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tigSpeed - Mehr als nur ein TIG schneller

Hohere Prozessgeschwindigkeiten beim WIG-SchweilRen durch
das Drahtvorschubgeréat tigSpeed von ewm

Mundersbach, 23. April 2013

Sind qualitativ.  hochwertige N&ahte gefordert, wird von den
Lichtbogenschweil3verfahren  vorzugsweise das WIG-Schweil3en
(Wolfram-Inert-Gas-Schweil3en, engl. TIG: Tungsten Inert Gas)
eingesetzt. Mit diesem Verfahren lassen sich spritzerfrei Nahte hoher
Schweil3nahtgite  erzeugen. Allerdings ist die erreichbare
Schweil3geschwindigkeit im Vergleich zu anderen
LichtbogenschweilRverfahren sehr viel geringer. Die erreichbare
SchweilRgeschwindigkeit beim manuellen WIG-Schweillen hangt in
hohem MalRe ab von der jeweiligen Schweil3position und der
Handfertigkeit des Schweil3ers und liegt bei etwa 0,2 m/min in Position
PA.

Mit dem Drahtvorschubgerat tigSpeed der Firma ewm aus
Mundersbach lassen sich bei doppelt so hoher Schweil3geschwindigkeit
qualitativ mindestens so hochwertige Nahte herstellen wie beim
manuellen Schweil3en. tigSpeed lasst sich mit jedem beliebigen WIG-

Schweil3gerét verbinden und dessen Leistungsfahigkeit enorm steigern.
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Abb. 1: Das WIG-Drahtvorschubgerat tigSpeed ist nicht nur an sdmtlichen
ewm-WIG-Schweil3geraten einsetzbar — sondern kann auch mit jedem
anderen WIG-Gerat betrieben werden.

Foto: EWM Hightec Welding

Das WIG-Schweil3en — physikalische Grundlagen

Beim WIG-SchweilRen liegt der Minuspol der Schweil3stromquelle an
der Elektrode an. Parallel zur Elektrode stréomt das Inertgas aus der
Gasduse. Es erzeugt die fur den Lichtbogen notwendigen
Ladungstrager und schitzt die Schweildnaht vor Oxidation. Der
Lichtbogen wird zwischen Elektrode und Werkstick gezindet, die
elektrische Energie aus der Stromquelle wird in Warmeenergie
umgewandelt und in den Grundwerkstoff eingekoppelt. Das Material

schmilzt auf und es wird ein Schweif3bad erzeugt.
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Abb. 2: WIG-Schweil3en: der Lichtbogen ziindet zwischen der negativ
geladenen Wolframspitze und dem geerdeten Werkstuck. Dieses wird

unterhalb des Lichtbogens aufgeschmolzen.

Der fur die Schweillnaht notwendige Zusatzwerkstoff wird manuell
hinzugegeben. Er schmilzt ebenfalls im Lichtbogen auf und verbindet
sich mit dem Schweil3bad, das anschliel3end die Schweil3naht bildet.

Die Stromstarke ist der wesentliche Parameter, um die
Aufschmelzleistung zu beeinflussen. Je hoher die Stromstarke, desto
groéBer das Schmelzbad und desto schlechter lasst sich das
Schmelzbad kontrollieren. Deshalb kann eine hohere Stromstarke auch
nicht unbedingt in Geschwindigkeit umgesetzt werden. Die Energie bei
gro3en Stromen wird nicht nur auf einen kleineren Punkt fokussiert; viel
der zusatzlich eingesetzten Energie wird dafir aufgewendet, mehr
Material aus dem Randbereich aufzuschmelzen, was ein gréf3eres
Schmelzbad mit sich bringt. Die groRere Warmeeinbringung fuhrt zu
zwei weiteren Effekten. Zum einen entsteht mehr Verzug im Bauteil,
was anschlieBender Richtarbeit bedarf, und zum anderen verursacht
die groBe Warme Anlauffarben, was spatere Nacharbeiten wie

Verschleifen nach sich zieht. Diese Nachteile kdénnen durch die

Seite 3 von 14

grouo



Pressemitteilung

geeignete Stromwahl und die optimale Zufihrung des Zusatzwerkstoffs

so weit reduziert werden, dass sie sogar entfallen.

Durch den Lichtbogen wird das Material aufgeschmolzen. Damit besitzt
das Schweillbad eine bestimmte Temperatur oberhalb der
Schmelztemperatur des Werkstoffs; sie kann bei Stahlen, abhangig von
den Legierungselementen, bei bis zu 1.500 °C liegen. Manuelles
Zufuhren von Schweildzusatz bedeutet, zusatzliches Material in den
Lichtbogenbereich einzubringen, das ebenfalls aufgeschmolzen werden
muss. Damit sinkt die Temperatur des Schmelzbades kurzzeitig, da nun
Energie fur das Aufschmelzen des Zusatzwerkstoffs aufgebracht
werden muss. Aus diesem Grund zieht der Schweil3er den
Zusatzwerkstoff, nachdem etwas davon abgeschmolzen worden ist,

zurtick, so dass sich das Schweil3bad wieder beruhigen kann.

Das Besondere an dieser Arbeitsweise ist die Entkopplung von
Stromstarke und Schweil3zusatz. Der Schweil3er hat direkten Einfluss
auf den Schweil3strom, kann ihn optimal einstellen und jeweils so viel
Werkstoff zugeben, wie es gerade erforderlich ist. Uber die
Ruckwartsbewegung erhdhen sich die Kontrolle und die Handhabung

Uber das Schmelzbad.

Das Ergebnis sind sehr glatte, qualitativ hochwertige, exakte Nahte. Die
schmale Warmeeinflusszone fuhrt zu minimalem Verzug, Anlauffarben
kénnen vermieden werden. Durch den spritzerfreien Lichtbogen sind
auch keine weitergehenden Nacharbeiten notwendig. Die Néahte sind
nicht verzundert und da keine Flussmittel eingesetzt werden, gibt es

keine Poren und Einschlisse.

Begrenzt wird die Schweigeschwindigkeit durch die handwerklichen
Fahigkeiten des Schweil3ers. Eine Erh6hung der
Schweil3geschwindigkeit kann nicht allein durch die Erh6hung des
Stroms erzielt werden, sondern die regelmallige Nachfihrung des
Zusatzwerkstoffs verbunden mit der allzeitigen Kontrolle des

Schmelzbades muss gewahrleistet sein.
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Abb. 3: Manuell geschweil3te WIG-Naht.

Mechanische Zufuhrung von Kaltdraht

Mit der standigen manuellen Zufihrung von Zusatzwerkstoff hat der
SchweilRer im wahrsten Sinne des Wortes ,alle Hande voll zu tun®.
Einfacher ist eine mechanische Zufiihrung des SchweilRdrahtes. Uber
eine Drahtvorschubeinheit wird der Zusatzwerkstoff kontinuierlich zum
Brennerkopf und damit zum Schweil3bad transportiert. So kann sich der
Schweil3er auf den Schweil3prozess und das Schweil3bad
konzentrieren und muss weniger Augenmerk auf die Zufuihrung richten.
Die Abschmelzleistung ist nur durch die im Lichtbogen zur Verfigung
stehende Energie begrenzt.

Abb. 4: Prinzip mechanische Kaltdrahtzufiihrung
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Die Schweil3geschwindigkeit kann mithilfe der mechanischen
Kaltdrahtzufihrung abhangig von der Aufgabenstellung deutlich erhdht

werden.

Mechanische Zufuhr von HeiRdraht

Kaltdraht wird vornehmlich beim Verbindungsschweil3en eingesetzt.
Heil3draht kommt meistens beim Verbindungsschweil3en und beim
Auftragschweil3en zum Einsatz. Heil3draht fuhrt zu deutlich héheren
Abschmelzleistungen, damit zu héheren Auftradgen und folglich zu einer
hoheren Produktivitat.

HeilRdraht kann nur mechanisch zugefiihrt werden, da die Erhitzung des
Drahtes nicht manuell erfolgen kann.

Der Aufbau einer mechanischen Heif3drahtzufuhr ist der Kaltdrahtzufuhr

grundsatzlich ahnlich.

Abb. 5: Prinzip mechanische Heil3drahtzufiihrung.

Ein Drahtvorschubgerat fordert mit kontinuierlicher Geschwindigkeit
Zusatzwerkstoff von der Drahtspule in Richtung Schmelzbad. Direkt
nachdem der Draht die Duse verlasst und Kontakt zur
Werkstiickoberflache hat, wird er mithilfe einer Widerstandserwarmung

erhitzt. Die erreichbare Temperatur des Hei3drahtes ist abhangig von
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dem Strom, der als Heil3drahtstrom eingestellt wurde: Je héher der
Strom, desto hoher die Temperatur des Drahtes. Trifft der bereits
vorgewarmte Draht auf den Lichtbogen, wird weniger Energie bendétigt,
um den Zusatzwerkstoff aufzuschmelzen. Mit dieser nun zusétzlich zur
Verfigung stehenden Energie kann weiteres Material abgeschmolzen
werden, was eine héhere Abschmelzleistung bei gleicher oder auch

hoherer Geschwindigkeit bedeutet.

In Zahlen ausgedriickt kann mithilfe von Heil3draht sowohl beim
Auftrag- als auch beim Verbindungsschwei3en die Abschmelzleistung
um bis zu 60% erhoht werden. Da beim Auftragschweil3en gleichzeitig
mehr Energie auf den Zusatzwerkstoff fokussiert werden kann, wird
weniger Grundwerkstoff aufgeschmolzen, was die Aufmischung des
Grundwerkstoffs mit dem Zusatzwerkstoff verbessert. Bei vielen
Anwendungen lasst sich diese Erhdhung der Abschmelzleistung direkt

in Geschwindigkeit umsetzen.

WIG- Heil3- und Kaltdraht - Schwei3brenner fur einfaches Handling

Die mechanische Drahtzufiihrung stellt besondere Anforderungen an
den SchweiRbrenner — schlieBlich muss der Zusatzwerkstoff an die
Schweil3stelle gelangen.

Bei den WIG-Schweil3brennern von ewm ist sowohl die Drahtzufiihrung
als auch die elektrische Anbindung an die Heil3draht-Stromquelle in die
Griffschale integriert. So ist beim Schweil3en nichts im Weg und das

Handling ist auch in Zwangspositionen einfach.
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Abb. 6: WIG-Schweillbrenner mit mechanisierter Drahtzufuhr in der

HeilRdrahtausfihrung

Abb. 7 Detail: WIG-Schweil3brenner mit Drahtzufuhr und
HeilRdrahtkontaktierung in einem Block

Der Block, der als Fuhrung des Zusatzwerkstoffes zur Schweil3stelle
dient und den elektrischen Anschluss fur die HeiRdrahtkontaktierung
enthalt, wird auch Support genannt. Er liegt wahlweise in den vier
Ausfuhrungen 30°, 39°, 42° und flex (15°- 41°) vor. So wird der Draht
abhangig von den Werkstiicken und der Schweil3position stets im
richtigen Winkel zugefuhrt. Die Drahtzufihrung ist um 270° horizontal
drehbar und lasst sich der jeweiligen Schweil3aufgabe entsprechend
variabel einrichten. Uber die Einstellung in diesen beiden Achsen ergibt
sich stets der optimale Arbeitspunkt aus dem geeigneten
Hohenabstand und dem passenden Seitenabstand, der aus dem

Abstand zwischen der Drahtfiihrungsdise zur Wolframnadel resultiert.

Die Drahtseele ist mit wenigen Handgriffen einfach austauschbar.
Identische Ersatz- und Verschleil3teile fur Kalt- und Heil3draht

reduzieren das Ersatzteilhandling auf ein Minimum.

tigSpeed — Uberlagerte lineare Vor- und Rickwartsbewegung
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Die mechanische Drahtzufuhr hat fir den Schweil3er einen ganz
wesentlichen Vorteil: Er kann sich auf den Schweil3prozess und die
SchweiRnaht  konzentrieren. Der Draht kommt automatisch
kontinuierlich.

Doch in genau diesem Punkt unterscheidet sich das mechanische vom
manuellen SchweiRen. Beim manuellen Schweil3en zieht der
SchweilRer den Schweil3draht nach einem kurzen Abschmelzprozess
immer wieder zuriick. Wahrend dieser Zeit kann sich das Schmelzbad
beruhigen, der aufgeschmolzene Grundwerkstoff verbindet sich mit
dem Zusatzwerkstoff und geht eine homogene Verbindung ein.
Stromstarke und Schweil3zusatz sind entkoppelt.

Das Drahtférdersystem tigSpeed verfigt neben der kontinuierlichen
Drahtférderung auch Uber eine dynamische Drahtférderung, die diese
Art der manuellen Drahtzufiihrung nachempfindet.

Dem kontinuierlichen Drahtvorschub ist eine lineare Vor- und
Ruckwartsbewegung uberlagert, mit der der Draht immer wieder aus

dem Bereich des Schmelzbades herausgefiihrt wird.

Abb. 8: Prinzip Mechanische Drahtzufiihrung mit Gberlagerter dynamischer

Bewegung fur das WIG-Schweil3en

Die kontinuierliche Drahtgeschwindigkeit bei der mechanischen Heil3-

und Kaltdrahtzufihrung kann stufenlos zwischen 0,5 m/min und
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15 m/min eingestellt werden. Zusatzlich wird die Uberlagerte
dynamische Drahtzufuhr wahrend des Betriebs der jeweiligen
Arbeitssituation entsprechend gewahlt und angepasst, und zwar
stufenlos zwischen 1 und 16 Hz. Das bedeutet zwischen 1 und 16

Abschmelzzyklen pro Sekunde.

Die dynamische Drahtzufuhr macht das Schwei3bad beherrschbar,
gewahrleistet eine hohe Prozesssicherheit und damit verbundene
reproduzierbare Schweil3ergebnisse. Die Schwei3néhte weisen die
gewohnte WIG-Qualitat auf und haben eine perfekte Optik.

Insbesondere in Zwangspositionen macht sich die bessere
Beherrschbarkeit des Schmelzbades durch die dynamische
Drahtforderung bemerkbar: Der Schwei3strom kann erhdht werden,
was eine hohere Abschmelzleistung und damit eine hohere
Schweil3geschwindigkeit und damit eine hohere Produktivitat im
Vergleich zum manuellen WIG-Schweil3en zur Folge hat.

Mithilfe von 15 frei einstellbaren  Programmen  kdnnen
unterschiedlichste Parametersatze hinterlegt werden, so dass auf

Knopfdruck die verschiedensten Kombinationen geschweil3t werden

kdnnen.

Abb. 9: Mit tigSpeed lassen sich Behdlter aus hochlegiertem Stahl, in diesem

Beispiel in der Position PF, leicht schweil3en.
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Abb. 10: tigSpeed erlaubt das einfache und sichere Wurzelschweil3en von

Rohren in Zwangspositionen

Dynamische Drahtférderung und Heil3draht — eine unschlagbare

Kombination

Noch hohere Geschwindigkeiten bei gleicher Nahtqualitat und der
gewohnten Sicherheit sind nur noch durch das Einbringen von noch
mehr Energie mdglich, namlich in Form von HeiRdraht. Ahnlich wie bei
der konventionellen Heil3drahtzufiihrung wird auch bei der dynamischen
Drahtzufiihrung der Zusatzwerkstoff mithilfe einer
Widerstandserwarmung kurz vor dem Erreichen des Lichtbogens
aufgeheizt. Die dynamische Bewegung ist wiederum uUberlagert. Im
Vergleich  zum  manuellen  SchweiBen  erhdoht sich  die
Schweillgeschwindigkeit unter Verwendung von Hei3draht z.B. in
Position PF um bis zu 100%. Daruber hinaus steigt die
Abschmelzleistung um bis zu 60%, da mehr Energie aus dem
Lichtbogen in den Prozess flieBen kann und weniger der
Lichtbogenenergie fur das Aufschmelzen des Zusatzwerkstoffs
aufgewendet werden muss. So kann das Schweil3volumen schneller

geflllt und insgesamt schneller und einfacher geschweil3t werden.
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Abb. 11. oben: manuell geschweil3te WIG-Naht, unten: mit dynamischer
HeilRdrahtzufiihrung geschweil3te WIG-Naht

Die Steuerung im Klartext

tigSpeed ist ein Drahtvorschubgerat sowohl fir die mechanische als

auch fur die dynamische Kalt- und HeiRdrahtzufuhrung.

Die Steuerung zeichnet sich durch einige Besonderheiten aus, die in
dieser Form einmalig sind. Augenfallig ist die digitale Klartextanzeige:
Die Drahtgeschwindigkeit und der Heil3drahtstrom werden direkt in der
Anzeige angegeben, ebenso sind die Frequenz fur die Drahtvor- und -
rickwartsbewegung sowie die Programmnummer und alle einstellbaren
Zeiten ablesbar. Das ist nicht nur komfortabel, sondern hat einen
weiteren wesentlichen Vorteil, nadmlich die Reproduzierbarkeit der
SchweilRergebnisse. Da die Werte samtlicher Parameter digital
einstellbar sind, sind auch die Schweil3ergebnisse mit den gleichen

Parametern stets die gleichen, also zu 100 % reproduzierbar.
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Abb. 12: Steuerung von tigSpeed mit digtaler Anzeige fir die Eingabe und

Anzeige aller Schweil3parameter

Im Detail konnen im tigSpeed 15 individuell definierbare Programme fur
verschiedene  Anwendungen hinterlegt werden. Neben dem
HeilRdrahtstrom bietet die Zusatzwerkstoffzufuhr  durch  die
unterschiedlichsten Betriebsarten alle Freiheiten. Bei der Wahl der
mechanischen  Drahtzufihrung  kann  zwischen Kalt- und
Heil3drahtzufihrung gewahlt werden, wobei der Heil3drahtschweil3strom
bis zu einem Wert von 180 Ampere stufenlos eingestellt werden kann.
Auch der dynamische Drahtvorschub kann wahlweise hinzugeschaltet
werden mit einem stufenlos regelbaren Frequenzbereich zwischen 1
und 16 Hertz.

Ein stromloser Gastest und Drahteinfadeln vereinfachen und

beschleunigen die Arbeit mit tigSpeed zusatzlich.

# Uber EWM:

EWM ist der groRte deutsche Hersteller und weltweit einer der bedeutendsten
Anbieter von Lichtbogen-Schweil3technik. Durch zahlreiche hochinnovative,
Okologisch ausgerichtete Entwicklungen ist das Unternehmen als
Technologieflhrer anerkannt. Dessen Nachhaltigkeitsinitiative ,BlueEvolution®
setzt mit ihren energie- und kosteneffizienten Schwei3prozessen neue
Mafistabe: Die Kunden sparen damit Geld, sichern Arbeitsplatze und schonen
die Umwelt. EWM liefert ein komplettes Systemangebot, das von
Schweil3geraten mit allen erforderlichen Komponenten tber Schweil3brenner
bis hin zu Schweil3zusatzwerkstoffen und schweildtechnischem Zubehor fur
manuelle und automatisierte Anwendungen reicht. Rund 600 Mitarbeiter an

Seite 13 von 14



Pressemitteilung

zehn deutschen und sechs internationalen Standorten sowie weltweit 300
Vertriebs- und Servicestitzpunkte sorgen fur eine flachendeckende Prasenz.

# Pressekontakt:

Heinz Lorenz

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Dr.-Gunter-Henle-Str. 8 / 56271 Mundersbach / Deutschland
Tel +49 2680 181-126 / heinz.lorenz@ewm-group.com
Hochauflésende Bilder: www.ewm-group.com
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