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Die ersten Monate des neuen Jahres 2004 sind vorlber und die Resultate
des ersten Quartals liegen vor. Die Erwartungen, die im Herbst des Vorjahres
an die Entwicklung des kommenden Jahres geknuipft worden waren, haben
sich bisher nicht erfiillt. Besonders auf der Rohstoffseite sind massive Preis-
steigerungen zu beobachten. Nicht nur die Versorgung mit Energie, auch die
Rohstahlversorgung ist davon betroffen.

Die Folge hiervon ist eine nicht unerhebliche Preissteigerung auch bei
unseren Produkten, da es nicht moglich ist, die gestiegenen Rohstoffpreise
durch Rationalisierung in der Produktion aufzufangen.

Auch eine Belebung im Investitionsgutersektor ist nur zdgerlich zu
verzeichnen. Im Bereich des Windturmbaus wartet man auf die Nachfrage
aus dem Off-shore Sektor.

Trotz dieser nicht gerade gliicklichen Umstande ist es uns auf unserem
Markt gelungen, unsere Umsétze gegenuber dem vergleichbaren Zeitraum
im Vorjahr zu behaupten und teilweise sogar zu steigern.

Dieser Erfolg bestatigt uns, auf dem eingeschlagen Weg fortzufahren,
namlich Konzentration auf Kundenmanagement, Qualitétssicherung
und konsequente Beibehaltung unsere Handlerpolitik.

Die Ausrichtung unserer Aktivitaten auf umsatzstarke Kundensegmente,

der Ausbau unserer Beziehungen zu Handelsorganisationen und die
Gewinnung neuer Handler werden uns sicherlich in die Lage versetzten,
den bereits begonnen guten Start ins Jahr 2004 fortzusetzen. Die innerhalb
des Konzerns begonnen Projekte werden dazu beitragen, insbesondere den
Standort Deutschland zu stérken.

Die Anstrengungen, die in den Bereichen technisches Produktmanagement,
Produktion, Logistik und Finanzen gemacht werden, bzw. bereits gemacht
worden sind, werden die ESAB Gruppe auch zukiinftig zu einem zuverlassigen
und kompetenten Hersteller in der Schweil3technik machen, der zusammen
mit seinen Partnern und Kunden erfolgreich auf dem schwierigen Markt der
Schweiltechnik bestehen kann.

In diesem Sinne wiinschen wir allen unseren Geschaftspartnern eine erfolg-
reiche Zukunft und speziell fur das laufende Jahr einen guten Geschéftsverlauf.

e

Dipl.-Kfm. Volker Winkler
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Die Firma Hoffmann + Westphal g —=Hojfmnnn n:-:l;
in Aachen steht seit Anfang 2004 i R 10
unter neuer Leitung:

Thomas Westphal und Karsten Grah

fihren nun als gleichberechtigte
Partner den ESAB Fachhandel im
Raum Aachen.

Zur weiteren Verbesserung lhres
Services werden Sie im Innendienst
von Dirk Langenbruch unterstitzt.

Hoffmann & Westphal GmbH

Jilicher Stral3e 336 - 340
52070 Aachen

Tel. 02 41 - 16 56 55
Fax 0241-66313

Wir freuen uns Uber diese Verstarkung
und wunschen unserem Partner viel Erfolg.
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VERTRIEB

Unsere neuen Partner

Handelspartner
far Osterreich

SCHMIDTS

EISENWAREN - HAUSTECHNIK - BAU - HANDWERK

Unser neuer Handelspartner
in Osterreich fur das Gebiet
Vorarlberg, Tirol, Osttirol,
Kéarnten und Steiermark

fur den Bereich Standard-
maschinen, Zusatzwerkstoffe
und Zubehdr ist an mehreren
Orten prasent.

Hier die Standortadressen:

J. Schmidt’s Erben
Ges.m.b.H. & Co. KG.

A-6706 Biirs (Hauptsitz)
Almteilweg 3

Tel. 05552-6161-0
Fax 05552 -659 30
verkauf.bludenz@schmidt-s.at

www.schmidt-s.at

A-6791 Hard
Lustenauerstralle 35

Tel. 05574-70526-0
Fax 05574-61190
verkauf.hard@schmidt-s.at

A-6840 Gotzis
Dr.-A.-Heinzlestralle 69

Tel. 05523-62366-0
Fax 05523-62366-7
verkauf.goetzis@schmidt-s.at

A-9020 Klagenfurt
Siidring 252

Tel. 0463-3899-0
Fax 04 63-3899 -327
verkauf.klagenfurt@schmidt-s.at
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A-9500 Villach
Udinestralle 45

Tel. 04242-41202
Fax 04242-41202-10
verkauf.villach@schmidt-s.at

A-8020 Graz

SiidbahnstraB3e 10

Tel. 03 16 - 58 47 00

Fax 03 16 -58 47 00 - 10
verkauf.graz@schmidt-s.at

A-6065 Thaur
Bert-Kollenspergerstrae 6

Tel. 05223-505-0
Fax 052 23 -505 - 360
verkauf.thaur@schmidt-s.at

A-6600 Reutte
Mihler StraBe 23a

Tel. 05672-62315-0
Fax 056 72-62315-15
verkauf.reutte@schmidt-s.at

A-6380 St. Johann
Fieberbrunnerstrale 20

Tel. 05352-62756-0
Fax 05352-6 2756 -391
verkauf.stjohann@schmidt-s.at

Neuer Service im
Raum Hannover

Mit der Firma B+M in Garbsen hat
ESAB einen neuen, kompetenten
Vertriebspartner fiir den Raum
Hannover gewonnen.

SchweiB- und Gasetechnik B + M Gesellschaft mbH

HertzstraRe 17
30827 Garbsen

Tel. 05131-449100
Fax 05131-95409

nover
cl\,
guroBle ns
Bezsgiherf 10.2004
yom &=-



Ortsnaher Service
Raum Altenkirchen

Im Raum Altenkirchen kdnnen
wir unseren Kunden jetzt einen
ortsnahen Service bieten.

Mit der Firma Kuss haben wir
einen kompetenten Vertriebs-
partner gefunden, der seinen
guten Service mit uns zusam-
men jetzt auch in der Schweif3-
technik weiter entwickeln will.

Fachgrofthandel

Kuss GmbH

KumpstraRe 54-58
57610 Altenkirchen

Tel. 02681-80010
Fax 026 81-800155

Wir freuen uns auf die Zusammenarbeit und wiinschen den
neuen ESAB Partnern eine erfolgreiche gemeinsame Zukuntt.

Investition in die
Zukunft

Die Firma H+W in Hamm,
Westfalen, investiert mit ESAB
in eine gemeinsame Zukunft.

Im Hause des neuen ESAB
Handelspartners entsteht z. Z.
ein modernes Service-Zentrum
fur Schweiltechnik. Damit run-
det h+w sein Angebot fur die
Industrie und das Metall verar-
beitende Gewerbe sinnvoll ab.

HaW

-
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- = |

|
|
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H & W Eisenhandelsgesellschaft mbH

RathenaustralRe 18
59067 Hamm

Tel. 02381-415091
Fax 02381-440776

IMPRESSUM

Redaktion

ESAB Deutschland
ESAB GmbH

Beethovenstr. 135

D-42655 Solingen

Telefon 0212/298-0

Telefax 0212/298-204
E-Mail esab.gmbh@esab.de

www.esab.de

Verantwortlich fiir den Inhalt

Cornelia Roltgen, Solingen

Offset Company, Wuppertal

ESAB Osterreich
Esab Ges.m.b.H.
Dirmhirngasse 110

A-1235 Wien-Liesing
Telefon 0222/8882511
Telefax 0222/8882511-85

ESAB Schweiz
ESAB AG

Silbernstr. 18
CH-8953 Dietikon
Telefon 01/741 25 25
Telefax 01/740 30 55
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TECHNOLOGIE

Friction Stir Welding

Dipl.-Ing. Egbert Schofer, ESAB GmbH, Solingen

VO I‘tei Ie Kaum Verzug und

= : : geringer Schrumpf
A_nwend u ngsmog I I Ch ke I ten beim Rihrreibschweilen
Einsatz v

Ausblick

Viele Industriebetriebe haben
die Vorteile des Aluminiums,

u.a. die hohe strukturelle
Festigkeit bei geringem Gewicht
mit Aluminiumlegierungen, seit
Jahrzehnten erfolgreich genutzt.

Beim Lichtbogenschweil3en gibt
es allerdings einige verfahrens-
bedingte Nachteile, wie z. B. die
oft auftretende Porenbildung,
die schnelle Warmeleitung und
die dadurch unterschiedlichen
Bedingungen beim Schweif3en
sowie die Wurzelerfassung, die

nicht immer einwandfrei gelingt. _  amm
Weiterhin sind Schrumpfung, _. ]
N W e ~

Verzug und Spritzerbildung oft
erheblich und erfordern Nach- 3 '
IS et B Y ——

arbeit.
Ein neues SchweiRverfahren I B . Se—— .

sollte daher nicht nur einfach

und mechanisiert bzw. auto- FSW-Werkzeug im Einsatz
matisiert anzuwenden sein, kurz nach dem Start einer
sondern im Resultat auch wenig DasVerfahren Langsnantschweifiung

v

Nacharbeit erfordern und Das Friction Stir Welding (FSW) wurde

einfach und kostengtinstig zu 1991 vom TWI, basierend auf der Methode

Uberprifen sein. des Reibschweilens, entwickelt. Wir be-
richteten an gleicher Stelle schon uber da
Verfahrensprinzip.

6 ESAB FENSTER 1/04



Querschliff mit charakter-
istischer Zwiebelringstruktur

Heute nutzen viele internationale Unter- \/orteile des Verfahrens

nehmen diese Schweif3technologie im Schiff- —
. Mittlerweile kdnnen und werden fast alle

bau, Strangpressprofil-Paneelbau, Auto- o )
Aluminiumlegierungen durch das FSW-

mobilbau, Brennelement-Entsorgung sowie o ] ]
Verfahren qualitativ hochwertig und wirt-

in der Luft- und Raumfahrt. . ) )

schaftlich verschweif3t. Neben den typischen
Der FSW-Prozess ist dem im warmen Zu- Strangpressprofilen der 6000-Serie werden
stand ablaufenden Strangpressen sehr dhrauch Legierungen der Serien 2000, 5000 und
lich. Beziiglich der Nahteigenschaften 7000 in der Produktion eingesetzt. Weiterhin
kommt es auf den zeitlichen Temperatur- besteht die Mdglichkeit, unterschiedliche
verlauf, den Druck des Werkzeuges und denAluminiumlegierungen, Aluminiumguss-
Grad der Verformung in der Fligezone an.und Aluminium-Strangpressprofile in Kom-
(siehe Schliffbild unten) bination mittels FSW zu verschweif3en. Die
Schweil3geschwindigkeit hangt neben der
verwendeten Grundwerkstofflegierung von
Prozess. Im Vergleich zum MIG-Schweil- yo \yerkstoffdicke und der Geometrie des
prozess werden nur ca. 20 - 25 % Warme'Werkzeuges ab. Bei der Legierung AA 6082
einbringung erreicht. T6 und 3 mm Werkstoffdicke wird beim
FSW-Prozess heute eine Schweil3geschwin-
digkeit bis zu 300 cm/min erreicht.

Der FSW-Prozess ist ein energiearmer

Durch die geringe Warmeeinbringung kon-
nen die Bleche oder Profile in der Regel ohne
Nacharbeit weiter verarbeitet werden, da
Verzug und Schrumpf vernachlassigbar sind.

Beim Lichtbogenschweil3en von Aluminium
ist sowohl der Verzug als auch der Schrumpf
ein groBes Problem. Ab ca. 2,5 mm Wand-
starke aufwarts ist ein Verzug der
Werkstiicke bei Anwendung des FSW kaum

Als Fligeformen sind der Stumpf- und der
UberlappstoR méglich. Auch andere Fiige-
formen sind denkbar, wenn die notwendigen
hohen Krafte in das Werkstiick eingeleitet 24 Pemerken. Tests an 12 m langen Strang-
werden kénnen. Dies ist vor allen Dingen fur Pressprofilen mit einer Wandstarke von

Hohlkammerprofile wichtig (siehe Grafiken 3:2 MM, die mittels FSW verbunden wurden,
rechts). haben nur eine Seitenabweichung von

0,25 mm ergeben (siehe Bild links).

Wahrend die Porenbildung beim Licht-
bogenschweilen immer beachtet werden
muss, kann sie beim Rihrreibschweil3en ver-
fahrensbedingt nicht auftreten. Das Grund-
material wird nicht geschmolzen, und damit
S entfallt der Loslichkeitssprung fir Wasser-
' stoff zwischen flussiger und fester Phase des
Grundmaterials. Eine Verdnderung der
Materialeigenschaften tritt bei FSW nur in
begrenztem Malie ein, da die maximale
Temperatur in Abhangigkeit von der Le-
gierung bei ca. 550 °C liegt und kein Zusatz-
werkstoff eingebracht wird.

der FSW-SchweiRung

Die mechanisch-technologischen Giitewerte
wie Zugfestigkeit, Kerbschlagarbeit, Deh-
nung und Harteverlauf Ubertreffen jeweils
die Werte beim LichtbogenschweiRen, und
die Dauerfestigkeitswerte liegen in der Nahe
der Grundwerkstoffwerte.

J »
Einfaches Hohlkammerprofil
mit Steg, aber ohne gegen-
seitige Fixierung zum

beidseitigen gleichzeitigen
FSW-Schweillen

Al

_.
S

Hohlkammerprofil,

einseitig offen mit Fixierung
und Steg zum beidseitigen
FSW-Schweilen

a4l
N/
v

o

Hohlkammerprofil,

einseitig offen mit Mdglichkeit
zum Ausgleich von Breiten-
toleranzen zum beidseitigen
FSW-Schweilen

ESAB FENSTER 1/04



TECHNOLOGIE

Herstellung von Paneelen
aus Strangpressprofilen
mit bis zu 16 m Lange
(Hydro Marine Aluminium,
Haugesund, Norwegen)

Maschinentechnologie Anwendung

Die fur das FSW-SchweiRen notwendige Strangpressprofile mit groRen Nahtlangen
Maschinentechnologie ist von ESAB in den miteinander zu verbinden, war eine der
vergangenen Jahren entwickelt worden. Amersten Anwendungen, die heute im Schiff- _ ;
Anfang hat man FSW-Anlagen rein auf bau, in der Offshore-Industrie, im Waggon- 1 _ o ETF
Kundenanforderung entwickelt. Die erste bau und im Tankbau serienmaRig eingesetzt
SuperStir™-Anlage ist im Jahr 1996 fir das wird. Inzwischen sind mehr als 400.000 m
Paneelschweil’en von StrangpressprofilenFSW-Schweilndhte in Paneel-Konstruk-
mit einer Nahtlange von bis zu 16 m und tionen geschweif3t worden.

einem Wandstarkebereich von 1,6 bis 15 mm _ _
als Portalkonstruktion konstruiert worden. Aus der Konstrukt.|on des ersten Schweil-
Sie &hnelt einer Frasanlage mit sehr stabilenOPfes entstand die erste Labor- und Test-
Maschinenbett und hohem Widerstands-anlagle der ESAB.
moment in der Portalkonstruktion. Der

SchweiRkopf wird an der Unterkonstruktion

an stabilen Fuhrungsschienen gefiihrt. Die

Spanntechnik der zu verschweilRenden
Strangpressprofile erfolgt beidseitig schréag

von oben als auch waagerecht. Der FSW-

SchweilRkopf kann dabei hohengesteuert A
oder kraftgesteuert betrieben werden. Delta-Tankanlagenbau !_abor- und Testanlage der_ESAB
in Laxa, Schweden, zum Linear-
Innenansicht des FSW- schweiRen bis 200 cm und Wand-
Langsnahtschweitens starken zwischen 1,6 und 15 mm
mit seitlichen hydraulischen und entsprechend ausgelegter

Spannpratzen Universal-Spanntechnik




Modular aufgebaute
FSW-Anlage in
Linearausfiihrung,

Typ ESAB LEGIO™ 3ST

v
Fir die Ermittlung von Parameterfenstern

unterschiedlicher Al-Legierungen im Be-
reich konventioneller und militarischer An-
wendungen haben mehrere Flugzeug-
hersteller entsprechende SuperStir™-Test-
anlagen fiir ihre eigene Entwicklung be- &
schafft. Diese sind zum Teil auch mit Rund-
nahtschweiReinrichtungen ausgerustet. Als
feste Unterlage Fiir die Unterstiitzung bei der

Rundnahtschweil3ung wird hierbei eine Edel-
stahlrolle verwendet (siehe Bild unten).

SuperStir™ Schweilanlage

von ESAB zum Langs- und
Rundnahtschweil3en von Proben

und Komponenten fiir die
Flugzeugindustrie (EADS, Frankreich)

Zuganglichkeit und Werk-
stiickgroRe flexibel ein-
setzbar ist, preisliche Vor-
teile aufweist, schneller an
neue Aufgaben grassbar
ist und dadurch die Pro-
duktivitdt auch bei kleine-
ren LosgroRen gewahr-
leistet.

Das LEGIO™ Friction Stir
Welding System war gebo-
ren.Ein typischer Vertreter
ist die LEGIO™ 3ST mit
einer Vertikalkraft von
25 kN, mit der man Legier-
ungen der Serie 6000 bis

Die Materialprifungsanstalt der Universitat
Stuttgart hat im Januar diesen Jahres nach
langer Prufung des Marktes fur ihr Prif- und

Testlabor eine ESAB LEGIO™ 3ST
Anlage bestellt. Der Ausliefertermin ist fir
Juni diesen Jahres geplant.

In der Raumfahrttechnologie hat Boeing,
USA, sehr rechtzeitig das Potential des FSW
erkannt und setzt seit 1998 das Verfahren im
Raketentankanlagenbau fiir Langs- und
Rundnahte im Bereich der Delta-Raketen-
familie ein (siehe Bild links).

Auch der zweite groRen Zivilluftfahrt-Flug-

zeughersteller steht inzwischen dem Schwei-
Ren mit dem FSW- oder anderen Verfahren,
aufgeschlossener gegeniiber. FSW-Schweil3-

Die Problematik der Endlochschlieung l&sstzu einer Wandstérke von 10 mm bei einer _

sich auf mehrere Arten l6sen. Entweder manGeschwindigkeit bis zu 200 cm/min verar- tests und - werkstofftechnische Unter-'

verfahrt den Kopf in eine Position gréRerer beiten kann. Der SchweiRkopf selbst wird suchung(.en.haben begonner.1 .und werden mit

Werkstoffdicke und schlieBt dann den Pro- dabei auf stabilen Linearschlitten mittels ho"her Prlorltat_fortgeftht. Zivile F'f’gz‘?“ge

zess ab oder man schlieBt das Loch mitZahnstangenantrieb bewegt. mussen nach internationalen Studien in den
nachsten Jahren bei gleicher Nutzlast-

einem anderen Verfahren. Hierbei kommen . . . .
sowohl das WIG-Verfahren als auch Reib- Die hochentwickelte Steuerung ermaglicht kapazitét ca. 10 bis 15 % leichter sein, im

das Schweien in einstellbarer konstanterNeubau ca. 20 % preiswerter und in der

Nach mehr als zehn auf Kundenanforderunggijne Dokumentation mit Alarmfunktion und @ktuelle, zur Zeit fabrizierte Flugzeuge. Hier
hin konzipierter und konstruierter FSW- geren Speicherung ist integriert (Bild oben). iSt also ein groBes Anwendungspotential fir
Schweillanlagen entwickelte ESAB ein FSW, wobei Gewichtsverminderung, Dauer-
Maschinenkonzept auf Modulbasis, welchesDie erste Anlage dieses Typs wurde 2003 arfestigkeit und Einsparung bei der Revision
in Bezug auf Schweilnahtlange, Wandstarke KMT in Finnland geliefert. Die nutzbare im Vordergrund stehen dirften.

Legierung, 2-D-Anwendungen sowie Schwei3nahtlange ist 6.000 mm.

schweilRverfahren zum Einsatz.

ESAB FENSTER 1/04 9



TECHNOLOGIE

Der Einsatz von leichten, aber extrem stabi-
len zusammengesetzten Hohlkammerpro-
filen flir geteilte RUcksitzlehnen im Auto-

mobilbau erhoht die Sicherheit gegen das
Eindringen von Gepécksticken im Falle
eines Unfalles.

< A
Doppelseitige simultane Sogenannte Suspension-links
FSW-Schweiung von im Bereich des Fahrwerks

Riicklehnengrundkdrpern
aus Hohlkammerprofilen
(SAPA, Schweden)

Bei SAPA werden die beiden Profile (siehe S = Sl
Grafik)  mittels beidseitigem  FSW- ”I
Schweil3en lber eine Lange von 600 mm mi
einer Zykluszeit unter einer Minute
geschweil3t. Durch die Unabhangigkeit des
FSW-Verfahrens von der Schweif3position ist®
dies kein Problem fur den FSW-Einsatz.

Bei Magnor in Norwegen werden Elektro- =
motoren-Gehause hergestellt, die aus viefg=] [ 1]
speziellen Strangpressprofilen mit  vielen g EE
Kihlrippen bestehen. Hierfir lieferte ESAB
eine FSW-Anlage, die unterschiedliche Di- SSEss
mensionen von Motorgehédusen wirtschaft- ':"'ll_..g‘ w
lich und ohne Verzug verschweilt (siehe . =

Bilder rechts und unten).

Auch im Bereich der Pkw-Fertigung, und
hier vor allen Dingen im Fahrwerksbereich,
werden aus Grunden der Gewichts- und
Kosteneinsparung sowie aus Dauerfestig
keitsgriinden zunehmend Komponenten auj
Aluminium  eingesetzt. Bei  Tower
Automotive in den USA werden Verbindung-
steile einer Hinterachskonstruktion aus drei
Strangpressprofilen zunédchst (ber eine
groRRere Lange verschweif3t und anschlieRend
auf MaR quer getrennt (Bild rechts).

SuperStir™ Anlage
zum Schweillen von
Elektro-Motorgehausen
(Magnor, Norwegen)

10 ESAB FENSTER 1/04



Ausblick

Man muss kein Prophet sein, um dem Riihr-
reibschweil3en eine weite Verbreitung in der qua-

lifizierten SchweiBung hochwertiger Kompo- Zusal I " I Ien_

nenten vorherzusagen. Hierbei sind Luft- und

Raumfahrt einschlieBlich des militarischen f

Bereiches sicherlich Vorreiter. aSS u n g

Der Trend zur Vermarktung von hochwertigen

Halbfertigprodukten wird anhalten, und die Ab- Das Friction Stir Welding ist ein warmearmes
nehmer der Al-Industrie fordern schon heute vor-Fiigeverfahren zum Verbinden niedrigschmel-
gefertigte Paneele, die der Kunde mit geringemzender Werkstoffe wie Aluminium, Magnesium,
Investitionsaufwand in seine Fertigung integrie- Kupfer und Blei. Es weist alle Vorteile des kon-

ren kann. ventionellen ReibschweiRens auf, ohne wesent-

4 : o _._liche Nachteile zu besitzen.
Bei der Schweil’geschwindigkeit werden sich

noch hohere Werte etablieren, wenn die Werk-Das einfach zu automatisierende und zu iiberwa-
zeugformentwicklung dies ermdglicht. Die heute chende Verfahren bendtigt wenig Energie, keinen
ubliche lineare und 2 D-Bearbeitung wird er- Zusatzwerkstoff und keinen Gasschutz. Die
ganzt durch die raumliche FSW-SchweiSung mitBedienperson muss kein ausgebildeter Schweil-
entsprechend ausgelegten Handhabungsgeratetachnologe sein. Poren treten verfahrensbedingt
u.a. Schwerlastrobotern. Auch hier spielt die nicht auf. Die Wurzel der Unterlage ist perfekt
Werkzeugentwicklung und die mdgliche Re- ausgebildet, eine Nahtiiberhéhung gibt es nur in
duzierung der axialen Kraft eine Rolle. Weiterhin sehr geringem MaRe. Rauche, Gase, UV- und IR-
werden FSW-Anlagen neben dem Einsatz alsStrahlung fehlen gleichfalls. Das Verfahren ist
Frasanlagen mit entsprechenden Plug-Weldermahezu gerduschlos, und es treten keine Spritzer
ausgerUstet werden, um beim Rundnahtschweiauf. Verzug, Verbiegung und Schrumpfung, stan-
R3en das verbleibende Endloch zu schlieBen.  diger Begleiter der LichtbogenschweiRverfahren,
treten ab ca. 2,5 mm Wandstarke der zu ver-
schweilfenden Bauteile nur in &ulRerst geringem
Mal3e auf.

Die mechanisch-technologischen Werte der
Schweif3verbindung gegeniiber MIG, WIG und
Plasma sind mindestens gleich gut oder im Bezug
auf Eigenspannung, Dehnung und Dauerfestig-
keit besser oder wesentlich besser.

Die mit diesem Verfahren mdglichen Ein-
sparungspotentiale an Bauteilen bzw. Gewicht
und die Einsparungen an Folgekosten im Fahr-
zeugbau (Beschleunigung und Bremsung) kon-
nen gar nicht hoch genug eingeschatzt werden.

ESAB FENSTER 1/04
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Marko Schoder, ESAB GmbH, Wien

Das Unternehmen Doppelmayr, ein
Spezialist im Seilbahnbau, wurde 1892
in Wolfurt, Osterreich, gegriindet.
Heute hat die Doppelmayr-Gruppe
Produktionsstandorte sowie Vertriebs-
und Service-Niederlassungen in Uber

30 Landern der Welt.

Im Stammbetrieb in Wolfurt wird
geplant und konstruiert, was als
Doppelmayr-Technologie Weltruf

erlangt hat.

Im Jahr 2002 fusionierte die
Doppelmayr-Gruppe mit dem
Schweizer Seilbahnhersteller

Garaventa und hat gemeinsam mit
Garaventa bereits tber 13.000 Anlagen
in 71 Staaten der Welt realisiert.

12
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Die Doppelmayr/Garaventa-Gruppe ist
in folgenden Geschéaftsbereichen tatig:

® Doppelmayr Seilbahnen Seilbahnsysteme
® Doppelmayr Cable Cars Seilgezogene Personennahverkehrssysteme

® LTW Lagertechnik GmbH  Automatische Hochregallager

® Parkgaragen-Technik Mechanische Parkgaragen

® ABS Transportbahnen Automatische Bahnsysteme fiir den Nahbereich
® Input Konzepte fiir 365 Tage Spa am Berg
Know-how Die Schweil3versuche

Doppelmayr/Garaventa ist weltweit die Um die hocheffizienten Produktions-
Nummer Eins im Seilbahnbau. ablaufe weiter zu verbessern, wurde der

. . ~ speziell fir den Robotereinsatz opti-
v elifeisn Ll b mierte Metallpulverfilldrant FILARC

zur. modernen Funitel w_erden samtllche|326105R von ESAB einem ausfiihrii-
Seilbahnsysteme technisch perfekt aus-
chen Test unterzogen.

gereift und punktgenau auf die Kunden-

bedrfnisse abgestimmt. Nach der Optimierung der Schweil3para-
meter konnte im Rahmen einer Wirt-
schaftlichkeitsbetrachtung nachgewie-

Die SchweiRtechnik sen werden, dass sich durch den Einsatz
des Roboterfilldrahtes PZ6105R die

i Wit BT SHEREN HEBIEE K- Anlagenverfiigbarkeit und die Kapazitét

boterschweil3stationen u.a. zur Fertigun%rhﬁhen und die Stiickkosten gesenkt

von Hangebahnsystemen eingesetzt. werden kénnen.

An drei verschiedenen Bauteilen (siehe
rechte Seite) wurden die optimalen
SchweiRparameter ermittelt.




Bauteil 1

Fahrbahnelement, Lange ca. 7,00 m, vorwiegend lange
Kehl- und Verbindungsnéhte. Mit dem bisher eingesetzten
1,2 mm Massivdraht bendtigte man pro Bauteil eine Licht-
bogenbrennzeit von 3 h 28 min. Durch die nachgewiesene
Erhéhung der SchweiRgeschwindigkeit durch den Einsatz des
Metallpulverfulldrahtes PZ6105R — 1,4 mm konnte die
Lichtbogenzeit auf 2 h 35 min reduziert werden.

Trotz der hoheren Einstandskosten fiir den Filldraht konnten
die Kosten pro Bauteil gesenkt und die Kapazitét der Anlage
erhdht werden. Im Einsatz hat sich weiterhin bestatigt, dass
wesentlich weniger Stérungen durch Start- oder Vorschub-
probleme auftreten — ein weiterer Vorteil des fir den mecha-
nisierten Einsatz optimierten Metallpulverfilldrahtes.

Hangebahnelement,L&nge ca. 9,80 m, sowohl lange als
auch kurze Kehl- und Verbindungnéhte.

Auch bei diesem Bauteil, das einen héheren Anteil kurzer
Néhte aufweist, wurden die gleichen positiven Veréanderung
in der Produktion konstatiert. .

Die Taktzeit wurde von 10 h 21 min deutlich auf 9 h redu-
ziert, die Kapazitat der Anlage damit erhéht.

Bauteil 3 -

Biigel, vorwiegend Kehlnahte a =5 mm. Auch dieses Bauteil
mit vielen kurzen Kehlnéhten kann mit dem ESAB Metall-
pulverfulldrant PZ6105R vorteilhafter hergestellt werden als
mit einem Massivdraht.

Typische Parameter fiir eine KehInaht, a =5 mm sind hier:;

Stromstéarke: 400 A
Spannung: 32V
Drahtvorschub: 13,3 m/min




Das ZUBEHOR-PRODUKT DES JAHRES

Blendschutzkassette Linse Netzhaut

IR
uv

Lichtbogenabstrahlung

e | e

il Infrarot sichtbar ultraviolett

uw Hornhaut

IR-UV-Filter (permanent) LCD 1 und 2 (Schutzstufe)

Der IR-UV-Filter filtert ca. 98 % der UV-
und IR-Strahlung heraus. Das erfolgt un-
abhéngig vom Schaltzustand der LCD’s.

Schutz der Augen
auf hochstem Niveau

Klaus Hoops, ESAB GmbH, Solingen

Jirgen Weber, ESAB GmbH, Solingen D i e Eye-TeC h AUtO m a.ti kh e I m e

Erschwerte konjunkturelle Bedingungen zwingen immer
mehr Betriebe, sich in zunehmendem Male mit Fragen
der Produktivitat zu beschaftigen. Allgemeiner
Personalabbau lastet die verbleibenden Arbeitnehmer
vollstandig aus, zusatzlich wird von ihnen verlangt, die
Produktivitat deutlich zu erhéhen.

14 ESAB FENSTER 1/04



Worauf ist bei Automatikhelmen zu achten?

Die Anschaffung von Automatikhelmen
kann hier Vorteile bringen. Zum einen hat
der SchweilBer beide Hande frei und kann
ermudungsfreier arbeiten, zum anderen
werden die Auflagen des Arbeitschutzes
erfillt, ein ,Verblitzen“ der Augen wird
ausgeschlossen und der gesamte Gesichts-
bereich wird perfekt gegen die Einwirk-
ungen des Lichtbogens geschitzt. Durch
den Einsatz von sinnvollem Zubehdr wie
einem ledernen Kopf- und Halsschutz
kann sich der Schweifl3er auch gegen sehr
intensive Lichtbdgen, wie sie beim Einsatz
von HochleistungsschweilRverfahren un-
vermeidbar sind, effektiv schitzen.

Schitzt der Eye-Tech Automatikhelm
schon in der Serienausstattung sehr gut vor
aufsteigendem SchweiBrauch und Spritz-
ern, so kann man dem Schweil3er ein weit
verbessertes Arbeitsumfeld durch den Ein-
satz einer Frischlufteinheit (ESAB Fresh-
Air) bieten. Hier wird mit einem kleinen
akkubetriebenen Filtergeblase, welches
der SchweiBer am Giirtel tragt, permanent
Uber einen flexiblen Schlauch frische,
gefilt erte Luft in den Helm eingeblasen.
Der dadurch entstehende leichte Uber-
druck unter der Helmschale verhindert
zuverlassig das Eindringen von gesund-
heitsschadlichem SchweiRRrauch, Schleif-
stauben und anderen Umgebungsein-
flussen.

Das Herzstiick des Helmes ist die Blend-
schutzkassette, die zwei Aufgaben erfiillt:

1. Schutz der Augen

vor schéadlicher Lichtbogenstrahlung durch
permanenten UV- und Infrarot-Filter .
Auch bei unverdunkelter Kassette ist ein
LVerblitzen" der Augen nicht méglich.

2. Automatische Abdunkelung

der Kassette auf einen voreingestellten
Wert, um die exakte Beobachtung

des Schweil3prozesses zu ermdglichen,
ohne geblendet zu werden.

Die Blendschutzkassette der Eye-Tech
Helme entspricht der Schutzklasse IP 67
und ist daher wasserdicht.

Passform und
Tragekomfort

Der Helm sollte ausreichende Mdglichkeiten
zur optimalen Einstellung des Kopfbhandes
und der Helmschale bieten. Die Balance des
Helmes hat einen entscheidenden Einfluss
auf den Tragekomfort und die Belastung der
Nackenmuskulatur. Das Gewicht des Helmes
spielt hier eine eher untergeordnete Rolle.
Das Schweif3band sollte aus einem saugfahi-
gen, waschbaren Material bestehen (keines-
falls aus Kunststoff). Das Kopfband sollte
verwindungssteif und stabil sein.

Das Besondere an den Eye-Tech Automatik-
helmen ist die Mdglichkeit, den Abstand der
Helmschale zum Gesicht einzustellen; gera-
de Brillentrager wissen dies zu schétzen.
Insgesamt bietet der Eye-Tech mditEin-

Exenterknopf
15 zur Einstellung
: der Helmneigung

Arretierknopf
zur Einstellung
des Abstandes
der Helmschale
zum Gesicht bzw.
zu den Augen

Stirnschweifl3band
auswechselbar,
waschbar

stellmdglichkeiten deutlich mehr als Auto-

. : Kopfband
matikhelme anderer Fabrikate.

4-fach einstellbar

Bedienbarkeit

Die wesentlichen Bedienelemente sollten sicl
auBen am Helm befinden und auch mit Hanc
schuhen zu bedienen sein. Das ist wichtig, d
sich die Augen mit der Zeit an die Lichtbogen-
helligkeit gewdhnen und die Verdunkelungsstufe
nachgeregelt werden mufB.

Sind die Bedienelemente auRen am Helm ang
ordnet, so kann der Schweil3er die optimale Eir
stellung schnell und einfach vornehmen, ohn
Helm oder Handschuhe ablegen zu miissen.

Wdlbung zum Schutz der Ohren

Zwangslageneignung

Einige auf dem Markt befindlichen Helme rauche und Schleifstaube eindringen, vor dene
arbeiten mit Offnungen in der Helmschale, der Schweiler eigentlich geschiitzt werden soll
um verbrauchte Atemluft besser nach auen
abzufiihren und ein Beschlagen der Kassette
zu verhindern. Diese Helme diirfen oft nicht
in der Uberkopfposition benutzt werden, da
durch die Luftungséffnungen Spritzer unter
die Helmschale gelangen konnen, die dem

Benutzer Schaden im Gesicht und an den Fa|s die Blendschutzkassette beschlagen sollt

Augen zuftigen konnten. AuRerdem konnen empfiehlt sich der Einsatz des ESAB Anti-
durch diese Offnungen ebenfalls SchweiR- Beschlagsprays.

Der Eye-Tech Helm hat eine geschlossen
Helmschale mit speziellen Wélbungen zum
Schutze der Ohren gegen Spritzer und Verbrel
nungen und ist daher uneingeschrénkt zwang
lagengeeignet.

ESAB FENSTER 1/04 15



Worauf ist bel Automatikhelmen zu achten?

Sensortechnik und groRerem Male mit Storlicht durch benach-

deren Empfindlichkeit barte Lichtbdgen zu rechnen, empfiehlt es
sich, den Sensorbalken aufzusetzen, um zu

verhindern, dass die Verdunkelung der
Blendschutzkassette durch diese Stérquellen
ausgeldst wird.

Ausschlaggebend fir die sichere Funktion
des Eye-Tech Automatikhelmes ist die spezi-
elle Sensortechnik. Der Eye-Tech verfiigt
Uber zwei Sensoren, deren Messwinkel mit
Hilfe eines Sensorbalkens verandert werdenDurch den Einsatz einer speziellen Mess-
kann. technik ist es mit dem Eye-Tech méglich

. auch unter Sonneneinstrahlung in vollem
Bei aufgesetztem Balken betragt der Mess- . . -
Funktionsumfang zu arbeiten. Einige andere

winkel der Sensoren ca. 60°. Ohne Sensor-

i ) Produkte auf dem Markt sind hier nur einge-
balken vergroRert sich der Messwinkel auf .. . e
. . ) ; schrankt oder gar nicht verniinftig einsetzbar,
120°. Diese Einstellung ist optimal fir fast

: X ) ~ da sie allein durch die Sonneneinstrahlung
jede Anwendung. Ist im Arbeitbereich in
abdunkeln.

Einstellbereich Dieser Helm verflgt nicht nur tber das brei-
teste Anwendungsspektrum auf dem Markt,
er ist zusatzlich mit einer speziellen Schleif-
funktion ausgestattet. Auch hier befinden
sich alle Bedienungselemente leicht erreich-

® WIG-Schweil3en bar an der AuRenseite der Helmschale.
® E-Hand-Schweil3en
® MIG/MAG-Schweil3en

Der stufenlos einstellbaieye-Tech 9-13
(Schutzstufe DIN 9 — DIN 13) ist fur die
folgenden SchweiBverfahren geeignet:
Eye Tech 9-13 Eye Tech 5-13

Soll auch im unteren Stromstarkenbereich
beispielsweise WIG geschweil3t werden,
empfehlen wir auf denEye-Tech 5-13 |4
(Schutzstufen DIN 5-9 und DIN 9-13) zu-
riickzugreifen.

Energieversorgung der kassetten, die als Ersatzteil gekauft wurden l
Blendschutzkassette sind unbegrenzt lagerfahig.

Die Automatikhelme der Eye Tech Serie ver-

fugen Uber zwei Solarzellen zur Energiever-

sorgung, sowie eine Pufferbatterie, die

wahrend der Lebensdauer des Helmes nicht

ausgetauscht werden muss. Blendschutz- Solarzellen

Zubehor Spezieller Gehérschutz, Halterung zur Be- Innere Schutzscheiben mit Dioptrienaus-
festigung an einem Schutzhelm, Frisch- gleich flr Brillentrdger, abgetdnte Innen-

lufteinheit, Kopf- Nacken- und Halsschutz scheiben zur Erweiterung des Schutzstufen-
aus Leder. bereiches.

Folgendes Zubehor ist fur Eye-Tech Auto-
matikhelme lieferbar:

16 ESAB FENSTER 1/04



AUS DEN REGIONEN

P eene _We rﬁ: K AT
baut Spenalschn‘f

Rumpfsektionen des SUBS

ESAB Schwelldtechnik im Schiffbau

Zur Zeit entsteht auf der Peene-Werft ein sogenanntes SUBS,

ein Schadstoff- und Unfallbekdmpfungsschiff. Mit einer GroRRe
von 69 x 15 m soll das Spezialschiff zum Beispiel bei Umwelt-
katastrophen mit Ol oder Chemikalien verschmutztes Seewasser
aufnehmen. Auch zur Bekampfung von Branden, zur Bergung von
auf See Verungliickten oder anderen Havarien wird dieses Schiff
auf der Ostsee zum Einsatz kommen.

ESAB FENSTER 1/04 17
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Die Vielfalt der Aufgaben dieses Schiffes Eine besondere Herausforderung[™
macht es notwendig, die unterschiedlichstenwar das Verschweilen der
Werkstoffe mit- und untereinander zu ver- Werkstoffe 1.4565 und 1.4462.
schweil3en. So kommen neben den Schiff-Die Peene-Werft Wolgast griff
baustadhlen GL-A, Duplex-Stahl X 2 hierbei auf die kompetente
CrNiMoN 22 5 3 (1.4462), der Superaustenit Unterstiitzung der ESAB An-
X 2 CrNiMnMoNbN25-18-4 (1.4565) und wendungstechniker zurlck. Fr
andere nichtrostende Stahle wie X 6 die Verarbeitung der Nickelbasis-
CrNiMoTil7-12-2 (1.4571) zur Verar- Drahtelektrode OK Autrod 19.81 |
beitung. an Werkstoff 1.4565 unter

] o . ~_ Verwendung des Linde 4-Kom-
Die Besonderheit dieses Schiffes liegt im ponentengases Cronigon He30 S

Aufbau des groflen Ladetanks (ca. 10 x 12 x . .
_ ) _ 77" "programmierten sie malRge-
4,5 m), der in zwei Sektionen geteilt ist . - ,
. ] schneiderte Kennlinien fur den
und aus zwei verschiedenen WerkstgﬁenM AG-Impulsprozess. Die Werft- |
(1.4462/1.4565) besteht. Der untere Teil des

schweilRer erhielten dadurch die

Tanks kann beheizt werden, um so Schad- . . . .
] ) ] Grundlage fur optimale SchweiRergebnisse A
stoffe mit hoher Viskositat besser entsorgen

] bei dieser anspruchsvollen Aufgabe. Die Schweilarbeiten
2 konnen. Wegen der groBen _KOTTOSIOHS'Ubertragung der ermittelten Pulsparameter am SUBS
gefahr (Sefawasser) ) wird hierfur der auf die acht auf der Werft eingesetzten Im-
Superaustenit X2 CrNiMnMoNbN 25-18-4 pulsstromquellen LUD 320 erfolgte komfor-
verwendet. tabel mittels Speicherkarte.

Um diese Werkstoffe verarbeiten zu kénnen, ... ... -
. ) Samtliche Prifsticke des Teams um
mussten einige Verfahrenspriifungen durCh-SchweiBfachingenieur Klaus-Peter Frank

gef:cjhrt werden. Das}; hlerffur n(?tvt\:endlge (EWE) durchliefen das Priifprogramm beste-
Prufprogramm war sehr umfangreich. Es be'hend aus Oberflachenriprifung, Bruch-

stand aus Kehl- u. Stumpfnahtschweiungen

) ) N prufungen (wechselseitig), Mikro- und
in den Schweipositionen PA, PB, PC, PD . .

) ] Makroschliffen, Querzugproben, Querbiege-
und PF fur die Verfahrensvarianten:

proben, Kerbschlagbiegeproben und IK-Be-

a) teilmechanisches MAG-Impuls- standigkeitsproben ohne Beanstandung. Ein
SchweiRen inkl. Einseitenschweiung  Nicht selbstverstandliches und gleichzeitig
auf keramischer Badsicherung (Blech) ~hervorragendes Ergebnis, das nur durch die Menuegefiihrte
kooperative Zusammenarbeit zwischen den Kennlinienabfrage
b) WIG-Schweien (Rohr) Werftmitarbeitern und den ESAB Anwen- an der LUD 320
dungstechnikern méglich war. v

18 ESAB FENSTER 1/04
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| Ubersicht Uber die Werkstoffkombinationen
| des Projekts SUBS und die eingesetzten
Schweil3prozesse und SchweilRzusatze:

Werkstoff Verfahren Schweilzusatz Durchmesser Schutzgas

1.4565 MAG (135) OK Autrod 19.81 1,0 He30S (30 % He +2 % Hz + 0,05 % CO: + Argon)
mech.WIG (141) OK Autrod 19.81 1,0 Argon
WIG (141) OKTigrod 19.81 2,0;24 Argon

1.4462 MAG (136) OK Tubrod 14.27 1,2 M21 (Argon + 18 % CO2)
mech.WIG (141) OK Autrod 16.86 1,0 Argon
WIG (141) OKTigrod 16.86  2,0; 2,4 Argon

1.4571 MAG (136) OK Tubrod 14.21 1,2 M21 (Argon + 18 % CO2)
mech.WIG (141) OK Autrod 16.31 1,0 Argon
WIG (141) OKTigrod 16.31  2,0; 2,4 Argon

1.3805 (Makromal) MAG (136) OK Tubrod 15.34 1,2 M12 (Argon + 2,5 % COz)

Schwarz / Weil

1.4565 / GL-A MAG (135) OK Autrod 19.85 1,0 He30S (30 % He + 2 % Hz + 0,05 % CO: + Argon)
E (111) 0K 92.59 25
1.4462 / GL-A MAG (136)  OK Tubrod 14.27 1,2 M21 (Argon + 18 % CO2)
E (111) 0K 67.55 2,5
1.4571 / GL-A MAG (136) OK Tubrod 14.32 1,2 M21 (Argon + 18 % CO2)
OK Tubrod 14.22
E (111) 0K 63.31 2,5
1.3964 / GL-A E (111) 0K 67.70 2,5
1.3805 / GL-A MAG (136) OK Tubrod 15.34 1,2 M12 (Argon + 2,5 % COz)

‘ CrNi / CrNi

1.4565/1.4462  MAG (136)  OK Tubrod 1427 1,2 M21 (Argon + 18 % CO)

1.4571/1.4565  MAG (135)  OK Autrod 19.85 1,0 He30S (30 % He + 2 % H. + 0,05 % CO: + Argon)
E (111) 0K 92.82 25

1.4571/1.4462  MAG (136)  OK Tubrod 1427 1,2 M21 (Argon + 18 % CO2)

1.4565/1.3964  E (111)  OK 92.59 25

ESAB FENSTER 1/04 19



AUS DEN REGIONEN

SchweiRplattierte Kettennuss
fertig zum Abdrehen

Auftragschweilien
von Kettennussen

Dipl.-Ing. Gerd Ludke,
Metallbau GmbH Rigen, Samtens

Dieter Klawonn, EST-Nord, Rostock

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

ESAB FENSTER 1/04

Die Firma Metallbau Rigen
ist ein mittelstandisches
Unternehmen im Herzen
der Insel Rigen.

Das 1991 neu gegriindete Unternehmen
fertigt Erzeugnisse in folgenden Bereichen:

- Umwelttechnik

- Container- und Behéltersysteme
- Schiffbaukomponenten

- Konstruktiver Stahlbau

Das schweildtechnisch spezialisierte Unter-
nehmen verfligt Uber den ,GroRRer
Eignungsnachweis” und die Schweil3zu-
lassung fiir den Germanischen Lloyd.




REGION NORD

<
Die Firma
Metallbau GmbH Riigen

Seit einiger Zeit fertigt das Unternehmen fiir Das besonders gleichmaRige Vorwarmen dedHierzu werden zwei besonders leistungsstar-
einen Schiffbauer in Bremen hochlegierte Bauteils auf Bearbeitungstemperatur vonke ESAB LAR 630 Stromquellen eingesetzt.
Auftragschweifungen an Kettenniissen.150 - 200 °C ist deshalb ausschlaggebend fiiDie hochlegierten ESAB Drahtelektroden
Diese Kettenniisse dienen an Bord vondie Reduktion des Verzuges. Die Vor- zeichnen sich durch ihren gleichmaRigen
Schiffen zum Abspulen der Ankerkette. warmung wird mit Acetylen-Sauerstoff- Stromiibergang und stabilen Lichtbogen aus,
Damit der Anker mit angemessener Brennern durchgefiihrt und bedarf groBterder fur diesen kontinuierlichen Schweil3-
Geschwindigkeit abgelassen werden kann,Erfahrung. Ein schon um wenige Millimeter prozess unentbehrlich ist.

wird die Kettennuss gebremst. Dies ge-verzogenes Bauteil lasst ein gleichmaRiges o .
schieht mit einem Bremsband, das Uber dieAbdrehen der Auftragung nicht mehr zu und Der Gesamtverzug konnte bei diesem sieben

aufgetragene Flache gespannt wird. kann dann haufig nur durch aufwéndige Tonnen schweren Bauteil mit einem Durch-

Nacharbeiten vor der Schrottkiste bewahrtmesser von 2700 mm auf erstauniiche 2 mm
begrenzt werden.

Die hochlegierte Auftragung dient hier zur
werden.

Vermeidung von Korrosion zwischen . o o .
Bremsband und Kettennuss und wird wie Nach erfolgreicher 3-stiindiger Vorwarmung Bel Pr.oduktemfuhrung in die Fert|.gung V\{ur-
den die Kettenniisse zunéchst mit nur einem

folgt ausgefiihrt: wird die AuftragschweiBung mit zwei _ _ )
Schweil3brenner plattiert. Inzwischen konn-

Brennern von auBen nach innen begonnen.

Die besondere Problematik bei dieser .. . . ten durch den Einsatz von zwei Brennern
Die Brenner werden dabei auf einem Portal

Schweifl3ung liegt darin, den Verzug des sie- . . . erhebliche Kostenvorteile erzielt werden.
_ ~ befestigt, und das Bauteil dreht sich in auf- — _ i _ )
ben Tonnen schweren Bauteils auf ein Diese basieren einerseits auf der Reduktion

- ) rechter Position. Wahrend der SchweilRung T . )
Minimum zu reduzieren. . . . der SchweiRzeit, andererseits wird der
wird die Zwischenlagen-Temperatur durch

Verbrauch an Brenngas zur Erhaltung der

Acetylen-Sauerstoff-Brenner auf mindestens =~ s _
120 °C gehalten. Der SchweiBprozess wir dAr.bfalt.stemperatur wahrend des Plattierens
minimiert.

dann ohne Unterbrechung in 27 Stunden
durchgefihrt.

Leistungsstarke
ESAB Stromquelle LAR 630

Technische Daten der AuftragschweifRungen von Kettenniissen:

"

Gewicht 7 Tonnen

Durchmesser 2700 mm

Grundwerkstoff Stahlguss DIN 1681 : GS-52
Pufferlage OK Autrod 16.51 EN 12072: G 23 12 L Si
Filllage OK Autrod 16.31 EN 12072: G 19 12 3 Nb Si
Decklage OK Autrod 16.31 EN 12072: G 19 12 3 Nb Si
Gesamtauftragsdicke 10 mm

Auftragsbreite 360 mm

Auftragsflache 31m

Strom 260 A

Spannung 271V

Schweilgeschwindigkeit 55 - 70 cm/min
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Instandsetzung des russischen
Ehrendenkmals in Berlin-Treptow

Dipl.-Ing. Gerd Liidke, AuRergewohnliche Schweilaufgaben erfordern ein
Metallbau GmbH Rugen, Samtens HéchstmaR an Erfahrung. Die Firma Metallbau Riigen
Dieter Klawonn, EST-Nord, Rostock stellt sich gerne solchen Herausforderungen.

Dipl.-Ing. Bruno Schwarz, ESAB GmbH, Solingen
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Schweilen mit
Stabelektrode OK 94.25  »

<
Zusammenbau der
Bronzefigur auf Rligen

Das Denkmal besteht aus einem circa 12
hohen, stehenden Soldaten sowie zwei klei-
neren knienden Figuren. Die Figuren beste-

hen aus gegossenen Bronzeplatten, die mit- . 1|. '

einander verschraubt sind. Insbesondere das . \
Tl

Innengerist, das durch die Jahre stark korro- d *_: . \

siv angegriffen wurde, machte eine baldige

So bekam das Unternehmen vom BerlinerRestaurierung unumganglich. Aber auch dieWeiterhin mussten Dichtnahte zwischen den
Senat den Auftrag zur Instandsetzung derSchraubverbindungen zwischen den Bronze-einzelnen Bronzeplatten geschweil3t werden,
Bronzefiguren des russischen Ehrendenk-platten sowie die Oberflache der Figuren damit die einzelnen Segmente der Figuren
mals in Berlin-Treptow. Ein 1949 einge- mussten erneuert werden. nicht mehr zu erkennen waren. Die 12 m
weihter Friedhof fur die gefallenen russi- ) - hohe Hauptfigur wurde komplett auf dem

schen Soldaten im 2. Weltkrieg. Ein nicht Das Inr!enger[]st, das f[]r. d"? Stabilitat derHof der Firma Metallbau Rigen aufgebaut
ganz unumstritenes Mahnmal, das durChBronzeﬂguren verantwortlich ist, wurde aus und dort verschweif3t. Die Zusammensetzung

seine Uberdimensionalitét auffallt. hochlegierten Rohrgn der Werkstoﬁnummer der Kupferbronze lag etwa bei 86 % Cu, 5 %
1.4571 (X6CrNiMoTi17-12-2) gefertigt Sn, 4% Zn, 3 % Pb. Fir diese Baustellen-

Diese wurde mit den ESAB-SchweiRdraht- SchweiBung bot sich der Einsatz von Stab-
elektroden OK Autrod 16.31 (EN 12072; elektroden an. Bei Schweiversuchen vor
G 19 12 3 Nb Si) und mit den StabelektrodenOrt stellten sich allerdings bei dieser Bronze-
OK 63.31 (EN 1600: E 19 12 3L R 12) Iegierung einige Schwierigkeiten ein.
geschweifst. Die Verbindung des Geriists mit
der Bronzefigur wurde geschraubt, um die
schweiltechnische  Problematik dieser
Mischverbindung zu umgehen. Mit diesem
hochlegierten Werkstoff ist eine witterungs-
bestandige Konstruktion fur die néchsten
v Einblick in die Konstruktion Jahrzehnte gesichert.

In dem ,Vertrag tber gute Nachbarschaft,
Partnerschaft und Zusammenarbeit” der
Bundesrepublik mit der UdSSR von 1990,
verpflichtete sich Deutschland fir den Erhalt
und die Pflege von russischen Denkmahlern
auf deutschem Boden zu sorgen. So mussten die Schweiller in Versuchen aus
verschiedenen Stabelektroden diejenige mit
den besten Eigenschaften ermitteln. Als
besonders geeignet wurde dabei die ESAB
Stabelektrode OK 94.25 (DIN 1733: EL-

CuSn7) bewertet, die dann anschlieend

auch zum Einsatz kam.

Zudem wurden auch einige Nahte mit einer
artgleichen Drahtelektrode im MIG-Ver-
fahren geschweift.

AbschlieBend wurden die Figuren von exter-
nen Spezialisten durch Beizen gleichméaRig
dunkel patiniert und zur besseren Witter-
ungsbestandigkeit gewachst.

Nach abgeschlossener Restaurierung der
Fundamente werden diese Figuren bald
wieder in Berlin-Treptow zu sehen sein.
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AUS DEN REGIONEN

MAN Nutzfahrzeuge,

Gustavsburg

Dipl.-Ing. (FH), SFI (EWE) Wolfgang RoRler, ESAB GmbH, Solingen
Anwendungstechniker SFM (EWS) Peter Reukauf, ESAB GmbH, Solingen

Das Werk Gustavsburg

ist das Kompetenzzentrum
fur Pressteile und Komponenten
im Fertigungsverbund der

MAN Nutzfahrzeuge AG.

Neben allem, was die Karosserie-AufRenhaut
eines Automobils ausmacht, werden in
Gustavsburg Rahmenlangstréager fir leichte,
mittlere und schwere LKW-Baureihen sowie
Fahrzeuganbauteile und Chassisteile aller
Art aus Grobblechen bei 12 mm Dicke in den
Materialgiiten bis S 500MC (QStE 500 TM)
gefertigt.

Auf zwei Anlagen mit jeweils vier Schweil3-
einrichtungen fiir je zwei Innen- und Aul3en- ™
nahte werden u.a. Rohrquertrager zu4 4
sammengeschweiRt. Dabei werden Rohrgl
@ 90x5 aus Feinkornbaustahl in TM- |

Als Schweilizusatz wird der ESAB Fillldraht |
OK Tubrod 14.10 - T 46 4 MM 2 H5 einge-
setzt. Mit diesem Metallpulverfilldrant B
werden Schweifgeschwindigkeiten von
1,2 m/min bei ca. 420 Aund 35,2 V erreicht.

|
Seit einigen Jahren wird der Filldraht auch wf
in der umweltfreundlichen ESAB-Ver- Il-'li!'!"
packung MarathonPac-Octagonal geliefert.
Das bewahrte Verpackungssystem ist beson-
ders fir das mechanisierte Schweif3en geeig
net. Ein spezielles Spulungsverfahren be- Sk IREAETVISRE NI TS

. ) . durch die Méglichkeit des Zusammen-
wirkt, dass der Schweifdraht ohne radiales faltens des leeren Fasses und
Sprungmald gerade und ohne Verwindunge die Entsorgung als Altpapier
aus dem Fass und damit aus dem Schwei : .

. Reduzierung des Abfallgewichtes

brenner austritt. um iiber 40 %

Weitere Vorteile der neuen Fasser sind u.a.:

> Wesentliche Verbesserung

des Abspulverhaltens
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REGION MITTE

MSG-L0Gten in der Klima- und Liftungstechnik

GSP Luftungstechnik, Immelborn

Dipl.-Ing. (FH), SFI (EWE) Wolfgang Réiler, ESAB GmbH, Solingen
Anwendungstechniker SFM (EWS) Peter Reukauf, ESAB GmbH, Solingen Auch werden zugunsten geringerer Porenan-
félligkeit meist MAG-Dréahte vom Typ G2Si
Die GSP Liftungstechnik GmbH Zum Schutz vor Korrosion werden Stahl- (friiher SG1) eingesetzt, dessen Schweillgut
in Immelborn beliefert Klima- bleche und -profile immer héaufiger alumi- keinerlei Rostwiderstand bietet. Hier muR
niert oder mit Zinkschichten versehen, die anschlieRend der zerstérte Korrosionsschutz
elektrolytisch oder durch Feuerverzinken aufwendig wiederhergestellt werden, z.B.
aufgebracht werden. Typische Anwendungs-durch Nachverzinken. Dagegen werden beim
beispiele sind Kfz-Karosserien, Bauteile der MSG-Loten Kupferbasis-Dréhte eingesetzt,
schutztechnik. Liftungs-, Kihl- und Klimatechnik, Haus- die ein korrosionsbestindiges Lot erzeugen.
haltsgerate, Feuerschutzturen, Dach- und
Fassadenteile in der Bauwirtschaft usw.Z!" Au§fUhrung der L"’F'Ver_bi"df‘”gsnahte
Die Produktion erfolgt auf modernen Fer- Natlrlich missen viele dieser Teile gefiigt an verzinkten Blechen wird hier eine stufen-

tigungsmaschinen und gewahrleistet einewerden. gesc_haltete MAG-AnIage LKB 320-4 in
hohe Qualitat und Flexibilitat Verbindung mit dem Draht OK Autrod 19.30

Beim SchweiRen verzinkter Konstruktionen - SG-CuSi3 verwendet, da bereits im
Als SchweiRtechnik wird das MSG-Loten entsteht durch die Zinkverdampfung nebenKurzlichtbogen gute SchweiBergebnisse mit
der ESAB GmbH sehr vorteilhaft und wirt- der Naht eine Zone, die wegen fehlendergeringer Spritzerneigung erreicht wurden
schatftlich eingesetzt. Schutzschicht korrosionsanféllig ist. (Bild oben).

und Luftungsbaufirmen in ganz
Deutschland mit Komponenten
zur Luftverteilung und Schall-
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AUS DER PrRAXIS

Die Daten der zuerst in
Fertigung stehenden Anlage
,»upper Gotvand“:

Nennfallh6he: 141 m

Nenndurchfluss: 193 m¥/s

Karl Griinstiudl, ESAB GmbH, Osterreich Suidwesten des Irans. Die Inbetriebnahme der Nenndrehzahl: 187,5 min*

ersten Turbine ist flir Ende Mai 2006 geplant. Nennleistung: 254 MW
Anwendungstechniker . . .

Der Lieferumfang von Voith Siemens umfasst Laufrad Gewicht
Ari Van Cuijlenborg, ESAB Utrecht S . . . o

jeweils vier Francisturbinen samt Regelung. fertig bearbeitet: ca. 50 t

Samtliche Teile sind aus Material AuBendurchmesser: 4,5 m

GX 5 CrNi 13 4-V1 (Werkstoffnummer Laufradhdhe: ca. 2,6 m

Voith Siemens Hydro Power _
Generation ist bei der Ausriistun 1.4313, Vergutungsstufe 1) gefertigt und wer-
9 den mit dem Zusatzwerkstoff FILARC PZ

und Dlenstlelstung. fur Wasser- 6166 verschweilt. Das Schweil3volumen
kraftwerke weltweit fihrend. belauft sich pro Laufrad auf ca. 1.250 kg.

Voith Siemens Hydro begann nun mit deDie Schweilarbeiten werden von den
Fertigung der Francis-Turbinenlaufrader fliSchweiBern der Firma SZP (Siegfried
die Wasserkraftwerke ,Upper Gotvand“ undZemann) unter Leitung und Aufsicht der
JKARUN IV im Iran. Die Kraftwerke liegen Schweil3fachkréfte der VOITH Siemens
am Karun River in der Provinz Khuzestan imHydro in ausgezeichneter Qualitét ausgefuhrt.
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Paneelmaschinen
flr Spanische Werft

~ "DAS PROJEKT IZAR

Steffen Schulz, Bei der ersten der beiden zu liefernden
ESAB CUTTING SYSTEMS GmbH, Karben Maschinen, handelt es sich um eine der
groRten, die je von ESAB gebaut worden ist.
Die Paneele, welche von dieser Maschine
Durch die langjahrige Erfahrung (24 m Spurbreite, 26 m Gesamtbreite)
in Konstruktionen und Bau von bearbeitet werden, haben eine Abmessung
Paneelmaschinen fiir den von maximal 20 x 20 m und eine
Schiffsbau sowie durch welt- Materialstarke von 5 bis 30 mm. Die Bear-
weite Referenzen, ist es beitungszeit eines Paneels kann bis zu 7 h
ESAB CUTTING SYSTEMS betragen. Die Maschinen sind mit verschie-
im Jahr 2003 gelungen, einen denen Autogen- und Plasma-Fasen-Schneid-
Auftrag Uber zwei Grol3- werkzeugen sowie Markierwerkzeugen
maschinen von der spanischen ausgertstet. Darlber hinaus verfiigt die
Schiffswerft Puerto Real er- Maschine, neben der modern numerischen
halten. Die Vorlaufszeit fur Steuerung NCE 620, auch iber sensibleDie erste Maschine ist bereits in Spanien
dieses Projekt belief sich auf Kamerasysteme zur exakten Erkennunginstalliert, wahrend die kleinere* der beiden
ca. 12 Monate, bevor der der Plattenlage. Die maximale Verfahrge- Maschinen (14 m Spurbreite) Ende letzten
Auftrag vergeben wurde. schwindigkeit betragt 25 m/min. Jahres nach Spanien geliefert wurde.

l.'"
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Immer gut informiert.

Die neue Maschinengeneration

Moderne Schweiltechnik von
ESAB bietet Ihnen wirtschaft-
liche Lésungen fir jede
SchweiRaufgabe. Neben den

Geraten und Schweil3zusatzen
stellen wir umfassendes Wissen
zum Thema SchweilRen bereit,

das lhnen Vorteile bringt.

Fordern Sie unsere
kostenlosen Broschiiren an:

SchweilRzusatze

@ Broschiire VacPac™
® Broschire MarathonPac™

von ESAB

e® Broschiire CaddyTig / CaddyArc

Broschire Aristo

Allgemein

Broschiire OrigoTig / OrigoArc
Broschiire ESABMigC

(stufengesteuerte MIG/MAG-Anlagen)
Broschiire ESABMig

Broschiire ESABMig 400t / 500t
Broschiire EsabFeed

@ Broschiire ,,Schweif3-,
Schneid- und Handhabungs-
technik fiir die Fertigung im
Windkraftanlagenbau”

... informieren Sie sich auch unter WWW.esab.de

ESAB GmbH

Beethovenstrasse 135
D-42655 Solingen

Telefon +49 212 298-0
Telefax +49 212 298-218

info@esab.de
www.esab.de

ESAB AG

Silbernstrasse 18
CH-8953 Dietikon

Telefon +41 1 741 25 25
Telefax +41 1 740 30 55

info@esab.ch
www.esab.ch

ESAB Ges.m.b.H.

Dirmhirngasse 110

A-1235 Wien-Liesing
Telefon +43 1 8 88 25 11
Telefax +43 1 8 88 25 11-85

info@esab.co.at
www.esab.at

SG 000 140 30





