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Geballte Kompetenz
in der Schweil3technik

Apparatebau
AST Apparatebau GmbH

AST reduziert mit EWM die Schweil3zeit flrs
WIG-Schweilen um bis zu 75%

Uberall, wo industriell etwas gerithrt Die Medien in Riihrwerksbehéltern werden nicht nur ge-
werden muss, werden Rithrwerksbe- riihrt, sondern auch erhitzt oder abgekiihlt - das hangt
hélter eingesetzt: in der chemischen vom jeweiligen Inhalt ab. So werden beispielsweise bei der
Industrie ebenso wie in der Pharmain- Wachsherstellung verschiedene Medien bei unterschiedli-
dustrie oder in der Lebensmitteltech- chen Temperaturen in Riihrwerksbehaltern weiterverarbei-
nik. Solche Ruhrwerksbehadlter stellt tet. In der Pharmaindustrie kiihlen die Mantel den Inhalt in
die Firma AST Apparatebau GmbH aus den Rihrwerksbehdltern sogar auf bis zu minus 80 Grad
Wilnsdorf im Siegerland her. Celsius ab.
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Ruhrwerksbehalter:
viele Meter Schweil3naht

Sonderkonstruktion
eines Rihrwerksbe-

Das Erhitzen oder Abkiihlen in den Riihr-
werksbehéltern erfolgt mittels einer Hal-
brohrschlange. Sie wird Ublicherweise
spiralférmig auf die Behalterwand aufge-
schweif3t. Halbrohre sind langs geschnit-
tene Rohre. Die Oberseite des Behalters
ist dann gleichzeitig die Unterseite des
Rohres. In ihm flief3t die Kiihl- oder War-
meflissigkeit und es findet ein direkter
Warmeaustausch zwischen der Flissig-
keit und dem Behalter statt. Damit ist die
Warmeanbindung optimal und die War-
me wird direkt Uber die Behélterwand
zu- bzw. abgefiihrt.

Der Durchmesser eines solchen Rihr-
werksbehalter betragt zwischen 80 Zen-
timetern und zweieinhalb Metern; die zu-
gehodrigen Schweillnahtlangen kdnnen
knapp zehn Meter betragen oder sich so-

hélters. Der Behilter gar auf mehrere hundert Meter addieren.
soll moglichst
vollflachig mit Kiihl-
schlangen belegt
sein.

Hohe Qualitat der

Schweil3nahte gefordert

Die Anforderungen an diese Schweil3-
nahte sind hoch. Die Industrienormen
der Grof3chemie schreiben spezielle
Nahtvorbereitungen fiir die Halbroh-
re sowie differenzierte Ausfiihrungen
vor. So missen die Halbrohre von in-
nen mit einer Fase zwischen 30° und
45° versehen sein und nach unten
hin spitz zulaufen. Das Schweien der
Wurzellage erfolgt unter Schutzgasat-
mosphdre zum Formieren. Von innen
bildet sich eine klar erkennbare, gold-
gelb schillernde Wurzel aus. Ob die
Vorgaben erfiillt sind, wird abschlie-
Bend endoskopisch Gberprift.
Typisches Fugeverfahren fiir derarti-
ge Nahte ist das WIG-Schweillen fiir
die Wurzellage und das MAG-Schwei-
Ben fur die Decklage. Die veran-
schlagte Schweilzeit fiir einen Meter
WIG-Schweinaht fir die Wurzellage
liegt bei 20 bis 25 Minuten.

Aufgeschweil3tes
Halbrohr. Die Innen-
seiten des Halbroh-
res sind angefast.
Die Wurzel der
WIG-Schweinaht
(rot) driickt nach
innen durch. Mit der
2. Lage, einer MAG-
Naht (gelb), wird
das erforderliche
a-MaB erreicht.
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Die Halbrohre
werden zunéachst
geheftet, um sie
in ihrer Position zu
fixieren. Erst dann

Brennerkopf mit me-
chanisierter Zuflihrung
des Zusatzwerkstoffes
erhoht die Abschmelz-
leistung um bis zu 60

Eine deutliche Steigerung in der Pro-
duktivitat ergab sich fur AST durch die
Zusammenarbeit mit dem Schweillge-
ratehersteller EWM aus Mundersbach.

Reduktion der Schweil3zeit
um bis zu 75%

wird geschweif3t.

Der zustindige Mitarbeiter, Rudolf
Federrath von der Geschiftsstelle in
Siegen, brachte den Schweillern ein
Drahtvorschubgerdt tigSpeed von
EWM mit.

Drahtfordersystem tigSpeed
erhoht die Produktivitat beim
WIG-Schweil3en

Beim MIG/MAG-Schweillen gehdren
Drahtférdersysteme  prozessbedingt
zum Standard. tigSpeed hingegen ist
speziell flr das WIG-Schweiflen konzi-
piert und ausgelegt: Sowohl die Kalt-
drahtforderung als auch das Arbeiten
mit Heildraht ist damit moglich. Der
Zusatzwerkstoff wird dazu vorge-
warmt, wodurch sich die Abschmelz-
leistung gegeniiber dem manuellen
WIG-Schweiflen um bis zu 60 Prozent
erhoht.

Das Besondere an tigSpeed
ist die Uberlagerte Vorwarts-
und Rickwartsbewegung bei
der Drahtférderung. Der Draht
wird nicht nur kontinuierlich
gefordert, wie es vom MIG/
MAG-Schweillen bekannt ist,
sondern es ist eine zusatzliche
Bewegung Uberlagert. So ahmt
der Drahtvorschub den ma-
nuellen Schweil3prozess beim
WIG-Schweiflen nach, bei dem
der Schweil8er den Zusatzwerk-
stoff immer wieder aus dem
Lichtbogen herauszieht.

Prozent.

Die Produktivitdtssteigerung durch den Einsatz von
tigSpeed ist enorm: Die durchschnittliche Schweil3zeit fir
einen Meter Schweil3naht reduziert sich von 20 bis 25 Mi-
nuten auf 5 bis 6 Minuten. Das bedeutet bei kontinuierli-
chen SchweiBnahten eine Einsparung von bis zu 75 Pro-
zent bei der Wurzellage bezogen auf das konventionelle
WIG-Schweien mit manueller Zufihrung des Zusatzwerk-
stoffes.

Dies liegt zum einen an der héheren Abschmelzleistung
durch den Heilldraht und zum anderen an dem geringeren
Handlingaufwand durch tigSpeed. Da der Zusatzwerkstoff
von der Rolle kommt, entfdllt die standige Unterbrechung
des Schweillprozesses durch den Wechsel des Schweil3-
zusatzwerkstoffes. Zum anderen ist der Umgang mit dem
Brenner sehr leicht. Neben Standard WIG-Kalt- bzw. Heil3-
drahtbrennern bietet EWM auch eine Variante, bei der der
WIG-Brenner in eine MAG-Griffschale integriert ist. Fir
diese Ausflihrung, bei der sich das WIG-Schweillen wie
MAG-Schweil3en anfiihlt und dementsprechend auch wei-
tere Geschwindigkeitsvorteile erzielt werden kénnen, hat
sich auch AST entschieden. Durch die dem kontinuierlichen
Drahtvorschub Uberlagerte Vorwarts- und Rickwartsbe-
wegung, kann der Schwei8er das Schweil3bad aber ebenso
kontrollieren, wie es beim Schwei3en mit manueller Zufiih-
rung des Zusatzwerkstoffes der Fall ist. Dabei muss er sich
jedoch nicht um die Zufiihrung kimmern.

Eine WIG-Hei3draht-Schweinaht. Die Naht flir das nachste Halbrohr wird
unmittelbar neben der ersten Naht liegen. So ist die hochste Belegung der
Behalteroberflache mit KiihIschlangen erreicht. Die Schweif3naht selber ist
absolut spritzerfrei.
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tigSpeed im Sonderanlagenbau

Die besondere Starke von AST ist der
Sonderanlagenbau. Bei Spezialriihr-
werken nach Kundenvorgabe kann der
Rihrwerksbehalter von der Ublichen
runden Form und der Spiralwicklung
der Halbrohre abweichen. Ein Beispiel
ist der Rihrwerksbehalter mit einer
anndhernd vollflichigen Belegung
des Behalters mit Kiihlschlangen. Da-
far wurden die Halbrohre auf Gehrung
geschnitten und an den Ecken anein-
ander geschweif3t. Der Abstand zwi-
schen den Kiihlschlangen ist auf ein
Mindestmal} reduziert. So ergibt sich
ein grolBtmoglicher Warmeaustausch
zwischen dem Medium und dem Be-
halter.

Halbierung der Schweil3zeit bei
der Wurzellage

Die Gesamtlange der Schweif3naht ad-
diert sich in diesem Fall auf 112 Meter.
Das WIG-HeiB3drahtschweil3en wird da-
bei lediglich an den langen Geraden
eingesetzt; an den Ecken wird konven-
tionell WIG geschweif3t mit manueller
Zufihrung des Zusatzwerkstoffs. Die
gesamte Schweillnahtlange wird da-
mit etwa im Verhdltnis 1:1 auf die bei-
den Verfahren aufgeteilt.

Obwohl nur die Halfte der Schweil-
nahtlange mit Heildraht geschweil3t
wird, reduziert sich die Schweil3zeit
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Die Kombination aus WIG-HeiBdraht und tigSpeed reduziert
bei AST die SchweiBzeit um 40 Prozent.

gegeniiber dem WIG-Schweilen mit manueller Zufiihrung
des Zusatzwerkstoffs um bis zu 40 Prozent. Und je hoher
der Anteil, der mit tigSpeed und HeiRdraht geschweil3t
werden kann, desto hoher die Schweillgeschwindigkeit
und desto wirtschaftlicher das Verfahren.

.Besonders attraktiv ist beim WIG-Schweillen mit tigSpeed
die Maoglichkeit, die SchweiBaufgabe weiter zu automati-
sieren’, sagt Joachim Jung, technischer Geschéftsfiihrer bei
AST. Derzeit kommt dieser Schritt fir AST aber noch nicht
infrage, denn der SchweiBler selber muss den Schwei3pro-
zess beeinflussen kdnnen. Beispielsweise muss er Ungan-
zen ausgleichen, die durch das Heften der Halbrohre auf
die Behalterwand entstehen kdnnen. Eine automatisiere
Anlage kann das nicht.

.Der nachste Schritt wird die Einrichtung einer Stutzen-
schweillanlage auf der Grundlage von WIG-Hei3draht sein”,
schaut Jung in die Zukunft. Denn Stutzen gibt es an jedem
RiUhrwerksbehalter viele, die geschweil3t werden miissen.
Und auch hier kann WIG-Heil3drahtschweif3en seine Starke
voll ausspielen.

Gluckliche Gesichter:
Joachim Jung,

Technische Leitung AST;
Rudolf Federrath,

EWM Niederlassung Siegen;
Dietmar Simmert,
Kaufméannische Leitung AST

Mit freundlicher Unterstiitzung durch
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