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WE ARE WELDING

Unglaubliche Kostenersparnis — wir beweisen es!

forceArc puls®

Die patentierte* Revolution der SchweiRtechnik

Einfachste Handhabung auch fur
ungelbte Schweil3er — stechend,
schleppend oder neutral

® Geringe Warmeeinbringung,
trotzdem tiefer, konzentrierter
Einbrand

® Stark reduzierte Anlauffarben,
geringer VVerzug

B Sichere Wurzelerfassung

® Keine Einbrandkerben, beste
Benetzung der Flanken

B | eiser, angenehmer Lichtbogen

® Reduzierung der Schweirauch-
Emissionen

Beachten Sie unsere

Veranstaltungen
zu forceArc puls®

www.forcearcpuls.de/info

forceArc puls®
o Video:

3~

*Patent-Nr.: EP 1 640 100 B1, EP 1 726 395 B1
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WE ARE WELDING

Unglaubliche Kostenersparnis — wir beweisen es!

forceArc puls®

Die patentierte* Revolution der SchweiRtechnik

\/ Bis zu 30% = Senkung von Lohn-, Schweizusatzmaterial-, Schutzgas- und Energiekosten
. = Verkirzung der Produktionszeit
Gesamtkosteneinsparung**
/Bis zu 15 % niEdrigE re = Weniger Nacharbeit (Richten, Schleifen, Putzen) durch reduzierten Verzug, Anlauffarben und
Spannungen
Warmeei nbrl ngu ng* * =  Minimierung von Nebenzeiten durch kiirzere Wartezeiten bei MehrlagenschweiRung

‘/Bis zu 20 % hoheres a-MaR** =  Symmetrische Nahtausbildung durch tiefen, konzentrierten Einbrand mit sicherer
Wurzelerfassung

‘/NﬂhEZU spritzerfrei *  Minimierung von Nacharbeit, auch bei Blechen mit verzunderter oder stark verunreinigter
Oberflache
“*Gegeniber Impulslichtbogen Welches zusitzliche Einsparpotential Sie durch die ewm-Technik realisieren ME A
*Patent-Nr: EP 1 640 100 B1, EP 1 726 395 B1 knnen, finden Sie im PraxisReport ab Seite 42

Metall-Stahlbau GmbH
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WE ARE WELDING

/ Allgemeine Beschreibung forceArc puls®

/ forceArc puls® beim Schweilen von
hochlegierten (CrNi) Stahlen

/ forceArc puls® beim Schweil3en von
niedriglegierten Stahlen

/ Schweilen mit tiefem Einbrand im Rahmen
der DIN EN 1090

/ Umsetzung in der Praxis

EWM AG WE ARE WELDING
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forceArc puls® — der Prozess und seine Anwendung

MIG/MAG-Schweilprozess

SchweilRen von un- bis hochlegierten Stahlen

WurzelschweiBungen — einseitig und beidseitig geschweilite Vollanschlisse
Wurzelschweilungen auf Badsicherung mit bis zu 4 mm Luftspalt
Hervorragende Spaltuberbrickung* sogar im hohen Leistungsbereich

Kontrolliertes Schweilen bei veranderlichem Luftspalt bis zu 4 mm
(abhangig von der Schweillposition)

/ Sehr gut geeignet fur Mehrlagenschweilungen

e, S, e, e e e

* Im Vergleich zu forceArc®
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forceArc puls® — Leistungsbereich

Schweillspannung

EWM AG

Erweitert den Leistungsbereich zu geringeren Schweilleistungen*

A
Kurzlichtbogen ' Ubergangslichtbogen |  Spriihlichtbogen
* Im Vergleich zu forceArc® SchweilRstrom )
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forceArc puls® — einfacher geht es kaum

lhre Vorteile

Hohe Akzeptanz bei den Schweillern

/ Leises, angenehmes Lichtbogengerausch

/ Weniger Schweildrauch*

/ Leicht zu fuhren (hervorragende Benetzung)
/ Entspanntes Schweilten

/ Leicht erlernbar und direkt einsetzbar

Kurze Einarbeitungszeit, minimaler Schulungsaufwand
/ Einfacher Umstieg von Standard-MSG-Schweilen
/ Neutrale, stechende und schleppende Brennerfuhrung
/ Perfekt bei wechselndem Personal
(kurzzeitige Erweiterung von Produktionskapazitaten,
externe Mitarbeiter)

* Im Vergleich zu forceArc®
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forceArc puls® — bietet eine hervorragende Nahtoptik evgh-r

lhre Vorteile

Nahezu spritzerfrei
/ Minimierung von Nacharbeit

/ Auch bei Blechen mit verzunderter oder stark verunreinigter
Oberflache

5355, t=10 mm, T-Stof, Kehinaht ohne
Schweilfinahtvorbereitung, | = 316A, U = 288V,

Hochste Qualitat DV =10.5 m/min. V's = 50 cm/min
/ Ausgezeichnetes Nahtaussehen

/ Weniger Anlauffarben

/ Weniger Einbrandkerben, beste Benetzung der Flanken

14301{304}. =10 mm, T-smmmmmm
Schweilnahtvorbereitung, | = 324A, U = 25,6V,
DV = 11,5 m/min, Vs = 35 cm/min

EWM AG WE ARE WELDING www.ewm-group.com | © EWM AG | Stand 2016 | 7 | forceAre puls®



Die patentierte* Revolution des SchweiRens

forceArc puls®

Schweilden von

hochlegierten
(CrNi) Stahlen

*Patent-Nr.: EP 1 640 100 B1, EP 1 726 395 B1
EWM AG WE ARE WELDING www.ewm-group.com | © EWM AG | Stand 2016 | 8 | forceAre puls®



forceArc puls® - SchweiRen von hochlegierten (CrNi) Stahlen B\A;h‘l'

Niedrigere Warmeeinbringung von forceArc puls® fiihrt zu reduzierten Anlauffarben und Schmauchspuren

forceArc puls® 10mm forceArc® 10mm Impuls 10mm

Ergebnisvergleich mit forceArc® und Impulslichtbogen

EWM AG WE ARE WELDING www.ewm-group.com | © EWMAG | Stand 2016 | 9 | forceArc puls®



forceArc puls® — Schweillen von hochlegierten (CrNi) Stahlen E\A;h‘l'

forceArc puls® | forceAre® |  impuls

| Prozess | forceArc puls® [ mpuls
13 13 13

DV in m/min

9,1 11 10,8

Strom in A 338 375 370
Spannung inV 26,8 29,4 28,9
Vs in m/min 0,45 0,45 0,45
5,7 5,1 4,8

Ergebnisvergleich mit forceArc® und Impulslichtbogen
EWM AG WE ARE WELDING www.ewm-group.com | © EWM AG | Stand 2016 | 10 | forcedre puls®



forceArc puls® — SchweiRen von hochlegierten (CrNi) Stahlen

Der Vergleich lasst folgende Aussage zu:

forceArc puls® hat im oberen Leistungsbereich eine bis zu 15% niedrigere
Warmeeinbringung im Vergleich zu Impuls. Das fuhrt zu weniger
Anlauffarben und weniger Verzug im Bauteil.

lhre Vorteile

Weniger Warmeeinbringung

/ Minimierte Streckenenergie

/ Reduzierung von Verzug, Anlauffarben und Spannungen

/ Weniger Nacharbeit (Richten, Schleifen, Putzen)

/ Weniger Abbrand von Legierungselementen und dadurch hohere
Korrosionsbestandigkeit

forceArc puls®

EWM AG WE ARE WELDING www.ewm-group.com | © EWM AG | Stand 2016 | 11

| forcedrc puls®



forceArc puls® — SchweiRen von hochlegierten (CrNi) Stahlen E\A’h‘)

\rs in m!min 0,45 0,45 0,45
5,1 4.8

a-MaR in mm

Ergebnisvergleich mit forceArc® und Impulslichtbogen

EWM AG WE ARE WELDING www.ewm-group.com | © EWM AG | Stand 2016 | 12 | forcedre puls®



forceArc puls® - SchweiRen von hochlegierten (CrNi) Stahlen EV\;’T)

Der Vergleich lasst folgende Aussagen zu:
forceArc puls® bildet eine symmetrische Kehinaht aus.
Das ist die Voraussetzung zum Erreichen des maximalen a-Mal} bei gegebener Abschmelzleistung (DV).

lhr Vorteil

Im Vergleich zum Impulslichtbogen ein um bis zu Umgekehrt bedeutet das, dass gegentber einem
20% héheres a-MaR. Impulslichtbogenprozess bei identischem a-Mal}

eine bis zu 20% hdohere Schweillgeschwindigkeit
erreichbar ist.

Vs =45 cm/min Vs =45 cm/min Vs =45 cm/min Vs = 60 cm/min

forceArc puls® | Impuls | | Impuls forceArc puls®

B T
4 *i a= 5,7 mm

EWM AG WE ARE WELDING www.ewm-group.com | © EWM AG | Stand 2016 | 13 | forceAre puls®



forceArc puls® — SchweiRen von hochlegierten (CrNi) Stahlen E\A’h‘)

lhr Vorteil

Symmetrische Nahtausbildung
/ Maximal mogliches a-Mal} wird erreicht
/ Bei allen Schweillleistungen und Blechdicken

Nahtausbildung und Einbrandprofil bei unterschiedlichen Blechdicken

forceArc puls® 10mm forceArc puls® 8mm forceArc puls® 6mm

EWM AG WE ARE WELDING www.ewm-group.com | © EWM AG | Stand 2016 | 14 | forcedre puls®



forceArc puls® — SchweiBen von hochlegierten (CrNi) Stahlen EV\;’"
Einbrandprofil

Der Vergleich lasst folgende Aussagen zu:

forceArc puls® bietet einen besonders tiefen Einbrand und somit eine hohere Sicherheit beim Schweilen.

EWM AG WE ARE WELDING www.ewm-group.com | © EWM AG | Stand 2016 | 15 | forcedre puls®



forceArc puls® — SchweiBen von hochlegierten (CrNi) Stahlen EV\;’"
SchweilRen in Mehrlagentechnik

lhre Vorteile forceArc puls®
_ =il ;.-.*;';1__:_-;._-}:,-‘_':};_1;‘..y,_'!.-_f-:_‘{g.y.:tv: B o ;ir,_r-;n,..:_ TR

Kombination
weniger Warmeeinbringung und tiefer Einbrand:

/ Bestens geeignet fur Mehrlagenschweil3ung

/ Warmeminimiert gegenuber
Standardpulsschweillung

/ Es konnen mehr Schweillraupen geschweilit
werden, bis die maximale Zwischenlagen-
temperatur erreicht wird

/ Kleinerer Verzug des Bauteils durch die geringere
Warmeeinbringung

EWM AG WE ARE WELDING www.ewm-group.com | © EWM AG | Stand 2016 | 16 | forcedre puls®



Die patentierte* Revolution des Schweilens e“f}""

forceArc puls” === \ ]
? e

B |
RS

Schweilden von un-
und niedriglegierten P P
Stahlen N/ "4

*Patent-Nr.: EP 1 640 100 B1, EP 1 726 395 B1
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forceArc puls® — Schweiflen von un- und niedriglegierten Stahlen em;f'n

Referenzkunde
Metall-Stahlbau GmbH

»,Mesa spart dank EWM und
forceArc puls® 57% Arbeitszeit
und damit erheblich Kosten”

EWM AG WE ARE WELDING

www.ewm-group.com | © EWM AG | 5tand 2016 | 18 | farcedre puls®



forceArc puls® — SchweiBen von un- und niedriglegierten Stahlen e“;}n

Ilhre Vorteile

Nahezu spritzerfrei
Ausgezeichnetes Nahtaussehen

Weniger Einbrandkerben, beste Benetzung der Flanken

e, el S S

Unempfindlich gegenuber verschmutzten und
verzunderten Oberflachen

| Symmetrische Schweil3naht

EWM AG WE ARE WELDING www.ewm-group.com | © EWM AG | Stand 2016 | 19 | forcedre puls®



forceArc puls® — SchweiRen von un- und niedriglegierten Stahlen E\A;h‘l'

lhre Vorteile

[ Symmetrische Kehinaht
| Tiefer Einbrand

forceArc Puls'@ forceArc®

Vergleich mit forceArc® und Impulslichtbogen

EWM AG WE ARE WELDING www.ewm-group.com | © EWM AG | Stand 2016 | 20 | forcedre puls®



forceArc puls® - perfekt fiir Vollanschliisse

/ Beidseitig geschweilite
Vollanschllsse

! Ohne Schleifen oder
Ausfugen der
Wurzelruckseite

/ Mit und ohne Luftspalt

[ Stumpf- und T-StoRRe

I Wurzellagen mit
Badsicherung

S355, StumpfstoR3, S355, t=30 mm,
[ Full- und Decklagen V-Naht mit 30° Offnungswinkel, DHV-Naht mit 35° Offnungswinkel,
auf keramischer Badsicherung beidseitig geschweildt
ohne Luftspalt,
ohne Ausfugen oder Schleifen der
Wurzelriickseite

EWM AG WE ARE WELDING www.ewm-group.com | © EWM AG | Stand 2016 | 21 | forcedre puls®



Die patentierte* Revolution der Schweiltechnik

forceArc puls’

Schweilden mit tiefem
Einbrand im Rahmen
der DIN EN 1090

*Patent-Nr.: EP 1 640 100 B1, EP 1 726 395 B1

EWM AG WE ARE WELDING WWW.EWm- group.com | © EWM AG | Stand 2016 | 22 | forcedre puls®



forceArc puls® — SchweiBen mit tiefem Einbrand E\A;h‘l'

Konzentration der Scherspannung im o
Bereich der Kehlnaht und wie dies durch oo
tiefen Einband vermieden wird 11 100
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Tiefer
Einbrand

Besserer Kraftfluss durch tiefen Einbrand

EWM AG WE ARE WELDING www.ewm-group.com | © EWM AG | Stand 2016 | 23 | farceare puls®



forceArc puls® — SchweiRen von un- und niedriglegierten Stahlen e“;f'n

forceArc puls® erreicht eine sehr hohe Einbrandtiefe, was konstruktiv giinstiger fir die Festigkeit der
Verbindung ist.

,Normale“ Kehlnaht Kehlnaht mit tiefem Einbrand

EWM AG WE ARE WELDING www.ewm-group.com | © EWM AG | Stand 2016 | 24 | forcedre puls®



forceArc puls®—- SchweiRen mit tiefem Einbrand

DIN EN ISO 17659:2005-09
Definition der ,wirksamen” Nahtdicke bei Kehlnahten mit tiefen Einbrand

1\2 15 —
N E
N

(,a - MaR*)

15 ,Wirksame Nahtdicke"

|

N

KehInaht mit tiefem EinM3

EWM AG WE ARE WELDING www.ewm-group.com | © EWM AG | Stand 2016 | 25 | forceAre puls®




ewm

forceArc puls® — SchweiRen mit tiefem Einbrand

Normenauszug

4.5.2 Wirksame Nahtdicke (nach Eurocode 3 (EN 1993-1-8:2010-12))

— Die wirksame Nahtdicke a einer Kehinaht ist in der Regel als die bis zum theoretischen Wurzelpunkt gemessene
Héhe des einschreibbaren (gleichschenkligen oder nicht gleichschenkligen) Dreiecks anzunehmen, siehe Bild 4.3.

— Die wirksame Nahtdicke einer Kehinaht sollte mindestens 3mm betragen.

— Bei der Bestimmung der Beanspruchbarkeit einer Kehinaht mit tiefem Einbrand kann eine vergroBerte
Nahtdicke beriicksichtigt werden, siehe Bild 4.4, wenn der (iber den theoretischen Wurzelpunkt
K‘

hinausgehende Einbrand durch eine Verfahrenspriifung nachgewiesen wird.
A~
/ o 5 /< [
S ) &} % < 1 /
?\/ M ‘{\ . \ I i// \\:'.A

t | e T
] g [

Bild 4.3 — KehlInahtdicke Bild 4.4 — Kehlnahtdicke bei tiefem Einbrand
EWM AG WE ARE WELDING www.ewm-group.com | ® EWM AG | Stand 2016 | 26 | forceArc puls®



forceArc puls® — Schweillen mit tiefem Einbrand nach DIN EN 1090
Normenauszug
EN 1090-2:2011-10
7.5.8.1 Allgemeines

Eine gelegte Kehlnaht darf die festgelegten Mal3e fir die Kehlnahtdicke und/oder Schenkellage nicht
unterschreiten, unter Berlicksichtigung von dem Folgenden:

a) die volle Nahtdicke, die sich bei Anwendung der WPS bei Schweillprozessen mit tiefem Einbrand
oder Teildurchschweillung als ausftuhrbar erwiesen hat

EWM AG WE ARE WELDING www.ewm-group.com | © EWM AG | Stand 2016 | 27 | forceAre puls®



ewm

forceArc puls® — Schweillen mit tiefem Einbrand nach DIN EN 1090

, Soll Nahtdicke,
Gesamte Nahtdicke sind bei anderen
MIG/MAG-Standard-Schweildverfahren
annahernd identisch, daher ist ein
Schweillen in Mehrlagentechnik erforderlich

0% 50% 100% 150% 200%

EWM AG WE ARE WELDING www.ewm-group.com | © EWM AG | Stand 2016 | 28 | forcedre puls®



forceArc puls® — Schweillen mit tiefem Einbrand nach DIN EN 1090 e ‘

Wirksame Nahtdicke und Gesamte Nahtdicke
mit forceArc puls® sind deutlich groRer als
Soll Nahtdicke, daher ist Schweilen mit nur

einer Lage moglich

0% 50% 100% 150% 200%

EWM AG WE ARE WELDING www.ewm-group.com | © EWM AG | Stand 2016 | 29 | forcedre puls®



forceArc puls® — Schweillen mit tiefem Einbrand nach DIN EN 1090

Ilhre Vorteile

/ Technologisch besser
- Weniger Warmeeinbringung
- Besserer Kraftfluss
- Gunstigerer Spannungszustand

10,0 mm

/ Wirtschaftlicher
- Hohere Schweillgeschwindigkeit
- Weniger Schweildraht und Gas _— 3,6 mm

- Einlagige Schweiflungen bis a=8mm maglich
gegenuber a=5mm bei Verfahren ohne tiefen
Einbrand ;clI_Ei mm

EWM AG WE ARE WELDING www.ewm-group.com | © EWM AG | Stand 2016 | 30
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forceArc puls® — Umsetzung in der Praxis

/ Kehlnahte als vorherrschende
Schweilverbindung im Stahlbau

EWM AG WE ARE WELDING

www.ewm-group.com | © EWM AG | 5tand 2016 | 31
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forceArc puls® — Umsetzung in der Praxis

/ Unterschiedlichste Nahtarten

_|‘.'_:'¥|'|-.'-L;_,'--:|r=;. 11 2HEHM I2/06/2005 11:31 AM

e Il"I 2015 ; u! r:I FI\{
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forceArc puls® — Umsetzung in der Praxis

1. Schritt - geeignete Schweiltechnik

EWM AG WE ARE WELDING

www.ewm-group.com | © EWM AG | 5tand 2016 | 33
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forceArc puls® — Umsetzung in der Praxis

2. Schritt - Schweillverfahren qualifizieren

3. Schritt - Schweiller qualifizieren

BEMERKUNGEN / REMARKS:
Anwendungsbereich des
Schweillzusatzwerkstoffes ist einzuhalten. Es
wurde nach dem forceArc — Verfahren mit tiefem
Einbrand geschweilit. Wirksame Nahtdicke gem.
DIN EN ISO 17659 = 8 mm
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ewm

forceArc puls® — Umsetzung in der Praxis

4. Schritt - regeimaliige Arbeitsproben und Prozessuberwachung mit Qualitatsmanagementsoftware ewm Xnet

ewm Xnet — Qualitatsmanagementsoftware flir den gesamten Schweilbprozess

EWM AG WE ARE WELDING www.ewm-group.com | © EWM AG | Stand 2016 | 35 | forcedre puls®



EWM AG

WE ARE WELDING

Unglaubliche Kostenersparnis

forceArc puls®

Die patentierte* Revolution
der Schweitechnik

/

/

Einfachste Handhabung auch fiir ungelbte
Schweilter — stechend, schleppend oder neutral
Geringe Warmeeinbringung, trotzdem tiefer,
konzentrierter Einbrand

Stark reduzierte Anlauffarben, geringer Verzug
Sichere Wurzelerfassung

Keine Einbrandkerben, beste Benetzung der
Flanken

Leiser, angenehmer Lichtbogen

Reduzierung der Schweiltrauch-Emissionen

*Patent-Nr.. EP 1 640 100 B1, EP 1 726 395 1



Vom Baustahl bis zum Duplex — Revolutiondare MSG-Prozessvariante forceArc puls

A. Burt, B. lvanov
EWM AG, Mindersbach, Deutschland

Der Beitrag zeigt in einfachen aber aussagekraftigen Untersuchungen und verstandlichen Erklarungen die eindeu-
tigen Vorteile der neuen EWM Prozessvariante forceArc puls auf. Die patentierte* MSG-Prozessvariante schafft es,
die Vorteile eines druckvollen, warmeminimierten und wirtschaftlichen forceArc-Prozess mit den Vorteilen eines
Impulsprozesses zu kombinieren und sorgt so fir qualitativ beste und wirtschaftliche Ergebnisse. Wirtschaftliches
und nachhaltiges Handeln ist der bewusste und schonende Umgang mit verfigbaren Ressourcen. Machhaltigkeit in
der Schweilttechnik verlangt die Einsparung von Energie, Rohstoffen, Emissionen aber auch von Schweiltzeit und
damit von Kosten. Diese Einsparungen kédnnen mit hochdynamischen, energiesparenden Stromquellen und inno-
vativen Schweillprozessen erreicht werden. Hier setzt die Idee der neuen Prozessvariante forceArc puls an.
forceArc puls ist seit Januar 2016 in allen Stromquellen der Gerateserien Phoenix und alphaQ fur un-, niedrig- und
mittellegierte Stahle, hochlegierte und nichtrostende Stahle (CrNi) verfugbar.

1 Moderne Prozessvarianten

Mit der Einfihrung digital geregelter Inverterstrom-
quellen von EWM bestand auch die Maoglichkeit, be-
liebige Schweilprozessabldufe zu generieren. Dort
wo frither analoge, elektrische Bauteile zum Einsatz
kamen, erfolgt die Steuer- und Regelung eines
Schweiflprozesses heute durch Mikroprozessortech-
nik und bietet damit quasi unendliche Méglichkeiten
zum Prozessablauf und der Prozesssignalbehand-
lung. Aufgrund dieser technischen Mdglichkeiten fin-
den sich am Markt viele unterschiedliche Schweiipro-
zesse mit speziellen Eigenschaften fir die unter-
schiedlichen Leistungsbereiche (Kurz-, Ubergangs-,
Spriih- und Impulslichtbogen). Eine hervorragende
Ubersicht findet sich anwenderfreundlich aufbereitet
im DVS Merkblatt 0973 ,Ubersicht der Prozessregel-
varianten des MSG-Schweillens” [1] mit zugehdrigem
Beiblatt mit tabellarischer Ubersicht der Prozessvari-
anten [2].

2 Verfahrensvariante forceArc puls

Im Laufe der sténdigen Weiterentwicklung von Soft-
und Hardware kommt es immer wieder vor, dass sich
neuartige Schweiltprozessvarianten fur bestimmte
Werkstoffe und Einsatzbereiche als besonders geeig-
net zeigen. So auch geschehen mit der Entwicklung
des forceArc puls Lichtbogens. Im Zuge der Entwick-
lung wurde wviel Wert auf einen Einsatzbereich flr
unterschiedliche Werkstoffe gelegt. So zeigen sich die
Vortelle vom einfachen, unlegierten Baustahl dber
hochfeste Feinkornbaustahle bis hin zu korrosions-
und hitzebestdndigen, hochlegierten Werkstoffen. Der
forceArc puls ist die konsequente Weiterentwicklung
des lange bekannten und erfolgreich eingesetzten
forceArc Lichtbogens in Kombination mit den Vorteilen
eines Impulslichtbogens. Folgende Eigenschaften und
Vorteile sind besonders erwdhnenswert;

» AuRerst einfaches Handling und kurze Einar-
beitungszeit fur den Schweilter

« Sehr gute, saubere wund gleichmalkige
Schweiknahtoberflache

* Patent-Mr. EP 1640100 B1/EP 1 726 395 B1
EWM AG, Stand 0172016
Seite 1/4

+ Die Schweifgeschwindigkeit kann durch ein
deutlich wverbessertes Benetzungsverhalten
erhdht werden

« Die Gefahr von Flankenbindefehlern sinkt
durch gezielt eingestellte Lichtbogenbreite

e \erringerte Warmeeinbringung und deutliche
Reduzierung der Anlauffarben

e [Eine geringere Warmeeinbringung fihrt zu
weniger Verzug der Bauteile

s Spritzerfreier Lichtbogen mit absolut konstan-
tem Lichtbogen — egal bei welchem Stickout

s forceArc puls bildet eine sehr symmetrische
Kehlnaht, was zum Erreichen des maximal
méglichen a-Mal bei gegebener Abschmelz-
leistung die Voraussetzung ist. Durch diese
Eigenschaft wird im Vergleich zu einem Stan-
dard-Impulsprozess ein um 20% héheres a-
Malk erreicht. Im Umkehrschluss bedeutet
dies, dass bei identischem a-Mafi eine héhere
Schweillgeschwindigkeit maglich ist

s forceArc puls erreicht eine héhere Einbrand-
tiefe als ein Impulsprozess, was konstruktiv
glnstiger fir die Festigkeit einer Verbindung
ist und Sicherheit beim Einsatz des Verfah-
rens gibt

+ Alle Vorteile des forceArc puls steigen mit ho-
herer Abschmelzleistung

* Auch bei langeren Stickouts wird ein geforder-
ter Mindesteinbrand (Erfassung des Wurzel-
fupunktes) gewahrleistet

* Insgesamt sind durch die Addition der Vorteile
erhebliche Kosteneinsparungen in Form von
Lohnkosten, Arbeitszeit, Material-, Schutzgas-
und Energieverbrauch zu erreichen

3 Moderne Lichtbégen im Vergleich

Modermne Lichtbdgen entspringen nicht dem Zufall,
sondern kénnen heute mit Hilfe praziser Mess- und
Kameratechnik und den Méglichkeiten in der Para-
metrierung der digitalen Inverterstromguellen gezielt
eingestellt werden — und das fiir jedes Schutzgas und
jeden Werkstoff speziell. Dem ambitionierten und von



Pioniergeist ausgestatteten Anwender stellt sich nun
die Frage: Wo liegen denn konkret die Unterschiede
zu anderen Lichtbogenarten und wie leiten sich hie-
raus die bereits diskutierten Vorteile ab?

In den folgenden Bildern sind drei unterschiedliche
Lichtbéigen gegeniibergestellt. Die Voraussetzung bei
der Erstellung der Bilder ist identisch. Alle Aufnahmen
wurden an einem Linearfahrwerk mit fest eingespann-
tem Schweiltbrenner aufgenommen. Angepasst wur-
de lediglich der Schweillprozess.

Bild 1: forceArc puls

Bild 2: forceArc

Bild 3: Impuls

Die Bilder 1 bis 3 zeigen ein einzelnes Bild einer
Hochgeschwindigkeitsaufnahme. Schweiltbrenner,
Kamera und Gegenlicht sind in einer Achse exakt
ausgerichtet. Das Blech ist auf einem Verfahrtisch
gespannt, der in unterschiedlichen Schweiltgeschwin-
digkeiten bewegt werden kann. Die Bilder zeigen im-
mer das freie Drahtende und den Lichtbogenansatz
am Drahtende und auf dem Blech. Im Vergleich von
Bild 1 und Bild 2 wird sichtbar, dass der Lichtbogen-
ansatz am Drahtende unter Verwendung des forceArc
puls etwas hdher ansetzt als der forceArc-Lichtbogen.
forceArc ist definiert als, kurzer, druckvoller und wér-

* Patent-Nr. EP 1640100 B1/EPF 1 726 385 B1
EWM AG, Stand 01/2016
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meminimierter Lichtbogen mit enormen Einbrand und
Schmelzbaddruck. Bedingt durch den etwas hoheren
Ansatzpunkt wird die Lichtbogenausbildung etwas
breiter, jedoch immer noch klar definiert. Das Ergeb-
nis dieser Kombination sorgt fur sicheres und gleich-
zeitig schnelles Erfassen der Nahtflanken. Die Gefahr
von Bindefehlern sinkt erheblich. Die Tropfenkette ist
zentrisch und gleichmaRig, was zu einer kontinuierli-
chen Benetzung und einem sauberen Nahtbild fihrt.
Im Vergleich zu einem Standard-Impuls-Prozess, s.
Bild 3, sorgt der definierte forceArc pulsLichtbogen fir
einen erhdhten Einbrand und damit zu deutlich mehr
Sicherheit beim Erfassen des Wurzelfulpunktes als
ein Standard-Impulsprozess.

Der Anspruch wahrend der Entwicklungsphase war
klar definiert: Nimm die Vorteile des forceArc-
Verfahrens, kombiniere diese Vorteile sinnvoll und
iiber den gesamten Leistungsbereich mit den Vortei-
len eines Impuls-Verfahrens und forme daraus einen
neuen Lichtbogen - forceArc puls!

4 Versuche an hochlegierten Stéhlen

Zur Qualifizierung des forceArc puls wurden volime-
chanische Versuche an einem Schweiltroboter durch-
geflihrt. Hierbei wurden unterschiedliche Blechdicken
als Kehinaht im T-Stoft in Schweilposition PB einla-
gig geschweifit. Jede der verwendeten Blechdicken
wurde mit den Verfahren Impuls, forceArc und
forceArc puls geschweillt. Fir die Versuche wurden
fur die drei Prozesse die gleiche maximale beherrsch-
bare Abschmelzleistung (DV) bei allen Blechdicken
eingestellt. Die Schweilgeschwindigkeit wurde (ber
alle Prozesse immer gleich gehalten, womit immer
das gleiche theoretische a-Mafk ermreicht werden kann.
Als Grundwerkstoff fir die Versuche kam der Werk-
stoff 1.4301 (X5CrNi18-10) zum Einsatz, der als aus-
tenitischer  Werkstoff  bei allen Standard-
Anwendungen im Bereich des einfachen Korrosions-
schutzes unter atmosphérischen Bedingungen zum
Einsatz kommt. Als Schweilzusatzwerkstoff bietet
sich bei verwendetem Grundwerkstoff ein 1.4316
(X1CrNi19-9) an, der hier im @ 1,2mm unter
M12-ArC-2.5 verschweiltt wurde. Zum Vergleich wur-
den die folgenden Kennwerte" bei der Bewertung und
fur den Vergleich der Prozesse herangezogen:

s a-Malik

+ Einbrandtiefe

+ Anlauffarben
Im Beitrag dargestellt sind exemplarisch die Schwei-
Rergebnisse bei einer Blechdicke von t = 10mm, ge-
schweifit mit einem Drahtvorschub von 13 m/min.

forceAre puls

Bild 4: Ein-
brandverhal-
~ ten forceArc
& puls



- Bild 5: Ein-

B 2 " 2mm brandverhal-
— : b e = _ ten forceArc
Bild &: Ein-

> mm brandvehal-
- = . — _ ten Impuls
Bei identischen Voraussetzungen erreicht der
forceArc puls Lichtbogen eine um 0,8 mm gesteigerte
Einbrandtiefe bei absolut symmetrischem a-Maf unter
Verwendung eines hochlegierten Stahles. Der Licht-
bogen ist in der Kehle ausgesprochen gut beherrsch-
bar und hat ein hervorragendes Benetzungsverhalten,
was zusammen zu einem deutlich leichteren Handling
fir den Schweiler beim manuellen Schweilken, aber
auch fir die Ein- und Ausrichtung des Brenners beim
volimechanisierten Schweilken flhrt.

Bild 7: Vergleich des Nahtaussehens und der Anlauffarben, Blech t = 10mm, DV = 13 m/min;
links forceAre puls. mitte forceArc, rechts Impuls

Der Vergleich der Bilder 4 bis 8 lasst folgende
Aussage zu:

s forceArc puls hat im oberen Leistungsbereich
eine bis zu 15% niedrigere Warmeeinbrin-
gung im Vergleich zu Impuls. Das fuhrt zu
weniger Anlaufarben, weniger Verzug und
verminderten Spannungen im Bauteil (s. Bil-
der 7 und 8).

« forceArc puls bildet eine symmetrische Kehl-
naht. Das ist die Voraussetzung zum Errei-
chen des maximalen a-Malk bei gegebener
Abschmelzleistung (DV). Dadurch wird im
Vergleich zum Impuls ein um bis zu 20% hé-
heres a-Malt erreicht. Im Umkehrschluss be-
deutet das, dass ein wie bei Impuls identi-
sches a-Malk mit einer bis zu 20% hoheren
Schweitgeschwindigkeit erreichbar wire (s.
Bild 9).

+ forceArc puls erreicht eine hthere Einbrand-
tiefe bei symmetrischer Nahtausbildung, was
konstruktiv glinstiger flr die Festigkeit der
Verbindung ist (s. Bilder 4-6 und Bild 10).

# Durch das einfache und problemlose Hand-
ling und die gute Benetzung kann die
Schweiltgeschwindigkeit erhéht werden, was
sich in der Sichtprifung der Naht durch deut-
lich geringeren Verzug, kleinere Warmeein-
flusszonen und weniger Anlauffarben zeigt.

Bild 8: Vergleich der Anlauffarben unterseitig; links forceArc puls, mitte forceArc, rechts Impuls

* Patent-Nr. EP 1640100 B1/EP 1 726 395 B1
EWM AG, Stand 01/2016
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a Querschnitt
A1 Al1=A2

Materialeinbringung”

[ ]
a
,

A2 Wenna = b, dann & = maximal

b

Bild 9: Vergleich der Querschnittsflaichen und dem
daraus resultierenden maximalen a-Mafk

% &

Bild 10: Kraftfluss Uber die Kehlnaht bei ,normalem”
Einbrand und Kraftfluss dber die Kehinaht bei _tiefem"
Einbrand

5 Ausblick

Schon heute ist die Lichtbogenvariante forceArc puls
in vielen Unternehmen gesetzt! Der hierdurch gewon-
nene Wettbewerbsvorsprung in Qualitat, Wirtschaft-
lichkeit und Know-How sichert Arbeitsplatze. Um die-
se Qualitat zu wetibewerbsfahigen Konditionen auch
in Zukunft im weltweiten Markt noch anbieten zu kén-
nen, setzen schon heute viele Untemehmen in
Deutschland, Europa und der Welt auf moderne MSG-

* Patent-Nr. EP 1640100 B1/ EP 1 726 395 B1
EWM AG, Stand 01/2016
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Lichtbogenvarianten, Stromguellen und Zubehér von
EWM. Neben der unangefochten hervorragenden
Hardware macht die umfassende und auf jeden Kun-
den zugeschnittene Beratungstatigkeit fur den Ge-
samtablauf der Fertigung, angefangen von der richti-
gen Auswahl der Schweikomponenten iber die Be-
trachtung des gesamten Systemaufbaus, der Bera-
tung zur Auswahl von Grund- und Zusatzwerkstoffen,
dem Handling von Bauteilen und der eigentlichen
Bedienung der Stromguellen bis hin zur serienreifen
Fertigung den Mehrwert fur Sie als Kunden aus! Zu-
sammengefasst unter dem Namen ,maxSolution
entsprechen die Beratungstatigkeiten ebenfalls dem
hohen EWM-CQualitatsstandard und werden kontinu-
ierlich und praxisnah weiterentwickelt.
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MESA

mease fOrceArc puls® 57% Arbeitszeit
und damit erheblich Kosten”

EWM unterstutzt beim Einstieg in neue Geschaftsfelder -
.Viele Auftrage wurden wir gar nicht bekommen, wenn wir
nicht so schweil3en konnten!”

.Das sichert mir meine Kalkulation”, richtigen Aha-Effekt gleichkommt und unsere Wettbewerbs-
freut sich Pierre Mack, Geschaftsfihrer fahigkeit weiter starkt.” So wie Macks Unternehmen, geht es
der Mesa Metall-Stahlbau GmbH im den meisten mittelstandischen Unternehmen in der Metall-
mecklenburg-vorpommerischen Carlow. und Stahlbaubranche. Sie sind gefordert, moglichst gunstig
Er spricht Uber die deutlichen Einspa- und zugleich qualitativ hochwertig zu produzieren, sowie
rungen, die sein Unternehmen dank der nach Maoglichkeit lukrative Marktnischen zu besetzen. Mesa
neuen SchweiBtechnik von EWM erzielt. ist genau dies mit der innovativen SchweiBtechnik des groR-
.Die sind derart eklatant, dass es einem  ten deutschen Herstellers gelungen.
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Starke Unterstiitzung beim

ErschlieBen neuer Geschaftsfelder

In den letzten 25 Jahren positionierte
sich das Unternehmen insbesondere als
Schiffbauzulieferer. Fir die maritime Bran-
che bietet das klstennah angesiedelte
Unternehmen ein breites Produktspektrum.
Dieses reicht von Mannlochverschlis-
sen und Luken uber Schiffstreppen und

Sie setzen dabei MIG, MAG,
WIG und Bolzenschweil3en
als SchweilBverfahren ein

-gelander bis hin zu diversen anderen
Metall- und Stahlkonstruktionen. Zum
Kerngeschaft gehort also das Schweil3en
von Metallbaugruppen aus Stahl, Edelstahl
und Aluminium. 56 Mitarbeiter erwirt-
schaften einen jahrlichen Umsatz von
knapp vier Millionen Euro. Davon arbeiten
25 Metallbauer, zwei SchweiRwerkmeis-
ter, zwei Schweil3fachmanner und ein
Schweil3fachingenieur in ein oder zwei
Schichten. Sie setzen dabei MIG, MAG,
WIG und Bolzenschweil3en als Schweil3-
verfahren ein.

lI
EJ

—
3

Die Belieferung von Werften ist, mit ei-
nem Anteil von noch etwa 80 Prozent,
ein sehr wichtiges Geschaftsfeld. Da sich
der Schiffbaumarkt weltweit zunehmend
verandert, weitet Mesa sein Angebot nun
aber ganz bewusst auf andere Branchen
aus. Ausgesprochen interessant ist dabei
der Schienenfahrzeugbau. Denn dort ist
der Anspruch an die SchweifRglite beson-
ders hoch. Zulieferbetriebe missen nach
DIN 1SO 15085-2 zertifiziert sein und nach

Moglichkeit in der hochsten Qualitatsklasse CL1 fertigen kon-
nen. Genau damit will sich Mesa vom Wettbewerb abheben.
Zudem ist bei den Bahnunternehmen ein hoher Investitions-
bedarf zu erkennen.

2013 kam es dann zum Kontakt mit Drdger Safety. Das
Libecker Unternehmen war auf der Suche nach einem
Lieferanten flr SchweiRbaugruppen, unter anderem
Stahl-Wassertanks fir Losch- und Rettungsziige. Diese kom-
men auf sieben Losch- und Rettungszligen der Deutschen
Bahn zum Einsatz, die deutschlandweit fir die Sicherheit
auf der Schiene, insbesondere an exponierten Stellen wie
Tunnel oder Briicken, sorgen. Bei jedem Zug ist ein Wagen
fur das Loschen von Branden zustandig. Daflr stehen
zwei Tanks mit jeweils 10.000 Litern Wasser zur Verfi-
gung. Und genau die fertigt Mesa seit 2014 komplett.

Die ersten vier der insgesamt 14 Tanks produzierte
das Metall- und Stahlbauunternehmen noch mit
konventioneller Schweiltechnik und Schweil3geraten
eines anderen Herstellers. Dies erzeugte einen
derartigen Aufwand, dass es mit der Kalkulation
von Geschaftsfiihrer Mack eng wurde. Er entschied
sich, Toralf Pekrul zu konsultieren. Den Leiter der
EWM-Niederlassung Rathenow kannte er seit drei
Jahren, nachdem er auf der Messe EUROBLECH
zum ersten Mal mit EWM in Kontakt kam.

Damals war er auf der Suche nach qualitativ hochwertigen
und langlebigen Schweil3geraten mit hoher Einschaltdauer,
die ihm niedrigere Produktionskosten und damit eine hohere
Marktstarke ermoglichen. Aulerdem suchte er einen Partner,
der ihn technologisch berat und betreut.

In den letzten beiden Jahren hatte Mesa mit einigen Schweif3-
geraten von EWM in anderen Fertigungsbereichen bereits
gute Erfahrungen gemacht.
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Losung mit maXsolution und

komplettem EWM-SchweiBangebot
Pekrul war umgehend zur Stelle und konn-
te ihm bei der komplexen Fertigung der
Tanks schnell helfen. Nur drei Monate
dauerte es vom ersten Gesprach, tber die
Entwicklung erster Losungsansatze, bis
hin zur Realisierung. Bei seiner Analyse
ging er konsequent nach dem Konzept der
EWM-Innovations- und Technologiebera-
tung .maXsolution” vor. Dieses umfasst die

Neue Losungsansatze fur
vorher von uns gar nicht
wahrgenommene Probleme

Der Einsatz des
neuen EWM-
Schweil3prozesses
JforceArc puls®™
ermoglicht Mesa
erhebliche Effizienz-
vorteile und Einspa-
rungen. Der Licht-
bogen zeichnet sich
durch eine deutlich
hohere Schweil3-
geschwindigkeit
aus und ist absolut
spritzerfrei.

gesamte Beratung, alle Dienstleistungen
und die Begleitung des Kunden Uber die ge-
samte Prozesskette hinweg. ,Die Beratung
war nicht nur kompetent und proaktiv, sie
umfasste auch neue Ldsungsansatze flr
vorher von uns gar nicht wahrgenommene
Probleme”, unterstreicht Mack.

Der EWM-Mitarbeiter aus Rathenow emp-
fahl seinem Kunden eine ganze Reihe von
MaBnahmen und die komplette Umstel-
lung auf EWM-Schweil3technik. Dazu ge-
horte der Einsatz der Stromquellen aus
der ,Phoenix puls”- und ,alpha Q puls"-Linie
mit dem neuen Lichtbogen ,forceArc puls®™,
die Verwendung von MT Brennern und
Schweifszusatzwerkstoffen sowie die teil-
weise Mechanisierung mit Hilfe eines
pistengefihrten Schweil3traktors.

Darlber hinaus kimmerte EWM sich um
samtliche Aufgaben, angefangen bei La-
borversuchen tber die zwingend erforder-
liche Vorbereitung der Verfahrenspriifung,
bis hin zur Einweisung und Inbetriebnah-

me. Der Praxistest der neuen Losung war
dann zugleich schon die Einflhrung. ,Das
hebt uns von der Masse ab, dass wir unse-
ren Kunden mit ,maXsolution” von A bis Z
zur Seite stehen und ihnen moglichst viel
abnehmen”, betont Pekrul, dem es damit
gelang, viel Vertrauen bei Mesa aufzubauen.

.forceArc puls® fihrt zu 30%

niedrigeren Kosten

Bei den daraufhin schnell eintretenden
Verbesserungen wurde Mack und seinen
Mitarbeitern schnell klar, dass ihr Berater
nicht zu viel versprochen hatte. Der Einsatz
und die Wirkung des neuen EWM-Lichtbo-
gens ,forceArc puls™ als Kombination aus
einem ,forceArc” - und Impuls-Lichtbogen
mit der Vereinigung der jeweiligen Vorteile
verbluffte sie regelrecht.

Dies ermoglicht einen Schweil3-
prozess, der aulBerst einfach in
der Handhabung ist und so gut
wie keine Einarbeitungszeiten er-
fordert. Zudem erreicht ,forceArc
puls®™ eine hervorragende Benet-
zung der Materialoberflache mit
einem gleichzeitig sehr tiefen Ein-
brand. Der innovative Lichtbogen
zeichnet sich durch eine geringere
Warmeeinbringung aus, ist na-
hezu spritzfrei und erlaubt eine
hohere Schweildgeschwindigkeit.
Das fuhrt im Ergebnis zu einer
markanten Kostensenkung.

Durch den warme-
minimierten Lichtbo-
gen ,forceArc puls®
entstehen deutlich
weniger Anlauffarben.

EWM PraxisReport / Februar 2016 “



PraxisReport / Mesa Metall-Stahlbau GmbH

So auch bei Mesa, die dadurch nun
erhebliche Einsparungen von insge-
samt 30 Prozent an Arbeitszeit und
Lohnkosten, des Materialverbrauchs
und der Stromkosten verzeichnen.

Im Vergleich zur bisher eingesetzten
SchweiBtechnik reduzieren sich durch
Einsatzdes,forceArcpuls®™-Lichtbogens

die Richtarbeiten aufgrund des gerin-
geren \erzuges. Die Nacharbeit wird
durch den quasi spritzerfreien Prozess
minimiert, und durch die hervorragende
Benetzung kann die SchweiRgeschwin-
digkeit erhoht werden.

Die insgesamt um etwa 20 Prozent
verringerte Schweil3zeit spart zudem
erheblich Material. Der Verbrauch von
Schutzgas und Schweil3zusatzwerk-
stoffen ist um 40 Prozent gesunken.
Und zu dem geringeren Stromverbrauch
tragen die verkurzte Schweif3zeit und
JforceArc puls®™ als energiereduziertem
Verfahren um 50 Prozent bei.

Die geringere Wdrmeeinbringung fuhrt
zu einem minimierten Verzug und spart
damit etwa 50 Prozent der Richtauf-
wendungen im Vergleich zum friheren
Verfahren bei Mesa ein. Zudem entste-
hen dadurch weniger Anlauffarben, was
den Aufwand fir ein nachtragliches
Schleifen, Blrsten oder Beizen stark
vermindert. Dartiber hinaus ermoglicht
die gute Flankenbenetzung einen hohen
Kostenvorteil. Auf’erdem haben sich
die Arbeitsbedingungen verbessert: Die
SchweiRrauchemissionen fallen gerin-

ger aus. ,Das einfache Handling fiihrt zu
einem regelrecht entspannten Schwei-
RBen”, sagt SchweiBwerkmeister Martin
Lukat. ,Und die reduzierte Gerausch-
entwicklung durch den leisen ,force Arc
puls®-Lichtbogen ist ebenfalls sehr
angenehm.”

MT-Brenner lassen

Dank des Einsatzes
eines pistengefiihr-
ten SchweiBtraktors
und die dadurch hohe
Konstanz konnte
Mesa die Qualitat
verbessern. Produk-
tions- und Arbeitszeit
wurden halbiert.

VerschleiBkosten um 50% sinken

Auch der Einsatz der MT-Brenner von
EWM zahlt sich flir Mesa aus. Durch die
hohen Standzeiten der Verschleil3teile
und insbesondere dabei der Stromdiise
sind die Kosten dafir um wenigstens 50
Prozent gesunken. Der geringere Zeit-
aufwand fir den Wechsel von Strom-
und Gasdisen wirkt sich also deutlich
aus. Hinzu kommt eine Fehlerminimie-
rung durch eine storungsfreie Draht-
fihrung und damit Qualitatssteigerung
sowie ein geringerer Aufwand fiir Nach-
arbeiten.

LAuf die gesamten Schweil3-
kosten bezogen erzielen wir
alleine durch den Einsatz der
EWM-Brenner deutliche Ein-
spareffekte”, hebt Tino Volkmer,
verantwortliche SchweilBauf-
sichtsperson bei Mesa, hervor.
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Mechanisierung steigert Qualitat
und spart 50% Lohnkosten

Auch durch die von dem EWM-Nieder-
lassungsleiter empfohlene Mechanisie-
rung einzelner Schweildvorgange spart
Mesa Geld und steigert zugleich die Qua-
litat. Denn auch durch den Einsatz eines
pistengefiihrten Schweil3traktors ver-
bessert sich die Effizienz bei der Produk-
tion der Tanks. Beim Schweil3en einer
Stumpfnaht als T-Stof eines Blechs mit
sechs Millimeter auf ein Quadratrohr
von funf Millimeter Wandstarke (beide
S355) tragt dieser nun zur Verkirzung
der Zeiten fir das Schweien und die
Nahtvorbereitung sowie zur Verrin-
gerung des HandschweiBens und der
Nacharbeit bei.

Durch die Mechanisierung konnte
Mesa wegen der gleichbleibend hohen
Konstanz die Qualitat zudem deutlich
steigern. Die Minimierung der Nachar-
beit flhrt zu einer Zeitersparnis um 60
Prozent. Und die Verschleil3teile des
SchweiRbrenners nutzen sich durch
den Einsatz des Schweifstraktors um
20 Prozent weniger ab. Darlber hinaus
spart Mesa durch die Mechanisierung
viel Zeit ein. Die Prozess- und Produk-
tionszeit sowie Arbeitszeit fur die ent-
sprechenden Bauteile ist um die Halfte
zurickgegangen. Das entspricht einer
Steigerung der Produktivitat in glei-
chem Ausmal3. Damit spart das Unter-
nehmen bei diesen Aufgaben die Halfte
der Lohnkosten und rund 20 Prozent bei
den Stickkosten ein.

EWM-Niederlas-
sungsleiter Toralf
Pekrul (g. I.) ist nicht
nur bei der Fertigung
der Wassertanks ein
standiger Partner von
Mesa-SchweiBauf-
sicht Tino Volkmer

(2. v.r.)und seinem
SchweiBerteam.

57 Prozent Zeiteinsparung und Amortisation nach

dem ersten Los

Fur Geschaftsfihrer Mack hat sich der Einsatz der komplet-
ten EWM-Schweil3technik bei der Fertigung der Wassertanks
fur die Loschzlge der Deutschen Bahn mehr als ausgezahlt.
VVon den neuen Schweil3gerdten tber die Schweil3brenner bis
hin zur Mechanisierung ist seine Bilanz ausgesprochen positiv.

Die deutlichsten Verbesserungen erzielt sein Un-
ternehmen durch den neuen warmeminimierten,
richtungsstabilen und druckvollen Lichtbogen
.forceArc puls®™. Die gesamte Einsparung ist be-
eindruckend: ,Um sage und schreibe 57 Prozent
konnten wir die Produktionszeit fir das Schweif3en
und Schleifen verringern”, berichtet er. Wahrend
fur die ersten vier Tanks noch 781 Stunden
Arbeitszeit anfielen, waren das nach Einfihrung
der EWM-Technik nur noch 339 Stunden.

Bei der bisherigen Fertigung der Wassertanks hatte die
Vorbereitung, das Ausschleifen der Lagen und Nachschleifen
der Ansatzstellen zuvor mehr als die Halfte der gesamten
Zeit ausgemacht. ,Das ist jetzt faktisch weg und tragt zu die-
ser enormen Zeiteinsparung bei”, zeigt sich SchweilRaufsicht
Volkmer begeistert. Auch die SchweiBer sind sehr zufrieden,
da ihnen die EWM-Schweilstechnik nicht nur Zeitvorteile
bringt, sondern auch bei der Arbeit deutlich hilft. ,Vorher ha-
ben wir extrem ermudend in Zwangslage geschweil3t, jetzt
geht das ohne weiteres in PA und PB", flgt der Metallbauer
Ronald Branke hinzu. ,Das ist eine deutliche Verbesserung
der Arbeitsbedingungen.”

Sein Geschaftsfihrer Mack erganzt: ,Das Preis-Leistungs-
verhaltnis kann man nicht anders als sehr gut bezeichnen.
Die Investitionskosten fir die neue Technik haben sich
schon bei dem ersten Los, also der Fertigung der ersten
beiden Tanks, direkt amortisiert.” Zudem konnten die
Lieferzeiten um zwei Wochen deutlich reduziert werden.
.Ohne EWM hatten wir Terminprobleme bekommen”, raumt
Mack ein.
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EWM ist wesentlicher Teil
der Unternehmensstrategie

Fdr ihn ist EWM damit ein wesentlicher
Teil seiner kiinftigen Unternehmensstra-
tegie geworden. Auf dem Weg von dem
kleinen, mittelstandischen und indust-
riellen Betrieb hin zu einem Industrie-

.Wir wollen als Zulieferer

von Metall- und Stahlschweil3-
konstruktionen zu den Top 5
der Metall- und Stahlbau-
betriebe im Norden gehoren”

Pierre Mack,
Geschaftsfihrer
von Mesa, und
Tino Volkmer,
verantwortliche
SchweiBaufsichts-
person, sind Uber-
zeugt von ihrem
schweil3technischen
Partner. ,Ohne die
EWM-Schweil3tech-
nik wiirden wir viele
Auftrage gar nicht
bekommen”, betont
Mack.

fertiger, der sich aber weiterhin dem
Handwerk verschrieben sieht, spielt
sein schweilStechnischer Partner eine
tragende Rolle. ,Wir wollen als Zuliefe-
rer von Metall- und Stahlschweifl3kons-
truktionen zu den Top 5 der Metall- und
Stahlbaubetriebe im Norden gehoren”,
erklart der Geschaftsflihrer selbstbe-

Mit freundlicher Unterstiitzung durch

MESA

MESA

Metall-Stahlbau GmbH
SchmiedestralRe 7
19217 Carlow
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wusst. Die durch EWM ermoglichten
deutlichen Wettbewerbsvorteile seien
daflir ein starker Motor.

Denn nun sei es leichter, eine noch ho-
here Qualitat als friiher bei einem deut-
lich reduzierten Aufwand und damit zu
attraktiven Preisen liefern zu konnen.
AulBBerdem konnte Mesa sein Ferti-
gungsspektrum erweitern. ,Viele Auf-
trage wurden wir gar nicht bekommen,
wenn wir nicht so schweilRen konnten”,
bekundet Mack. ,Mit herkommlichen
Geraten brauchten wir teilweise gar
nicht antreten.” Ohne die EWM-
SchweilRtechnik hatte Mesa Volumen
und Marktanteile verloren. Ganz ent-
scheidend sei aber auch die Innova-
tions- und Technologieberatung von
EWM. ,Diese unterscheidet sich deut-
lich vom gesamten Wettbewerb und
ist ein klares Alleinstellungsmerkmal”,
betont Mack. Fir ihn geht das soweit,
dass andere Hersteller gar nicht mehr
in Frage kommen.

Fotos:

EWM AG, Mesa Metallbau GmbH
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