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Lieber Leser,

das neue Jahrtausend hat begonnen und die ESAB GmbH, Solingen,
ist mit hohen Erwartungen gestartet. Gleich die erste grofRe
Aufgabe, das Projekt Y2K, wurde ohne Komplikationen gemeistert.
Dank der intensiven Vorbereitung im gesamten ESAB Konzern
funktionierte die Umstellung der Computersysteme reibungslos.
Gute Voraussetzungen fir ein erfolgreiches Jahr.

Die allgemeine wirtschaftliche Lage in Deutschland wird derzeit
sehr positiv gesehen. Das Bruttoinlandsprodukt wird nach der
IWF-Prognose in diesem Jahr mit 2,8 % und im nachsten Jahr sogar
mit 3,3 % steigen. Diese positiven Erwartungen kénnen vom
Schweiffmarkt noch nicht bestatigt werden. Der enorme
internationale Wettbewerbsdruck auf die metallverarbeitende
Industrie und die anhaltende Verlagerung von wichtigen Bereichen
der Metallverarbeitung ins Ausland haben zu einem Ruickgang

bei der Verarbeitung schweiltechnischer Produkte geftihrt. Auch
auf die ESAB Solingen blieb dies nicht ohne Einfluss, dennoch sind
wir nicht unzufrieden, da in bestimmten, fiir uns zukunftstrachtigen
Bereichen, sogar Zuwachse zu realisieren waren.

Um unsere Arbeit kiinftig noch weiter zu verbessern,
haben wir unser Ziel klar definiert:

Wir wollen mit einem kompetenten ESAB Team, mit innovativen
Produkten und Techniken und mit einem perfekten Service Kunden
begeistern. Eine Herausforderung, der wir uns taglich stellen missen.

Dazu gehort die Umsetzung neuer Konzepte im Bestell- und
Liefersystem, kurz ,,Supply chain” genannt. Nach sehr erfolgreichen
Direktlieferungen an unsere Handelspartner und Endverbraucher

Wer verkaufen will, muss informieren. Deshalb wollen wir
Information fir und Kommunikation mit unseren Kunden weiter
verbessern:

Zum Beispiel durch unseren Internet-Auftritt. Die Inhalte
werden standig mit praxisorientierten Informationen zum
Schweil3en, zu Produkten und Service aktualisiert. Gehen Sie
ins ,,world wide welding” und klicken einfach www.esab.de an.
Ein kleiner Aufwand, der sich lohnt.

Was immer Sie suchen — ESAB hat es.

Neben der Prasenz in den neuen Medien und der virtuellen

Welt bleibt der direkte Kontakt zu unseren Kunden und die
Beratung durch ein qualifiziertes Team vorrangig. Miteinander
Probleme erkennen und analysieren und gemeinsam zukunfts-
trachtige Losungen erarbeiten, das ist der Weg den wir verfolgen.
Ein Weg, der unsere Kunden und uns selbst voranbringt.

Fur die Umsetzung dieser Strategien zeichnet seit Jahresbeginn
ein neues Team verantwortlich. Die Geschéaftsfuhrung der
ESAB GmbH Solingen wird gemeinsam von Dipl.-Kfm.
Volker Winkler, fur die Bereiche Finanzen und Administration,
und von Dr. Gerd Peters, zustandig fiir Verkauf und Marketing,
wahrgenommen. Uns stehen vom Managementteam

Klaus Strotkamp, Bereich Verkauf Standardprodukte,

und Dipl.-Ing. Egbert Schofer, Bereich Verkauf Automation,
zur Seite.

Wir hoffen auf eine weiterhin gute Zusammenarbeit mit Ihnen.
Anregungen zur Verbesserung unserer Arbeit nehmen wir

ESAB’s alljahrliches Kick-Off Meeting
fur die Bereiche Produktmanagement,
Marketing, Verkauf und Handel fand
im Februar 2000 im Harz statt. Das fur
solche Veranstaltungen hervorragend
geeignete Relexa Hotel in Braunlage
bot hierfur den richtigen Rahmen.

Erstmalig wurden zu diesem Kick-Off
zeitversetzt auch die ESAB Handler
eingeladen. ESAB AuRendienstmitarbei-
ter und ESAB Handler konnten so tber
neue Produkte, Prozesse und VVorhaben
flr das Jahr 2000 informiert werden.

Ein gemeinsamer Abend mit Musik,
gutem Essen und unterhaltsamen Dar-
bietungen brachte die groBe ESAB
Familie naher zusammen. So konnte
bei einem — oder auch mehreren — Glas
Wein manches private oder auch Fach-
gesprach zwischen ESAB Mitarbeitern
und Héndlern gefuhrt werden.
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Der SchweiBmarkt

In Deutschiland

Dr. Gerd Peters,
Klaus Strotkamp,
ESAB GmbH, Solingen

Die Prognosen fir die allge-
meine Wirtschaftsentwicklung
in Deutschland sehen einen
eindeutig positiven Trend. Fur
das Bruttoinlandsprodukt wird
ein Zuwachs von mehr als

2,5 % erwartet.

Die Auftragseingangsstatistik
des VDMA (Verband Deutscher
Maschinen- und Anlagenbau-
er) weist flir das bisherige Jahr
2000 mit +18 % ein sehr

gutes Ergebnis aus.

Im Ausland ,,brummt” die
Nachfrage, und auch im Inland
wachen die Investoren auf.

2%

8 %

27 %

Im Bereich der Stahlproduktion wurde
im ersten Quartal +17 % gegenliber dem
gleichen Zeitraum im Vorjahr erzielt und
damit sehr gut in das neue Jahrtausend
gestartet. Leider geht diese allgemeine
Entwicklung nicht mit der Entwicklung im
Bereich der ,,Schweibranche” konform.

Betrachtet man den Verbrauch von
Schweif3zusatzen als Indikator fur die Ent-
wicklung des Schweimarktes in Deutsch-
land, muss man seit dem Jahre 1970 einen
stetigen Ruckgang des Verbrauchs feststel-
len (Bild 1). Eine Ausnahme bildet der Ver-
brauch im Zeitraum 1990 - 1992, weil hier
durch die deutsche Wiedervereinigung eine
erhohte Nachfrage ausgelost wurde.

Vergleicht man das Jahr 1970 mit 1999
und benutzt als Vergleichsbasis die ver-
brauchte Tonnage an SchweilRzusétzen,
dann werden heute in Deutschland nur
noch geringfiigig mehr als 60 % benétigt.
Eine dramatische Entwicklung!

Betrachtet man die einzelnen Pro-
duktgruppen und vergleicht die damit im
Zusammenhang stehenden
Schweilverfahren, dann erge-
ben sich durchaus verschiedene
Tendenzen.

Stabelektroden zum
LichtbogenhandschweiBen

An dem Verlauf fir den Verbrauch
von Stabelektroden kann man sehr
deutlich die groRBen Veranderungen in
der Schweifldtechnik erkennen (Bild 2).

5%

63 % M Pulver

B Filldraht

[ Stabelektroden
O Drahte, Stabe u. Bander

67 %

Bild 6: Anteil der Produktgruppen
am Verbrauch (1990)

4

Bild 7: Anteil der Produktgruppen
am Verbrauch (1999)

Jahr fir Jahr sinkt der Bedarf an Stabe-
lektroden kontinuierlich. Die Ursachen sind
leicht auszumachen. Das Elektrodenhand-
schweil3en, selbst mit Hochleistungsstabelek-
troden, hat deutliche Grenzen in Richtung
Produktivitat. Der Zwang, in der Fertigung
schnellere und kostenglnstigere Verfahren
einzusetzen, fuhrte zwangsléufig zur Ablo-
sung durch andere SchweiRverfahren, die
die Mdglichkeit zur Mechanisierung oder
Automatisierung bieten. Dies sind in erster
Linie die SchutzgasschweiBverfahren mit
Massiv- und Fllldréhten, die zugleich durch
ihre hohere Ausbringung einen ,,Gewinn”
an Schwei3gut bieten. Das Resultat ist ein-
deutig. Die Bilder 6 und 7 zeigen, dass sich
in den letzten zehn Jahren der Anteil der
Stabelektrode fast halbiert hat.

Dennoch gibt es bemerkenswerte Ent-
wicklungen zur Stabelektrode, die insheson-
dere die heutigen Einsatzbereiche — Mon-
tageschweilRungen, Rohrschweifungen und
Reparatur- und Auftragschwei3en — unter-
stiitzen. Genannt sei nur die Verbesserung
von basischen Umhillungen durch das
sogenannte ,,Low Moisture Absorbtion”-
Konzept, wodurch Stabelektroden, wie z.B.
die neue OK 48.00, nur langsam und sehr
gering Feuchtigkeit aus der Umgebung auf-
nehmen.

Unterstltzt durch das ESAB \erpa-
ckungskonzept ,,VacPac” gelangen Stab-
elektroden in fabrikfrischem Zustand bis
zur Verarbeitung. Dieses System hilft nicht
nur, die Rucktrocknung der Stabelektrode
einzusparen, sondern realisiert auch Kosten-
reduzierungen bei der Lagerung vor Ort
und hilft, die Qualitat des Schweil3gutes zu
sichern. Im Offshore-Bereich kommt diese
Verpackung fast ausschlief3lich zur Anwen-
dung.

In den kommenden Jahren wird ein wei-
terer Rickgang erfolgen, denn durch vielfal-
tige HilfsmaBnahmen in der Vorbereitung
zur SchweilRdurchfiihrung werden auch die
klassischen Einsatzfalle der Stabelektroden
durch andere SchweifRverfahren in den Hin-
tergrund gedrangt.
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Massivdrahte,
Stidbe und Bander

Diese Gruppe von Schweil3zusdtzen hat in
Deutschland kontinuierlich an Bedeutung
gewonnen (Bilder 6 und 7). Dennoch ist in
den 90er Jahren eine insgesamt riicklaufige
Tendenz auszumachen (Bild 3). Stdbe zum
WIG- und Gasschweil3en sowie die Bander
zum UP- und RES-Schweif3en sind nach wie
vor interessante Schweil3zusétze, jedoch wird
diese Gruppe eindeutig von den Massivdraht-
elektroden zum Schutzgasschweif3en domi-
niert. Sie allein haben heute einen Anteil
von fast 60 % an der verbrauchten Tonnage
von Schweillzusatzen. Neue Kombinatio-
nen mit speziellen Gasgemischen, wie z.B.
».Rapid Arc”, ,,Rapid Melt” oder ,, TIME”,
erhéhen zudem deren Einsatzmoglichkeiten.
Auch neue Produkte, wie die unverkupfer-
ten Massivdréhte (ESAB OK Autrod 12.50
und 12.63) und neue Verpackungskonzepte,
wie das ,,Marathon Pac Oktagonal” oder
das ESAB ,,Eco Pac”, stehen fur die Ziel-
stellung, wirtschaftlicher und 6kologischer
zu fertigen.

Fiilldrahtelektroden

In den USA und Japan werden Fulldrahte
seit Jahren in groBem Stil eingesetzt. Antei-
le von 15 - 20 % am Gesamtbedarf von
SchweiRzusatzen sind dort Normalitdt. In
Deutschland fallen diese Anteile bescheide-
ner aus. Der Anteil am Gesamtbedarf von
SchweilRzusatzen lag 1990 (Beginn der Sta-
tistik) bei nur 2 % und stieg bis 1999 auf 5 %
an (Bilder 6 und 7). Die klaren Steigerungs-
raten (siehe Bild 4) sind insbesondere den
Rutilfulldréhten mit Allpositionseignung
(z.B. FILARC PZ 6113 oder ESAB Tubrod
15.14) zuzuschreiben, wie sie im Schiffbau
und im allgemeinen Stahlbau verwendet
werden.

Von neuen Fulldrahttypen, besonders
von Metallpulverfulldrahten mit verbes-
serten Drahtfordereigenschaften fur das
mechanisierte und automatisierte Schweil3en
(OK Tubrod 14.11 ,,Robot”), wird zusatzlich
Auftrieb erwartet.

SchweiBzusitze
zum UP-SchweiBen

Am Verbrauch des Schwei3pulvers kann
man die Bedeutung des UP-Schweil3ens
abschétzen (Bilder 6 und 7). Zwar fallen in
diese Gruppe auch die Pulver zum RES-
SchweilRen, nur dirfte dieses Verfahren eine
untergeordnete Rolle spielen. Eine Messung
des Verbrauches an Schwei3pulver wird erst
seit 1977 vorgenommen (Bild 5).

ESAB FENSTER 1/2000

120,0

In den 80er Jahren wurde vermehrt
UP-geschweif3t, wahrend in den 90er
Jahren eine Stagnation zu verzeich- o
nen war. Die Schwankungen werden
insbesondere durch die jeweilige . .,
Auftragslage bei den GrofR3verbrau-
chern hervorgerufen.

Generell wird nicht prognostiziert,
dass das UP-SchweiRen in den néchs- .,

begleitet wird. Das Verfahren ist in
seiner Produktivitat, z.B. beim Ver-
arbeiten dickerer Bleche im Behal-

terbau oder bei der Grofrohrher- — =°

stellung, kaum zu Uberbieten, jedoch
lassen die dem Verfahren begleiten-
den technischen Begrenzungen nur —~ ®°
eine eingeschrankte Verwendung zu.
Eine interessante Entwicklung ist
die Anwendung des Fllldraht-UP- o
SchweilRens, bei dem auBerordent-

lich gute mechanisch-technologische
Gutewerte mit hdchsten Schweil3-
geschwindigkeiten kombiniert wer-
den.
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Zusammenfassung

110,0

1000

Fur den SchweiBzusatzsektor lassen
sich folgende Haupttrends nennen:

@ Der Verbrauch an SchweiBzu-
satzen in der deutschen Industrie
ist seit Jahren riicklaufig.
Insbesondere die Stabelektrode 250
hat einen starken Ruckgang zu

verzeichnen, der sich weiter

fortsetzen wird.

150

@ Die Ablosung des Lichtbogen-
handschweiBens durch produk- "
tivere Verfahren, wie vor allem 50
durch das Metall-Schutzgas-
schweiBen mit Massiv- und Fill-
drahtelektroden, schreitet in den

nachsten Jahren weiter voran.

@ Neue Ideen hinsichtlich der
Entwicklung von SchweiBzu-
satzen, deren Kombinationen mit 120
schweiBtechnischen Hilfsmitteln 100
oder der Verbesserung in der .
Verpackungsform werden die
bisherigen Grenzen der Schwei3-
verfahren erweitern.
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Bild 1: Verbrauch von Schweizusétzen

Quelle: Schweil3elektroden-Vereinigung, 1999
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Dipl.-Ing. F. Tessin,
ESAB GmbH, Solingen

SchweiBtechnik-0Online

_ & www.esah.de
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Nach Anwahl eines
gewiinschten Produktkenn-
wuERE blattes kdnnen Uber entspre-
chende Links die zugehdrige
TUV- und DB-Zulassung
oder Hinweise zur Parame-
tereinstellung des Fulldrah-
tes eingesehen werden. Eine
Sonderrubrik  beschéftigt
sich mit der Vorstellung neu-
er Produkte, wie beispiels-
weise aktuell dem Metall-

1 [ivierel

Die explosionsartige Verbreitung des
Internets macht auch vor der Schweil3technik
nicht halt. Die Nutzungsmdoglichkeiten die-
ses neuen Mediums hinsichtlich der Beschaf-
fung aktueller Informationen zu schweil3-
technischen Fragestellungen und Produkten
sind nahezu unbegrenzt. ESAB bietet seinen
Kunden und Vertriebspartnern  mit
-Schweiflitechnik-Online” einen zusatzlichen
Service zur klirzlich gestarteten Homepage
(www.esab.de) im Internet.

Uber ,,SchweiRtechnik-Online” sind neues-
te Informationen zu unserem Programm an
Filldrahtelektroden, keramischen Badsiche-
rungen und der schweif3technischen Softwa-
re WeldplanWin abrufbar. Die Webseite ist
direkt Uber die Adressen www.fuelldraht.
de, www.badsicherung.de und www.weld-
planwin.de erreichbar und naturlich auch
Uber einen Link von der deutschen ESAB
Homepage aus.

Unter ,,Fulldraht-Online” finden Sie all-
gemeine Informationen zur Auswahl von
Falldrahtelektroden sowie aktuelle Produkt-
datenblatter der ESAB Filldrahte.

Homepage (www.esab.de)

pulverfulldraht fir vollme-
chanisierte  Anwendungen
OK Tubrod 14.11.
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Fiilldrahtelektroden
(www.fuelldraht.de)

In der Rubrik ,,Literatur/Broschiiren” ste-
hen die FILARC SchweilRerhandbiicher Nr.
1 und Nr. 2 (Basische Filldrahte und Rutil-
falldrahte) sowie zukunftig weitere Pro-
duktinformationen zum Thema Filldraht
als Download zur Verfligung (DBF-Datei,
Acrobat Reader erforderlich).

Keramische Badsicherung

Unter www.badsicherung.de kénnen Sie
sich jederzeit Uber unser aktuelles Programm
keramischer Badsicherungen informieren.
Tabellarische Darstellungen vermitteln einen
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|
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Keramische Badsicherungen
(www.badsicherung.de)

ersten Uberblick tber die groRe Typenviel-
falt und helfen bei der Auswahl der richtigen
Keramik mit den gewinschten geometri-
schen Abmessungen. Per Mausklick kann
das entsprechende Produktdatenblatt mit
Angaben zum Anwendungsbereich, detail-
lierten MaRangaben und Verpackungsdaten
aufgerufen und ausgedruckt werden. Wer in
der Anwendung keramischer Badsicherun-
gen noch unerfahren ist, sollte zunachst die
allgemeinen Infos zum Einseitenschweif3en
auf keramischer Badsicherung lesen.

ESAB Fiilldrihte im Uberblick

Software WeldplanWin

Aktuelle Informationen tGber das bekann-
te Programmpaket ,,WeldplanWin” stel-
len wir auf der Seite www.weldplanwin.
de zur Verfugung. Neben ausfuhrlichen
Produktinformationen tber Funktionsum-
fang und Anwendungsmdglichkeiten der
Software bietet die Web-Site registrierten
Anwendern die jeweils aktuellste Ausgabe
der ESAB Zusatzwerkstoffdatenbank sowie
Schweilsanweisungen zu neuen Produkten
zum Download an.

R R e L e e
e =y
Wel Wi
b eldplan'Win n'
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Downloadbereich fiir WeldplanWin
(www.weldplanwin.de)
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Neue Produkte im Bereich SchweiBBzusatze

Diinn rutilumhiillte Spezialelektroden
fur den Metall- und Rohrleitungsbau

Dipl.-Ing. Rolf Paschold,
ESAB GmbH, Solingen

Neben dem Umhdllungstyp ist auch die Umhdllungsdicke
von Stabelektroden von hoher Bedeutung. Sie beeinflusst
wesentlich ihre Gebrauchseigenschaften. Meist werden
heute dick bzw. sehr dick rutilumhdillte Stabelektroden
verwendet, jedoch bieten dinn rutilumhdllte Elektroden
bei einigen Anwendungen erhebliche Vorteile.

Vorziige
diinn rutilumhiillter
Elektroden:

Grundsatzlich ermdglicht eine dinne
Umhillung eine sehr gute Zugénglichkeit
in engen Wurzelspalten. Natdrlich ist auch
die Biegbarkeit der Stabelektrode erheblich
besser als bei dick umhdllten.

Wéhrend eine groRe Umhullungsdicke
einen ,,heiBen” Lichtbogen mit sehr fein-
tropfigem Werkstoffiibergang hervorbringt,
sind dinn rutilumhillte Elektroden eher
durch einen ,,kalten” Lichtbogen mit mit-
teltropfigem Werkstofflibergang charakteri-
sert. Diese Eigenschaften bieten erhebliche
\orteile bei der Verarbeitung dinnwandiger
Bauteile und bei der Uberbriickung von
Luft- und Wurzelspalten. Dies ist insbeson-
dere im Metallbau von Interesse, wo allge-
mein gréfRere Fertigungstoleranzen veran-
schlagt werden mussen.

Dinn  rutilumhillte  Stabelektroden
schweif3en bereits bei vergleichsweise gerin-
gen Stromstarken und besitzen deshalb eine
hervorragende Diinnblecheignung. Sie erlau-
ben das Schweif3en in allen Positionen, auch
fallend. Der weiche und spritzerarme Licht-
bogen verleiht ihnen ausgezeichnete Schweil3-
eigenschaften und erleichtert das Handling
auch fur weniger getibte Schweil3er.
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Die
Metallbau-Elektrode
fur unlegierte Baustahle:

FILARC 78
EN 499: E422R 12
(DIN 1913: E5143R3)
AWS A5.1: E6013
Diese diUnn rutilumhillte Elektrode

wurde speziell fiir den Metallbau sowie das
Rohr- und Wurzelschweif3en entwickelt und
ist inzwischen besonders bei Treppenbaufir-
men sehr beliebt. Sie eignet sich sehr gut fur
diinne Bleche und dinnwandige Profile in

allen SchweiRpositionen. Hervorzuheben ist
die ausgezeichnete Spalttiberbriickung. Die
Nahte sind sehr sauber und gleichméRig, die
Schlacke meist selbstldsend.

Bislang wurde bevorzugt der Elektro-
dendurchmesser 2,5 mm verarbeitet.
Jetzt sind weitere lieferbar: g 2,0 und
3,2 mm. FILARC 78 ist DB-zuge-
lassen und tragt das U-Zeichen. In

Kombination mit dem ESAB Caddy
eine hervorragende Elektrode fur die
Metallbaumontage!

Die
Diinnblech- und Wurzelelektrode
fiir nichtrostende Stahle:

OK 63.20

EN 1600: E19123LR 11
Werkstoff-Nr.: 1.4430

AWS A5.4: E316L-16

Dinnwandige Bauteile aus nichtrostenden
Stéhlen werden bevorzugt WIG-geschweilt.
Nicht jedem Verarbeiter rostfreier Stahle
steht jedoch ein WIG-Gerat oder ein aus-
gebildeter WIG-Schweiller zur Verfligung.
Fir diesen Fall hat ESAB die OK 63.20 ent-
wickelt. Sie bietet alle Vorteile dunn rutilum-
hillter Elektroden und ist fur alle Positionen
geeignet, auch fur Fallnéhte.

Fallnaht an
1,5mm
dickem Blech,
geschweiBt
mit 0K 63.20
g 1,6 mm
(=+/40A,
noch nicht
gebhiirstet
und gebeizt).

OK 63.20 ist bestens fiir diinnwandige
Teile ab 1,0 mm Wanddicke sowie Rohr-
und WurzelschweiBung geeignet. Lieferbar
sind die Durchmesser 1,6 / 2,0 / 2,5 mm. Die
Einsatzmoglichkeiten sind riesig, von der
Spielgerateherstellung bis zur Montage
und Reparatur von chemischen Anlagen.
OK 63.20 ist TUV-eignungsgepriift.
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Fir die endgltige Fertigstellung der Tanks
wurde das obere Dachteil auf den unteren
aufgesetzt und verschweift. In Augsburg hatte
das groRte Tanksegment, das in Hubbauwei-
se hergestellt worden ist, ein Gewicht von ca.
21 Tonnen (siehe Bild 1, links).

Bei der Plattenbauweise kam der ESAB
A6 Circomaster UP-Quernaht-Schweil3auto-
mat zum Einsatz. Die verwendeten Schweil3-
zusatze waren OK Autrod 16.30 (Werkstoff-
nummer 1.4430) im Durchmesser 2,0 mm
und OK Flux 10.93. Die Nahtvorbereitung
war eine HY-Naht mit oben liegender Fase.
Die Blechdicken 7 und 8 mm konnten in
Lage/Gegenlage-Technologie  hergestellt
werden. Ab 9 mm wurde in Mehrlagentech-
nologie gearbeitet. Alle Nahte sind mit ca.
300 A und 70 cm/min geschweif3t (Bilder 2,
3,4).

Die UP-Schwei3nghte mit OK Flux 10.93
zeichnen sich durch eine helle, glanzende
Nahtoberflache mit sehr geringen Anlauf-
farben und ohne Pulveranhaftungen aus.
Die Schlacke léste sich selbststandig. Vom
Auftraggeber wurde gefordert, dass je Tank-
mantelrundnaht im Bereich der T-StoRe
zwei Durchstrahlungsprifungen durchzu-
flhren sind. Hierbei zeigte sich kein einziger
Fehler bei den UP-geschweilsten Nahten
(siehe Bild 5, rechts).

A
F

Bild 1: Tankbaustelle.
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[ | Links: Oberes Tanksegment
-Quernaht-Schweiflen =
separatem Bauplatz
- am Bild 5: Fertiggestellte UP-Quernaht

von nichtrostenden Stahlen

auch bei nichtrostenden Stéhlen bewahrt. Es

ermdglicht eine effektive Fertigung durch

. hohe SchweiRgeschwindigkeiten und gerin-

Plattenbauweise ¥ g g

im Tankbau

OK Flux 10.93 -

Das UniversalschweiBpulver fir rostfreie Stahle

Dipl.-Ing. Peter Tauscher, CTA Industriemontage GmbH, Berlin
Dipl.-Ing. Martin Gehring, ESAB GmbH, Solingen

Das SchweiBen von Quernédhten im Tankbau mit dem
UP-SchweiBprozess und speziellen UP-Anlagen ist flr
unlegierte Baustahle weit verbreitet. Im Herbst letzten
Jahres hat die CTA Industriemontage GmbH, Berlin,
fur eine Papierfabrik in Augsburg mehrere Tanks aus
dem hochlegierten Werkstoff 1.4571 unter Einsatz
dieses Verfahrens montiert. Dabei nutzte das
Unternehmen die hervorragenden SchweiBeigen-

schaften des OK Flux 10.93.

Die Tanks werden als Stapelturm, Puffer-
turm oder Vorratsturm fir die Papierher-
stellung benétigt. In ihnen wird u.a. gelGster
Holzschliff oder Flussigzellstoff gelagert.
Diese Medien erfordern den Einsatz von
1.4571 (X6CrNiMoTil7-12-2).

Die Tanks haben unterschiedliche Grofzen
mit Fassungsvermégen von 1000 bis 2500
m3. Der grofite ist 27,0 Meter hoch und hat
einen Durchmesser von 13,25 Meter. Die
Blechdicken der Tanks betragen im unteren
Bereich 13 mm und verjungen sich auf 4 mm
im oberen Bereich. Es kamen zwei unter-
schiedlichen Bauweisen zum Einsatz:

Auf das Fundament der Tanks wurden
die ersten Mantelschiusse aufgebaut, auf
die in diesem Fall Uber einen konischen
Aufbau mit einem grofReren Mantel-
durchmesser weiter gebaut wurde. Dabei
werden fertig angefaste, vorgerundete
Blechtafeln verwendet. Nach dem Schwei-
Ren der Stehndhte mit MAG-Fulldraht
(Pos. PF) wurden die Querndhte mit dem
UP-SchweilRprozess fertiggestellt (Pos.
PC). In Mehrlagen- oder Lage-Gegenla-
ge-Technologie wurden so mehrere Man-
telschusse bis zur Blechdicken von 7 mm
verschweil3t.

Hubbauweise

Der obere Bereich der Tanks mit
den Blechdicken von 6 bis 4 mm wurde
auf einem separaten Fertigungsplatz in
Hubbauweise geschweif3t. Dabei wurde
nach Aufbau des oberen Mantelschus-
ses zunachst das Dach komplett montiert
und verschwei3t. Mittels hydraulischer
Hubbdcke wurde der Tank um eine Man-
telschusshéhe angehoben und dann von
unten der nachste Mantelschuss montiert
und verschweifl3t. Hier wurde mit dem
WIG-Schweil3prozess und MAG-Flldraht
gearbeitet.
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Bild 2: ESAB A6 Circomaster beim Schwei- Bild 4:
Ben der ersten Lage (innen)

ESAB A6 Circomaster

Die CTA Industriemontage GmbH wurde am 1.10.1990 gegriindet. Sie setzt durch Uber-
nahme der Mitarbeiter, des Anlagevermdgens einschlief3lich einer Betriebsstatte in Ber-
lin (10.000 m2) die Tatigkeit der enemaligen Auf3enmontage der CTA Furstenwalde fort.

Eigentlimer:

70 % 2 personliche Gesellschafter

30%  Grunau GmbH & Co.
Verwaltungs KG

Hauptsitz:
Verwaltung und Biiro
Rudower Str. 48 - 50
12524 Berlin

Tel. 030/6791-0

S R L Fax 030/6791-500/501

Lothar Esser, Berlin
Hermann Kuhnapfel, Berlin

Die CTA Industriemontage GmbH, Berlin, hat zur Zeit 100 Beschéftigte, davon 26 in
der Verwaltung/Buro und 74 gewerbliche Arbeitnehmer als Schlosser, Schweif3er und
Bauleiter in der Fertigung und Montage.

siehe auch Web-Seiten VWW\W\. CTA- M . de
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ge Fehleranfélligkeit. Bei dem nachsten
vergleichbaren Auftrag wird CTA den Ein-
satz des UP-Quernahtschweil3prozesses mit
OK Flux 10.93 auf die Blechdicken 6 und
5 mm ausweiten.

Die CTA Industriemontage GmbH, Berlin,
baut hochqualitative Anlagen fir die chemi-
sche Industrie, wie z.B. die Petrochemie, flr
Kraftwerke, auf Erdgasfeldern, in Energie-
versorgungsbetrieben und vielen anderen
mehr. Diese Anlagen sind u.a. Tanks, teil-
weise im Tieftemperaturbetrieb bis -196 °C,
Tankanlagen, Flussiggasanlagen, Erdgasauf-
bereitungsanlagen, Rauchgsentschwefelungs-
anlagen, Abluftreinigungsanlagen, etc.

Die Werkstoffpalette, fur die CTA zuge-
lassen ist und fir die Verfahrenspriifungen
bestehen, reicht von unlegierten Baustéhlen
Uber warmfeste Stahle bis zu hochlegierten
CrNi-Stéhlen.

Das Unternehmen besteht seit 1990. Es
beschéftigt zur Zeit etwa 100 Personen, von
denen 70 als geprufte SchweilRer arbeiten.



EIN VOLLER ERFOLG
Hausausstellung bei ESAB-HANGOCK

Uwe Mayer,
ESAB-HANCOCK GmbH, Karben

Kunden und Interessenten
wurden zu einer Hausausstellung

ins neue Kundenzentrum

im Werk Karben eingeladen.

Im neuen Kundenzentrum wurde die
Schneidmaschinengeneration SUPRAREX
in unterschiedlichen Ausstattungen gezeigt.
Angefangen beim Autogenschneiden mit
automatischer Zundung, die Flammen- und
Schnittuberwachung, Gber das Fasenschnei-
den mit dem endlos drehenden Plasmaag-
gregat bis hin zur SchweiBkantenvorberei-
tung — alles, was der Kunde braucht, wenn er
auf dem neuesten Stand der Schneidtechnik
fertigen will.

Das Wasserstrahlschneiden ist als
Ergdnzung zu den thermischen Schneid-
verfahren auch fiir Lohnschneidbetriebe wirt-
schaftlich interessant.

GroRen Zuspruch fand das Programmier-
system COLUMBUS 11 zum Generieren von
Schneidprogrammen, wie auch die numeri-
schen Steuerungen, die gemeinsam \or-
aussetzung sind fiir gleichmagig hohe, stets
wiederholbare Schneidqualitét.

Breiten Raum nahm logischerweise das
Laserschneiden ein, bei dem sich ESAB-
HANCOCK auf das Schneiden groRer
Blechformate spezialisiert hat, und immer
noch der einzige Anbieter ist, der das
Schragschneiden an solch groRen Blechen
und Blechdicken beherrscht.
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Uberrascht sind die Interessenten immer
wieder Uber die Materialienvielfalt und die
Mdoglichkeiten, die das Wasserstrahlschnei-
den erdffnet. Entsprechend grof3 war das
Interesse bei den Vorfiihrungen.

Die Mischung macht’s!

Einen in diesem Umfang nicht erwarte-
ten groRen Zuspruch fanden die Vortrage,
die an beiden Tagen stattfanden. Hier wur-
de nicht das Ubliche Seminar gehalten, hier
sprachen ausschliel3lich Anwender Uber ihre
Erfahrungen, Erfolge und Zukunftsideen.
Die wirtschaftliche Fertigung mit ESAB
Schneidmaschinen, das Marketing und die
Innovationen standen im Vordergrund.

Das Vortragsspektrum umfa3te den

Vortrége ,,von Kunden fiir Kunden” fanden die
ungeteilte Aufmerksamkeit der Zuhdrer.

modernen Schiffsbau, die Lohnfertigung im
Osten, die Laseranwendungen der Zukunft,
den Formenbau und die aktuelle Produktion
von Windkraftanlagen. Entsprechend positiv
war die Resonanz und Bewertung bei den
Teilnehmern, die aus allen Teilen Deutsch-
lands, aus England, Belgien und Osterreich
angereist waren.

Negative und positive Winkel bis zu 45° an
beliebigen Konturen schneidet nur dieses
endlos drehende Plasma-Fasenaggregat.

Abgerundet wurde die VVeranstaltung durch
die Teilnahme der ESAB GmbH, Solingen,
die ihre Schweil3gerdte der Edition 2000
demonstrierte, und GCE-RHONA, Fulda,
die den neuesten Stand der Autogentechnik
reprasentierten. -

Die einwandfreie Schnittqualitit des
Plasma-Fasenaggregates findet Anerkennung.

Das lebhafte Interesse an der Hausaus-
stellung zeigte, dass man mit modernster
Schneidtechnik erfolgreich eine fuhrende
Stellung im Wettbewerb einnehmen und
zukunftstrachtige Markte erschlieBen kann.
ESAB-HANCOCK wird dergleichen \Veran-
staltungen wiederholen.
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MESSEN

2000

1. Internationale Fachmesse fiir Bauen mit Metall
Metallbau 2000 vom 25. - 29. Januar 2000 in Basel

SMM -

SHIPBUILDING,
MACHINERY

& MARINE
TECHNOLOGY

INTERNATIONAL
TRADE FAIR HAMBURG

26. - 30. September 2000

i

P
HANNOVER

S-9; DEIEMEER
2000

Euro-BLECH 2000

16. Internationale
Technologiemesse
fiir Blechbearbeitung

5. - 9. Dezember 2000
in Hannover
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Max Niederer,
ESAB AG, Schweiz

Nach funftagiger Dauer hat die eigenstan-
dige Leistungsschau fur den Metallbau am
Samstag, 29. Januar 2000, die Tore geschlos-
sen. Rund 140 Aussteller prasentierten auf
ca. 6.000 m2 Ausstellungsflache ihre neue-
sten Produkte und Dienstleistungen.

Die Premiere der METALLBAU 2000 war
fir alle Beteiligten ein grof3er Erfolg. Das
fachkundige Interesse der Besucher war fiir
die Aussteller ein Zeichen, dass die Wirt-
schaft wieder lebt.

Wir hoffen, mit dieser Fachmesse einen
neuen Grundstein gelegt zu haben, damit
wir den fachkundigen Besuchern alle Jahre
wieder die neuesten Exponate und Dienst-
leistungen vorfiihren kénnen.

Auf dieser Messe wird ESAB Welding Equipment AB, Laxa, mit Unterstiitzung durch
die ESAB GmbH, Solingen, mit einem Informationsstand in Halle 2, Obergeschoss,
Stand-Nr. 2154, vertreten sein. Die Fachwelt erwartet eine Steigerung bei dieser Messe
im Vergleich zur vorigen Veranstaltung im Jahr 1998.-

Im Dezember 2000 wird das Ziel fur die Fachleute der Blechbearbeitung ,Euro-BLECH”
in Hannover heil3en. Seit mehr als 30 Jahren ist die Euro-BLECH die maf3gebende
Messe dieser Branche und nach der ,Schweilen & Schneiden” in Essen, die wieder in
2001 stattfindet, auch die wichtigste Messe fiir die Schweif3technik.

Wegen der EXPO 2000 ist in diesem Jahr der Termin nach hinten geschoben worden, wie
auch die Exponate in neu erbauten Hallen zu sehen sind.

Zusammen mit unserer Schwesterfirma fiir Schneidtechnologien, der ESAB-HANCOCK
GmbH, Karben, werden wir auf einem Stand von 350 mZ in der neuen Halle 13 vertreten
sein. Im Vordergrund sollen komplette Schwei3prozesse sowie Anwendungsbeispiele —
teils in praktischer Vorfuhrung — stehen. Neueste Maschinentechnik und Schweil3zusétze
werden ebenfalls zu sehen sein.

Wir freuen uns auf lhren Besuch.
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Windturmfertigung bei SSC in Bremen

Eine Herausforderung nicht nur fur die neue LAY 500

Ulrich van Scharrel, SSC GmbH,
Reiner Weers, SSC GmbH,
Klaus Hoops, ESAB GmbH, Solingen

Seit ihrer Neustrukturierung im Jahre 1995 ist die Firma SSC, Stahl-Service-Center,

auf Erfolgs- und Expansionskurs. SSC bietet umfassenden Service rund um den Werkstoff Stahl.
Beginnend beim Brennschneiden auf modernen Autogen- und Laserschneidanlagen,

Uber ein weitgefdchertes Angebot von Umformmaschinen bis hin zur Baugruppenfertigung

mit Maximalgewichten bis 200 t.

SSC hat drei Standorte, die fiir die
jeweiligen Leistungsbereiche spezialisiert
sind. Im Stammsitz in Westoverledingen
werden die Kleinbaugruppen bis 5 t Ein-
zelgewicht gefertigt. In Papenburg kon-
zentriert man sich auf Schweilkonstruk-
tionen zwischen 5 und 15 t. Die Zusam-
menstellung groBer Baugruppen sowie die
Windturm- und Behélterfertigung befin-
det sich auf dem ehemaligen Gelénde der
Bremer Vulkan.

Hier stehen grofe Fertigungshallen und
ein Hafenkaianschluss mit 150 m Lange zur
Verfiigung. So kénnen auch gréfite Bauteile,
wie z.B. Windtiirme fiir die geplanten Offs-
hore-Windparks in der Nordsee, ohne gro-
Ren Aufwand direkt verschifft werden.
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Hauptabnehmer fur die in Bremen gefer-
tigten Turme ist zur Zeit der Windanlagen-
bauer AN Bonus. Es werden Turme mit
Durchmessern bis max. 4,20 m fiir Wind-
kraftanlagen mit Nabenh&hen von 60 - 80
m gefertigt. Die TUrme werden in Sektionen
von max. 30 m Lange gebaut, da langere fur
einen Straflentransport ausscheiden.

Um dem sténdig steigenden Auftragsvo-
lumen nachkommen zu kénnen und um fir
zukunftige GroR3projekte, wie dem Bau von
Offshore-Windtirmen, gerustet zu sein, soll
die Windturmfertigung weiter ausgebaut
werden. Um das Produktionsziel von vier
Turmen pro Woche zu erreichen, muss der
gesamte Fertigungsprozess effektiver wer-
den.

Im Mittelpunkt der Umgestaltung steht
die schweif3technische Fertigung der Wind-
tirme sowie der Fundamentrahmen zur
Aufnahme von Getriebe und Generator.
Nach eingehender Beratung durch ESAB
Spezialisten und Klarung der bendétigten
Anlagentechnik vor Ort, erhielt ESAB den
umfangreichen Auftrag zur Lieferung der
Komplettanlage mit fahrbarem Automa-
tentréger, Typ CaB 460 zum UP-Schweil3en
der Aufien- und Innenlangsnéhte bis zu
einem maximalen Durchmesser von 6 m,
der Umriistung eines alteren ESAB Auto-
matentragers auf modernste Technik sowie
eine grofRere Anzahl von Transport- und
Positioniereinrichtungen. Zusétzlich wurden
vier A2 Multitrac UP-Traktoren als lenkbare
3-Rad-Ausfuhrung speziell fir die Behalter-
innenschweilung bestellt.

Der CaB-Automatentrager verfligt tber
modernste UP-Schweil3- und Steuerungs-
technik. So werden alle Signale digital ver-
arbeitet. Die Kommunikation zwischen der
digitalen Prozesssteuereinheit PEH und der
Stromquelle LAF 1250 (techn. Daten siehe
Seite 14) erfolgt Uber ein Feldbus-System.
Der A6S UP-Schweiltkopf wurde zusétzlich
mit einem taktilen Sensor (GMD) zur auto-
matischen Nahtverfolgung ausgestattet.

Schlief3lich wurde der Grof3auftrag durch
die Bestellung von 10 MIG/MAG-Anlagen
vom Typ LAY 500 abgerundet.

Die LAY 500 ist ,,die Neue* in der Fami-
lie leistungsfahiger MIG/MAG-Anlagen
fir den schweren Stahlbaueinsatz (techn.
Daten siehe Seite 14). Es handelt sich um
eine stufengeschaltete Anlage mit herausra-
genden SchweilReigenschaften, wie man sie
sonst nur von stufenlos regelbaren Maschi-
nen kennt.

Bei SSC in Bremen werden darauf sowohl
Massivdréhte, als auch basische Allposi-
tions-Fulldrahtelektroden (FILARC PZ
6125) verarbeitet. Gerade diese basischen
Fulldrahtelektroden verlangen eine exak-
te Einstellung der Schweil3parameter, um
ein optimales Schweil3ergebnis zu erzielen.
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Durch eine optimal abgestimmte und
feinunterteilte Kennlinienschar (40 Span-
nungsstufen) sowie die 3-stufige Drossel zur
optimalen Anpassung der Prozessdynamik
lassen sich die gewiinschten SchweiRparame-
ter sehr exakt und feinfiihlig einstellen. Um
mit reproduzierbaren Parametern schweil3en
zu konnen, verfugt die LAY 500 uber ein gut
ablesbares Volt- und Amperemeter.

Einige Besonderheiten der LAY 500 sol-
len nicht unerwahnt bleiben. So sind hier
die integrierte Wasserkihlung mit Durch-
flusswéchter sowie der Stand-by-Modus zu
nennen. Wenn langer als 15 Minuten kein
Lichtbogen brennt, schaltet die Stromquelle
Lufter und Wasserpumpe ab und geht in den
Stand-by-Modus. Sobald der Brennertaster
betéatigt wird, ist das Gerat wieder aktiv. Dies
schont nicht nur die Stromrechnung, sondern
auch die Komponenten des Gerates. Nicht
zuletzt reduziert der geringere Staubanfall
im Gerat den Wartungs- und Reparaturauf-
wand.

Ein Grofteil der LAY 500-Geréate wurden
als mobile Einheiten mit langen Zwischen-
schlauchpaketen (10, 15 und 20 m geliefert).
Diese Anlagen werden bei SSC im wesent-
lichen in den Turmschissen zum Heften und
Schweif3en der Badsicherungslagen, Verstei-
fungen, Befestigungslaschen etc. eingesetzt.
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Die zweite Variante ist als stationare Anlage
konzipiert (der Drahtvorschub bleibt auf der
Stromquelle). Diese Anlagen wurden mit einer
Entlastungsvorrichtung sowie einem Entla-
stungsarm ausgeriistet und werden in der Fer-
tigung der Fundamentrahmen eingesetzt.

Die Vorteile liegen auf der Hand: Das
Schlauchpaket des Brenners wird knick- und
drallfrei tber den Entlastungsarm gefiihrt,
dadurch wird das Férderverhalten deutlich
verbessert, die Standzeit des Brenners erhéht
und Ausfallzeiten werden minimiert.

Die Schweil3er waren sehr schnell mit
der Maschine vertraut und zeigten sich
begeistert von den hervorragenden
Schweileigenschaften.

Nach der Lieferung und Umristung
der UP-Anlagen wird in einem zwei-
ten Schritt eine Verfahrensoptimie-
rung erfolgen, auch hier werden SSC
Mitarbeiter und ESAB Experten wie-
der im Team zusammenarbeiten.

Nach Abschluss der Umbaumal-
nahmen und der Inbetriebnahme der
Automatentrager und Positionierein-
richtungen wird in einem der néch-
sten ESAB Fenster ausfuhrlich Uber
die Ergebnisse und Erfahrungen mit
der neuen Verfahrenstechnik berichtet
werden.
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Zusammenstellung der Komponenten zum Schweif3en
von Windtirmen sowie fur den Behalterbau

CaB Automatentrager Das ESAB CaB-System ist ein modular A6 S UP-Kopf mit

aufgebautes System von Automaten- Nahtfiihrungssensor
tragern. Es gibt vier Grundtypen, wobei GMD

der abgebildete Grundtyp 1 haufig fir
die BehalterschweiBung eingesetzt wird.

Typen GroéBen [m]
CaB260-2x2-35x3,5
CaB460-3x3- 6x8
CaB600-5x5- 10x8

Der A6 S Arc Master ist ein kom-
plettes System fir fur die industri-
elle SchweiBproduktion. Es sind
verschiedene Standardmodelle
vorhanden, die nach Kunden-
wunsch modifiziert werden kénnen,
beispielsweise durch einen Sensor
der GMD-Abtastung zur Nahtver-
folgung.

Kompaktsteuereinheit PEH zur
Steuerung der ESAB A2- und
AB-Systeme zum Unterpulver-
schweiBen.

PEH-Steuerung

Besonderheiten:

@ Datenlbertragung digital
Uber ein Feldbussystem

@ Anzeige der Streckenenergie
im Display der Steuerung

@ Speichermoglichkeit fur
diverse Datenséatze

@® Rampenfunktion fur
SchweiBstart und -stopp.

A2 Multitrac als lenkbare
3-Radausfiihrung zur
BehélterinnenschweiBBung

Dieser UP-Traktor wurde speziell
zur BehélterinnenschweiBung
entwickelt. Er zeichnet sich durch
eine spezielle Lenkeinrichtung
aus, mit deren Hilfe der SchweiB-
kopf in idealer Weise dem Naht-
verlauf nachgefiihrt werden kann.

Als Stromquellen kommen die
Gleichrichter der bewahrten
LAE-Serie zum Einsatz.

ESAB Arc Power
Automaten-SchweiBgleich-
richter

Die Automatengleichrichter der
LAF-Serie sind fiir das bewahrte
ESAB A2/A6-System entworfen
worden.

Die Arbeitskennlinie passt sich
stufenlos und feinfiihlig an die
geforderten SchweiBparameter
an.

Die LAF Serie ist optimal auf die
Steuereinheit PEH abgestimmt,

wodurch sehr gute, reproduzier-
bare SchweiBergebnisse garan-
tiert werden.

Folgende GroéBen sind lieferbar:

LAF 635 (630A /100 % ED,
LAF 800 (800 A/100 % ED,
LAF 1250 (1250 A/ 100 % ED,

)
)
)
LAF 1600 (1600 A/ 100 % ED)

Drehvorrichtungen Die Drehvorrichtung Typ ESAB T
ist selbstausrichtend und eignet
sich besonders fir Werkstlcke
mit variablen Durchmessern. Es

sind alle vier Rollen angetrieben,

TypT wodurch ein ruckfreier Betrieb
gewahrleistet wird.
Sie ist fur Belastungen je Einheit
von 2,5 t bis 125 t verfiigbar.
Typ TN -

Die konventionelle Drehvor-
richtung ESAB TN verfugt tber
zwei angetriebene Rollen, sie
lasst sich Uber eine Spindel

dem jeweiligen Werkstlickdurch-
messer anpassen.

Die ESAB TN-Rollenbdcke sind
flr Belastungen von 0,5 t bis 75 t
je Einheit verfugbar.

Far die Turmfertigung werden die
Merkmale beider Ausflihrungs-
formen kombiniert.

Die LAY 500 ist eine Hoch-
leistungsstromquelle zum MIG/
MAG-Schwei3en.

MIG/MAG-Gleichrichter
LAY 500 mit MEH 44

Technische Daten:

500 A (60 % ED)

40 Spannungsstufen

3 Drosselstufen
integrierte Wasserkuhlung
mit Durchflusswachter
Stand-by-Schaltung
V/A-Meter (optional)
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Drahtvorschub MEH 44

Der MEH 44 ist das leistungs-
féhigste Vorschubgerat im
A10-System.

Der von 2 Motoren angetriebene
4-Rollen-Vorschub ist flr hartes-
ten Einsatz ausgelegt. Der Vor-
schub ist tachogeregelt und lie-
fert Vorschubgeschwindigkeiten
bis 25 m/min.
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LAY

200

Neue MIG/MAG-Stromquelle im ESAB A10-System

Dipl.-Ing. Hendrik Rohde,
ESAB GmbH, Solingen

Mit der LAY 500 stellt ESAB eine neue
stufengesteuerte MIG/MAG-Stromquelle vor.
Sie ist mit 500 A bei 60 % ED vor allem

fur den oberen Leistungsbereich konzipiert,
um auch lange Néhte mit hohen Abschmelz-
leistungen ohne Unterbrechungen schweiBBen
zu kénnen. Aber auch im unteren Kurzlicht-
bogenbereich liefert sie einen sehr stabilen
SchweiBprozess, was fiir eine Anlage dieser

GréBe nicht alltéglich ist.

Die empfohlenen Drahtvorschubgeréte
aus dem A10-System sind die bewéhrten
MEH 44 und MED 304, die ebenfalls flr
den schweren Einsatz, z.B. im Stahlbau,
im Fahrzeugbau, auf Schiffswerften

oder fur die Fertigung von Bau- und

Erdbewegungsmaschinen
konstruiert sind.

Die Ausstattung

Auch bei der neuen LAY 500 setzt
ESAB auf die optimale Einstellbarkeit des
Schweil3prozesses. Die 40 Spannungsstufen
sind in 5 Grob- und 8 Feinstufen unterglie-
dert und logarithmisch geteilt. Im Kurzlicht-
bogenbereich sind kleine Spannungsénderun-
gen notig, also ist die Abstufung dort enger
gewahlt als im Sprihlichtbogenbereich. Die
Anforderungen an die Prozessdynamik sind
abhangig vom Werkstoff, vom Drahtdurch-
messer, vom Schutzgas und von der Draht-
art, d.h. Massivdraht oder Fulldraht. Mit der
LAY 500 braucht man keine Kompromis-
se einzugehen. Die drei Drosselstufen sind
so abgestimmt, dass fiir jeden Prozess die
richtige Dynamik eingestellt werden kann.

Die Wasserkuhlung fur den Brenner ist
in die Stromquelle eingebaut. Ein Wasser-
durchflusswachter ist bereits serienmaRig ent-
halten und schiitzt den Brenner vor Beschédi-
gung durch Uberhitzung bei Wassermangel.
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Der Stand-by-Modus der LAY 500 hilft,
Energie zu sparen. Wenn fiir mehr als 15
Minuten kein Lichtbogen geziindet wur-
de, werden die Motoren fir Wasserpumpe
und Lifter automatisch abgeschaltet. Die
Stromquelle nimmt dann nur noch 20 VA
Leerlaufleistung auf. Wird der Brennerta-
ster betatigt, laufen die Motoren wieder an,
der Haupttrafo geht ans Netz und der
SchweilBprozess wird gestartet.

Ein digitales V/A-Meter kann optional
eingebaut werden. Die Anzeige hat grole,
grune Ziffern und ist so auch mit einem
Automatikhelm gut ablesbar.

Kombinationen

Die Kompatibilitit der Komponenten
im ESAB A10-System erlaubt eine indivi-
duelle Konfiguration der Anlage, die ganz
auf die Anforderungen des Anwenders
zugeschnitten ist. Die Lange der Zwischen-
schlauchpakete kann bis zu 35 m betragen.
Fahrwagen und Aufhéangevorrichtungen
fur die Drahtvorschubgerate sowie Ent-
lastungsvorrichtungen fir den Brenner
erweitern die Einsatzmoglichkeiten. Mit
einem weiteren Zwischenkabel und dem
Zwischengetriebe MEH 25 kann der Akti-
onsradius auf bis zu 65 m erweitert werden.
Leichte Mechanisierungen lassen sich mit
den kleinen Traktoren der MIGGYTRAC
Reihe realisieren. Damit kdnnen dann
z.B. lange Kehlndhte ohne Ansatzstellen
geschweil3t werden.
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ESAB LAY 500

Sie wollen prOdUKtiV arbeiten...

Mit der neuen
MIG/MAG-Anlage

fiir schweren Einsatz

sind Sie bestens geriistet.

Die richtige Entscheidung,

...und lhre

SchweiBBkosten

wenn Sie bei hohen Lichtbogen-
leistungen produktiv arbeiten wollen.

ESAB GmbH

Beethovenstr. 135
D-42655 Solingen

Tel. 0212/298-0
Fax 0212/298-218

E-Mail esab.gmbh@esab.de
www.esab.de

senken

Nicht nur die Technik,
auch der Preis wird Sie
angenehm iiberraschen.

Sprechen Sie uns an.
Wir nennen lhnen gern
alle Vorteile im Detail.

SG 000 127 30



