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Stahlkonstruktionen unterscheiden sich vor allem im Eigen-
gewicht, wobei dasjenige der neuen Konstruktion wegen dem
Betontrog und dem Schotterbett mehr als doppelt so gross
ist wie das der alten. Die Verkehrslasten sind ungefdhr gleich
geblieben, hingegen fehlt in der alten Berechnung ein Stoss-
zuschlag.

Diese wesentliche Gewichtseinsparung konnte trotz der
grosseren Gesamtbelastung in erster Linie dank der ge-
schweissten Konstruktion erzielt werden. Ausserdem hat aber
auch eine verfeinerte Berechnung zur Senkung des Konstruk-
tionsgewichtes beigetragen.

3. Transport und Montage

Wie bereits im vorhergehenden Abschnitt erwdhnt, wurde
die Briicke fiir den Transport entlang ihrer Léingsaxe ge-
trennt und zudem jede Briickenhilfte in drei Montageschiisse
zerlegt. Die aus nur sechs Montage-Einheiten bestehende
Konstruktion konnte somit in einfachster Weise ohne jedes
Gerlist und wéhrend drei kurzen Nachtschichten montiert
werden, wobei jedesmal zwei benachbarte Teile versetzt
wurden. Es gelang auf diese Art, den sonst so zeitraubenden
Einbau der vielen einzelnen Quertrdger zwischen die vorgin-
gig versetzten Haupttridger zu umgehen.

Die Trégerschiisse mussten bereits in der Werkstatt nach
dem Einschweissen der Halbquertrdger mit einem durch-
gehenden dreiseitigen Transportverband versehen werden, Es
entstand dadurch mit dem Haupttridger ein torsionssteifer
Kasten (Bild 8). Ohne diese Verbdnde wéire ein Transport
infolge der Unsymmetrie auch noch in der Werkstdtte un-
moglich gewesen. Die Montageeinheiten wurden fiir den
Transport zur Baustelle auf spezielle Schemelwagen verladen.
Gegengewichte in Form von Schienenbiindeln dienten der

Der Schweissautomat U 1200 von Brown Boveri

Von Ing. A.Schmid, Wettingen

Allgemeines

Der Konstrukteur eines Schweissautomaten stellt sich
zur Aufgabe, die Funktion der Handschweissung zu mecha-
nisieren, die geilibte Hand des Schweissers durch eine Steue-
rung und das Beobachten durch Anzeigeinstrumente zu
unterstiitzen. Je vollkommener diese Aufgaben durch eine
Schweisseinrichtung verwirklicht werden, um so mehr kann
von einem wirklichen Schweissautomaten gesprochen wer-
den.

Die funktionellen Forderungen koénnen zur besseren Be-
urteilung unterteilt werden in: 1, Verstellméglichkeit der
Elektroden bhzw. des Schweisskopfes; 2. Ziindvorgang; 3.
Regulierung des Drahtvorschubes; 4. Kontrollmoglichkeit;
5. Vorschub-Regulierung des Automaten in der Schweiss-
richtung. Diese flinf Punkte entscheiden in erster Linie iiber
die Einsatzfdahigkeit eines Schweissautomaten, ob nun mit
offenem oder verdecktem Lichtbogen geschweisst werden soll.

Der neue Brown Boveri Schweissapparat U 1200 (Bild 1)
erfiillt die gestellten Forderungen in vorziiglicher Weise.
Die Konstruktion stiitzt sich auf die mehrjdhrige Erfahrung
mit dem Automaten UNI, Seine bewédhrten Regel- und
Steuereigenschaften wurden prinzipiell beibehalten, mecha-
nisch wurde er verstdrkt die Verstellmoglichkeiten des
Schweisskopfes wurden erweitert und die Regel- und Kon-
trollorgane zweckmaissiger angeordnet.

Der Schweissautomat U 1200 ldsst sich, entsprechend
seinen Funktionen und seinem Aufbau, in drei Hauptgrup-
pen aufteilen: 1. Schweisskopf; 2. Fahrzeug; 3. Steuer-
kasten,

Der Schweisskopf

Grosse Hohen- und Vertikalverschiebungen des Schweiss-
automaten gegeniiber dem Schweissobjekt erfolgen in der
Hauptsache durch Senken oder Verschieben der Laufschiene.
Die Industriebetriebe entwickelten hierfiir verschiedene Ein-
richtungen, von denen Bild 2 eine veranschaulicht. Die Vor-

gleichméssigen Lastverteilung auf die Drehgestelle. Paar-
weise, an gewohnliche Giiterziige angehédngt, rollten die bis
21 t schweren Stilicke zur Baustelle (Bild 9). Mit zwei Bahn-
kranen wurden die Tréager in kiirzester Zeit auf die vorgingig
montierten Lager abgesetzt.

Dieser Montagevorgang hat sich in allen Teilen dusserst
gut bewidhrt und war trotz dem verhdltnismissig grossen
Aufwand an Transportverbdnden sehr wirtschaftlich. Der
«Schonheitsfehler» des mittigen Quertridgerstosses ldsst sich
auch in dieser Hinsicht voll verantworten.

Noch widhrend der Montage wurde mit dem Schalen des
Betontroges begonnen, und nach ungefihr zwei Monaten er-
folgte die Belastungsprobe, wobei eingehende Messungen vor-
genommen wurden. Bald darnach, anfangs 1954, fuhr der
erste fahrplanméssige Zug iiber die neue Briicke.

Der Bau stand unter der Leitung der Sektion fiir
Briickenbau des Kreises II der SBB in Luzern; die Stahlkon-
struktion wurde erstellt durch die Firma Wartmann & Cie.
AG., Brugg, die auch fiir das Projekt zeichnet.
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Bild 1. Schweissautomat U 1200, ausgeriistet fiir Schienenfahrt und

Unterpulverschweissung, Der Automat zeichnet sich besonders aus

durch {iibersichtliche Anordnung der Instrumente und Steuerelemente

in einer Frontplatte des Steuerkastens sowie durch die robuste, zweck-

missige und allseitige Verstellmoglichkeit des Schweisskopfes

1 Schweissdiise mit Pulverzufithrung

2 Steuerkasten mit Kontroll- und Schaltelementen

3 Wagen mit eingebautem Antriebsmotor

4 Handrad fiir die Wagenfeinverstellung

5 S#ule mit Spindel und Handrad zur Hohenverstellung des Schweiss-
kopfes

6 Drahttrommel

7 Drahtdressurvorrichtung

8 Pulverbehiilter




7. April 1956 SCHWEIZERISCHE BAUZEITUNG

205

richtung erlaubt das Schweissen von Objekten bis zu 15 m
Linge und 4 m Durchmesser.

Der vielseitige Einsatz des Automaten in der Industrie,
wie auch die Vielfalt der Schweissobjekte, verlangen vom
Schweisskopf eine fast unbeschridnkte Verstellmoglichkeit.
Die Erfiillung dieser Forderung wurde dadurch erreicht, dass
simtliche Verstellorgane, Drahtvorschubmotor mit Getriebe
und Pulverbehilter als komplette Einheit an einer frei-
stehenden Siule (Bild 3) gelagert sind. Der Sé&ulensup-
port 1 ist durch ein Handrad 2 um 250 mm in der Hohe
verstellbar, wodurch sich der gewiinschte Abstand des
Schweisskopfes iiber dem Werkstiick leicht einstellen lédsst.

Der Sidulensupport, an welchem sich die um 150 mm
ausziehbare horizontale Welle 3 sowie die Befestigung der
Drahttrommel befindet, lisst sich um 180 ° verdrehen. Bei
einer Schwenkung des Schweisskopfes um die Sdule dreht
die Drahttrommel mit. Zum Schweissen von Kehlndhten
in Zwangslage wird der Schweisskopf durch ein Handrad
(Bild 4, Pos. 1) bis zu 45° in die gewiinschte Lage schrig
gestellt. Im weiteren ist das Vorschubgetriebe fiir den
Schweissdraht mit dem angeflanschten Motor auf einer
Drehscheibe (Bild 3, Pos. 4) montiert, wodurch der ange-
baute Schweisskopf um 90° verdreht werden kann. Das
Lager der Drehscheibe 5 ist auf der horizontalen Welle 3
radial um + 15° drehbar, was ein sogenanntes Vor- oder
Nacheilen der Elektrode erlaubt und wodurch der Einbrand
beeinflusst werden kann. Im Bild 4 ist der Schweisskopf
durch eine =zusdtzliche Kulisse 4 ergédnzt. Dieser Zusatz
erlaubt eine horizontale Verschiebung des Schweisskopfes
um 100 mm bei gleichbleibender, zum voraus gewdhlter
Schriglage der Elektrode.

Das Fahrzeug

Als Laufschiene fiir den Automaten dient ein bearbei-
tetes U-Normal-Profil 30. Der Schenkel wird entsprechend
dem Radprofil bearbeitet, was einen geraden Lauf garan-
tiert. Der Wagenmotor ist in beiden Richtungen stufenlos
regulierbar, entsprechend einer Schweissgeschwindigkeit von
15 bis 150 cm/min. Fiir gerade Fiihrung konnen auch am
Wagen seitlich Rollen angebracht werden, um den Auto-
maten entlang einer auf dem Werkstiick befestigten Schiene
zu fiihren, Fiir Fahrt auf dem Werkstiick, Ausfiihrung als

Bild 3. Die Befestigung des kompletten Schweiss-
kopfes mit Getriebe, Antriebsmotor und Pulver-
behilter an einer freistehenden Sdule erlaubt eine  Bjld 4. Schweissautomat U 1200 mit schriggestell-

allseitige Verstellung der Schweissdiise

tem Schweisskopf zum Schweissen von Kehlnéhten.

Bild 2. Automatische Sch
und 4 m Durchmesser

weissanlage fiir Werkstiicke bis 15 m Liénge

1 Sduleinsupport Bild rechts: Automat mit Schweissdiise fiir Unter-
2 Handrad zur Hohenverstellung des Schweiss- pulverschweissung mit Schweisspulverbehilter,

kopfes Kulisse und an der Diise angebauter Strichfadenlampe. Detail links: Automat mit einer
2 Horizontalwelle Schweissdiise fiir Blankdraht und Netzmantelelektroden, ohne Pulverbehilter,
4 Drehscheibe 1 Handrad zum Schriigstellen der Schweissdiise
5 Radial um + 150 schwenkbares Lager der 2 Antriebsrollen fiir den Schweissdraht

Drehscheibe 3 Binfiihrungstrichter fiir Netzmantelelektroden; (diese Elektrodenart wiirde durch eine
¢ Schweissdiise mit angebautem Vibrator zum Drahtdressurvorrichtung beschidigt)

Schweissen mit Nacktdraht und magnetischer 4 Zusatzeinrichtung, sogenannte Kulisse, welche eine horizontale Verschiebung des komplet-

Pulverumhiillung ten Schweisskopfes erlaubt
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Bild 5. Steuerkasten mit Instrumenten und Schaltelementen.
Die iibersichtliche Anordnung der Instrumente und Bedienungs-
elemente erlaubt besonders bei der Unterpulverschweissung den
Schweissvorgang zu verfolgen, um beste Schweissqualititen zu
erzielen

Amperemeter fiir den Schweisstrom

Voltmeter fiir die Lichtbogenspannung

Amperemeter fiir den Differentialstrom

Schalter fiir die Vorwahl der Lichtbogenspannung
Feinregulierung fiir die Lichtbogenspannung

Schalter zum Einleiten des Ziindvorganges sowie fiir den
Drahtvor- und riickzug

Wahlschalter filir die Schweissgeschwindigkeit (Wagenvor-
schub)

Schalter fiir den Wagenvor- oder -riicklauf

Kippschalter zum Ein- und Ausschalten des Schweisstromes

-~ @ U W

© o

sog. Traktortyp, sind die Antriebsrdder mit einem zusitz-
lichen Kranz aus Gummi versehen, wodurch ein ruhiger und
gleichméssiger Lauf auf den teilweise rohen Werkstiicken
gewdhrleistet wird. Fiir schienenfreie Fahrt ohne seitliche
Rollenfiihrung ldsst sich ein steuerbarer Radsatz einbauen.
Durch ein Handrad und iiber ein Schneckengetriebe kann
man so die Fahrtrichtung der Naht anpassen. Ein optischer
Richtungsanzeiger, welcher am Schweisskopf befestigt wird,
erleichtert dabei die Steuerung (Bild 8).

Durch einen Hebel kann das Getriebe des Wagens aus-
gekuppelt werden, so dass der komplette Automat leicht aut
der Fahrschiene oder dem Werkstiick verschoben werden
kann. Im weiteren wird der Wagen auf Wunsch mit einer
Feinverstellvorrichtung ausgeriistet (Bild 1, Pos. 4). In
ausgekuppeltem Zustand kann eine mit einem Ritzel ver-
sehene Welle auf ein Zahnrad eingeriickt werden. Dies ge-
schieht durch Driicken auf das Handrad, mittels welchem
durch Drehen die Feinverstellung des Wagens vorgenom-
men werden kann.

Der Steuerkasten (Bild 5)

Die verschiedenen Steuerorgane und Instrumente sind
beim Schweissautomaten U 1200 sehr iibersichtlich und den
Funktionen entsprechend angeordnet. Der Schweissvorgang
wird mit einem Ampéremeter, an welchem der -effektive
Schweisstrom ahgelesen werden kann, iiberwacht, Ein Volt-
meter dient zur Kontrolle der Lichtbogenspannung. Die ge-
wiinschte Spannung wird an einem Drehknopf vorgewihlt
und wihrend des Schweissens nétigenfalls nachreguliert. Die
Schweissgeschwindigkeit (Wagenvorschub) wird nach Er-
fahrungswerten vor dem Schweissen am Steuerkasten ein-
gestellt und wenn nétig wihrend des Schweissens nachkor-
rigiert. Durch einen Schalter ldsst sich die gewiinschte
Fahr-Richtung einstellen., Das Ziinden der Elektrode ist
einfach und zuverlissig und erfolgt ohne jeglichen Hilfs-
mittel, wie z. B. sog. Ziindpillen oder Hochfrequenzgerite.
Durch den iibersichtlichen Aufbau der Kontroll- und Steuer-
organe am Tableau des Schaltkastens konnen auch wih-
rend des Schweissbetriebes Korrekturen leicht vorgenommen
werden.

+

Bild 6. Prinzipschema des Schweissautomaten U 1200. Die voll-
automatische Ziindung des Lichtbogens und das Fehlen von
storanfilligen Elementen, wie z. B. Rohren, Relais, Rutschkupp-
lungen, erhShen die Wirtschaftlichkeit des Schweissautomaten

SU Schweissumformer
T  Transformator
S Wahlschalter fiir die Vorwahl der Schweisspannung
G Cleichrichter im Regelkreis mit dem Schweissumformer in
Serie geschaltet
Voltmeter fiir die Schweisspannung
Ampeéremeter fiir den Schweisstrom
X Antriebsmotor fiir den Leonardgenerator
LG Leonardgenerator
M Drahtvorschubmotor
GE Grunderregung des Leonardgenerators
D  Differentialwicklung im Leonardgenerator, welche je nach
Differentialstrom entsprechend der Lichtbogenspannung
der Grunderregung entgegenwirkt
AD Amperemeter im Differentialstromkreis

R Regulierwiderstand fiir die Feinregulierung der Schweiss-
spannung bzw. der Drahtvorschubgeschwindigkeit

2 <

Die Steuerung

Die bewidhrte Brown Boveri Steuerung konnte beim
neuen Automaten auf Grund von Erfahrungen weiter ver-
einfacht werden. Unter anderem wurde der Gegenspannungs-
generator durch einen Transformator und einen Gleichrichter
ersetzt. Betriebssicherheit und Ansprechgenauigkeit sind
weiter erhoht worden. Auf die automatische Steuerung des
Schweissvorganges wurde besonderes Augenmerk gerichtet,
ist es doch nur durch eine tragheitslose Steuerung des Licht-
bogens mdoglich, eine einwandfreie, gleichméssige und sau-
bere Schweissnaht zu erzielen.

Die Automatik der meisten Schweissautomaten beruht
auf der Konstanthaltung der gewiinschten Lichtbogenldnge,
gesteuert durch die entsprechende Lichtbogenspannung. Die
Spannung wird anhand von Erfahrungswerten eingestellt und
und kann von 20 bis 50 V in Stufen grob vorgewihlt werden.
Die Richtigkeit der gewéhlten Spannung kann nur am Re-
sultat der geschweissten Naht beurteilt werden. Die Strom-
stdrke, mit der geschweisst wird, beeinflusst zur Haupt-
sache die Abschmelzleistung sowie die Bindung mit dem
Grundmaterial. Fiir die Nahtform hingegen ist oft die
richtig gewihlte Spannung verantwortlich, ebenso fiir die
Schweissqualitdt und Porenfreiheit (abgesehen vom Schweiss-
pulver)., Die zweckméssige Stromstdrke und Arbeitsspan-
nung ist aber je nach Werkstiick, Nahtform, Grund- und Zu-
satzmaterial sowie der Nahtlage verschieden. Jeder vor-
sichtige Schweisser wird deshalb durch eine Versuchsschweis-
sung den erforderlichen Strom und die Spannung ermitteln,
so dass beim Schweissen am Werkstiick nur noch Kkleine
Korrekturen notwendig sind. Allgemein werden die ver-
schiedenen variablen Grossen nach Richtwert-Tabellen ein-
gestellt. Dabei richten sich Strom, Spannung, Vorschubge-
schwindigkeit des Wagens und Drahtdurchmesser nach der
Werkstiickdicke und Nahtform, die Draht- und Pulverquali-
tdt nach dem zu schweissenden Werkstoff.

Soll im Betrieb die Schweisspannung durch die Einstell-
vorrichtung (Drehknopf) geédndert werden, z.B. auf einen
kleinern Wert, so wird kurzzeitig die Vorschubgeschwindig-
keit des Schweissdrahtes erhoht, wodurch sich durch die
kleinere Lichtbogenlinge die neugewihlte Spannung einstellt.
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Bild 7. Schweissautomat U 1200 beim Schweissen von 6 m langen Tri-
gern fiir Staumauerschalungen, Im Vordergrund wird in einer Spann-

vorrichtung der Steg zwischen die T-Trdger geheftet. Mit dem
Schweissautomaten werden dann die 8 mm starken Stumpfstosse, ohne
Anschrigung der Kanten, mit je einer Schweisslage von beiden Seiten
stumpf verschweisst. Damit der Automat voll beschiftigt ist, miissen
fiir das Heften der Triger gleichzeitig zwei Schweisser eingesetzt
werden

Eine allfillige Aenderung der Schweisspannung beein-
flusst gleichzeitig den an der Stromquelle eingestellten Strom
entsprechend der statischen Charakteristik des Umformers.
Der effektive Schweisstrom kann am Ampéremeter des
Steuerkastens jederzeit kontrolliert werden, was auch er-
laubt, die Stromstdrke neuen Verhiltnissen anzupassen. Ein
Drehknopf erlaubt weiter eine zusétzliche Feinregulierung
der Schweisspannung, welche ebenfalls die Drehzahl des
Drahtvorschubmotors beeinflusst.

Durch Unebenheiten des Werkstiickes und ortliches Wer-
fen oder Verziehen desselben wird der Beharrungszustand
des Schweissvorganges bzw. die Lichtbogenldnge fortwéih-
rend gestért. In erster Linie ist es nun Aufgabe der Steue-
rung, jede Aenderung der Lichtbogenlinge mdglichst trég-
heitslos zu korrigieren. Dadurch wird das gleichméssige
Nahtbild und die gute Schweissqualitit gewdhrleistet. Zur
Regulierung der Lichtbogenlinge bzw, der Drahtvorschubge-
schwindigkeit ist dem Schweissumformer im Regelkreis eine
Gegenspannungsquelle in Form eines Transformators mit
einem Gleichrichter in Reihe geschaltet (Bild 6). Je nach der
Spannungsschwankung im Lichtbogen fliesst in diesem
Stromkreis ein bestimmter Strom vom Gleichrichter zum
Umformer. Dieser sog. Differentialstrom hat die Aufgabe,
die Drahtvorschubgeschwindigkeit entsprechend der Licht-
bogenspannung zu regulieren, indem er, je nach der Span-
nungsdifferenz, der Grunderregung des Leonardgenerators
mehr oder weniger entgegenwirkt.

Das Ziinden, d.h. die Einleitung des Ziindvorganges, er-
folgt beim Schweissautomaten U 1200 ohne jegliche Hilfs-
mittel und ist dusserst einfach, Durch einen einzigen Schalt-
hebel koénnen alle Schweissbefehle erteilt werden wie: O =
Aus, R = Riickzug des Drahtes, V = Vorschub des Drahtes,
Z = Ziinden, In den Stellungen O, R und V kann der Schalt-
hebel blockiert werden. Die Stellung Z ist ohne Raste und
der Hebel springt beim Loslassen nach dem Ziinden von die-
ser Stellung auf V zuriick.

In Stellung Z besitzt der Schweissdraht eine bestimmte
kleine Vorschubgeschwindigkeit. Beriihrt der Draht das
Werkstiick, so entsteht ein Kurzschluss, d.h. die Spannung
des Schweissgenerators fillt zusammen und im Differential-
kreis fliesst ein Strom, der grosser ist als die Grunderregung
des Leonard-Generators, so dass der Drahtvorschubmotor fiir
einen Augenblick die Drehrichtung #&ndert. Durch diesen
kurzen Riickzug wird zwischen Werkstiick und Schweiss-
draht ein Lichtbogen gezogen. Das Zusammenfallen der Span-
nung des Generators ist an den Instrumenten deutlich sicht-
bar., Beim Loslassen des Schalthebels springt dieser auf die
Vorschubstellung V und die Automatik beginnt zu arbeiten.
Die wiederkehrende Spannung an der Schweisstromquelle

Bild. 8.

Schweissdiise fiir Unterpulverschweissung mit angebauter
Strichfadenlampe. Die Diise befindet sich in sogenannter nachlaufender
Stellung. Durch die Pulveraufhiufung wird die Sicht auf die Elektro-
denstellung verhindert. Der Lichtpunkt der Lampe wird entsprechend
der Elektrodenstellung auf die Naht gerichtet

veranlasst, dass auch der Differentialstrom auf den urspriing-
lich gewihlten Wert zurlickgeht und den Schweissvorgang
entsprechend der gewihlten Lichtbogenspannung gesteuert
wird.

Nach dem Schweissen wird der Schalthebel wihrend rd.
2 Sekunden auf R (Riickwirts) gestellt, der Schweissdraht
zieht sich zuriick und der Lichtbogen erléscht, Durch Weiter-
drehen auf O (Aus) ist die ganze Automatik ausgeschaltet.
Der Schweisstrom kann durch einen kleinen Kippschalter
am Automaten ein- oder ausgeschaltet werden.

Schweissverfahren

Mit dem Brown Boveri Schweissautomaten koénnen sdmt-
liche bewidhrten Schweissverfahren durchgefiihrt werden:
Schweissen mit nacktem und pulverumhiilltem Draht, ver-
deckte Lichtbogenschweissung und Schweissen mit festum-
manteltem Draht.

Fiir Auftragsschweissungen an abgeniitzten Teilen und
zur Panzerung an neuen Konstruktionselementen, oft aber
auch aus Ersparnisgriinden, wird mit blankem Draht ge-
schweisst. Die schiddlichen Eigenschaften der Atmosphére,
besonders Sauerstoff und Stickstoff beeinflussen dabei das
Schweissbad ungiinstig, was jedoch in Kauf genommen wird.
Im allgemeinen erwartet man bei diesem Schweissverfahren
nicht die hohe Schweissqualitit wie bei Verbindungsschweis-
sungen, bei welchen das Schmelzbad durch Schweisspulver
vor atmosphirischen Einflissen geschiitzt wird. Fir dieses
Schweissverfahren geniigt eine einfache Schweissdiise mit
Stromzufiihrung und Drahtfiihrung (Bild 4).

Die gleiche Diise geniligt auch zum Verschweissen von
Netzmantelelektroden, Die relativ lange, elastische und im
Druck einstellbare Schweisstromzufiihrung schiitzt diese
Elektrodenart gegen Beschiddigung der Umbhiillungsmasse.

Die Diise fiir die Unterpulverschweissung (Bild 1) wurde
in der bewidhrten Form beibehalten. Das Schweisspulver wird
der Schweisstelle durch eine Ringdiise zugefiihrt, Diese Pul-
verzufiihrung erlaubt ein Schweissen in jeder beliebigen
Richtung. Die Pulvermenge kann durch einen Schieber do-
siert werden. Durch Einstellen des Diisenkopfes auf eine
bestimmte Hohe {iber dem Werkstiick reguliert sich die
Pulveraufhdufung selbstdndig.

Um stets am gewiinschten Ort auf dem Werkstilick
schweissen zu konnen, muss der von der Rolle abgewickelte
Schweissdraht gerade gerichtet und zentriert aus der
Schweissdiise austreten. Eine Kontrolle der Geradrichtung ist
bei der Unterpulverschweissung nicht mehr moglich. Aus
diesem Grund wird der blanke Schweissdraht, bevor er in den
Schweisskopf eingefiihrt wird, durch eine Drahtdressurvor-
richtung gerichtet (Bild 1, Pos. 7).
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Beim Brown Boveri Schweissverfahren, d. h. beim elektro-
magnetischen Umbhiillen des blanken Schweissdrahtes mit Pul-
ver, werden der Schweissdraht und das Pulver der Schweiss-
diise gesondert zugefiihrt. Das Schweisspulver besitzt magne-
tische Eigenschaften und haftet beim Austritt aus der
Schweissdlise am Draht. Dieses Schweissverfahren erlaubt
auch mit basischen Schweisspulvern zu schweissen, was bei
der Unterpulverschweissung bis heute noch nicht moglich
war., Bekanntlich werden mit basischen Pulvern bedeutend
hohere mechanische Werte der Schweissnaht erreicht als
mit sauren Pulvern.

Bei der Unterpulverschweissung kann der Schweissvor-
gang sowie die Elektrodenstellung nicht beobachtet und ohne
besondere Hilfsmittel deshalb die Kontaktstelle des Schweiss-
drahtes mit dem Werkstiick nicht verfolgt werden. Fiir die
richtige Nahtlage ist dies jedoch von grésster Wichtigkeit.
Im allgemeinen geniligen Fiihrungsstifte; sie sind jedoch
unpraktisch, da die Spitze, die bei einem Werkstiickwechsel
oft angeschlagen oder verschoben wird, nahe dem Werk-
stiick entlang gefiihrt werden muss. Die neue Strichfaden-
lampe (Bild 8), mit der der Schweisskopf ausgeriistet

Die Hochtemperatur-Strahlungsheizung

Mitgeteilt von Gebriider Sulzer, Aktiengesellschaft, Winterthur

Nachdem in den letzten Jahren verschiedene Werke im
In- und Ausland mit Hochtemperatur-Strahlungsheizung aus-
geriistet wurden und sich diese bewdhrte Heizart immer mehr
einfiihrt, sollen nachfolgend Anwendungsbereich und Bau-
elemente dieses Systems beschrieben werden. Messergebnisse
sowie kurze Beschreibungen einiger ausgefiihrter Anlagen
ermoglichen einen Ueberblick iiber das bisher Erreichte.

Die Hochtemperatur-Strahlungsheizung wird heute nicht
nur in Wohnbauten, Geschdftshdusern und Spitdlern instal-
liert, sondern sie hat sich auch bei der Beheizung von Fabrik-
hallen aller Art, Lagerrdumen und Hangars ein umfangrei-
ches Wirkungsgebiet erobert. Dem konstruktiv begabten Hei-
zungs-Ingenieur dient sie als interessantes und vielseitiges
Bauelement, das vorziigliche Eigenschaften in bezug auf
Platzbedarf, Wirmeverteilung und physiologische Behaglich-
keit aufweist.

Bei Wohnrdumen ist die Deckenhdhe begrenzt, und es
darf mit der Temperatur der Heizfliche nur bis etwa 38° C
gegangen werden, weil nur so die den Menschen treffende
Einstrahlung im Rahmen optimaler Behaglichkeit bleibt. Hal-

Bild 1. Werkhalle mit Hochtemperatur-Strahlungsheizung i Bild 3.

Form von Bandstrahlern

werden kann, 16st auch dieses Problem in vorziiglicher
Weise. Die am Schweisskopf befestigte Lampe wirft aus
einer gewissen Entfernung einen Lichtbogenstrich auf das
Werkstiick, welcher der Kontaktstelle des nachfolgenden
Schweissdrahtes entspricht. Beim Schweissen von Léngs-
ndhten kénnen so laufend Korrekturen vorgenommen werden.
Die Lampe ist ebenfalls sehr praktisch zum Parallelrichten
des Werkstlickes bzw. der Schweissnaht mit der Laufschiene
des Automaten. Das Wagengetriebe wird dann ausgekuppelt,
so dass das Léngsverschieben des Automaten von Hand
moglich ist.

Mit dem neuen Brown Boveri Schweissautomaten U 1200
steht der Industrie eine Schweisseinrichtung zur Verfiigung,
die, was vielfdltige Anwendung und Steuerung anbetrifft,
kaum zu {iberbieten ist. Die Einfachheit der elektrischen
Steuerung und die Einstellméglichkeit des Schweisskopfes
schalten die Unzulinglichkeiten des Schweissers zu einem
grossen Teil aus. Ein hissliches Nahtbild, schlechte physi-
kalische Eigenschaften sowie innere und #Hussere Fehler der
Schweissnaht werden weitgehend verunméglicht.
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len, Werkstétten, Lagerrdume usw, weisen jedoch Raumhohen
auf, die hohere Heizflachentemperaturen gestatten. Da die
Strahlungsintensitdt mit dem Quadrat des Abstandes von
der Wirmequelle abnimmt, darf man mit der Temperatur
des Heizmediums in vielen Fillen bis zu 180° C gehen. Damit
ist die Moglichkeit gegeben, in solchen Fillen mit Heiss-
wasser von hoherer Temperatur zu arbeiten, wodurch sich die
Heizflachen verkleinern und die Anlagekosten dementspre-
chend verringern lassen.

Entsprechend ihrer Grossenordnung bendtigen diese
Réume einen betridchtlichen Warmeaufwand. Bisher iibliche
Heizverfahren, sei es mit Lufterhitzern oder ortlichen Heiz-
flichen, weisen den Nachteil auf, dass die erwidrmte Luft
rasch nach oben steigt und die Heizwirkung in Fussboden-
nidhe zu wiinschen librig ldasst. Dabei koénnen in hohen Rédu-
men Temperaturdifferenzen zwischen oben und unten von 6
bis 10° C auftreten, was wesentlich grossere Wirmeverluste
durch das Dach verursacht. Zudem ldsst sich bei Betrieb
mit Einzel-Lufterhitzern eine ortliche Massierung der einge-
blasenen Luft nicht vermeiden. Da in Uebergangszeiten das
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Hochtemperatur-Strahlungsheizung in einer Maschinenfabrik. Dic

Bandstrahler sind zwischen den Sheds angeordnet
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