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SHM‘ SHARC® - ein Lichtbogen macht Furore...

... denn mit dem Special Hermann ARC zeigt die Hermann GmbH ein
zukunftsweisendes, innovatives Verfahren zur Lichtbogenformung*
fir TIG/WIG-SchweiBverfahren (DC und AC) auf, welches im Ver-
gleich mit bisher bekannten WIG Standard- und WIG Puls-Lichtb6gen
deutliche Vorteile im Hinblick auf Anwendung und Wirtschaftlichkeit
bringt.

Mit der Entwicklung von SHARC® wurde ein pfeilartiger und hoch
dynamischer Lichtbogen geschaffen. Lt. unabhangigen Forschungs-
ergebnissen liegt die Energiedichte dieses extrem gebiindelten Licht-
bogens zwischen Laserstrahl und Plasmalichtbogen.

Die patentierte SHARC®-Technologie vereint Vorteile des Plasma- mit
denen des WIG-Lichtbogens: SHARC® ermdglicht eine dem Plasma-
schweiBprozess ahnelnde Engergieeinbringung, bewahrt jedoch
gleichzeitig die positiven Eigenschaften des WIG-Lichtbogens, da mit
den im Vgl. zum Plasmaschweissen kalteren Randzonen ein sanfter
Ubergang auf den Grundwerkstoff erzielt wird.

In der Anwendung flhrt das SHARC®-Verfahren zu héherer SchweiB-
geschwindigkeit bei gleichzeitiger Verbesserung der Nahtglte und
Senkung der SchweiBnebenkosten (weniger Verzug, verbesserter
Einbrand, verminderte Anlauffarben des Werkstiickes, geringere Auf-
hartung der Ubergangs-Randzonen sowie bei Bedarf Verzicht auf
Zusatzwerkstoffe).

Aus diesen Kosteneinsparungs- und Qualitdtsoptimierungs-Potentia-
len ergibt sich neben dem Einsatz im HandschweiBbereich eine
besondere Bedeutung von SHARC®-Schweistromquellen fiir die
Roboter- und AutomatenschweiBung.

Technische Daten:

Type
SchweiBstromart

Y, c : Netzspannung (50/60 Hz)
Phasen

Einstellbereich
MANUELL

Einstellbereich Elektrode
Frequenzbereich (max.) bei AC

AUTOMATION

SchweiBspannung

%%
Primérleistung
Leistungsfaktor cos ¢
Einschaltdauer 60 %
Einschaltdauer 35 %
Kihlart

Roboschnittstelle (analog)
Gewicht

Abmessungen (LxBxH)
Schutzstufe
Kennzeichnung

Art. Nr.

Art. Nr. ROBO-Ausfiihrung

501

Balanceeinstellung (max.) bei AC

Leerlaufspannung ohne Ziindhilfe
Leerlaufspannung mit Ziindhilfe

ey
Vorteile von SHARC® auf einen Blick:

¥ schweiBzeitreduzierung bei gleichzeitiger
Erhohung der Nahtglite

¥ Ausgezeichnete Nahtqualitat

¥ Verbesserte Gefiigeeigenschaften in der
Warmeeinflusszone (WEZ)

3 Sehr gute Flankenerfassung

¥ Geringerer Verzug resultierend aus
geringerem spezifischen Warmeeintrag

3 Sicherer SchweiBprozess auch bei sehr kurzer
Lichtbogenlange

¥ Einfache Beherrschung des SchweiBbades
auch bei hohen Strémen

3 Sehr gutes Einbrandverhalten auch bei
hohen SchweiBgeschwindigkeiten

3 Konstante SchweiBnaht__gu’te auch im Falle
von Lichtbogenlangen-Anderungen

¥ Senkung der Rissgefahr im SchweiBgut beim
Schweien ohne Zusatz

¥ Verminderte Intensitit der Anlauffarbe bei CrNi-Stahlen
mit daraus folgender Verbesserung der Korrosions-
bestdndigkeit und Reduzierung des Beizaufwandes

Werkstoffe: Stahl, Edelstahl, Titan,
Sonderwerkstoffe

SHARC® 250 T DC SHARC® 300 T DC

DC DC
400 V 400 V
3 3
8-250A 8-300A
25-200 A 25-260 A

/ /

/ /
20V 25V
80V 88V
PV PQV

13 kVA 19 kVA
0,65 0,65
200 A 250 A
250 A 300 A

F F

optional optional
160 kg 220 kg
88x51x76 cm 114x54x81 cm
1P23 P23
CE/S CE/S
WG20050 WG20060
WG20150 WG20160

Standardausstattung: Stromquelle, Massekabel, Zuleitung - weitere Ausstattung auf Wunsch
Ausstattungsoptionen: Hand-/Automatenbrenner, FuBfernregler, Interfacekabel, Kaltdrahtvorschub H-CW 8, externe Wasserkiihlung

H. W. Hermann GmbH

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

Fax: +49 (0) 64 41/8 81 68
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Text und Abbildung entsprechen dem technischen Stand bei Drucklegung. Technische und Design-Anderungen vorbehalten.
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