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Tig-Speed im Sonderanlagenbau

Die besondere Starke von AST ist der Sonderanlagenbau. Bei Spezialrihrwerken
nach Kundenvorgabe kann der Rihrwerksbehélter von der Ublichen runden Form
und der Spiralwicklung der Halbrohre abweichen. Ein Beispiel ist der
Ruhrwerksbehalter mit einer annédhernd vollflachigen Belegung des Behalters mit
Kihlschlangen. Dafur wurden die Halbrohre auf Gehrung geschnitten und an den
Ecken aneinander geschweif3t. Der Abstand zwischen den Kihlschlangen ist auf
ein Mindestmal3 reduziert. So ergibt sich ein grof3tmoglicher Warmeaustausch
zwischen dem Medium und dem Behdlter.

Halbierung der Schweif3zeit bei der Wurzellage

Die Gesamtlange der Schweil3naht addiert sich in diesem Fall auf 112 Meter. Das
WIG-HeilRdrahtschweif3en wird dabei lediglich an den langen Geraden eingesetzt;
an den Ecken wird konventionell WIG geschweil3t mit manueller Zufiihrung des
Zusatzwerkstoffs. Die gesamte Schweil3nahtlange wird damit etwa im Verhaltnis 1:1
auf die beiden Verfahren aufgeteilt.

Obwohl nur die Hélfte der Schweil3nahtlange mit Heil3draht geschweifl3t wird,
reduziert sich die Schweil3zeit gegentber dem WIG-SchweiRen mit manueller
Zufuhrung des Zusatzwerkstoffs um bis zu vierzig Prozent. Und je hdher der Anteil,
der mit Tig-Speed und HeiRdraht geschweil3t werden kann, desto héher die
SchweilRgeschwindigkeit und desto wirtschaftlicher das Verfahren.

.Besonders attraktiv ist beim WIG-SchweiRen mit Tig-Speed die Mdglichkeit, die
Schweillaufgabe weiter zu automatisieren®, sagt Joachim Jung, technischer
Geschaftsfuhrer bei AST. Derzeit kommt dieser Schritt fur AST aber noch nicht
infrage, denn der Schweil3er selber muss den Schweil3prozess beeinflussen
kénnen. Beispielsweise muss er Unganzen ausgleichen, die durch das Heften der
Halbrohre auf die Behalterwand entstehen kénnen. Eine automatisiere Anlage kann
das nicht.

,Der nachste Schritt wird die Einrichtung einer Stutzenschweillanlage auf der
Grundlage von WIG-Heil3draht sein®, schaut Jung in die Zukunft. Denn Stutzen gibt
es an jedem Ruhrwerksbehalter viele, die geschweil3t werden missen. Und auch
hier kann WIG-HeiRdrahtschweif3en seine Starke voll ausspielen.

Uber EWM

Die Firma EWM ist der grof3te deutsche Hersteller und weltweit einer der
bedeutendsten Anbieter von Lichtbogen-Schweil3technik. Das familiengefihrte
Unternehmen bietet ein vollstandiges Systemangebot fir erstklassiges Schweil3en.
Ob Schweil3gerate, SchweilRbrenner, Schweil3zusatzwerkstoffe oder
schweil3technisches Zubehor fur manuelle und automatisierte Anwendungen —
EWM bietet alles aus einer Hand. Das Unternehmen Ubernimmt die technologische
Verantwortung fur den gesamten Schweil3prozess. Kunden profitieren dartiber
hinaus von einem umfassenden Service- und Dienstleistungsangebot. Dazu zahlt
auch die Innovations- und Technologieberatung ,ewm maXsolution®.
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Rund 600 Mitarbeiter an zwolf deutschen und sieben internationalen Standorten
und Werken sowie weltweit mehr als 400 Vertriebs- und Servicestutzpunkte sorgen
fur eine flachendeckende Prasenz von EWM.

Dank zahlreicher hochinnovativer Entwicklungen von Produkten und
SchweilRverfahren gilt EWM in der Branche und bei Anwendern als einer der
wesentlichen Technologietreiber. Den Mehrwert von Industrie 4.0 bringt EWM mit
intelligent vernetzten und produktivitatssteigernden Losungen in die
Schweil¥fertigung. Die Leidenschaft des Unternehmens fur das Schweil3en ist im
Leitmotiv ,WE ARE WELDING" verankert. Gemeinsam mit der
Nachhaltigkeitsinitiative ,BlueEvolution” wird der Anspruch verdeutlicht, die
spezifischen Kundenanforderungen optimal zu erfillen — immer unter
Berlicksichtigung von Wirtschaftlichkeit und Okologie. Anwender profitieren von
energiereduzierten Schweil3prozessen, einem deutlich niedrigeren Rohstoffeinsatz,
verringerten Emissionen sowie von insgesamt kirzeren Fertigungszeiten. Im
Ergebnis fuhrt das zu einer deutlichen Kosten- und Ressourceneinsparung. Damit
steigern Kunden ihre Wettbewerbsfahigkeit und schonen gleichzeitig die Umwelt.

Weitere Bilder:

Die Halbrohre werden zunachst geheftet, um sie in ihrer Position zu fixieren. Erst
dann wird geschweif3t.
Fotos: EWM
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Neben Standard WI
eine Variante, bei der der WIG-Brenner in eine MAG-Griffschale integriert ist. AST
hat sich fur diese Ausfuhrung mit ihnrem vereinfachten Handling entschieden.

N N R T R TR N R P S o L W M i
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Eine WIG-HeinrahcweiBnaht. Die Naht fur das nachste Halbrohr wird
unmittelbar neben der ersten Naht liegen. So ist die héchste Belegung der
Behalteroberflache mit Kihlschlangen erreicht. Die Schweif3naht selber ist absolut

spritzerfrei.
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Aufgeschweil3tes Halbrohr. Die Innenseiten des Halbrohres sind angefast. Die
Wurzel der WIG-Schweil3naht (rot) driickt nach innen durch. Mit der zweiten Lage,
einer MAG-Naht (gelb), wird das erforderliche a-Mal3 erreicht.

Die Kombination aus WIG-Heif3draht und Tig-Speed reduziert bei AST die
Schweil3zeit um vierzig Prozent.
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