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SHARC"— ein Lichtbogen macht Furore...

.. denn mit dem Special Hermann ARC zeigt die

Hermann GmbH ein zukunftsweisendes, innovatives
Verfahren zur Lichtbogenformung® fiir TIG/WIG-
SchweiBverfahren (DC und AC) auf, welches im Ver-
gleich mit bisher bekannten WIG Standard- und WIG
Puls-Lichtbdgen deutliche Vorteile im Hinblick auf
Anwendung und Wirtschaftlichkeit bringt.

Mit der Entwicklung von SHARC® wurde ein pfeilartiger
und hoch dynamischer Lichtbogen geschaffen. Lt. unab-
hangigen Forschungsergebnissen liegt die Energiedichte
dieses extrem gebilindelten Lichtbogens zwischen Laser-
strahl und Plasmalichtbogen.

SHARC®-Technologie vereint \ortelle des Plasma- mit
denen des WIG-Lichtbogens: SHARC® ermidglicht eine
dem PlasmaschweiBprozess dhnelnde Engergieeinbrin-
gung, bewahrt jedoch gleichzeitig die positiven Eigen-
schaften des WIG-Lichtbogens, da mit den im Vgl. zum
Plasmaschweissen kalteren Randzonen ein sanfter
Ubergang auf den Grundwerkstoff erzielt wird.

In der Anwendung filhrt das SHARC®-Verfahren zu
httherer SchweiBgeschwindigkeit bei gleichzeitiger Ver-
bessen und Senkung der SchweiBne-

@'Mw‘ Verzug, ver er Einbrand,
verminderte Anlauffarben des. ickes, geringere
Aufhdrtung der Ubergangs- onen sowie bei Bedarf

Verzicht auf Zusatzwerkstoffe),
- -

Aus diesen Kosteneinsparungs- u Qual@optimie-
rungs-Potentialen ergibt sich n dem Einsatz im
HandschweiBbereich EEHE;DEEG re Bedeutung von
SHARC®-SchweiBstromquellen fﬁ' die Roboter- und
AutomatenschweiBung. =~ = = =
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Vorteile von SHARC® auf alnﬂ'l' Blick:

.  SchweiBzeitreduzierung bei g!ﬁerhga‘ Ii'
Erhdhung der Nahtgite :

#  Ausgezeichnete Na‘rrtquahtq: !

* Verbesserte Gel':.rgaegensd'laften in der a
Warmeeinflusszone (WEZ)

# Sehr gute Flankenerfassung '\\

# Geringerer Verzug resultierend aus ‘l";
geringerem spezifischen Wdrmeeintrag |

¥ Sicherer SchweiBprozess auch bei sehr k.u?&r
Lichtbogenldnge

% Einfache Beherrschung des SchweiBbades

auch bel hohen Strémen

# Sehr gutes Einbrandverhalten auch bei
hohen SchweiBgeschwindigkeiten

#* Konstante SchweiBnahtglite auch im Falle
von Lichtbogenlangen-Anderungen

. Senkung der Rissgefahr im SchweiBgut beim

Schweifen ohne Zusatz

Sichere Wurzelerfassung beim DurchschweiBen
von Aluminium (AC)

M Verminderte Intensitit der Anlauffarbe bei Crii-Stahlen
mit daraus folgender Verbesserung der Korrosions-
bestandigkeit und Reduzierung des Beizaufwandes

Werkstoffe:

SHARC® ist im TIG/WIG-Verfahren fiir die Werkstoffe
Stahl, Edelstahl, Kupfer, Titan, Aluminium (AC/DC) und
fir Sonderwerkstoffe einsetzbar.

* patentien
Gebrauchstmuster-Nr.; 20 2004 016 086.2

Lichtbogen im Vergleich...

Standard TIG/WIG-Lichtbogen:

SHAQ(: - Lichtbogen:

Kennzeichnend fiir den Standard TIG/WIG-
Lichtbogen ist seine glockenfGrmige Licht-
bogencharakteristis. Eine Fokussierung des
Lichtbogens  direkt an  der Wolframelek-
trodenspitze ist nicht gegeben,

Ein Lichtbogen mit solcher Charakteristik wird
leicht durch hihere Schweilgeschwindighei-
ten brw. durch Unebenheiten, wie 2. B. durch
eine unformierte Wurzel, abgelenkt.

Wie bei hiheren SchweiBgeschwindigkeiten
wird die Lichtbogensdule dieses glockenférmi-
gen, nicht zentrierten Lichtbogens auch bei
geneigtem WIG-Schweilbrenner abgelenkt.

Aufgrund der nicht optimalen Lichtbogen-
fokussierung  verbreitert sich  die Wirme-
einflusszone (Folge: Verzug).

Hauptmerkmal von SHARC® ist sein extrem
gebiindefter Lichtbogen (Energiedichte liegt
owischen Laserstrahl und Plasmalichtbogen),
dessen  ausgepragter  LichtbogenfuBpunkt
sich exakt an der Wolframelektrodenspitze
befindet.

Die Lichtbogensdule dieses einzigartigen
Hochleistungs-Lichtbogens wird auch  bei
extremn geneigten WIG-S5chweiBbrenner (bis
457) nicht abgelenkt.

Auch bei hohen Schweilgeschwindigkeiten
von bis zu 50 m/min kst kein signifikantes
Ablenken des SHARC®-Lichtbogens feststell-
bar.

Aus dieser Lichtbogencharakteristik folgt eine
schmale Naht bei tiefem Einbrand bei gleich-
zeitig gutemn Anflief- und Benetzungsverhal-
ten mit daraus resultierenden sanften,
kerbfreien Nahtlibergdngen,

Ausserdem fiihren der geringe spezifische
Warmeeintrag zu reduziertem Verzug und zu
verbesserten Geflgeeigenschaften in der
WEZ.

Auswirkungen der Lichtbogencharakteristika
bei hoher SchweiBgeschwindigkeit

Standard TIG/WIG-Lichtbogen:

SHAQC - Lichtbogen:

Nur in der Langsachse der Wolframelektro-
denspitze lasst sich die Lichtbogenenergie
optimal Gbertragen. Voraussetzung ist ein auf
der Lichtbogenspitze konzentrierter Lichtbo-
gen.

Durch  die glockenformige  Lichtbogen-
Charakteristik ergibt sich bei hoheren
SchweiBgeschwindigkeiten jedoch eine deutli-
che Ablenkung des Lichtbogens mit daraus
resultierendem Energieverlust.

Eine Korrektur kst nur durch magnetische
Beeinflussung (Magnetspule - filr automati-
sierten LangsschiweiBbetrieb) oder Verringe-
rung der SchwelBgeschwindigkeit mgl.

Da sich der SHARC®Lichtbogen auf der
Elektrodenspitze konzentriert, ldsst sich die
Lichtbogenenergie  auch bei  hiheren
schweiBgeschwindigheiten optimal (bertra-
gen.

Der Lichtbogen bleibt stabil und es erfaolgt
keine Lichtbogenverzerrung,
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[Highlights der SHARC® DC-SchweiBung (nur mit SHARC® mﬁglich)J

‘ RundschweiBung eines Heizungsrohres mit WIG-Kaltdrahtzu-
fuhr ohne Nahtvorbereitung. Die Werkstiicke wurden stumpf

gesetzt und ohne Luftspalt zusammengeschweibt,

Als SchweiBergebnis wird eine saubere Naht ohne Nahtiiberhd-

hung und chne Einbrandkerben erzielt. Zudem ist die Maht

extrem schmal und mit deutlicher Wurzelausbildung.

SchweiBparameter:

Werkstoff: 5T37

Materialstarke: 3,0 mm

Schutzgas: Ar

Zusatzwerkstoff: DIN EN 440 - G35il (S62) (@ 1,0 mm)
L: 220 A/ v5: 0,8 m/min

I-Naht: Mit SHARC® wurde ein 1,5 mm Blech mit
einem 3,00 mm Blech ohne Zusatzwerkstoff dicht
verschweiBt. Das 1,5 mm Blech wurde danach als
Behdlter aufgeblasen.

Bei direkter AufschweiBung (gepulst) wurde mit
SHARC®-Technologie das  Deckblech  durchge-
schweillt.

SchweiBparameter:
Werkstoff: 1.4301
Materialstdrke: Grundmaterial 3,00 mm,

Deckblech 1,5 mm ungelocht
Schutzgas: Ar
I:190/ 80 A t,: 0,3 sec/t,: 0,3 sec
v5: 0,6 m/min
SHARC®-BocknahtschweiBung: Trotz
der fir die Schweiflung von elektroly-
tisch wverzinktem Blech hohen
SchweiBgeschwindigkeit findet keine
Aufdampfung der Nadel statt. Das
SHARC®-Verfahren sorgt auch bei hoher
Geschwindigkeit fir Prozesssicherheit
und gine sehr gute Nahtausbildung.

Schweifparameter:

Werkstoff: 5T37 elektrohytisch verzinkt
Materialstarke: 1,5 mm [ Zusatzwerkstoff: /
Schutzgas; Ar

L: 180 A / vS: 1,8 mfmin

4 wverschiedene Materiallagen wurden bei der
SHARC®-UberlappschweiBung dieses flexiblen
Anschlussrohres fiir einen Abgaskrimmer gleichzeitig
auf das Grundmaterial (4 mm) verschweit,
(5-LagenschweiBung). Durch das SHARC®-Verfahren
konnte der Verzug auf ca. 0,2 mm reduziert werden.
Verzug bei VergleichsschweiBung mit herkémmlicher
Technik; 1,2 mm.

SchweiBparameter:
Werkstoff: 1.4301 / Zusatzwerkstoff: /
Schutzgas: 98 % Ar/2 % H,

I:220A
¥S: 1 mfmin

SHARC®-KehlnahtschweiBung an Kihlhaustir (Inox 0,6mm)
ohne Zusatzwerkstoff: Mittzls SHARC®-Verfahren wurde &in aus-
gezeichneter SchweiBbadaufbau in der Kehle und hierdurch
eine optimale SchweiBverbindung (keine Locher/keine
Anlauffarben) erzielt.

Ohne Zusatz ist mit herkdmmlicher Technik eine Kehlnahtschwei-
Bung nicht méglich, da der erforderliche SchweiBbadaufbau nicht
zustande kommt. Auch wirden die heifen Randzonen des
Standard-Lichtbogens die Seiten aufschmelzen (Folge: Lochbildung,
keine SchweiBverbindung).

SchweiBparameter:
Werkstoff: 1.4301 / Materialstarke: 0,6 mm
Schutzgas: 98% Ar/2 % H, / 1: 50 A/ v5: 0,6 m/min
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Highlights der SHARC® AC/DC-SchweiBung (nur mit SHARC® mdglich) y

AC/DC-SchweiBung einer Aluminium-Bocknaht (30°) mit
einer einwandfrei durchgeschweiBten Wurzel und ohne mitt-
lerer Kerbe wie bei herkBmmlicher SchweiBung - mit SHARC®
kann dies nun realisiert werden! Auch entstehen bei Einsatz dieses
innovativen Schweilverfahrens keine Risse in der Schweili-
naht - ein deutlicher Vorteil, denn die Rissbildung bei solchen
Schweilungen stellte bis dato ein Problem dar.

SchweiBparameter:

Werkstoff: AIMg3 [ Materialstirke: 2,0 mm
Schutzgas: Ar

Frequenz=200 Hz / Balance: + 5% /- 95 %
I: 135 A [ v5: 0,6 m/min

Das Ergebnis einer KehlnahtschweiBung von
AlMg3 ohne Zusatz bei Schweifung mit
SHARC®-Stromquelle ist eine sehr schmale,
hochglanzende Naht mit nur sehr geringen
Oxidrandern. Das SchweiBergebnis weist zudem
keine Rissbildung und nur geringen Verzug
auf.

rameter:
Werkstoff: AIMg3 [ Materialstarke: 2 mm
Schutzgas: Ar
Frequenz: 200 Hz
Balance: + 5% [ - 95 %
+ 135 A / v5: 0,42 m/min

9 Die AC/DC-SchweiBung einer I-Naht
ohne Nahtvorbereitung auf Kupfer-
unterlage mit SHARC® ergibt eine kom-
plette DurchschweiBung der Wurzel.
Die Schweinaht weist zudem keine Risse
und keine Absenkung der SchweiB-
naht (Nahteinfall) auf.

SchweiBparameter:
| Werkstoff: AlMg3 [ Materialstarke: 3 mm
- | Zusatzwerkstoff: /
| Schutzgas: Ar
Frequenz= 150 Hz
Balance: + 15 % / - 85 %
L: 220 A/ v5: 0,7 m/min

(T i.1:'|:'||uu

Auch bei dieser ohne Nahtvorbereitung auf Kupfer-
unterlage geschweiBten I-Naht wurde die Wurzel
komplett durchgeschweiBt. Die Naht weist eine
leichte Nahtiiberhhung mit sanften Nahtiiber-
gangen durch den eingesetzten Zusatzwerkstoff auf.
Die oxidierte Randzone ist sehr schmal.

SchweiBparameter:

Werkstoff: AIMg3 [/ Materialstarke: 3 mm
Schutzgas: Ar

Zusatzwerkstoff: AlMgS (@ 1,2 mm)
Frequenz= 150 Hz

Balance: + 15 % / - B5 %

I: 230 A/ vS: 0,5 m/min

M.‘:f Dc-llundmhmhmlﬂung ohne Nahtvorbereitung u.

ohne Luftspalt (ohne Badsicherung): Die Wurzel wird sicher
erfasst - auch bei reduzierter Energie, da keine Warmeab-
leitung durch Badsicherung erfolgt. Der Einsatz von Zusatz-
werkstoff ergibt eine leichte Nahtiiberh6hung mit sanften
Nahtiibergéngen.

SchweiBparameter:

Werkstoff: AIMG3 [/ Materialstarke: 3 mm
Schutzgas: Ar

Zusatzwerkstoff: AlMa5 (@ 1,2 mm)
Frequenz= 150 Hz

Balance: + 15 % /- 85 %

I:175A

¥5: 0,5 m/min



{ SHARC® - Funktionsiibersicht

hermann
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1 Digitales Voltmeter 8 Brennertaster-Anschiuss 14 Programmwahl DC/ACTY punitiones 21 Gastest

2 Digitales Ampéremeter 9 Kippschalter Brenner/Fernregler 15 Frequenzregler AC nur bei ACDC- 23 Gasnachstrémzeit
3 Kippschalter Elektrode/WIG 10 FuBregler-Anschiuss 16 Balanceregler AC Aefifeund 23 Downslope

4 Gas-Anschiuss 11 Massebuchse 17 Schalter Pulsen OFF/ON 24 Stromregler I,

5 Wasser-Ricklauf 12 Hontrollleuchten ON, WATER/TEMP, 18 Pulszeit t (1) 25 Stromregler I,

6 Wasser-Vorlauf PHASE 19 Pulszeit t (1) 26 Upsiope

7 Brenner-Anschluss 13 Hauptschalter 20 Programmwahl 2-Takt/4-Takt

Technische Daten

Eilu‘bullhumid:Eluktmda 25-2BDA 25-320 A 25 - 480 A 25 - 280 A 25-320 A

' aj AC i ," e 20 - 200 Hz
Balanmulnshallung {mu]hlm 5-95% 5-95%
Luﬂaufspannung ohne HF 0V ?ﬂ v 70V 0V

‘m_@ov e 90 \
Prim!ﬂa{stung 23 kvA 30 kva 41 5 WA 23 kva 30 kVA
Einsdnlhdauer 60 % 420 . 620 320 420
Abmessungen (LxBxH) 105x56x84 cm 105x56x84 om  105x56x120 cm 105x56x84 cm 105x56x84 cm

Alle Gerdte sind mit dem CE- und S-Zeichen gekennzeichnet.

Automatisierung: Flexibilitdt durch optionale Ausriistméglichkeiten:

Mit Index R gekennzeichnete SHARC® T SchweiBstrom- Ob FuBfernregler, Kaltdrahtvorschub oder externe

quellen sind fiir den Anschluss an Roboterschweif- Wasserkiihlung - verschiedenste Zusatzoptionen stehen

systemen und SchweiBautomaten mit automatischer zum Anschluss an SHARC® T SchweiBstromguellen zur

Parameteransteusrung ausgeristet (analoge Schnitt- Verfligung.

stelle). SHARC®-SchweiBgerite eignen sich damit auch

bestens fiir Automatisierungslésungen. Sonder- [Zusatzausstattungen u./o. Sonderausfilhrungen
sind auf Anfrage lieferbar.




Weiteres Lieferprogramm

@ SHARC® Hochleistungs-Schweigerdte = Elektroden-SchweiBgerate @ Lichtbogenspritzanlagen

(MIG/MAG; TIG/WIG) @ Plasma-Schneidgerate @ Sonderanlagenbau
o MIG/MAG-SchweiBgerdte 2 Drehvorrichtungen @ SchweiBbrenner
@ Inverter (DC; AC/DC) @ Fuganlagen @ Schneidbrenner

So finden Sie uns

Von der A45 Dortmund/ Frankfurt und
Kassel/Marburg/ Erfurt:

Folgen Sie der 845 bis zur Ausfahrt
Wetzlarer Kreuz.
Wechseln Sie dort auf die A48 Richtung
Asslar.
Folgen Sie an der Ausfahrt Asslar der
B277a Richtung Asslar.
Folgen Sie demn StraBerverlauf (ber eine
Bahndberfiihrung und eine Ampelkreuzung
hinweg bis zur Kreuzung SchulstraBe/

Be.
Biegen Sie dort im Kreisverkehr rechts in
die EuropastraBe ein.
Die niichste StraBe blegen Sie nach links in
die LoherstraBe ein.
Folgen Sie dem Straberverlauf bis sich die
Strafe gabelt.
An der Stralengabeiung biegen Sie nach
links ab.

Von der B49 Giessen und
Limburg /Koblenz:

Folgen Sie der B49 bis zur Abfahrt mit der
B277a.

Wechseln Sie dort auf die B277a Richtung
Cllenburg/Asslar.

Folgen Sie dem StraBenverlauf dber eine
Bahnlberfilhrung und eine Ampelkreuzung
hinweg bis EFz::r Kreuzung SchulstraBe/

EuropastraBe.
Blegen Sie dort im Kretsverkehr rechts in
die Europastrale ein.

Die ndchste StraBe biegen Sie nach links in
die Lohersirae ein.

Folgen Sie dem StraBenverlauf bis sich die
Strasse gabelt.

An der StraBengabelung biegen Sie nach
links ab.

Gii{beazr
Sudingite

H. W. Hermann GmbH Vertrieb durch:
- Hersteller von Hochleistungs-SchweiB-
und Plasma-Schneidgerdten -

Loherstr. 11 + 20 « D-35614 Asslar

Tel.: +49 (0) 64 41/98 10 60

Fax: +49 (0) 64 41/8 81 68

URL: www.hermann-schweissmaschinen.de
Email: info@hwher.com

vy GErind AG - wewLQering, com
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