TECHNIK

Wie man KernschieBmaschinen schweift

Effizient und produktiv

Metallverarbeitende Betriebe kdnnen ihre Energieeffzienz und Produktivitit beim MSG-5chweilten
mittlerer und dicker Stahlbleche mit einer neuen Kennlinie von Fronius erh6hen: Puls Controlled
Spray Arc (PCS) schlieRt nimlich den Ubergangslichtbogen aus und fiihrt den Impuls stufenlos

in den Spriihlichtbogen. Laempe & Mdssner, Weltmarktfiihrer im Bau von Kernschiemaschinen,
jedenfalls senkt mit PCS je nach Schweifaufgabe die Energiekosten um 38 o, steigert die Leistung
um bis zu 54 %% und erhéht die Qualitat.

B ei kleinen und mittleren Unter-
nehmen des Metallgewerbes
hetrégt der Anteil der Energiekos-
ten an den Gesamtkosten bis zu
15 %. Wesentliche Energieverbrau-
cher sind dabei Maschinen, die ther-
mische Verfahren wie Laser oder
Lichtbogen anwenden. Bei diesen
Prozessen kann aber auch am leich-
testen Energie eingespart werden:
Eine Studie des Schweizer Bundes-
amtes fiir Energie errechnet bei
Erwédrmungstechnologien ein Ein-
sparpotenzial von bis zu 25 %.
Metallverarbeitende Betriebe kinn-
ten durch Erhéhen der Energieeffi-
zienz die Gesamtkosten um bis zu
4% senken.

Beim Maschinenbauunterneh-
men Laempe & Mdssner in Meil-
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zendort bei Magdeburg jedenfalls
stellen thermische Fligeprozesse
eine wichtige Kernkompetenz dar.
Das 1984 gegriindete Unternehmen
produziert KernschieB- und GuB-
bearbeitungsmaschinen unter-
schiedlicher Art und Grofe.

Herausfordernd

Im rauen GieBereibetrieb der Kun-
den sind Hochstleistungen bei
gleichzeitig hoher Verfiigbarkeit
und langer Lebensdauer der Maschi-
nen gefordert. Die beim Kernschie-
Ben auftretenden Beschleunigun-
gen setzen grofe Krifte frei. Des-
halb brauchen die Maschinen eine
entsprechend robuste, stabile und
schwingungsfeste Konstruktion,
und die SchweiBverbindungen miis-

sen dem Kriterium maximaler
Belastharkeit geniigen.

,Ohne SchweiBen sind unsere
Maschinen nicht vorstellbar. Denn
70 his 80 Prozent unserer Bauteile
sind SchweiBteile. Deshalb wollen
wir gerade zum Schweiflen das
beste Equipment und die hichste
Produktivitiat”, erldutert der Leiter
Stahl- und Blechbau, Bastian Rich-
ter. Jahrlich verarbeiten rund 30
SchweiBer (iber 1.300 t Stahl. Dazu
kommen rund 13 t SchweiBzusatz-
werkstoff. Die Dicke der zu schwei-
Benden Bleche reicht von 1 bis 180
mim.

Die SchweiBer bei Laempe &
Mossner nutzen cirka 40 SchweiB-
systeme von Fronius. Das Spektrum
umfasst sowohl digitale Tnverter-



systeme TransPuls Synergic als
auch stufengeschaltete VarioStar.
Die AusschweiBer arbeiten mit vier
TransPuls Synergic 5000,

Um den Energieverbrauch zu
senken und die Produktivitidt zu
erhthen, stellten Betriebsleiter
Gabelmann und seine Mitarbeiter
Mitte 2008 die Schweilprozesse auf
den Priifstand. Vom Liefer-und Ser-
vicepartner MSS SchweiBtechnik
in Magdeburg erfuhren sie von der
neuen Kennlinienfamilie PCS. Pas-
send zu ihren Rahmenbedingun-
gen lieBen sie sich dann eine PCS-
Kennlinie in den Speicher der Trans-
Puls Synergic 5000 tibertragen.

Zusammenfiihrend
PCS fiihrt den Impuls-und den Stan-
dard-Spriihlichtbogen zusammen.
Bei diinnen Blechen stellt die Kenn-
linie einen Arbeitspunkt im Bereich
des Impulslichthogens ein, bei
dicken direkt oder im Anschluss an
die abgesenkte Leistung im Bereich
den Spriihlichtbogen. Beim Hoch-
leistungsschweiBen  resultiert
daraus ein auBergewdhnlich gro-
Bes Einstellfenster im oberen Leis-
tungsbereich.

Der SchweibBer kann bei Bedarf
mit abgesenkter Leistung, z.B. auf
50 %, ,weich” im Impulshereich star- ©

LAEMPE & MOSSNER

1984 griindete Joachim Laempe das Unternehmen im siidbadischen
Schopfheim. Seit 1993 besteht ein zweiter Standort in bzw. bei Magde-
burg.

Mit innovativen Ideen und Erfindergeist fiihrte Joachim Laempe das
Unternehmen sozusagen aus seiner Garage in die Internationalitat.

300 Mitarbeiter bauen GieBereimaschinen flir den Weltmarkt. Schwer-
punkt sind seit Beginn KernschieBmaschinen, inzwischen Bestandteil von
hdufig automatisierten Kernfertigungslinien. Sie enthalten auch die erfor-
derlichen Begasungssysteme, Sandaufbereitungs- und Peripherieanlagen
zur Kernbehandlung. Bearbeitungszellen fiir die gegossenen Werkstiicke
- meist mit Robotern automatisiert - ergénzen inzwischen das Pro-
gramm.

Kerne bestimmen das Innenleben von Gussteilen, z.B. von Verbrennungs-
oder Elektromotoren. Sie entstehen aus Sand- und Losemitteln. Joachim
Laempe erfand dazu wasserldsliche und umweltfreundliche Bindemittel.
Die KernschieBmaschinen erzeugen die Kerne. Menschen oder Roboter
entnehmen sie aus der Maschine, bearbeiten und montieren sie zu ferti-
gen, oft duBerst komplexen Gebilden. Ein komplettes Motorblock-Kernpa-
ket kann aus Kurbelraum-, End- und Wassermantel-, Sole- und Olraum-
kern bestehen. Eine Laempe-KernschieBmaschine kann etliche 100 Kerne
pro Schicht produzieren.
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Mit der PCS-Kennlinie
von Fronius sparen
Laempe-SchweiBer bis
zu 38% an Energie und
sind je nach SchweiBauf-
gabe um bis zu 58%
schneller (links).

Weniger Verzug durch
geringeren Wirmeein-
trag und weitgehende
Spritzerfreiheit fiihren
mit PCS zu deutlich ver-
minderter Nacharbeit.
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SchweiBer Michael
Gase berichtet Dipl.-
Ing.Reinhard Kellner,
dem Leiter Qualitats-

management, seine
Erfahrungen mit der
PCS-Kennlinie
(links).

40 mm dicke Bleche
sind mit der PCS-
Kennlinie einlagig

fest geschweiBt,

© ten. Nach einem von ihm wihlba-

ren Zeitraum steigt die Leistung auf
den Arbeitspunkt der Kennlinie.
Der ,aggressive® Spriihlichthogen
wird dabei ohne Ubergangslichtho-
gen direkt erreicht. Fiir den Nahtab-
schluss mit Endkraterfiillung gilt
analog der umgekehrte Ablauf der
Leistungsabsenkung. Den Gesamt-
ablauf kann der SchweiBer als Job
fiir das SchweiBen dieser Material-
dicke bzw. -paarung speichern.
Die neue Kennlinie zeigt einen
sehr kurzen und druckvollen Spriih-

{

anderen Weg:

lichtbogens an.

definiert.

Konventionelle Kennlinien definieren beim Impulslichtbogen die Zahl der
abschmelzenden Tropfen liber die Frequenz der elektrischen Spannungs-
und Stroménderungen. Im Vergleich dazu ist der Spriihlichtbogen (z.B. ab
300 Hz) durch eine undefinierte, aber sehr hohe Tropfenzahl gekenn-
zeichnet. Diese Tropfen I6sen sich (spriihen) unabhéngig von der Fre-
quenz vom SchweiBdraht. Bei den bisher im Markt angebotenen Stan-
dardverfahren stellt die Regelung die Spannung im Spriihlichtbogenbe-
reich konstant. Fronius geht mit der PCS-Kennlinie einen grundlegend

Sie halt den Strom konstant! Daraus ergibt sich der technische wesentli-
che Unterschied, dass die PCS-Kennlinie den Ubergangslichtbogen ver-
meidet. Der resultierende Vorteil besteht vor allem im weitestgehenden
Entfallen von Spritzern und Nacharbeit.

Die neue PCS-Kennlinie fiihrt den Impuls- und den Standard-Spriihlicht-
bogen stufenlos und ohne Ubergangslichtbogen zusammen. Vom reinen
Impulslichtbogen kommend gleicht sie die Frequenz an die des Spriih-

Die kennzeichnenden PCS-Parameter sind Grundwerkstoff, SchweiBzu-
satzwerkstoff sowie Drahtdurchmesser und Gaszusammensetzung. Defi-
niert ist eine PCS-Kennlinie z.B. zum SchweiBen von ferritischen Stahlen
mit einer Gaszusammensetzung aus 8 % CO, + 92 % Ar, einem SchweiB-
draht G3Si1 (oder international ER 70) mit Durchmessern von 1,0 bzw.
1,2 mm. Der Drahtdurchmesser bestimmt die Drahtgeschwindigkeit in
Relation zur Werkstlickdicke. Anders ausgedriickt: Die Drahtgeschwindig-
keit entspricht der Leistung, und die wiederum ist abhéngig von der
Werkstiickdicke und der SchweiBgeschwindigkeit.

Fir andere Rahmenbedingungen sind jeweils passende PCS-Kennlinien

lichthogen, der einen schmalen und
tiefen Einbrand erzeugt. Das ermdg-
licht ein deutlich schnelleres, siche-
reres und qualitativ hochwertige-
res SchweiBen im oberen Leistungs-
bereich als mit konventionellen
Kennlinien. Die Energieeffizienz
steigt dabei drastisch an. An einem
Maschinenoberteil mit 13.900 mm
Nahtldnge ist jetzt nur noch eine
SchweiBlage gegeniiber vorher zwei
Lagen erforderlich. Dafiir bendtigt
die TransPuls Synergic 5000 jetzt
7,1 kWh; vorher waren es 11,5 kWh.
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Fotas, 4: L&M

Die Einsparung an elektrischer
Energie betrigt rund 38 %. Und das
ohne Investitionen in zusitzliche
Ausriistung.

Reduzierend

Der geringere Wiarmeeintrag pro
Lingeneinheit reduziert zudem
eventuelle Verziige und damit ver-
bundene Richtarbeiten. Auch wirkt
sich das nahezu spritzerfreie
SchweiBen kombiniert mit der
geringen Haftung eventuell doch
auftretender Spritzer, in geringe-
rer Nacharbeit aus. Beides geht
ebenfalls positiv in die Energiehi-
lanz ein.

Weitere Vorteile der neuen PCS-
Kennlinie sind eine hohere Schweil3-
geschwindigkeit, hohere
Abschmelzleistung, kurzschluss-
freies SchweiBen im Bereich von
1,5 bis 22 mm/min Drahtvorschub,
variable Einstellmdglichkeiten im
Impulsbereich und der spritzerarme
Werkstoffiibergang.

JWir haben unsere Drahtvor-
schubgeschwindigkeit um gut ein
Drittel von neun auf dreizehn Meter
pro Minute erhiht. Ein weiterer Pro-
duktivititsgewinn resultiert aus der
komfortablen Regelung am Bren-
nerhandgriff. Das spart Positions-
wechsel sowie Bewegungen des
SchweiBers und damit Zeit; auBer-
dem kann er direkt an der Fiige-
stelle bleiben. Dies erhdht die Qua-
litdt weiter, fasst Reinhard Kellner
seine Mehrwertanalyse zusammen.
Die Auswertung der Ergebnisse
dreier typischer SchweiBteile mit
und ohne PCS zeigt Zeiteinsparun-
gen zwischen 30 und 54 %.

PCS-Kennlinien  erweitern
zudem die konstruktiven Freihei-
ten. Bei gleicher mechanischer
Belastbarkeit der tiefgeschweiBten
Fligestelle ist mit PCS das a-MaB
deutlich kleiner. Deshalb kénnen
die Konstrukteure Bohrungen,
Gewinde und Schraubenképfe bzw.
Muttern dichter an den anstoRen-
den Wandungen anordnen. ®




