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Mit unserer eigenen mechanischen Ferti-
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wir eine hohe Giite unserer Produkte und
Schnelligkeit in der Umsetzung.
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Unser QS-Managementsystem birgt fir
Qualitdt und liickenloses Dokumentieren
unserer gefertigten Produkte.

Labor fiir die Wider-
standsschweil3tech-
nik

Durch unser Versuchslabor kdnnen wir unse-
re Kunden bei der Festlegung der SchweilR-
verbindung unterstiitzen. Durch Prototypen-

Schweillungen werden Schweilparameter
festgelegt und Festigkeitsgrenzen gepriift.




Historie & Profil

Joachim Zens Widerstandsschweilstechnik steht schon seit 1995
fir Qualitat und Innovation in der Schweiltechnik — zundchst als
Einzelunternehmen insbesondere im Service und Komponentenhan-
del, spater dann als Maschinenbauunternehmen und kompetenter
Anlagenbauer im Bereich Punktschweilien, Buckelschweilen, Roll-
nahtschweiffen und Foliennahtschweifien.

Unsere Kernkompetenz liegt im automatisierten SchweilRen.
Sowohl die Fiigeverfahren Punktschweilen, Buckelschweifien,
Warmverpressen als auch die Verfahren Rollnahtschwei3en,
GitterschweilBen, Foliennahtschweien gehéren zu unseren
Kompetenzen. Unser Leistungsangebot reicht vom Zubehdr des
Widerstandsschweilens ~ (Steuerungen, Inverter, Elektroden,
Strombénder, Schweilzylinder, Schweiitransformatoren, Riick-
kiihler) bis hin zu den Schweifmaschinen und -anlagen in unter-
schiedlicher Ausflihrung. Als Experte fiir Widerstandsschweil3en
gehdrt zu unserem Leistungsangebot auch die Dienstleistung und
intensive Beratung um die MF-SchweifStechnik sowie das Konden-
sator-Entladungs-Schweif8en (KES).

Jahr fir Jahr konnten wir deutliche Umsatzsteigerungen ver-
zeichnen. So verfiigen wir heute neben der Konstruktion, dem
Steuerungsbau und der Montageabteilung auch (iber eine eigene
spanende Fertigung fir die Einzelteile der SchweiRStechnik. Dies er-
bringt Flexibilitat und Schnelligkeit.

Unsere leistungsfahige Konstruktion sehen wir als Basis fiir
Qualitat, Termintreue und gut durchdachte Konzepte. Der enge
Kontakt zur Hochschule férdert unsere Innovation und unsere
Engineering-Kompetenz.

Neben der Herstellung, dem Handel und dem Service im Bereich
von Stromiibertragungselementen, Transformatoren, Schweil3-
zylindern, Elektroden, Schweilzangen, Fissigkeitsriickkiihlern und
Schweilstromsteuerungen mit der entsprechenden Invertertechnik
erzielen wir mit der Herstellung von automatisierten Schweilan-
lagen einen groen Teil unseres Umsatzes. Neben den Standard-
maschinen sind kundenspezifische Transfersysteme und Roboter-
Schweiizellen eine wesentliche Ausrichtung unserer Leistungen.

Unsere Maschinen- und Priiftechnik kommt in unterschiedlichen
Branchen der Investitions- und Konsumgiiterindustrie zum Einsatz.
Ein Einsatzschwerpunkt liegt bei Unternehmen der Automobil-
Zulieferindustrie.

Mit hoch qualifizierten und motivierten Mitarbeitern haben wir
uns insbesondere auf anspruchsvolle Automatisierungsaufgaben
spezialisiert.
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lhre Verbindung zur SchweilStechnik



Grundlagen der?¥

Widerstandsschi

Prinzip der Widerstandserhitzung

FlieRt ein elektrischer Strom durch einen Widerstand, so wird dieser heif3.

Die erzeugte \WWarmemenge Q ist umso groRer, je groRer die Stromstérke |
je groRer der Widerstand R
je langer die Stromzeit t.

Daher die Formel: Qe = I x I xR x t

Man unterscheidet folgende Verfahren der Widerstandsschweifstechnik:
* Punktschweillung

* Buckelschweilung

* Rollnahtschweillung

Punktschweiffung

Der Widerstand R an der SchweiRstelle setzt sich aus folgenden
Teilwiderstanden zusammen:

R1 oberes Werkstiick, Werkstiickwiderstand
R2 unteres Werkstiick, Werkstlickwiderstand Oberelektrode
R3 zwischen oberer Elektrode und oberem Werkstiick, Kontaktwiderstand

R4 zwischen unterer Elektrode und unterem Werkstiick, Kontaktwiderstand

R5 zwischen oberem- und unterem Werkstiick, Ubergangswiderstand

Daraus ergibt sich folgender Gesamtwiderstand: R1 '
Rges = R1 + R2 + R3 + R4 + R5 RS

O

I
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R1, R2 hangen vom Werkstoff, der Form und der Dicke der Werkstiicke ab.
R3, R4, R5 werden umso kleiner, je groRer die Kontaktflachen sind
je metallisch sauberer sie sind
je groRer die bestehende Flachenpressung ist.

R2

O

U sekunddr
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Die Konzentration des Warmeeintrags soll vorwiegend in der Trennebene zwi-
schen den Werkstiicken — also dort, wo das Werkstiickmaterial verschmelzen soll
— entstehen. Der Widerstand R5 muss somit gegeniiber den anderen Widerstan-
den grol% sein. Insbesondere ist auch anzustreben, dass die Kontaktwiderstande
R3 und R4 klein sind, um die Erwdrmung in diesen Bereichen gering zu halten.

Unterelektrode

Hierzu miissen die Elektrodenkontaktflachen frei von Verschmutzungen und mdg-
lichst metallisch blank sein. Eine gute Formgebung dieser Kontaktflachen und eine
groRe Flachenpressung der Werkstiicke in Kopplung mit einer intensiven Kiihlung
stellen die anzustrebenden Prozessbedingungen dar.

Von der erzeugten Warmemenge Q flieBt leider ein betrachtlicher Teil in die
Umgebung der SchweiRverbindung ab, und zwar in die Werkstiicke und vor allen
Dingen in die gut gekiihlten Elektroden. Diese abflieRende Warmemenge Qa ist
umso groler, je langer der Erwarmungsprozess dauert. Es sollte daher t so kurz
wie mdglich sein.

Denn nur Qs = Qe - Qa wird zur Erzeugung der Schweilhitze an der Verbindungs-
stelle ausgenutzt.

Eine préazise Dosierung der WirkgroRe ist daher ndtig, um gute Schweil-
ergebnisse zu sichern.



Buckelschweildung

Im Gegensatz zum Punktschweiflen, bei dem die Stromkonzentration
vorwiegend durch die Form der Punktelektroden bestimmt wird, beherrscht
beim BuckelschweilRen die Form der Buckel das raumliche Strémungsbild
und damit die Temperaturverteilung in den Werkstiicken. Abgesehen von
Sonderféllen sind die Kontaktflichen der Buckelelektroden groRflachig.
Die Stromdichte und Flachenpressung an den Elektrodenkontaktflachen
sind relativ klein. Diese werden also elektrisch und mechanisch schwach
beansprucht und halten sehr lange.

Rollnahtschweillung

Nach diesem Widerstandsschweilverfahren werden geschweilSte Nahte
meist zwischen zwei Rollenelektroden, in Sonderfallen auch zwischen einer
Rolle und einem Dorn, hergestellt.

Die Fugetechnologie ,Widerstands-Rollnahtschweilen” wird zum kontinuier-
lichen Verbinden zweier Werkstiicke eingesetzt. Die zu schweifenden Werk-
stiicke bewegen sich in der Regel mit konstanter Geschwindigkeit zwischen
zwei Rollenelektroden hindurch, die mit einer definierten Elektrodenkraft
zusammengepresst werden. Die Rollennahtschweilung ist im Prinzip
nichts anderes als eine Reihenpunktschweilung, bei der die Punktschweil3-
elektroden durch Rollenelektroden ersetzt werden.

Bei dem Rollnahtschweiflen haben die Rollenelektroden die Aufgabe, die
Werkstlicke zu transportieren, zusammenzupressen und den Schwei3strom
zu Ubertragen.

Je nach Wahl der Schweillparameter und der Stromart entstehen Heft-
nahte, Festnahte oder Dichtnéhte.

U sekunddr
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Dichtnaht



SchweifRparameter Punktschweif3en
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Richtwerte fiir Stahlblech mit max. 0,28 % C

1,75 13 6 75 5,1 14 15 6.2
250 20 8 75 72 24 18 6.8
00 2 2 00 9 60 22 2
4, 5 1 1 5 8,
80 2% 12 10 130 7524 90

Richtwerte fiir galvanisch verzinktes Stahlblech

Richtwerte fiir Chrom-Nickel Stahlblech

Richtwerte fiir Aluminiumblech
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SchweilRparameter BuckelschweilRen
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BUCKEL - Richtwerte fiir Stahlblech mit max. 0,28 % C

Bei 2 oder 3 Buckeln verdndert sich: Bei 4 oder mehr Buckeln verdndert sich:
tca. +30% tca. +40%

F ca. — 25 % pro Buckel F ca. — 35 % pro Buckel

I ca. —20 % pro Buckel I ca. —35 % pro Buckel

RINGBUCKEL - Richtwerte fiir Stahlblech mit max. 0,28 % C

12,50

17,50

22,50

27,50




Schweillparameter Schweilmuttern

Richtwerte fiir Vierkantmutter DIN 928 auf Stahlblech mit < 0,28 % C

0,75-2,00

1,00- 3,00 180,0

1,00-2,50

Richtwerte fiir Sechskantmutter DIN 929 auf Stahlblech mit < 0,28 % C

0,75-1,50

1,25 - 4,00 125,0

1,00-2,50

3,00 - 6,00

Auf Drehmoment gepriifte Produktionsteile diirfen nicht weiter
verwendet werden.

zd

Richtwerte fiir KreuzschweilRen von Stahldrdhten < 0,28 % C

4,0 3

: :

12,00



Praxis-Tipps

Voraussetzung fiir sicheres Verschweilen ist eine stabile
Netzspannung. Bei Spannungsschwankungen von = 6% wird
die Verschweilung unsicher.

Das Widerstandsschweilverfahren ist ein Prozess mit hoher
Dynamik, weil sich die Elektroden wahrend des Schweiliens
aufeinander zubewegen. Gerade hier ist es von groer Bedeu-
tung, dass wahrend des Schweilvorgangs Anpresskraft und
Kontaktfldche konstant wirken. Ansonsten werden deutlich
schlechtere SchweilRergebnisse erzielt.

Uber einen elektrischen Kontakt, auch iiber eine Punktelektrode,
[asst sich nur dann ohne Schmoreffekt ein hoher Strom Ubertra-
gen, wenn eine ausreichende Flachenpressung besteht.

Wenn schon leicht verzunderte und unsaubere Bleche
geschweiflt werden miissen, dann muss mit besonders hoher
Anpresskraft bei maRig hohem Strom und verlangerter Strom-
zeit geschweilSt werden.

Im Allgemeinen sollen Schweillpunkte nach dem Schweilien
unter Druck erkalten. Hierdurch wird die Lunkerbildung vermieden
und zudem eine Gefligeverbesserung erreicht.

Punktelektroden sollen senkrecht auf der Schweilebene stehen.
Diese Forderung gilt in sehr hohem Mal3e fiir Buckelektroden.

Richtige Wahl und Erhaltung der Elektrodenwirkflachen ist
eine unbedingte Voraussetzung fiir eine sichere Produktion.
Elektroden nicht nachfeilen, sondern beizeiten gegen neue oder
nachgedrehte austauschen. Je nach Aufgabe sind plane oder
weniger ballige Wirkflachen sinnvoll.

10]11

Es gibt bei ein und derselben Blechdicke einen ganzen Bereich fiir
brauchbare Zuordnungen der WirkgréRen zueinander und auch
verschiedene Punktdurchmesser, die je nach Aufgabe gewahit
werden miissen.

Oberhalb 3mm Einzelblechdicke sollte die Mehrimpulsschwei-
Rung gewahlt werden. Sie gibt gegentiber der Einimpulsschwei-
RBung geringere Eindriicke bei groferer Schweilsicherheit.

Die Dickenunterschiede der miteinander zu verbindenden Teile
konnen extrem sein (Verhaltnisse 1:20). Elektrodenform und
Wirkdurchmesser miissen der Aufgabe angepasst werden. In der
Wahl des Punktdurchmessers richtet man sich vorwiegend nach
dem diinneren Blech. Ein Zuschlag von 10 ... 20% ist mitunter
angebracht.

Da die Erwdrmung auch von dem Werkstiickwiderstand ab-
hangt, ist zu beachten: a) Je besser der Werkstoff den Strom
leitet, desto starker muss der Schweildstrom sein; b) Je tiefer
der Schmelzpunkt des Werkstoffes ist, desto schwacher darf der
Schweillstrom sein.

Mit steigenden Anforderungen an die Sicherheit, GleichmaRig-
keit und Schonheit der Schweipunkte wird man auf eine mess-
technische Uberwachung nicht verzichten kénnen. Es genigt
nicht, nur die Elektrodenkraft zu (berwachen, sondemn noch
wesentlicher ist die Stromkontrolle, da der Strom als einzige
GroRe in der zweiten Potenz in den Schweileffekt eingeht.




7 NI N ke U

SchweilRen mit der 50Hz Sch'weifStechnikv

Die klassische Widerstandsschweilstechnik verwendet Wechselstrom (AC) mit einer Frequenz von 50 Hz (oder 60 Hz).

Dieser kann einfach mittels entsprechend lIeistungsstarker Transformatoren aus dem Netz erzeugt werden.
Fiir die meisten Anwendungen ist diese Stromart zwar geeignet, Strom und Schweilzeit werden jedoch durch
Phasenanschnitt-Steuerung mit einem Thyristorsteller an den Schweilprozess angepasst.

Schweilen mit Mittelfrequenz

Um eine rasche und gleichméaRige Einbringung der Energie zu gewahrleisten, wird auch Gleichstrom (DC) verwendet.
Dessen Erzeugung ist jedoch aufwéndiger und damit teurer.

Inverter-Anlagen (MFDC = Mittelfrequenz-Anlagen, Ublicherweise mit Gleichspannungszwischenkreis und 1000-4000 Hz
Taktfrequenz des Wechselrichters, mit Gleichrichtung (DC) am Ausgang des entsprechenden Schwei3-Transformators.

Aufgrund der hoheren Frequenz ist er leichter und effizienter als ein netzfrequenter Transformator.

Vorteile

* Minimierte Strom-Anschlusskosten

* Deutliche Gewichtsreduzierung der Schweil8-Transformatoren

* Verbesserte Schweilergebnisse durch schnelle Regelung und feine Einstellung der Schweilstréme.
* Ldngere Elektrodenstandzeiten

e Kurze SchweifRzeiten (im Millisekunden-Bereich)

* Reproduzierbare Schweilverbindung

KondensatorentladungsschweilRen (KES)

Das KE-Schweillen (Kondensatorentladungsschweiflen) unterscheidet sich vom konventionellen Widerstandsschweif3en
durch die Art der Energieerzeugung. Zum Schweilen wird ein impulsformiger Gleichstrom benutzt, der durch die Entladung
eines Kondensators entsteht. Die Energie wird von aufgeladenen Kondensatoren tber einen Schweiltransformator auf das
Werkstlick abgegeben. Der Ladestrom kann hierbei um ein Vielfaches kleiner sein als der spatere Entladestrom.

Mit dem KE-Schweilien konnen Werkstiicke unterschiedlicher Materialdicke aus verschiedenen Werkstoffen geschweif3t
werden. Auch legierte Edelstahle, hochkohlenstoffhaltige oder gehartete Werkstiicke lassen sich mit dem Verfahren ver-
binden. Es wird beim KE-Schweilen kaum Warme in das umgebende Material und Elektroden abgegeben, wodurch eine
Wasserkiihlung nicht notwendig ist.

Vorteile Nachteile
e Minimierte Strom-Anschlusskosten auch in der Produktion e Nur fiir Buckelschweilen anwendbar
* Sehr kurze Schweilzeiten (im Millisekunden-Bereich) und schnellen Stromanstieg * Hohere Maschinenkosten

* Schweilsen von Chrom/Nickel-Stéhlen und frei von Anlauffarben
* Schweillen mit diinner Blechdicke

* SchweilRen von extrem unterschiedlichen Blechdicken

* VielbuckelschweilRen

* Schweilen von Stahlen C > 0,28%

* Geringer Elektrodenverschleid

* Reproduzierbare Schweilverbindung

* Sehr hohe Qualitat der Verbindungsstelle

* Kaum Verfarbung an der SchweiRstelle



NUTZEN SIE UNSERE
TECHNISCHEN MOGLICHKEITEN
UND UNSERE ERFAHRUNG!

Wir kénnen mit einem gewissen Stolz sagen, dass die Zens Widerstandsschweifstechnik tiber ein Labor zum WiderstandsschweilBen verfigt.

Wir erarbeiten fiir unsere Kunden die Machbarkeit ihrer SchweiRaufgaben und die Festlegung des Schweilverfahrens mit Angabe von Parame-
tern. Das ist die Grundlage fiir den reibungslosen Fertigungsprozess in der Serienfertigung. Das wird uns von Kunden immer wieder bestétigt.




Unsere Erfahrung

Das im Laufe der Zeit an vielen Aufgaben erarbeitete Knowhow und gleichzeitig das starke Interesse der Mitarbeiter an neuen Aufgaben
und technischen Entwicklungen bilden eine starke Grundlage unserer Arbeit.
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Unsere technische Ausriistung

Wir verfiigen iiber drei WiderstandsschweiBmaschinen verschiedener Bauart und GroRe.
Schweillmaschine 50Hz, 100 ... 250kVA und 10...36kN
SchweilBmaschine MF, 100...250kVA und 10...36kN
SchweilBmaschine KES, 10...35kJ und 10...36kN
Adaptive Prozessregelungen
Uberwachungsgeréte

Widerstandsmessvorrichtung (Ubergangswiderstand)

... umfangreiches Material- und Zubehérlager




Aufgliederung vom Aufbau einer SchweiBmaschine

1. Trafo 50 Hz /60 Hz

Einbautransformatoren nach DIN 44766

Leistungstabelle

Typenbezeichnung ZT 30 ZT 50
Nennleistung, 50% ED kVA 30 50
Dauerleistung 100% ED kVA 21 69
Primérspannung 50Hz V
Schalterstellung 1 V 2,6 3,1
2 \% 3.1 3.6
3 V 3.5 4.1
4 \% 4.1 4,7
Prim.-Dauerstrom A 55 92
Sek.-Dauerstrom kA 5.1 7.4
Kiihlwasserbedarf I/min 4 4
Gewicht kg 50 68
Farbe RAL 3003
Ausfiihrung
Isolierklasse

Schutzart mit Schalter
Schutzart ohne Schalter
ZwischengroRen, Sonderausfiihrung und P > 250 kVA auf Anfrage

ZT 70 ZT100 ZT130
70 100 130
50 70 91

230 bis 550
4.6 7.1 7,5
5.1 7,7 8,2
5.6 8.3 9,2
6.1 9 10
132 184 239
8,2 7.8 9,1
4 4 4
80 120 130
6011 1012 5002
A, B oder C siehe Zeichnung
F
IP 54 nach DIN 40050
IP 65 nach DIN 40050

ZT 160

160
112

7.5
8,1
9.3
10
295
11,2
4
158

7011

ZT 200

200
140

11,5
350
12,4

180

ZT 250

250
175

11,2
12,5
14
15,5
437
11.2
4
258
9005

Ausfiihrung A

Ausfiihrung B

Ausfiihrung C
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MaRtabelle
. Leistung
MaBtabelle Bezeichnung L1 [mm] L2 [mm] 50% ED [KVA]
Bozoich A B L L 7130 224 404 30
ezeichnung 1 2 2150 240 420 50
ZT 160 200 260 400 550 7170 280 460 70
ZT 200 200 260 480 620 Z7100 320 500 100
ZT 250 200 260 500 660 77130 420 510 130
Bestellangabe: Ausfiihrung ohne Umschalter Bestellangabe: z.B.: ZT 100-Ausfihrung

Ausfiihrung C

ZT 100-B
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Trafo MF
Einbau MF-Trafogleichrichtereinheit

G1/4" Kuhlung Ein

M8/12tief

|

32
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Te}
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Primar-
Anschlussraum

106

G1/4" Kihlung Aus

Kontaktflache

Leistungstabelle

kVA 20 28 36
4

V

Dauerleistung 100% ED

Sekundarspannung

Sek.-Dauerstrom kA 48 4.4 4,4

Gewicht kg 12 14 16

Isolierklasse

F

Schutzart Primaranschluss IP-31 nach DIN 40050

M8/10tief

\6H7/8tief
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Einbau MF-Trafogleichrichtereinheit

105

N M8/ Otief
\6H7/8tief

Primar-
Anschlussraum

G1/4" Kiihlung Ein 90

125

G1/4" Kihlung Aus
Kontaktflache

Leistungstabelle
Typ ZMF100 ZMF150 ZMF180 ZMF 200 ZMF 250
Nennleistung, 50% ED kVA 100 150 180 200 250
Dauerleistung 100% ED kVA 63 87 91 120 125
Primérspannung 1000 Hz V 500 500 500 500 500
Sekunddrspannung V 9,2 12 13 16 16,5
Prim.-Dauerstrom A 128 168 178 192 300
Sek.-Dauerstrom kA 6.8 1.2 1.2 8,8 9,5
Kiihlwasserbedarf [/min 6 6 6 6 6
Gewicht kg 24 32 40 41 41
Farbe RAL 5001 5001 1004 8001 8001
MaR A mm 190 220 230 250 260
MaR B mm 210 240 250 270 280
Isolierklasse F
Schutzart Trafo IP 65 nach DIN 40050

Schutzart Priméranschluss IP-31 nach DIN 40050



2. Steuerung

Die Steuerungstechnik des Widerstands-
schweiBens fiir Punkt-, Buckel- und Kreuz-
drahtschweilungen ist eine wichtige Komponente
lhres Automatisierungsprojektes.

Wir bieten lhnen zusammen mit unserem Partner-
unternehmen SER Elektronik und Schweilstechnik
ein weites Spektrum von Schweilisteuerungen,
Leistungsteilen und Elektronik zur Qualitatssiche-
rung.

Robust, stromsparend und weltweit im Einsatz
haben sich unsere Produkte tausendfach bewahrt.
Die Produktpalette reicht von der Netzfrequenz-
Widerstandsschweilstechnik bis zur adaptiv
anpassbaren Mittelfrequenztechnik.

Thyristor - Leistungsstufe

... Leistungsstufen fiir 2-Phasen, 3-Phasen und
Kaskaden mit isoliertem Wasserkreislauf ...

KES - Schaltschrank

... Mittelfrequenz-Inverter
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vorzugsweise SchweiBsteuerungen aus dem Hause SER

SchweilRen mit 50 Hz

256 = Programmpléatze fiir Schweilprofile

= Qualitats-Sicherungs-Funktion ,Multifunktionsregelung” Automatische Parameterkontrolle und Ausregelung
von StorgréRen

SchweifRen mit Mittelfrequenz (MF)

256 = Programmpléatze fiir Schweilprofile

= Qualitats-Sicherungs-Funktion ,Multifunktionsregelung” Automatische Parameterkontrolle und Ausregelung
von StérgréRen

Kondensator-Entladungs-Schweil3en (KES)




Kiithlaggregate

Typ: ZWK 2

Typ: ZWK 2 AT = 12°C

Vorlauftemperatur 20°C
_-____
Luftleistung m/h 1290 1350 1350
_-____
Steuerspannung 250 V/50 Hz
ket 6 ® %%
Wasseranschluss G 3/8"
_-____
Breite

Typ: ZWK 1

Vorlauftemperatur 20°C
s W 87 126 183 1
Luftleistung m3/h 4500 5500 9300 9300
Anschiusseistng W5 86 72 19
Steuerspannung 250 V/50 Hz
kbt 10 20300 w0
Wasseranschluss G 3/4" G 3/4" G1" G1"
_-_-__
Breite 1000 1000

Steckfertige Geréte in luftgekiihlter Ausfiihrung

Farbe RAL 5015

Kaltemittel R 407 ¢

Vorlauftemperatur von 10°C bis 20°C

Temperaturhysterese = 1°K Sonderoptionen auf Anfrage.

........




4. Lamellenbdnder /Stromkabel 22|23

180°Lamellenband

1
o
I}
i |
fa
m =]
o A
D
wn |\
[
i |
< 9
o A
‘©
n
0°gerades Lamellenband
Typ R S B G Hub K L M Seite A Seite B
180° 0 0
90° AnschlussmaRe C,
D und E angeben.
0° 0 0 0 0

Bei den Anschlussstiicken Seite A und B sind alle Bohrbilder maglich.
Bei Anfrage oder Bestellung erbitten wir um Angabe der fehlenden MafRe.




Lamellenbdnder

Luftgekiihlte SchweifRkabel

Belastungstabelle fur luftgekihlte Schweillkabel

1000?

45 [ ]

6002

400?

Effektivwert (kA)

250 350 450 550 650
200 300 400 500 600
Lange (mm)

Abmessungen luftgekiihlte Anschlusskabel

Biegeradius

Abmessung A B F oD G ~ oKD Kabel -R-
mm? mm mm mm mm mm mm mm
300 16 32 42 13 15 30 50
400 16 32 42 13 18 36 65
500 16 32 42 13 21 38 75
600 16 32 42 13 25 42 90

Lange L ab 300 mm bis nach Bedarf ca. 5 m
Gummigewebeschlauch aus SBR-schwarz-silikon- und labsfrei
Belastungstabelle

Abmessung L [mm] 300 400 500 600

mm? zulassiger Strom | [A]
300 2300 2250 1800 1500
400 2400 2250 2000 1875
500 2700 2500 2240 2250
600 3200 2800 2500 2480

Kabelschuhe an wassergekiihlten Anschlussbauteilen verbaut.

Bestellangabe: ZLK-Abmessung-Lange, z.B.: ZLK-300-500
Kabel 750 und 820 mm? auf Anfrage.



Wassergekiihlte Schweil3kabel

50 @ KD Kuhlung G1/4"
15 A

nschluss 1 Anschluss 2

N Kihlung M10x1
0
-
x
[ee]
2 I - .
Belastungstabelle fir wassergekiihlte Schweiltkabel
45
5002
40
35
— 30 [ 2202
s 1852
§ - 150° |
=
k>
£ 20
w
15
10
5
0
600 1200 1800 2400 3000
300 900 1500 2100 2700

Lange (mm)

Abmessungen wassergekiihite Anschlusskabel

Abmessung S oB Sw ~ g KD R
mm? mm mm mm mm mm
150 15 28 24 40 70
185 16 28 24 40 80
240 18 32 24 44 85
300 18 32 27 44 100
400 21 38 / 50 130
500 24 42 36 55 160

Lange L ab 300 mm bis nach Bedarf ca. 10 m, Betriebsdruck 6 bar
Gummigewebeschlauch aus SBR-schwarz-silikon- und labsfrei

Belastungstabelle

Abmessung L [mm] 300 600 900 1200 1500 1800
mm? zulassiger Strom | [KA]
150 27 18 14 13 12 "
185 28 19 15 14 13 12
240 32 22 18 16 14 13
300 35 24 20 17 16 15
400 38 27 22 19 17 16

Bestellangabe: Z\WWK-Abmessung-Lange, Ausfiihrung Seite 1, -Seite 2, ZWK-300-600-A1-A1, Kabel >400 mm? auf Anfrage.

24|25




5. Schweifdzylinder
SchweifRzylinder NZ-63

externe
Verdrehsicherung

69

M10

G 1/4 -9 tief

225

| o

A

35 /Konus 1:10=17,78 24 .

|

|

M8

Kolbenstange "A" Kolbenstange "B"

M12

NZ-63

263
@25
1575 N
G 1/4", 6 bar
Fvor
N
1750
3500
5250

SchweilBzylinder Typ:
Kolben:
Kolbestange, isoliert:
F zurlick:
Luftanschluss:
Hub Stufen L
mm Anzahl mm
20 1 160,5
20 2 197
20 3 283,5
40 1 180,5
40 2 237
40 3 343,5
60 1 200,5
60 2 277
60 3 403,5
80 1 220,5
80 2 317
80 3 463,5
100 1 235,5
100 2 347
100 3 508,5
Bestellangabe: NZ-63-Hub-Stufen-Kolbenstangen-
ausfihrung:
NZ-63-40-2-B




Schweiflzylinder NZ-80

26|27
92
1
To)
(o)
E l
M10
= 140 G 1/4 -9 tief
! !
SchweiBzylinder Typ: NZz-80
Kolben: 2 80
Kolbestange, 525
verdrehgesichert und isoliert
F zurlick: 2720N
Luftanschluss: G 1/4", 6 bar
Hub Stufen L Fvor
mm Anzahl mm N
20 1 163 2900
20 2 188,5 5800
20 3 266,5 8700
40 1 183
40 2 228,5
40 3 326,5
60 1 203
60 2 268,5
60 3 386,5
80 1 223
80 2 308,5
80 3 446,5
100 1 241
100 2 3445
100 3 500,5
Bestellangabe: NZ-80-Hub-Stufen-Kolbenstangen-
ausfihrung:
NZ-80-60-3-B

15, 35
o o Konus 1:10=17,78

11

Kolbenstange "A" [=78=—— &

M16 x1,5

3-—.@_ -.©.- - v | Kolbenstange "B" [-¢— R

32

115




SchweifSzylinder NZ-100

100

115

M10 Pmax = 10 bar

Kolbestange, 532
verdrehgesichert und isoliert

Luftanschluss: G 1/4", 6 bar

mm Anzahl mm

A e
AW
EEEEE
e w
e wm
woowm
e a—
s w
Bestellangabe: NZ-100-Hub-Stufen-Kolbenstangen-

ausfihrung:
NZ-100-80-2-B

42
l— Konus 1:10 = 21,75

16

Kolbenstange "A"--+

M8

Kolbenstange "B" ——




Schweifizylinder NZ-160 /| NZ-200

M8 -18 tief
! / | ..

B: 135 175

M16 -32 tief

M8 -18 tief

A

28|29

Pmax = 10 bar

Kolbestange,
verdrehgesichert Ol 280

Luftanschluss: G 1/2", 6 bar G1/2", 6 bar

431 22830 37582

471

511

551

581

Bestellangabe: NZ-160-Hub-Stufen:
NZ-160-100-2
NZ-200-Hub-Stufen




3-Wege-Hub
Schweildzylinder mit Vorhub

fehlende Angaben siehe SchweilRzylinder

100 Zylinderhub NZ
_3_ AAAAAAAAA — NZ-Schweilzylinder
80 30 |
~ - L auf Mablatt NZ
20| [ o
Vorhub
Arbeitshub
Bestellangabe: Erganzung zum SchweiRzylinder NZ
Zylindertyp Zylinder Zusatz Kolbenstange
NZ 80 Nz 80 - 100 - 80 A oder B
NZ 100 Nz 100 - 100 - 80 A oder B
NZ 160 Nz 160 - 100 - 80 A oder B



Schweifszylinder mit Riickhubbegrenzung

30|31

Zylinderhub
100
— >
— NZ-Schweilzylinder
30
80 L auf MaBblatt NZ
20 r
Hubverkirzung
Arbeitshub
Zylindertyp Zylinder Zusatz Kolbenstange
NZ 80 Nz 80 - 100 R 80 A oder B
NZ 100 Nz 100 - 100 R 80 A oder B
NZ 160 Nz 160 - 100 R 80 A oder B

fehlende Angaben siehe SchweiBzylinder




ektroden (-halter, -kappen etc.)
Halbzeug | Elektrodenwerkstoffe

Rundmaterial Vierkantmaterial

Flachmaterial Sechskantmaterial
Materialzustand: Toleranzen:
Scheiben * gezogen * gezogen + 0—0,2 mm
* gepresst * gepresst 0 4+ 1 mm
* geschmiedet * geschmiedet und
o verdreht mechanisch vorbereitet
+ 05+ 15mm

S m/mm?

CuCr 2.1291 125

gezogen = ¢ 25 mm
CuCoBe 2.1285 ausgehartet < g 25 mm

150 1000

CuTeP 2.1546 gezogen A1/2

gezogen und = @ 25 mm
ausgehértet < g 25 mm




Elektrodensitze und -abmessungen

32|33

________

Werkstoff: CuCrZr, CuCr, CuCoBe




Gerade Punktelektroden

@D @D
W
Konus Y
Nr.10 =

@D
r
Konusi Konus

Nr.1

Nr.

2 I
oD
— —
Konus \
Nr.zs\

Bestellangabe: Elektrodentyp [Nr.] - Sitz [Kegel] - Lange [L]
25-K8-75

Nr.




A

34|35

Gerade Punktelektroden

Nr. 18 1:10=12

Nr. 29 1:10=17.8

Nr. 34 1:10=17.8

Nr. 44 1:10=12

sl

----- Konus




Gekropfte Elektroden

Nr. 56/20 1:10=17.78

Nr. 57/20 1:10=17.78

Nr. 51/20 1:10=17.78

Nr. 52/20 1:10=17.78

Nr. 45/16

Nr. 55/25

______
115 48 MK2

Nr. 55-D/25 25




Gekropfte Elektroden

Nr. 50b 75 88 MK2 1:10=17.78

Nr. 61.C 65 50 MK2 1:10=17.78

Alle gekropften Elektroden konnen in der Ausladung und Lénge
nach lhren Wiinschen geéndert werden.

y
Ii FKonus

36|37
Nr. 50a Nr. 50b




Pendelelektroden, CuCrZr

Nr. 15/30

Nr. 58/22

@15

Form B

Nr. 43/30

lieferbare Ausfiihrungen

Elektronen Nr. @D [mm]

15/30
15/30-V

43/30
20/30

43/22
20/22

58/22
35/22

58/30
35/30

30
30

30
30

22
22

22
22

30
30

L [mm]
45
45

50
50

42
42

50
55

55
55

K8
1:10=1778

K8
1:10=17.78

Bestellangabe: Pendelelektroden Nr. -Ausfiihrung
[A, BoderC] 43/20-A

i
Nr. 43/22

Nr. 58/30

Form C

Standardausfihrung A

Sonderausfihrung B oder C



Sonderform fur luftgekiihlte
Punktschweil3zangen, CuCrZr

lieferbare Ausfiihrungen

Elektronen Nr.

18
18

18
18

19
19

19
19

Bestellangabe: Elektroden Nr. -Lange

Pendelelektroden zum spurlosen
SchweifRen von Edelstahl, CuCrZr

18-100

lieferbare Ausfiihrungen

Elektronen Nr.

20
20
20

35
35

43
43

58
58

Bestellangabe: Elektroden Nr. - g D - L

35-22-55

gd [mm]

19
22
30

22
30

22
30

22
30

10
10

10
10

12
12

12
12

gD [mm]

L [mm]

47
42
50

3)
55

42
50

55
55

L [mm]
50
60

80
100

50
60

80
100

Konus

1:10=12
1:10=12
1:10=12

1:10=17.8
1:10=17.8

MK1
MK1

MK2
MK2

Begasung Ringnut

S -

38|39

@d



Elektrodenhalter, CuZb40Pb2

Nr. 71
Bei Bestellung bitte immer angeben:

- Nummer
-ainmm
-binmm
-cinmm
-dinmm
- Konus

Nr. 72a MK1 oder 1:10=12
Bei Bestellung bitte immer angeben:

- Nummer
-ainmm
-binmm
-cinmm
-dinmm
- Konus

Nr. 72b MK1 oder 1:10=12
Bei Bestellung bitte immer angeben:

- Nummer
-ainmm
-binmm
-¢cinmm
-dinmm
- Konus

Nr. 73a MK2 oder 1:10=17.78
Bei Bestellung bitte immer angeben:

- Nummer
-ainmm
-binmm
-cinmm
-dinmm
- Konus

Nr. 73b MK2 oder 1:10=17.78
Bei Bestellung bitte immer angeben:

- Nummer
-ainmm
-binmm
-cinmm
-dinmm
- Konus

variabel




Elektrodenschéafte, CuZn40Pb2 : !

40|41

Nr. 69

Kihlrohr

Rohr g5 x 0,5

Elektrodenschliissel

M8 < 1

Bestellnummer: KH-M8-Lénge,
max. Lange = 200mm, bei Bedarf gekiirzt

NippelgréBe

Wasser-Ruicklauf

~300

Wasser-Vorlauf

Elektrodenschaft Nr. 69
25mm / 200mm / MK1

Bei Bestellung bitte immer angeben:
Durchmesser (g D) in mm

Léange (L) in mm

Konus

PR y

Bestellangabe: Elektrodenschaft Nr. 69 25 mm /200 mm / MK1

Elektrodenschliissel fiir Elektroden bis @ 20
Bestellnummer: ES-300-DS21




Einschraubhalter, CnZn40Pb2

EH40A05035 000 M16 x15 1 10=12

EH40809035 000 M18 x15 MK1 35

EH40D06042-000 M24 x 1,5 1:10=18

EH40A05016-000 M16 x 1,5 1:10=12

EH40B09016-000 M18x 1,5

EH40D06025-000 M24 x 1,5 1:10=17,78

Alle Einschraubhalter liefern wir auf Wunsch auch in anderen
Ausfiihrungen. Bitte alle MaRe angeben.

CU-Dichtscheibe

DS.200-140-15

DS.240-182-30

DS.390-220-15

DS.350-260-30




Kappenhalter, CuCrZr

42|43
Best.-Nr.: a b Konus C Aufnahme-Konus
KHO1 12,5 6,5 1:10=10 MK1; 1:10=12
KH02 16 8 1:10=12 MK1; 1:10=15,75
KHO3 18 8 1:10=12 MK2; 1:10=17,78
Konus ¢ Aufnahmekonus
KHO4 20 9,5 1:10=15 1:10=19
Lange (x) = mind. 30 mm, in 5 mm Schritten aufsteigend lieferbar
Bestellangabe: Kappenhalter KHO1-X = 40 mm-MK1
Elektrodenkappen in CuCrZr
DIN 44750 [ DIN ISO 5821
Kugel D1

Best.-Nr.: D1 D2 d3-Konus L1 L2 e 1 r2 Elektrodenkraft
SKO1 13 5 1:10=10 18 8 3 32 5 4,0 kN (Fmax)
SK02 16 6 1:10=12 20 9,5 4 40 6 6,3 kN (Fmax)
SK03 20 8 1:10=15 22 11,5 5 50 8 10,0 kN (Fmax)

Bestellangabe: SKO1-F

Elektrodenkappen in EWS

Bestellangahe: SKO1-F-EWS

Gewinde-Elektrodenkappenhalter, CuCrZr

Best.-Nr.: g c Konus | SW
GKH-10 M12x1,25 11 1:10=10 25 9
GKH-12 M14x1,5 12,5 1:10=12 38 11

Konus
GKH-15 M18x1,5 15 1:10=15 43 13




Reduzierstiicke, CuZn40Pb2

---_ .

1:10="18 auf1:10=12

MK2 auf K1

Weitere Reduzierstiicke nach lhren Angaben und Wiinschen.

i
%

Keramische Isolierstifte nach DIN 6325

<§ L Produktinfo: Werkstoff Zr02Y-PSZ, Farbe: Weik
i Bestellbezeichnung: KIS
Verfiigbare Stiftdurchmesser: d: 4, 5,6, 8, 10 und 12 mm
Verfiighare Stiftlangen: L: 10, 16, 20, 24 und 32 mm
Y Bestellangabe: KIS-d-L, KIS-8-32

Isolierbuchse, PA6

D
D3
@D4

P
D2
oD1

L1

B. 05 000

IB 06.000 6,4

[B.10.000 10,




Schweildmutter-Elektroden
luft- und wassergekiihlte Ausfihrung

44|45

Gewinde
Wechselelektrode
Zentrierstift A2 Zentrierstift A1
SW
D1
— Druckfeder
oZ
8| o luftgekihlte
~ Ausfiihrung
G1/8" L ]
] SW Keramik-
Zentrierstift
Konus in M18x1,5 Basisaufnahme
MK2
MK3 ab M8
je nach Kundenwunsch
Typ: MSL-001 Typ: MSL-002
Muttern-SchweiR-Werkzeug luftgekiihlt A
Gewinde A z SW oD DB Blechdicke S -
M4 28 19 59 6 075..15 n 7f i
M5 28 19 6,9 7 0,88...2,0
L/ N
M6 28 24 7.9 8 0,88..25 I N
M8 28 24 10,4 10,5 1,00...3,0 f
M10 28 30 12,4 12,5 1,25...4,0 (ZJE]B
M12 28 30 14,7 14,8 1,50...5,0 — -

Werkstoff: Zentrierstift in Keramik, Elektroden in CuCrZr

Bestellangabe: Typ 001 fiir Gewinde M6, Stift A2 und MK2. SW30 & M5, M16, M8
MSL-001-M6-A2-MK2 /_SW36 2 M10, M12

Sonderstift gD in 0,1 mm Stufen

Gewinde oD \
M4 45..6,5
M5 55..75 o (il
M6 6,5..90 o
M8 85..115 Bestellangabe:
M10 11,0..135  Gew.-Typ-oD |
M12 13,0...155 M6 - A2 -8,6 A MSW-002 MSW-001
. . M18 x 1,5/ Konus in
Muttern-SchweiB-Werkzeug wassergekiihlt M18x1,5 MK2
Gewinde SW2 SW3 F MK3
M4 32 32 32 Konus M4 bis M8
M5 32 32 32 MK2, MK3
M6 32 32 32 je nach Kundenwunsch
M8 32 32 36
M10 36 36 36
M12 36 36 36

Bestellangabe: Typ 002 fiir Gewinde M6, Stift A2 und MK2.

MSW-001-M6-A2-MK2 wassergekihlte

Ausflhrung



Schweildschrauben-Elektroden
luft- und wassergekiihlte Ausfihrung

SWi1 SwWi1

— Wechselelektrode

M18x1,5
Konusin ~
MK2, MK3
je nach
Kundenwunsch
Typ: SSL-001 Typ: SSL-002
SW3

SSW-002 SSW-001

Konus in
MK2
MK3
ab M8

je nach Kundenwunsch

Basisaufnahme
Gewinde

SchweiBschrauben-Werkzeug - luftgekiihlt SSL

Gewinde Z SW1/D1
M4 28 24
M5 28 24
M6 28 24
M8 28 30
M10 28 30
M12 28 30

Werkstoff: Zentrierhiilse in Volcera ®, Elektrode in CuCrZr

Bestellangabe: Typ 001 M6 und MK2.
SSL-001-M6-MK2

SchweiBschrauben-Werkzeug - wassergekiihlit SSW

Gewinde gF sSW3 SW4=SW3
M4 32 32 32
M5 32 32 32
M6 32 32 32
M8 36 36 36
M10 36 36 36
M12 36 36 36



A

Elektrodenhalter fiir Schweif3zylinder

46|47
NZ-80 und NZ-100 Werkstoff: CuZn40Pb2, Isolierung HGW
a
b | Konus A
"
i
16 I
213
(@)
- beidseitig
o | isoliert
()]
' !
Konus B M8

Elektrodenhalter Konus A 1:10 = 21,75

EH-002-A 85
_---_--
EH-004-A 1:10=17,78

EH-006-A 85 1:10=21,75

Elektrodenhalter Konus A 1:10 = 17,78

EH-002-B

EH-004-B 85 1:10=17,78




Elektrodenhalter fiir Schweif3zylinder
NZ-80 und NZ-100 Werkstoff: CuZn40Pb2, Isolierung HGW

Konus A

1104

isoliert

11

Konus B

Elektrodenhalter Konus A 1:10 = 21,75

EH-102-A 95

EH-104-A 1:10=17,78

EH-106-A 1:10=21,75 21 hierzu fiir:

_---_-- NS-010-5W

EH-108-A 110 1:10=21,75

EH-110-A 120 1:10=21,75 21

Elektrodenhalter Konus A 1:10 = 17,78

EH-102-B
---_--

Kegel auf EH-KA-17




Elektrodenhalter fiir Schweif3zylinder NZ-63 4:8;9
Werkstoff: CuZn40Pb2, Isolierung HGW

( A
| 1 <8
. Konus S _2
. 10 = VI— 8=
! 1:10=17,78 ' 3 @
1 i ) ' | o10n6
SG1/8" ! 42 . @12.5
i _ . Y
) o
[e0)
Yo} !
(42]
Lo : i
: I ; 2
i Y i | B
[0)]
— i | I
beidseitig 1 M8 16|
isoliert - i
030 Konus B—" - 86 -
35 B 103
- 38 -
Bestell-Nr. Konus B e f
EH-201 1:10=12 26 "
EH-202 MK1 26 "
EH-203 1:10=15,75 26 "
EH-204 1:10=17,78 36 21
EH-205 MK2 36 21
Einbaubeispiel
NZ-63-40-2-A

| Hub + 10 |




7. Druckausgleichswerkzeug

Druckausgleichswerkzeug DAW-1
fir das Buckelschweildverfahren

Anschluss SchweiBelektrode

| M8-20 tief

Konus 1:10

Koppelplatte A

fir SchweiBzylinder
mit Zyl.-anschluss A

Koppelplatte B

| 0 far SchweiBzylinder
: o mit Zyl.-anschluss B
- 90
‘ i i /—Kopfplatte 1.4301
Elastomer Druckfeder
~ |8
[o)] o
—3 Al
Q ! Stromleitplatte und
\ — Elektrodenhalter
] CuZn40Pb2
M6 -12 tief
Kuhlung G1/4"
Anschluss Lamelle
M12-20tief
Typ o Zylinder [mm]  Stufen  Kraft F[N] Kegel 1:10 Gewinde
DAW-1-63-002 63 2 3500 17,78 M12
DAW-1-63-003 63 3 5250 17,78 M12
DAW-1-63-004 63 4 7000 17,78 M12
DAW-1-80-002 80 2 5800 17,78 M16x1,5
DAW-1-80-003 80 3 8700 17,78 M16x1,5
DAW-1-100-002 100 2 9100 21,75 M20x1,5
DAW-1-100-003 100 3 13500 21,75 M20x1,5

DAW 160 (Zyl. @160) auf Anfrage.

Bestellangabe: DAW-1 fiir Zyl. 863, 2 stufig, mit Zyl.-anschluss B
Bestellnummer: DAW-1-63-002-B



Druckausgleichswerkzeug DAW-2
fir das BuckelschweiRverfahren

129

Anschluss

Lamelle

Typ
DAW-2-63-002
DAW-2-63-003
DAW-2-63-004

DAW-2-80-002
DAW-2-80-003

DAW-2-100-002
DAW-2-100-003

fehlende Informationen siehe DAW-1

@ Zylinder [mm]

63
63
63

80
80

100
100

DAW 160 (Zyl. @160) auf Anfrage.
Bestellangabe: DAW-2 fiir Zyl. 863, 2 stufig, mit Zyl.-anschluss B

Bestellnummer: DAW-2-63-002-B

Stufen

2
3
4

Kraft F [N]

3500
5250
7000

5800
8700

9100
13500

Anschluss
Lamelle

17,78
17,78
17,78

17,78
17,78

21,75
21,75

Kahlung G1/4"

M12 -20 tief

Kegel 1:10  Gewinde

M12
M12
M12

M16x1,5
M16x1,5

M20x1,5
M20x1,5

25

50|51

Anschluss SchweiBelektrode
M8 -20 tief

Koppelplatte A
fur SchweiBzylinder
mit Zyl.-anschluss A

Koppelplatte B
fir SchweiBzylinder
mit Zyl.-anschluss B
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KES = Kondensator-Entladungs-Schweil3en Leistungsausfihrung in 10kJoule, 20kJoule und 35kJoule
Schweilsteuerung aus dem Hause SER Bauliche Ausfiihrung wie NS009 (siehe ab Seite 53)
Kein Netztransformator fiir Vorladung und Endladung Gber
Maschinenanschluss erforderlich Inverter Technik MEGA-KE
Symmetrische Netzauslastung durch 3Phasenanschluss Absicherung 16,32 oder 63A vorwahlbar
Schnelle Reaktionszeiten fiir den Schweilprozess Schweisteuerung MEGA-KE, 13 Zeiten, 32 Programme
Schweiflen mit Strom-Kraftprogramm QS-System mit Datensicherung. Industrie 4.0
Fernwartung Profinet

Preis auf Anfrage
Probeschweiflungen im Zens - Labor



TYP: NS-009
Eingetragenes Patent/Gebrauchsmuster Nr. 20 2020 002 622

Modulares Schwei3pressensystem - Schwei3technik (MF/50Hz/KES)
Auswabhl der SchweiBkraft - Diverse Ausriistungsoptionen



Mechanische Ausfiihrungen

Zylinderbank: 1, Zweihand

Zylinderbank: 4, Zweihand

Zylinderbank: 1, CE-Schutzumhausung, Zweihand

Standard Ausfiihrung:
Qualitats - Sicherung - Funktion QSF
Zylinderbank nach Wahl
T-Nutenplatte
Stromungswachter
Schweilsteuerung SER
Druckregler manuell
Absaugmaglichkeit

Zylinderbank: 1, CE-Schutzumhausung, CE-Lichtvorhang

Optionen:
CE - Umhausung
CE - Lichtvorhang
Druckschalter
Druckausgleichs Wkz
Punktschweild Wkz
Wegmess - System
Kraftauswertung
prop. Luftregelung

CE-Bereichsscanner
Vorratsbehalter

PC - Vernetzung, Fernbedienung
DSC - SQL Industrie 4.0
Kihlung ,,ON TOP*
Multifunktionsregelung QSF - M
Zens Qualitats-System ZQS




Baugruppe

54|55

CE-Lichtvorhang

Auslosetaster

Bereichsscanner

Kraftmess-
system

Druckausgleichwerkzeug

Zylinderbank mit integriertem Druckausgleichswerkzeug

* Bei einer Schweilkraft von 10 - 14kN bis zu 4 Zylinderbéanke
einsetzbar bzw. nachriistbar

* Einzigartige Prozessqualitét durch das eigens entwickelte
Druckausgleichswerkzeug

.

Auf Produkt abgestimmte SchweiBvorrichtung



Schweiltechnik
Standardausfithrung — SER
QSEF-S: Qualitdts — Sicherung — Funktion — Strommengenregelung

“«— >
. . P-umewro.

o .
Installation .

nau
o, -

Quit ‘ @ §§0*

RS232/v.24 g

.\

e+

50 Hz Thyristor-Leistungsstufe * Ausfiihrung je nach Leistung

SchweilR-Steuerungsoptionen

QSF/M = Multifunktionsregelung
Wegiiberwachung
Kraftauswertung

PC Vernetzung, Fernbedien- und Daten-
speicherung

-\ , —,‘ g
A " A § » > & " Zens Qualitats-System ZQS

MF-Inverter  Ausfiihrung je nach Leistung




ZQS: Zens Qualitdts-System : 3
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Statistische Auswertung

SPS-Option

Touchscreen

: Option —
SPS-Option
P Druckschalter
TwinCat3 (Beckhoff)
CPX Ventilinsel
6 x 5/ 3-Wege-Ventil

Touchscreen: 10,1 bzw. 12,1 Zoll

Aktoren u. Sensoren Uber Steckeranschluss Druckschalter fiir
SchweiBzylinder




Multifunktions-Schweifdmaschine NS-009

Ausladung 300/400

3

5
[@]
8
S
2

908
1353 NS-009-200-50Hz-300-23-1-CE
Die Optionen CE-Umhausung Wegmessung
CE-Lichtvorhang Kraftauswertung

CE-Bereichsscanner PC-Vernetzung/Fernsteuerung

Zens Qualitats-System
(nur in Verbindung mit SPS)

DSC-SQL, Industrie 4.0

(nur in Verbindung mit SPS)

Druckschalter
Druckausgleichwerkzeug

PunktschweiBwerkzeug Kiihlung "On Top"

VO L] prop. Luftregelung 0]
QSF-Multifunktion Geratetréger 6T
{nur in Verbindung mit SPS)
SPS-Option
_- NS-009- | NS-009- NS-009- | NS-009- | NS-009- | NS-009-
70-50Hz | 100-50Hz | 160-50Hz | 200-50Hz | 250-50Hz | 100-MF | 150-MF | 200-MF | 250-MF
Leistung kVA, 50% ED 63 100 150 200 107 155 214 310
Frequenz Hz Hz 50 50 50 50 50 1000 1000 1000 1000
Strom | [kA] bei 50% ED kA 8.9 10 13,2 189 21
Strom | [kA] bei 100% ED kA 6,5 6,5 13 13
Spannung V sekundéar V 7 10 11 10,5 11,9 8.9 13,2 8.9 13,2
Druck bar bar 6 6 6 6 6 6 6 6 6
Anschluss primar 50Hz V 400 400 400 400 400 500 500 500 500
Sicherung, trage A 125 200 200 400 400 100 100 100 123

max. SchweiBkraft (bei 2 bis 6 bar)  [EUGIIEET 1w @ %

Anzahl Zylinder g, Hub 100 Bank 2 3 4

max.
Bezeichnung: [\\SEERTTVE LV P2 IAus- SchweiB- PROP | GT
adung Kraft

Bezeichnung: NS-009-300-70-50Hz- 300 - 23 - QSFM




Anfrage — Formular

Multifunktions-Schweildmaschine NS-009

Schliissel fiir Standard-SchweiRmaschine

© 00 N O

Leistung [kVA]
technische Werke aus Tabelle Seite 62

* nur in Ausfihrung 50Hz
** nur in Ausflihrung MF

Schweilltechnik

Ausladung [mm]

SchweilRkraft

Anzahl der Zylinderbéanke
bei 23kN max. 3
bei 36kN max. 2

Optionen
CE-Umhausung

CE-Lichtvorhang
CE-Bereichsscanner
Druckschalter
Druckausgleichswerkzeug
Punktschweilwerkzeug
Vorratsbehalter
QSF-Multifunktion
Wegmessung
Kraftauswertung
PC-Vemetzung/Fernsteuerung
Zens Qualitats-System
DSC-SQL, Industrie 4.0
Kihlung "On Top"
prop. Luftregelung
Geratetrager - nur in Verbindung mit SPS -
SPS

63*
100
150**
160~
200
250

50Hz
MF

300
400

10
14
23

A ON =

CE
LV
BS
DS
DAW
PSW
VB
QSFM
WM
KA
PC
ZQS
DSC-SQL
KL
PROP
GT
SPS

58|59

63*
100
150**
160* X 160
200
250

50Hz X 50Hz
MF

300 X 300
400

10 X 10
14
23

B WN =

NS-009-160-50Hz-300-10-1
X
CE X CE

LV
BS
DS X DS
DAW X DAW
PSW
VB X VB
QSFM
WM
KA
PC
ZQS
DSC-SQL
KL
PROP
GT
SPS

NS-009-160-50Hz-300-10-1- CE-DS-DAW-VB



Multifunktions-Schweildmaschine
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Grundaufbau:

(a) Frame Alu/Stanhl
Schaltschrank:

(b) Standard (c) KES
(d) T-Nutenplatte

(e) Zweihand

(1) Leistung

(2) Schweiltechnik 50Hz /
MF+Umrichter

(3) Ausladung Konsole

(4) SchweilRkraft

(5) Zylinderbank

Optionen:

(6) CE-Umhausung
(7) CE-Lichtvorhang
(8) CE-Bereichsscanner
(9) Druckschalter

(10) Druckausgleichswerkzeug
(11) PunktschweilRwerkzeug
(12) Vorratsbehalter

(14) Wegmessung

(19) Kdhlung ,On Top*

(20) Proportionale Luftregelung
(21) Geratetrager inkl. SPS
(23) Rollnahtkopf Langsnaht
(24) Rollnahtkopf Quernaht



Multifunktions-SchweiRmaschine
mit Roboterbestiickung

§ -Multifunktions- Widerstandsschweif&maschIne ‘I
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Rollnaht-SchweilRkdpfe, langsliegend
NS-012-2500-L

Multifunktions- Zylinderbank
Schweilmaschine Typ nach Bedarf
NS-009

Rollnahtkopf oben
mit/ohne Antrieb

Rollnahtkopf unten
mit/ohne Antrieb

Auslegung
Sinus-Inverter
3-Phasen-Steuerstufe

Steuerung:
Adaptive Schweil3punkt-

regelung in Bezug der
Vorschubgeschwindigkeit

162

350+Hub

Punktabstandsregelung
bis DichtschweiRung

Vmax = 250 %




Rollnaht-SchweilRkdpfe, querliegend M
NS-010-2500-Q

Multifunktions-
SchweiBmaschine
NS-009

Zylinderbank
Typ nach Bedarf

Rollnahtkopf oben
mit/ohne Antrieb

Rollnahtkopf unten
mit/ohne Antrieb

Auslegung
Sinus-Inverter
3-Phasen Steuerstufe

Steuerung:
Adaptive Schweillpunkt-

regelung in Bezug der
Vorschubgeschwindigkeit

Punktabstandsregelung
bis DichtschweilRung

Vmax = 250 ms_m

350 + Hub




Rollnaht-SchweilRanlage




RollnahtschweilRen fiir Rohre 6567
NS-009-3000-QNR

Ausbaustufe
1 x Rollenkopf mit Antriebe

Auslegung:
Sinus-Inverter

3-Phasen-Steuerstufe

Steuerung:
Adaptive Schweil3punkt-

regelung in Bezug der
Vorschubgeschwindigkeit

Punktabstandsregelung
bis DichtschweiRung

Vmax = 250 %

Zylinderbank
Typ nach Bedarf

Unterelektrode



Euro - X - Schweif3zange
Roboterschweildzange

BaugréfRen 200, 300, 400
SchweilRkraft/-Zylinder nach Tabelle
Schweildtransformator vorzugsweise MF nach Bedarf




Euro - X - Zange

NS-0100-0001-

Typ
A

D m o om O O

200
200

275
198
255
500
102

6869
Stromanschluss
d >‘ C _
Elektrodenhalter
Varianten _/F] [
g E L
I 1. H !
L! o '4||_ J—LIH-—I | th
. Kappenhalter - o[E;- \‘9"' D [ ]
| Schweikappe____ =l ! rum
] 0 NN
\ g1l T /
fie e T
1| e I e '
o—H Il
Zangenbefestigung @
Stromanschluss Schweillzylinder ) \
@63, 80,100, (1 oder 2 stufig) .
Ubertragungshebel
Varianten
Trafohalter
Zangenbefestigung

300
300

275
198
255
550
102

400 Typ
400 Schweil3-
zylinder
63-1
275 63-2
198 80-1
255 80-2
650 100-1
102 100-2

Gewicht ohne Trafo und Zylinder

50 kg

53 kg

56 kg

300
Nm

612
1224
1015
2030
1592
3184

Transformatoren
siehe ab
Seite 15

400
Nm

670
1340
1108
2216
1738
2680



C-Schweilszangen, selbstausgleichend

NS-010-0600-063

F = 3500 N/bbar

NS-010-0600-080

F = 5800 N/bbar

NS-010-0600-100

F =9100 N/bbar



C-Schweilszangen, selbstausgleichend
NS-010-0600-63

NS-010-0600
63-20
63-35
63-50
63-65

20
35
50
65

70|71
B .
Anschraubflache Stromanschluss
24mm, éusgIeAichshub
| [}
! et
25 | | o
o B _ o - Yo}
. . =
i L] | !
© -
| I
- A 90.5
Y
\ Kihlung
| o- :
\Elektrodenkappe
DIN 44750

458
513
566
621

kg
9.8
105
10,8
112

Druck: P = 6 bar
SchweiBkraft: F=3500N
Ausgleichskraft: F= 180N



C-SchweifRzangen, selbstausgleichend

NS-010-0600-80

A

=
0]
[

| ]

100

A

| ]

Anschraubflache

Ausgleichihub

Stromanschluss

—— | (29.5)
i i _ [ ! ©
_ _ BN
:|[ ] | !
- ..Q Q_
| |
- - 90.5 -
— Y
Kihlung
|
— e - Dl | " J
L - @ — —1>Il —’Q—_ —1 -®|-
T -4 - —uI! é—l - _—Qﬁ-—ﬁ
| ] T T = | t
— X \ ]
| |
\~Elektrodenkappe
DIN 44750

NS-010-0600
80-20
80-35
80-50
80-65

20
35
50
65

435
483
544
598

kg

12,6
133
138
144

Druck:
SchweiBkraft:
Ausgleichskraft:

P = 6 bar
F=5800N
F=180N



C-Schweildzangen, selbstausgleichend
NS-010-0600-100

A

—

124.5

NS-010-0600
100-20
100-35
100-50
100-65

20
85
50
65

72|73

Anschraubflache

Stromanschluss

447
502
557
612

kg
14,9
15,5
16
17

Druck:
Schweilkraft:
Ausgleichskraft:

P =6 bar
F=09100N
F=180N

24mm éusglelchshub
. _\
===} = |
] g_ _+_ _+_
1T Yy e 7
| . | (%)
— N
e || mp
e ®
n - A 90.5 -
— Y
Kihlung
| _Ill_ — 1 1 . 1
] i@ = il - | L J
| _; & - —0; r.+_.?= —+_.?_
[ - L&— | | |-
- T 1 t
\ ]
\~Eletrodenkappe
DIN 44750



Rundtisch-Schweifdzange, selbstausgleichend

Ausfihrung mit zwei SchweiReinheiten
Kraftneutrale-SchweilRkraft-Einbringung

Sonderausfithrung:

— Wegmess-System

— Kraftauswertung

— Prop-Druckregelung

— Schweil3punktauswertung

Schweildzylinder
nach Wahl

Punktschweil3-
werkzeug

Kontaktelektrode

Hub-C-Gestell fiir
Kontaktelektrode

Service-Plattform



Selbstausgleichende Schweif3zange
fir Rundtisch-Anwendungen
Ausfihrung mit Rundtisch und einem Schweif3zylinder

74|75

Druckausgleichswerkzeug
fur BuckelschweilRen

Rundtisch

e

Kraftneutrale-Schweil3kraft-Einbringung
in Teller sowie Bauteilaufnahme



Druckausgleichs-
Werkzeug DAW
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Service-Plattformen

Doppel-Zylinder-Einheit

Ausfuhrung links oder rechts

Zangen-
breite

Zyl. auf Seite  Ausgleichs-Hub g{

alyl. Hub

Typ

182

296

20

26

60

63

050

182

296

20

27

60

80

055

182

296

20

28

60

100

070

250

296

20

29

60

160

075
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Wasser-Ruckkihler

Q wahlweise
On-Top

sformatoren,
istorstufe
ufaufgabe.

o JUHT

tor
nz < S

LR~

formator

SPS-S7
Schweillsteuerung

SPS-Beckhoff

WIN-PC, PC-Vernetzung
Schweillsteuerung integriert
Datensicherung, ZQS

ohne SPS
nur mit
Schweillsteuerung

Schaltschrank

Inverter fur MF

Thyristor-Leistungsstufe 50Hz

Schweil3-Rundtisch
nur zur Information



TECNA® SchweiRzangen

SchweiBRzangen Typ: 3321-TE300
Elektrodenarmlédngen L [mm]
Ausfiihrung A oder B

Leistung 50% ED: 16 kVA

* mit kurzen Armen, inkl. Kabel + Schlauch

Ausfiihrung A
L [mm] F [daN] M* [kg]
190 286 46
250 227 47
350 168 48,5
508 120 51,5
650 95 53,3

SchweiBzangen Typ: 3322-TE300
Elektrodenarmlédngen L [mm]
Ausfiihrung A oder B

Leistung 50% ED: 23 kVA

*mit kurzen Armen, inkl. Kabel + Schlauch

L [mm] F [daN] M* [kg]
190 338 52
250 268 53
350 199 54,5
508 120 57,2
650 13 59
800 93 62

SchweiBzangen Typ: 3323-TE450
Elektrodenarmléngen L [mm] = 267
Ausfiihrung A oder B

F: 300 daN; m: ca. 54 kg

Kurzhub: 5-20 mm; Langhub: 35-50 mm
Leistung 50% ED: 23 kVA

Ausfiihrung B

Kurzhub [mm]
6-25
7-30
10-41
13-56
18-72

Kurzhub [mm]
5-20
6-25
8-34
13-56
15-60
18-73

Langhub [mm]
30-48
38-60
50-80
70-112
90-140

Langhub [mm]
28-40
35-50
47-70
70-112
84-120

102-146



TECNA® SchweiRzangen

78|79
Schweiizangen Typ: 3324-TE300 L [mm] F [daN] M* [kg]  Kurzhub [mm] Langhub [mm]
Elektrodenarmléngen L [mm]
. 250 268 55 6-25 35-50
Ausfiihrung A oder B
Leistung 50% ED: 23 kVA 0 8 25 Sk IR
508 140 59,2 12-48 65-97
650 113 61,3 15-60 84-120
* mit kurzen Armen, inkl. Kabel + Schlauch
L [mm] F [daN] M* [kg] Kurzhub [mm]  Langhub [mm]
255 695 76 10-28 45-60
408 386 79 12-35 65-85
610 264 83 22-60 100-136
820 196 87,5 30-75 130-175
1030 156 91,5 40-100 165-225
SchweilRzangen Typ: 3327-TE450
Elektrodenarmldangen L [mm]
Ausfiihrung A oder B
Leistung 50% ED: 38 kVA
* mit kurzen Armen, inkl. Kabel + Schlauch
L [mm] F [daN] M* [kg] Kurzhub [mm]  Langhub [mm]
255 695 78 10-26 45-60
408 386 81 12-35 65-85
610 264 85 22-60 100-136
820 196 89 30-75 130-175

SchweilRzangen Typ: 3328-TE300
Elektrodenarmlangen L [mm]
Ausfiihrung A oder B

Leistung 50% ED: 38 kVA

* mit kurzen Armen, inkl. Kabel + Schlauch

Standardausriistung: PunktschweiBzange mit Steuerung (TE300 oder TE450), FI-Schutzschalter,
Druckluftfilter, Netzkabel, Wasser- und Drucklusftanschliisse L=6,5 m
Ausfiihrung TE300 und TE450 auf Anfrage. Preise und Sonderausfiihrungen ebenfalls auf Anfrage.



SchweilRanlage fiir Spannringe

Aufgabe

Es war eine Schweillanlage zu konzipieren, welche Laschen
an das Spannbiigelprofil verschweil3t.
Leistung: 11 Sekunden fiir zwei Halbschalen.

Spannring

Losung
Besttickung und Entnahme der Bauteile spannring-ZUfﬁh'““Q

Die Beschickung dieser Schweillanlage wird durch einen Roboter
durchgefiihrt. Die Zufiihrung der Spannhalbringe geschieht tiber ein
Stollenband, welches manuell durch eine Bedienperson gefiillt wird.
Abfragesensoren zeigen den Fiillstand des Bandes an. An der Abnahme-
position fiir den Roboter werden die Bauteile mit einer Positioniereinheit
auf Abnahmeposition geschoben.

Der KUKA Roboter ist mit einem Doppelgreifersystem ausgeriistet, greift
jeweils immer zwei Halbringe und setzt diese in die RT Aufnahmen.

Fertig geschweilRte Bauteile sind zuvor, wie oben beschrieben, entnommen
und auf das Auslauftaktband gelegt worden.

SchweiBmaschine

Die Schweilmaschine ist mit einer Leistung von 160 KVA ausgelegt

und wassergekiihlt. Die beiden Spannlaschen werden hier mit dem Prinzip
der SummenschweiBung auf dem Spannbiigel verschweif3t.

Dieses sichert die symmetrische Kraft- und Stromeinspeisung in die zu
verschweillenden Bauteile. Die Steuerung der SchweilSmaschine wird
durch MEGA 1 und SER mit Qualitdtsmerkmal durchgefiihrt.

Die SchweiRkraft wird durch zwei Schweilzylinder aufgebracht.

Laschenzufiihrung

Die beidseitige Laschenzufiihrung wird mit jeweils zwei Fordertdpfen
sowie mit Linearfordereinrichtungen realisiert. Diese Zufiihreinheiten sind
flllstandskontrolliert und auerhalb der CE Schutzumzaunung befiillbar.
Zwei pneumatische Handlingsysteme entnehmen die Lasche und setzen
diese in die Schweilaufnahme.




Aufnahmerundtisch

Die Schweilanlage ist zwecks rationeller Fertigung mit einem elektro-
magnetischen Rundschalttisch ausgeriistet, der die Schweilvorrich-
tung wechselseitig in die Schweilmaschine ein- bzw. ausfahrt.

SchweiBaufnahme

Die Schweilaufnahme ist durch den RT bedingt in zweifacher
Ausfiihrung (schweiRseitig, bestlickungsseitig) und ist bei
Bauteilwechsel umzubauen oder einzurichten. Diese besteht aus

der Nullunterelektrode, Drehspeichen, isoliertem Mittelanschlag

und Spannzylindern. Eine Schnellwechseleinrichtung ist obligatorisch.

Grundaufbau Bauteileinrichtung

Um die SchweilRaufnahme in die Schweillpasitionen eindrehen zu
kénnen, ist diese mit einem Servomotor ausgeristet. Damit ist

es moglich, verschiedenste Anschweildpositionen der Spannlasche
auf dem Spannring anzufahren. Diese Apparatur ist mit einer Schnell-
spanneinrichtung zwecks Schweilvorrichtungswechsel versehen.
Um Bauteile unterschiedlichster Nennweiten (Durchmesser) zu
verschweilen, ist es unumganglich, den Drehpunkt mittels Hand-
kurbel auf den Nennweitendurchmesser anzupassen.

Schutzumzaunung

Die CE Schutzumzaunung schiitzt Personen gegen unbeabsichtigtes
sowie willkiirliches Eingreifen in die Anlage und somit auch Leib
und Leben. Diese ist fiir Servicezwecke mit drei Tlren ausgertistet.

SchweiBmaschine

80|81

Prozess Maschinenablauf

Die Schweilaufnahme ist bestiickt und in die Schweilmaschine
eingedreht worden. Die beiden Laschen sind durch die Bauteilhand-
linggerate in die Schweilaufnahme gesetzt worden. Die Aufnahme
fahrt in die Widerstandsschweillmaschine und verschwei3t die
beiden Laschen an den Spannbiigel. Danach dreht die Aufnahme
motorisch um 180° in die Schweilposition 2, die Schweilelektroden
werden mit den Laschen bestiickt, und der zweite Schweivorgang
wird durchgefiihrt. Nach Beendigung dieser Arbeitsgange fahrt die
Drehaufnahme wieder zuriick in die Ausgangsstellung und der Rund-
tisch dreht in die Belade-/Entnahmestellung.
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Rundtakt-Schweil’anlage ,Messing — Stecker-Schutzhiilse*

Aufgabe

Es ist eine Rundtakt-Schweilanlage zu entwickeln, auf welcher zwei ,Hillsen”
mit dem , Stutzendeckel” montiert und verschweilt werden sollen.

Leistung: 3 Sekunden pro Teil

Losung

Die Anlage ist als Mittelfrequenz-RundtaktschweiBmaschine mit sechs Positionen ausgelegt. Die Bauteile ,Hiilse” und
LStutzendeckel” werden (iber den jeweiligen Férdertopf mit Linearstrecke zugefiihrt und mit einem Einsetzgerat auf der
Unterelektrode abgesetzt.

Zunachst werden die beiden Hiilsen in die Schweilaufnahme gesetzt. Nach der Winkelpositionierung des
Stutzendeckels” - mittels Servodrehgreifers werden die Steckerkontakte lagerichtig moniert.

Die WiderstandspunktschweilRungen werden iiber die Mittelfrequenz-Schweilizange realisiert.

Die Zange ist selbstausgleichend und kraftneutral zur Schweiaufnahme.

Parameter, wie Strom, Spannung, Widerstand, Kraft und Einsinktiefe werden wahrend jeder Schweillung kontrolliert.
Die einzelnen Schweilldaten werden dokumentiert und kénnen in grafischer Form ausgegeben werden.

Rundtakttisch und SchweiBvorrichtungen

* Elektromechanischer Rundtakttisch mit sechs Positionen
* 6 Vorrichtungen mit Schieberegister

* Bauteilzentrierung tiber Keramikstifte

* Einfache Austauschfunktion von VerschleiBteilen

* Kraftunterstitzung fiir Aufnahmeteller



Schweilzange
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Schweilsteuerung

* Schweilzylinder NZ100-65-3-B; F= 1350daN, 65mm Hub
* Wasserriickkiihlgerat ZWK 2-35; 4,3 kW, 30 Liter Tankinhalt
* Oberelektrode Sonderform

* Lamellenband 180°-20-50-60-65-60

* Druckausgleichswerkzeug, DAW-1-80-002

Schweillsteuerung Auswerfer
* Mittelfrequenz-Transformator ZMF 250 — 250kVA, 22 Volt * Pneumatisches Entnahmegerat X-Achse mit Zwischenposition
* |nverter Mega INV500 und Z-Hub
* Steuerung MEGA MF mit QSF/M (Multifunktionsregelung) — * \Weichensystem fiir N.i.O.-Teile
Ausregelung von StorgroRRen * Kisteneinschub fiir GUT- und SCHLECHT-Teile
* Nachsetzkontrolle — Analoges \Wegmesssystem * Sensorik fiir Kistenanwesenheit

* Kraftkontrolle — Kraftmessdose



Rundtakt-SchweiRanlage mit Priifeinheit , Verschlusssockelanlage“

Aufgabe

Es ist eine Schweil- und Priifanlage zu entwickeln, auf welcher ein
Halter mit einem ,Tanksockel” und einem Gewindebolzen verschweilit
werden soll. Desweiteren soll eine Oberflacheninspektion mittels
Bildverarbeitung an den Dichtflachen durchgefiihrt werden und tiber
eine Leckage-Priifgerat auf Dichtigkeit gepriift werden.

Leistung: ca. 6 Sekunden pro Baugruppe

Losung

Die Anlage ist als AC-RundtaktschweiRmaschine ausgelegt. Uber
einen Handarbeitsplatz werden die Aufnahmen des Takttisches
bestiickt, diese sind gekiihlt ausgelegt, um den Elektrodenverschleil
mdglichst gering zu halten. Der , Gewindebolzen” wird iiber ein sepa-
rates Zufihrsystem mit Linearstrecke zugefiihrt und tber Blasluft zu
der Schweildzange geschossen.

Die Widerstandschweillung wird iiber die Rundtakttisch-SchweiR-
zange realisiert. Diese wirkt kraftneutral und selbstausgleichend zur
Schweilaufnahme.

Um eine gleichbleibende Schweillqualitét zu gewahrleisten, werden
die Parameter — wie Strom, Spannung, Widerstand, Kraft und Einsink-
tiefe — wahrend jeder Schweilung kontrolliert.

Maschinenaufbau

 Maschinengestell, hohenverstellbar
* Integrierte Wartungseinheit mit Druckiiberwachung
und Sanftanlauf
* Einbindung abschlieBbare N.i.0.-Box
* Schutzumhausung mit Makroloscheiben und Deckelplatte
e Leuchtmittel
* Servicetliren mit Verriegelungsschalter
* Handarbeitsplatz mit Sicherheitslichtgitter

Rundtakttisch und SchweiBvorrichtungen

* Elektromechanischer Rundtakttisch mit sechs Positionen

* Drehdurchfiihrung fiir Kiihlsystem

* Einfache Austauschfunktion von VerschleiSteilen

* Kombi-Aufnahmen fiir 2 Varianten unter Berlicksichtigung
von Poka-Yoke

e Kraftunterstiitzung fiir Aufnahmeteller

Nach bestandener Priifung wird die vorgefertigte Baugruppe tber den
Sechs-Achs-Roboter in die servomotorische Vorrichtung gesetzt.

Nach dem Prinzip der Rollnahtschweildung kdnnen in jeder vorein-
gestellten Winkelposition Schweillpunkte gesetzt werden. Die end-
geschweilSte Baugruppe wird per automatischem Auswerfersystem
ausgeschoben und auf das Auslaufband bugsiert.

In der vorgelagerten Priifstation werden die Tanksockel mittels einer
Oberflachen-Inspektion auf Kratzer oder Beschadigungen kontrolliert.
Desweiterem wird die Gehdusedichtigkeit des Produkts iiber ein
Leckagegerat gepriift. Nachdem beide Priifungen erfolgreich waren,
wird ein Schutzdeckel auf die zu schiitzende Dichtflache montiert.
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Rundtakt - SchweiBzange Handlingsroboter

* Schweilzange NS-010 * Sechs-Achs-Roboter, Fa. Kuka — KR 6 R700
* Schweilzylinder NZ100-100-2-B; F= 910daN, 105mm Hub * Handlingsgewicht ca. 6kg

* \Wasserrlickkiihlgerat ZWK 2-35; 4,3 kW, 30 Liter Tankinhalt * Reichweite 700mm

* Schweilschrauben-Oberelektrode SSW-001-M6-MK2 * Doppelgreifer HG-G03

e |amellenband 180°-20-50-60-65-60

SchweilBmaschine mit Sondervorrichtung

* Schweillmaschine NS-009-160-50Hz-400-14-1 e PunktschweiBwerkzeug PSW
* Gerdteaufbau im soliden Stahlgestell e Ausladung 400mm
* Blechverkleidung mit integriertem Steuerschrank e Schweiltransformator 160kVA bei 50 % ED, Typ: ZT 160

und Adaptionsanschliissen  Schweilsteuerung SER
* SPS —im Gestell integriert * 13 Zeiten und 256 Programme
* Zylinderbénke einstell- und erweiterbar auf max. 4 Zyl.  Automatische Parameterregelung QSF-Multifunktionsregelung
* Integrierte hohenjustierbare MS-Aufnahmeplatte fiir Schweilwerkzeuge e Thyristor Leistungsstufe 900A
* Schweilzylinder NZ100-100-3-B; F= 1300daN, 105mm Hub * Vorbereitung fiir Absaugung
* mit Arbeitshub 10mm * Servomoatorischer RollenschweiBkopf ,wassergekiihlt”

E

SchweiBvorrichtung

* solierte Bauteilaufnahme

* Pneum. Positionierzylinder

* Kniehebelspanner Bauteilhalterung
* Wassergekiihlter Aufbau

* Automatische AusstoRfunktion

Leckage- und Kamerapriifung

e Einlauf- und Auslaufférderband

e Stepp Priitbox - DKP-201

* Takthandling zur parallelen Priifung

* Priifsystem zur Oberflacheninspektion
* Zufiihrung und Montage von der Schutzkappe
* Ausschleusung von N.i.O.-Teilen




Spannbandanlage ,Spannband Daimler ,,C-Klasse “

-

Aufgabe

Es ist eine Schweil- und Montageanlage zu konzipieren, auf welcher
zwei Winkellaschen mit einem Tragerband verbunden werden sollen.

Desweiterem sollen zwei Kunststoff-Clipse in den Trager
gepresst werden.

Leistung: 7 Sekunden pro Baugruppe

Losung

Die Zufiihrung der Spannbéander geschieht tiber das getaktete
Pufferband. Ein Mitarbeiter bestiickt die einzelnen Bauteilaufnahmen,
welche den Trager vor einer Verdrehung sichern.

Uber das servogesteuerte Umsetzmodul wird das Produkt ausgehoben
und von Station zu Station weitergesetzt. Die Buckelschweilaschen
werden Uber den jeweiligen Férdertopf mit integrierter Linearstrecke
zugefiihrt. Mit Hilfe des Stepp-Handlings wird das Bauteil, mit dem
entsprechenden Bauteilgreifer an die jeweilige Station (ibergeben.
Nachdem die Clipse Uber den Zufihrschlauch zugeblasen werden,
kénnen diese iber die Vorfadeleinheit mit Presszylinder prozesssicher
montiert werden.

Fertigteile wandern (iber eine Forderbandsystematik zuriick zur
Bestiickungsseite und kénnen iber ein Stauband gepuffert werden.

Transferachse

e Servomotorische Zahnriemenachse
* 4x Doppelgreifsystem — Parallelgreifzange HG-G02
e 2x Hubachse — Z-Hub HGL27

Transferachse

* Kettenforderer mit Gleitfiihrung
* Einstellbare Spurbreite iber Handkurbel
* Werkstiickaufnahmen mit Verdrehsicherung




Zufiihrung und Montage Clip

* Vibrationszufiihrgerat VZ 300-1 Z, mit zylindrischem
Grundkdrper und V2A-Aufsatz

e Forderrichtung — im Uhrzeigersinn

e Linearforderer LF 21 mit gehérteter Zufiihrschiene
und Steuergerat — Frequenzumrichter

* Niveausteuerung — Sensor, zum Ansteuern des
Vibrationszufiihrgerats in Abgéngigkeit vom Fiillstand
der Staustrecke

* 2-fach Bereitstellung, horizontal

* Abblasfunktion zum Zuschielen iiber einen Profilschlauch

* Vereinzelungsstation — HGL15

* Bauteilgreifer — HG-G02

* Vorfadeleinheit nach Sonderausfiihrung

* Einpressstation mit Montageiiberpriifung

SchweiBstation

* 2x Schweiflzangen

* Schweilzylinder NZ100-65-2-B; F= 1320daN, 65mm Hub
e Stromungswachter

* Oberelektrode , gekiihlte Ausfiihrung”

* Unterelektrode , gekiihlte Ausfiihrung”

* Lamellenband 180°-20-50-60-65-60

* Druckausgleichswerkzeug, DAW-1-80-002

* Vlorbereitung flir Absaugung tiber Schweilbereich

Schweilsteuerung

 AC-Transformator ZF 200 — 200kVA,

e Leistungsstufe — zur Ansteuerung von zwei Transformatoren

o Steuerung MEGA mit QSF/M (Multifunktionsregelung) —
Ausregelung von Storgrolien

* Nachsetzkontrolle — Analoges \Wegmesssystem

e Kraftkontrolle — Kraftmessdose

e Stromungswachter

* Wasserriickkiihigerat ZWK 2-35; 4,3 kW, 30 Liter Tankinhalt

Ausschleusetechnik

* Gurtforderband mit hitzebestandigem Gurt

* Zweispuriger Zahnriemenfdrderer mit Schraglauffunktion
» Stauféhiges Férderband mit verschleilfestem Gurt

* Sensorik fiir Abschaltautomatik




Rollnahtschweifmaschinen vom Partikelruffiltervlies (DPF)

Quernahtmaschine zum Aneinandersetzen und
VerschweiBen von Vliesformaten auf Endlosrolle
* Kantenerkennung Gber Lasersensorik

* Kantenpositionierung mittels \Walzenvorschiiben und
Servoantriebe

* Quervarschub fiir Schweilrollenkopf

* Automatische Aufwickeleinrichtung mit Tanzersteuerung

LangsnahtschweiBmaschine zum Besdumen
der zuvor hergesteliten Endlosvliese
* Endlosverschweillung mit Vmax = 32 m/min.

* Online Breitenmessung mit servomatorischer
Justiereinrichtung

* Geschwindigkeitsabhangige Schweillimpulssteuerung

* Auf- und Abwickeleinrichtung der zu verarbeitenden Materialien
e Schweilistromiiberwachung mit Stromregelung

Querschweinaht,
Verbindungsstelle
von zwei Vliesformaten

Kantenbesdumung durch
Randfolie langsverschweif3t
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RollnahtschweifRanlage vom Partikelruffiltervlies (DPF) : !
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Schweil’anlage Sitzseitenteil

Aufgabe

Es ist eine Schweillanlage zu erstellen, auf welcher Sitzseitenteile
zugeflihrt und mit jeweils zwei Schweilmuttern und zwei Schweilhilsen
verschweildt werden.

Leistung der Anlage: 8,3 s/Bauteil.

Losung
Zufiihrung der Bauteile und Bestiickung der SchweilSanlage

Die Schweilmuttern sowie -hiilsen werden dber ein
Steilfordersystem den Schweilstationen zugefiihrt und mit

einem stepp-Handlinggeréat in die Schweilvorrichtung gesetzt.

Die Sitzseitenteile werden iiber ein Zufiihrband zur Abnahmeposition
gefdrdert, vom Roboter abgenommen und in die SchweiBvarrichtung
verbracht.

SchweiBmaschine

Die Schweimaschine ist mit einer Leistung von 130 KVA ausgelegt
und wassergekiihlt. Die Schweilkraft wird mit jeweils zwei
Schweilzylindereinheiten F = 8KN in die Schweilposition eingebracht.
Schweilsteuerung mit 50 Hz Steuereinheit und Thyristor-Leistungstufe.

Bauteiletransport

Die verschweilSten Sitzseitenteile werden ber Auswerfer-Einheiten
ausgestol3en und mit einem Kettenbandsystem weitertransportiert,
positioniert und weiterverarbeitet.

Fertige |.0.-Bauteile werden Gber ein Taktband austransportiert.

Schutzumzaunung
Die CE Schutzumzaunung schiitzt Personen gegen unbeabsichtigtes

sowie willkiirliches Eingreifen in die Anlage und somit auch Leib und Leben.

Diese ist fiir Servicezwecke mit zwei Tiiren ausgerlstet.

Bauteile
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SchweiBanlage

Bauteile




Schweiflvollautomat fiir NOX Sensorgehduse

Aufgabe Losung

Auf einer vollautomatischen SchweiRanlage sollen zwei rohrformige Diese WiderstandsschweiRanlage ist als Mittelfrequenzanlage
Bauteile ,Inneres Rohr” und , Inneres Schutzrohr” durch das Fiige- ausgelegt, um die Giite des Fiigeprozesses sicherzustellen.
verfahren Widerstandsschweilien mit hoher Giite in den Fiigestellen Die SchweiBstationen sind in einer Rundtakttischmaschine mit
verbunden werden. Fehlschweilungen — z.B. durch Bauteilverschmut- insgesamt 12 Schaltpositionen integriert.

zung oder BauteilmaRabweichung — sollen durch eine Schweilpara-
meteriiberwachung der Schweilsteuerung sicher erkannt werden.

Einige Bauteile werden iiber einen Vibrationswendelforderer mit
entsprechender Linearstrecke zugefiihrt und mit einem Einsetzhand-
ling in die Schweiftaufnahme verbracht.
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Andere Bauteile werden durch einen SCARA-Roboter aus einem Fehlschweillungen werden von der Schweilsteuerung erkannt.
Blister entnommen und in die Schweilaufnahme gesetzt. Mit einer Auswerfereinheit werden die Bauteile entnommen und
in ein luftgekiihltes Rundlaufband abgelegt. N.i.0-Bauteile werden
prozesssicher separat ausgeschleust.

An einem Bauteil werden zwei Schweilungen durchgefihrt. Aus die-
sem Grund ist die Anlage mit zwei MF-Schweistationen ausgeriistet.
Die Anlage ist mit entsprechenden Umsetzstationen ausgertistet.




Rollnaht-SchweilRanlage fiir Siebdruckrollen

Aufgabe

Es ist eine SchweiBmaschine mit Rollnahtkopf zu entwickeln,
auf welcher Siebdruckrollen an den Seitenrandern Gberlappend widerstandsverschweil3t werden.

Die Materialstéarke des Siebdruckgewebes betragt 70 - 200 um.

Losung

* Die Leistung des Transformators betragt 100kVA bei 50% Einschaltdauer.
* Die Schweifmaschine ist mit einer speziellen Mittelfrequenz-Invertertechnik ausgestattet.

* Mittels der Schweilsteuerung kdnnen 13 Zeitparameter eingestellt werden. Die Schweilsteuerung bietet die
Standardfunktionen wie Stepperfunktion, Stromparametersteuerung, Strommengensteuerung und die Funktionen
Vorwadrmanstieg, Vorwarmzeit, Riickkiihlzeit, Nachwarmeanstieg, Nachwarmezeit sowie Nachwarmeabfall. Optional kann
die Schweillmaschine mit einer Steuerung ausgestattet werden, die eine automatische Parameterkontrolle und Erkennung,
Uberwachung und Einstellung von StérgréRen bietet. Ein integrierter Druckregler ermaglicht die Einstellung der SchweiRkraft.

* Angetriebener Rollenkopf mit einstellbarer Geschwindigkeit und Profilschienenfiihrung.
* Wassergekiihlte Rollnahtelektrode

* Maschinengestell aus Aluminium-Konstruktionsprofilen
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