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ting its experience to work by testing differ-
ent materials in order to further expand the
applications of plasma welding. (IMI, Via
dell’Artigianato 26/28, 25039 Travagliato
(BS)/1taly; www.imisrl.eu)

Plasma welding applied to gear

manufacturing

Fig. 2
By using the technique of plasma weld-
ing, IMI is able to weld forged metals to sheet

The
metal gears with a diameter of up to 4 m and VE ‘B T gyﬁm Issue
aweight of up to 19 t. In fact, this technique 0 1

allows a full penetration butt weld to be per-
formed in those cases where the geometries
of the components make the use of tradi-
tional welding techniques almost impossi-
ble. Two factors play a pivotal role in choos-
ing this type of welding over the traditional
technique of back-gouging: the tempera-
tures at which the welding is to be per-
formed, and the space in which the butt joint
must be created. The use of quenched steels
means that very high temperatures are nec-
essary, and such temperatures are extremely
difficult for a welder to stand if he is using
traditional welding techniques. In fact, he
would be forced to take frequent breaks and
subsequently reheat the metal each time,
prolonging the time it takes to carry out the
weld. In terms of geometries, working with
a technique that is only performed on one
side of the joint certainly simplifies the weld-
ing process: in fact, there is no need to in-
tervene on the opposite side of the joint (Fig.
2). This is especially important when con-
sidering that work is being carried out in an
extremely restricted space, where more
complicated welding operations could result
in a lower quality finish, in addition to re-
quiring a considerable effort on the part of
the welder. Thanks to its expertise, the com-
pany is able to manage the manufacturing
process as it sees fit, diversifying the appli-
cation of its techniques in order to achieve
superior quality and give added value to the
component. The company is currently put-
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Plasmaschweifien erméglicht der
Firma IMI, SchweiBungen an Zahn-
radern bis zu 4 m Durchmesser
und 19 t Gewicht durchzufiihren.

" Konkurrenzlose Alternative

Mit der Plasma-SchweiBtechnik fiigen die Spezialisten der italienischen IMI srl Schmiedesticke
und Bleche zu Zahnradern mit bis zu 4 m Durchmesser und 19 t Gewicht. Dabei kann das itali-
enische Unternehmen auf seine umfassenden Erfahrungen beim PlasmaschweiBen nach dem

Keyhole-Prinzip zuriickgreifen.

DankderVorteile desPl iiverfah-
rens konnte das italienische Unternehmen
IMI s1l - Advanced Steel Industrial Solutions
»Stumpfnihte nach dem Tiefschweif3verfah-
ren” fiir die Herstellung von Zahnradern ein-
setzen. Verbunden werden damit geschmiedete
Zahnradringe mit Blechinnenkonstruktionen.
Mit herkémmlicher Schweifitechnik wire dies
aufgrund der Teilegeometrie nicht moglich ge-
wesen. Bei der Wahl der Plasma-Schweifitechnik

deneng it werden musste, und der Bauraum eine wichtige Rolle.
Da vergiitete Stdhle eingesetzt werden, sind fiir die Schweifung hohe
Temperaturen erforderlich, die beim herkémmlichen Schweifien den
Schweifer belasten. Hiufige Pausen und eine damit verbundene lange
Taktzeit wiren die Folge gewesen.

Zudem vereinfacht das Plasmaschweifien nach dem Keyhole-Prinzip
auch das Fiigen schwieriger und nur einseitig zugénglicher Geometrien.
Denn beim Plasma-Stichloch-SchweifRen erzeugt eine Dampfkapillare
einen Tiefsck ffekt, so dass sich Scl 1igen aufder G
eriibrigen. Derartige Gegenschweifungen wiren aufgrund der engen
Raumverhiltnisse nicht durchfiihrbar .

IMI srl - Advanced Steel
Industrial Solutions

Das italienische Unternehmen IMI srl kann
auf qualifizierte Erfahrungen in der Metall-
verarbeitung verweisen und positioniert sich
heute am Markt als Dienstleister fiir die an-
spruchsvolle Verarbeitung und das Schwei-
Ben von Stahlbauteilen. Die Geschéfts-
partner kommen aus unterschiedlichen
Branchen: Schiffbau, Maschinenbau, Stahl,
Petrochemie, Bergbau, Energie. Beson-
ders umfassend ist das Know-how in Bezug
auf SchweiBtechniken fiir die Herstellung
von Zahnrédern, Getrieben, Plattformen,
Schlitten, Wellen, Zahnradgetrieben, Motor-
blécken, Walzen, Ventilen und Separatoren.
IMI gehért zu den wenigen européischen
Unternehmen, die in der Lage sind, Plasma-
schweiBungen an unterschiedlichen Stahlen
und groBen Dicken durchzufiihren. Auch

in diesem Anwendungsbereich ist IMI ein
kooperativer Partner fiir die Ingenieurbiiros
der Kunden. Das Unternehmen hat seinen
Sitzim Industriezentrum von Travagliato, in
der N&he von Brescia.

Ein deutscher Kunde, fiir den IMI schon seit 2001 Zahnkrinze fiir Schiffs-
antriebe herstellt, hatte 2010 die italienische Firma fiir das Schweiflen
der Zahnréider zu Rate gezogen. Die Zahnkrinze bestehen aus zwei
runden, iibereinander liegenden Blechen, die durch Rippen getrennt
sind. Je nach Wunsch kénnen diese Zahnkrinze im Durchmesser und
im Abstand der Rundbleche variieren. War dieser Abstand sehr gering,
konnte der Schweifler die G gund damitdie ,Nachschwei-
Rung“ zwischen den Blechen und dem Zahnring - meist Einsatzstahl
18CrNiMo7-6 - nicht vornehmen.

Die Techniker von IMI haben verschiedene Tests ausgefiihrt und eine
Losung gefunden: das Plasmaschweifien, das das Schweifien verschie-

als Alternative spielten die Temperaturen, bei

IMI hat Erfahrungen beim
Plasmaschweifien nach dem
Keyhole-Prinzip von Zahnrédern
mit grofien und sehr grofien
Abmessungen.

dener Stahlsorten ermdglicht, und zwar ohne
»Nachschweiffung*“

In dem speziellen Fall konnte namlich auch das
WIG-Schweiflen nichtin Betracht gezogen wer-
den; bei dem runden Teil hitte diese Technik zu
kritischem Verzugund méglichem Bruch gefiihrt.
Mit dem Plasma-Keyhole-Schweien ist es
gelungen, die Bauteile zuverldssig zu verbin-
den. Dariiberhinaus wurde eine erhebliche
Zeiteinsparung und Kostenreduzierung fiir die
Schweifarbeiten erreicht und die substanzielle
und dsthetische Qualitéit der Schweiffnaht ver-
bessert.

Derzeit testen die italienischen Schweifispezia-
listen das Verfahren an anderen Materialien, um
die Anwendungsbereiche des Plasmaschweiflens
auszubauen. ]

Zeit sparen und Kosten reduzieren - und trotzdem mehr Qualitét an der
dank i Bilder: IMI
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Plasmaschweifien nach dem
Keyhole-Prinzip

il

Beim Plasmaschweiflen dient ein Plas-
mastrahl als Warmequelle. Plasma ist ein
hocherhitzes, elektrisch leitendes Gas. Im
Plasmabrenner wird durch Hochfrequen-
zimpulse das durchstromende Plasmagas
(Argon] ionisiert und ein Hilfslichtbogen
geziindet. Dieser brennt zwischen der nega-
tiv gepolten Wolframelektrode und der als
Diise ausgebildeten Anode und ionisiert die
Gassaule zwischen Diise und Werkstiick. Ein
beriihrungsloses Ziinden des Lichtbogens
ist dadurch mglich. Die Einengung des
Plasmas durch die wassergekiihlte Kupfer-
diise zu einer fast zylindrischen Gassaule
ergibt eine hohere Energiekonzentration

als beim WIG-Schweifien, wodurch hdhere
Schweifigeschwindigkeiten méglich sind.
Der Verzug und die Spannungen sind daher
geringer als beim WIG-Schweifien. Das
Plasma-Keyhole-Schweifien wird ab einer
Blechdicke von 3 mm eingesetzt und kann
in Abhangigkeit vom zu verschweiflenden
Werkstoff bis zu einer Dicke von 10 mm fiir
das einlagige SchweiBen ohne Nahtvorberei-
tung angewendet werden.  (Quelle: Wikipedia)

Beim il werden ver Stahlsorten ohne ,Nach-
schweifien” gefiigt . GroBer Vorteil des Keyhole-Prinzips: Die Blech
werden nur von einer Seite verschweiBt.
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