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‘ SCHWEISSTECHNIK UND MEHR

ORBITALSCHWEISSEN DUNNWANDIGER ROHRE

Hohe Qualitat, kurze Fertigungszeiten,
sichere Dokumentation

Walter Lutz, Haiger

Beim OrbitalschweiBen diinnwandiger Rohre werden Elektrode samt Lichtbogen vollmechanisch 360° um runde Werkstiicke

herumgefiihrt. Die Vorteile sind hohe Verfahrenssicherheit und Reproduktionsfahigkeit, kurze Produktionszeiten, gleich-

bleibend hohe Qualitat der SchweilSnaht sowie einfache Bedienbarkeit des Prozesses und umfassende Dokumentation.

In Branchen, wo diinnwandige Rohre in
gleichbleibend hoher Qualitdt verschweilSt
werden, spielt das Orbitalschweilsen seine Vor-
teile aus. Dazu gehoren Halbleiterfertigung,
Lebensmitteltechnik, Luft- und Raumfahrt-
technik, Pharma- und Chemietechnik sowie
Warmetauscherbau — also berall da, wo
hoher Hygieneanspruch, aggressive und kor-
rosive Medien oder hohe Prozessdriicke eine
leckagefreie Verrohrung voraussetzen.

Aufgrund der strengeren Anforderungen,
eines hoheren Qualitatsbewusstseins sowie
des Facharbeitermangels steigt der Bedarf an
OrbitalschweiSsystemen seit Jahren stetig.
Auch die zunehmende Dokumentationspflicht
tutihr Ubriges, denn durch moderne Schweif-
stromquellen und definierte Prozesse entspre-
chen die SchweiSsysteme den internationalen
Anforderungen.

Eine Orbitalschweifanlage besteht aus
einer Stromquelle mit Steuerung und Kiihlein-
heit sowie dem SchweilSkopf mit Schlauchpa-
ket fir die Zufuihrung von Steuersignalen,
Schutzgas, Kiihimedium und Schweifsstrom.
Bei den SchweilSkopfen wird zwischen
geschlossenen und offenen Schweikopftypen
unterschieden.

OrbitalschweiBkopftypen fiir dinnwandige
Rohre

Bei diinnwandigen Rohren —zum Beispiel
aus hochlegiertem Chrom-Nickel-Stahl oder
Titan — bis etwa 170 mm Durchmesser und
Wanddicken von 0,3 bis etwa 3,5 mm kommen
geschlossene Kopfe und das Wolfram-Inertgas-
schweilverfahren (WIG) zum Einsatz. Der
SchweiSprozess lauft dabei unter gleichblei-
benden Bedingungen im OrbitalschweiSkopf
ab, der das Rohr komplett umgibt. Unter per-
manenter Schutzgasatmosphdre wird eine
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WIG-Elektrode tiber den SchweilRkopfrotor
definiert um das Rohr herumgefiihrt.

Die zu verschweiSenden Rohre werden
stumpf (spalt- und versatzfrei) durch einen
Lichtbogen miteinander verschweilSt. Das setzt
eine gute Fugenvorbereitung voraus: recht-
winklig getrennte Rohre, eine gleichbleibend
plane Anfasung sowie eine metallisch saubere
und gratfreie Oberflache konnen durch Einsatz
moderner Orbital-Rohrtrenn- und -Anfasma-
schinen (Bild 1) erzielt werden.

Die Abmessungen der Schweilkopfe
wurden im Laufe der Entwicklung immer

<0 Bild 1. Mit Rohrtrenn-
und -anfasmaschinen
gelingt die optimale
Fugenvorbereitung fiir
das OrbitalschweiRen.

kompakter, sodass heute auch unter beeng-
ten Montageverhaltnissen geschweiSt werden
kann (Bild 2). Geschlossene SchweilSkopfe
gibt es aktuell fiir Rohrdurchmesser von 3 bis
170 mm. Bei Wanddicken ab etwa 3,5 mm und
Rohrdurchmessern bis 270 mm kommen hau-
fig offene Orbitalschweizangen zum Einsatz.
Durch den offenen Lichtbogen besteht hier
im Gegensatz zu geschlossenen Systemen die
Moglichkeit, dem SchweilShad Zusatzwerkstoff
in Form von Kaltdraht zuzufiihren (Bild 3).
Auch MehrlagenschweilSungen bei hoheren
Wanddicken sind so maglich.
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Einfache Bedienung und ermiidungsfreies
Arbeiten

Die Handhabung des Schweifssystems am
Beispiel der geschlossenen SchweilRkopfe ist
einfach: Der Kopf wird aufgeklappt, und die
beiden zu verschweiBenden Rohre werden
spaltfrei eingelegt. Der RohrstoS wird zur Elek-
trode hin ausgerichtet. Nach dem Verschliefsen
des Kopfs und dem Startvorgang, wird der fltis-
sigkeitsgekiihlte Kopf mit Argon-Gas geflutet.
Nach der Lichtbogenziindung fahrt die Elekt-
rode um das Werkstiick herum. Anlauffarben
werden durch die permanente Schutz-
gasabdeckung vermieden. Die SchweilSung
lauft automatisch, versatz- und spaltfrei in
gleichbleibend hoher Qualitat ab.

Moderne SchweiSstromquellen ermogli-
chen wahrend des Prozesses ein Hochstmald
an Bediensicherheit: Durch Eingabe der werk-
stlickabhangigen Parameter wie Werkstoff,
Durchmesser und Wanddicke ermittelt die
Stromquelle automatisch die zur Anwendung
passenden Strome, Impulszeiten, Schweilsge-
schwindigkeiten sowie bei offenen Schweil3-
zangen die benoétigte Drahtmenge. Der ange-
schlossene Kopftyp wird automatisch erkannt,
sodass der Bediener vor SchweiSbeginn ledig-
lich das entsprechende SchweilSprogramm
aufrufen und den Prozess starten muss. Die
Arbeit mit dem System ist so einfach und
zuverlassig, dass in der Serienfertigung bei
gleichbleibenden Rahmenbedingungen auch
weniger qualifizierte Bediener gute Schweils-
ergebnisse erzielen kénnen.

Ublich ist bei modernen SchweiBstromquel-
len auch eine liickenlose Datenaufzeichnung
und -sicherung im Netzwerk (LAN) des Kunden.
Uber eine integrierte LAN-Schnittstelle ldsst sich
beispielsweise der ,,Orbimat 180 SW* (Bild 4) ins
Kundennetzwerk einbinden: Uber das ,Inter-
net of Things“(loT)-/,Industrie 4.0“taugliche
MQTT-Protokoll ist die Schnittstellenkommu-
nikation mit verschiedenen Kundensystemen
maglich. Der gesamte SchweilSprozess kann so
unmittelbar nachverfolgt werden, weil Bediener,
Arbeitsvorbereiter und Qualitatssicherungsex-
perten jederzeit Zugriff auf Projekte und Daten
haben. Alle SchweiBdaten und -programme
jeder einzelnen SchweiBung sind liickenlos
abrufbar und dokumentierbar, konnen analy-
siert und fir kiinftige SchweiSungen tibernom-
men oder optimiert werden. Produktionsablaufe
lassen sich so besser planen, sind auferdem
sicherer sowie kosten- und zeitsparender.

A Bild 2. Im Laufe der Entwicklung sind OrbitalschweiRkopfe immer kompakter geworden und
ermdglichen daher sichere SchweiBungen selbst unter beengten Platzverhaltnissen.

A Bild 3. Offene OrbitalschweiRzangen vom Typ , TP mit offenem Lichtbogensystem sind mit (Bild)
und ohne Kaltdrahtzusatz einsetzbar.

A Bild 4. Die SchweilRstromquelle ,Orbimat 180 SW” ist per Touchscreen oder Drehsteller leicht
bedienbar und bietet umfangreiche Dokumentationsmoglichkeiten.
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internen Systemspeicher oder auf einem
externen USB-Datentrager gesichert wer-
den. Neben Daten wie Rohrdurchmesser,
Werkstoffqualitat und Wanddicke kann der
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Alle Daten konnen dariber hinaus im
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rie-Nummer.

Kunde weitere Parameter festlegen — bei-
spielsweise Bedienernamen, Werkstiick-
und Chargennummer, Positionsnummer
der SchweiSnaht und Rohrleitungsisomet-

Beispiel Halbleiterfertigung

Eine Neuentwicklung unter den
Schweikopfen ist der ,Orbiweld 17¢
(Bild 5) speziell fur kleine Rohrdurchmes-
servon 3 bis 17,2 mm und Wanddicken bis
1,62 mm, wie sie in Fertigungsanlagen der
Halbleiterindustrie zum Einsatz kommen.
Der ,OW 17 verfugt tiber eine abnehm-
bare Spannkassette, die sich in der Inline-
wie in der Vorfertigung sehr einfach um
die zu verschweiRenden Rohre positionie-
ren lasst. Erst danach wird der Schweil3-
kopf in die Kassette eingesetzt, und die
SchweiSung kann beginnen.

Im Griff des Schweilkopfs sind die wich-
tigen Bedientasten integriert, sodass auch
bei entfernt stehender Stromquelle Bedie-
ner effizient arbeiten konnen. Die integ-
rierte Flissigkeitskiihlung schiitzt den Kopf
vor Uberhitzung und ermoglicht eine lange
Einschaltdauer und kurze Arbeitszyklen.

Der Kopf ist fiir 1,0 mm und 1,6 mm dicke
Elektroden ausgelegt und ermaoglicht kon-
stant lange Elektrodenstandzeiten beim

Beispiel Warmetauscherbau

Neben den klassischen Rohr-an-Rohr-
Orbitalschweifanwendungen findet die
OrbitalschweiBtechnik auch Einsatz im
Warmetauscherbau. Hier werden spe-
ziell fir diese Anwendung entwickelte
Rohreinschweifskopfe und HVAC(Heating
Ventilation Air Condition)-SchweilBkopfe
(Bild 6) eingesetzt, die unter beengten
Platzverhdltnissen ein sicheres Positionie-
ren des SchweilSkopfs ermdoglichen. Diese
Rohreinschweillkopfe konnen wahlweise
mit einer Kaltdrahtzufiihrung ausgestattet
werden. Mit hoher Prazision fertigen die
WIG-Schweilskopfe mehrere 1000 Schweil3-
nahte bei gleichbleibender Nahtqualitat.
Bis zu 250 SchweiSungen pro Kopf und
Schicht lassen sich so realisieren.

Dipl.-Ing. Walter Lutz, freier
Fachjournalist, Haiger,
w.lutz@prservice-lutz.de
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Bild 5. Der SchweiRkopf
,Orbiweld 17” ist speziell fiir
kleine Rohrdurchmesser von 3
bis 17,2 mm und Wanddicken
bis 1,62 mm vorgesehen.

Schweifsen von groReren Wanddicken, wie
sie zum Beispiel bei Doppelwandrohrsyste-
men vorkommen.

Bild 6. HVAC-SchweilRkopf
im Warmetauscherbau (Bilder:
Orbitalum)



