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UNTER LOKALEN VAKUUM




WER IST CVE?




Zu unseren Blue-Chip-Kunden
gehoren:

Europa:

smtths  [BRolsRoyce  PHILIPS THALES

@ Lufthansa Oe=xero  ALSTOM

VOLVOAERO  ROLEX S SAFRAN

er-Bugatti-Dowty

SaGcemMcom @BNFL

USA:.

Honeywell @westinghoise  E 2T+ @

J @"‘!”5 TEXTRON
PerkinElmer ensors & Control

3¢ BorgWarner ZZPRAXAIR  ))> wooDpwARD INKIL siions,

Making owr planet more productive

Asien & Australien:

OKUMA  @:aserssasn &) DEETwEmsS
2/ AVIATION INDUSTRY CORPORATION OF CHINA China National Nuclear Corporation

@

MINES




Die
Funktionsweise
des klassischen

Das ElektronenstrahlschweiBen (ESS) nutzt
hochenergetische Elektronen, um Materialien zu fugen:

Elektronenkanone e, :

Erzeugt einen gebiindelten Strahl hochenergetischer Elektronen
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Verfugt Uber ein positives Potenzial, welches die Elektronen PR e
anzieht. Die Elektronen wandern durch ein Loch in der Mitte in
Richtung des Werkstulicks 4

Fokussierspule ettt

Fokussiert den Strahl zu einem feinen Punkt, um eine
ausreichende Leistungsdichte zum Schweilen von Metallen zu
erzielen

Interne Vakuumkammer e

Enthdalt Vorrichtungen zum Einspannen und Bewegen eines
Werkstlcks. Ein Vakuum ist erforderlich, damit der Strahl
optimal fokussiert werden kann
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In Abhdngigkeit der zu schweiRenden Wandstdrke wird die
Strahlleistung der Kanone variiert



+ Schlanke Schweinaht

+ Kleine Warmeeinflusszone

+ SchweilRn&hte weisen hervorragende mechanische Eigenschaften auf
+ Geringer Warmeverzug der Bauteile

+ Geringer Gesamtwdrmeeintrag in das Bauteil

+ Geringe metallurgische Auswirkung

+  Moglichkeit zum Flgen unterschiedlicher und “schwieriger” Materialien
* Prazise und reproduzierbar

Elektronenstrahl

Abtastrichtung des Strahls

Schweiflnaht

Einbrand

300mm
Fuge

Nahtwurzel

Querschnitt
(der Schwei3naht)

Werkstlck

befindet sich

ebenfalls '&&
innerhalb einer

Vakuumkammer
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So funktioniert
Ebflow @

Ebflow ersetzt die Vakuumkammer durch ein lokales Grobvakuum, das lediglich dort,
wo es benétigt wird, erzeugt und aufrechterhalten werden muss.

Das Hochleistungs-ESS kann in jeder Anlage eingesetzt werden, in der enorme
Bauteile in groRem Umfang geschweillt werden, vorausgesetzt, ein entsprechender
Schutz gegen Rontgenstrahlen ist gewdhrleistet. Der Einsatz von Gleitdichtungen
und einem prdzisen Positionierungssystem erméglicht die schnelle Fertigung von
L&dngs- und Rundndhten an groRen
Werkstucken.

Ein Grobvakuum garantiert
schnellstmégliche
SchweiBgeschwindigkeiten beim
Fugen dickwandiger Bauteile.

Ein Fulldraht wird nicht benétigt. Die
Schweillnaht kann wdrmebehandelt
werden und ist metallurgisch

nicht vom Grundwerkstoff zu
unterscheiden.

|
a S I s l « Ermoglicht besonders hohe
Schweilgeschwindigkeiten bei Metallen

mit “dicken” Querschnitten (Eisen- und

Nichteisenmetalle, z.B. Bau- & Edelstanhl,
Aluminium, Titan)
| « 20- bis 30-mal schneller als

konventionelles Unterpulverschweif3en,
super-schnelle Schweillgeschwindigkeiten
bis zu 200 mm/min bei einer Stahldicke
von 150 mm maéglich

Dank Ebflow gelten die Vorteile des
Elektronenstrahlschweilens nun auch fur
groRere Stahlkonstruktionen. Der ndchste
logische Schritt im Produktsortiment von CVE
bringt folgende Vorteile mit sich:



— Grobvakuumbetrieb

Ebflows Differentialpumpe und die dielektrisch erwarmte Diodenkanone ermdglichen
den Betrieb bei einem lokalen Unterdruck von ca. 1 mbar (Hochvakuum entspricht
5x10—1 - ‘|x10—1 mbOr).

— Prazisionsrobotik

Prazise Positionierung des Ebflow-Systemkopfs. Flexibel montierbar, z.B. auf
Rundstrecken.

— Lokale Dichtung

Die um den Schwei3kopf herum angeordneten Dichtungen halten das Grobvakuum
aufrecht. An der Schwei3nahtriickseite kommt ebenfalls eine Dichtung zum Einsatz.

— Schnelles, flexibles SchweiBverfahren

Schnelles SchweilRen von Ladngs- und Rundndhten bei groRen Werkstlicken mdglich.
Das lokale Vakuum eignet sich besonders fir groRe, dickwandige Materialien mit
kreisrundem Querschnitt.

— Hintergrund

Die Herstellungskosten von groRen Bauteilen, welche fir den Einsatz in der
Druckbehalter-, Offshore- und Schwerindustrie bestimmt sind, héngen zu einem
immensen Teil vom Schweilverfahren ab. Das Elektronenstrahlschweillen ist ein
Verfahren, welches erhebliche Vorteile hinsichtlich der Produktivitatssteigerung
und Reproduzierbarkeit/Prdzision bei der Herstellung von groRen, dickwandigen
Bauteilen bietet. Bislang war der Anwendungsbereich dieses Verfahrens durch
die Notwendigkeit einer Vakuumkammer mit entsprechenden Abmessungen
eingeschrankt.

Ein Grobvakuum wird lediglich an dem Ort Verbesserte Qualitadt und Zuverl@ssigkeit
erzeugt und aufrechterhalten, wo es
bendtigt wird

Sofortige Schweiflnahtprifung méglich

Der Einsatz von Gleitringdichtungen und
eines prazisen Positionierungssystems
Minimale Naht- und Fugenvorbereitung ermdglicht kurze Ristzeiten sowie schnelle
erforderlich, kantengenauer Schweif3sto3 Arbeitsablaufe bei unterschiedlichen
Werkstuckabmessungen

Schweilen ohne Vorwdarmung moglich

Keine SchweiRzusdtze erforderlich (keine

Fulldraht
. ) Geringer Warmeverzug




ERSCHAFFEN SIE
IHR WERK DER
ZUKUNFT

E nlagige S hw B dhte
orgen flr iedrige m
Wdrmeintrcg und somit fUr einen
geri g V zug. Autogenes
Elektr hI hw iRen

Gunstige /8N
COe2-Bilanz If ol il i 6

Ebflow benétigt bis zu 75 % weniger °

Energie/Strom als herkémmliche
SORDMOMOMOMOY
-
[

Lichtbogenverfahren.



Wirtschaftlichkeit

Kosten werden durch die enorme
Durchsatzsteigerung gesenkt.
Eine Vorwarmung entfallt und die
zerstdérungsfreie Werkstoffprifung
kann, um Zeit zu sparen,
unmittelbar nach dem Schweilen
erfolgen. Keine Schweillzusatze
erforderlich. Deutlich geringerer
Energieverbrauch.

O ©20 © ORYGIlLUIE

Hoher Werksdurchsatz.
Steigern Sie |Ihre Verkaufszahlen
um ein Vielfaches, wéhrend
die Werksauslastung stetig
zunimmt!
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VORTEILE
VON
EBFLOW

Produktivitat

Gunstige CO2-
Bilanz

- Ebflow benotigt wesentlich
als herkommliche Lichtboge
Reduzierte Transportkosten
Tatsache, dass keine Zusatz

w J

Ausrustung erforderlich ist, sorgen fur ei
deutlich bessere CO2-Bilanz im Vergleic
herkommlichen Verfahren

- Der Energieverbrauch fur einen
SchweiBnaht ist mit Ebflow um 75
als beim normalen Unterpulverschwei



Wirtschaftlichkeit

Qualitat

Ebflow gewahrleistet Minimaler Verzug
gleichbleibende, reproduzierbare
Schweifinahte von hochster Verbesserter Prazision

Qualitat und Reproduzierbarkeit
Lokale Eigenspannungen

SchweiBnaht, die metallurgisch
nicht vom Grundwerkstoff zu

unterscheiden ist




TECHNOLOGIE-
ENTWICKLUNG

LANGSNAHT-VERFAHREN UNTER LOKALEM VAKUUM:

Die lokale Vakuumtechnologie von Ebflow
wurde flr spezifische Anwendungen und
Prozesse entwickelt. Am Werkstlick kommen
mitgleitenden Gehdusedichtungen oder ein
lokaler Gleitkopf zum Einsatz, die entweder
stationdr verbleiben oder unter dem Strahl
rotieren.

Entwickelt, um Langsndhte an gewalzten
Rohren zu schweil}en. Lineardichtungen
kommen sowohl auf der Innen- als auch
AufRenseite zum Einsatz. Die speziell
entwickelte Kanone wird in einem

Innere und aul3ere Linear-
Gehausedichtungen

AuRere

Linear- .......s
Gehdusedichtung

ES-Kanone Lauf-/
Schweilrichtung

Innere Linear-
Gehdusedichtung

Grobvakuum betrieben,

das innerhalb der Gehdusedichtung erzeugt
wird. Eine Reihe von Gleitplatten hdlt das
Vakuum aufrecht, wéhrend sich die Kanone
entlang der Hauptachse des Werkstlcks
bewegt.

Bei diesem Verfahren kommt ein lokaler Gleitkopf
anstelle der duReren Gehdusedichtung zum
Einsatz. Zwischen Kopf und Werksttck wird

ein Grobvakuum erzeugt, das wahrend der
Bewegung der Kanone entlang der Hauptachse
des Werkstlcks aufrechterhalten wird.

Lokale Linear-Gleitkopfdichtung
mit ruckseitigem Gehause

ES-Kanone Lauf-/
Schweillrichtung

Innere rlckseitige
Gehdausedichtung




RUNDNAHT-VERFAHREN UNTER LOKALEM VAKUUM

Die Abdichtung der Innenseite zur
Aufrechterhaltung des erforderlichen
Grobvakuums kann durch eine Vielzahl von
MaRnahmen erreicht werden: flexible und
mobile aufblasbare Dichtungen, einfache
WIG-Schweilung oder Gehd&usedichtungen.

Zuvor geschweif3te
Segmente werden

Bodendichtung zu
Wie beim Ladngsnaht-Verfahren ist die platzieren
gleiche Anordnung der Gleitdichtungen bzw.
des lokalen Kopfes méglich, um dieselben
Bauteile in Umfangsrichtung zu schweilRen.

Die Werkstlicke werden unter der Konone
entweder in horizontaler oder vertikaler Aufblasbare
Richtung gedreht. Bei besonders groflen Bodendichtung
Rohren dreht sich die Kanone samt lokalem
Kopf um das stationdre Werkstuck.

Innendichtung Innendichtung

Lokale Gleit-
kopfdichtung

Innendichtung

Stationdre / Stationdre

ES-Kanone Werkstickr ES-Kanone

BLEIABSCHIRMUNG

Es wurden verschiedene Verfahren zur
Abschirmung des Schweil3prozesses mit
Bleigehdusen entwickelt. Grundsatzlich
kommt eine anwendungs- bzw.
prozessoptimierte Bleiabschirmung mit
maximaler Effizienz zum Einsatz. Die
Wandstdarke des geschweiliten Stahls
schirmt die Rontgenstrahlung ab und
sorgt somit fUr einen vollstandigen
Schutz durch “6rtliche” Loésungen
anstatt riesiger Kammern.
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EINSATZ-BEREICHE

Ol & Gas Kernenergie

¢ Ankerpfahle

+ Tragwerkstrukturen, einschliellich Knoten,
Qtreben, Stltzen und Freileitungsmasten

Pfahle und Rammjungfern
J-Tubes und Senkkésten
Steigrohrschellen

Schwimm- und Auftriebskérper

Modulare Stiitzrahmen, einschlieBlich
Knoten, Masten, Streben

Modulrahmen einschlieBBlich Knoten, Stiutzen,
Fertigteiltrager

Gasfackeln

Unterwasserstrukturen wie z. B.
Verteilersysteme und Anlagen zur
Produktionsunterstiitzung

WG Eiad Hoch- &
Tiefbau

 ebene Blechhdute
Separatoren, Trommeln usw.) .

Prozessbehalter (Reaktoren,

ebene Blechhautstreifen
Heat Exchangers (directly « Lange, offene Profile

cooling towers, indirectly shell z. B. I- und H-Trager bzw. -
& tube/plate) Stutzen

Storage Tanks * Hohlprofile fiir den Bau

* Blechtrager




Schiffsbau

* Modulares Fligen
* Rumpfhiille

* Decks

* Tanks

* Rahmenstrukturen I

e Schottwdnde

%ffshore- Weitere Beréiche;

Energieparks | in den dicke
SchweiBnahte

A g erforderlich sind

» . Tragwerkstrukturen, darunter
Knoten, Masten, Streben, Stiitzen

und Freileitungsmasten

Allgemeine Konstruktionen
Erdbewegungsmaschinen
Maschinen- und Anlagenbau
Bergbau

Turbinen & Generatoren
Tunnelbohrmaschinen
Behdalter fur Flussigwasserstoff
bei -250 °C
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www.ebflow.com

+44 (0) 1223 800861 info@ebflow.com

Cambridge Vacuum Engineering, 43 Pembroke Avenue,
Denny Industrial Centre, Waterbeach, Cambridge, CB25 9QX United Kingdom




