Einseiten-ElektrogasschweiBBen an Blechdickenspringen und
unregelmaBigen StumpfstoBgeometrien

Problem 12-714

e In der Praxis existieren Abweichungen in den
Spaltgeometrien bei StumpfstéBen von bis zu 10 mm.

* Eingesetzte MSG-Mehrlagenverfahren kénnen mit hohem
manuellen Aufwand darauf reagieren, sind jedoch relativ
langsam und umstandlich.

e Systematische schweiBtechnologische Untersuchungen
zum ElektrogasschweiBBen fehlen fir europaische
Anwendungen.

Losung

e \Verifizierung prozessrelevanter Parameter

e Ableitung geeigneter MaBBnahmen zur Steigerung der
Prozesssicherheit, Produktivitat und Verbindungsqualitat

e Erkenntnisgewinnung des Einflusses unregelmaBiger ElektrogasschweiBanlage ESAB Mini
Spaltbreiten und Blechdicken auf die mechanisch- Vertomatic NC/W
technologischen Gutewerte und die Schwingfestigkeit

Nutzen

§ 2

e Entwicklung eines reproduzierbaren EG-Einseiten-SchweiBprozesses
an unregelmaBigen StoBgeometrien
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Makroschliff mit
Hartemessung einer
ElektrogasschweiBnaht

N ALLIANZ
r INDUSTRIE
FORSCHUNG

g

e Produktivitatssteigerung durch einlagiges SchweiBen mit der
Fehlerreduzierung eines automatischen Prozesses
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