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ment-Software ewm Xnet 2.0 samtliche Schweil3prozesse
netzwerkgestltzt analysieren und verwalten. Das dient so-
wohl der Qualitatssicherung der Schweifl3prozesse als auch
der Produktivitat an den Arbeitsplatzen. Gerade als reiner
Lohnfertiger ist es fiir ISW von besonderer Bedeutung, den
Kunden die Qualitdt immer wieder llickenlos und umfas-
send belegen zu koénnen. ,Durch Xnet kann ich mit Hard-

Kontinuierliche Schweil3daten-
erfassung zur Qualitatssicherung

facts beweisen, dass wir mit den vorgegebenen Parametern
geschweillt haben und sie nicht nur im Vorfeld tiber die WPS
definiert wurden,” betont Stefan Limberger.

ISW nutzt diese Art der Datenaufzeichnung bei allen
Schweillaufgaben, insbesondere bei den automatisierten
Prozessen.Samtliche gro3en Teile werden schweifStechnisch
erfasst. Uber ein externes Gateway, das an dem Gerat ange-
bracht ist, werden die aufgezeichneten Daten per WLAN auf
den Server ibertragen. Bei Bedarf kann die Schweiaufsicht
in Echtzeit auf die aktuellen Schweidaten zugreifen und
sich diese anschauen. Selbst wenn einmal die Datenver-
bindung zwischen Gateway und Server abreif3t, bleiben die
Daten erhalten. Sie werden zwischengespeichert und dann
Ubertragen, wenn die Verbindung wieder aufgebaut ist.

Produktivitatssteigerung durch Datenanalyse

Neben der Qualitdtssicherung nutzt ISW die Datenaufzeich-
nung und Datenanalyse auch zur Produktivitatssteigerung,
indem die SchweiBaufsichtspersonen die Einsatz- und Ein-
schaltzeiten der Schwei3gerdte analysieren. So waren in
einem Fertigungsprozess plotzlich langere Schweillpausen
aufgefallen, in denen die Schwei3er Material holen und auf-
wendig richten mussten. Der Einsatz eines Manipulators
konnte diese Nebenzeiten so weit reduzieren, dass die glei-
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che Leistung statt in vier nun in drei
Schichten gefertigt werden kann.

Stefan Limberger ist Uberzeugt da-
von, dass sich die kontinuierliche und
elektronische Schweifldatenerfassung
in der Schweillbranche immer mehr

Produktivitatssteigerung
durch Datenanalyse

durchsetzen wird. Im hoéherwertigen
Bereich entspricht das bereits dem Sta-
te of the Art und wird von den Kunden
vorausgesetzt. Ob er diese Software
ewm Xnet 2.0 weiterempfehlen kann?
,Definitiv — wenn es nicht gerade ein
Konkurrenzunternehmen ist.”

Fotos:
EWM AG, ISW GmbH

Fiir ISW als Lohnfertiger
ist es von besonderer
Bedeutung, den Kunden
die Qualitat immer wieder
ltickenlos und umfassend
belegen zu kénnen. Die
Schweilmanagement-
Software ewm Xnet 2.0
erfasst Schwei3daten
kontinuierlich in Echtzeit
und kann samtliche
Schweil3prozesse netz-
werkgestiitzt analysieren
und verwalten.

Mit freundlicher
Unterstiitzung durch

Der Inhalt dieses Dokumentes wurde sorgfaltig recherchiert, tberprift und bearbeitet,
dennoch bleiben Anderungen, Schreibfehler und Irrtiimer vorbehalten.
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1 EWM-Stromdylise

ISW Steel Components setzt auf
die Schweifausriistung von EWM

Schwarzstahl mit einer Dicke von 300
Millimetern und mehr, Langen von bis
zu 20 Metern und ein Gesamtgewicht
von bis zu 100 Tonnen: In diesen Di-
mensionen ist die ISW GmbH Steel
Components aus dem niederosterrei-
chischen Ennsdorf zuhause. Der Lohn-
fertiger hat sich auf die Herstellung
grof3er, schwerer und komplexer Grund-
rahmen fiir Maschinen und Anlagen

spezialisiert. Die Schweiflindhte werden hauptsachlich im
MAG-Schweifverfahren mit hohen Stromen und als Mehr-
lagenschweiBungen ausgefiihrt. Das ist eine echte Anforde-
rung an die Stromduse des Schwei3brenners, die neben an-
derem fir die Qualitdt der SchweilBndhte mitverantwortlich
ist. Da die Kunden eine umfassende Qualitatssicherung und
Rickverfolgbarkeit fordern, setzt ISW auf die Schweif3tech-
nik von EWM - von den Schweil3geraten Uber die Schweil3-
prozesse und die Qualitatssicherung mit ewm Xnet 2.0 bis
hin zu den Schwei3brennern und den Stromdiisen.
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Die bei ISW verwen-
deten M9-Stromdu-
sen von EWM haben
eine 15 Prozent
langere Kontaktfla-
che im Vergleich zur
M8-Stromdiise und
einen 30 Prozent
groBeren Gewin-
dequerschnitt. Die
Kontaktierung des
Schweidrahtes

ist besser und die
Warme wird effekti-
ver abgeleitet. Das
erhoht die Lebens-
dauer der Stromdise
erheblich.

Auch wenn es eines der kleinsten Bau-
teile ist, so ist die Stromdise doch mit
prozessentscheidend: Sie leitet nicht nur
den Schweil3strom von 350 Ampere und
mehr in die Drahtelektrode ein, sondern
fihrt diesen Zusatzwerkstoff auch zum
SchweiBBpunkt. 2008 stellte das Unterneh-
men seine SchweiBBproduktion komplett
auf EWM um: Die Schweif3er hatten sich
nach einer Testphase mit den Gerdten
dreier namhafter Hersteller fir die Gera-
te des Schwei3gerdteherstellers aus dem
Westerwald ausgesprochen.

In den vergangenen Jahren wurde an der

Kontaktflaiche im Vergleich zur M8-Stan-
dardstromdiise und einen 30 Prozent
groBeren Gewindequerschnitt. Die Kon-
taktierung des Schweil3drahtes ist besser
und die Warme wird effektiver abgeleitet.
Bis zu acht Stunden Schweil3zeit befindet
sich eine Stromddse im Brenner. So lange
dauert es im Durchschnitt, bis ein Bau-
teil auf der automatisierten Anlage fer-

,Die Duse wurde wahrscheinlich
noch langer halten, aber wir gehen
da lieber auf Nummer sicher”

tiggeschweiflt ist. Dadurch konnten die
Durchlaufzeiten erhoht werden. Friher
hielt die Stromdiise maximal eine Stun-
de. Mit EWM kann ein komplettes Bau-
teil gefertigt werden. ,Die Dlse wiirde
wahrscheinlich noch langer halten, aber
wir gehen da lieber auf Nummer sicher?,
meint Stefan Limberger, Geschéftsfiihrer
von ISW. ,Und das, obwohl wir die gan-

Dank der integrierten
Steuerung beim
Funktionsbrenner
RD3X mit grafischer
Anzeige lassen sich
samtliche relevanten
Parameter direkt am
Brenner einstellen.
Die LED-Beleuchtung
leuchtet dunkle
Arbeitsbereiche aus.

bestehenden  Automatisierungslésung
ein so genanntes Retrofitting durchge-
fuhrt. Die RoboterschweiBanlage wur-
de mit einer neuen Stromquelle, einer
alpha Q von EWM, ausgestattet. Neben
der darin enthaltenen Titan-Technologie
mit allen innovativen EWM-Schweil3pro-
zessen und neuen Schweil3brennern von
EWM fir die automatisierte Anwendung
erhielt die Anlage die Anbindung an ewm
Xnet 2.0.

Seitdem kommen in der automatisier-
ten Fertigung nur noch Stromdisen
von EWM zum Einsatz. Die EWM-Strom-
disen bestehen aus hochwertigem
CuCrZr, haben eine 15 Prozent langere

ze Zeit Uber mit hohen Strémen von 350
Ampere und mehr schweif3en.”

Funktionalitaten im Schwei8brenner

Beim manuellen Schweilen mit den
EWM-Schweibrennern der MT- oder
neuerdings der PM-Baureihe kommen
dieselben Stromdisen zum Einsatz, was
ISW als besonders vorteilhaft bewertet.
Auch in der manuellen Fertigung werden
die Stillstandzeiten durch die ldngere Le-
bensdauer des Verschleif3teils deutlich
reduziert. Das erhdht die Produktivitat.
Doch fiir die Schweil3er ist noch ein an-
derer Aspekt an den Brennern von gro-
Bem Wert: Es fallen viele Laufwege weg.




Dank der integrierten Steuerung beim
Profi-Schweibrenner RD3X mit grafi-
scher Anzeige lassen sich samtliche re-
levanten Parameter direkt am Brenner

Funktionalitaten im Schweil3brenner

einstellen. So kann der oft lange Weg
zum Schweil3gerdt unterbleiben. Gerade
bei der Arbeit an den groen Bauteilen
oder in Zwangspositionen hilft das den
Schweillern. Sie kdnnen die Parameter
anpassen, ohne ihre eigene Position ver-
andern zu missen. Die LED-Beleuchtung
am Schweil3brenner, die dunkle Arbeits-
bereiche ausleuchtet, der ergonomische
und handliche Aufbau sowie die Ausge-
wogenheit und das Gewicht des Brenners
sind weitere Aspekte, die den Schweil3ern
die Arbeit deutlich erleichtern.

Weniger Warme und weniger Verzug
durch forceArc puls

,Nach 10 Jahren war es an der Zeit, mal
wieder in Richtung Schweitechnik zu in-
vestieren und die Gerate auf den neues-

Weniger Warme und weniger Verzug
durch forceArc puls

ten Stand zu bringen’, erklart Stefan Lim-
berger die Anschaffung von Phoenix- und
Titan XQ puls-Schweigerdten. In den
vergangenen Jahren hatte sich im Bereich
der Schweil3technik erstaunlich viel getan.
Neben den neuen Brennern war es insbe-
sondere der innovative Schwei8prozess

Die riesigen Bauteile ol ‘
seiner Kunden fertigt
ISW aus Osterreich
zum Teil automatisiert.
Im Rahmen eines
Retrofittings wurde
die Roboterschweil3-
anlage mit einer

alpha Q von EWM,
neuen EWM-Schweil3-
brennern und ewm
Xnet 2.0 ausgestattet.
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Das Schweif3ergebnis mit dem innovativen EWM-Schweil3prozess forceArc puls ist
exzellent: hohe Qualitat, tiefer Einbrand sowie kaum Richt- und Nacharbeit.

forceArc puls, der auf besonderes Interesse bei den Schwei-
Bern von ISW stieB und inzwischen als einziger Schweif3-
prozess in der Fertigung eingesetzt wird. Dieser druckvolle
Lichtbogen zeichnet sich durch einen guten Einbrand bei
gleichzeitig deutlich reduzierter Warmeeinbringung aus.
Das ist gerade beim Mehrlagenschweif3en von besonderer
Bedeutung. Geringere Warmeeinbringung bedeutet weni-
ger Verzug und weniger Spannungen im Bauteil und damit
weniger mihselige Richtarbeit - Krédfte von bis zu 600 Ton-
nen kommen da zum Einsatz. Da die SchweilBungen zudem
weitgehend spritzerfrei erfolgen, ist auch die Nacharbeit
auf ein Minimum reduziert. Dass sich mit diesem SchweiR3-
prozess zusatzlich die Schweillgeschwindigkeit erhéht, ist
ein positiver Zusatzeffekt.

Kontinuierliche Schweidatenerfassung zur Qualitats-
sicherung

Neben dem innovativen Schweil3prozess bieten die neu-
en Gerate eine kontinuierliche Schweilldatenerfassung in
Echtzeit. Anhand dieser Daten kann die Qualitditsmanage-
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