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EMP - ein Puzzle, das lediglich aus zwei Teilen besteht!

HochfrequenzschweiBen wird von vier Hauptfaktoren bestimmt: Pressdruck, zugefiihrte Energie sowie SchweiB-
und Kuhldauer.

Die optimale Einstellung dieser Faktoren hangt von den Eigenschaften des Materials, der Schweil3gerate sowie von
den auBeren Bedingungen bei der Fertigung ab.

Beim herkdmmlichen SchweiBen ist das SchweiBergebnis groBtenteils von den gegebenen Voraussetzungen des
Maschinenflihrers bedingt, entsprechend die korrekten Einstellungen an der SchweiBmaschine vorzunehmen.

Diese Einstellungen Ubernimmt automatisch die Maschine, mit Hilfe des EMP-Programms.

Es entfallen also mehrere Faktoren, um die sich der Maschinenfihrer kiimmern muss, damit das SchweiBergebnis optimal wird.
Das SchweiBverfahren wird somit wesentlich vereinfacht, indem es weniger von der Geschicklichkeit des Maschinenfiihrers
abhéangt. Dies ermdglicht nattirlich eine héhere Qualitat des Endprodukts und eine gréBere Effizienz der Fertigung tberhaupt!

Um Ihnen die Funktionsweise des EMP-Programms zu erlautern, gehen wir vom Pressdruck aus, dem im
herkémmlichen SchweiBprozess kaum Beachtung geschenkt wird. Die Maschine ist auf einen bestimmten Druck
eingestellt, der fur unterschiedliche SchweiBarbeiten nur wenig justiert wird. Dabei ist es aber eine Tatsache,
dass der Pressdruck das SchweiBergebnis erheblich beeinflusst. Die folgende Tabelle zeigt empfohlene Richtwerte
flr den Pressdruck an verschiedenen Materialien (beim SchweiBen mit einer Standardelektrode):

Materialkategorie Pressdruck (Richtwerte)
Gewebe ohne PVC-Beschichtung 0,5-1,2 kg/cm2
PVC-beschichtetes Gewebe

- Beschichtung bis ca. 300 g 2,5-4,5 kg/cm?2

- Beschichtung bis ca. 800 g 2,5-3,5 kg/cm?2

- Beschichtung bis ca. 1.200 g 1,0-2,0 kg/cm?2

Die Druckunterschiede sind also groB - ein falscher Pressdruck kann zu erheblich schlechterer Haltbarkeit der SchweiBnaht fihren.

Beim herkdmmlichen SchweiBen lasst sich nur der gesamte SchweiBdruck einstellen. Der tatsachliche Pressdruck pro
Flacheneinheit des Materials kann jedoch - je nach der GréBe der SchweiBelektrode - erheblich variieren!

Eine SchweiBelektrode von 800 cm?2 und einem Gesamtdruck von 800 kg schafft einen Druck von 1 kg pro cm?2,
wahrend eine Elektrode von halber GréBe (400 cm?2) und gleichem Gesamtdruck einen Druck von 2 kg pro cm?2
auslbt, d. h. einen doppelt so hohen Druck.

Mit EMP verschwindet dieses Problem voéllig, da das EMP-Programm den Druck pro Flacheneinheit (kg/cm?2) angibt!

Beim SchweiBen eines bestimmten Materials mit EMP gibt der Maschinenfuhrer die SchweiBflache des Werkzeugs

und den Richtwert fiir den Druck pro cm?2 ein. Es erfolgt eine ProbeschweiBung. Der Maschinist beendet die Schweil3-
zyklusprobe, wenn sich das Material beim Entstehen der SchweiBnaht etwas zu biegen beginnt. Dann erfolgt eine
Sichtkontrolle des Materials. Ist die Qualitat der SchweiBnaht in Ordnung, kann der SchweiBzyklus beliebig wiederholt
werden - bei stets gleich bleibender Qualitat. Mittels EMP hat die Maschine namlich nicht nur den Pressdruckwert pro
Flacheneinheit gespeichert, sondern auch den Wert der Gesamtleistungsaufnahme!

Damit eribrigt sich die Berechnung von Leistungsverbrauch und SchweiBdauer. Die Maschine liefert die flir eine
optimale SchweiBnaht erforderliche Gesamtenergiemenge; dies nimmt eine gewisse Zeit in Anspruch, je nachdem,
wie groB der Leistungsverbrauch zu jedem gegebenen Zeitpunkt ist.

Der Maschinenfiihrer braucht sich nur noch um Elektrodenflache und Pressdruck zu kiimmern!

Wird eine SchweiBelektrode anderer GroBe eingesetzt, ist nur die neue ElektrodengroBe
anzugeben. Die Maschine stellt ihre SchweiBparameter automatisch auf die neue SchweiB-
flache um und liefert SchweiBndhte unveranderter Qualitat.

Bei Materialwechsel ist die Einstellung mittels ProbeschweiBen zu wiederholen, ebenso
beim Wechsel der Anzahl Schichten des gleichen Materials sowie beim Wechsel zwischen
verschiedenen Elektrodentypen. Dies liegt daran, dass sich die optimalen Einstellungen
fur Druck und Energiezufuhr jeweils @ndern.
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