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Hering mit Schokolade

tigSpeed - das WIG-Drahtvorschubgerat von EWM

spart bis zu 50% Kosten

In der grof3en Fertigungshalle befindet
sich eine Schweillkabine neben der an-
deren, abgetrennt durch dicke schwar-
ze Vorhdnge. Die vorherrschende Form
auf den Werkbénken sind Rohren - in
unterschiedlichster Lange, Wandstarke
und GroBe. Von diinnwandigen Edel-
stahlrohren mit wenigen Millimetern
Durchmesser bis zu groBen Réhren, in
denen leicht ein Mann verschwinden
kann. In Schwarzstahl und in Edelstahl.
Aus den Rohren stellt die Hering AG aus
dem mittelfrankischen Gunzenhausen

kundenspezifische Warmetauscher fir
die verschiedensten Einsatzgebiete her:
fir Gro3kraftwerke Gber Anlagen fir die
chemische Industrie bis hin zu Appara-
ten fur die Lebensmittelindustrie. Alles
Einzelstiicke — es sei denn, der Kunde be-
stellt zweimal den gleichen Warmetau-
scher. ,Es gibt wahrscheinlich kein Stiick
Schokolade in Deutschland, dessen Roh-
material nicht durch unseren Warmetau-
scher geflossen ist”, sagt Christian Rasch,
CEO/Vorstand der Hering AG.
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Die Produktion hangt an
der Schweif3technik

Ein Warmetauscher
der Hering AG mit

diversen Rohr-Flan-
sch-Verbindungen.

Herzstiick des Warmetauschers ist das Rohr-
biindel, das das Medium transportiert. Es ist
eingebettet in ein groBes Auflenrohr, das
die Kuhlflussigkeit enthalt. Die gro3e Ober-
flache zwischen den Medien begiinstigt die
Warmelbertragung.

Bei der Herstellung ist die Schweitechnik
das wesentliche Figeverfahren. Orbital-
schweillndhte verbinden die Rohrbiindel
mit dem Rohrboden. Die Au3enrohre wer-

den per Schweilnaht mit diversen Anschlus-
sstutzen und -flanschen versehen. Die Anfor-
derungen an die Schweilndhte sind dabei
enorm: Einwandfreie Schweil3ndhte sind die
Voraussetzung, dass sich die verschiedenen
Medien im Warmetauscher nicht miteinan-
der vermischen. Mdglichst wenig Verzug ist
furr die Passgenauigkeit der Rohrbiindel und
des AuBBenrohres von héchster Bedeutung.
Im Betrieb kdnnen diese Warmetauscher
Temperaturunterschiede von mehreren

Hundert Kelvin ausgesetzt sein, was zu ex-
tremen Warmebelastungen der Bauteile
fuhrt. Und diesen thermischen Belastungen
mussen die Schweillndhte sicher trotzen.
Die Schweiverfahren der Wahl waren das
E-Hand- und das MIG/MAG-Schweien. Das
WIG-Schweillen spielte eine eher unterge-
ordnete Rolle im Hause Hering.

tigSpeed:

mit Hochstgeschwindigkeit zu
hervorragender Nahtqualitat

Robert Bernhard ist Mitarbeiter der Slati-
na Schweilltechnik, einem Vertriebspart-
ner des Schweil3gerdteherstellers EWM
aus Mindersbach. Schon viele Jahre be-
treut er die Fertigung der Hering AG und
steht Fertigungsleiter Manfred Lepp stets
mit Rat und Tat zur Seite. Bei einem sei-
ner Besuche schlug Bernhard dem Ferti-
gungsleiter eine Alternative zum Fligen
der vielen Rohr-Flansch-Verbindungen
vor: WIG-Schweien mit tigSpeed.

EWM tigSpeed ist ein WIG-Draht-
vorschubschweillgerat und pra-
destiniert fir die Rohr-Flansch-Ver-
bindungen. tigSpeed ahmt das
manuelle WIG-Schweilen nach, in-
dem es der kontinuierlichen Draht-
zufiihrung noch eine zusédtzliche
Vorwarts- und Riickwartsbewegung
Uberlagert. So wird der Zusatz-
werkstoff immer wieder aus dem
Schmelzbad herausgezogen und
geht tropfenweise Uber.

Beim Heil3drahtschweillen wird der Zu-
satzwerkstoff bereits vorgewarmt. Das
erhoht die Abschmelzleistung nochmals,
der Werkstoff fliet viel besser und das
Ergebnis ist ein sehr gleichméfiges Naht-
bild.

Die Vorteile liegen auf der Hand: Durch
die automatisierte Drahtférderung kann
sich der Schweif3er vollkommen auf den
Schweil3prozess konzentrieren. Die zwei-
te Hand bleibt frei und kann die Fiih-
rungshand unterstiitzen. ,Das ist gerade
bei langen Ndhten eine Erleichterung’,
meint Valmir Xhaferi, Schwei3er bei der
Hering AG. ,Ein Flansch kann in einem
einzigen Arbeitsschritt an das Rohr ge-
schweillt werden — ohne Ansatzstellen
durch den Wechsel der Schweif3stébe”
Eine Drehvorrichtung lasst das Rohr
kontinuierlich rotieren. So liegt der Ar-
beitspunkt stets an derselben Stelle in
PA-Lage: Fir die AuBennaht oben auf
dem Rohr und fiir die Innennaht auf der
Oberseite des Rohrinneren. Die konstan-
te Arbeitslage verbunden mit der hohen
Abschmelzleistung durch den Hei3draht
fihrt zu hohen Schweillgeschwindigkei-
ten und im Ergebnis zu einer hervorra-
genden Nahtqualitat.
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Super-
puls

Die Einknopfbedien-
ung der Steuerung
macht die Handha-
bung besonders ein-
fach und die digitale
Anzeige gewahrleistet
eine reproduzierbare
Einstellung der Para-
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Leichte Handhabung - leises
Arbeiten

Nur eine halbe Stunde brauchten die
Schweiller der Hering AG, dann konnten
sie mit dem tigSpeed perfekt umgehen. Die
Handhabung ist durch die Einknopfbedien-
ung der Steuerung besonders einfach und
die digitale Anzeige gewadhrleistet eine re-
produzierbare Einstellung der Parameter.

Durch seinen ergonomischen Aufbau
ist der Brenner besonders leicht zu
handhaben und auch fiir langes erm-
dungsfreies Arbeiten geeignet.

Da samtliche Funktionsleitungen in die
Brennerschale integriert sind, gibt es keine
storenden Leitungen. Zudem macht der va-
riable Einstellbereich der Drahtzufiihrung
zwischen 15° und 42° den Brenner beson-
ders flexibel fir die verschiedensten Anwen-
dungen.

Leise knistert der Lichtbogen beim Schwei-
Ben, das Drahtvorschubegrat summt dezent.
,Der groBte Vorteil ist, dass das Gerat so leise
ist, bemerkt Valmir Xhaferi, ,viel leiser als die
Gerate anderer Hersteller, die ich kenne!”

Als Robert Bernhard den tigSpeed eine Wo-
che spater wieder abholen will, streiten sich
die Schweiler bereits darum, wer mit dem
Gerat arbeiten darf. Es dauert nicht lange,
und die Hering AG nennt einen tigSpeed ihr
Eigen.Und jedes Jahr kommt eines hinzu.Im-
mer mehr Rohr-Flansch-Verbindungen, die
vorher mit E-Hand geschweif3t wurden, wer-

den heute mit dem tigSpeed geschweif3t
- mit Einsparungen von bis zu 50% allein
durch die Reduzierung von Nebenzeiten.
Wie hoch dann erst die Einsparungen
sein wirden bei Betrieben, die nicht so
viele Ristzeiten haben wie wir’, mutmaf3t
Vorstand Christian Rasch. Inzwischen
macht jedes der drei SchweiBverfahren
E-Hand, MIG/MAG und WIG etwa ein Drit-
tel in den Fligeverfahren aus. So werden
heute viele Nahte, die in der Vergangen-
heit mit E-Hand geschweif3t wurden, in-
zwischen mit tigSpeed im WIG-Verfahren
geschweil3t.

Der WIG-Schwei3bren-
ner: Samtliche Funkti-
onsleitungen sind in
die Griffschale
integriert, deshalb gibt
es keine stérenden
Leitungen. Der variable
Einstellbereich der
Drahtzufihrung macht
den Brenner flexibel
fur die unterschied-
lichsten Aufgabenstel-
lungen.
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Die Rohr-Flansch-
Verbindung vor dem
Schweilen.

Rundum zufrieden
mit der Einfiihrung
von tigSpeed bei der
Hering AG:

Produktionsleiter
Manfred Lepp, Hering
AG; Schweiler Valmir
Xhaferi, Hering AG;
Robert Bernhard,

Slatina SchweiStechnik;

Dieter Raab, Slatina
SchweilStechnik

EWM AG / Dr. GUnter-Henle-Stral3e 8 / 56271 Mindersbach
Fon: +49 2680 181-0 / info@ewm-group.com / www.ewm-group.com

Zur Qualitat meint Christian Rasch: ,Kun-
den von uns sagen, es gibt viele Warme-
tauscher auf dem Markt. Aber keine, die
so schon sind wie unsere. Und mit schon

Mit freundlicher Unterstitzung durch

H=ERING

Hering AG
Ndrnberger Str. 96

91710 Gunzenhausen

ewm

Die qualitativ hochwer-
tige Naht st in einem
Arbeitsgang durch-
gezogen und bedarf
keinerlei Nacharbeit.

ist nicht die Konstruktion oder der Auf-
bau gemeint, sondern die Schweifndhte.
Sie sind immer das erste, was sich unsere
Kunden anschauen/

Fotos:
EWM AG / Hering AG
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