We bee DPS I

Hocheffizientes D A
Dickblech-SchweiBen -ArC
e Geringere Nahtvorbereitung durch einseitige

Anfasung

e Starke Reduzierung der Prozesszeit durch einlagige
SchweiBung bzw. Lagenreduzierung

¢ Immense Einsparung beim Gasverbrauch
e \Weniger Drahtverbrauch
e \erringerte Nacharbeit durch geringeren Verzug

e Erweiterung des Anwendungsbereichs durch Parallelschal-
tung einer zweiten Maschine mdglich (Leistungssteigerung
von 500 A [Einzelbetrieb] zu 650 A [Doppelbetrieb])

e Einsatz in ,Heavy industry“: Schwerer Stahlbau, Schiffsbau,
Kranbau, Landmaschinenbau, Behélterbau

D-Arc DC D-Arc DC
(single (single (parallel (parallel
operation) | operation) | operation) | operation)

Anzahl der Phasen 3

Nennfrequenz 50/ 60 Hz

Nenneingangsspannung 400 V

Eingangsspannungsbereich 340-460 V

Nenneingangsleistung 28,3 KkVA, | 24,8 KkVA, | 44,1 kVA, | 50,4 kVA,
26 kW 22,8 kKW | 39,9kW | 46,4 kW

Nenneingangsstrom 40,8 A 35,8 A 63,6 A 72,8 A

Nennausgangsstrom 500 A 650 A 750 A

Nennleerlaufspannung 109V

Nennausgangsstrombereich 30-500 A 50-650 A [ 50-750 A

Nennausgangsspannungsbereich | 15,5-45V 16,5-565V

Nenneinschaltdauer 50% 60 % 100% [ 100%

Schutzart IP 23

Schaltstufen stufenlos

Arbeitsumgebungstemperatur | -10-+40°C

Umgebungsluftfeuchtigkeit
(bei Betrieb)

Lagerumgebungstemperatur -20-+55°C

Umgebungsluftfeuchtigkeit
(bei Lagerung)

50% (40°C), 90% (20°C)

50% (40°C), 90% (20°C)

Kuhlung Externes Kuhlsystem
Brennersystem Wasserkuhlung
SchweiBdrahtdurchmesser 1,2 mm-1,6 mm
MaBe Lx B xH 710 x 395 x 810 mm
Gewicht 82 kg

Statistische Charakteristik Konstantspannungscharakteristik [ We /bee ]
s




Der D-Arc-Prozess Immense Einsparung der Gesamtkosten

. n SchweiBzeit in min pro Meter Naht Nahtvorbereitungsflache in mm?
Niedrige Hohe 20 150
Lichtbogenposition Lichtbogenposition
15
100
10 ca. 80 % ca. 70 %
Reduktion Reduktion
5 50
wiederholen 5
o | 5 |
- - - Konventionell D-Arc Konventionell D-Arc
Rotations-
lichtbogen \ l
Verzug in Grad Kosten in Euro pro Meter Naht
8 19
6 15
% 2! 85%
Die Seitenwande der 4 g:&:ﬁio‘; i S
Die Oberflache wird Schmelze werden nach 2
fUr einen tiefen auBen gedriickt, um einen &
Einbrand erhitzt. Freiraum flr den verdeckten 0 [ | 0 [ |
Lichtbogen ZU erzeugen. Konventionell D-Arc Konventionell D-Arc

Weiterentwicklung der Dickblech-Schwei3ung

Der rotierende, ostzillierende Lichtbogen erzeugt hohe maximale Materialeinbringung bei kontrolliertem Warmeeintrag und reduzierter
Nahtvorbereitung.

Beispielvergleich:

Konventionelle Mehrlagen-Schwei3ung D-Arc-SchweiBBung

CO,, 1,6-mm-Massivdraht, 13 mm CO,, 1,6-mm-Massivdraht, bl
300 A, 30V, Schweilge- 650 A, 45V, Schweil3ge- $ oy
schwindigkeit 30 cm/min 2omm schwindigkeit 30 cm/min #omm ~

Spalt 4 mm Spalt 1 mm

Anzahl der Lagen: 1 Lage
Spaltflache: 38,5 mm?

Anzahl der Lagen: 6 Lagen Verzug: 1°
Spaltflache: 123,5 mm? Ermoglicht optimale Wurzelausbildung ohne Gegenschweiung
Verzug: 7°

SchweiBsystem D-Arc






