkeit

zeugwechsler, Elektrodenkappenfraser, Kuhlgerate,
Federziige, Muttern- und Schraubenzufithrgerate) so-
wie Verbrauchsmaterialien (Elektrodenhalter, Schafte,

Elektroden, etc.).
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Anwendungsbereiche

Schweien von:

e warmeempfindlichen Bauteilen
(z.B. martensitische Stahle)

e Bauteilen mit groBen Dickenunterschieden

* groBen Bauteilen (Ringbuckel bis @200 mm)

e Werkstoffen mit hoher elektrischer und
thermischer Leitfahigkeit (z.B: Aluminium
und Kupfer)

* Mischverbindungen (z.B. Stahl -> Messing)

_Forschung und Entwicklung

Um permanent wachsenden und variierenden Kun-
denanforderungen stets einen Schritt voraus zu sein,
betreibt ARO eigene Forschungslabors, in denen be-
stehende Schweitechnik weiter optimiert wird und
neue Technologien entstehen. Hier dreht sich alles um
die Themen Leistungs- sowie Qualitatssteigerung und
Kosteneffizienz. Mit modernsten CAD-Systemen entwi-
ckelt der Schweispezialist in enger Zusammenarbeit
mit akademischen Instituten die Schweitechnik stan-
dig weiter.

Um den Marktanspriichen gerecht zu werden, hat ARO
ihre Produktpalette um die Kondensatorentladungs-
schweifmaschinen, die hauptsachlich fiir Buckel-
schweifanwendungen geeignet sind, erweitert. Diese

Technologie arbeitet mit der Speicherung der Energie

Impuls-
transfor-
mator

Schweilipresse
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|

Schematischer
Aufbau einer KE-
SchweiBanlage.

in Kondensatoren, die bei der Entladung den Strom mit
einem sehr schnellen Impuls freigeben. Auf diese Art
und Weise ist es moglich, sehr hohe Schweilstrome bei
niedrigen Anschlusswerten zu produzieren.

_Prinzipdes
Kondensatorentladungsschweif3en
Beim KE-Schweifen (KES) wird die zum Schweilen be-
notigte Energie aus vorher geladenen Kondensatoren
iber einen Thyristor auf einen Schweiltransformator
geschaltet. Die Ladezeiten liegen dabei im Bereich zwi-
schen 0,5 s und 2s, die Schweillzeiten zwischen 3 und
Die Kondensatoren werden fiir eine optimale
Ausnutzung der Kapazititen mit bis zu 1.500 V gela-
den. Diese relativ hohen Ladespannungen ermoglichen

10 ms.

dabei groRe Ubersetzungsverhiltnisse. Dadurch er-
hélt man nicht nur hohe Schwei3strome, sondern kann
gleichzeitig die Schweifanlage mit relativ hohen Se-
kundarspannungen betreiben. Dieser Effekt bringt vor
allem Vorteile bei der Gestaltung von Maschinen und
SchweiRvorrichtungen.

Durch die kurzschlussartige Entladung der in den Kon-
densatoren gespeicherten Energie erreicht der Strom im
Sekundarkreis sehr schnell sein Maximum. Der durch
die SchweiBvorbereitung angelegte Wirkwiderstand
lasst parallel dazu die Temperatur an der Schweifstel-
le mit sehr hoher Geschwindigkeit ansteigen. Dieser
schnelle Temperaturanstieg erhitzt die SchweiRzone,

bevor die Warme abflieBen kann und verhindert >>

www.schweisstechnik.at
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links Anwendungs-
beispiel: Ring-
buckelschweiBung
Ausknoépfversuch
12,7 t.

rechts An-
wendungsbeispiel:
Stahl-Messing-
SchweiBung.
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somit eine Erwdrmung der Bereiche um die Schweil-  Schweifen iiber einen Impulstransformator entladen. links Ablaufdes
stelle. Bereits nach wenigen Millisekunden ist der Bu-  Es entsteht ein impulsférmiger Gleichstrom mit hohem KE-Schngens: .
Charakteristisch fur

ckel geschweiflt, ohne dass zuvor die Umgebung der
SchweiRstelle vollstindig durchgewarmt wurde. Dieser
Effekt ist verantwortlich fiir alle Vorteile und Mdoglich-
keiten des KE-Schweifens. Durch diese Konzentration
der eingebrachten Energie auf das zu erwarmende Vo-
lumen ist der Wirkungsgrad einer KE-Schweifung laut
ARO groRer als 90 %. Es ist somit ein sehr wirtschaft-
liches Verfahren, da es zum einen geringe Anforderung
an den Netzanschluss hat und zum anderen die einge-
brachte Energie ohne Verluste nutzt.

_KE-SchweiBen - hohe Strome,
minimale Schwei3zeiten

Auch wenn das Kondensatorentladungsschweifen oft
noch als Exot unter den Schweifltechnologien angese-
hen wird — es kann in kiirzester Zeit hohe SchweiBstro-
me erzeugen. Und ist deshalb oft das Mittel der Wahl,
um SchweiBaufgaben prozesssicher zu losen. Dariiber
hinaus kommen Maschinen, die mit dem Verfahren ar-
beiten, vielfach ohne Wasserkiihlung aus. So lassen sich
Kostenvorteile realisieren. Das KE-Schweien ist ein
PressschweiRprozess, zdhlt zum Widerstandsschwei-
Ren und wird meist zum BuckelschweiBen, selten zum
Widerstandspunktschweien eingesetzt. Charakteris-
tisch ist ein sehr hoher (bis 1000 kA) kurzer (<15ms)
Schweistromimpuls, der iiber eine transformierte Kon-
densatorentladung erzeugt wird.

Das KE-Schweien unterscheidet sich von anderen
BuckelschweiBprozessen hauptsachlich durch die Art
der Schweillstromquelle und die daraus resultierende
Stromform. Im Gegensatz zu herkémmlichen Wechsel-
oder Gleichstromquellen wird die fiir das SchweiSen
notwendige Energie nicht wdhrend des SchweiRens
direkt aus dem Netz entnommen (was zu einer kurz-
zeitigen hohen Netzbelastung fithrt). Eine Kondensa-
torbatterie dient als Zwischenspeicher und wird zum

Spitzenwert von bis zu 1.000 kA bei Schweif3zeiten von
3 - 15ms. Die einzustellenden Parameter sind die Elekt-
rodenkraft und die Ladeenergie bzw. Ladespannung der
Kondensatoren. Je nach Maschinenkonzept ist auch das
Verandern der Kapazitat der Kondensatorbank sowie
der Transformatoriibersetzung (meist nur durch Veran-
derung der Verdrahtung) mdglich, um den Stromverlauf
an die Schweifaufgabe anzupassen.

www.sila.at

das KE-SchweiB3en ist
ein einzelner, kurzer,
hoher Stromimpuls
von bis zu 1.000 kA,
der aus der trans-
formierten Entladung
eines Kondensators
erzeugt wird.

rechts
Charakteristische
Stromverlaufe beim
KE-Schweien und
anderer Schwei3-
stromquellen.

oben Anwendungsbeispiel: Mutter auf hochfeste B-Saule.

unten Anwendungsbeispiel: Mutter/Schraube auf hochfesten Langstrager.
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