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Vorteile im Uberblick

/ ewm-forceArc® — besonders druckvoller und richtungssta- / Uberzeugendes Ergebnis — keine Bindefehler bei tiefem Ein-
biler Lichtbogen ermoglicht Technologiewandel. brand und hervorragender Wurzel- und Flankenerfassung.

/ Hohes Sparpotenzial: Geringere Fertigungskosten fiirden / Keine Grenzen — problemloses Fiigen von Strecken bis
gesamten Fiigeprozess — Reduzierung von Vor- und Nach-  zu 800 mm sogar bei einer Blechdicke von bis zu 80 mm.
arbeit sowie Einsparung von Lohn-, Material-, Gas- und

e / SchweiBen ohne Gegenlage — kein Ausfugen mehr notig.
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Qualitat verbessert -
Wettbewerbsfahigkeit gesteigert

ewm-forceArc® - erfolgreicher Technologiewechsel im Stahlbau

Hinter der bescheidenen Selbstauskunft, ein kleines Mittelstandisches Unternehmen mit 190 Mitarbeitern zu sein, verbirgt sich eines der

leistungsstarksten Stahlbauunternehmen Deutschlands: Die Plauen Stahl Technologie GmbH mit Fertigungsstatte Plauen im Vogtland.

Jahrlich verlassen etwa 20.000 Tonnen Stahlkonstruktion die Werkshallen. Modernste Fertigungsverfahren beim Sagen und Bohren der

Profile, beim Brennen, Bohren und Fasen der Bleche sowie beim alles entscheidenden Fiigen mit aktuellster SchweiRtechnik, erlauben es,

Konstruktionen mit hochstem technischen Anspruch selbst fiir architektonisch extravagante Projekte herzustellen. Projekte, bei denen

Sicherheit und Qualitat oberste Prioritat haben.

So waren es auch Sicherheits- und Qualitatsstreben, verbunden mit dem Wunsch nach hoher Wirtschaftlichkeit, die vor zwei Jahren zur In-

vestition in das zurzeit innovativste Metall-Schutzgas(MSG)-SchweiBverfahren, forceArc® gefiihrt haben. Jiingste Ergebnisse der Plauener

Fertigung stellen die Physik der Schweil3technik auf den Kopf.

/ Leiter Arbeitsvorbereitung und Schweilfach-
ingenieur, Dipl.-Ing. Jorg Neudel: ,Mit forceArc®
wollten wir den MAG-Fiigeprozess noch sicherer
gestalten. Dies haben wir in der Zwischenzeit bei
einigen Anwendungen mit HV- und DHV-Nahten
bewiesen; dabei ist uns ein groRer Qualitatssprung
gelungen”

Miindersbach, 22. Januar 2010 — Die Frage
nach dem Kerngeschaft von Plauen Stahl be-
antwortet der Leiter Arbeitsvorbereitung und
zustandige Schweilfachingenieur (EWE) in
der Plauener Zentrale, Dipl.-Ing. Jorg Neudel,
zunachst kurz und knapp mit: ,Unsere Doma-
ne ist der Stahlhochbau und dort der schwere
Stahlbau”. Dann fiihrt er weiter aus: ,Ublicher-
weise beschaftigen wir uns mit groBvolumigen
Projekten, bei denen das Stlckgewicht einzel-
ner Bauteile bei etwa 50 Tonnen beginnt".

Projekte und Branchen beschreibt der Vogt-
lander wie folgt: ,Wir spielen im Brickenbau
internationalin der ersten Liga—mit Stahlbau-
konstruktionen fir Eisen- und StralRenbahn-
briicken sowie GroBprojekten wie Frankreichs
Briicke der Superlative bei Millau — hoher als
der Eifelturm und langer als die Champs-
Elysées —flir die Plauen Stahl Technologie ein-

zelne Briickenkomponenten geliefert hat. Mit
Kesselgertisten flr Kraftwerksanlagen sind
wir weltweit fihrend. Damit haben wir seit
den 70er Jahren Erfahrung”. Weitere Spezia-
litaten des Unternehmens sind Kranbricken
mit Spannweiten von 50 bis 100 Metern sowie
der Stahlbaukomplex von Schleusentoren. Die
Male dieser Segmente sind beeindruckend:
Spannweiten von 40 bis 70 Metern und einer
Haohe bis zu 20 Metern. Fur ein spezielles Tor
in der Donau wurde ein Schleusensegment
mit 35 Metern Hohe realisiert.

Schritt fur Schritt zum
dominierenden Fiigen

Ein ausgekligelter Materialfluss in den
Plauener Hallen ist Basis fir effektive wie
wirtschaftliche Fertigung: Vom Lager kom-
men Profile und Bleche im ersten Schritt in
die Halle zur Strahlbehandlung und flir den
NC-gesteuerten Zuschnitt. Danach fihrt ihr
Weg in eine von zwei Hallen mit Fertigungs-
platzen flr Teilsegmente und Baugruppen
—von dort weiter in die Endfertigung mit ab-
schlieBender Farbkonservierung.

In den Hallen flr Teilsegment- und End-
fertigung herrscht reger Betrieb. Hier wird
der Arbeitsrhythmus im Wesentlichen von
Schweil3arbeiten bestimmt — je nach Auf-
tragslage im 2- oder 3-Schichtbetrieb. Dem
Schweil3personal, steht fir seine Arbeit mo-
dernste Anlagen- und Stromquellen-Technik
zur Verflgung: flr das Figen mit dem Un-
ter-Pulver(UP)-Verfahren mit Eindraht- und
Doppeldrahttechnik — mechanisiert an meh-
reren Portalen. Hinzu kommen einige ,Trak-
toren” zum UP-Schweif3en.

Fir die MSG-Schweil3aufgaben stehen ei-
nige herkdmmliche Metall-Aktivgas(MAG)-
Stromquellen bereit. Es wird zwischen

Massiv- und Filldrahten als Schwei3zusatz-
Werkstoff gewechselt — je nach Flgeaufga-
be. Das Schutzgas aus den Ringleitungen
in den Hallen ist fur alle MSG-Gerate gleich:
M21, ein Gemisch aus 82 Prozent Argon und
18 Prozent Kohlendioxid — fiir die hohen
Qualitatsanforderungen leicht modifiziert.
Seit zwei Jahren hat das MAG-Schwei-
Ren bei Plauen Stahl eine neue Dimensi-
on erreicht. Das Unternehmen orderte 14
hochdynamische Inverter-Stromquellen, Typ
Phoenix 521 puls forceArc®, von der EWM
AG, Mindersbach. Diese Gerate beherr-
schen das im Stahlbau immer dominieren-
dere Fligen mit dem forceArc®-Lichtbogen.

Nebensache riickt ins Rampenlicht

/ Plauen Stahl Technologie GmbH, Plauen. Jahrlich
verlassen etwa 20.000 Tonnen Stahlkonstruktion
die Werkshallen. Konstruktionen bei denen Si-
cherheit und Qualitat oberste Prioritat haben

Die Entscheidung flr die ewm-Technologie ist
nicht schwer gefallen. Als erfahrener wie um-
sichtiger Schweil3fachmann hat Jorg Neudel
stets die Hand am Puls der Branche: ,Wir sind
ja ein beinahe lupenreiner Schweillbetrieb mit
auflRerordentlich hohem Qualitatsdenken. So



haben wir immer mehr Stumpfnahte zu fer-
tigen, die wir zu 100 Prozent einer Volumen-
prifung unterziehen — mit Ultraschall oder
Durchstrahlung. Mit forceArc® wollten wir den
MAG-Flgeprozess noch sicherer gestalten.
Dies haben wir in der Zwischenzeit bei eini-
gen Anwendungen mit HV- und DHV-Nahten
bewiesen; dabei ist uns ein grol3er Qualitats-
sprung gelungen. Die Fehlerrate ist gegentber
dem herkémmlichen Sprih- beziehungsweise
Impulslichtbogen weitaus geringer. Ein zu-
ndchst nebensachlich erscheinender Effekt
ist beinahe zum Hauptgrund fir den Einsatz
von forceArc® avanciert — durch die gezielte
Anwendung dieser Technologie im Wurzelbe-
reich und bei Zwischenlagen sparen wir Zeit,
viel Zeit", dazu erlautert er, ,friher musste die
Nahtwurzel generell mit dem Fugenhobel ab-
getragen werden, bevor die Gegenlage auf der
anderen Seite des Bleches geschweil3t werden
konnte. Entsprechend war die Nahtgeometrie
auf zwei Drittel zu einem Drittel ausgelegt. Ein
Drittel mit groBem Nahtoffnungswinkel — die
Seite, die ausgefugt, zwei Drittel — die Seite, die
anfanglich gefillt wurde. Mit dem jetzt fiir den
forceArc®-Prozess symmetrischen Offnungs-
winkel sparen wir Nahtvolumen und haben
den Winkelverzug weitaus besser im Griff".

Absolut sauber

— dem Verfahren zugetan

In Plauen wird nun das MAG-Flgen wesent-
lich definierter durchgefiihrt. Dazu hat man
auch schon die Fugenvorbereitung konst-
ruktiv geandert, die Vorfertigung umstruktu-
riert. Dies beginnt mit einer hoheren Disziplin
der Schlosser beim Zusammenbau: Sie mis-
sen sehr genau auf den exakten Luftspalt
zwischen den Bauteilen achten. Das bedingt
eine hohere Identifikation mit der eigenen
Arbeit, erfordert aber keinen hoheren Zeit-
aufwand. Den Schweif3prozess isoliert be-
trachtet, reduziert forceArc® die Nebenzei-
ten betrachtlich — Putz- und Ausfugarbeiten
sind minimal, der SchweilRer kann das tun,
weshalb er seinen Beruf erlernt hat: schwei-
Ben ohne aus dem Rhythmus gebracht zu
werden. Neudel nennt zwar keine konkrete
Prozentzahl fir die Einsparungen, sieht aber
im nun besseren Fluss der gesamten Pro-
duktionskette ein hohes Ergebnis.

Die Schweil3er sind dem forceArc®-Verfahren
daher sehr zugetan. Eine Einstellung, die
ohne Einschrankung auch fur die Stromquel-
le Phoenix gilt. Beherrscht diese neben der
Innovation auch die bisher gebrauchlichen
MAG-Varianten Impuls- und Sprihlichtbo-
gen. Der Schweil3fachingenieur restumiert
dazu: ,Die Maschine lauft absolut sauber im
Spruhlichtbogen-Bereich bei Steignahten
mit finf bis sechs Metern Drahtvorschub
und 200 Ampere SchweiBstrom; das gleiche
gilt fur den Impulslichtbogen mit 20 Metern
Drahtvorschub bei 400 Ampere.

UL o

/ 30 Jahre Erfahrung im Stahlhochbau - ein Spe-
zialgebiet von Plauen Stahl Technologie ist das
Erstellen von Kessel-, Luvo- und Bunkergeriisten
fiir Kohlekraftwerke

/ Mit dem Einzug des druckvollen richtungssta-
bilen forceArc®-Lichtbogens ist ein Technologie-
wandel in der Produktion einhergegangen. Jetzt
flgt Plauen Stahl auch noch 800 Millimeter lan-
ge Nahte mit forceArc® — sogar bis 80 Millimeter
Blechdicke
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/ Die perfekte SchweiBnaht: ,Der druckvolle
forceArc®-Lichtbogen lasst sich iberragend
steuern. Zudem erzeugt er einen hervorragen-
den Einbrand in der Nahtflanke. Wir haben dabei
noch keinen einzigen Bindefehler zwischen den
SchweiBlagen feststellen kannen.

Vom Baustahl bis zum Hochfesten
Fir ihre Aufgaben sind die Schweil3er bes-
tens prapariert. Sie besitzen allesamt die
Qualifikation fur das Figen von Werkstof-
fen der Gruppe 1 (bis zum Baustahl S 355).
Eine definierte Personengruppe ist zudem
fir Flgearbeiten an Feinkornbaustahlen
und Chrom-Nickel-Stahlen spezialisiert. Im
vogtlandischen Betrieb werden auch Fein-
kornbaustahle (FKB) bis S 960 verarbeitet;
im Brickenbau der Stahl S 355 ML wegen
seiner Tieftemperatur-Bestandigkeit — auch
der hochfeste FKB S 460 kommt vor. Fir
den Wasserbau (Schleusentore) gilt es Du-
plex- und Chrom-Nickel-Stahle meist als
Schwarz-Weil3-Verbindung zu fligen.

Turoffner SSO:

Probelauf iiberzeugend

Dass das neue Verfahren Gberhaupt in Plau-
en Ful3 fassen konnte, sieht Neudel auch
im Engagement des ewm-Handlers, Peter
Schiiler, begriindet. Der riihrige Inhaber der
Schweil3- und Schneidtechnik Oelsnitz, SSO,
hat zusammen mit Plauen Stahl die Konfi-
gurationen und Einstellungen der Maschine
und des Verfahrens definiert, Kennlinien er-
mittelt: und er steht fir einen hervorragen-
den Service. SSO stellte dem Stahlbauer fir
drei Monate eine Phoenix-Stromquelle zum
Testen zur Verfigung — die Qualitdten von
Maschine und Verfahren haben tberzeugt.
Besondere technische wie wirtschaftliche
Vorteile der Maschinen-Verfahrens-Kombi-
nation liegen fir Jorg Neudel im Detail: ,.Ent-
scheidend fiir uns ist, dass wir mit forceArc®
immer einen Wurzeldurchhang erzielen, dies
ist beim MAG-Standard-SchweiRen nicht
der Fall. Dieser sogar definierte Durchhang
spart unter Umstanden das komplette Aus-
fugen der Gegenlage. Wir haben gelernt,
hierftir auf den Punkt zu arbeiten”. Neudel
sieht mit dem Einzug des druckvollen rich-
tungsstabilen forceArc®-Lichtbogens einen
Technologiewandel in seiner Produktion ein-

/ Wenn uiberhaupt Poren auftreten, sind Sie gene-
rell an den Grenzbereichen zum Grundwerkstoff
zu finden. Hierbei spielt nicht das SchweiBverfah-
ren sondern der Grundwerkstoff mit seinen nicht-
metallischen Verunreinigungen eine groRe Rolle.
Dem ist nur durch eine bessere Qualitat der ge-
walzten Bleche mit geringerem Verunreinigungs-
grad vorzubeugen”

hergehen: ,Friiher haben wir Strecken Uber
500 Millimeter generell UP geschweil3t. Jetzt
fugen wir auch noch bis 800 Millimeter mit
forceArc® — sogar bis 80 Millimeter Blech-
dicke, wobei zum Beispiel 100 Schweil3la-
gen gelegt werden mussen. Im Gegensatz
zu UP benotigt die MAG-Variante geringere
Einrichtungszeit und lasst sich Uberragend
steuern. Zudem erzeugt sie einen hervor-
ragenden Einbrand in der Nahtflanke. Wir
haben dabei noch keinen einzigen Bindefeh-
ler zwischen den SchweiBlagen feststellen
konnen. Wenn Bindefehler/Poren auftre-
ten, sind Sie generell an den Grenzbereichen
zum Grundwerkstoff zu finden. Selbst bei
sorgfaltigster Arbeitsweise traten an diesen
Stellen immer wieder sporadisch Poren auf".
Der Schweil3fachingenieur ist Uberzeugt,
dass hier der Grundwerkstoff mit seinen
nichtmetallischen Verunreinigungen eine
grol3e Rolle spielt. Hier besteht der Wunsch
einer besseren Qualitat fir gewalzte Bleche
mit geringerem Verunreinigungsgrad.

Das Ei des Kolumbus

Was das enorme Potenzial von forceArc®
tatsachlich ausmacht, wird der Fachwelt nur
langsam bewusst. Freude am Experiment
und Aufgeschlossenheit gegeniiber neuen
technologischen Anwendungsmoglichkeiten
haben im Plauener Werk schon jetzt zu Er-
kennt- und Ergebnissen gefiihrt, welche die
Physik des SchweiBens vollig neu definieren:
Der Wurzeldurchhang einer HV-Naht ergibt
auf der Gegenseite eine fertige Kehlnaht mit
gefordertem a-MaB, die allen Qualitatsan-
sprichen genugt.

Dazu fuhrt Jorg Neudel nicht ohne Stolz aus:
.Wir haben nach einer Reihe von Vorversu-
chen die Kastenkonstruktion einer Kranbricke
mit einer HV-Naht versehen; forceArc® hat die
30 Meter langen Nahte gelegt. Die Inspektion
im Innern des Kastens brachte an den Tag,
dass wir Kehlnahte erzielen, die der Bewer-
tungsgruppe B nach ISO 5817 entsprechen,
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/ Physik der SchweiBtechnik steht Kopf: Die Inspek-
tion im Innern der SchweiBkonstruktion bringt es an
den Tag — Kehlnahte, die der Bewertungsgruppe B
nach ISO 5817 entsprechen, mit definierter Hohlkeh-
le und entsprechendem Uberhang - auch das a-MaR
entspricht mit drei Millimetern dem geforderten
Wert der Norm. Somit ist es nun maoglich, bestimm-
te Nahte nur noch von einer Seite zu schweiBBen. Die
Gegenlage entsteht dabei ,von alleine”

mit definierter Hohlkehle und entsprechen-
dem Uberhang — auch das a-MaR entspricht
mit drei Millimetern dem geforderten Wert
der Norm", und er fahrt in seiner Offenbarung
fort, ,Grundlage dafir ist, dass wir durchgan-
gig einen definierten Luftspalt einhalten. Wir
sind uns bewusst, was dieses Resultat fir
die Zukunft der Schweitechnik bedeutet".
Damit will er sagen, dass es nun moglich ist,
bestimmte Nahte nur noch von einer Seite zu
schweiBen. Die Gegenlage entsteht dabei ,von
alleine” — kein Fugen — kein Schweilen.

Konstruktion stellt Weichen

Jorg Neudel schweigt sich auch nicht tber
kleine Details — Arbeitstechniken, Werkstof-
fe, SchweiBablauf — aus. Erfahrungen, die
er in 26 Monaten mit forceArc® gesammelt
hat: ,Unsere Schweil’er mussen hochkon-
zentriert arbeiten; sie dlrfen keinen Vorlauf
des SchweiBguts produzieren. Daher ist das
schleppende SchweilRen von Vorteil. Am
Nahtanfang warmen wir vor und wir haben
Techniken entwickelt, damit keine Endkrater
entstehen. Dies gilt fir beidseitige KehInah-
te, wie flr den Vollanschluss”.

Der Schweil3prozess in Plauen ist ganz
auf Sicherheit und Qualitat der Bauteile
ausgerichtet. Grenzen, was die fligbaren
Stahl-Werkstoffe betrifft, sieht Neudel fiir
forceArc® keine: gleich ob an warmfesten
Stahlen fir den Kraftwerksbau oder an
Chrom-Nickel-Stahlen.
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