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Bild1: Ein aufgeschweifStes Endstiick
verschliefst korrosionssicher den
Edelstahltiirgriff
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Widerstandspressschweilen mit
Mittelfrequenztechnik:

Effiziente Verbindungs-
technik fiir vielfaltige
Anwendungen

In der industriellen Fligetechnik
werden meist schnell durch-
zufithrende und gleichzeitig stabile
Materialverbindungen verlangt. Mit
dem  Mittelfrequenz-Widerstands-
pressschweien  kénnen  solche
Verbindungen hergestellt werden.
Die Firma ATEC, Spezialist fir
Automatisierungslosungen, hat fiir
verschiedene industrielle Serienan-
wendungen hochleistungsfahige
SchweiBmaschinen entwickelt und
gebaut.

Fir einen groRen internationalen
Hersteller von Raumklimalésungen
sollten neue SchweiBmaschinen fir
die effiziente Heizkorperproduktion
entwickelt und in die Serienfertigung
integriert werden. Kundenanforde-
rungen waren dabei ein hoher
Durchsatz bei gleichzeitig stabilen,
sauberen SchweiRungen mit
moglichst geringen Nacharbeitungen
an den Werkstlicken. Fur die
Radiatorenfertigung  wurde eine
hochleistungsfahige Mittelfrequenz-
schweiRanlage entwickelt, auf der bis
zu 2700 Radiator-Elementen pro
Stunde verschweit werden kénnen.
Dies bedeutet, dass bereits nach 4
Sekunden die beiden Kopfstiicke mit

ATEL..

SONDERMASCHINEN
UND ANLAGENBALU

Neues aus unserer
Entwicklungsabteilung

den Rohren verbunden sind. Neben
einem hohen Durchsatz liegt ein
weiterer  Vorteil des Widerstands-
pressschweilens mit Mittelfrequenz-
technik darin, dass kaum sichtbare
Verbindungsstellen  erzeugt und
Nacharbeit der SchweiRnaht
gegeniiber konventionellen Schweil-
verfahren stark reduziert werden
oder ganz entfallen kdnnen. Dabei
weisen die Nahtstellen eine
hochgradige Stabilitdt auf. Das ist
auch notwendig, denn Heizkérper
missen einem Prifdruck von 8 bar
standhalten. In die Anlage wurde ein
Kontrollmodul integriert, das es
ermoglicht, bis zu 12 SchweiR-
nahtverbindungen gleich-zeitig zu
Gberprifen. Ein  Hochstmall an
Flexibilitdit im  Fertigungsprozess
wurde dadurch erreicht, dass eine
vollautomatische Umristung fir die
Verschweillung verschiedener Radia-
torentypen moglich ist.

Das Mittelfrequenz-Widerstands-
pressschweiBen ldsst sich jedoch
nicht nur bei der Verarbeitung von
runden Geometrien anwenden,
sondern eignet sich auch bei anderen
Formen. So wurde fir einen
internationalen Beschlaghersteller
eine Fertigungsanlage far
Tlrbeschlage gebaut, mit der auf eine
langlich, flache Stahlunterplatte Ringe
aufgeschweiRt werden konnen. Die
Anlage wurde fir den manuellen
Betrieb konzipiert und ermoglicht
dennoch schnelle SchweiBungen mit
einer hohen Stundenleistung. Da der
eigentliche SchweiRvorgang innerhalb




Bild2: Hochwertige Schweillndhte, wo die Rohre mit

dem Kopfstiicke verbunden werden

von 10 - 20 Millisekunden abge-
schlossen ist, wird nur eine sehr
geringe  Wiarmemenge in die
Werkstlicke eingebracht, wodurch
Materialveranderungen praktisch
ausgeschlossen sind. Durch die
exakten SchweiRndhte sind bei
diesem Produkt keinerlei Nach-
arbeiten erforderlich, weshalb die
Werkstlicke nach dem SchweiRen
direkt zur Oberflachenveredelung
weiter gegeben werden kénnen.

Fiir den gleichen Beschlaghersteller
wurde von ATEC aulerdem eine
Anlage zum Verschliefung von
Edelstahlturgriffen  gebaut.  Auch
diese SchweiBmaschine wird manuell
beschickt  und ist fur den
Mittelfrequenzbereich ausgelegt. Mit
dieser Widerstandspressschweil-
anlage kdonnen Verbindungen mit so
hoher Dichtigkeit hergestellt werden,
dass Korrosionsstellen  vermieden
werden. Die Anlage wurde fiir den
flexiblen Fertigungseinsatz konzipiert
und ermoglicht durch einfache und
schnelle Umriistung die Bearbeitung
vielfaltiger Produkte. Hierbei kdnnen
auch unterschiedlichste Werkstoffe
verarbeitet werden. Die Schweillpa-
rameter fir die einzelnen Materialien
sind in der Steuerung hinterlegt,
wodurch reproduzierbare Schwei-
Bungen moglich sind. Die Anlage lauft
bereits seit ~mehreren Jahren
storungsfrei und ohne dass ein
VerschlieR festzustellen ist.

Die dargestellten Beispiele zeigen,
dass sich das Widerstandspress-
schweilen im Mittelfrequenzbereich
fir vielfaltige Anwendungen als
exzellente Verbindungstechnik
eignet. Ob Stahl, Edelstahl oder
Nichteisenmetalle, mit Hilfe des
Widerstandspressschweilens kdnnen
gleichartige, wie auch
unterschiedliche Materialien schnell
und stabil miteinander verbunden
werden. Das Verfahren eignet sich in
besonderer Weise zur Herstellung
von Produkten bei denen eine hohe
Dichtigkeit gefordert ist. Durch den

geringen  Warmeeintrag  werden
Uberdies Materialveranderungen
vermieden, weshalb auf eine

Nachbehandlung hdufig verzichtet
werden kann. Auch eine
nachgelagerte Bearbeitung der
SchweiBnaht kann in vielen Féllen
unterbleiben, weil das
Widerstandspressschweiflen saubere
Bearbeitungsstellen liefert. Fir die
industrielle  Serienfertigung eignet
sich das Verfahren insbesondere

wegen der extrem kurzen
Schweillzeiten von nur wenigen
Millisekunden, weshalb das
Widerstandspressschweiflens bei

immer mehr Anwendungen, wie etwa
in der Bewehrungs-, Beschlags- und
Armaturentechnik, der Mobel- und
Automobilzulieferindustrie oder der
Heiz- und Verfahrenstechnik zum
Einsatz kommt.
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Bild3: Fir einen Tlrbeschlag wird
auf eine Unterplatte in der Mitte
ein Ring aufgeschweil3t

ATEC ist ein  mittelstandisches
Unternehmen, das sich seit 25 Jahren
auf  Automatisierungslésungen in
unterschiedlichen  Branchen  der
Industrie spezialisiert hat. ATEC berat
Kunden zur rationellen Fertigungs-
technik und konstruiert und baut im
Kundenauftrag Anlagen fur die
wirtschaftliche Serienproduktion.
Hauptsachliche Arbeitsgebiete sind
die SchweilStechnik, die Stanz- und
Umformtechnik sowie das Handling
und die Logistik.
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