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SEHR GEEHRTE LESERIN,
SEHR GEEHRTER LESER,

die Messe ,SchweiRen und Schneiden®
ist das Branchenereignis des Jahres 2009.
In einem spannungsgeladenen Jahr, das
durch schwierige konjunkturelle Rahmen-
bedingungen gepragt ist, markiert diese
Leitmesse den aktuellen Hohepunkt. Sie
spiegelt die Trends der Zukunft wider und
ist zugleich der Start fir die Neuausrich-
tung unseres Unternehmens.

Wie sich EWM auf die Zukunft einge-
stellt hat, sehen die Besucher des vollig
neu gestalteten Messestandes schon auf
den ersten Blick, genauso wie die Leser
dieser Ausgabe der ,,SCHWEISS-IMPULSE*,

Neben zahlreichen
Innovationen — da-
runter techno-
logisch revolu-
tionare  Neu-
heiten wie die
neuen Systeme

Die Geschiftsleitung: Bernd Szczesny, Michael Szczesny, Susanne Szczesny-ORing

»alpha Q“ und ,Focustig®“ — prasentie-
ren wir lhnen EWM in einem vollig neuen
Outfit. Ein neues Logo als Teil eines neuen
Corporate Designs und eine neue Farbe fiir
unsere Gerate, die durch weitere Optimie-
rungen noch leichter bedienbar sind, ste-
hen fiir unseren Hightech-Anspruch und
hochste Qualitat.

Nachdem wir unser Produktspektrum von
vielseitigen Schweilgeraten bereits im ver-
gangenen Jahr um SchweilRbrenner ausge-
weitet haben, bietet lhnen EWM ab sofort
auch Zusatzwerkstoffe wie Schweilldrahte
und -stabe sowie Stabelektroden an. Mit
aufeinander abgestimmter EWM-Qualitat
ist jetzt ein ganzheitliches Zusammen-
wirken aller Komponenten gewahrleistet.
Damit tibernehmen wir die technologische
Verantwortung fiir den gesamten Schweil3-
prozess.

Innovation ist der Treiber fiir Fortschritt und
ein Grundpfeiler fiir unseren Erfolg. Dies
unterstreichen wir mit der Verleihung des
ersten EWM-Awards ,,Physics of Welding*.
Gemeinsam mit dem DVS (Deutscher Ver-
band fiir Schweilen und verwandte Ver-
fahren) zeichnen wir auf der ,SchweiRen
& Schneiden“ einen Nachwuchswissen-
schaftler aus. Mit dem in Hohe von 30.000
Euro dotierten Preis fordert EWM die wis-
senschaftliche Arbeit eines aus den zahlrei-
chen Einsendungen ausgewdhlten jungen
Talentes in der Schweil3prozessforschung.

Wir wiinschen Ihnen viel SpaR beim Lesen
dieser Ausgabe unseres Magazins. Machen
Sie sich ein eigenes Bild von der EWM-Zu-
kunft und lassen Sie sich von uns den ,Code
des Schweillens® entschliisseln. m



EWM prasentiert eine Fiille technischer Innovationen im neuen Gewand
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sich in einem véllig neuen Erscheinungsbild: Ein neues Logo, die Reduzierung des

Markennamens auf die allen in der Szene bekannten drei Buchstaben, eine neue Far-

be und weiter optimierte Bedienbarkeit der Gerdte sowie eine neue Messestands-

architektur bei der ,,Schweissen & Schneiden“ sorgen fiir Aufsehen. ,,Fiir uns ist das

der konsequente Schritt, mit unserem neuen ,,0utfit“ den Hightech-Anspruch von
EWM zu unterstreichen, betont Geschaftsfiihrerin Susanne Szczesny-ORing.

Im Mittelpunkt des neuen Corporate De-
signs steht das neu entwickelte Logo.
Markant gehalten steht die kiinftig klein
geschriebene Marke ,,ewm* fiir eine sich
durch alle Bereiche ziehende Gestal-
tungsstruktur — von der Marken- und
Typenbezeichnung auf den Gerdten bis
hin zur Verpackung. Auffallig ist dartiber
hinaus die zukiinftige Farbe der Gerate:
In einem hellen Lichtgrau gehalten heben
sich EWM-Produkte jetzt deutlich von an-
deren Schweil3geraten ab. Eine spezielle
Beschichtung wird dafiir sorgen, dass der
innovative Look auch nach jahrelangem
Einsatz noch erhalten bleibt.

Auch funktional andert sich einiges an
EWM-Schweillgeraten. Ein (iberarbei-
tetes Gerate-Design und insbesondere
neu gestaltetes Bedienfeld optimiert das

ohnehin schon leichte Handling. Fiir den
Anwender stechen EWM-Gerate nun nicht
mehr nurin ihrer Qualitat und Performance
hervor, sondern auch mit ihrem innovati-
ven Aussehen.

Der Startschuss fiir das neue EWM-Design
fallt auf der Messe ,,SchweiRen & Schnei-
den® Auf einem voéllig neuen Stand, der
von Helligkeit und Transparenz gepragt
ist, haben die Besucher zum ersten Mal die
Méoglichkeit, die EWM-Spitzentechnologie
nicht nur technologisch unter die Lupe zu
nehmen, sondern auch deren innovative
Optik.
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alpha Q — NEUE ARA DES MIG/ MAG-SCHWEISSENS

Das Universalgenie ,,alpha Q“ bietet sechs vollwertige Schweiverfahren in einem Gerit

Mit der neuen ,alpha Q“ wird Flexibilitat
groR geschrieben. Diese Stromquelle er-
moglicht die Anwendung von sechs unter-
schiedlichen SchweiRverfahren: ,coldArc
und ,forceArc’, MIG/MAG-Impuls- und
Standardverfahren, WIG- (liftArc) und E-
Hand-SchweilRen. Jederzeit kann unter den
Anwendungen gewechselt werden. Auch

die Kombination der verschiedenen Ver-
fahren ist moglich. Und dies mit hochster
Nahtqualitdt und absoluter Effizienz.

Die hochinnovative Technologie alpha Q
ermoglicht ebenso das warmereduzier-
te Fligen diinnster Bleche, als auch das
SchweiBen und Loten neuer Materialien
und Mischverbindungen. Dank der her-
vorragenden Spaltiberbriickung konnen
Wurzellagen einfach und sicher beherrscht
werden. Durch den tiefen Einbrand, die ein-
fache Handhabung und die hohe Schweil3-
geschwindigkeit konnen mit dem druckvol-
len, forcierten Lichtbogen dicke Bleche mit
bis zu 50 Prozent geringeren Produktions-
kosten geschweil3t werden. Moglich macht
das ein einziges Gerat, das die innovativen
EWM-Verfahren ,coldArc“ und ,forceArc”

vereint — komplettiert durch den Impuls-
lichtbogen. Diese innovativen Schweil3-
verfahren ermoglichen in einer Strom-
quelle die Realisierung aller Nahttypen.
Das Ergebnis kann sich sehen lassen:
eine Schweinaht so spritzerarm, dass
Nacharbeit nahezu tiberflissig wird. Das
hohe Einsparpotenzial bei den Material-
kosten und der zugleich hohe Wirkungs-
grad garantieren dabei eine sehr gute
Energiebilanz.

~EWM bietet mit ,alpha Q' ein Hochst-
mafl an Wirtschaftlichkeit”, betont Mi-
chael Szczesny, Geschaftsfiihrer des Un-
ternehmens. ,Damit sind wir der erste
Hersteller, der ein Gerat auf den Markt
bringt, das alle Verfahren beherrscht.” m

alpha Q 330, 351 und 551 —das
optimale System — flexibel fiir Ihre
Anwendung konfigurierbar:

Von tragbar, modular liber kompakt bis
hin zu fahrbar und dekompakt.
Unterschiedliche SchweiBaufgaben auf
Abruf — das spart Rustzeiten: Fiir das
wechselnde Schweifen von coldArc®
oder forceArc® stehen ein Doppelkoffer
oder zwei einzelne Drahtvorschubge-
rate zur Verfigung — stets der richtige
Zusatzdraht oder Gas.




Ganzheitlicher Systemgedanke

TECHNOLOGISCHE VERANTWORTUNG FUR DEN GESAMTEN PROZESS

EWM bietet nun auch Zusatzwerkstoffe an — Produktpalette fiir das optimale

Schweil3en vervollstandigt

Ganz neu im EWM-Produktportfolio sind
nun auch Zusatzwerkstoffe. Nachdem das
Angebot von Schweil3geraten fiir unter-
schiedlichste Einsatzbereiche bereits vor
einem Jahr durch SchweiRbrenner ausge-
weitet wurde, deckt EWM nun das kom-
plette Anwendungsspektrum ab. ,Damit
ubernehmen wir die technologische Ver-
antwortung fiir den gesamten Schweil3-
prozess®, erklart EWM-Geschaftsfiihrerin
Susanne Szczesny-ORing.

Die Vorteile liegen auf der Hand: Komple-
xe Schweillverfahren sind immer nur so
gut wie das schwachste Glied in der Kette.
Aufeinander abgestimmte Premiumquali-
tat von EWM stellt nun das ganzheitliche
aller Komponenten
sicher — fiir ein optimales Schweifl3ergeb-
nis. Zudem hat der Anwender einen einzi-
gen Ansprechpartner, von der Stromquelle
uber den Drahtvorschub, das Schlauchpa-
ket, den Brenner bis zum Zusatzwerkstoff.
Professionelle Beratung ist damit fiir die
gesamte Prozesskette gewahrleistet.

Zusammenwirken

Das neue EWM-Programm der Zusatz-
werkstoffe deckt alles ab, was der Schwei-
Ber zur Verarbeitung braucht: Schweil3-
drahte und -stabe sowie Stabelektroden.
Die Werkstoffe sind ideal auf die inno-
vativen SchweiRverfahren und -systeme
abgestimmt und vielseitig einsetzbar.
Selbst bei der neu prasentierten Inverter-
Stromquelle ,alpha Q“ mit der sechs voll-
wertige SchweilRverfahren realisiert wer-

den kénnen, sind EWM-Komponenten und
-Werkstoffe voll kompatibel. Zusatzwerk-
stoffe werden nach EWM-Spezifikationen
gefertigt und unterliegen einer hohen Qua-
litatskontrolle. Jede Charge wird intensiv
analysiert und umfangreich getestet. Bei
Schweil’drahten zum Beispiel kontrollieren
Experten die Spulung und Forderfahigkeit,
begutachten die Beschichtungsqualitat
und den Anteil von Ziehfetten sowie die
metallurgischen Eigenschaften. Beste Qua-
litat sorgt so fiir die groBtmogliche Prozess-
Sicherheit.

EWM-Brenner mit groBem Erfolg

Die vor einem Jahr ins EWM-Angebot auf-
genommenen Brenner erfreuen sich gro-
Ber Beliebtheit. Der Markt honoriert das
selbst gesteckte Ziel, die volle Leistung
der innovativen EWM-Stromquellen an die
Brennerspitze zu bringen. Die Investition in
einen EWM-Brenner ist von hoher Effizienz
und Wirtschaftlichkeit gepragt. Denn die
im Vergleich giinstigen Life-Cycle-Kosten
sorgen fir eine schnelle Amortisation.

So reduzieren die extreme Robustheit und
Langelebigkeit von EWM-Brennern den
Verschleif} und die Ersatzteilkosten. Dar-
uber hinaus gewinnen Anwender durch
einen niedrigeren Materialverbrauch. Die
separate Schutzgasfiihrung vermeidet
Gasverluste und verringert den Verbrauch.
Zudem zeichnen sich die EWM-Brenner
durch eine ideale Warmeableitung und ei-
nen kontinuierlichen Drahtvorschub aus.

Die konstante und gleichmaRige Gasab-
deckung sorgt fiir hervorragende Schweif3-
ergebnisse.

Nicht nur der SchweiBer selbst, dem Ergo-
nomie und Balance ein ermiidungsfreies
Arbeiten ermoglichen, profitiert von dieser
innovativen Brenner-Technologie, auch das
Unternehmen, das in diese Hightech inves-
tiert. Durch mehr Effizienz, héhere Produk-
tion und insgesamt niedrigere Kosten. m






Mit
»Focustig®“ dringt EWM in bislang vollig
ungeahnte Bereiche des WIG-SchweilRens
vor. Das erstmals auf der ,SchweilRen &
Schneiden® vorgestellte Fligeverfahren er-
moglicht mit einem extrem konzentrier-
ten Lichtbogen eine deutlich hohere Ener-
giedichte im Schmelzbad. Damit ist ein
schnelleres und verzugsfreieres Schwei-
Ren moglich, das im Ergebnis mit einem
Laserschweillgerdt vergleichbar ist. Dies
allerdings zu deutlich niedrigeren Kosten.
Wahrend Lasersysteme durchaus mehrere
Millionen Euro in der Anschaffung kosten

dem neuen Schweildverfahren

Focustig® — EINE ECHTE ALTERNATIVE ZUM LASER

Mit ,,Focustig®“ prasentiert EWM ein revolutiondres und hocheffizientes SchweiBverfahren

konnen, ist bei dem neuen ,Focustig®“ mit
einer Investition eines fiinfstelligen Be-
trags zu rechnen. Hinzu kommen deutlich
niedrigere Energiekosten: Wegen des im
Vergleich zum Laser wesentlich hoheren
Wirkungsgrades.

Lunser erklartes Ziel ist es, mit unserer
neuen Schweitechnologie dem Laser
Konkurrenz zu machen®, erklart EWM-Ge-
schaftsfuhrer Michael Szczesny. Die bislang

in der Industrie, insbesondere bei Automo-
bil-Herstellern, durchgefiihrten Pilotpro-
jekte bestatigen dieses ehrgeizige Vorha-
ben. Beim Loéten von verzinkten Blechen
in der Automobilindustrie erreichte EWM
Schweillgeschwindigkeiten von fiinf Me-
tern in der Minute sicher. Teilweise waren
sogar sieben Meter moglich. Damit liegt
diese Innovation im Bereich des Lasers.

Auch bei anderen Einsatzen in der Automo-

bilindustrie konnte ,Focustig®“ seine gute
Perfomance unter Beweis stellen. So er-
zielten die EWM-Gerate zum Beispiel beim
Schweillen von Abgaskrimmern und Pe-
dalen erstklassige Ergebnisse. Kern dieses
neuen Verfahrens ist das Zusammenspiel
der hochdynamischen Stromquelle mit ei-
ner speziellen Brennertechnik.

Selbst die Umriistung von vorhandenen
Lasersystemen konnte fiir viele Anwender
interessant sein. Denn sowohl die Periphe-
rie als auch das Zubehor sind der neuen
EWM-Technologie ahnlich. Fiir den Inno-
vationsfiihrer in der SchweilStechnologie
ist ,Focustig®“ eine Bestatigung der Un-
ternehmensstrategie. Mehr als zehn Pro-
zent des Jahresumsatzes investiert EWM
jahrlich in Forschung und Entwicklung.
Geschaftsflihrer Szczesny ist Uberzeugt:
sInnovationen sind der Treiber fiir Erfolg —
flir unsere Kunden und damit auch fiir uns
selbst.“ m




TAURUS — DAS KOMPAKTE GERAT

KRAFTVOLL
GROSSES STEHVERMOGEN
LANGJAHRIGE DIENSTE

Der Mehrschicht-Betrieb in Stahl- und
Fahrzeugbau ist die Domane der digita-
len Inverter-Stromquellen aus der neuen
Serie Taurus. Besonders robust wie soli-
de gebaut, verrichten die Gerate in den
Leistungsklassen 301, 351, 451 und 551
Ampere ihre Arbeit zuverldssig tiber Jahre
hinweg. Dies beim MIG/MAG-Standard-,
E-Hand- und WIG-Schweil3en; zusatzlich
beherrschen die Taurus-Stromquellen
auch das Fugenhobeln.

Im 3-in-1-Gehause der Gerate sind Strom-
quelle, Transportwagen und Kiihlgerat zu
einer Einheit verschmolzen. Dies gewahr-
leistet den einfachen Transport und die
leichte Handhabung. Die besonders aus-
geklugelte Luftfuhrung in den Geraten
sorgt fiir hohe Kiihlleistung und damit
fiir lange Einschaltdauer, auBerdem halt
sie die Verschmutzung im Gerateinnern
niedrig.

Dass die geballte Kraft der Taurus-Maschi-
nen in der Praxis wohl dosiert und einfach
gehandhabt werden kann, ist Aufgabe der
selbsterklarenden Synergic-Steuerung. Fiir
jede Fligeaufgabe lasst sich der optimale
Arbeitspunkt stufenlos per Fernsteller, am
Gerat oder am Up/Down-Brenner einstel-
len. Ein weiteres Highlight ist die digitale
Regelung des Drahtvorschubs. Diese sorgt
fiir prazise, reproduzierbare Drahtforde-
rung—auch bei ungiinstigen Bedingungen,
wie zum Beispiel bei langem Schlauch-
paket.

Zu diesen Vorteilen gesellen sich repro-
duzierbare Ziind- wie SchweiRergebnisse,
schneller Zugriff auf den Fligeprozess und
Konstanz des Lichtbogens unabhangig von
der Lange des Zwischen-Schlauchpakets,
der Netzleitung und von Schwankungen
des Stromnetzes. m

PICOMIG 180 PULS
—JETZT VOLLE KONTROLLE
AN EDELSTAHL UND
ALUMINIUM

Kaum ein Jahr auf dem Markt, hat sich
die 15 Kilogramm leichte Mehrverfah-
ren-Inverter-Stromquelle Picomig 180
als wertvolle Helferin in Industrie und
Handwerk etabliert: in der Werkstatt,
bei der Montage und auf der Baustelle.
Flexibel und professionell verrichtet sie
ihre Arbeit im rauen Alltagsbetrieb. Die
vielseitige Stromquelle beherrscht das
MIG/MAG-SchweiRen mit Massiv- wie
mit selbstschitzendem Fiilldraht. Wei-
terhin das WIG-Schweif3en sowie das E-
Hand-Verfahren.

Jetzt hat die starke Kleine eine Schwes-
ter bekommen — Picomig 180 puls.
Diese beherrscht zusatzlich das MIG/
MAG-ImpulsschweiBen. Eine unschatz-
bare Erweiterung des Aufgabenfeldes,
insbesondere im Anlagenbau. Hier ge-
wahrleistet das programmgesteuerte
Fligen (JOBs) im Impulsbetrieb nun auch
optimale Ergebnisse an Edelstahl und
Aluminium durch kontrollierten Trop-
fenlibergang und gezielt angepassten
Warmeeintrag. m




MIELE AUF ANHIEB UBERZEUGT

PROFESSIONAL

Die Fertigungsstatte der renommierten Marke Miele & Cie. KG im niedersédchsischen Lehrte ist eine der weltweit fiihrenden im
Bau von Waschmaschinen, Waschetrocknern sowie anderen Geraten fiir den Profi in Hotel, Pension, Wascherei und Kranken-
haus. Die Fertigungstiefe des deutschen Traditionsunternehmens liegt in Lehrte bei hohen 70 Prozent. Dass Qualitit ,,Made in

Germany*“ dabei ein entscheidender Faktor ist, wei3 man dort nur zu gut.

»Die SchweiBtechnik nimmt in unserem Produktionsprozess zwar nur etwa 15 Prozent ein, jedoch spielt gerade sie eine enorm
groBe Rolle. Dies wurde uns bei der Umstellung auf coldArc® wieder deutlich, erldutert Dipl. Ing. Volker Bachmann, stellvertre-
tender Fertigungsleiter des seit 1965 existierenden Werks.

AUTOMATION MIT coldArc®

Potential iibertrifft Erwartungen

,Die neue 10 x 15 Meter groRe Roboter-
anlage mit der PHOENIX 303 coldArc®-
Stromquelle ibertraf letztendlich die
Erwartungen, die wir in das Projekt ge-
setzt hatten®, erzahlt Bachmann stolz.
,Als wir das brandneue MAG-Schweil3-
verfahren coldArc® auf einer Messe ken-
nenlernten, ahnten wir noch nichts vom
grolRen Potential, dass in diesem Verfah-
ren steckt. Wir verglichen verschiedene
vordergriindig konkurrierende Verfahren
miteinander und erkannten, dass uns der
coldArc®-Prozess die groBten Moglich-
keiten erdffnete. Zusatzlich zu der von
uns urspriinglich angestrebten Toleranz
liefert er wesentlich bessere Werte beim
Verzug*.

Der geringe Warmeeintrag des Verfah-
rens vermeidet nachtragliches Richten
sowie Gefligeveranderungen. ,Das ent-
spricht unserem Qualitatsdenken, so der
Diplom-Ingenieur, ,die hohe SchweiRge-
schwindigkeit ist das Sahnehaubchen*
Aber auch der nur verschwindend gerin-
ge Verschleild gab einen Kaufimpuls: ,Wir
wollten eine langlebige Anlage. Und da
nur EWM einen elektronisch geregelten
Schweillprozess anbietet, war die Sache
klar, fligt Bachmann hinzu.

Seit Dezember 2008 ist nun die Roboterzel-
le mit Dreh-Schwenkeinrichtung in Betrieb.
Dort werden seitdem Trommelflansche aus
CrNi-Stahlen fiir Waschmaschinentrom-
meln im MAG-Verfahren geschweif3t. Die
verzugsfreien und spritzerarmen Nahte be-
geistern allenthalben.

Perfekte Systemanbindung

»Ein  weiterer Entscheidungsgrund fiir
EWM war die kompetente Beratung schon
im Vorfeld — die Tests im Muindersbacher
Technologiezentrum waren mehr als liber-
zeugend.

Mit der RINT X11-Steuerung wurde uns
zudem ein System angeboten, dass es
unseren Schweillern ermoglicht, schnell
und einfach optimal vorgegebene JOBs
(SchweiBprogramme) abzurufen und die
Anlage problemlos zu programmieren. Wir
gaben vor, dass die Stromquelle als fiih-
rende Komponente mit dem Roboter agie-
ren sollte. Das wurde uns versichert und
funktioniert auch tadellos mit konstanten,
reproduzierbaren  SchweiBergebnissen®,
fiihrt der Projektleiter aus.
Maschinenfiihrer Schikorra erganzt: , Auch
wir als Bediener des Systems waren auf An-
hieb mehr als begeistert: Es gab keinerlei An-
laufschwierigkeiten und wir lernten die Soft-
ware binnen kiirzester Zeit zu schatzen®.

Zukunft gesichert

Volker Bachmann hat Zukunftsplane: ,,Um
die coldArc®-Stromquelle voll zu nutzen,
ist bei uns eine Produktionserweiterung
mit der Roboterzelle von 1,5 auf 3 Schich-
ten geplant. Dann sollen auch Diinnbleche
bis 1 Millimeter Dicke im WIG-Verfahren
geschweil3t werden. Diese Moglichkeit bie-
tet uns die EWM- Anlage — sonst hatten wir
zwei Anlagen kaufen miissen®.

Alternative Fiigetechniken sieht er nicht:
,Die Einsparungen mit dieser Stromquel-
le sind wirklich enorm. Selbst konstruktiv
konnen wir nun wesentlich einfacher agie-
ren. Da wird es ein anderes Fligeverfahren
schwer haben®. m

SCHWEISSTECHNIK

lieske & Zydra GmbH - Berliner Allee 22
30855 langenhagen-Godshorn

Postfach 17 01 30 - 30842 Langenhagen
Tel. (0511)740660 - Fax (0511)7850293

Die Firma Lieske & Zydra steht fiir kompetente
Beratung und Service vor Ort
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WARMEREDUZIERTES SCHWEISSEN — coldArc®, NEUER STANDARD IM AUTOMOBILBAU

Fiir sicherheitsrelevante Bauteile der Automobilindustrie sind perfekte SchweifRndhte unumganglich. Dabei stellt der immer
umfangreicher werdende Ultraleichtbau besondere Anforderungen an die Fiigetechnik, die von herkémmlichen Schutzgas-
Schweiprozessen nicht erfiillt werden kénnen. Nach umfangreichen Materialtests bei Volkswagen hat im letzten Jahr eine
dulerst innovative MIG/MAG-Variante fiir diese Anwendungen die konzernweite Freigabe erhalten: Das international mehrfach
pramierte coldArc®-Verfahren bringt extrem wenig Warme in den Werkstoff ein und gewéhrleistet dabei sichere Verbindungen
von hochster Qualitat.




Dieser brandneue Standard halt verstarkt
Einzug in die Produktionsstatten. Berndt
Heuter, Schweil3fachingenieur bei Neef-
automotive in Gera, sieht im neuen Ver-
fahren Vorteile in seiner automatisierten
Fertigung, die Uber die gute Schweiqua-
litat hinausgehen: ,Es funktioniert auch
mit einem duBerst langen freien Ende des
Zusatzdrahtes hervorragend, wodurch
sich vollig neue Perspektiven schon in der
Konstruktion ergeben®

Uberzeugende Technologie vom Markt-
fiihrer

Neef-automotive, ein mittelstandischer
Betrieb
Gruppe, hat sich mit ihrem Know-how
im Werkzeugbau wie in der Fertigung
auf dem Zulieferermarkt etabliert.
Hauptkunden sind VW und Audi aber
auch Daimler sowie grof3e Tier One-
Lieferanten.

innerhalb der Friedhelm Loh

Das Geschaft von Neef besteht in der Her-
stellung von Strukturteilen wie Kinder-
sitz- und Sicherheitsgurt-Halterungen der
neuen VW-Passat-Baureihe. Fligeverfahren
dabei sind Widerstandsschweif3en, Nieten,
Clinchen und Kleben; die groBte Bedeu-
tung hat jedoch das MIG/MAG-Schutzgas-
schweiBen — automatisiert mit lber 35
Schweilrobotern. Gerate und Anlagen lau-
fen im 3-Schicht-Betrieb rund um die Uhr.
Vor knapp 1,5 Jahren hat bei Neef mit vier
Gerate-Verfahrens-KombinationenvomTyp
PHOENIX RC coldArc® eine neue Ara des
SchweiBens begonnen.

Die neue Technik harmonisiert dabei mit
Schweilrobotern der Fanuc,
Kuka und Reis. Sie bietet durchweg das Op-
timum, was heute an Giite und Wirtschaft-
lichkeit moglich erscheint. Dazu Heuter:
,Auf verschiedenen Stationen schweifSen
wir Biigel aus, schwarzem Material an

Hersteller

Tiefziehbleche, aber auch hochlegierte
Biigel an verzinktes Schwarzblech. In der
Vergangenheit hatten wir die Ublichen
Probleme mit SchweiBspritzern. Jetzt er-
zielen wir ein hervorragendes Nahtbild,
annahernd spritzerarm. Keiner unserer
Anlagenfiihrer hat je eines der friiheren
MIG/MAG-Schweil3gerate vermisst®

Gute Wurzel, gute Naht

Neben der Spritzerfreiheit sieht Heuter
weitere Vorteile des, kalten Fligens mit
der EWM-Technologie: ,Was uns schon
bei der Konstruktion unserer sicherheits-
relevanten Bauteile entgegenkommt,
ist das grolRe freie Drahtende (Stickout)
des Schweillzusatzmaterials von bis zu
1,2 Millimetern. Damit konnen wir auch
in engen Nahtéffnungen zielgerichtet
schweillen sowie die Nahtwurzel besser
erfassen” All diese Vorziige schlagen sich
letztlich in der Qualitat nieder. m



forceArc®
— ERFOLGREICH IM
SPEZIALKRANBAU

Qualitativ hochwertige SchweiRarbei-
ten sind seit jeher das Markenzeichen
der Voith-Werke, Traun, Osterreich
»Wir prasentieren mit unseren Krianen
,westliche Qualitdat, was sich schon
auf den ersten Blick auch an den
SchweiRndhten unserer Anlagen ab-
lesen lasst“, erklart Geschaftsfiihrer,
Dipl.-Ing. Andreas Lackner, ,,die typi-
sche LosgroRe, die wir fertigen, ist ,1’,
daher sind in unserem Betrieb immer
wieder auch spezielle Fiigetechniken
mit Stromquellen auf dem neuesten
Stand der Technik gefragt, die sich
zudem rechnen miissen. Vor gerade
einmal zwei Jahren musste die Mann-
schaft vollig neue Wege gehen: Mit
der Einfiihrung modernster SchweiR-
Stromquellen vom Typ PHOENIX in
Verbindung mit dem Hochleistungs-
Fiigeverfahren forceArc® wurde bei
Voith das SchweiRen wirtschaftlicher,
qualitativ hochwertiger und fiir die
SchweiBer wesentlich einfacher.
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Eindruckvolles Beispiel Trauner Kénnens ist
der 2008 ausgelieferte, bisher schwerste von
Voith produzierte Kran mit 200 Tonnen Ei-
gengewicht: Ein Zweitrager Halbportalkran
40t x 55 Meter mit 10 Meter Kragarm und
Kabine auf der Laufkatze. Ein Projekt fiir die
Voestalpine Schiene GmbH, Donawitz.

Ein wesentlicher Unterschied zu Mitbe-
werbern ist die ausgesprochen hohe Ferti-
gungstiefe, Basis fiir die hohe Qualitat der
Voith-Werke mit ihren derzeit 165 Beschaf-
tigten.

Rundum gut aufgehoben —rundum kosten-
glinstig

Fiir die Haupttrager der zumeist tiberdimen-
sionalen Krane gibt es auf dem Markt keine
fertigen Bleche. ,Daher ist der erste Ferti-
gungsschritt immer das Verbinden zweier
urspriinglicher 12-Meter-Bleche mit einer
I-Stol3-SchweiBnaht von Hand zur geforder-
ten Gesamtlange®, ldsst der fiir die schweiR-
technischen Abldufe im Unternehmen zu-
standige Meister EWT (European Welding
Technologist), Andreas Brunmair, wissen.
»5chon immer haben wir hierzu das Metall-
Aktivgas(MSG)-Schweifen genutzt; die fla-
che gut aussehende Decklage wurde dabei
stets mit dem E-Hand-Verfahren gelegt.
Seit wir vor zwei Jahren auf das forceArc®-
Verfahren von EWM umgestellt haben, er-
ledigen wir nun auch die Decklage damit.
Mit ihrer Dynamik-Regelung lasst sich der
gewiinscht druckvolle Lichtbogen vom Tief-
schweiR-Effekt zum Lichtbogen mit flacher
und breiter Wirkcharakteristik modellieren.
Inzwischen haben wir erkannt, dass uns
forceArc®an weiteren Stelleninder Fertigung
entscheidende Vorteile liefert. Geschafts-
fihrer Lackner erganzt, dass es vordergriin-
dig zunachst der reine Kostenaspekt war, der
fur die PHOENIX-forceArc®-Stromquellen
sprach, als Ersatz fiir in die Jahre gekommene
Gerate: ,Wenn man dabei nahezu 50 Prozent
sparen kann, fallt die Wahl auch nicht mehr

schwer; und wahrend des Betriebes erfuhren
wir, dass auch die Ersatz- wie VerschleiRteile
wesentlich kostengiinstiger sind. Nach und
nach erkannten wir zudem, wie sich die neue
Technologie noch effektiver nutzen lasst.
Zum Verfahren fiihrt er aus: ,Konkurrieren-
de Verfahren, wie zum Beispiel TIME, kennen
wir sehr gut — hatten wir es doch in der Ver-
gangenheit selbst genutzt. Fiir uns hat force-
Arc® jedoch wesentliche Vorteile: es ist min-
destens so schnell, wenn nicht schneller, und
von der Handhabung her einfacher”

Von der Hand auf die Maschine

Was der Geschaftsfihrer in puncto Wirt-
schaftlichkeit und Handhabung pragnant zu-
sammengefasst hat, beschreibt MeisterBrun-
mair detailiert: ,Nachdem wir mit forceArc®
zunachst beim Schweiflen von Hand so po-
sitive Erfahrungen sammeln konnten, haben
wir auch unsere mechanisierte SchweiRlinie
auf das Verfahren umgestellt. Auf der Anlage
fertigen wir die bis zu 60 Meter langen Nahte
unserer Krankonstruktionen. Dabei sind wir
in der Lage, mit den beiden Stromquellen
vom Typ PHOENIX 1000 RC Puls forceArc®
mit bis zu je 1000 Ampere zwei parallele
Nahte gleichzeitig zu schweillen. Da unsere
Uberlangen Nahte der Maschine jedoch bis
zu einer Stunde SchweiRzeit ohne Unterbre-
chung abverlangen, fahren wir mit Stromen
bis zu 450 Ampere fiir 100 Prozent Einschalt-
dauer”. m
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Schweien muss sich rechnen. Unter Osterreichs Werkzeugmaschinen(WZM)-Herstel-

lern ist der Zulieferer ,,ISW steel components“ aus Ennsdorf, keine 20 Kilometer siidost-
lich von Linz, lingst mehr als nur ein Geheimtipp. Versteht sich der Familienbetrieb mit
30 Mitarbeitern doch wie nur wenige auf alle Produktionsschritte fiir die wesentlichen
Schwerlast-Komponenten bis 80 Tonnen Gewicht zum Bau von Qualitdtsmaschinen:
vom Brennschneiden iiber SchweilRen, Richten, Gliihen, Sandstrahlen, Lackieren, bis
hin zum Zerspanen.

Den héchsten Stellenwert hat dabei nach Uberzeugung von Inhaber und Geschifts-
fithrer Gerhard Limberger die Fiigetechnik: ,,Mit der Investition in modernste Schweif3-
Stromquellen vom Typ PHOENIX Puls 521 mit dem Hochleistungs-Fiigeverfahren force-

Arc® hat das Fiigen bei uns eine neue Qualitét erfahren‘.

80 TONNEN QUALITAT JUST-IN-TIME

Solide Basis Grobblech

Die Komponenten, die ISW fiir den Ma-
schinenbau fertigt, sind alles andere als
leichtgewichtig. Einige Kunden lassen sich
ihre Teile mit Stiickgewichten zwischen 10
und 80 Tonnen just-in-time in ihre laufen-
de Produktion liefern. Die Basis aller Bau-
teile ist immer Grobblech: liberwiegend
Qualitatsblech von 20 bis 300 Millimeter
Dicke. Der Durchlauf der Teile beginnt mit
dem Zuschnitt per Brennschneidmaschi-
ne und dem Anfasen der SchweiRfuge.
Darauf folgt schon das Schweifen. Fiir
beide Bearbeitungsschritte tragt Peter
Limberger, jlingster Sohn der Familie, die

Verantwortung. Der dltere Sohn, Stefan
Limberger, wiederum ist fiir das weiterfuih-
rende Richten, Gliihen, Strahlen, Lackieren
und die abschliefende mechanische Bear-
beitung zustandig.

Dem Fertigungsschritt Schweillen kommt
bei allem eine besondere Bedeutung zu, wie
das Familienoberhaupt ausdriicklich fest-
stellt: ,Noch so hochwertiges Material und
noch so gute mechanische Bearbeitung sind
wertlos, wenn die Qualitat der Schweilnaht
nicht stimmt. Hinzu kommt, dass sich das
SchweiBen auch rechnen muss*

Da die Stiickzahlen pro Auftrag tblicher-

weise gering sind — oft betrdgt die Los-
grole ,1“ — wird bei ISW meist von Hand
MIG/MAG geschweiRt. Bei liberdimensio-
nalen Bauteilen fligt eine mechanisierte
SchweiBstation Grobblech an Grobblech.

Eine der typischen Aufgabenstellungen in
Ennsdorf ist das Aufschweien von 60 bis
80 Millimeter dicken Blechen auf 200 Mil-
limeter starke Grundplatten — die Naht-
form ist eine Kehlnaht mit Anarbeitung
und entsprechend vielen Lagen. Vor zwei
Jahren orderte ISW zwei hochdynamische
Inverter-Stromquellen PHOENIX Puls 521
in Verbindung mit dem Hochleistungs-Fu-
geverfahren forceArc®. Heute schweilRen
wir die dicken 260-Millimeter-Bleche mit
130 Lagen gegeniiber friiher 180% lobt
der Geschaftsfiihrer sein neues Verfah-
ren, ,,der Einbrand den forceArc® erzeugt
ist tief, das Erfassen der Schweif3flanke
hervorragend. forceArc® ist das erste Ver-
fahren, das keinerlei unerwiinschte Ein-
brandkerben ,fabriziert. Der sehr kurze
Spriihlichtbogen ist duBerst richtungssta-
bil; er weicht selbst bei einem freien Drah-
tende von bis zu 40 Millimetern nie vom
Zielpunkt ab. Fakt ist zudem, dass wir ne-
ben der gehobenen SchweiRqualitat auch
Kosten sparen —fiir Zusatzdraht, SchweiR3-
schutzgas, Energie, Nacharbeit”. m
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innovative konstruktionen
im l&rmschutz und stahlbau

Effektiv und wirtschaftlich

Alhduser, Geschaftsfiihrer des
mittelstandischen Unternehmens, sieht
in seinem modernen SchweilRgerate-Park
von neun EWM-Geraten des Typs PHOENIX
521 PULS forceArc® einen Schlissel fiir
den kiinftigen Erfolg des Unternehmens:
»30 Prozent all unserer Tatigkeiten sind
mit dem Thema SchweilRen verkniipft. Je-
des Prozent, das wir an Qualitat und Wirt-
schaftlichkeit bei diesem Fertigungsschritt
dazugewinnen, starkt direkt auch unsere
Marktposition. In der Vergangenheit wur-
de die SchweiRaufgabe, KehIndhte an den
FuBplatten der Stahlstiitzen (Doppel-T-Tra-
ger) unserer LSW-Systemkomponenten mit
dem gebrauchlichen MIG/MAG-Verfahren
durchgefiihrt. Heute erledigen wir dies mit
forceArc® wesentlich effektiver und wirt-
schaftlicher”.

Gunter

Die INKON GmbH mit Sitz in Hohn, Westerwald, ist mit ihrem Produktkonzept ,,mo-
dulare Lairmschutzwénde* eine der fiihrenden Anbieter Europas. Bei Lirmschutz-
wénden (LSW) fiir die Hochgeschwindigkeitsstrecken der Deutschen Bahn ist das
Unternehmen sogar schon Marktfiihrer. Die Bedeutung der Schweiftechnik bei IN-
KON fiir den Bau der LSW belegt die Zahl von 16 Schweiern, einem Schweifach-
ingenieur und weiterer SchweilRfachleute — bei einer Gesamtbelegschaft von 85.
Seit im Sommer 2008 das Fiigeverfahren forceArc® in der Héhner Produktion Einzug
gehalten hat, macht dort das gefliigelte Wort vom ,,qualitativen Quantensprung”

die Runde.

SCHWEISSTECHNOLOGIE STARKT MARKTPOSITION

Wie effektiv und wirtschaftlich das Verfah-
ren seine Aufgabe in der Hohner Produktion
meistert und wie es zur Umstellung auf die
Innovation von Deutschlands fiihrendem
Schweillgerate-Hersteller aus Miinders-
bach, nahe bei Hohn, kam — auch daraus
macht der Geschaftsfiihrer keinen Hehl:
»~Am Anfang stand die Beratung durch
EWM HIGHTEC WELDING. Man versprach
uns eine besonders hohe Fertigungsqua-
litat. Wir konnten sogar auf das bisherige
aufwendige Vorbereiten der SchweilRnaht
verzichten, sagten die Berater, und den Voll-
anschluss von FuBplatte mit Stahlstiitze als
StumpfstolR schweien“ (Abb. 2). Was die
Schweillspezialisten bei INKON zundchst
fir nicht machbar hielten, Uberzeugte
schon bei der ersten Prasentation: Und die-

se war fiir den Kauf entscheidend. ,,Derar-
tige Vollanschliisse sind nur mit forceArc®
herzustellen®, fahrt Alhduser fort; und er
nennt Zahlen, wie sie auch schon von ei-
ner Reihe Fachleute der stetig wachsenden
JforceArc®-Gemeinde” propagiert wurden:
»Auch wenn noch nicht konkret gerech-
net wurde, wir schweiflen jetzt nur noch
zwei statt bisher drei Lagen. So sparen wir
an Schweil3zeit, Energie, Zusatzmaterial,
Schutzgas und Nacharbeit. Das sind grob
iberschlagen etwa 30 bis 40 Prozent der
Produktionskosten. Dabei ist die Ersparnis
durch den Wegfall der Nahtvorbereitung
noch nicht eingerechnet”. m



EWM EXPANDIERT IM IN- UND AUSLAND

Neue Niederlassungen in Norddeutschland, GroBbritannien und den

Vereinigten Arabischen Emiraten

Fiir EWM ist Globalisierung Teil der Unter-
nehmensstrategie. Mehr als die Halfte des
Umsatzes erwirtschaftet der Innovations-
fihrer in der Schweitechnologiebranche
mit auslandischen Kunden. Konsequent
baut EWM daher die internationale Prasenz
aus. In Osterreich, Tschechien und China
hat das Unternehmen bereits erfolgreich
FuR gefasst. Nun sind weitere Standorte in
Grof3britannien und den Vereinigten Ara-
bischen Emiraten hinzugekommen. Doch
auch in Deutschland baut EWM die Prasenz
aus. Die neue Niederlassung Nord mit Sitz
in Seesen/Harz intensiviert die Kunden-
beziehungen zur metallverarbeitenden
Industrie und zum Handwerk im Norden
Deutschlands. Damit ist EWM jetzt an zehn
Standorten im In- und Ausland vertreten.

»Mit unseren Tochtergesellschaften su-
chen wir die Nahe zum Kunden®, erklart
Susanne Szczesny-ORing, Geschaftsfiih-
rerin von EWM Hightech Welding. ,,Zwar
sind wir inzwischen weltweit mit Giber 300
Vertriebspartnern in allen wichtigen Mark-
ten prasent, doch wollen wir an strategisch
wichtigen Standorten zunehmend mit ei-
gener Kraft flir unsere Kunden da sein.”

EWM startet in GroBbritannien durch

Seit sechs Jahren ist EWM in Grofl3britan-
nien und Irland aktiv und dort inzwischen
eine gewachsene Marke. Grund genug,
an diesem Standort jetzt mit einer eige-
nen Niederlassung durchzustarten. Mit
der Er6ffnung des neuen Handels- und
Service-Centers im Nordosten Englands,
in Morpeth, Northumberland, ist ein ganz
klares Ziel verbunden: ,Wir wollen Haupt-

akteur in unserem Markt werden®, erklart
Alan Cauchi, Managing Director der EWM
Hightec Welding UK Ltd..

EWM HIGHTEC WELDING UK Lid

Boomregion Mittlerer Osten

Der fiir EWM hochattraktive Markt im Mitt-
leren Osten ist in diesem Jahr Anlass gewe-
sen, dort ebenfalls eine eigene Niederlas-
sung zu griinden. Seit dem Frihjahr ist die
EWM Hightec Welding FZCO am Standort
Dubai aktiv und bietet Full-Service fiir die
dortigen Kunden. Nach einem einjahrigen
Testlauf in den Vereinigten Arabischen
Emiraten ist der Startschuss fiir eine Pra-
senz in der Freihandelszone Jebel Ali gefal-
len. Wolfgang Spies, Geschaftsfiihrer der
neuen EWM-Gesellschaft vor Ort, ist sich
sicher: ,Unsere Nahe zum Kunden hilft, de-
ren Herausforderungen zu erkennen und
Fertigungsprozesse zu analysieren. Damit
konnen wir maRgeschneiderte Losungen

anbieten.“ Das Argument ,Made in Ger-
many“ zahle hier besonders. ,Unsere Gera-

te erbringen auch in der hier vorherrschen-
den heiBen Region eine optimale Leistung®,
zeigt sich Spies zufrieden.

Ndhe zum Kunden auf dem deutschen
Markt

Neben dem Hauptstandort Miindersbach
und den deutschen Vertriebsniederlassun-
gen in K6ln und Miihlheim-Karlich betreut
nun auch die Niederlassung Nord EWM-
Kunden mit einem kompletten Service.
Beratung, Schulung und Notfall-Service ge-
horen neben dem Vertrieb zum Spektrum
fiir die norddeutschen Kunden. Fiir EWM
ausschlaggebend ist hier der schnelle und
direkte Kontakt zum Kunden. ,Die im Nor-
den stark vertretene, fir EWM relevante
Industrie, ist genauso wie die dortigen me-
tallverarbeitenden Betriebe und das Hand-
werk Grund genug fiir uns, in dieser Region
eine eigene Dependance zu er6ffnen®, be-
grindet EWM-Geschaftsfiihrerin Susanne
Szczesny-ORing die Expansion. m



VORBILDLICHE PERSONALFUHRUNG

Angelika Szczesny, Personalleiterin von EWM:

,Familienfreundliche MaRnahmen lohnen sich fiir unser Un-
ternehmen, weil dadurch unsere Mitarbeiter und Mitarbei-
terinnen mit einer positiven Einstellung zur Arbeit kommen
und sich auf lhrem Arbeitsplatz wohlfiihlen.“

Zufriedene und leistungsfahige Mitarbeiter sind die Basis fiir erfolgreiche Unter-
nehmen. EWM, mittelstdndisches Familienunternehmen und seit 50 Jahren in

Miindersbach ansassig, ist sich dieser Verantwortung bewusst und setzt dies in

vorbildlicher Personalfiihrung um. Der Umgang miteinander ist durch eine famili-

are Atmosphare gepragt. Moderne Personalfiihrung, flexible Arbeitsplanung und

eine gute Portion Menschlichkeit sind der Schliissel fiir den Mannschaftsgeist der

liber 450 Mitarbeiter.

Das Modell der flexiblen Arbeitsplanung
von EWM wurde nun in der Broschiire
,ZeitZeichen Good Practice“ und auf der
Internetseite www.zeitzeichen-rlp.de. als
vorbindliches Beispiel aufgefiihrt.

Die Broschiire, von der ,Informationsstel-
le innovative Arbeitszeitmodelle“ ,Zeit-
Zeichen“ initiiert, fordert chancen- und
familiengerechte Arbeitszeitgestaltung
in mittelstandischen Unternehmen.
EWM ist durch die soziale Personalfiih-
rung einen Schritt voraus. Mit der Strate-
gie ,,Gender Mainstreaming® und famili-
enunterstiitzenden MaRBnahmen fordern
wir die gleichberechtigte Teilhabe von
Frauen und Mannern an Erwerbsarbeit
und Karriere.

Diese fortschrittlichen MaBnahmen sind
z.B. die modernen Arbeitszeitmodelle: Die
klassische und variable Teilzeit, die Gleit-
zeit, die Nutzung von Arbeitszeitkonten,
Homeoffice (Telearbeit) und die Vertrau-
ensarbeitszeit fuir Fihrungskrafte.

Eine Ferienbetreuung fiir die Kinder der
Mitarbeiter durch den ortsansassigen
Kindergarten wurde initiiert. Dieses Pro-
jekt startete in den Sommerferien 2009,

es entlastet und unterstiitzt die berufs-
tatigen Eltern. Die Kosten der Betreuung
tragt EWM.

Auch bei Konflikten inner- wie auRerhalb
des Unternehmens leistet Personalleiterin,
Angelika Szczesny, Hilfestellung. Der lang-
jahrige Betriebsarzt von EWM kiimmert
sich in regelmaRigen Sprechstunden wah-
rend der Arbeitszeit um die Gesundheit der
Mitarbeiter. Dazu gehoren auch kostenfreie
Grippe- und Reiseimpfungen. m

q

“,,"“

PHYSICS OF WELDING

EWM AWARD
— VISIONEN GENERIEREN DIE
INNOVATION DER ZUKUNFT

Die Forderung junger Talente in der Erfor-
schung von Schweiprozessen liegt EWM
besonders am Herzen. In der Firmenphilo-
sophie des Innovationsfiihrers der Lichtbo-
gen-SchweiBtechnik ist Fortschritt ein ele-
mentarer Baustein.

Anlasslich des 50-jahrigen Firmenbeste-
hens im letzten Jahr wurde daher der
~EWM-Award — Physics of Welding“ ausge-
lobt. Dieser Preis fordert innovative Ideen
von Nachwuchswissenschaftlern/-innen,
die zu einem deutlich vertieften Verstand-
nis von Prozessen der Schweiftechnik fiih-
ren. Die Forschungs- und Entwicklungs-
arbeiten konnten sich zum Beispiel auf
Prozesse des SchweilRens mit Lichtbo-
gen-, Laserstrahl-, Elektronenstrahl- und
Kombinations-SchweiRRverfahren (Hybrid-
schweiBverfahren) beziehen.
Antragsberechtigt waren Nachwuchswis-
senschaftlerinnen/-wissenschaftler  aus
Hochschul- wie Forschungsinstituten und
SchweilStechnischen Lehr- und Versuchs-
anstalten.

Im Rahmen der ,GroRen Schweiftechni-
schenTagung*,amSonntag,den13.09.2009,
vor Messebeginn, verleiht EWM erstmalig
diesen mit 30.000,- € dotierten Nachwuchs-
forderpreis.

Aktuelle Informationen zum Thema unter
www.ewm-award.de =



AUF GROSSER TOUR

Wied-, Sayn-, Wispertal, Riidesheim:
Auch die diesjahrige EWM-Motorrad-
tour fuihrte wieder lber unzahlige ma-
lerische Stationen durch Westerwald,
Taunus und Hunsriick. 21 Fahrerprob-
te — 2 Frauen und 19 Manner — lieBen
sich den riesengrofRen Spal3, das beein-
druckende zweitagige Erlebnis nicht
entgehen und nahmen im Juni an der
schon zur Tradition gewordenen Veran-
staltung teil.

Gestreng dem Moto ,safety first“ ge-
nossen sie jeden der 400.000 Tour-
Meter.

Ob EWM-Mitarbeiter, -Vertriebspartner
oder -Kunde, keiner konnte sich dem
Bann der Strecke, des gemeinschaftli-
chen Erlebnisses entziehen. 2010 wird
dieses Vergniigen seine Fortsetzung fin-
den: Die Tour-Planung dazu hat schon
begonnen. m

EWM BEWEGT SICH

Uber 14.000 Teilnehmer von Firmen aus
ganz Rheinland-Pfalz traten am 26. Juni
zum diesjahrigen Miinz-Firmenlauf in Kob-
lenz an. Natdirlich war auch EWM dabei.

Mit viel gemeinsamen Spall und groflem
Ehrgeiz bereiteten sich die 16 Frauen und
Manner des EWM-Teams seit Oktober 2008
intensiv fiir das Ereignis vor.

Die fiinf Kilometer lange Laufstrecke fuihr-
te die Teilnehmer von den Rheinanlagen
Koblenz, vorbei am Deutschen Eck, in die
verwinkelte Altstadt, anschlieBend in Rich-
tung Koblenzer Schloss und von dort zurtick
zum Ziel an den Rheinanlagen. Hier erhiel-
ten alle Athleten ihren verdienten Beifall
vom grof3en Publikum.

Das Ergebnis der EWM-Vertreter kann sich
durchaus sehen lassen: Die beste weibli-
che Teilnehmerin aus dem Team war Nina
Beuth. Mit 28:03 Minuten erreichte sie
Rang 462 bei den Damen. Erfolgreichster
EWM-Vertreter der Herren war Tim Vogel
mit 20:42 Minuten auf einem respektablen
234 Rang angekommen.

»JJUGEND SCHWEISST“

SpaR durch Bewegung: Das EWM-Team
des diesjahrigen Koblenzer Miinz-Firmen-
laufs bestand aus: Marcel Altgeld, Andre
Bachmann, Anna-Lisa Behler, Thomas
Bergen, Nina Beuth, Julia Friesdorf, Jlrgen
Gilinster, Michael Hampel, Jérg Kaulbach,
Marc Reibel, Andre Rogotzki, Sebastian
Scheloske, Petra UIff, Adrian Vetten, Tim
Vogel, Martin Weber, Kai Westhofer m

— EWM INVESTIERT IN QUALIFIZIERTE NACHWUCHSKRAFTE

Ein weiterer Hohepunkt auf der Messe SCHWEISSEN &
SCHNEIDEN: Unser Unternehmen ist Hauptsponsor des 8. DVS-
Bundeswettbewerbs ,Jugend schweil3t“ in der Disziplin WIG-
SchweiBen. Zusatzlich engagieren wir uns in der Forderung jun-
ger Talente in der SchweiBtechnik. Daher gestaltet EWM am
Mittwoch, den 16.09.2009, im Rahmen dieses Wettbewerbs den
JWIG-Aktionstag” mit fachlich tiefgehenden wie attraktiven

Programmpunkten. m

SCHWEISSEN
& SCHNEIDEN

INTHE WORLD

WELTMESSE
FUGEN TRENNEN
BESCHICHTEN
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EWM-TV: SCHWEISSTECHNIK LIVE IM INTERNET! [}:
Eintauchen in die Welt von EWM HIGHTEC WELDING A

Selbst in den Medien geht der Innovati-
onsfiihrerin der Lichtbogen-SchweiRtech-
nik innovative Wege: Anfang 2009 ist das
hauseigene Internet-Format ,EWM-TV*
erfolgreich gestartet (www.ewm-tv.de).

Immer aktuell, bietet die neue Plattform
schweiBtechnisches Wissen und infor-
miert Uber neue Entwicklungen. Den
Zuschauer erwarten spannende Reporta-
gen, informative Beitrage und exklusive
Interviews rund um die globalen Aktivita-
ten: Beitrdge liber die neuen Schweifver-

v DAL KOWTAKT

fahren forceArc®, dem international mehr-
fach pramierten coldArc® und activArc®,
Uber Automatisierung, Mechanisierung,
hochste Qualitat und vieles mehr. Visuelle
Besuche bei Referenzkunden vermitteln
Einblicke in schweilltechnisch optimierte
Produktionsstatten.

Der in der Fachwelt als spektakular be-
zeichnete EWM-Imagefilm prasentiert die
Welt der SchweiBtechnologie in einer bis-
her nicht gekannten, auRergewohnlich in-
formativen, neuen Form.

MPHELIN
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Auch der DVS — Deutscher Verband fiir
SchweilRen und verwandte Verfahren elV.
— ist mit einem neuen Format online und
zeigt auf ,www.DVS-TV.de“ branchenspe-
zifische Beitrage. Mit seinen Filmen und
Reportagen war EWM einer der ersten
Teilnehmer, den man auf DVS-TV erleben
konnte. m

www.ewm-tv.de: Das neue Medium im Internet rund um schweiBtechnische Innovationen, wirtschaftliche Produktionsmethoden und Qualitat
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EWM HIGHTEC WELDING s.r.o.
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Tel: +44 1670505 875 - Fax: -514 305
www.ewm-group.com/uk - info.uk@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING GmbH
Scharnsteinerstralle 15 - 4810 Gmunden

Osterreich

Tel: +437612778 02-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/at - info.at@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING (KUNSHAN) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan

New & High-tech Industry Development Zone
Kunshan - Jiangsu - 215300

Volksrepublik China

Tel: +8651257867-188 - Fax: -182
www.ewm-group.com/cn - info.cn@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING FZCO

Regional Office Middle East

JAFZA View 18 F 14 05 - PO. Box 262851

Jebel Ali Free Zone - Dubai
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Tel: +97148857-789 - Fax: -500
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