SHARC

Wirtschaftlicher schweiBen ... | MIG/MAG

...mit innovativer Lichtbogentechnik
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SHARC?® = Wirtschaftlicher SchweiB3en

Am Ende zahlt auch beim SchweiBen nur Eines: Qualitat

und Wirtschaftlichkeit! Genau hier setzt SHARC® an,
denn mit dem Special Hermann ARC steht ein zukunfts-
weisendes, innovatives Verfahren zur Lichtbogen-
formung* zur Verfligung, welches nicht nur die
SchweiBqualitat, sondern auch Ihre SchweiBkosten
optimieren kann.

SHARC® ist ein pfeilartiger und hoch dynamischer
Lichtbogen, der dem in der Fachliteratur beschrie-
benen optimalen Lichtbogen mit all seinen Vorteilen in
der Praxis sehr nahe kommt. Ein Alleskénner ist SHARC®
zwar nicht - im Vergleich mit bisher bekannten
MIG/MAG Standard-, Puls Arc- und Hochleistungs-Licht-
bogen gibt es jedoch deutliche Vorteile.

Eine dem PlasmaschweiBprozess ahnelnde Energieein-
bringung ermdglicht der SHARC®-Technologie in der
Anwendung u.a. eine

» hohere SchweiBgeschwindigkeit bei gleichzeitig
P> verbesserter Nahtgiite.

Da der Lichtbogen eine hohe Unempfindlichkeit gegenii-
ber Verschmutzungen des Werkstiickes beim SchweiB-
prozess aufweist, zudem sehr spritzerarm ist, weniger
Verzug verursacht und einen verbesserten Einbrand
erzielt, lassen sich auch SchweiBnebenkosten stark
reduzieren. Hierzu gehdren u.a. Kosten filir Nahtvorbe-
reitung und Nacharbeiten am Werkstiick (z.B. Spritzer
entfernen, Richtarbeiten).

Aus diesen Kosteneinsparungs- und Qualitdtsoptimie-
rungs-Potentialen ergibt sich neben dem Einsatz im
HandschweiBen eine besondere Bedeutung flir die
Roboter- und AutomatenschweiBung.

F Beispiel:

SchweiBung von Aluminium/Zink-beschichteten Rohren in der Abgasin-
dustrie: Bei einem Rohr mit 50 mm Drm. wurde mit bekannter Schutz-
gas-SchweiBtechnik eine SchweiBzeit von 28 Sek. erreicht. Mit dem
« SHARC®-Verfahren wurde die SchweiBzeit auf 7 Sek. reduziert.

Vorteile von SHARC® auf einen Blick:
P Hohere Schweigeschwindigkeit bei
gleichzeitig verbesserter Nahtgiite
Hohe Abschmelzleistung
Ausgezeichnete Nahtqualitat

Sehr gute Flankenerfassung

Fast spritzerfreies Schweien

Geringerer Winkelverzug durch verringerte
Streckenenergie, da eine gezielte Materialein-
bringung in das Lichtbogenzentrum erfolgt

P Einfache Beherrschung des SchweiBbades
auch bei hohen Strémen
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P Sehr gutes Einbrandverhalten auch bei
hohen SchweiBgeschwindigkeiten

P Konstante SchweiBnahtgute auch im Falle
von Lichtbogenlangen-Anderungen

P Sichere Wurzelerfassung bereits bei
Lichtbogenziindung

P Vorwdrmprozesse entfallen bzw. sind haufig
nur in geringerem AusmaBe erforderlich

Werkstoffe:

SHARC® ist im MIG/MAG-Verfahren fiir die Werkstoffe
Stahl, Feinkornbaustahl, Edelstahl, Aluminium und fir
Sonderwerkstoffe einsetzbar.

* Patentiert + Gebrauchsmuster-Nr. 20 2004 016 086.2

Lichtbogen im Vergleich...

Standard MIG/MAG-Lichtbogen:
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Kennzeichnend fiir den Standard
MIG/MAG-Lichtbogen ist die kurz und
spitz abschmelzende Drahtelek-
trode.

Die Lichtbogenrandzonen sind mit
einer hoheren Temperatur beauf-
schlagt als das Zentrum.

Der Zusatzwerkstoff wird in einem fiir
den Standard MIG/MAG-Lichtbogen cha-
rakteristischen hellen, undurchsichti-
gen weiBen Dreieck abgeschmolzen.

Der Lichtbogen reagiert auf Lichtbo-
genlingen-Anderungen mit Leis-
tungsschwankungen und wird ab ca.
2 cm Lichtbogenldnge instabil.

Die SchweiBnaht wird an den Randzo-
nen sehr heill benetzt - mit den
Folgen von kritischen Aufhartungen
im Ubergang bzw. den Randzonen des
SchweiBbades zum Werkstiick.

SHAQC - Lichtbogen

Kennzeichnend fiir den SHARC®-Lichtbogen ist seine
lang und spitz abschmelzende Drahtelektrode und
seine revolutiondre Temperaturstruktur.

Die Energie konzentriert sich auf die Elektrodenspitze
und die Lichtbogenrandzonen unterliegen einer
geringeren Temperaturbelastung.

Diese Lichtbogencharakteristika fiihren zu folgenden
Verfahrensvorteilen:

P kidltere Benetzung der Werkstiickrandzonen
P direkter Materialtransport in das Lichtbogen
zentrum (der Zusatzwerkstoff verteilt sich von

innen nach auBen im SchweiBbad)

P héhere Abschmelzleistung bei gleicher Spannung

P verringerte Streckenenergie bei gleicher
Abschmelzleistung

P héhere SchweiBgeschwindigkeit und
verringerte Streckenenergie durch hohere
Energiedichte im Lichtbogen)

P griBere Einbrandtiefe (auch bei
niederaktiven Gasen)

P geringerer Ausbrand an Legierungsbestand-
teilen

P weniger Aufhirtung in den Ubergangszonen (WEZ).

Der Lichtbogen ist extrem spritzerarm, stabil

(Stickout unter Gasabdeckung von bis zu 4 cm mdglich

ohne Leistungsdnderung) und transparent (Wurzel-
bereich wahrend SchweiBvorgang sichtbar).

| SchweiBergebnisse bei Verinderung der
SchweiBgeschwindigkeit im Vergleich...

Standard MIG/MAG-Lichtbogen:

SchweiBergebnis bei optimal eingesteliten
Parametern und SchweiBgeschwindigkeit
Rote Linie: stellt den Warmeverlauf des
Standard-Lichtbogens mit seinen im Vergleich
héher temperaturbeaufschlagten Lichtbo-
genrandzonen dar.
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Wird die SchweiBgeschwindigkeit bei
gleich bleibender Leistung erhéht, bilden
sich an den mit hoherer Temperatur
beaufschlagten Lichtbogenrandzonen.

P Einbrandkerben.

Im kélteren Lichtbogenzentrum

P baut sich die SchweiBnaht auf,

Wird die SchweiBgeschwindigkeit im
Vergleich zur optimalen Parametereinstel-
lung verringert, fiihrt dies zu einem

P liberhdngenden SchweiBbad mit

P Neigung zur Kaltstellenbildung und
Bindefehlern.

S}-IAQC - Lichtbogen

SchweiBergebnis bei optimal eingesteliten
Parametern und SchweiBgeschwindigkeit.
Rote Linie: stellt den Warmeverlauf des
SHARC®-Lichtbogens mit seiner niedrigeren
Temperaturbeaufschlagung der Lichtbo-
genrandzonen dar.
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Wird die SchweiBgeschwindigkeit bei

gleich bleibender Leistung erhdht,

bleiben die

P weichen Ubergénge in den Licht-
bogenrandzonen erhalten

P optimales AusflieBen der
Nahtflanken.
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Wird die SchweiBgeschwindigkeit bei
gleich bleibender Leistung werringert,
wird die SchweiBnaht héher - das

P optimale AusflieBen und die

P weichen Ubergénge der Naht-
flanken bleiben erhalten.




SHARC®V-Naht:
Durch den pfeilartigen SHARC®-Lichtbogen ist eine

P engere SchweiBnahtvorbereitung und eine
P Verringerung des Wurzelpunktes auf 3 mm

technisch umsetzbar. Die hohe Lichtbogenstabilitdt ermdg-
licht zudem eine

» sichere Wurzelerfassung bei Engspaltschweifung:
bis zu einem Stickout von 40 mm (bei vorhandener
Gasabdeckung) !

P hohere SchweiBgeschwindigkeit und

» groBere Abschmelzleistung

An vorliegendem Beispiel aus der Praxis wird deutlich,
welches Einsparpotential bereits allein durch Verringe-
rung des Nahtvolumens besteht:

Standard MAG SHARC®

V-Naht Offnungswinkel: 60° 26°
Fulllagen: 5 A 3
V-Naht FuBpunkt: 3 mm 3mm
Hohe: 11,5 mm _ 11,5 mm
g e e o T (e VR
® Einsparung Zusatzmaterial: 40" %
SchweiBparameter SHARC®;

Schutzgas: Argon 92 % / 8 % O,
U.: 32,0 V/I,: 365 A i
Zusatzwerkstoff: Metallpulverdraht (@ 1,4 mm)
ey SHARC® I-Naht:

Bei I-Naht-SchweiBungen treten die Vorteile der SHARC®-
Lichtbogeneigenschaften ganz klar hervor:

P> kein Durchfallen der Wurzel (iber die gesamte Nahtlange
aufgrund der kélteren Lichtbogenrandzonen

» sofortiger Einbrand bei Lichtbogenziindung durch
die hohe plasmaahnliche Energieeinbringung

> hohere SchweiBgeschwindigkeiten

P verringerte Warmeeinbringung in das Material

Nachstehend sind die Ergebnisse der SHARC®-SchweiBung einer
I-Naht (1,5 mm) aufgefiihrt:

> sofortiger Einbrand

P> kein Durchfallen der Wurzel iiber die gesamte Nahtlange
P linearer Warmeverlauf

» gleichméBige Wurzel von Anfang bis Ende
SchweiBparameter:

Material: ST37 / Materialstarke: 1,5 mm / Nahtbreite: 5 mm
U.: 22,0 V/L: 140 A/ vS: 0,8 m/min

SHARC® Kehlinaht:

Mit SHARC® kénnen Sie Kehlnghte auch mit hoher Geschwindigkeit
ohne QualitatseinbuBen schweiBen. Welche Vorteile Ihnen das inno-
vative Verfahren durch die leichte Beherrschbarkeit des SchweiB-
bads bringt, zeigt dieses Beispiel aus der Praxis (s. Abb. rechts):

optimaler weicher runder Wanneneinbrand
wenig bis keine Nahtiiberh6hung

weich auslaufende Nahtflanken ohne Einbrand-
kerben auch bei

hoher SchweiBgeschwindigkeit

fast spritzerfrei

hohe mechanische Giitewerte

Sowohl mit 1,0 und 1,2 mm Drahtdurchmesser erreichen Sie ein
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P maximales A-MalBl von 7 mm
P in einer Lage mit
P sicherem Einbrand

SchweiBparameter Muster:

Schutzgas: 92 % Ar/8 % CO2/U,: 37,0 V/1: 370 A
Zusatzwerkstoff: EN440-SG3Si1 (@ 1,0 mm)
A-MaB gemessen vom Wurzelpunkt: 7 mm
Konstruktives A-MaB (gesamte Schweifnaht mit Eink




Fiir den Einsatz in der Automatisierung sind SHARC®-Stromquellen durch die
produktivitdts- und qualitatssteigernden Eigenschaften des Lichtbogens
geradezu pradestiniert.

Welche Verbesserungen durch diese Technologie bereits bei vorhandenen
SchweiBautomaten und Robotern erzielt werden kénnen, stellt nachfolgendes
Beispiel eines Vergleichs zwischen einer

P automatisierten FelgenschweiBBung
P mit Impulslichtbogen und SHARC®-Lichtbogen dar.

Aufgabenstellung:
P SchweiBung einer Dichtnaht an Felge (Werkstoff ST37/1 mm)

Ergebnis:

Impulslichtbogen SHARC?®-Lichtbogen
Nahtvorbehandlung: Entfettung (Tiefziehdl) /
Reine SchweiBzeit: 30 Sek. (im/min) 9 Sek. (3,33 m/min)
Ausschuss wg. Undichtigkeit: > 40 % max. 1 %o

Bei ImpulsschweiBen mussten mehr als 40 % der Felgen aufgrund von Naht-
undichtigkeiten nachgeschweiBBt werden. Die hierdurch entstehenden
Schweillspritzer waren in aufwandiger Nacharbeit zu entfernen, was die
Taktzeit beim ImpulsschweiBen um weitere 20 Sek. erhohte.

®» SchweiBzeitreduzierung
mit SHARC®;

NACHHER: sHARC®-SchweiBung

SchweiBparameter SHARC®:

Material: ST37

Materialstarke: 1,0 mm

Schutzgas: 92 % Ar/ 8 % CO,
Zusatzwerkstoff: DIN EN 440 - G3Si1 (SG2)
(@ 0,8 mm)

U,: 31,0 V/L,: 257 A / vS: 3,33 m/min

-. SHKR-C@ in der Automatisierung:

In | der Auqua‘t%sie}ung werden  die Vorteile des
SHARC™-Lichtbogens optimal in héhere SchweiBgeschwindig-
keiten bei gleichzeitig verbesserter Qualitat umgesetzt.

Dies bedeutet eine durchschnittliche

llb\ SchweiBzeiteinsparung von 50 - 200 %
it Index R gekennzeichnete SHARC® M SchweiBanlagen sind
den Anschluss an RoboterschweiBsyssteme und SchweiB-

~ automaten mit automatischer Parameteransteuerung ausge-
. riistet (analoge Schnittstelle).




Bei dieser SHARC® Hochleistungs-Stahlschweissung
wurden Nippel auf fertig gehohnte Zylinderroh-
ren geschweisst. Das hier (blicherweise auftre-
tende Verzugsproblem wurde mit SHARC®
minimiert. Durch den

» minimalen Verzug wurde der

» Wegfall der Kosten intensiver Nacharbeit
(Hohnen)

erreicht. Ausserdem konnte die
» SchweiBgeschwindigkeit verdoppelt

werden. . )
» Verzug verringert um: 95 %

SchweiBparameter:

StahlschweiBung (Anschlussnippel Hydraulikzylinder)
Schutzgas: 92% Ar/8% CO2

Zusatzwerkstoff: SGII (@ 1,0 mm)

Verzug mit Standard-MAG: 4/10-6/10 mm

Verzug mit SHARC® M: 2/100 mm

U.:32,0V/1,: 260 A

SHARC® ALU-KehlnahtschweiBung:

Beim herkommlichen SchweiBen von dicken Alu-
KehInahten ist der Vorwarmprozess meist nicht weg-
zudenken. Mit SHARC® konnen Sie sich diese
SchweiBnebenkosten sparen, denn mit diesen Verfah-
ren erhalten Sie

» ohne Vorwarmung und
» ohne Nahtvorbereitung bei
P einlagiger SchweiBung

ein hervorragendes SchweiBergebnis:

» tiefer wannenférmiger Einbrand
» ohne Einbrandkerben
P ohne Bindefehler

SchweiBparameter:

Material: Aluminium / Materialstarke: 10 mm
SchweiBposition: PP

Schutzgas: Ar (16 I/min) ..
Zusatzwerkstoff: ALMG4,5MN (@ 1,2 mm)
U: 26,5V / 1,: 365 A

SHARC?® Rostfrei-SchweiBung:

Mit SHARC®-Technologie erzielt man bei der SchweiBung
eines Kesselbodens aus rostfreiem Stahl auch mit hoher
SchweiBgeschwindigkeit (2,0 m/min.) eine

P sichere Wurzelerfassung
Ein beeindruckendes Ergebnis, zumal

» ohne Nahtvorbereitung und
P ohne Luftspalt

geschweiBt wurde.
Fazit: Qualitdt T SchweiBkosten ¢

SchweiBparameter:

Material: Stahl rostfrei (4302)
Schutzgas: 97,5% Ar/2,5% CO2
Zusatzwerkstoff: 4316 (@ 1,2 mm)
U.:32,0 V/1: 320 A/vS: 2,0 m/min
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SHARC® - Hochleistung fiir alle Lichtbogentypen!_}

SHARC®-SchweiBen heift:

mit nur einem einzigen Lichtbogen-
verfahren signifikante Vorteile im
Hinblick auf Wirtschaftlichkeit,
Qualitdt und Sicherheit tiber
das komplette Spektrum der
nachfolgend aufgefiihrten Licht-
bogentypen hinweg zu realisieren:

KLB - Kurzlichtbogen

ULB - Ubergangslichtbogen
SLB - Spriihlichtbogen

RLB - Rotierender Lichtbogen

Technische Daten

-

Netzspannung 3x400 V 3x400 V 3x400 V
Arbeitsspannung bei N.B. 30V 35V 45V
Netzsicherung /AL 50 A/tr 63 Altr

Kiihlart F
Einschaltdauer 60 % 620 A
Abmessungen (LxBxH) 1020x700%x1250 mm 1020x700x1250 mm 1070x700x1550 mm
Stehnahtfunktion ' Ja . Ja Ja
Fugeinrichtung . / / Optional

l Drahtpulstechnik -NEU - Ja Ja Ja
Flexibilitat durch optionale Ausriistmoglichkeiten:
Ob Handfernregler, Interface, Push-Pull-Vorschub, PP-Bren- an SHARC® M SchweiBistromquellen zur Verfligung.
ner, PP-Synchronisiereinrichtung, Transportwagen fiir DVK - Sonder- /Zusatzausstattungen u./o. Sonderausfiihrungen sind
verschiedene Zusatzoptionen stehen zum Anschluss auf Anfrage lieferbar.

Alle Gerate sind mit dem CE- und S-Zeichen gekennzeichnet.
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H. W. Hermann GmbH

- Hersteller von Hochleistungs-SchweiB-
und Plasma-Schneidgeraten -

Loherstr, 11 + 20 « D-35614 Asslar
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