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Innovation im Rohrleitungsbau: Voith setzt auf EWM-pipeSolution®
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Vorteile im Fokus

» EWM-pipeSolution® — bis zu viermal schneller gegeniiber
dem E-Hand-Verfahren:
Wurzel-Schweifen in einem Arbeitsgang ohne Gegenlage

» Aufbruch in neue Dimensionen:
MAG-SchweifRen mit dem pipeSolution®-Prozess an Roh-
ren von 3400 mm Durchmesser — Wanddicken bis 30 mm

» Einwandfreies SchweiBergebnis — hohe Qualitat:
Vom TUV Hessen durch Verfahrenspriifung nach AD
2000-Regelwerk zertifiziert

» Leistungsexplosion beim Wurzelschweif3en:
Automatisiert erreicht pipeSolution® 150 bis 500 mm pro
Minute

» Ohne Badsicherung und besonders effizient:
V-N&hte mit verkleinertem Offnungswinkel von 60° auf
50° sparen einige 100 kg Zusatzdraht

» Enorm hohe Standzeiten:
Stromdiisen M7/ M9 der EWM-MT-MIG/MAG-Brenner-
serie mit besonderen Merkmalen leisten Beitrag zur
Gesamtwirtschaftlichkeit.

» Das komplette Schweisystems aus einer Hand:
Stromquelle, SchweilRzusatzwerkstoffe, Schweilbrenner,
Verschleifteile und schweiRtechnisches Zubehor.
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Wir leben vom Schweilen

Innovation im Rohrleitungsbau: Voith setzt auf EWM-pipeSolution®

/ Projektleiter Harald Nirmeier (Abb.): ,Wir legen
die Wurzel in einem Arbeitsgang. Heute sind wir
bis zu viermal schneller als friiher“. SFI Holger
Elfert: ,,Wir leben vom Schweil3en, ... unser Ver-
trauen zu EWM ist mit dem Projekt gewachsen.“
Niederlassungsleiter Claus Tremmel: ,In erster
Linie hat uns das Sparpotenzial der alpha Q beein-
druckt.”

Miindersbach, 01. Marz 2012. Neue innova-
tive Metall-Inertgas/Metall-Aktivgas(MIG/
MAG)-Schweilprozesse, basierend auf den
Méglichkeiten hochdynamischer volldigita-
ler Inverter-SchweiRstromquellen, haben in
den letzten fiinf Jahren die Branche revolu-
tioniert. Patentierte Prozesse wie forceArc®
und coldArc® sind zum Inbegriff dieser tech-
nologischen Verdnderung geworden, die
inzwischen sogar Einzug in die strengen bis-
herigen Vorschriften und Normen halt. Eine
weitere Neuheit — pipeSolution® — steht vor
ihrem Durchbruch: Mit der Voith Industrial
Services GmbH nutzt ein erster Branchen-
primus im Rohrleitungsbau die wirtschaft-
lichen wie qualitativen Vorziige dieser In-
novation von EWM HIGHTEC WELDING aus
dem Westerwald. Beim Bau des hocheffizi-
enten Block 9 der GroBkraftwerk Mannheim
AG (GKM) bewahrt es sich wie prognostiziert
—anerkannt durch Verfahrenspriifungen des
TUV Hessen.

Voith Industrial Services, eine Division der
Heidenheimer Voith GmbH, ist Dienstleis-
tungspartner fiir Schliisselindustrien welt-

weit. Uber 19000 Mitarbeiter an mehr als
170 Standorten unterstiitzen die Auftragge-
ber mit mustergiiltigen technischen Dienst-
leistungen aus einer Hand.

Beim Bau von Block 9 des GKM ist die Voith-
Niederlassung Ludwigshafen mit dem Bau
der Rohrleitungen fiir Kiihlwasser und Fern-
warme betraut. Grundsatzlich kommen alle
Fligeverfahren — Wolfram-Inertgas(WIG),
Elektroden(E)-Hand, MIG/MAG — zur Anwen-
dung. Die Entscheidung fiir ein bestimmtes
Verfahren richtet sich nach Rohrdurchmes-
ser, -wanddicke, Werkstoff sowie Spezifi-
kation des Kunden. Die Rohrleitungen aus
Werkstoffen P265GH oder P235GH haben
Durchmesser bis zu 3400 Millimetern bei
Wandstarken bis 30 Millimetern. Fiir Rohre
solcher Dimension gibt es keine vorgefertig-
ten Bogen. Alles muss Segment fiir Segment
konstruiert und auf der Baustelle passgenau
zusammengeschweil’t werden — hunderte
von SchweiRndhten sind dazu erforderlich.

/ Geballte Prasenz innovativer Schweiprozesse
beim Bau von Block 9 des GKM: Auch die Herstel-
ler Liebherr, Manitowoc/Grove und Wilbert nut-
zen zur sicheren und wirtschaftlichen Fertigung
ihrer Krane die neuen EWM-Technologien wie for-
ceArc® und coldArc®

Neuer Weg — wirtschaftlicher,
effizienter, ohne QualitatseinbuRe

Holger Elfert, SchweiRfachingenieur (SFI) bei
Voith, bringt es auf den Punkt: ,Wir leben
vom SchweiRen.“ Bislang war fir derartige
Rohrdimensionen das E-HandschweiRen
vorgeschrieben. Wahrend der Vorbereitun-
gen zum Projekt kam Voith in Kontakt mit
Hassan Lakhnati, Spezialist fiir das Rohr-
schweillen und Geschaftsfiihrer des EWM-
Technologiezentrums in Weinheim — unweit
von Mannheim. Dieser schlug einen neuen
Weg fiir das Fligen im GKM vor — weitaus
wirtschaftlicher, effizienter, ohne Qualitats-
einbulRe. Claus Tremmel, Niederlassungslei-
ter bei Voith, Ludwigshafen, erinnert sich:
Er wollte uns ein Verfahren schmackhaft
machen, welches uns laut Vorschrift nicht
gestattet war. Letztlich waren seine Argu-
mente fiir das MAG-Schweil3en mit pipeSo-
lution® in Verbindung mit der wohl vielsei-
tigsten MIG/MAG-SchweilRstromquelle, die
es derzeit auf dem Markt gibt —alpha Q —es
wert, einen Versuch ins Auge zu fassen.
Lakhnati kam mit einer Vorfiihrmaschine ins
Ludwigshafener Werk. An einem Versuchs-
aufbau belegte er auf Anhieb, was er ver-
sprochen hatte. Die mit einem Doppelkoffer
fir zwei unterschiedliche Zusatzdrahte von
der Rolle — Massiv- und Rohrchenfiilldraht
— ausgestattete alpha Q fligte zunachst die
Nahtwurzel; im Anschluss legte sie direkt
die Fill- und Decklagen. Dazu war lediglich
der zweite Brenner zu ergreifen und das
Fiilldraht-SchweiBprogramm per Knopf-
druck am Brenner abzurufen. Das Schweil3-
ergebnis war einwandfrei, die Qualitat hoch.
In der abschlieRenden Verfahrenspriifung
nach AD 2000-Regelwerk gab der TUV Hes-
sen dazu sein Zertifikat.”

Harald Nirmaier, Projektleiter von Voith im
GKM, erganzt: ,So vorbereitet, prasentier-
ten wir die neue Losung unserem Kunden.
Die praktische Vorfiihrung liberzeugte auch
die Fachleute vom GKM; nach einer Priifung
durch die SLV Mannheim gaben sie ihr Ein-
verstandnis dazu.“



/ Titel: pipeSolution® steht fiir schnelles und ab-
solut sicheres MAG-Wurzelschweifen — beim Fii-
gen von Hand oder automatisiert. Voith Industrial
Services nutzt die Vorziige dieses neuen Schweif3-
prozesses bereits fiir seinen Rohrleitungsbau

Merkmale und Vorteile
im Stenogramm

alpha Q — eine Stromquelle, die alle Aufga-
ben in ausgezeichneter Qualitat realisiert: an
Diinn- wie Dickblech sowie Rohren mit ver-
schiedenen Varianten der SchweiRnahtvor-
bereitung — von der Nahtwurzel bis hin zur
Decklage. Sicher und zuverlassig beherrscht
sie die gangigen Lichtbogenprozesse wie
MIG/MAG-Standard-, -Impuls-, WIG (Lift-
arc)-, E-Hand-, superPuls-Schweifen und Fu-
genhobeln —dazu den mehrfach ausgezeich-
neten Fligeprozess forceArc®. Einzigartig auf
dem Weltmarkt ist zudem ihr zusatzliches
Inverter-Leistungsteil mit ausgefeilter Mi-
kroprozessortechnik zum enorm schnellen
Regeln; damit werden die warmereduzier-
ten MIG/MAG-Prozess-Varianten generiert:
coldArc® und pipeSolution®. pipeSolution
zeigt seine Vorziige an allen Blechen und
Rohren in allen Positionen: schnelleres und
absolut sicheres MAG-WurzelschweiBen mit
hoher Qualitat, dies beim Fligen von Hand
oder automatisiert (z.B. mit dem Orbitalsys-
tem pipeTruck) mit und ohne Luftspalt, an
un-, niedrig- sowie hochlegierten Stahlen,
mit Massiv- und Filldrahten. Die Charakte-
ristik des energieminimierten Kurzlichtbo-
gens besticht durch seine Prozesssicherheit
und hevorragende Stabilitat. Diese Innovati-
on ist sogar die einzig wirtschaftliche Alter-
native zum WIG-Schweilen — WIG-Qualitat
mit MAG-Geschwindigkeit.

Die Leistungsexplosion mit pipeSolution® am
Beispiel: automatisiert erreicht das Verfah-
ren beim WurzelschweiRen 150 bis 500 Mil-
limeter pro Minute. Derartige Fligegeschwin-
digkeiten erfordern eine besonders hohe
Regelgeschwindigkeit von Steuerung und
Stromquelle fiir garantiert konstante Licht-
bogenparameter. Praktiker bezeichnen dies
im internationalen Vergleich als einzigartig.

Zu den Vorteilen des ,warmeminimierten
Schweiens“ gehoéren auch sicheres Schwei-
Ben bei ungleichmaBigem Luftspalt (2 bis 5

In kiirzester Zeit haben die Schweier von
Voith das Handhaben des neuen Fiigeprozesses
erlernt. Die Arbeit damit bereitet ihnen Freude
— drei Handgriffe
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/ Kiihlwasser-Rohrleitungen mit Durchmessern bis zu 3.400 Millimetern — Segment fiir Segment pass-
genau verschweit — erstmals mit vom TUV Hessen zertifiziertem MAG-Verfahren

Millimeter), geringster Verzug, sichere Kanten-
und Flankenerfassung auch bei Kantenversatz
bis zu 1,5 Millimeter, kein Durchstechen des
Drahtes und keine Badstiitze notwendig.

Drei- bis viermal schneller
als gestern

Projektleiter Nirmaier spezifiziert die Vorteile
von Maschine und Verfahren fiir seine konkrete
Anwendung: ,Nach dem SchweiRRen der Naht-
wurzel mit dem althergebrachten E-Hand-
Verfahren mussten wir die komplette Wurzel
ausfugen und gegenschweil3en. Jetzt legen wir
die Wurzel mit pipeSolution® und Massivdraht
in einem Arbeitsgang und schweiBen Fiilllagen
wie Decklage direkt mit Fiilldraht darauf.

Mit dem energiereduzierten pipeSolution®-
Prozess erzielen wir die gewiinschte Vis-
kositat des Schmelzbads in jeder SchweiR-
position. Eine Badsicherung ist somit nicht
notwendig. Fuir das anschlieBende Fiilldraht-
schweillen nutzen wir eine Kennlinie, die
von EWM speziell auf unsere Anforderung
angepasst wurde. Alles in allem sind wir
heute drei- bis viermal schneller als friiher.
Zudem sparen wir einige 100 Kilogramm
Schweillzusatzdraht, da wir den Flanken-
winkel der V-Nahte von 60 auf 50 Grad ver-
ringern konnten. Steilere Flanken bedeuten
geringeres Volumen.”

Nachdem sich die erste alpha Q-Anlage in
der Vorfertigung bewahrt hatte, sind seit
Marz 2011 sechs dieser Systeme mit Doppel-
koffer auf der Baustelle im Einsatz.

Mit Vertrauen und Flexibilitdt zum
Systemlieferant

»Flr einen derartigen Schritt auf schweil3-
technischem Neuland bedarf es groRem bei-
derseitigem Vertrauen®, bemerkt Schweif3-
fachingenieur Elfert, ,unser Vertrauen ist
mit dem Projekt gewachsen — EWM ist in-

zwischen mehr als nur Berater und Gerate-
hersteller fiir uns. Der deutsche Markt- und
Technologiefiihrer ist exklusiver Systemlie-
ferant aller Komponenten des kompletten
SchweiBsystems —von der Stromquelle tiber
die SchweiRzusatzwerkstoffe und Brenner
bis hin zu Zubehor und VerschleiBteilen.”
Claus Tremmel sieht zudem in der Flexibili-
tat von EWM ein maRgebliches Kriterium fiir
die Auftragsvergabe der Komplettsysteme:
,Wir erwarten einen Rundum-Service zu
jeder Zeit. Von daher ist uns auch die raum-
liche Nahe zum Ansprechpartner wichtig.
Unsere SchweilRgerdte werden permanent
bendtigt; langere Ausfallzeiten kénnen wir
nicht akzeptieren. Mit der Entscheidung fiir
den Systemlieferanten reduzieren wir zum
einen die Bevorratung von Ersatzteilen, zum
anderen —und das ist entscheidend — haben
wir auch nur einen Ansprechpartner, der
fiir das reibungslose Zusammenspiel seiner
Komponenten und die Qualitdt in der ge-
samten Prozesskette Verantwortung tragt.
Nach dem Maschinenkauf ist ein funktionie-
render Service wie der Weinheimer ein ab-
solutes Muss.“ Weitere Details runden das
Gesamtbild der Zufriedenheit ab, wie Elfert
bemerkt: ,Selbst die Stromdiisen tragen zur
Gesamtwirtschaftlichkeit der Fligesysteme
bei. Durch ihre speziellen Merkmale, zum
Beispiel besonders lange Kontaktflache, go-
Rerem Gewinde — M7 und M9 anstatt M6
und M8 —, einem um 30 Prozent grofReren
Querschnitt am Gewindefreistich gegen-
liber Standarddiisen, erreichen wir damit
enorm hohe Standzeiten.”

Vom Neuling zum Profi in 14 Tagen

Auch den SchweifRern von Voith ist die Um-
stellung auf das neue MAG-Verfahren leicht-
gefallen. Vertraut mit der Elektrode und der
entsprechenden SchweiRerpriifung nach
DIN EN 287 sowie Kenntnissen der Druckge-
raterichtlinie 97/23/EG ausgestattet, waren
sie zum Teil ,Neulinge” auf dem Gebiet des
MAG-SchutzgasschweilRens. Nach einem

/ Perfektes MAG-Schweien in einem Arbeitsgang
— der programmgesteuerte energiereduzierte
pipeSolution®-Prozess sorgt in jeder Schweif3po-
sition fiir die gewiinschte Schmelzbad-Viskositat

Trainingsprogramm von 14 Tagen —durchge-
fiihrt von einem EWM-Anwendungstechni-
ker vor Ort beim Kunden — beherrschten sie
jedoch ihr neues Werkzeug sicher; die Arbeit
damit macht ihnen sichtlich Freude.

Zum Abschluss schweillten sie in der SLV-
Mannheim eine Handfertigkeitsprobe. An-
schlieBend erhielten sie die Freigabe fiir die
Arbeiten im Block 9 des GKM.

Die Steuerung der alpha Q-Gerdte verein-
facht ihnen die Bedienung: Alle benétigten
Fligeprogramme sind dort bereits hinter-
legt. Der Schweiler wahlt lediglich den
Grundwerkstoff, den SchweiRzusatzwerk-
stoff und das Schutzgas, ruft das Programm
ab und die Parameter stimmen.

Sparsam und zukunftstrachtig

Dass man bei Voith mit der Entscheidung fiir
die alpha Q auch auf kiinftige Anwendungen
gesetzt hat, bestatigt Niederlassungsleiter
Tremmel: ,In erster Linie hat uns das Spar-
potenzial an Zeit, Energie, Zusatzwerkstoff,
Schutzgas beeindruckt. Auch haben wir eine
universelle Maschine fiir alle Lichtbogenver-
fahren gesucht. Die alpha Q hat zudem die
Fahigkeit, als Herzstlick in einer automati-
sierten Orbital-SchweilRanlage zu fungieren.
Ein zusatzliches Interface, Traktor und Ma-
schinenbrenner geniigen fiir das Umriisten.”

Informationen bei:

EWM HIGHTEC WELDING GmbH
Dr.-Giinter-Henle-Str. 8

56271 Miindersbach - Deutschland
Tel +49 2680 181-0 - Fax -244
info@ewm-group.com
www.ewm-group.com

Fotos: EWM HIGHTEC WELDING, Heinze
Stand: Marz 2012



