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Lieber Leser,

in diesem Herbst kann die Fachwelt im Rahmen der Messe ,Blech* auf ein
aufllergewOhnliches Jahr zurlickblicken. Der Boom hat fast alle Branchen und
Segmente erfasst, auch einige, die bereits totgesagt oder auf ein Minimum
reduziert waren. Wir aus der Schweitechnik haben Partnerschaften und
Kontakte mit fast allen Branchen und sind natirlich sehr gliicklich Gber diese
Entwicklung. Zu hoffen bleibt, dass dieser positive Trend stabil bleibt und
vielleicht noch Ubertroffen wird.

Die interessante Vielfalt der Schweif3technik zeigt sich auch in der lhnen
vorliegenden Ausgabe des ESAB Fensters. So finden Sie hier etwas Uber das
schweitechnische Geschehen in der Transportbranche (Doll), Gber Wind-
energie (SIAG) und den Nahverkehr (KVB) bis hin zum Sportgerat (Kettler).
All diese Fertigungsbereiche brauchen moderne Schweif3technik und sind in
diesem Zusammenhang an Rationalisierung, Qualitatsverbesserung und
technischen Innovationen interessiert. Statt mit dem Image einer konservativen
Branche, zeigt sich die Schweilitechnik einmal mehr als moderner und
abwechslungsreicher Zweig der Metallverarbeitung.

So ist das Sortiment, mit dem unsere Handelspartner und der AufRendienst
vor Ort operieren kdnnen, bei weitem nicht in einen Aktenorder zu packen.
Automation, Schweianlagen fiir fast alle Verfahren, die dazugehdrigen
Schweillzusétze sowie das passende Zubehor bieten alle Facetten des
SchweiRens. Und immer wieder sind Besonderheiten dabei, die Sie vielleicht
noch nicht kennen, die Ihnen aber helfen kénnen, effektiver zu arbeiten.

Dass man mit der Schwei3technik auch tber einen sehr langen Zeitraum
bestehen kann, zeigt die Firma Krevet aus Saarlouis, die seit 50 Jahren unser
Partner ist. Die bewegte Geschichte dieses Unternehmens, welche immer
auch ein Spiegel der Ereignisse im Saarland war, finden Sie ebenfalls in dieser
Ausgabe.

Im Ganzen ist die Schweil3technik ein Bereich, der mit vielen Innovationen
aufwarten kann, der berufliche Perspektiven und zudem auch viel Abwechslung
bietet. Wir wiinschen lhnen in diesem Sinne eine erfolgreiche Messe und eine
interessante Lektre.

Und wenn Sie noch nicht ESAB Kunde sind, wiirden wir uns freuen, wenn
Sie einer werden - es gibt viele gute Griinde dafir. Sprechen Sie uns an.

Jorg Schilling,
Verkaufsleiter
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Pre-Weld

Antispritzerspra

Oft sind es die kleinen Dinge,

die die Arbeit erheblich erleichtern
und die Qualitat verbessern.

Ein neues Trennmittel in einer
sicheren Sprihdose,nur einen
dunnen Spruhfilm auftragen,
Schweilen — und den Erfolg sehen!
ESAB hat die Trenn- und Spritzer-
schutzmittel, die wirklich effektiv
sind und Gesundheit und Umwelt
schitzen.

Ihr Ergebnis nach dem
Einsatz Ihres Trennmittels?
Sie haben das Falsche!

“Pre-Weld” im Einsatz.

Keine Schweilspritzer.

Cornelia Roltgen, ESAB GmbH, Solingen

o
ESAB
S

TOTAL
SPATTER
CONTROL

PRE-WELD
anti-spatter
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CREATE BETTER WELDY
HO SPATTER ADHESHN
COMSTANT 360" SPRAY
EXCELLENT VISIBILITY
NO SOLVENTS
NO SILICONE
N0 POROSITY
BIODEGRADABLE
HO KOXIOUS FUMES
VEGETARLE DIL BASE
RO CLEANING PROGLEME
WIPROBLEMS WiTH PANTME
SLVANISING, POWDER COUT™
AT STAINLESS STEEL BUE
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Kein Festbrennen von Schwei3spritzern
Leichtes Reinigen der Schweil3néhte
Problemlose Nachbearbeitung
Exzellenter Korrosionsschutz

Nicht brennbar

Kein Gefahrstoff

Keine Freisetzung von FCKW

Enthalt keine Losungsmittel
Umweltfreundlich

Uberwiegend auf nativen Olen aufgebaut
Druck-Sprih-System, kein Aerosol

Kein brennbares Propan / Butan

Keine Losemittel / Kein FCKW

System arbeitet mit komprimierter Luft
100% Trennmittel

99%-ige Entleerung

3-fache Lebensdauer
zu herkémmlichen Spraydosen

Kostensparend

Anwendung auch mit Spruhkopf
nach unten ohne Probleme méglich



System

der Spraydosen

Komprimierte Druckluft-Spraydosen
und herkdmmliche Spraydosen

Anders,

als herkbmmliche Spraydosen,
welche mit Treibgasen und L6sungs-
mitteln gefillt sind, flllen wir unsere
Spraydosen mit reiner Druckluft.

Warum?

Es ist viel umweltfreundlicher
und einfacher; es gibt keine
Entsorgungsprobleme

(Dose ist kein chemischer Abfall);
es ist preisglnstiger

(100 % aktives Produkt, ohne
Treibgas und Lésungsmittel).
Dieses Spray ist sehr
gebrauchsfreundlich,

es in allen Positionen
einsetzbar.

HERKOMMLICHE
SPRAYDOSE

.. TREIBGAS
| GIBT DEN
/1L Dpruck
¥ NACH UNTEN

ﬂ FLUSSIGES
w. OAS&
TRENNMITTEL
w WIRD
VERNEBELT

DRUCKLUFT
SPRAYDOSE
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_ LUFT GIBT DEN
| | DRUCK NACH
/' UNTEN

TRENNIMITTEL
(OHNE

VERNEBELT

DRUCKLUFT-SPRAYDOSE

bDrtf{cl:jlu:t - Wirkstoff wird
e I(;] € Z‘C durch den Druck
rund um den herausgepreSSl.rﬁ ':_|

“LUFTBEUTEL"
der Flissigkeit
enthalt.

o |

Nur Vorteile, tiberhaupt keine Nachteile

|

UNGEFAHRLICH; PURES 360° SPRUHBILD; KEINE SCHADLICHE TREIBGASE;
KEIN ABFALL; KOSTENGUNSTIG; KEIN LOSUNGSMITTEL;

Das Druckluftsystem ist die
Alternative zu Losungsmitteln
und Treibgasen. Es ist sehr
umweltfreundlich.

Die Spruhleistung ist hervorragend.

In herkdmmlichen Spraydosen
ist nur ein geringer Teil aktiver,
reiner Wirkstoff. Der Rest besteht
aus flussigem Treibgas und
Ldsungsmitteln.
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€ -Zeichen

nach EN 13479

fur Schwelldzusatze
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Werkseigene Produktionskontrolle zertifiziert
CE-Konformitatserklarungen fur Schweilizusatze verfligbar

Wie bereits im ESAB Fenster 1/2006 mitgeteilt,

sind kiinftig gemal der EG-Richtlinie Giber Bauprodukte
(EG-Richtlinien 89/106/EWG und 93/68/EWG) alle
Bauprodukte EG-weit mit der CE-Kennzeichnung

zu versehen. Dies gilt auch fur SchweilRzusatze,

die im bauaufsichtlichen Bereich bzw. im Bereich

der Deutschen Bahn eingesetzt werden,

was in EN 13479 bzw. DIN EN 13479 geregelt wird.

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

ill ein Hersteller das CE-Zeichen auf

seinen Schweilzuséatzen anbringen,

gehort es nach EN 13479 zu seinen

Aufgaben, die werkseigene Produk-
tionskontrolle (FPC) durch die benannte Stelle zertifi-
zieren zu lassen.

Das werkseigene Produktionskontrollsystem der
Fertigungsstatten fir ESAB und FILARC Produkte
wurde im April 2006 erstmals zertifiziert, und seit dieser
Zeit werden die Produkte mit dem CE-Zeichen auf
dem Etikett ausgeliefert. Inzwischen liegen die ersten
Revisionen der Zertifikate vor, im August 2006 ausgestelit
von unserer benannten Stelle, der TUV Rheinland
Group.
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u jedem Schweif3zusatz, der auf dem
Etikett das CE-Zeichen tragt, wird nach
EN 13479 eine ,Konformitatserklarung*
herausgegeben. Hierin wird durch den
Hersteller die Konformitat mit den genannten EG-
Richtlinien und Produktnormen bestétigt sowie die
zugehorige Nummer des zutreffenden Zertifikates der
werkseigenen Produktionskontrolle (FPC) bekannt
gegeben. Die Konformitéatserklarung entspricht im
weitesten Sinne dem frither von der DB AG her-
ausgegebenen Ubereinstimmungszertifikat (UZ) und
bestatigt die Eignung des Schweilzusatzes fiir den
bauaufsichtlichen Bereich sowie die Berechtigung
zum Fihren des CE-Zeichens auf dem Produkt.
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Die Konformitatserklarungen fur

OK 48.00 (deutsch) und

OK Autrod 316LSi (englisch)

Die Konformitétserklarungen fur

die ESAB und FILARC Schweillzusatze,
die bereits ein CE-Zeichen tragen,
stehen in vielen europdaischen Sprachen
auf den ESAB Homepages zum
Download bereit.

www.esab.de
www.esab.at
www.esab.ch
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Schwellden

von wetterfesten Stahlen

mit OK AristoRod 13.26 bei der Balcke-Diirr GmbH, Rothemuihle

Die Balcke-Durr GmbH, Niederlassung Rothemihle,
liefert seit tber 60 Jahren Komponenten fir Kraftwerke,
Abfallbehandlungs- und andere Industrieanlagen.

Mit den Produkten regenerative Warmetauscher sowie
mechanische, elektrische und filternde Entstauber
nimmt Balcke-Durr einen bedeutenden Platz in der
Energie- und Umwelttechnik ein.

Dipl.-Ing. Klaus Torell, Balcke-Dirr GmbH, Rothemuhle

Dipl.-Ing. Hermann Josef Hammer (SFI), Balcke-Dirr GmbH, Rothemiihle
Dietmar Kohler, ESAB Service GmbH, Siegen

Dipl.-Ing. Bruno Schwarz, ESAB GmbH, Solingen

Rotor

ine durchgéangige Betreuung, von

der Projektierung tber die Kon-

struktion, Fertigung und Montage

bis zur Inbetriebnahme, gewahrleistet
ein hohes MaR an Qualitat und Service.

Das Unternehmen setzt wetterfeste Stahle
im Bereich von Warmetauschern im Kraftwerks-
bau ein. In diesen speziellen Luft- und Gas-
vorwarmern werden Statoren und Rotoren mit
Durchmessern von bis zu 16 m gefertigt. HeiRe
Rauchgase umstromen in diesen Warmetauscher-
elementen die eingesetzten wetterfesten Stahle,
um so Luft bzw. Gas firr eine weitere Verbrennung
vorzuwarmen. Der Blechdickenbereich dieser
Bauteile betragt 8 bis 15 mm.
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BALCKEEDURR

] NIEDERLASSUNG
ROTHEMUHLE

Die besondere schweilitechnische Heraus-
forderung besteht vor allem in dem minimalen
Verzug der Bauteile von unter 1 mm. Dies wird
nur durch die Einhaltung der exakten Schwei3folge
erreicht. Es hat sich gezeigt, dass der Einsatz
von wetterfestem Stahl die Lebensdauer solcher
Bauteile erheblich verlangern kann. Insbesondere
werden die Komponenten durch die aggressiven
Rauchgase stark korrosiv beansprucht.

Die wetterfesten Baustahle haben Legierungs-
zusétze, die bewirken, dass sich auf der Stahl-
oberflache unter Witterungseinfluss oxidische
Deckschichten bilden, die den Widerstand gegen
atmospharische Korrosion erhéhen.

Als Legierungsbestandteile fir solche Stahle
sind hier Kupfer, Chrom und Nickel zu nennen
(jleweils <1%). Das Abrostungsverhalten dieser
Stahle ist um ein Vielfaches geringer als bei
unlegierten Baustahlen. Ein vollstandiger Still-
stand des Rostungsvorgangs tritt jedoch auch
hier nicht ein. Die eingesetzten Stahle bei Balcke-
Durr sind S235J0W und S355J0W nach
DIN EN 10155.

Die unverkupferte Schweil3drahtelektrode
OK AristoRod 13.26 (EN 440: G 46 4 M/C GO0)
erzeugt ein artgleiches wetterfestes Schweil3gut.
Auch hier sorgt die Legierung mit Nickel und
Kupfer fur die angestrebte Witterungsbe-
standigkeit.

Rotorsegment geschweif3t mit OK AristoRod 13.26

Die besonderen Vorziige der unverkupferten
Schweildrahtelektrode OK AristoRod 13.26
kénnen bei Balcke-Durr voll genutzt werden.
Die SchweiBBer loben insbesondere das
hervorragende Schweillverhalten des Drahtes
im Hochstrombereich. Schweil3parameter von
350 - 400 A werden hier mit einer 1,2 mm
Drahtelektrode problemlos und spritzerarm
erreicht. Kupferabrieb in der Drahtférderung und
damit verbundene Prozessstérungen gehodren
bei unverkupferten Dréhten der Vergangenheit
an. Der Montageleiter bei Balcke-Dirr in
Rothemihle, Herr Torell, sowie die Schweilauf-
sicht Herr Hammer bestétigen diese einzigartigen
SchweilReigenschaften der unverkupferten
AristoRod-Drahte von ESAB.

Fur weitere Informationen
fordern Sie unsere ausfihrliche
AristoRod-Broschiire an:
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OK AristoRod™

Drahtelektroden zum Schutzgasschweilien warmfester

und hochfester Stahle sind in den Normen EN 12070 und 12534
standardisiert. Die Besonderheit dieser Drahtelektroden gegen-
Uber den unlegierten Schwei3drahten besteht in den verwendeten
Legierungselementen Chrom, Molybdén und Nickel.

Diese Legierungselemente sorgen flr die angestrebte Warm-

bzw. Hochfestigkeit des Schweil3gutes und stellen besondere
Anforderungen an den Fertigungsprozess dieser Drahtelektroden.
Die Besonderheiten im Produktionsprozess niedriglegierter
Schutzgasdrahte und deren Verarbeitungseigenschaften sollen

hier behandelt werden.

Dipl.-Ing. Bruno Schwarz,
ESAB GmbH, Solingen

ur Erhdhung der Betriebstemperatur
in Kraftwerken werden die einge-
setzten Stahle vorwiegend mit Chrom
und Molybdén legiert. Hierdurch
wird die Warmfestigkeit der Werkstoffe erhoht
und somit der Wirkungsgrad der Anlage gestei-
gert. Die verwendeten Schweil3drahtelektroden
mussen also ein Schweigut erzeugen, das den
geforderten Warmfestigkeitswerten der Grund-
werkstoffe annéhernd entspricht (ggf. 0,8 x
Berechnungskennwert).

i ‘, |

1. Walzdraht vor der Verarbeitung

Dabei kommen ebenfalls die Legierungselemente
Cr und Mo zum Einsatz. Typische Vertreter der
warmfesten Drahte sind:

OK AristoRod 13.09
EN 12070: G MoSi
OK AristoRod 13.12
EN 12070: G CrMo1Si

Hochfeste Stahle werden immer haufiger zur
Leistungssteigerung und Gewichtsreduzierung
in unterschiedlichsten Bauteilen eingesetzt.
Hierbei kdnnen mittlerweile Streckgrenzen von
Uber 1000 N/mm? erreicht werden. Damit auch
hier die geforderten Werte der Grundwerkstoffe
im Schweilgut erzielt werden, mussen die
eingesetzten Schweilldrahtelektroden mit den
Legierungselementen Cr, Ni und Mo legiert
werden. Typische Vertreter der hochfesten Drahte
sind:

OK AristoRod 13.29
EN 12534: G Mn3Ni1CrMo
OK AristoRod 13.31
EN 12534: G Mn4Ni2CrMo
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Vorteile der unverkupferten
AristoRod Drahtelektroden
beim Schwelilden warmfester

und hochfester Stahle

Herstellung niedriglegierter Schweil3drahte

Das Rohmaterial firr die Schweildrahtfertigung
besteht aus einem Walzdraht mit einem Durch-
messer von 5,5 mm. Der Draht ist als Coil mit
einem Gewicht von 1,2 t gespult und wurde
warm gewalzt (Bild 1). Die Oberflache des
Walzdrahtes ist meist verzundert und durch
Transport und Lagerung im Freien angerostet.
Diese Witterungseinfliisse bieten sogar Vorteile,
da hier die Zunderschicht der Walzdrahtoberflache
aufgebrochen wird.

Fur eine optimale Oberflachenvorbereitung
wird der Walzdraht 20 Min in ein Schwefelsaure-
bad (H,SO,) getaucht und auf diese Weise
chemisch entzundert (Bild 2). Unlegierte
SchweiRdrahtelektroden wie:

EN 440: G3Sil und EN 440: G4Si1

kénnen nach dieser Oberflachenbehandlung
ohne Zwischenschritt auf Endmaldurchmesser
von 1,2; 1,0; 0,8 mm heruntergezogen werden.

Die niedriglegierten warm- und hochfesten
Qualitaten jedoch miissen in einem aufwendigen
Verfahren riickgegliiht (Rekristallisationsgliihen)
werden, da sonst ein Abreien des Drahtes im
Ziehprozess die Folge wére. Dieses Glithverfah-
ren wird sowohl vor dem ersten Ziehschritt als
auch zwischen den Fertigungsschritten durch-
gefuhrt. Hierbei wird das Vormaterial als auch
der auf Vormal} gezogene Draht (g 2,15 mm) in
Gliihdfen unter Stickstoff-Schutzgasatmosphére
bei ca. 700 - 800 °C gegliiht. AnschlieRend wird
das gegliuhte Material unter einer Abkiihlhaube
in exakt definierten Abkuhlschritten auf Raum-
temperatur heruntergekhlt (Bild 3). Nur so wird
ein optimales, weiches Materialgefiige fur den
weiteren Ziehprozess erreicht.

2. Coil nach dem
Schwefelsaurebad

3. Schutzgasglocke
und Haubenglihofen
Werksfoto: ESAB
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. Draht vor dem Glihen

. Draht nach dem Glihen

. REM-Aufnahme,

Abldésung der
Verkupferung

. REM-Aufnahme,

Kupferablagerungen

in der Kontaktduse,
nach 6 Stunden Einsatz,
320A/30V, 21,2 mm,
100 % Einschaltdauer

. REM-Aufnahme,

ablagerungsfreie
Kontaktduse,

nach 6 Stunden Einsatz,
320A/30V, 21,2 mm,
100 % Einschaltdauer

Drahtoberflachen

Die Beschaffenheit der Drahtoberflache ist
eine wichtige KenngroRe fir die Schweileigen-
schaften einer MAG-Schweil3drahtelektrode.
Dabei sind drei Faktoren ausschlaggebend fur
die Qualitat:

- Gleiteigenschaft
- Stromibergang
- Korrosionsschutz

Diese drei Haupteigenschaften werden bis
heute Uberwiegend mit einer galvanisch aufge-
brachten Kupferschicht hergestellt. Diese Kupfer-
schicht birgt jedoch auch Risiken, die besonders
im niedriglegierten Bereich zum Tragen kommen.
Durch die durchgefiihrten Gliihprozesse kommt
es trotz der Schutzgasatmosphére zu Reaktionen
auf der Oberflache des Drahtes (Bilder 4, 5).
Eine geringe Beeintrachtigung sowie geringste
Verzunderungen auf der Oberflache lassen sich
nicht ganz vermeiden. Dies fihrt beim ab-
schlieBenden galvanischen Verkupfern zu Pro-
blemen bei der Haftung der Kupferbeschichtung
und kann sich durch Ablésen der Verkupferung
in der Drahtfordereinheit beim Schweilen &uRern
(Bild 6).

Verstopfungen in der Kontaktdiise storen
den SchweiBprozess, erhdhtes Spritzeraufkommen
oder der Abbruch des SchweiRprozesses kdnnen
die Folge sein (Bild 7).

AristoRod SchweiRdrahtelektroden schaffen
hier Abhilfe. Durch neuste Technologien und
Drahtoberflachenkonzepte werden Eigenschaften
bester verkupferter Dréahte erreicht. Die Verar-
beitungseigenschaften: Stromubergang, Kor-
rosionsschutz und Gleiteigenschaften werden
durch diese modernen Oberflachensysteme,
bestehend aus Drahtoberflache und deren
Beschichtung (,Coatings®), in zumindest gleich-
wertiger Qualitat wie bei besten verkupferten
Dréhten erflllt. Ein Abbléttern der Oberflachen-
beschichtung ist hier nicht mdglich. Die Kontakt-
dise bleibt frei von Kupferablagerungen und
sorgt fUr eine stabile Drahtférderung und guten
Stromiibergang auch bei htchster Strombelastung
bzw. Drahtférdergeschwindigkeiten (Bild 8).
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Grafik 1:

SchweilRrauchanalyse nach DIN EN ISO 15011-1.
Die Emission eines verkupferten SchweilRdrahtes

entspricht 100 % (dunkler Balken hinten).

Schweil3rauche

Vergleicht man die Schweirauchentwicklung
von AristoRod MAG-Drahtelektroden mit ver-
kupferten Standarddréhten, so zeigt sich natirlich
eine erheblich geringere Emission von Kupfer-
rauchen (Grafik 1). Die gesamte Rauchentwick-
lung ist etwa um die Halfte reduziert, ein signifi-
kanter Vorzug der neuen Oberflachentechnologie.
Jedoch mussen auch hier die entstehenden
Schweilirauche abgesaugt werden. Die Forder-
ungen der Arbeitssicherheit sind zu beachten.

Kentaktdlisenverschieif
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Grafik 2:

Kontaktdlsenverschleifd

Der KontaktdiisenverschleiR entspricht bei
den ESAB AristoRod Drahtelektroden in etwa
dem von verkupferten Dréhten. Unverkupferte
Blankdrahtelektroden friiherer Generation ergaben
hier meist stark erhohte Werte (Grafik 2).

Kontaktdisenverschleil von verkupferten
und unverkupferten MAG-Drahten
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Flexibel und leistungsfahig!

Die neue UP-Tandem-SchweifRanlage
der SIAG Anlagenbau Finsterwalde GmbH

Innerhalb der SIAG-Gruppe
ist die SIAG Anlagenbau
Finsterwalde GmbH in
Finsterwalde/Lausitz ein
bedeutender Produzent
von Windkrafttirmen.

Dipl.-Ing. Dirk Dirksen,
ESAB GmbH, Solingen

ier werden aus grof3en Blechplatten

mit Hilfe von einer numerisch ge-

steuerten ESAB-Brennschneid-

anlage Modell Suprarex die pass-
genauen Abwicklungen geschnitten und dann
zu einem Konus oder Zylinder gewalzt. Mehrere
ESAB-Schweillanlagen schliefen die N&hte der
Einzelschusse, die dann zu transportablen Sek-
tionen bis 30 m Gesamtlange verschweif3t
werden. Diese werden wetterfest konserviert
und mit den erforderlichen Einbauten versehen
an den Aufstellungsort einer Windkraftanlage
transportiert.

Dank einer stéandigen, intensiven Forschung
auf dem Gebiet der Windenergie, insbesondere
in den Bereichen Generatorenbau, Aerodynamik
und Materialwissenschaften ergeben sich fort-
laufende Anderungen, die auch den Windturmbau
betreffen. So gibt es zu der Multi-Megawatt-
Klasse heutiger Windkraftanlagen verschiedene
Konzepte, was GroRe, Form, Wandstéarken oder
Flanschgestaltung der Windtiirme angeht.

Um den heutigen und zukuinftigen Anforder-
ungen im Windturmbau gerecht zu werden, hat
die SIAG Anlagenbau Finsterwalde GmbH bei
der neu bestellten UP-Schweilanlage grofiten
Wert auf eine hohe Flexibilitdt und Leistungs-
fahigkeit gelegt.



Keine Einzweckanlage, sondern eine Viel-
zweckanlage wurde gewinscht und geliefert.
Langsnahte, Rundnéhte, Kehlnédhte, groRer
Verstellbereich des Schweiltkopfes einschlielich
verschiedener Schwenkmdglichkeiten: das waren
die Forderungen, die gerne erfillt wurden. Zu-
sétzlich wurde diese Anlage zur deutlichen Er-
hoéhung der Abschmelzleistung in UP-Tandem-
Technik ausgefiihrt. Als Schweilautomatentrager
wurde ein motorisch fahrbarer und motorisch
drehbarer Kreuzmast ESAB CaB 460 gewahlt.

Uber ein Feldbussystem wurde der mitgelie-
ferte Rollenbock ESAB 80 TNAW in die Schweil3-
steuerung voll integriert. Dieser Rollenbock wurde
speziell fir konische Werkstiicke entwickelt.
Eine robuste Ausfiihrung mit besonders groRen
Bockrollen und einer besonders dicken und
balligen PU-Beschichtung pradestinieren diese
Drehvorrichtung flr diesen Anwendungsfall.

“Nach Inbetriebnahme und erfolgreichem
Probebetrieb in der 31. KW 06 kénnen wir fest-
stellen, dass die Anlage fehlerlos und zu unserer
Zufriedenheit arbeitet.

Wir mochten uns bei den Mitarbeitern der
Firma ESAB, insbesondere bei Herrn Dirksen
und Herrn Kockeis flr die fach- und sachkund-
ige Bearbeitung und Unterstutzung bedanken.
Wir sind Uberzeugt, dass wir durch die Anlage
in unserem Unternehmen eine weitere Leistungs-
steigerung erreichen kdnnen und werden.*
Dipl.-Ing. Hartmut Krautz, Leiter QS

FENSTER 2 2006 15

Fordern Sie unsere
Spezial-Themenbroschiren an:
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DSD Briickenbau GmbH
Henry-Ford-Str. 110
66740 Saarlouis

E-Mail: Brueckenbau@dsd-steel.com

Kompetenz im Bruckenbau

Presseinformation vom 27.08.2004 (Stand: 15.00 Uhr) / K131-04
A4: Wiehltalbriicke bleibt gesperrt
Landesbetrieb StraBen.NRW befiirchtet schwerwiegende Schaden.

Kdln (straRen.nrw). Nach dem verheerenden Unfall auf der
Wiehltalbriicke zwischen den Anschlussstellen Bielstein und
Gummersbach rechnet der Landesbetrieb StraRenbau Nordrhein-
Westfalen fur langere Zeit auf der A4 mit erheblichen Verkehrs-
behinderungen.

Die Wiehltalbriicke
Bauart: Stahltrager
Baujahr: 1971
Lange: 705 m
Breite: 30,25 m
Briickenflache

(zwischen den Gelandern): 21.326 m?

Maximale Hohe
Uber Gelande: 60 m
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Sanierung Wiehltalbrucke

Briickensegment erfolgreich eingehoben

Die Bricke

Die Wiehitalbriicke ist eine 1971 fertig gestellte
Talbriicke der Autobahn A4 zwischen Kéln und
Olpe Uber das Wiehltal bei Gummersbach im
Oberbergischen Kreis/NRW. Die zu Wiehl ge-
horende Ortschaft Weiershagen liegt unterhalb
der Balkenbriicke. Diese ist 30,25 Meter breit,
705 Meter lang und verflgt tiber eine Briicken-
flache von 21.326 m?. |hre grofite Hohe Uber
Grundboden betragt 60 Meter. Bei dem Uberbau
handelt es sich um eine Stahlkonstruktion fiir
beide Fahrtrichtungen, deren Rollen-Lager auf
Stahlbetonpfeilern ruhen.

Der Unfall

Am 26. August 2004 um 10.40 Uhr stirzte
in Folge eines schweren Unfalles ein mit 32.000
Liter Kraftstoff beladener Tanklastwagen von
der Briicke und explodierte. Der Fahrer kam bei
der Explosion ums Leben. Bei dem anschlieend
ausgebrochenen Brand in rund 30 Metern Ent-
fernung zu den néchsten Wohnhausern wurde
nur ein Bienenhaus zerstort, aber Teile der Briicke
in Folge von Hitze derart beschadigt, dass die
Briicke wegen mangelnder Tragfahigkeit gesperrt
werden musste.

DSD Briickenbau GmbH erhielt hierzu im
Januar 2006 als Generalunternehmer den Auftrag
zur Sanierung der Wiehltalbriicke. Auftrageber
ist der Landesbetrieb fur Straenbau NRW.

Der Auftrag

Der Auftrag umfasst die folgenden Leistungen:

Neukonstruktion und Austausch

eines 20 Meter langen Briickensegments
Uber die komplette Briickenbreite.

(ca. 146 to)

Neukonstruktion der
gesamten Mittelkappe
(ca. 500 to)

Anteil Korrosionsschutz.

Die Sanierung

Die Sanierung beinhaltet u.a. die De- und
Montage der Schutzplanken und Gelénder, Er-
neuerung der Gehweg- und Fahrbahnbelége,
Neueinbau des Entwésserungssystems, Sanier-
ung bzw. Neubau der Fahrbahniibergange.

Die Baustellenarbeiten begannen am
06.03.2006. Zum Austausch des 20 Meter-Seg-
mentes, sowie zur Ausfiihrung diverser anderer
Arbeiten, wurde die Briicke nach der Fu3ball-
weltmeisterschaft, vom 27.06 - 21.08.2006 voll
gesperrt.

Seit dem 22.08.2006 kdnnen die Autofahrer
die Wiehltalbriicke wieder auf jeweils zwei
Fahrspuren, in beiden Richtungen befahren.

Bis zum Dezember 2006 werden noch Rest-
arbeiten, vor allem am Mittelstreifen, durch-
gefihrt.

Erste Aufnahmen 2004
der Schadensstelle.

Das Segment wird in
die Brucke gehoben.

Die Brucke wird verbunden.
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Die Schweilarbeiten wurden von der Firma
DSD Brickenbau GmbH Saarlouis, u.a.
einem Spezialisten fur Sanierungsarbeiten,
teilweise unter ,verschérften“ Bedingungen
ausgefiihrt: wahrend einer ungewdhnlich
langen Hitzeperiode.

Durch die starke Sonneneinstrahlung wurde
die Stahlkonstruktion auf bis zu 70 °C aufge-
heizt. (Bild 4) Die SchweiRarbeiten wurden
mit der basischen Elektrode ESAB OK 48.00
und dem rutilen Allpositionsfilldraht ESAB
OK Tubrod 15.13 - 1,2 mm mit M21 Schutzgas
ausgefuhrt. Bei der Maschinentechnik setzte
man auf absolute Zuverlassigkeit:

ESAB Aristo™ Mig fur die MAG Schweif3-
ungen (Bild 5) und den ESAB A6 Mastertrac
fur die UP SchweiBung (Bild 6) an den Mittel-
kappen der Briicke.

Die Erneuerung der Mittelkappen (Bild 7)
der gesamten Briicke wurde im Rahmen einer
Komplettiiberholung der nicht beschéadigten
Briickenteile durchgefiihrt.

Hierbei wurde eine Dreiblechnaht mit einem
Naht6ffnungswinkel von 50 Grad bei 3 - 5mm
Spalt 3-lagig UP geschweilt. Schweilpara-
meter: 400 Amp, 28 V, 45cm/min (Bild 8)

Mit dem A6 Mastertrac wurde hier die
bewahrte Draht-/Pulverkombination OK Autrod
12.22 / OK Flux 10.62 verschweif3t (Bild 9).

DSD setzt bei der Auswahl der Schweif3-
anlagen und -zusétze auf die Erfahrung und
den Service von F.T.B. Krevet Schweif3technik
in Saarlouis. Vor Ort wurden die Arbeiten
unterstitzt von der ESAB Service GmbH in
Siegen.
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Partner seit 56 Jahren
ESAB und FTB Krevet

Als der schwedische
Ingenieur Oskar Kjellberg
im Jahre 1904 in G6teborg
mit der Griindung der
Firma Elektriska
Svetsningsaktiebolaget,
kurz ESAB, den Grundstein
fur den heutigen Weltmarkt-
flhrer im Bereich der
SchweilRtechnik legte,
dachte der damals 10-jahrige
Franz Theodor Bodo Krevet
sicher noch nicht an die
Schweiltechnik.

Die sollte aber spater
mit seinem Namen eng
verknupft werden.

Dipl.-Ing. Klaus Blome,
ESAB GmbH, Solingen

Uber den Jahreswechsel 1945/46 grindete
Franz Theodor Bodo Krevet zusammen mit
seiner Ehefrau Angela von Rauch die Firma FTB
Krevet, Industriebedarf in Saarlouis.

1946 wurde der heutige Seniorchef Bodo Krevet
als erster Mitarbeiter eingestellt. Das Unternehmen
bestand zu der Zeit aus dem Firmengrunder,
einem Lehrling mit Fuhrerschein und einem
Mercedes 170 V als einzigem Aktiv-Vermogen.
Dieter Krevet komplettierte 1947 den Familien-
betrieb nach seiner Rickkehr aus der Kriegs-
gefangenschaft und einer technischen Aus-
bildung.

Zusammen 162 Jahre im Geschaft —
davon bringt FTB Krevet 60 Jahre
und ESAB 102 Jahre mit.

Vom 19.11.1947 bis zum 06.07.1959 war das
Saarland wirtschaftlich an Frankreich angebunden.
Durch den Wegfall der Zollgrenze und die Inte-
gration in den franzdsischen Wirtschaftsraum
baute man noch heute wirkende Beziehungen
zu franzosischen Geschaftspartnern auf.

Handelte man anfangs vorwiegend mit Werk-
zeugen, Maschinen, Baubedarf, Bergwerksbedarf
und Elektroheizungen, nahm man 1948 Schweif3-
geréate und Schweilelektroden in das Programm
auf. Man entschied sich mit ESAB fir einen
starken, an langfristigen Geschaftsbeziehungen
interessierten Partner.

ESAB Elektroden (pro Jahr)

TiEsd o] e 1=

Bereits 1951 lieferte FTB Krevet erste BBC-CM
UP-Automaten an die heimische Industrie. Der
Verkauf von ESAB Stabelektroden summierte
sich von 1955 bis 1958 bereits auf 11.677.000
Stuck. Damit verdiente sich FTB Krevet eine
Einladung durch den damaligen ESAB Prasidenten
in das Hauptquartier der ESAB nach Géteborg.

Die 60er Jahre waren Jahre des Aufbruchs und
der Erneuerung, nachdem Bodo Krevet jr. 1959
als geschaftsfuhrender Gesellschafter die Nach-
folge seines Vaters, Bodo Krevet sen., antritt.
Buro und Lager werden neu gebaut, spater er-
weitert und um eine Werkstatt ergénzt.

1989 gibt es wieder einen Generationswechsel:
Dieter Krevet wird verabschiedet, Bodo Krevet jr.
wird in die Geschéaftsfihrung aufgenommen.

Aus dem Bodo Krevet jun. der 60er wurde damit
der Bodo Krevet sen. der 90er, wie wir ihn bis
heute kennen und schétzen. Zusammen mit
seinen Séhnen Bodo Krevet jun. und Ulrich Krevet,
beides Schweilfachingenieure, fiihrt er das Un-
ternehmen in die 3. Generation. (Im Bild von links
nach rechts)

Heute zahlt FTB Krevet mit seinen 30 Mitarbeitern
als umsatzstarkster Fachhandler zu den bedeu-
tendsten Partnern von ESAB.

Neben der kompetenten Beratung durch gut
ausgebildete Fachkréafte profiliert sich das
Unternehmen vor allem durch ausgepragte
Kundennéhe, gute Lieferfahigkeit dank eines
perfekt sortierten Lagers und einen professionellen
technischen Service. Dadurch konnte man bis
heute seinen Aktionsradius stetig erweitern und
so zu einer wichtigen Gréf3e in der schweil-
technischen Landschaft werden.

Im nachsten Jahr wird in ein neues Lager- und
Werkstattgebaude investiert, in dem auch ein
modernes Anwendungszentrum seinen Platz
finden wird.
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Der Sieger
fliegt nach Japan

Schweizer Meisterschaften der Metallbauer

Die Schweizer Metallbauer
haben ihren Meister 2006
erkoren.

In einem harten beruflichen
Wettkampf kampften

15 Kandidaten und eine
Bewerberin aus der
gesamten Schweiz eine
Woche lang um den
begehrten Titel.
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Der Sieger Michael Schafflitzel mit der Miss Stuidostschweiz 2006,

Gewonnen hat der 21-jahrige Michael
Schafflutzel aus Mosnang im Kanton St. Gallen.
Er wird den Schweizer Metallbau an den
renommierten Berufsweltmeisterschaften
WorldSkills 2007 in Japan vertreten.

Die Wettbewerbsteilnehmer bekamen alle
die gleiche Aufgabe, einen Computer-Tisch mit
integrierter Schublade herzustellen. Dazu wurde
ihnen das Material und ein Konstruktionsplan
zur Verfigung gestellt.

seinen Kollegen und dem Hauptpreis ,,Mini“. Als Dankeschén wurde dem Sieger zusétzlich ein

ESAB Eye Tech SchweilRerhelm tberreicht.

Aus diesen Ausgangsmaterialien stellten die
Teilnehmerin und die Teilnehmer den Tisch von
A bis Z, also von der Arbeitsvorbereitung, dem
Zuschnitt des Materials, der Verarbeitung bis
zum Oberflachenfinish innerhalb von drei Tagen
her. Zum Einsatz kamen verschiedene Metalle,
welche mit den im Metallbau ublichen Arbeits-
und SchweilBmethoden zu verarbeiten waren.



Ein Team von Experten beurteilte die fertigen
Arbeiten anhand vordefinierter und messbarer
Kriterien. Die bestimmende Rolle spielte dabei
die Einhaltung der vorgegebenen MaRe (70 %
der Bewertung). Beurteilt wurden aber auch die
Qualitat der Schweil3nahte, die Verarbeitung der
verschiedenen Metalle, die Glte der verschie-
denen eingesetzten Arbeitstechniken, die &uere
Erscheinung der fertigen Tische sowie die Funk-
tionsfahigkeit der beweglichen Teile.

Um die Aufgaben weltmeisterlich zu bewerk-
stelligen, wurde die Schweitechnik von der
LISTEC Schweiltechnik AG mit Sitz in Rheineck
(ESAB Generalvertretung Schweiz) zur Verfugung
gestellt.

Fir das Elektroden Handschweilen wurde
die ESAB Origo™ Arc 150 gewahlt. Sie hat
ein praktisches Design fur einen einfachen Trans-
port und zur Nutzung in nahezu jeder Arbeits-
umgebung. Die robuste Konstruktion trotzt selbst
hartesten Einsatzbedingungen. Schutzart IP 23
gewahrleistet den sicheren Einsatz in allen
Arbeitsumgebungen im AuRenbereich. Mit
verlangerten Netzkabeln ist sie auch fir einen
erweiterten Arbeitsbereich ausgelegt.

Die Origo™ Mig C340 PRO ist eine kompakte
stufengeregelte Stromquelle fir das MIG/MAG-
SchweiBen. Sie ist flr leichtere bis mittlere
Schweilarbeiten vorgesehen. Origo™ Mig C340
PRO ist eine 40-Spannungsstufen-Einheit. Der
Bediener kann die Drahtvorschubgeschwindigkeit
einstellen und 2- oder 4-Taktsteuerung sowie
Kriechstart auswahlen. Ein haltbares, galvanisiertes
Metallgehéuse sowie integrierter Drahtvorschub
sorgen dafir, dass die Einheit eine praktische,
mobile Lésung darstellt.

Damit beim TIG-Schwei3en alle Materialien
geschweifit werden konnten, setzten die
Kanditaten die neue ESAB Origo™ Tig 3000i
TA24 AC/DC ein. Die Anlage hat eine groRe
Leistung bis 300 A und ist besonders gut fur
Alu-Schweillungen geeignet. Einstellungen lassen
sich kinderleicht vornehmen. Die Maschine ist
fur Fertigung, Reparatur und Wartung bis zur
High-End-Produktion bestens ausgeriistet.

FENSTER
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Auch wenn nur einer der Kandidaten
siegen konnte: Die eingereichten Arbeiten
zeigen alle, dass das Niveau der Metall-
bauer-Ausbildung und der Berufskenntnisse
in der Schweiz im internationalen Vergleich
sehr hoch ist. Die bisherigen regelméagigen
Medaillenerfolge der Schweizer Metallbauer
an den Berufsweltmeisterschaften belegen
dies in eindruicklicher Weise.

LISTEC \ ]

Schweisstechnik AG

Dietrichstrake 1
CH-9424 Rheineck
Tel. 071 - 888 46 66
Fax 071 -888 46 78

SilbernstralRe 18
CH-8953 Dietikon
Tel. 044 - 7412424
Fax 044 - 741 24 25

www.listec.ch
info@listec.ch
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Stahlbau Schauenberg

Ein modernes Familienunternehmen

Seit der Griindung im Jahr 1958
steht der Name Schauenberg

in der Stahlbaubranche als
Synonym fiir fachliche
Kompetenz, Zuverlassigkeit und
Flexibilitat. Die Schwerpunkte
des Unternehmens liegen in
den Bereichen Anlagenbau
sowie Industrie- und Gewerbe-
bau. Heute beschaftigt die
internationale Firmengruppe
Uber 500 Mitarbeiter, die
weltweit tatig sind.

An den Standorten Kirchzarten, lhringen, Pribram
und Teheran erstellen 50 Ingenieure und Kon-
strukteure mit modernster Technik Konstruktions-
zeichnungen und statische Berechnungen. In
sechs Werken in Deutschland, der Tschechischen
Republik, im Iran und in Dubai produzieren 350
gut ausgebildete Mitarbeiter jahrlich 20.000 bis
25.000 t hochwertigen Stahlbau. Die Produktion
ist mit leistungsstarken CNC-Maschinen und
modernster Schweilitechnik ausgeristet. Dabei
vertraut Schauenberg auf die bewéhrte Qualitat
moderner ESAB Schwei3- und Schneidpro-
zesse.

Beim Zuschnitt der Bleche ist ebenfalls Spitzen-
technik von ESAB im téglichen Einsatz: eine
Plasmaschneidanlage Suprarex SXE — P 4000.

Maschinenibergabe:
Werner BroR, Firma Schauenberg (links) und

Ralf Steinle, Firma Grohmdller

In der Vorfertigung reizt man die Vorteile des
unverkupferten Schwei3drahtes ESAB AristoRod ™
aus, wie z.B. wenig Verschleil im Vorschubsystem
und Brenner, ruhiger Lichtbogen und hohe Schwei3-
parameter. Verarbeitet wird dieser Schweildraht,
wie sollte es anders sein, mit einer ganzen Reihe
von ESAB MAG-Anlagen, von thyristorgesteuerten
Maschinen bis hin zur neuesten Generation
digitaler Inverteranlagen des Typs ESAB Aristo™
Mig 5000i. Sie sind ausgestattet mit dem robusten
und langlebigen Vorschubsystem Aristo™ Feed
4804, der Steuerung Aristo™ MA6 und 10 m
Zwischenschlauchpaket. Mit zahlreichen tragbaren
Invertern vom Typ Origo™ Arc und Origo™ Tig
wird bei der Montage u. a. die Elektrode ESAB
OK 46.44 verschweilit.

Erst im April diesen Jahres hat Schauenberg
wieder in modernste Schweiltechnik investiert
und bei dem ESAB Fachhéndler Grohmiiller aus
Emmendingen gleich 7 moderne Inverteranlagen
ESAB Aristo™ Mig 5000i gekauft. Grohmdiller
liefert die komplette ESAB Schweil3technik.
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Gegriindet wurde das Familienunternehmen 1975 von Bruno Grohmdiller
und seiner Frau Lieselotte. Am 1. Juli 1975 Ubernahm die Schweifl3technik
Grohmiiller GmbH genau das Verkaufsgebiet, das Herr Grohmuiller zuvor
fur ESAB bereist hatte. Zusammen mit dem langjahrigen Partner ESAB
konnte die Grohmiller GmbH zu ihrer jetzigen GrofRe wachsen. Hier
bekommt der Kunde rund um die SchweilStechnik alles aus einer Hand.
Die Geschaftsfiihrung hat inzwischen die zweite Generation, die Tochter
der Firmengrunder, Annette Greiner, ibernommen.

Drei Aufendienstmitarbeiter beraten die
Kunden. Fur prompte Belieferungen stehen
eigene Fahrzeuge zur Verfugung. Neben dem
Vertrieb fur die schwei3technische Fertigung
bendétigter Produkte und der kompetenten
Beratung zu allen Schwei3- und Schneidaufgaben
spielt der Service fur die Grohmuller GmbH eine
Uberragende Rolle. Zurzeit beschéftigt das
Unternehmen in seiner perfekt ausgestatteten
Werkstatt u. a. drei Servicetechniker, die mit
speziell ausgeriusteten Fahrzeugen fir Service-
arbeiten vor Ort unterwegs sind.

In diesem Jahr konnte sich das Unternehmen
als ,,ESAB Servicezentrum Stid-West* qualifizieren.
Dadurch kénnen z.B. Garantiearbeiten, samtliche
Reparaturen und Kalibrierungsarbeiten an ESAB
Anlagen eigenverantwortlich durchgefiihrt werden,
fur Kunden und andere ESAB Handler.

Diesen kundennahen Service bietet ESAB fur
Endkunden und Handelspartner zurzeit in den
offiziellen ESAB Servicezentren ,Nord" bei
Hamburg, ,,Ost" in Berlin und ,West“ am Firmensitz
in Solingen an. Die Anschriften sind zu finden
unter: www.esab.de

Servicetechniker unter sich:

Links Klaus Bellert, Grohmuller
rechts Stanislav Janikowski, ESAB.

Dipl.-Ing. Klaus Blome,
ESAB GmbH, Solingen
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Mission

U-El

Riesen-Uberraschungsei mit ESAB Technik gebaut

Am 16. September
veranstaltete Ferrero

ein groRRes Familienfest

in der Bonner Rheinaue,
in dessen Mittelpunkt

ein 16 Meter hohes
Uberraschungs-Ei stand —
laut Ferrero das grofite
Kinder-Uberraschungs-Ei
aller Zeiten.

ei traumhaftem Wetter verbrachten

ca. 170.000 groRe und kleine U-

Eier-Fans einen erlebnisreichen

Tag. Neben Auftritten von yoomiii,
Ben und Neuser sorgte der Superstar Sasha
fur eine gelungene Veranstaltung.

Nicht unerheblich ist der ESAB Anteil, denn
moderne Schweifldtechnik war notig, um das
funktionelle Riesenei zu bauen. Auf den Bildern
sehen Sie einen Teil der Entstehungsphase des
Riesen-Uberraschungs-Ei. Gebaut wurde es
von der Hockenheimer Firma BUMAT Bewe-
gungssysteme GmbH, montiert von der SYSCON
Systemconstruktionen GmbH, ebenfalls aus
Hockenheim. Beide Firmen werden schweil3-
technisch durch unseren Handelspartner Proweld
in Mannheim betreut.
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Uber 170.000 Besucher konnten miterleben,
wie sich das Ei 6ffnete und darin eine gelbe

Folgende ESAB Maschinen und

Kapsel zum Vorschein kam. Bunte Luftballons Werkstoffe kamen zum Einsatz:
und Maulwiirfe in MenschengroRe entstiegen e e ne
der Kapsel. Origo™ Mig 400t

Origo™ Mig C340 PRO
Origo™ Mig C420 PRO

Caddy™ 150

Peter Engelhardt,
980y Wolfgang Zahn,
OK Autrod 12.56 Proweld GmbH, Mannheim

Christian Mueller-Quentin,
OK Tubrod 14.12 ESAB GmbH, Solingen
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Neue Stahlstltzkorper
fur die Kolner Rheinbrucken

In den 80er Jahren wurde in KdIn durch umfangreiche
Umbauarbeiten der StralRenbahnverkehr vom Individualverkehr
auf den Rheinbricken getrennt. Die Stadtbahn erhielt auf der
Milheimer Briicke, der Deutzer Briicke und der Severinsbriicke
eigene Gleiskorper.

Fur den Oberbau wurden Buchenholzschwellen verwendet,
die auf Adapterplatten gelagert wurden, welche auf der Briicke
verschweilit bzw. in Beton vergossen wurden.

Nach teilweise bis zu 18 Jahren Liegedauer zeigten die Buchen-
holz-Schwellen Verrottungserscheinungen und es mussten auf
allen drei Briicken Langsamfahrstellen eingerichtet werden.

Entwicklung
neuer Stahlstutzkorper

Der fallige Ersatz der Buchenholzschwellen fiihrte
zu der Fragestellung, ob es technisch bessere
Lésungen gibt, die unter den einzuhaltenden
Rahmenbedingungen eingesetzt werden kénnen.
Die Abteilung Schweiltechnik der KVB entwickelte
folgende Projektstrategie:

Entwicklung einer SchweiRkonstruktion aus Stahl,
die eine héhere Lebensdauer bietet:

« bei Einhaltung der Hohenlage der Schienen-
oberkante und Spurweitentoleranz

« unter Wiederverwendung der vorhandenen
Schienenbefestigungen

* bei Durchfuhrung der Bauarbeiten ohne
Behinderung des Fahrbetriebes

* bei Optimierung der Konstruktion zur
Gewichtseinsparung



Die Konstruktion

Die Schienenkonstruktion, die von der Schweil3-
technik der KVB entwickelt wurde, erflite diese
Anforderungen und es wurden zunéchst zwei
Schienenstitzkorper aus 10 mm dickem S 355
JRG gefertigt (Bilder 1 und 2). Die KéIner Verkehrs-
Betriebe AG beauftragte das Priifamt fir Bau
von Landesverkehrswegen an der TU Miinchen,
die Eignung des neuen Schienenstutzpunkt-
systems fir die in den Betriebsgleisen auftreten-
den Beanspruchungen durch einen Scheren-
hebelschwingversuch zu priifen, wobei die
Prufbedingungen den Randbedingungen der
Rheinbriicken entsprechen sollten. Es wurde
ein entsprechendes Priifstick hergestellt, das
dem Gleisaufbau auf den Briicken entsprach.
Es bestand aus Briickenblech, Adapterplatte,
den neuen Schienenstitzpunkten und der
Schiene.

In vier Versuchsphasen wurden insgesamt
4,34 Millionen Schwingspiele ausgefihrt und
auf die Schienenkodpfe axiale Krafte aufgebracht,
wie sie im Betriebsgleis in Kurvenradien unter
schweren Achslasten auftreten. Nach Abschluss
des Scherenhebelschwingversuches wurden
beide Schienenstiitzpunkte zerlegt und im Hinblick
auf Verschlei3- und Ermidungsschaden unter-
sucht, wobei keinerlei Schéden oder Verformungen
festgestellt wurden. Alle Schwei3nahte waren
ohne Risshildung. Somit wurde nachgewiesen:
das untersuchte System weist fur die vorliegenden
Beanspruchungsbedingungen eine gute Trag-
fahigkeit auf und ist fir den Einsatz geeignet.

Fertigung der
Schienenstltzpunkte

Nach Feststellung der Eignung musste nun mit
der Fertigung der 16.000 Schienenstitzkorper
begonnen werden, die fir die drei Rheinbriicken
bendtigt wurden. Auch wegen der erforderlichen
Qualitatssicherung und Fertigungsiiberwachung
wurde entschieden, diese im Hause KVB in der
eigenen Schweitechnik zu fertigen. Die zu fer-
tigenden Stiickzahlen und die einzuhaltenden
Termine erforderten eine Kapazitatserweiterung
und damit Investitionen. So wurde in eine
CNC-Brennschneidmaschine vom Typ ESAB
ULTRAREX UXD-P2000 und fuinf Multifunktions-
SchweiBmaschinen ESAB AristoMIG 320 investiert.
Als Schweillzusatz kam der Rutilfilldraht
OK Tubrod 15.15 @1,2 mm unter Schutzgas
CO, zum Einsatz, wie auch bei der Herstellung
der Prufstucke.

Zusammenfassung

Dank der guten Zusammenarbeit zwischen der
Schweiltechnik der KVB AG und der ESAB
GmbH konnten die ca. 16.000 Schienenstiitz-
korper qualitats- und termingerecht produziert
und eingebaut werden (Bilder 4 und 5). Das
genannte ESAB Produktpaket ermdglichte eine
stérungs- und ausfallfreie Produktion in der
geforderten hohen Qualitat. Mit den neu ent-
wickelten Schienenstiutzkdrpern wurde ein
flexibel einsetzbares System gefunden, das
sowohl auf fester Fahrbahn und auf Stahlbriicken,
als auch fir Schienen, Weichen und Kreuzungen
eingesetzt werden kann.

3.

4.
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. Der neue Schienenstutzkorper

bietet viele Vorteile im Vergleich
zur alten Holzschwelle.

. Hermann-Josef Loéffelsend

erlautert die Funktionsweise
des neuen Stahlstiitzkorpers.

Die Mulheimer Briicke in Koln:
rechts mit Stahlstutzkorper, links
noch mit Holzschwellen vor dem
Umbau.

Auffahrt zur Deutzer Briicke:
die neuen Schienenstitzkorper
sind auch fur Weichen und
Kreuzungen einsetzbar

(Bilder: KVB).
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Aluminium
Im Marathon Pac™

Marathon Pac™ Jumbo mit OK Autrod 4043

Chronik
Firma Heinz Kettler

Aus dem Kleinstunternehmen, das Heinz Kettler 1949 in der
landlichen Idylle seines Heimatdorfes Parsit, zwischen Ruhrgebiet
und Sauerland, griindete, ist inzwischen eine weltweit agierende
Unternehmensgruppe erwachsen. Mit insgesamt 3.000 Mitarbeiter-
innen und Mitarbeitern in Deutschland, Europa und den USA.

Mit Geschaftspartnern in mehr als sechzig Landern auf allen

funf Kontinenten. Mit einer stéandig verbesserten und erweiterten
Produktpalette von Uber 6.000 Artikeln.

Anfang
der 50er Jahre ...

konzentrierte man sich auf die zukunftstrachtige
Produktion von Campingmdébeln und Zubehor
fir die Zeltindustrie. In den 60er Jahren hieR das
Motto Innovation, bestehende Produkte wurden
weiter verbessert, ebenso wuchs die Liste der
neuen Produkte in den Bereichen Spielwaren,
Wintersport und Haushaltshelfer. Und noch ein
Produkt erweiterte in den 60ern die Kettler
Palette: das Fahrrad.



Anfang
der 70er Jahre ...

begann man langsam mit der Produktion von
Heimsportgeraten. In den 80ern bestand die
Produktpalette mittlerweile aus mehreren tausend
Einzelartikeln, das machte eine Neustrukturierung
der Geschaftsbereiche dringend erforderlich.
1981 wurden 4 unabhéngige Profitcenter ge-
schaffen: Spiel, Sport, Fahrrader und Freizeitmo-
bel. In den 90er Jahren wurde das Unternehmen
zu Europas Marktfiihrer in der Herstellung von
Freizeitprodukten.

Made in Germany - der Slogan fur zuverléas-
sigen Qualitatsstandard war und ist fur Kettler
nicht nur selbstverstandliche Verpflichtung. Made
in Germany steht bei Kettler vielmehr fir eine
Uberzeugung, die die Produktion auch unter
dem Zeichen der Globalisierung bestimmt.
Kettler-Produkte werden vorwiegend in Deutsch-
land produziert — und zwar in den meisten Fallen
vom Anfang bis zum Ende der Produktionskette.
So werden z.B. sémtliche Stahlrohre im eigenen
Rohrwerk in Werl produziert und im direkt gegen-
Uberliegenden Werk zu den endgtiltigen Produk-
ten verarbeitet. Auch alle Tochterfirmen werden
mit den Kettler-Rohren beliefert.

Zu dieser Erfolgsgeschichte tragt nun auch
in bescheidenem Male der Einsatz von ESAB
Marathon Pac™ bei, befillt mit den bekannten
Schutzgasschweildrahten nach EN ISO 440:
G3 Sil (OK Autrod 12.51) und Aluminium-Dréhten
nach EN ISO 18273: S Al 4043 (AISi5), S Al
4043A (AISi(A)) (OK Autrod 4043).

Das Marathon Pac™ Jumbo mit ca. 140 kg
Aluminium-Schweidraht kommt in der Produk-
tion von Gartenmobeln zum Einsatz und werden
im Werk Parsit in erster Linie an Roboteranlagen
im MIG-Impulslichtbogen verschweilt. Der haus-
eigene Vorrichtungsbau gewébhrleistet eine pass-
genaue Aufnahme der Einzelteile und schafft
somit optimale Fertigungsbedingungen, um in
bewahrter Qualitat zu produzieren.

Durch Einfuihrung des Marathon Pac™ Jumbo
wurde gegeniber den lblichen Korbspulen mit
7,5 kg Schweil3draht die Produktivitat um ca.
15 - 20 % erhoht. Das resultierte vor allem aus
folgenden Aspekten:

Seit einigen Jahren ist die Produktion von
exklusiven Gartenmobeln ein fester Bestandteil
der Fertigung bei Kettler. Die unterschiedlichsten
Aluminiumprofile fiir die Freizeitmdbelfertigung
werden in der Produktion auf entsprechende
Langen und Formen gebracht, in dafiir vorgesehe
Vorrichtungen eingepasst und verschweifit.

Ein Teil der Aluminiummabel, wie Stiihle oder
Liegen, werden sogar komplett in der Schweil3-
vorrichtung abgearbeitet. Schwerpunkt der
Aluminium-Gartenmébelproduktion ist mit stei-
gender Tendenz der inlandische Markt.
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0% Zeitersparnis

durch schweilftechnische Software

Wachsende Kundenforderungen verlangen von Schweil3betrieben immer kiirzere Reaktionszeiten.
Umgehend realisierte, technisch exakte und kostenglinstige Angebote sind hierbei Grundvoraussetzung
fur einen moglichen Zuschlag. Doch haufig wird lediglich auf der Basis von vorhergehenden Auftragen

oder durch Schatzung der Aufwand fir bestimmte Schweiaufgaben kalkuliert. Oft stellt es schon ein
Hemmnis dar, dem Kunden eine normkonforme, der Spezifikation angepasste Schweilanweisung [WPS]
zu liefern, ein technisch klares Angebot zu machen oder die notwendigen Auftragsunterlagen zur Verfligung
zu stellen. Ist dann bei der Auftragserteilung kein entsprechend qualifizierter SchweiRer verfligbar, entsteht
bei aufwendiger Vorabiberprifung der vorliegenden SchweiRerzeugnisse zusatzlicher Zeitbedarf.

Is Hilfsmittel fiir die Vorbereitung von
Angeboten werden in vielen Féllen
die Handblicher der Hersteller zu
Grund- und Zusatzwerkstoffen,
Gasetabellen, Listen usw. herangezogen, oder
es wird auf vorhandene ahnlich gelagerte abge-
arbeitete Auftrage zuruckgegriffen. Danach geht
es an die mihsame Erarbeitung der WPS tber
aufwendige Formulare mit Hilfe von Textverar-
beitungs- und Tabellenkalkulationsprogrammen.

Um derartige Aufgaben zu erflllen, bietet der
Markt verschiedene Softwareldsungen an. Sie
wurden von Spezialisten entwickelt, die nicht nur
die programmiertechnischen Kenntnisse besitzen,
sondern auch mit den Bedurfnissen der Anwender
vertraut sind.

Im Folgenden wird, anhand der drei Hauptthemen
der Software ,ESAB SchweilRAssistent,

® Erstellen von Schweilanweisungen,
® Schweilkostenkalkulation,
® Schweillerqualifikationsverwaltung,

aufgezeigt, dass Software fur diese Aufgaben
eine echte Hilfe ist und durch Bedienerfreundlichkeit
Zeit und Geld spart. Sie lasst sich ohne System-
anpassungen einfach installieren und ist innerhalb
von wenigen Minuten betriebsbereit. Dank der
inteligenten Menufiihrung ist der ,ESAB Schweil3-
Assistent* in kiirzester Zeit intuitiv erlernbar und
somit fUr die taglich anfallenden Praxisaufgaben
ohne Anpassungen einsetzbar.

Klaus Hoffmann (IWE), hsk-welding solutions, Viernheim

Schwerpunkt
Schweilanweisungen

Aufgabe und Problemstellung

Die SchweiRaufsicht wird beauftragt, eine WPS
zu erstellen. Herkdbmmlich stellt sich nun zuerst
das Problem, auf welchem Formblatt oder mit
welcher Office-Anwendung (Excel/Word) soll
sie erstellt werden. Nach muhevollem ,Nachbau*
eines ausgedruckten Formulars folgt die Schwierig-
keit der Dateneingabe:

® \Was muss in den Kopf
des Formulars?

® Wie heillt St37-2 jetzt
nach der neuen EN-Norm?

® Welcher Schweillzusatz
kommt in Frage und wie
ist er nach den Normen
klassifiziert?

® \Vas ist bei den Schweil3-
parametern anzugeben?

® \Vie erstelle ich die Angaben
fur die Nahtgeometrie?

® und andere Fragen mehr.



1. Ubersichtlicher Programmaufbau mit
WPS-Liste, wie alle Listen und Tabellen
sortierbar nach allen Spalten.

Logische Fuhrung zur Lésung

Hier setzt die Software mit Ubersichtlichkeit und
ausreichendem Detaillierungsgrad an (Bild 1).
Bei ihr erfolgt die logische Abarbeitung der
erforderlichen Angaben und Eingaben einer
normgerechten WPS nach EN 15609. Dafir sind
umfangreiche Datenbanken fiir Grundwerkstoffe
(Bild 2), Schweilzusatze, Gase, Wolframelektro-
den und Skizzen zur Schweilnahtgeometrie
hinterlegt. Die mehr als 1400 skalierbaren Zeich-
nungen (Bild 3), erleichtern die Arbeit enorm und
sparen gegentiber der individuellen Erstellung
viel Zeit.

Die schweil3prozessabhéangige Eingabestruktur
gibt die Parameter fiir ein bestimmtes Schweif3-
verfahren vor. Nach Auswahl des zu schweilenden
Grundwerkstoffs aus der Datenbank werden die
fir das Wolfram-Inertgasschwei3en geeigneten
Schweilzuséatze angeboten (Bild 4). Dazu erfolgt
ein Hinweis auf zu beachtende Besonderheiten.
Alle weiteren schweil3prozessabhangigen Para-
meter, etwa die anzuwendenden Inertgase oder
die einsetzbaren Wolframelektroden werden
ebenfalls angezeigt.

Nachdem Schutzgas, Schweil3zusatz, Wolfram-
elektrodentyp und Nahtgeometrie tiber Menls
aus der Datenbank abgerufen wurden, sind die
restlichen fur die WPS erforderlichen Daten in
den dazu vorgegebenen Feldern einzugeben.
So entsteht in kirzester Zeit durch logische
Abarbeitung eine aussagekraftige Schweilan-
weisung, die nach dem Abspeichern unter einem
aussagekraftigen Namen jederzeit bearbeitet
werden kann. Wenn beispielsweise der Kunde
eine Anderung bei Grundwerkstoff oder Werkstiick-
dicke vornimmt, brauchen lediglich die davon
betroffenen Eingaben geandert zu werden.

Schweil3kostenkalkulation und
SchweilRerqualifikationsverwaltung

Die Abschatzung der zu erwartenden Schweif3-
kosten bei unterschiedlichen Schweiprozessen,
Rahmenbedingungen, Maschinen usw. wird
durch den Programmteil ,,SchweiBkostenkalkula-
tion” ermittelt. Entsprechend der erstellten WPS
werden die Kosten bezogen auf Zeit oder Naht-
lange angegeben. Ubersichtlich werden die bei
alternativ einzusetzenden Prozessen unterschied-
lichen Ergebnisse dargestellt und sind sofort
miteinander vergleichbar (Bild 5).

Bei der Entscheidung fir die Art der Abarbeitung
eines Auftrages hat die Personalqualifikation
einen hohen Stellenwert. Eine praxisorientierte
Schweilerverwaltungssoftware muss dazu alle
erforderlichen Daten bereithalten und die jeweils
bendtigten Uber Filter- und Suchfunktionen zu-
ganglich machen. Damit sie nutzbringend ein-
gesetzt wird, muss sie folgende Eigenschaften
haben:

® einfachste Bedienung,
® (bersichtliche Darstellung,
® \Warnfunktionen Gber Ampelsteuerung.

Nur dann kann, auf ihrer Grundlage, die Planung
der SchweiRereinsatze kostengtinstig erfolgen.
Denn sie weist rechtzeitig darauf hin, bei welchen
Schweilern demnéchst eine Verlangerung der
Gultigkeit der SchweiRerprufung erforderlich ist
(Bild 6). Danach kann dann beispielsweise ent-
schieden werden, ob dies durch Ablegen einer
Wiederholungsprifung bei einer externen Stelle
oder durch Einsatz im Rahmen des Geltungs-
bereichs erfolgen soll, was zur Bescheinigung
durch die eigene SchweiRaufsicht berechtigt.
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. Auswahl aus der Datenbank mit mehr als
vierhundert Grundwerkstoffen — nicht nur Stahl.

="ald

. Die Auswahl der Schweil3nahtskizzen ist

nach Anwendungsbereichen gegliedert.

. Umfangreiche SchweiRzusatzwerkstoffdaten,

hier sortiert nach Werkstoffnummern.

. Kalkulationsvergleich zwischen dem

Wolfram- und dem Metall-Inertgasschweifl3en
einer bestimmten SchweiRaufgabe.

. Visualisierung falliger Prifungen und eine

Arbeitsliste erleichtern die Organisation der
SchweiBerprifungen und Aufgaben.
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Anwendererfahrungen

Am Beispiel von drei
Anwendern wird gezeigt,
dass die Software

,ESAB SchweilRAssistent”

unabhéangig von FirmengroRe,

Industriezweig und Anzahl
der Schweillaufgaben einen
weiten Bereich der Schweil3-
technik abdeckt.

Wie viel Zeit und somit
Kosten durch ihren Einsatz
eingespart werden kénnen,
ist zwar vom Anwendungs-
bereich abhéngig, Ubersteigt
aber in allen drei Féllen
deutlich die 50 %-Marke.

. Schweilen eines Grundrahmens
bei Babylon Stahlbau

3. Peter Schmitt bei der Erstellung
einer SchweiRanweisung mit der

Software ,,.SchweilRAssistent*

Stahlbau Babylon

Die Firma Stahlbau Babylon mit Sitz im hessischen
Viernheim stellt mit zehn Schweil3ern Stahlbauten
fur die Kiesindustrie, Transportmittel, Dampf-
turbinengehéduse und Verschalungen her (Bilder
1 und 2). Die Werkstoffpalette reicht von allge-
meinen Baustéhlen, Rohrstahlen bis hin zu
hochlegierten austenitischen Werkstoffen.

Seit mehr als vier Jahren erstellt das Unternehmen
die SchweiBanweisungen mit der Software
»~SchweillAssistent”. Begonnen wurde mit der
Version 1, die damals das mihselige Erstellen
der WPS von Hand mit kopierten Excel- und
Wordvorlagen ersetzte. Der entscheidende Faktor
fur die neue Software war die enorme Zeiter-
sparnis.

Der technische Leiter von Stahlbau Babylon,
Peter Schmitt (Bild 3), muss uber funfzig WPS
verwalten. Von Hand hatte er einen Zeitaufwand
von rund einer Stunde.

1. Schweilen eines

Niederdruck-Dampfturbinengehauses
bei Babylon Stahlbau in Viernheim

Heute benétigt er noch eine Viertelstunde dafr,
dank leichter Bedienbarkeit, aktueller Werkstoff-
datenbanken und die alle Gegebenheiten ab-
deckenden 1400 Skizzen. ,,Mit dieser Standard-
software erhalten die Kunden immer den gleichen
WPS-Ausdruck und finden sich sofort zurecht.
Das gilt ebenso fir unsere SchweilRer in der
Werkstatt”, kann Schmitt zwei weitere Vorteile
des Softwareeinsatzes nennen.

Das Unternehmen deckt mit dieser Software
alle ihre Schweilanwendungen ohne weitere
Malnahmen ab. Preis-Leistungs-Verhaltnis,
aktuelle Datenbanken fiir Grund- und Zusatz-
werkstoffe sowie Hilfsstoffe und die grundsatzliche
Erfullung der Regelwerke zahit Schmitt auerdem
auf und weist auf einen weiteren Gesichtspunkt
hin: ,,Der Anwender hat durch sein Feedback
an den Softwarehersteller die Mdglichkeit, auf
die Aktualisierung Einfluss zu nehmen.
Kundenwiinsche werden schnellstméglich
umgesetzt und fiihren zu einer kontinuierlichen
Optimierung.”



Alstom
Power Energy
Recovery

Die Firma Alstom Power Energy Recovery in
Bammental stellt eine ganze Reihe regenerativer
Warmetauscher her. Dabei handelt es sich um
Luft- und Gasvorwarmer vom Typ ,Ljungstrom*
der Bauart ,Air Preheater Europe” (Bild 4), die
fur fossilbefeuerte Dampferzeuger im Kraftwerks-
und Industriebereich zum Einsatz kommen. Die
Rotoren dieser Rotationswarmetauscher haben
bis zu 24 m Durchmesser und gehdren somit
zu den groRten der Welt. Neben dem Bau dieser
Warmetauscher bietet das Unternehmen seinen
weltweiten Kunden auch die zugehdrigen
kompletten Serviceleistungen fiir Reparatur und
Modernisierung derartiger Anlagen.

Fur den Bau des weltgroiten Braunkohlekraft-
werks im nordrhein-westfalischen Neurath mit
einer Nettoleistung von 2.100 MW liefert es
beispielsweise die benétigten ,Ljungstrom*“-Luft-
vorwarmer.

Bei solch groRen Objekten (Bild 5), ist eine
korrekte Kostenkalkulation ein Wettbewerbs-
vorteil. Sie beeinflusst auch den Bedarf und
Einkauf der Schweizusétze. Ein, durch falsche
Mengenbestimmung, nachtraglich bestellter
Schweilzusatz oder gar der Stillstand des
Arbeitsfortganges auf einer solchen Baustelle
aufgrund von Lieferschwierigkeiten kann sich
heute niemand mehr erlauben.

Dipl.-Ing. (FH) IWE Martin Garttner, als verant-
wortliche Schweilaufsicht (Bild 6), tatig in Ferti-
gungsvorbereitung und Qualitatsiberwachung,
wendet ,SchweilAssistent” Version 2 fir die
Herstellung der Luft- und Gasvorwarmer an.
Uber vierhundert mit dieser Software erstellte
und verwaltete Schweilanweisungen sind zurzeit
in der Anwendung. Er hatte als neuer Anwender
des Programmes folgende Anforderungen:

® Ubersichtlichkeit verbunden mit
ausreichendem Detaillierungsgrad,

® groRRe Grundwerkstoff- und Zusatz-
werkstoffdatenbestande,

® umfangreiche Auswahl
vorinstallierter Skizzen,

® Maoglichkeit, eigene Skizzen
und Bilder in die Datenbank-
bestande einzubinden,

® Erzeugen eines international
anerkannten WPS-Dokuments,

® (detaillierte SchweiRkostenkalkulation,

® Schweil3erverwaltung nach
den benétigten Regelwerken,

® Ausgabe in verschiedenen Sprachen
(Deutsch, Englisch und Franzésisch),

® unkompliziertes Erzeugen von Dateien
im PDF-Format, die sich aufgrund
ihrer geringen GroéR3e problemlos per
E-Mail verschicken lassen und sich
unter verschiedenen Betriebssystemen
anzeigen und ausdrucken lassen,

® Updatemdglichkeit der Daten-
bestande bei Normanderungen,

® ceinfacher Datenaustausch
zwischen Ersteller und Kunden,

® gutes Preis-Leistungs-Verhaltnis.

,Die WPS missen von den Schwei3ern sowohl
auf der Baustelle als auch in der Werkstatt
verstanden werden®, nennt Garttner als wichtig-
sten Punkt. Er beziffert die Zeitersparnis durch
die Anwendung der Software bei der Erstellung
einer WPS auf 70 %. Die SchweiRerqualifika-
tionsverwaltung mit ihrem Meldesystem fir
Wiederholungs- und Handfertigkeitspriifungen
vereinfacht Kontrolle und Uberwachung der
Schweiler wesentlich.
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5. FertigungsschweiBung an
einem Gasvorwarmerrotor

4. ,Ljungstrom“-Luft- und
Gasvorwarmer der Bauart
,Air Preheater Europe*

6. Martin Garttner vor

der Prinzipdarstellung
eines regenerativen
Warmetauschers flr
Fossilkraftwerke
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Anwendererfahrungen

Huissel Gruppe

Die Huissel-Gruppe mit Sitz in Viernheim/Hessen
und Enkenbach/Pfalz (Bild 1), ist ein Traditions-
unternehmen im Bereich Werkzeugbau und
Umformtechnik mit sieben Schweiern und
einem SchweiRroboter. Die Produktpalette reicht
von Stanz-, Biege- und Folgeverbundwerkzeugen
bis hin zu Vorrichtungen fiir die Automobilindustrie
(Bilder 2 und 3) und den allgemeinen Anlagenbau.
Fur ihren Geschéaftsfihrer, Dipl.-Ing (BA) Gerald
Schug, ist es wichtig, dass die Anwendung einer
Software fiir die Schweil3technik keine Ressour-
cen bindet, sondern schafft. ,Eine Zeitersparnis
von 80 % zu den vorher in Word bzw. Excel
zusammengebastelten Schweilanweisungen
wurde erreicht”, ist er vom Einsatz des Programmes
L,ESAB Schweil}Assistent* Uberzeugt.

2 und 3. Schweil’konstruktionen
fir den Fahrzeugbau FaZIt

Die aufgefuihrten Beispiele zeigen, wie sich
moderne schweitechnische Software in allen
Branchen und bei unterschiedlichen FirmengréRen
nutzbringend einsetzen lasst. Die typischen
Aufgaben der Schweiaufsicht, wie WPS-Erstel-
lung, Kostenkalkulation und SchweiRerqualifi-
kationsverwaltung, kdnnen mit einer Zeitersparnis
von bis zu 75 % durchgefuhrt werden.

Ihm kommt es zum einen darauf an, dass die
Software in allen Bereichen Unterstiitzung bietet,
von Werkstoff- und Gasbezeichnungen Uber
Skizzen bis hin zu Farben der Wolframelektroden.
,Unsere Kunden beziehen und schicken die
Schweilteile zu verschiedenen Fertigungsstatten
weltweit. Hier ist natlrlich ein wesentlicher Vorteil
die Auswahl der entsprechenden Software-
sprachen®, ist fur ihn ein weiteres positives
Merkmal neben dem einfachen Aufbau der
Software, die sie auch fur Anwender geeignet
macht, die nicht taglich eine WPS oder eine
Schweillkostenkalkulation erstellen mussen. Die
SchweiRkosten wurden vorher durch Erfahrungs-
werte festgelegt. Mit der enthaltenen Schweil3-
kostenkalkulation ist es nun maglich, die effektiven
Schweilfkosten zu ermitteln. Danach lasst sich
der Verkaufspreis der Teile genau bestimmen.

Der ,,ESAB SchweilRAssistent” gehort zur neuen
Generation der bedienerfreundlichen, schweil3-
technischen Software. Sie lasst sich intuitiv, das
heiRt, ohne Schulungsaufwand und Spezialkennt-
nisse durch Anwendung, erlernen. Dies zeigt,
dass auch eine komplexe Software transparent
im Aufbau und einfach in der Bedienung sein
kann.

ESAB SchweiRAssistent® Version 3.2 D Vorteile auf einen Biick

WPS-Software mit transparenter Schweikosten-Kalkulation

und SchweiRerqualifikations-Verwaltung Effizientes Qualitdtsmanagement durch

. ) . . . ) . saubere Dokumentation der SchweiRarbeiten.
Der ESAB Schweil3Assistent ist nicht nur ein bedienerfreundliches Werkzeug fiir den

Praktiker zur komplikationslosen Erstellung von normgerechten Schweianweisungen.
Er informiert zudem nach Auswahl des zu schweilenden Grundwerkstoffes
verfahrensabhéngig uber die geeigneten ESAB Schwei3zusatze. Mit dem ESAB

Zeitersparnis bei der Erstellung
professioneller Schweianweisungen.

SchweilRAssistent erhalten Sie ein Werkzeug zur schnellen und einfachen schweil3- Klare Arbeitsvorgaben fir die interne Fertigung.
technischen Dokumentation, normgerechten WPS-Erstellung, Schweiltkostenkalkulation

und transparenten Schweilerqualifikationsverwaltung. Durch den umfangreichen Formale Absicherung dem Kunden gegentber
Datenbestand und die verfahrensabhangige Eingabestruktur gelangen Sie schnell durch schweiRtechnische Dokumentation.

und einfach zu Schweilanweisungen.
Verwalten der Schweierdaten

einschliellich Qualifikation.
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Doll Fahrzeugbau —
selt 1878 auf Achse

Seit der Griindung einer
Wagenschmiede in Oppenau
im Jahre 1878 durch

Johann Georg Doll hat sich
die Doll Fahrzeugbau GmbH
zu einem weltweit bekannten
Hersteller von Spezialfahr-
zeugen entwickelt. Die
Tieflader, Langholz- und
Pritschenfahrzeuge von

Doll sind auf allen Strassen
der Welt unterwegs. Sie
reprasentieren den gré3ten
Teil des Produktprogrammes.
Ein weiterer, stark wachsender
Bereich sind Catering-
Fahrzeuge fir Flughafen,

die ebenfalls weltweit zum
Einsatz kommen.

Ralf Steinle, Prokurist,

techn. Verkaufsleiter,

Grohmiller GmbH, Emmendingen
Dipl.-Ing. Klaus Blome,

ESAB GmbH, Solingen

ollist in der Transportbranche fur

seine individuellen Losungen be-

kannt, d. h., die Transporter werden

den kundenspezifischen Anforder-
ungen entsprechend angepasst, individuelle
Transportldsungen werden erarbeitet. Einzel-
fertigung préagt daher die gesamte Produktion,
deren Rickgrat erfahrene Mitarbeiter und ein
moderner Maschinenpark sind.

Die fur den Bau der Fahrzeuge benétigten
Bleche und Trager werden vorwiegend mit den
beiden Plasmaschneidanlagen ESAB Suprarex
SXE - P 4000 zugeschnitten.

In der schweilStechnischen Fertigung setzt
Dollin jungster Zeit auf modernste Invertertechnik
von ESAB. Sechs Aristo™ Mig 5000i mit einem
der robustesten Drahtvorschubsysteme Aristo™
Feed 4804 und der digitalen Steuerung ESAB
Aristo™ MAG wurden durch den Schweil3spezial-
isten Grohmiller aus Emmendingen geliefert.
Durch das wassergekhlte 10 m Zwischenschlauch-
paket kdnnen die Anlagen mit einem grof3en
Aktionsradius eingesetzt werden. Die einmalige
ESAB True Arc Voltage sorgt dabei fur gleich
bleibende Schweilparameter ohne Nachkali-
brierung auch nach Brenner- oder Zwischen-
schlauchpaket-Wechsel.

www.doll-oppenau.com

Immer auf dem neuesten Stand

der Technik: (von l.n.r.)

Ralf Steinle, Prokurist, techn.
Verkaufsleiter, Grohmduller GmbH,
Friedrich Huber, Produktionsleiter,
und die Meister der Doll Fahrzeugbau
GmbH mit Schweif3anlagen vom
weltweit groRten Anbieter

Catering-Fahrzeug fir das
Be- und Endladen von Flugzeugen

Doll: Langholztransporter



Neuer
ESAB Zubehorkatalog!

Zu einem starken Partner
gehort auch ein starkes
Zubehorprogramm.

Ab sofort ist der neue
ESAB Zubehorkatalog
verfugbar.

Er ist in 3 Hauptbereiche
aufgeteilt:

Personlicher Schutz
ESAB bietet eine komplette Auswahl an
personlichen Schutzausrustungen fir den Kopf-
und FuBbereich, fir das Schweien, Schneiden
und andere technische Anwendungen.

Alle ESAB Produkte sind konform zu allen
relevanten EU-Richtlinien und EU-Standards.

SchweilRwerkzeuge und -zubehor
Hier finden Sie eine Auswahl an qualitativen Schweilwerkzeugen
und -zubehdren. Beginnend bei Schweillkabelanschliissen bis hin
zu Elektrodentrockenschréanken.

Spezie”e Prozess-Ausristu ng Fordern Sie den neuen Katalog an:
Die Vervollstandigung unseres Zubehdrprogrammes ist die spezielle Per FaX 0212 _ 298 204

Prozess-Ausristung, welche Wolframschleifgerate, Fugenhobler und

Rauchabsaugungen enthalt. Per E-Mall Corne"a.rOItgen@esab.de
o
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ESAB AG ESAB GmbH ESAB Ges.m.b.H.
Silbernstrale 18 - CH-8953 Dietikon Friedrich-Wilhelm-Strale 41 - D-42655 Solingen Dirmhirngasse 110 - A-1235 Wien-Liesing
Tel. +41 1 741 25 25 - Fax +41 1 740 30 55 Tel. +49 212 298-0 - Fax +49 212 298-218 Tel. +43 1888 2511 - Fax +43 1 8 88 25 11-85
info@esab.ch info@esab.de info@esab.co.at

www.esab.ch www.esab.de www.esab.at




