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WIG-Schweißqualität ohne Kompromisse  – 

bei jeder Schweißnaht und bei jedem Material: 

Durch gezielte Wärmeeinbringung und einer 

verbesserten Zündfunktion bietet Ihnen iWave 

maximale Kontrolle über Ihren Lichtbogen  

und deutlich verringerte Zündverzögerungen.

 

Sie haben die unterschiedlichsten Schweiß- 

herausforderungen zu meistern? Dann ist iWave 

Multiprocess PRO die ideale Wahl: Neben allen 

denkbaren WIG-Funktionen, können Sie auch 

sämtliche MIG/MAG Prozess-Varianten  

schweißen.

Mehr Informationen finden Sie unter: 

www.fronius.de/iwave

300i / 400i / 500i

Multiprozess 

Pro System

WIG System

190i / 230i / 300i / 

400i / 500i

Full freedom 
to unleash 
your welding 
potential.
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Im Rahmen der Jubiläumsveranstaltung blicken wir auf 50 Jahre 
Wissenstransfer neuester Fachinformationen und nicht weniger 
bedeutend auf regen Erfahrungsaustausch zurück. 

Dies war immer schon grundlegend für die Durchführung der Tagun-
gen zum Thema «Schweißen im Anlagen- und Behälterbau». War die 
Tagung anfangs nur von regionaler Bedeutung, entwickelte sie sich im 
Laufe der Jahre zu einer der größten und bedeutendsten Veranstaltungen 
in Deutschland mit Strahlkraft bis in das europäische Ausland und bis 
zu 450 Besuchern. 

Ziel war immer, den Besuchern aktuelle Entwicklungen in allen 
Bereichen der Schweißtechnik im Anlagen- und Behälterbau vorzu-
stellen und zu diskutieren. Dies gilt natürlich auch für die Jubiläums-
tagung, zu der die Veranstalter, die GSI mbH, die Niederlassung SLV 
München, die TÜV SÜD Industrie Service GmbH, der Landesverband 

Bayern und der Bezirksverband München des DVS e. V. ins Münchner 
Künstlerhaus recht herzlich einladen.

Neben dem bekannten Ablauf und den gewohnten Themen- 
gebieten freuen wir uns bei der Jubiläumsveranstaltung zusätzlich 
auf den Eröffnungsvortrag » 30 Jahre Behälterbau – Erfahrungs- 
bericht eines Herstellers « von Georg Wimmer, Linde GmbH Tacherting 
und auf den Vortrag » 100 Jahre Schweißerprüfung – 10 Jahre 
ISO 9606-1: Ein Erfahrungsbericht « von Jochen Mußmann vom VAIS 
e. V., Düsseldorf. Nicht zuletzt freuen wir uns auf eine ganz besondere 
Abendveranstaltung, die uns den Rahmen bieten soll, mit Ihnen  
zusammen diese Jubiläumsveranstaltung zu feiern.

Wir freuen uns, wenn wir Sie im Mai in München begrüßen dürfen und 
auf die Gespräche mit Ihnen.
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EDITORIAL

Business as usual

„Alles wär’ nicht halb so schwer, 

wenn das Wörtchen ‚wenn‘ nicht 

wär’“, singt Otto Reutter vor über 

100 Jahren. In seinen Couplets sah 

der deutsche Sänger und Komiker 

nicht nur gesellschaftliche Ereig-

nisse voraus, sie sollten auch Trost 

spenden in schweren Zeiten. Dass 

mir gerade beim Schreiben die-

ses Editorials am 3. März 2022 Otto 

Reutter durch den Kopf geht, liegt 

an einem „Economic Briefing“ mit 

dem Titel „Ifo – wenn die Ukraine-Krise nicht wäre“, das 

die Commerzbank am 22. Februar dieses Jahres veröf-

fentlichte. Der Ifo-Geschäftsklimaindex für Februar sei 

sehr stark ausgefallen – ein deutliches Zeichen dafür, 

dass die deutsche Wirtschaft in den nächsten Monaten 

massiv vom Abklingen der Corona-Krise profitieren wür-

de: zunächst die Dienstleister, später auch das verarbei-

tende Gewerbe. Die Auftragsbücher seien so gut gefüllt 

wie noch nie seit Beginn der Statistik Anfang der 1960er 

Jahre. Allerdings hänge die Ukraine-Krise wie ein „Da-

moklesschwert“ über den Konjunkturaussichten.

Seit dem 22. Februar ist viel passiert. Zwei Tage spä-

ter begann Russland auf Anordnung von Präsident 

Wladimir Putin mit einem breit angelegten Angriff auf 

die Ukraine. Neben dem damit verbundenen immen-

sen menschlichen Leid werden die (welt)wirtschaft-

lichen und geopolitischen Folgen von der weiteren 

Entwicklung in dieser Krise abhängen. Die Märzausga-

be von „Der Praktiker“ liegt erst in zwei Wochen auf Ih-

rem Schreibtisch. Die Entwicklungen bis dahin lassen 

sich – zumindest für mich – nur schwer abschätzen.

Dementsprechend hat auch dieses Editorial keine be-

stimmte Ausrichtung, die neben den aktuellen Entwick-

lungen bestehen könnte. „Business as usual“ scheint mir 

am Naheliegendsten zu sein in schwierigen Zeiten. „Al-

les geht seinen normalen Gang“, zumindest was Alltag 

und Geschäft betrifft, den diese laufen weiter. Werfen 

Sie also gerne einen Blick in die vorliegende Ausgabe 

von „Der Praktiker“: Der Artikel „Fortschritte bei Prozes-

sen und Ausrüstung“ beispielsweise beschreibt ab Sei-

te 94 optimierte Schweißtechnologie für das MAG-Eng-

spaltschweißen. Der Beitrag „Eine Pore in der Schweiß-

naht – was nun?“ hat ab Seite 98 die Herausforderun-

gen im Stahlbau zwischen Planung und Ausführung zum 

Thema, und in „An die Anforderungen angepasst“ geben 

die Autoren ab Seite 100 einen Überblick über wärmere-

duzierte MSG-Schweißprozesse im Leichtbau.

Herzlichst

Christian Bothur

christian.bothur@dvs-media.info
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Automatisierte Behälterproduktion für Groß-
küchengeräte durch Laserstrahlschweißen

Wie zahlreiche andere Unternehmen seiner Größenordnung ist 

der Hersteller für Großküchentechnik Rational darauf bedacht, 

Produktionsprozesse zu vereinfachen, um die fortlaufend stei-

gende Nachfrage adäquat und kosteneffi zient zu decken. Im Zuge 

der Produktion von Garraumteilen im deutschen Landsberg am 

Lech sowie im französischen Wittenheim wurde bereits automa-

tisiert geschweißt; ergänzende Handhabungsaufgaben wie das 

Beschicken der Schweißzellen erfolgten noch manuell – ein Fla-

schenhals im Produktionsablauf, den es zu optimieren galt.

Optimierte Schweißtechnologie für das MAG-
Engspaltschweißen

Das MAG-Engspaltschweißen bietet eine Reihe von Anwendungsvor-

teilen, die sich mit Standard-Kennlinien und Standard-Brenneraus-

rüstung aber oft nicht in die Praxis umsetzen lassen. Zwei Praxisbei-

spiele zeigen mit dem Schweißen von Behälterelementen und 

Zugankern, wie dies mit optimierter Schweißtechnologie gelingen 

kann.
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Wärmereduzierte MSG-Schweißprozesse im Leichtbau – ein 
Überblick

Die Bundesregierung hat den Leichtbau als eine Schlüsseltechnologie identifi ziert und 

fördert die Verbreitung auf vielen Ebenen. Für die Fügetechnik bedeutet das, dass auch 

die Fügeverfahren an die besonderen Anforderungen des Leichtbaus angepasst werden. 

Dies spiegelt sich vor allem in den verwendeten Werkstoffen und der angesetzten Bau-

teildicke wider. Daher müssen für diese speziellen Kombinationen auch geeignete 

Schweißverfahren entwickelt werden.
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AUS INDUSTRIE UND HANDWERK

„FMB-Süd“ 2022
EASYFAIRS  Am 11.  Mai 2022 startet  – 

nach einer pandemiebedingten Pause – die 

„FMB-Süd“ in Augsburg. Das aktuelle Ausstel-

lerverzeichnis zeigt: Die Messe wird ein breites 

Spektrum der Zulieferindustrie für den Maschi-

nenbau abbilden. Genau das ist das Konzept 

der beiden „FMB“-Messen in Bad Salzuflen und 

Augsburg. Als offiziellen Partner konnten die 

Veranstalter zum wiederholten Mal den Clus-

ter „Mechatronik & Automation“ gewinnen.

Gerade in der Industrie, wo es um komple-

xe Projekte und erklärungsbedürftige Produk-

te geht, haben Messen einen hohen Stellen-

wert. Hier kann sich die Branche austauschen, 

neue Kontakte knüpfen und Anregungen für 

das Tagesgeschäft mitnehmen. Diese lang ver-

misste Gelegenheit bietet in Kürze die „FMB-

Süd“, die am 11. und 12. Mai 2022 in Augs-

burg stattfindet, den produzierenden Unter-

nehmen auf der „Technologieachse Süd“. Den 

Besuchern wird der Aufenthalt so einfach und 

auch so sicher gemacht wie möglich: Der Ein-

tritt ist kostenlos, geparkt wird vor dem Messe-

eingang, und das zertifizierte Hygienekonzept 

wird dem Anspruch „The safest place to meet“ 

gerecht, so die Veranstalter.

Einige Wochen vor Messebeginn rechnen 

die Veranstalter damit, dass sich noch Ausstel-

ler anmelden. Christian Enßle, Head of Cluster 

FMB: „Das war im Herbst 2021, vor der ‚FMB‘ 

in Bad Salzuflen, genauso: Viele Aussteller be-

obachten die Lage und entscheiden kurzfristig, 

ob sie teilnehmen. Wir sind darauf eingestellt, 

und weil wir ein Komplettpaket mit Mobiliar, 

Beleuchtung, Catering etc. bieten, bedarf es 

auch keiner großen Vorbereitung. Die Ausstel-

ler können also spontan buchen.“

Aus Sicht der Veranstalter ist es sehr er-

freulich, dass der Technologie-Cluster „Me-

chatronik  & Automation“, der seit Anfang 

2021 Teil von „Bayern Innovativ“ ist, die Part-

nerschaft mit der „FMB-Süd“ fortsetzt. Enßle: 

„Der Cluster mit seinen rund 220 Firmenmit-

gliedern ist in ganz Bayern bestens vernetzt. 

Das Cluster-Management empfiehlt den Mit-

gliedern die Teilnahme an der ‚FMB-Süd‘ und 

wird auch das Vortragsprogramm aktiv mitge-

stalten – ein Grund mehr für einen Messebe-

such.“

Die „FMB-Süd“ findet am 11. Mai (9 bis 

17 Uhr) und am 12. Mai (9 bis 16 Uhr) in der 

Messe Augsburg statt. Der Eintritt ist (ebenso 

wie das Parken direkt vor den Messehallen) 

frei, eine Online-Registrierung ist zwingend 

erforderlich.

7. ULT-Symposium fokussiert Nachhaltigkeit und Umweltthemen
ULT  Nach mehreren pandemiebeding-

ten Verschiebungen ist das 7. ULT-Symposium 

nun für den 17. und 18. Mai 2022 in Löbau ge-

plant. Die Präsentationsinhalte der Veranstal-

tung zielen vor allem auf die Rolle effizienter 

Lufttechnologien bei Produktions- und For-

schungsprozessen ab. Diese sind unter ande-

rem: Einsatz von Absaugtechnik bei Laserpro-

zessen, Einsatz lufttechnischer Anlagen in der 

additiven Fertigung, Nachhaltigkeit, Umwelt 

und Ressourcen sowie künstliche Intelligenz 

und ihr praktikabler Einsatz. Neben den Vor-

tragsblöcken wird eine kleine Table-Top-Aus-

stellung Einblicke in thematisierte Technolo-

gien sowie Möglichkeiten zum Netzwerken 

und Erfahrungsaustausch bieten.

Aktuelle Themen aus Forschung und Ent-

wicklung sowie Präsentationen praxisnaher 

Anwendungen aus unterschiedlichen indus-

triellen Bereichen, zum Beispiel Luftreini-

gung und -trocknung in der Batterieferti-

gung oder Einsatz organischer Ressourcen 

in der additiven Fertigung, stehen im Fokus 

des 7.  ULT-Symposiums. Vertreter von For-

schungsinstituten, Lehreinrichtungen und 

Industrieunternehmen werden sowohl inno-

vative Ansätze als auch Erfahrungen aus Pro-

jekten vorstellen.

Das 7. ULT-Symposium findet wie in den 

vergangenen Jahren in der Blumenhalle des 

Messeparks Löbau statt. Nach dem Besu-

cherrekord der letzten Auflage erwartet die 

ULT AG, Löbau, erneut über 100 internatio-

nale Teilnehmer aus Wirtschaft, Forschung 

und Bildung. Das Unternehmen wird das 

Symposium als CO2-reduzierte Veranstaltung 

durchführen. Zusätzlich wird für jeden Teil-

nehmer im Nachgang ein Baum in einem 

ostsächsischen Forstgebiet gepflanzt. Die 

Anmeldung zum Symposium ist telefonisch 

unter 03585-41280, per E-Mail an ult@ult.

de oder online unter www.ult-symposium.

de möglich.

Die ULT AG ist ein internationaler Anbieter 

von Absaug- und Filtergeräten zur Luftreinhal-

tung sowie von Anlagen zur Prozesslufttrock-

nung. Die in Löbau (Sachsen) entwickelten und 

gefertigten Anlagen finden Anwendung in ver-

schiedenen Bereichen der produzierenden In-

dustrie, zum Beispiel Maschinenbau, Elektro-

nikfertigung, Additive Manufacturing oder Me-

dizintechnik, aber auch in der Forschung und 

im Handwerk.
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  „Top 100-Siegel“ verliehen
VAUQUADRAT  Die VauQuadrat GmbH aus 

Offenburg hat bei der 29. Runde des Wettbe-

werbs „Top 100“ als Ideenschmiede überzeugt. 

Sie hat dafür das „Top 100-Siegel“ 2022 verlie-

hen bekommen. Diese Auszeichnung wird be-

sonders innovativen mittelständischen Unter-

nehmen zuteil. Am 24.  Juni 2022 wird das 

Unternehmen für diese Leistungen zusätzlich 

vom Mentor des Wettbewerbs, dem Wissen-

schaftsjournalisten Ranga Yogeshwar, persön-

lich geehrt.

Kernstück des Innovationswettbewerbs 

„Top 100“ ist ein wissenschaftliches Auswahl-

verfahren, das die Teilnehmer durchlaufen 

müssen. Im Auftrag von compamedia, dem 

Ausrichter des Vergleichs, untersuchten der 

Innovationsforscher Prof. Dr. Nikolaus Franke 

und sein Team VauQuadrat anhand von mehr 

als 100 Innovations-Indikatoren aus fünf Ka-

tegorien: innovationsförderndes Top-Manage-

ment, Innovationsklima, innovative Prozesse 

und Organisation, Außenorientierung/Open 

Innovation und Innovationserfolg. Im Grund-

satz geht es in der „Top 100“-Analyse um die 

Frage, ob die Innovationen eines Unterneh-

mens nur ein Zufallsprodukt sind oder aber 

systematisch geplant werden und damit in Zu-

kunft wiederholbar sind. Eine besondere Ge-

wichtung erfährt die Frage, ob und wie sich 

Neuheiten und Produktverbesserungen am 

Markt durchsetzen.

VauQuadrat ist Hersteller von Tiefenin-

duktionsgeräten „Made in Germany“ und hat 

in den letzten fünf Jahren durch kontinuierli-

che Erweiterung des Produktportfolios in Re-

aktion auf Kundenwünsche auf sich aufmerk-

sam gemacht. Mit Anwendungen wie dem 

minimalinvasiven thermischen Richten, der 

Energieumlagerung im Schweißprozess als 

„Universal-Schweißproblemlöser“ oder aber 

Werkstattanwendungen wie dem fachgerech-

ten und wirtschaftlichen Öffnen korrodierter 

Schraubverbindungen durch hohe Tempera-

turänderungsgeschwindigkeit unterhalb 200°C 

und dem schnellen und schadensfreien Auf-

lösen von Gewindekleber ermöglicht der Her-

steller den Kunden Lösungen, die anders sind 

als das, was die handwerkliche Erfahrung zum 

Thema Einsatz von Wärme in diesen Bereichen 

nahelegt.

Anzeige

Favoriten sind die von unseren Kunden bevorzugten 
Konfigurationen unserer Top-Schweißgeräte für jede  
Art von Aufgabe. Sie zeichnen sich durch hohe  
Zuverlässigkeit, schnelle Verfügbarkeit und ein gutes  
Preis-Leistungs-Verhältnis aus. 

favourites.migatronic.com

Migatronic Favourites

Telefon: (+49) 641-982840
info@migatronic.de
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AUS INDUSTRIE UND HANDWERK

Zulieferer der Automobilbranche setzt auf Rührreibschweiß-Know-
how von Grenzebach

GRENZEBACH  Die Albert Handtmann Me-

tallgusswerk GmbH & Co. KG, strategischer Sys-

tempartner für die Automobilindustrie im Alu-

minium- und Magnesiumguss, startet ab 2022 

die hauseigene Serienproduktion von Inverter-

gehäusen für Elektrofahrzeuge. Hierfür liefert 

der Automatisierungsspezialist Grenzebach 

Maschinenbau GmbH die entsprechende An-

lagentechnik für das Rührreibschweißen (Fric-

tion Stir Welding, FSW) inklusive Vorserien-Be-

gleitung des Bauteils sowie Lieferung und In-

tegration der passenden Schweißanlage. Die 

Inbetriebnahme der FSW-Portalmaschine am 

Handtmann-Standort Biberach an der Riß ist 

für Sommer 2022 geplant.

Bereits 2019 startete das Partnerprojekt 

mit dem Engineering des Invertergehäuses: 

Gemeinsam mit einem Tier-1-Lieferanten der 

Automobilindustrie unterstützte Grenzebach 

bei der Entwicklung und Fertigung der Pro-

totypen. Die Entwicklungsphase mit mehre-

ren Musterprozessen umfasste rund einein-

halb Jahre. Nach erfolgreicher Entwicklungs-

phase mit dem Tier-1-Lieferanten ist Zulieferer 

Handtmann für die Produktion der Inverter-

gehäuse verantwortlich. Ende November 2021 

startete die Vorserienfertigung der Bauteile bei 

Grenzebach in Hamlar.

Auch über diese Phase hinaus baut Handt-

mann auf die Expertise von Grenzebach: Mitte 

des Jahres 2022 wird eine FSW-Portalmaschi-

ne „DSM 14-10“ an den Automobilzulieferer 

ausgeliefert, sodass Handtmann die Inverter-

gehäuse zukünftig selbst schweißen kann. „Als 

direkter Entwicklungspartner der Automobil-

branche ist die technologische Entwicklung 

und gießtechnische Umsetzung von intelligen-

ten Leichtmetallgusskomponenten eine wich-

tige Kernkompetenz unseres Geschäftsbereichs 

Leichtmetallguss. Dank der langjährigen Erfah-

rung und dem Know-how von Grenzebach im 

Bereich Rührreibschweißen, können wir unser 

Portfolio zügig um ein weiteres Leichtbaukon-

zept erweitern und unsere Produktionsprozesse 

zukunftsweisend weiterentwickeln,“ so Patrick 

Werner, Projektmanagement bei Handtmann.

Christian Wissmüller, Sales Manager FSW 

bei Grenzebach, freut sich: „Leichtbau für Elek-

tromobilität erfordert leistungsstarke und in-

novative Schweißtechnologien. Die erfolgrei-

che Zusammenarbeit mit Handtmann zeigt, 

dass Grenzebach als verlässlicher Sparrings-

partner und Reisebegleiter eine Schweißtech-

nologie liefert, die nicht nur die Anforderun-

gen der Automobilindustrie erfüllt, sondern 

ebenfalls die Metallverarbeitung revolutio-

niert. Wir freuen uns über das Vertrauen in 

unsere Expertise und Technologie.“

DVS Media GmbH • Aachener Straße 172 • 40223 Düsseldorf • T +49 211 15 91-162 • F +49 211 15 91-150 • vertrieb@dvs-media.info • www.dvs-media.eu
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Der Lichtbogenschweißer – Leitfaden für Ausbildung und Praxis 

Viele DIN-Normen sind seit der letzten Au� age überarbeitet worden und haben somit grundlegende Änderungen für Industrie und Handwerk in 
Planung, Konstruktion und Fertigung erforderlich gemacht. 

Der Lichtbogenschweißer eignet sich mit seinen praktischen Tipps und Hinweisen besonders für die Aus- und Weiterbildung, die Wissensauffrischung 
von Facharbeitern und Meistern sowie als Unterstützung für die Arbeitsvorbereitung und Qualitätskontrolle.
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  „Formnext“ 2022 – erfolgreicher Auftakt ins neue Messejahr

MES AGO  Bereits Anfang Februar verzeich-

nete die „Formnext“ mit über 300 angemelde-

ten Ausstellern einen erfolgreichen Auftakt ins 

Jahr 2022. Zu den angemeldeten Ausstellern 

zählen weltweit führende Unternehmen des 

Additive Manufacturing (AM) sowie internatio-

nale Konzerne mit Lösungen entlang der ge-

samten Prozesskette. Die angemeldeten Aus-

steller, die aus 30 Nationen kommen (Inter-

nationalität 52%), füllten mit ihren Buchungen 

bereits Mitte Februar nahezu die Gesamtfl ä-

che der „Formnext“ 2021. Darunter fi nden sich 

international führende Unternehmen der ad-

ditiven Fertigung wie: 3D Systems, Additive In-

dustries, AddUp, Arburg, BigRep, Desktop Me-

tal, Dyemansion, EOS, Evonik, Farsoon, Form-

labs, GE Additive, HP, Keyence, Markforged, 

Materialise, Nikon, Renishaw, Ricoh, Sand-

vik, Siemens, Sisma, Stratasys, Trumpf, Voxel-

jet, XJet und Zeiss. „Zu einem so frühen Zeit-

punkt im Jahr hatten wir noch nie eine so gro-

ße Anzahl Anmeldungen“, freut sich Sascha F. 

Wenzler, Vice President Formnext beim Veran-

stalter Mesago Messe Frankfurt GmbH. Ebenso 

registriert haben sich Konzerne, die die addi-

tive Fertigung für sich entdeckt haben und in-

novative Lösungen entlang der additiven Pro-

zesskette anbieten wie BASF 3D Printing Solu-

tions, Covestro, GKN Sinter Metal Components, 

Höganäs, Oerlikon, SMS Group und verschie-

dene andere.

Unter den bereits angemeldeten interna-

tionalen Ausstellern am stärksten vertreten 

sind Unternehmen aus den USA (14,6% der 

internationalen Aussteller), Italien (11,1%), 

Großbritannien (7,6%) sowie Frankreich und 

den Niederlanden (jeweils 6,3%). „Diese erfolg-

reiche Entwicklung zeigt, dass die Aussteller 

die ‚Formnext‘ nach wie vor als wichtigsten 

Branchentreffpunkt und äußerst wertvolle 

Messeplattform sehen, und lässt uns mit viel 

Zuversicht auf eine erfolgreiche ‚Formnext‘ 

2022 schauen“, so Wenzler. „Gleichzeitig unter-

streicht die Entwicklung auch, dass für viele 

Unternehmen der AM-Branche persönliche 

Begegnungen unverzichtbar sind, um erfolg-

reich Business zu betreiben, Entwicklungen vo-

ranzubringen oder Partner und Investoren zu 

fi nden.“ Im aktuellen Jahr können Unterneh-

men noch bis zum 31. März einen Frühbucher-

rabatt (mehr als 17% Nachlass) erhalten.

Die Internetseite der Fachmesse bietet zu-

sätzlich zur Messe (15. bis 18. November 2022) 

eine zentrale Anlaufstelle für die an additiver 

Fertigung interessierte Fachwelt. So fi ndet sich 

dort eine Mediathek mit Fachbeiträgen und 

Präsentationen von Industrieexperten. Zudem 

bietet das „AM Directory“ der „Formnext“ das 

umfassendste Verzeichnis von Anbietern mit 

Lösungen für die additive Fertigung.
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Für raue Industrieumgebungen

SCHWEISSSTROMQUELLEN  Für Ferti-

gungs- und Bauunternehmen, die Schweißsys-

teme benötigen, die auch einer rauen Indus-

trieumgebung standhalten können, hat Esab 

Welding & Cutting Products seine auf Inverter-

technologie basierenden Schweißstromquel-

len „Fabricator EM 401i“, „EM 401iw“ und „EM 

501iw“ sowie die dazugehörigen Drahtvor-

schübe für das MIG-/MAG- und das Lichtbogen-

handschweißen auf den Markt gebracht. Die 

Versionen „401iw“ und „501iw“ verfügen über 

eine werksseitig integrierte Wasserkühlung. 

Die „Fabricator“-Steuerungen vereinfachen die 

Bedienung durch vorgegebene Einstellungen 

von Draht-Gas-Kombinationen. Die Bediener 

können Drahtvorschubgeschwindigkeit und 

Spannung am Drahtvorschub anpassen.

Die Geräte nutzen die Invertertechno-

logie zur Steigerung der Schweißleistung, 

Verbesserung der Mobilität durch geringe-

res Gewicht, Erhöhung der Energieeffizienz 

und verfügen über Prozessteuerungen, die 

die Schweißqualität und -produktivität opti-

mieren. „Fabricator EM 401i“ und „EM 401iw“ 

haben eine Ausgangsleistung von 400 A bei 

60% Einschaltdauer. „Fabricator EM 501iw“ 

hat eine Ausgangsleistung von 500 A bei 60% 

Einschaltdauer.

Das Lufttunnel-Kühlkonzept der Schweiß-

stromquellen schützt die Elektronik vor Staub, 

Öl, Metallspänen und anderen luftgetragenen 

Verunreinigungen. Das Gehäuse entspricht der 

Schutzklasse IP23S. Dicke Seitenwände aus Me-

tall bieten einen stabilen Aufprallschutz und 

gleichzeitig komfortablen Zugang für Service 

und Wartung. Große Räder ermöglichen Boden-

freiheit und zusätzlichen Schutz für den Fahr-

wagen, während die beiden ergonomischen 

Griffe krantauglich sind. Aufgrund der robus-

ten Konstruktion bietet Esab drei Jahre Garan-

tie auf die Stromquelle und den Drahtvorschub.

Unter Verwendung gut sichtbarer LED-An-

zeigen und Bedienelemente mit leicht ver-

ständlichen Begriffen und Symbolen begin-

nen die Bediener das Schweißen, indem sie 

eine der drei Optionen wählen: „Massivdraht“, 

„Fülldraht“ oder „E-Hand“. Wird ein „Draht-

schweißverfahren“ gewählt, wählen die Be-

diener anschließend den richtigen Draht-

durchmesser und Gastyp aus. Dann ist die 

Schweißstromquelle für eine optimale Leis-

tung eingestellt.

KONTAKT 

Esab Welding & Cutting, Langenfeld, 

Tel. 02173/3945-0
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  WIG-Schweißnähte und Oberfl ächen reinigen
REINIGUNGSGERÄTE  Die neue Gene-

ration der „MagicCleaner“-Geräteserie ist in 

zwei Größen erhältlich. Diese elektrochemi-

schen Reinigungsgeräte sind für die Reinigung 

von WIG-Schweißnähten und Oberfl ächen aus 

hochlegiertem Chromnickelstahl vorgesehen. 

Zusätzlich können WIG-Schweißnähte glän-

zend poliert und Werkstücke mit Logos oder 

Seriennummern beschriftet werden.

Anlassfarben bei WIG-Schweißnähten wei-

sen auf eine nicht intakte Chromoxid-Schutz-

schicht hin und können Ansatzpunkt für Kor-

rosion oder Ablagerungen sein. Beim Reinigen 

und dem sogenannten Passivieren wird diese 

Schutzschicht über der Schweißnaht und auf 

Oberfl ächen wiederhergestellt. Mit dem „Ma-

gicCleaner“ erfolgen diese beiden Schritte pa-

rallel in einem Arbeitsgang. Für den mobilen 

Einsatz auf der Baustelle empfi ehlt sich der 

4,5 kg schwere „MagicCleaner 150“ (Bild) mit 

15 A Leistung. Für intensivere Anwendungen 

und zum Reinigen längerer WIG-Schweißnäh-

te dient der „MagicCleaner 300“. Dieser verfügt 

bei einer Leistung von 30 A und 14 kg Gewicht 

über einen 1,8-l-Tank für die Reinigungsfl üs-

sigkeit und ein patentiertes Druckluftgebläse. 

  Roboterschweißen aus dem Container
ROBOTERSCHWEISSZELLE  Fachkräfte-

mangel, hohe Investments und wechselnde 

Losgrößen erschweren oftmals die Automati-

sierung von Schweißprozessen in vielen klei-

nen und mittelständischen Unternehmen. Mit 

„RoboCon“ hat eine Kooperation aus mehreren 

Schweiß- und Automatisierungsexperten eine 

Lösung entwickelt, die diesen Problemen auf 

außergewöhnliche Weise begegnet: Die voll-

funktionsfähige Roboterschweißzelle ist mo-

bil und fl exibel einsetzbar und kann überall 

dort platziert werden, wo sie benötigt wird. 

Egal ob in der Werkshalle oder im Außenbe-

reich – lediglich ein Stromanschluss ist nötig, 

und die Zelle ist einsatzbereit. Die gesamte 

Zelle ist in einem recycelten Schiffscontainer 

untergebracht.

Die Firmen INperfektion, Kawasaki Robo-

tics, Kemppi, Siegmund und Nederman ha-

ben das Projekt „RoboCon“ im Frühjahr 2021 

ins Leben gerufen – ein erster Prototyp, be-

stehend aus der Ausrüstung aller Partner, folg-

te im Herbst. Carsten Finke, Geschäftsführer 

bei INperfektion, berichtet: „Wir haben ‚Ro-

boCon‘ so entwickelt, dass die Lösung für 

Unternehmen verschiedenster Branchen und 

Größenordnungen gleichermaßen hilfreich 

ist – einfach in Betrieb zu nehmen, intuitiv 

zu handhaben und vor allem: mit schnellem 

ROI für den Anwender.“ Die Anwendung lässt 

sich auch ohne tiefe Roboterprogrammier-

kenntnisse schnell erlernen: Eine eintägige 

Einweisung reicht aus, um auch ohne Erfah-

rung loszulegen. Eine Handführung von Ka-

wasaki Robotics ermöglicht dabei das intui-

tive Programmieren des Roboters, während 

das 3-D-Werkzeug „K-Virtual“ die Planung von 

Schweißprozessen direkt in einer digitalen Si-

mulation ermöglicht. Über ein Leasingmo-

dell lässt sich „RoboCon“ auch bedarfsgerecht 

mieten, etwa für Projekte oder um den ers-

ten Schritt in Richtung automatisiertes Schwei-

ßen zu gehen.

KONTAKT

Kawasaki Robotics, Neuss, 

Tel. 02131/3426-0
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Beide Geräte lassen sich intuitiv bedienen und 

versorgen das Reinigungspad mit Elektrolyt. 

Das ist praktisch, weil das umständliche Ein-

tauchen in einen Extrabehälter mit der Flüs-

sigkeit entfällt.

Mit dem „MagicCleaner“ wird das Elektro-

lyt präzise dosiert und gelangt gezielt dorthin, 

wo es benötigt wird. Die mitgelieferten Pads 

und Bürsten dringen auch in Ecken und Zwi-

schenräume vor, was eine optimale Reinigung 

bei geringem Materialeinsatz ermöglicht. Elek-

trochemisches Reinigen ist zudem ressourcen-

schonender als herkömmliches Beizen in Che-

mikalienbädern und greift den Werkstoff nicht 

an, wie es beispielsweise beim Sandstrahlrei-

nigen der Fall ist. Fronius setzt auch bei der 

Schweißnahtreinigung auf die Inverter-Tech-

nologie, diese macht die Geräte leichter und 

energieeffi zienter.

Mit der Funktion „elektrochemisch polie-

ren“ wird Gleichstrom eingesetzt, um die 

Nähte aufzuhellen und zum Glänzen zu brin-

gen. Per Schwarz- oder Weißprint können 

mit dem Gerät zudem auf hochlegiertem 

Chromnickelstahl Firmenlogos, Artikel- oder 

Seriennummern und Barcodes angebracht 

werden. Dazu sind lediglich eine entspre-

chend gestaltete Folie und eine spezielle 

Elektrolytlösung nötig. Das ist eine gute und 

kostensparende Alternative zum Prägen, Be-

drucken oder Bekleben, so der Anbieter. 

KONTAKT

Fronius, Neuhof, Tel. 06655/91694-0

Bild: Fronius International

  Komplett überarbeitete Kollektion
SCHWEISSERSCHUTZKLEIDUNG  Sicher-

heit und Komfort bietet die komplett über-

arbeitete Schweißerschutzkleidung der DBL 

– Deutsche Berufskleider-Leasing GmbH. Der 

Mietservice ermöglicht dabei die langfristig 

gute Leistungsfähigkeit der Kleidung durch die 

regelmäßige normgerechte Aufbereitung und 

Reparatur. „Basis für die aktuelle Kollektion 

sind nach wie vor die Normen EN 11611 und 

EN 11612. Doch die Kleidung kommt deut-

lich moderner und komfortabler daher. Das 

steigert die Akzeptanz bei den Trägern; ein 

wichtiger Faktor – schließlich kann die Klei-

dung sie nur schützen, wenn sie auch getra-

gen wird“, erläutert Thomas Krause, Verkaufs-

leiter bei DBL Böge, einem regionalen Part-

ner des DBL-Verbunds. So gibt es für mehr 

Bewegungsfreiheit und Tragekomfort zum 

Beispiel normgerechte Einsätze aus Stretchge-

webe an Hosenbünden und Jackenärmeln. Er-

hältlich ist die Kollektion ab sofort in den Farb-

kombinationen dunkelblau/grau und dunkel-

grau/grau. Neben der Ausstattung und dem 

regelmäßigen Hol- und Bringservice direkt in 

den Betrieb übernehmen die regionalen Part-

ner des DBL-Verbunds zudem die fachgerech-

te Aufbereitung in zertifi zierten Waschverfah-

ren sowie die normgerechte Instandhaltung 

durch den Einsatz von Originalmaterialien. 

Das gewährleistet die gewünschte, dauerhaf-

te Sicherheit.

KONTAKT

DBL, Zirndorf, Tel. 0911/965858-0
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TECHNOLOGIE UND TRENDS

QUALITÄTSÜBERWACHUNG UND -KONTROLLE MANUELL GESCHWEISSTER FAHRWERKSACHSEN  
PER SCHWEISSMANAGEMENT-SYSTEM

Gleichbleibende Qualität für hohe 
Beanspruchungen
Svenja Linn-Stein, Mündersbach

LKW-Anhängerachsen und ganze Fahrwerksysteme insbesondere für hohe Beanspruchungen sind das Kerngeschäft der 

SAF-Holland GmbH, Bessenbach. Wenn es um echte Schwergewichte geht, werden Pendelachsen eingesetzt. Sie befinden 

sich beispielsweise in selbstfahrenden Transportern, die Bauteile mit Nutzlasten von mehreren 100 t transportieren. Dabei 

kann es sich um komplette Brücken oder Seeschiffe ebenso handeln wie um vormontierte Industriebauten oder -anlagen. 

Bei der Qualitätsüberwachung und -kontrolle dieser manuell geschweißten Achsen setzt das Unternehmen auf „ewm Xnet“. 

Das Schweißmanagementsystem des Schweißgeräteherstellers EWM aus Mündersbach überwacht und dokumentiert konti-

nuierlich sämtliche Schweißparameter und stellt eine gleichbleibende Qualität der Schweißnähte sicher.

Auch wenn Trailer und Auflieger auf den 

ersten Blick sehr ähnlich aussehen, sind die 

Pendelachssysteme (Bilder  1 und 2) von 

SAF-Holland häufig Kleinserien mit typischen 

Losgrößen zwischen eins und sechzehn. Die-

se Systeme sind für extreme Beanspruchungen 

und Sonderanwendungen ausgelegt – sowohl 

was das Einsatzgebiet als auch was die Achs-

belastung angeht. Letztere kann von 9 bis zu 

11 t im Standard betragen. Um eine gleich-

bleibende Qualität sicherzustellen, müssen die 

Schweißparameter in engen Grenzen vorgege-

ben, und deren Einhaltung muss sichergestellt 

sein. Hierbei unterstützt das Schweißmanage-

mentsystem „ewm Xnet“ von der Definition 

der Schweißparameter bis hin zu deren Über-

wachung und lückenlosen Dokumentation. So 

kann jederzeit die Schweißnahtqualität nach-

gewiesen und nachvollzogen werden.

Null-Fehler-Strategie als Maßgabe

Es ist die Null-Fehler-Strategie, die sich das 

Unternehmen SAF-Holland auf die Fahne ge-

schrieben hat. Für Schweißprozesse bedeutet 

diese Strategie, dass jede Schweißnaht mit den 

korrekten und vorgegebenen Schweißparame-

tern hergestellt wurde – und zwar durchweg 

(Bild 3). Bei automatisierten und roboterge-

steuerten Prozessen ist so etwas leicht nachzu-

weisen, da diese Parameter automatisch kon-

tinuierlich überwacht werden. Schwieriger ist 

das beim manuellen Schweißen. Hier kommt 

das Schweißmanagementsystem „ewm Xnet“ 

ins Spiel.

 Bild 1. Mit vier Rundnähten werden die beiden Bremsträger per MAG-Verfahren an die Pendelachsen 
geschweißt. Mithilfe von „ewm Xnet“ werden sämtliche Schweißparameter kontinuierlich überwacht.

 Bild 2. Die Pendelachssysteme von SAF-Holland sind für extreme Beanspruchungen und 
Sonderanwendungen in Bezug auf Einsatzgebiet und Achsbelastung ausgelegt.
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Es zeichnet während des manuellen 

Schweißens sämtliche Schweißparameter kon-

tinuierlich auf und speichert sie. So können 

sie jederzeit abgerufen und überprüft werden. 

Sind die Schweißparameter innerhalb vorgege-

bener Toleranzen, entspricht damit auch das 

Schweißergebnis der geforderten Qualität.

Um eine eineindeutige Zuordnung zwi-

schen den Schweißparametern und dem 

Bauteil zu schaffen, erhält jedes Bauteil bei 

SAF-Holland per Nadelprägung eine individu-

elle Seriennummer sowie einen QR-Code. An-

hand dieser Beschriftung ist das Bauteil ein-

deutig definiert, und alle Parameter können 

ihm zugeordnet werden. 

Schweißparameter im Vorfeld definieren

Grundlage für das Schweißen sind stets die 

Schweißanweisungen. In ihnen sind die ent-

sprechenden Schweißverfahren und -parame-

ter definiert. Nur die genaue Einhaltung die-

ser Schweißparameter in engen Toleranzen ga-

rantiert die geforderte Qualität.

Für die Schweißer vereinfacht sich die 

Arbeit deutlich, wenn sie nicht für jede Naht 

die genauen Parameter heraussuchen müssen, 

sondern gleich auf die korrekten Parameter 

zugreifen können. Dies erfolgt über den „Xbut-

ton“ (Bild 4). Dabei handelt es sich um einen 

RFID-Chip, in dem die Schweißaufsicht im Vor-

feld die entsprechenden Parameter und Tole-

ranzen einstellt. Die Zuordnung zwischen dem 

Bauteil und den Schweißparametern auf dem 

RFID-Chip vermeidet Einstellungsfehler.

Zugangsschlüssel zum Schweißgerät

Zunächst scannt der Schweißer den Iden-

tifikationscode des Bauteils. Anschließend 

identifiziert er sich mit dem „Xbutton“ am 

Schweißgerät und öffnet damit sämtliche für 

diese Schweißstation vordefinierten Program-

me. Er wählt das passende Programm aus 

und kann schweißen. Sämtliche Einstellungen 

sind damit getätigt: von der Drahtvorschub-

geschwindigkeit und dem Schweißstrom über 

die Schweißspannung bis hin zum Schweißpro-

zess. Die Schweißparameter werden über das 

„Xnet“-Gateway (Bild 5) direkt an den Server 

übertragen und diesem speziellen Bauteil zu-

geordnet. Es gibt also einen direkten Bezug der 

Parameter zur Seriennummer.

Die automatische Voreinstellung des 

Schweißprogramms wird vom Schweißer 

als sehr positiv angesehen: Er wählt sein 

passendes Programm aus und kann dann di-

rekt loslegen. Sollten die Schweißparameter 

einmal aus den voreingestellten Toleranzen 

hinauslaufen, erhält er einen Hinweis und 

kann entsprechend korrigieren. So geht die 

Null-Fehler-Strategie auf.

Sicherheit auf Knopfdruck

Sämtliche Daten des Schweißprozesses 

werden direkt auf dem Server gespeichert und 

können in Echtzeit eingesehen werden. Die 

Schweißaufsicht bei SAF-Holland startet ihren 

Arbeitstag stets mit einem Blick auf die Kur-

ven sämtlicher Schweißparameter. Aufgrund 

der grafischen Darstellung und der farbigen 

Kennzeichnung ist es leicht, mögliche Abwei-

chungen aus dem jeweiligen Toleranzbereich 

zu erkennen. Doch durch die gute Voreinstel-

lung der Parameter muss die Schweißaufsicht 

hier nur selten eingreifen.

Kontinuierliche Datenübertragung

In der Schweißerei von SAF-Holland 

ist jede einzelne Schweißkabine für eine 

 Bild 3. Mit der Null-Fehler-Strategie als Maßgabe wird jede Schweißnaht mit den korrekten und 
vorgegebenen Schweißparametern hergestellt.

 Bild 4. Der „Xbutton“ enthält alle Informationen zur Identifikation der Schweißer inklusive aller 
Berechtigungen zum Einstellen des Schweißgeräts.



90 DER PRAKTIKER  3 - 2022

TECHNOLOGIE UND TRENDS

 Bild 5. Über das 
„Xnet“-Gateway 
werden die 
Schweißparameter 
direkt an den Server 
übertragen und 
können einem 
speziellen Bauteil 
zugeordnet werden.

 Bild 6. Von „ewm Xnet“ überzeugt (v. l. n. r.): Timo Weigand (Schweißer bei SAF-Holland), Jürgen 
Ackermann, (IWS, Vorarbeiter Schweißerei bei SAF-Holland), Christoph Hofmann (IWE, verantwortliche 
Schweißaufsicht bei SAF-Holland), Maximilian Höcker, (Fachberater im Außendienst, DSL Schweiß-
technik), Stanislav Wiens (stellvertretender Leiter Digital Welding Solutions bei EWM) (Bilder: EWM)

bestimmte Schweißaufgabe oder Funktion 

eingerichtet. Es gibt Schweißkabinen für das 

Verschweißen von Achslappen, Grundplatten, 

Anbauteilen, Bremsträgern oder auch Spann-

platten. Die Kabinen sind mit den Schweißge-

räten „Taurus“ von EWM ausgerüstet. Die Gerä-

te verfügen über sämtliche benötigten Kennli-

nien und Schweißprozesse und sind „Industrie 

4.0“-tauglich. Sie können also alle Schweiß-

parameter kontinuierlich aufzeichnen und 

entweder in einem internen Speicher ablegen 

oder direkt per LAN oder WiFi an den Server 

übertragen. Da sowohl Schweißgerät als auch 

Schweißmanagementsoftware aus dem Hause 

EWM stammen, sind das optimale Zusammen-

spiel und die optimale Datenübertragung si-

chergestellt. Zukunftsweisende Technologie ist 

für SAF-Holland stets der Status Quo, an dem 

sich das Unternehmen orientiert.

Im Verlauf der Fertigung wird das Bau-

teil von einer Kabine in die nächste Kabine 

geschoben. Dort kann dann weitergearbeitet 

werden. Der Schweißer meldet sich mit seinem 

„Xbutton“ am Schweißgerät an und kann dann 

seine Arbeit fortsetzen, ohne sein Arbeitsma-

terial jeweils mit umziehen zu müssen. Doch 

„ewm Xnet“ ist nicht nur lokal auf auf einen 

Standort begrenzt. Vielmehr plant SAF-Holland 

bereits konkret, auch andere – internationa-

le – Standorte mit in das Netzwerk einzubin-

den. Als nächstes soll der Standort China mit 

angebunden werden. Dann kann die Schweiß-

aufsicht in Deutschland auch auf die Schweiß-

daten in China zugreifen und einen Eindruck 

über die Qualität erhalten. So können trotz ste-

tig steigender Qualitätsanforderungen überall 

reproduzierbare Prozesse eingerichtet und die 

Qualität auf diesem Level sichergestellt und 

beibehalten werden (Bild 6). ◾

Svenja Linn-Stein, Unternehmenskommunikation, 

EWM AG, Mündersbach,  

svenja.linn-stein@ewm-group.com

Schalten Sie Ihre Stellenangebote oder -gesuche gezielt und wirkungsvoll in unseren Fachzeitschriften.

Unsere Anzeigenabteilung erreichen Sie direkt unter folgenden Nummern:

 +49 211 1591-155/-152     +49 211 1591-150
 britta.wingartz@dvs-media.info     vanessa.wollstein@dvs-media.info

www.dvs-media.eu
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AUTOMATISIERTE BEHÄLTERPRODUKTION FÜR GROSSKÜCHENGERÄTE DURCH LASERSTRAHLSCHWEISSEN

Präzision unter Dampf
Ralf Goffin, Erkelenz

Wie zahlreiche andere Unternehmen seiner Größenordnung ist der Hersteller für Großküchentechnik Rational darauf be-

dacht, Produktionsprozesse zu vereinfachen, um die fortlaufend steigende Nachfrage adäquat und kosteneffizient zu de-

cken. Im Zuge der Produktion von Garraumteilen im deutschen Landsberg am Lech sowie im französischen Wittenheim wur-

de bereits automatisiert geschweißt; ergänzende Handhabungsaufgaben wie das Beschicken der Schweißzellen erfolgten 

noch manuell – ein Flaschenhals im Produktionsablauf, den es zu optimieren galt.

Seit seiner Gründung im Jahr 1973 mit da-

mals nur 18 Mitarbeitern hat sich der Herstel-

ler Rational GmbH aus Landsberg zum Welt-

marktführer von Dampfgargeräten für gewerb-

liche Großküchen entwickelt. Der an der Börse 

notierte Hersteller für Großküchentechnik be-

schäftigt mittlerweile zusammen mit seinen 

weltweit 31 Tochtergesellschaften über 2.200 

Mitarbeiter, wobei ausgebildete Köche allein 

ein Viertel der Belegschaft stellen.

Spann-, Schweiß- und 

Handhabungstechnik automatisiert

2017 fiel der Startschuss für die vollstän-

dige Automatisierung des gesamten Handha-

bungs- und Schweißprozesses von Garraumin-

nenkästen für Dampfgarer des Unternehmens. 

Die im thüringischen Suhl ansässige Lasotech 

Systems GmbH wurde mit der Umsetzung 

dieses Vorhabens betraut. Der im Jahr 2007 

gegründete Sondermaschinenbauer hat sich 

auf das Engineering und die Herstellung von 

maßgeschneiderten Lösungen in der Auto-

matisierungstechnik sowie Sondermaschinen 

spezialisiert. Das Unternehmen verfügt über 

eine umfassende Expertise bei der Integration 

in bestehende Produktionsanlagen bzw. Fer-

tigungslinien bis hin zur Turn-Key-Neuanla-

ge im Automotive- und Non-Automotive-Be-

reich. Neben automatisierten Schleifprozessen 

sowie den klassischen Fügetechniken Schrau-

ben, Nieten und Kleben gehören insbesondere 

Laserstrahl- und Metall-Schutzgasschweißpro-

zesse zum Repertoire des Thüringer Unterneh-

mens – ein weiterer Umstand, der Lasotech für 

die Durchführung dieses Projekts qualifiziert. 

Schließlich sollten die für den Garraum vor-

gesehenen Komponenten ausschließlich per 

Laserstrahl und ohne Zusatzwerkstoffe ver-

schweißt werden. Aufgrund hoher optischer 

sowie hygienischer Anforderungen ist dieses 

Schweißverfahren für die hier zur Verwendung 

kommenden dünnen Bleche aus hochlegier-

tem Chromnickelstahl alternativlos. Plasma- 

und Wolfram-Inertgasschweißen weisen im 

Gegensatz dazu eine deutlich höhere Wärme-

entwicklung auf, was die Bleche unnötig stark 

verformen würde.

Im Rahmen der Planungs- und Realisie-

rungsphase wurden die Spann-, Schweiß- und 

die Handhabungstechnik automatisiert. Auf-

grund der Komplexität der geforderten Bewe-

gungsabläufe und des hohen Koordinations-

aufwands zwischen Handhabungs- und Füge-

aufgaben mussten Lasotech und Rational eng 

zusammenarbeiten, bis schließlich alle Teil-

prozesse nahtlos ineinandergriffen.

Nach etwa neun Monaten der Projektie-

rung konnten 2018 die ersten Anlagen zur 

Vorproduktion aufgebaut werden. Seit Anfang 

2020 läuft die Produktion im Dreischichtbe-

trieb. Am Ende wurde die Anlage für den auto-

matisierten Fertigungsprozess insgesamt vier-

mal in nahezu identischer Ausführung gebaut: 

drei davon zum automatisierten Schweißen 

eines kleineren Garraum-Innenkastens für 

ein Dampfgargerät mit kompakteren Abmes-

sungen (Bild 1), die vierte Anlage speziell für 

deutlich größere Innenkästen (Bild  2). Jede 

dieser Anlagen ist etwa 25 m lang und 15 m 

tief und benötigt nur einen Bediener. Die Fer-

tigung der Innenkästen variiert je nach vorge-

sehener Zahl der Einschübe in der Höhe, die 

Grundfläche bleibt bei drei Anlagen gleich, die 

vierte ist deutlich größer.

„In unseren Anlagen arbeiten jeweils 

zwei ‚FD-V210‘-Handlingroboter von OTC 

Daihen Europe auf einem 15  m langen, 

 Bild 1. Der vollautomatisierte Produktionsablauf im Überblick: Der im Vordergrund erkennbare 
Handhabungsroboter „FD-V210“ von OTC Daihen Europe bestückt die Laserstrahlschweißzellen, die 
entsprechenden Teile entnimmt er den vorgelagerten Bauteilbehältern.
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erschütterungsunempfi ndlichen Fahrwerk 

aus Polymerbeton, ohne klassisches Stahl-

fundament (Bild 3). Den Anlagenkern bilden 

vier Laserschweißzellen, die über acht Behäl-

terbahnhöfe mit Teilen versorgt werden“, er-

klärt Gernot Hofmann, Projektmanager bei La-

sotech Systems GmbH. Die Roboter führen den 

verschiedenen Spann- und Schweißprozessen 

die entsprechenden Teile aus den jeweiligen 

Bauteilbehältern zu und setzen diese konti-

nuierlich von Station zu Station um, bis letzt-

lich alle Fügeaufgaben erledigt sind. Es fi nden 

hier fortlaufend Parallelprozesse statt. Wäh-

rend der abgeschirmten Laserstrahlschweiß-

prozesse in den Laserkabinen werden an ande-

rer Stelle Stationen bestückt – eine komplexe 

Ablauforganisation. Früher wurden die Einzel-

komponenten aufwendig manuell geschweißt. 

Heute erfolgt das Schweißen in den Stationen 

automatisiert über Portale mithilfe von Laser-

optik. Die so erzeugten Schweißnähte entspre-

chen genau den Anforderungen von Rational.

Eine übergreifende Anlagen- und Ablauf-

steuerung (SPS) koordiniert die Portal- sowie 

die Roboterachsen, um eine optimale Anla-

gensynchronität herzustellen. Das erstellte 

SPS-Programm sorgt für einen koordinierten 

und automatisierten Prozessablauf in den An-

lagen. Ergänzend sorgt die RMU (Robot Moni-

toring Unit) des japanischen Roboterherstel-

lers dafür, dass die Positionierung der Robo-

ter zueinander und mit Blick auf sämtliche 

Sicherheitsanforderungen erfüllt wird. Auf 

diese Weise kann kein Roboter bei geöffneter 

Tür in eine Bestückungszelle eingreifen, sofern 

dies im Produktionsablauf nicht vorgesehen 

ist. Da die dünnen Bauteile eine gewisse In-

stabilität aufweisen, ist eine hundertprozenti-

ge Wiederholgenauigkeit bei der Bestückung 

der Stationen unerlässlich.

Solide Mechanik, robuste Getriebe

„Neben der Koordinations- und Positionie-

rungssoftware ist vor allem der für die Laser-

prozesse zum Einsatz kommende Roboter ‚FD-

V166‘ von OTC (Bild 2) hervorzuheben. Anders 

als viele vergleichbare Roboter in dieser Ge-

wichtsklasse ist er in der Lage, je eine 0,5 mm 

breite Rundnaht mit 30 bzw. 150 mm Durch-

messer hochpräzise zu schweißen – und das 

bei gleichzeitiger Verwendung der verfah-

rensbedingten Gasabdeckung, um eine Oxi-

dation der Bauteile beim Schweißen zu ver-

hindern. Die hier verbaute, solide Mechanik 

 Bild 3. Die zwei 
zum Einsatz 
kommenden 
Handhabungsroboter 
vom Typ „FD-V210“ 
bewegen sich 
unabhängig 
voneinander auf 
einem 15 m langen, 
robusten Fahrwerk aus 
Polymerbeton und 
sind für diverse 
Handhabungsaufgaben 
zuständig. (Bilder: 
Lasotech Systems 
GmbH)

 Bild 2. Einblick in die vierte Laserstrahlschweißzelle: Hier sorgt der im Bildhintergrund zu 
erkennende Roboter „FD-V166“ von OTC mit Laseroptik für präzise Schweißergebnisse.



mit gleichzeitig robusten Getrieben verleiht 

den OTC-Robotern in Kombination mit den für 

Schweißaufgaben optimal geeigneten Steue-

rungen die nötige Stabilität und Steifi gkeit, 

selbst für solche Präzisionsaufgaben in einer 

Gewichtsklasse, bei der andere Roboter im di-

rekten Vergleich oft nicht mithalten können“, 

erklärt Frank Neuenhaus, Systemhausbetreu-

er bei OTC Daihen Europe.

Die Vorzüge der Robotertechnologie aus 

dem Hause OTC Daihen Europe hat Lasotech 

bei diesem aufwendigen Konstruktionsvor-

haben vollständig zur Anwendung bringen 

können. Der Produktionsautomatisierungsex-

perte aus Thüringen, der zahlreiche Projekte 

realisiert hat, ist nicht nur seit einigen Jahren 

Vertriebspartner des japanischen Konzerns, 

sondern seit 2019 auch Teil der Daihen Cor-

poration. Die Synergieeffekte zwischen der glo-

bal agierenden Daihen-Gruppe und dem er-

fahrenen Systemintegrator ermöglichen es La-

sotech, seither auch verstärkt internationale 

Kunden zu bedienen. Es handelt sich um einen 

Zusammenschluss, der, unter Berücksichti-

gung des anhaltenden Fachkräftemangels 

und des fortwährenden Trends der Industrie 

hin zur Laserstrahlbearbeitungstechnologie, 

für beide Seiten vorteilhaft ist: Die intelligen-

te Kombination von Robotern und Peripherie-

einrichtungen im Rahmen der Systemintegra-

tion sowie die Konstruktion vollautomatisier-

ter Produktionslinien sind auch zukünftig die 

Schlüsseldisziplinen zur Steigerung der Erfolgs-

bilanz innovativer Unternehmen. ◾

Ralf Goffi n, freier Fachjournalist, 

post@spruchreif.eu
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OPTIMIERTE SCHWEISSTECHNOLOGIE FÜR DAS MAG-ENGSPALTSCHWEISSEN

Fortschritte bei Prozessen und Ausrüstung
Dieter Kocab, Prof. Dr. Emil Schubert, Buseck, Andreas Förster, Berlin

Das MAG-Engspaltschweißen bietet eine Reihe von Anwendungsvorteilen, die sich mit Standard-Kennlinien und Stan-

dard-Brennerausrüstung aber oft nicht in die Praxis umsetzen lassen. Zwei Praxisbeispiele zeigen mit dem Schweißen von 

Behälterelementen und Zugankern, wie dies mit optimierter Schweißtechnologie gelingen kann.

Das MAG-Engspaltschweißen bietet den 

Vorteil einer hohen Produktivität und die 

Möglichkeit massiver Werkstoff- und Zeit-

ersparnis durch eine deutliche Verringerung 

des Fugenwinkels. Demgegenüber stehen be-

kannte Probleme wie die Erfassung des Wur-

zelfußpunkts, insbesondere an der Steilflan-

ke, sowie Bindefehler zwischen den Lagen und 

an der Flanke. Mit Standard-Kennlinien und 

Standard-Brennerausrüstung besteht oft kei-

ne Möglichkeit, die vorgegebenen Qualitäts-

anforderungen zu erfüllen. Der Beitrag zeigt 

an zwei Praxisbeispielen der Firma Borsig Pro-

cess Heat Exchanger GmbH, Berlin, wie dies 

mit optimierter Schweißtechnologie gelingt. 

Hierzu wurden Kennlinien mit extrem lan-

gem freien Drahtelektrodenende (Stick-Out) 

und angepasster Schweißausrüstung (manu-

elle Brenner und Roboterbrenner für das Me-

tall-Aktivgas(MAG)-Schweißen mit optimierter 

Gasdüsengeometrie) entwickelt und erprobt. 

Geschweißt wurden Behälterelemente und 

Zuganker, die anschließend mechanisch-tech-

nologisch geprüft wurden.

Technologieentwicklung

Zunächst wurde die Technologie im Innova-

tions- und Technologie-Center (ITC) von Abicor 

Binzel entwickelt. Hier stehen insgesamt sechs 

Knickarmroboter sowie „Cobots“ und Schweiß-

traktoren für Automatisierungslösungen zur 

Verfügung. An vier Handschweißplätzen kön-

nen manuelle Anwendungen erprobt werden. 

Für die MIG-/MAG-Inverter-Stromquelle „iRob 

501“ wurden Kennlinien sowohl für manuel-

le als auch für automatisierte Anwendungen 

an das Engspaltschweißen angepasst. Dies ist 

 Bild 1. Manuelle Brenner und Roboterbrenner für das MAG-Engspaltschweißen – auch beim manuellen Schweißen ein sehr gut beherrschbarer Prozess

 Bild 2. Vorversuche 
im Innovations- und 
Technologie-Center 
(ITC) von Abicor 
Binzel: manuell 
geschweißt, 
Fugenwinkel 15°, 
Fugentiefe 50 mm, 
Schweißposition PA
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erforderlich, um bei dem extrem langen freien 

Drahtelektrodenende einen stabilen Prozess 

zu ermöglichen.

Auch die Schweißbrenner (Brenner für ma-

nuelles Schweißen und Roboterbrenner) müs-

sen für diese speziellen Anwendungen am 

„Frontend“ angepasst werden, um Zugäng-

lichkeit und Schutzgasabdeckung zu gewähr-

leisten. Bild 1 zeigt beispielhaft einen Brenner 

für manuelles Schweißen und einen Roboter-

brenner mit angepasster Ausrüstung. Die spe-

ziell angepassten Gasdüsen erlauben eine her-

vorragende Schutzgasabdeckung auch bei dem 

extrem langen freien Drahtelektrodenende. In 

Vorversuchen wurden Mehrlagenschweißun-

gen in verschiedenen Positionen (Wannenposi-

tion PA und Querposition PC) ausgeführt. Die 

Ergebnisse sind in Bild 2 zu finden.

Verfahrensuntersuchung, 

Verfahrensprüfung

Es wurde eine Probe (Blechdicke 50 mm, 

I-Stoß) in Schweißposition PA geschweißt 

und einer Verfahrensprüfung nach ISO 

15614-1 unterzogen. Die Engspalt-Schweiß-

fuge mit einem Fugenspalt von 5  mm und 

einem Fugenwinkel von 15° wurde mit 

einem konstanten Parametersatz geschweißt: 

Drahtelektrodendurchmesser 1,2  mm, 

Schweißgeschwindigkeit 0,3  m/min, Schutz-

gas M21-ArC-18, Schutzgasmenge 8 l/min. Das 

freie Drahtelektrodenende von 50 mm in der 

Wurzellage verringerte sich je nach Lagenauf-

bau bis auf etwa 24 mm beim Schweißen der 

letzten Zwischenlagen und der Decklage. Der 

Vorteil ist ein wesentlich geringere Energieein-

trag – bis zu 20% in den ersten Lagen –, was 

einen weiteren positiven Einfluss auf die me-

chanisch-technologischen Gütewerte hat. Die 

Ergebnisse der Verfahrensprüfung – Querzug-

versuch, Biege- und Kerbschlagprüfung, Här-

teprüfung, Makroschliff und zerstörungsfreie 

Prüfungen – sind alle ohne Beanstandungen.

Ergebnisse aus der Anwendung

Praxisbeispiel Behälterelemente

Zunächst wurden Vorversuche an Pro-

bebauteilen durchgeführt. In Bild 3 ist eine 

manuell geschweißte Engspaltprobe zu se-

hen (HV-Fuge mit reduziertem Öffnungswin-

kel von 45° auf 15°). Ein weiterer Schweißver-

such erfolgte an einer Blechdicke von 70 mm 

(HV-Fuge, Steilflanke 7,5°, Fugenbreite Wur-

zel 15 mm mit Metall-Badstütze). Geschweißt 

wurden insgesamt 45 Raupen in 15 Lagen. 

Die Schweißungen erfolgten manuell in Posi-

tion PA. Das freie Drahtelektrodenende lag bei 

etwa 40 mm und verringerte sich je nach Füll-

grad auf etwa 20 mm. Durch die angepass-

te Kennlinie war ebenfalls ein stabiler Prozess 

vorhanden, der auch im Wurzelbereich gut 

beherrschbar ausgeführt werden konnte. Die 

metallographischen Untersuchungen sind in 

 Bild 3. Querschliff und Detailaufnahme einer Mehrlagenschweißung an einem Testbauteil (Blechdicke 
30 mm, Lagenanzahl 7, Schweißraupen 10, Werkstoff P265GH (Werkstoffnummer: 1.0425))

 Bild 4. 
Metallographische 
Schliffe der 
Mehrlagen-
Engspaltschweißung – 
in einer einzigen Lage 
zeigte sich ein 
Bindefehler, der aber 
unkritisch ist.
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 Bild 5. Ergebnisse des Kerbschlagbiegeversuchs nach DIN EN ISO 9016 (Werkstoff: P265GH, DIN 10028-2; Temperatur: –20°C)

order No. and Codeword:  
A.171914.36.01.86 

MAG Engspalt Merkle
object: Welding experiment test-no.: W 6898 serial-no.: ---

code: AD2000 HP 2/1 Inspection Authority: --- welding procedure sheet: --- welding position: PA

dimensions (mm): --- material : P265GH; DIN 10028-2 heat-no.: ---

post weld heat treatment: 
   max. heating Rate: 30 K/h

holding temperature: 580 ±10°C /  
holding time: 60 min

max. cooling rate: 50 K/h to 400 °C  
residual cooling on calm air

impact test
ASME IX; QW-170 // DIN EN ISO 148-1; DIN EN ISO 9016

test equipment: 
☒ Amsler pendulum  
machine PW75/30;  

KV 450
☒ Kryomat Julabo FP90-SL

hammer fin: 2mm notch: Charpy-V
Required 
values:

VWT AD 2000 HP2/1       27J (19J) - 0,8 cm²

VHT I AD 2000HP2/1        27J (19J) - 0,8 cm²

VHT II AD 2000 HP2/1       27J (19J) - 0,8 cm²

VWT ---

VHT I ---

VHT II ---

sample no.


type of 
specimen

position of 
specimen

dimension 
cm²

test temp.
°C

individual values – energy absobed(J)
mean  

value (J)
shear area

%

lateral 
expansion

mm

KZ 1 VWT 0 / 1..2 0,8 - 20 135 129 86 117 --- ---

KZ 2 VWT 0 / 20..30 0,8 - 20 143 141 117 134 --- ---

KZ 3 VHT 1..2 / 1..2 0,8 - 20 182 243 184 203 --- ---

KZ 4 VHT 1..2 / 20..30 0,8 - 20 165 159 168 164 --- ---

 VWT

V: Charpy-V-Notch
W: Notch in the  

weld metal
T: perpendicular to the 

surface

VHT

V: Charpy-V-Notch
H: Notch in the HAZ

T: perpendicular to the 
surface

 Temperature  
reduction acc.: 

---
tester: S. Weiß
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Bild 4 zusammengefasst. Anschließend wur-

den die Proben ultraschallgeprüft und die 

mechanisch-technologischen Gütewerte be-

stimmt. Es wurden keine Risse festgestellt. Die 

Kerbschlagwerte im Schweißgut waren alle im 

geforderten Bereich (Bild 5). Die Wirtschaft-

lichkeit ergibt sich aufgrund des verringerten 

Öffnungswinkels durch Einsparungen beim Zu-

satzwerkstoff, beim Schweißstrom und beim 

Schutzgasverbrauch, vor allem aber durch ver-

ringerte Personalkosten aufgrund der deutlich 

geringeren Gesamtschweißzeit.

Nach diesen Vorversuchen konnte ein kom-

pletter Behälter mit den ermittelten Parametern 

manuell MAG-geschweißt werden. Bild 6 zeigt 

den kompletten Behälter. Die Blechdicken lie-

gen bei 80 mm für die Rippen und 100 mm für 

die oberen und unteren Auflagebleche. Die Tei-

le bestehen aus Feinkornbaustahl 13CrMo4-5.

Praxisbeispiel Zugankerstäbe

Bei den Zugankern aus Vergütungsstahl 

13CrMo4-5 besteht das Problem, in der Pra-

xis die Schweißungen, speziell im Wurzelbe-

reich, rissfrei auszuführen. Der Flankenwin-

kel lag bei 5° bzw. 30° im Wurzelbereich, die 

Blechdicke bei 34 mm. Bild 7 zeigt die Vor-

bereitung der Schweißfugen. Geschweißt wur-

de am Roboter mit insgesamt neun Raupen 

in drei Lagen. Auch am Roboter konnten alle 

Lagen mit einem stabilen Prozess geschweißt 

werden. Das freie Drahtelektrodenende lag 

bei 30 mm, der Schweißstrom bei 230 A und 

die Spannung bei 27 V. Es wurde pendelnd ge-

schweißt. Bild 8 zeigt die eingesetzte Roboter-

schweißanlage. Anschließend wurden die Pro-

ben geröntgt und die mechanisch-technologi-

schen Gütewerte bestimmt. Es wurden keine 

 Bild 7. 
Vorbereitung 
Zugankerschweißung

 Bild 6. Beispielbild 
eines sogenannten 
Waste Heat Boilers für 
eine Ammoniak-
Produktionsanlage, 
manuell MAG-
engspaltgeschweißt

Industriestr. 15 • 45699 HERTEN

Helmut_Klumpf  25.01.2005  7:44 Uhr  Seite 1

EN ISO 3452-2, EN ISO 9934

www.diffu-therm.de
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Risse oder Poren festgestellt. Bild 9 zeigt me-

tallographische Schliffe der Schweißung. Die 

sehr gute, rissfreie Wurzelanbindung ist gut zu 

erkennen.

Zusammenfassend kann gesagt werden, 

dass sich durch den Einsatz des MAG-Eng-

spaltschweißens in Kombination mit einer op-

timierten Schweißtechnologie sowohl Vortei-

le hinsichtlich Qualität (zum Beispiel Rissfrei-

heit, keine oder einzelne Mikro-Bindefehler) 

als auch bei den Kosten ergeben (Einsparung 

von Werkstoff- und Lohnkosten durch deutlich 

verringerte Öffnungswinkel). Bild 10 zeigt eine 

typische Kostenverteilung bei Schweißanwen-

dungen. Die Lohnkosten sind mit über 60% der 

dominierende Faktor. Aber auch Zusatzwerk-

stoff- und Energiekosten sind nicht zu vernach-

lässigen.

Da bei jedem Kunden andere Kostensätze 

zugrunde liegen, wurden an Musterbauteilen 

exemplarische Kostenberechnungen durchge-

führt. Beispielsweise ergab sich für ein etwa 

8 m langes Bauteil aus Baustahl, dass heu-

te mit einer Nahtbreite von 40 mm von zwei 

Schweißern in zehn Tagen gefertigt wird, eine 

Kostenersparnis von 2.600 Euro pro Bauteil bei 

einer Verringerung der Nahtbreite auf 20 mm. 

Die Fertigungszeit konnte dabei um 40% redu-

ziert werden.

Die Technologie „Engspaltschweißen mit 

verlängertem freien Drahtelektrodenende“ ist 

im industriellen Einsatz erprobt und erlaubt 

prozesssichere Schweißungen sowohl in manu-

eller als auch in automatisierter Ausführung. 

Die entsprechende Schweißausrüstung (Strom-

quelle, Brenner für manuelles Schweißen oder 

Roboterbrenner) ist kommerziell verfügbar. In-

teressierte Anwender können im Innovations- 

und Technologie-Center bei Abicor Binzel ihre 

Problemstellungen vorstellen, sodass eine in-

dividuelle Lösung gefunden und umgesetzt 

werden kann. ◾

Dieter Kocab, Berater Innovations- und 

Technologie-Center, kocab@binzel-abicor.com, 

Prof. Dr.-Ing. Emil Schubert, Geschäftsführer, 

schubert@binzel-abicor.com, Alexander Binzel 

Schweisstechnik GmbH, Buseck, 

Andreas Förster, Production Manager/Head of 

Welding Department, Borsig Process Heat 

Exchanger GmbH, Berlin

 Bild 8. 
Roboterschweißstation 
für Zuganker

 Bild 9. 
Metallographische 
Untersuchung an 
MAG-
engspaltgeschweißten 
Zugankern

 Bild 10. Typische Kostenverteilung bei Schweißanwendungen (Bilder: Borsig Process Heat Exchanger 
GmbH (6, 9), Alexander Binzel Schweisstechnik GmbH)
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SCHWEISSTECHNIK UND MEHR

WÄRMEREDUZIERTE MSG-SCHWEISSPROZESSE IM LEICHTBAU – EIN ÜBERBLICK

An die Anforderungen angepasst
Ann-Christin Josten, Jan Pitzer, Haiger

Die Bundesregierung hat den Leichtbau als eine Schlüsseltechnologie identifiziert und fördert die Verbreitung auf vielen 

Ebenen. Für die Fügetechnik bedeutet das, dass auch die Fügeverfahren an die besonderen Anforderungen des Leichtbaus 

angepasst werden. Dies spiegelt sich vor allem in den verwendeten Werkstoffen und der angesetzten Bauteildicke wider.  

Daher müssen für diese speziellen Kombinationen auch geeignete Schweißverfahren entwickelt werden.

Die große Herausforderung bei dünnwan-

digen, wärmeempfindlichen Bauteilen ist, 

dass die eingebrachte Wärme im Idealfall gera-

de ausreicht, um den Werkstoff zu verbinden, 

um zum einen den Verzug minimal zu halten 

und zum anderen die Gefügestrukturen durch 

zu große Wärmeeinbringung nicht zu zerstö-

ren. Auf dem Markt werden zahlreiche ener-

giereduzierte Verfahren angeboten und stehen 

teilweise im Wettbewerb zueinander. Dabei 

spielen neben den gängigen Schweißprozes-

sen vor allem auch neuere Prozessregelvarian-

ten und mechanisch unterstützte Schweißver-

fahren eine immer größere Rolle.

Optimierung durch Leichtbau

Ein Airbus „A320“ spart im Jahr 10.000 l 

Kerosin ein, wenn er (nur) 100  kg weniger 

wiegt. Ein Automobil mit 100 kg geringerem 

Gewicht kann bereits auf 100 km seinen Ben-

zinverbrauch um 0,5 l reduzieren (nach Inter-

netseite BMWi). Weniger Kraftstoffausstoß be-

deutet weniger Umweltverschmutzung und 

wiederum Ressourcenschonung bei der Kraft-

stoffgewinnung. Daher ist dieses Ziel auch in 

der Klimapolitik von hoher Priorität. Da hier-

zu im ersten Ansatz die Reduktion des Ge-

wichts erzielt werden soll („Leichtbau“), wer-

den die Bauteilwerkstoffe durch solche mit 

geringerer Dichte und dennoch guten mecha-

nisch-technologischen Eigenschaften (zum 

Beispiel Aluminium) oder durch solche mit na-

hezu gleicher Dichte, aber verbesserten me-

chanisch-technologischen Eigenschaften (zum 

Beispiel pressgehärtete Mangan-Bor-Stähle) er-

setzt. Bekannte Beispiele hierfür sind Alumi-

nium- und Titanlegierungen sowie höherfes-

te Bleche für den Automobilbau.

Doch auch aus wirtschaftlicher Sicht bie-

ten sich riesige Marktpotenziale, insbesondere 

im Automobilbau und im Maschinenbau. Laut 

BMWi werden zwar 1.031 gelistete Leichtbau-

vorhaben im Förderkatalog geführt, doch nur 

22% der kleinen und mittleren Betriebe nut-

zen Leichtbauwerkstoffe.

Der konstruktive Leichtbau bietet im Ver-

gleich zur reinen Werkstoffsubstitution deut-

lich mehr Potenzial: eine erfüllte Funktiona-

lität, beispielsweise, dass zulässige Beanspru-

chungen nicht überschritten werden und die 

Anforderungen an Steifigkeit, dynamische 

Nachgiebigkeit, (Temperatur-)Festigkeit und 

Lebensdauer erfüllt werden – bei optimier-

tem Bauteilgewicht (nach Internetseite Fraun-

hofer IPA). Diese Optimierungsberechnungen 

erhält man zum Beispiel aus einer sogenann-

ten Topologieoptimierung. Seit mehr als 20 

Jahren kann diese Methode zum Leichtbau 

beitragen.

Auch die Natur bietet Vorschläge zur Bau-

teiloptimierung: Bionik im Leichtbau. Hierbei 

werden der Aufbau und die Vorteile natürli-

cher Strukturen auf zu optimierende Bauteile 

projiziert. Beispielsweise waren Bienenwaben 

das Vorbild für hexagonale Strukturen, die mit 

wenig Werkstoffeinsatz und dadurch geringes 

Gewicht dennoch äußerst stabil sind. Mehr als 

30% Werkstoffeinsparung können hiermit rea-

lisiert werden [1].

Besonders, wenn zum Beispiel bisher als 

Massivkörper geplante Bauteile nur aufwen-

dig als Hohlkörper mit hexagonalen Strukturen 

realisiert werden können, kann additive Ferti-

gung eine geeignete Alternative zu konventio-

nellen Herstellungsverfahren sein. Hierdurch 

können auch innenliegende Bauteilausspa-

rungen hergestellt werden, die durch nachbe-

arbeitende Verfahren wie Bohren oder Fräsen 

nicht möglich sind. Additive Fertigung, auch 

als „3-D-Druck“ bekannt, lässt sich durch zahl-

reiche Verfahren(-svarianten) verwirklichen. 

Das draht- und lichtbogenbasierte additive 

Fertigungsverfahren, auch als „WAAM“ (Wire 

Arc Additive Manufacturing) bezeichnet, ist 

eine für besonders großvolumige Bauteile re-

levante Verfahrensvariante und kann durch 

die flexiblen Bauteil-Gestaltungsmöglichkei-

ten und die Reduzierung von Spanvolumen 

ebenfalls zu Leichtbau und Ressourcenscho-

nung beitragen.

Während bereits die Herstellung von ein-

zelnen Bauteilen in Leichtbauweise heraus-

fordernd ist, müssen ganze Baugruppen in 

Leichtbauweise noch größeren Anforderungen 

gerecht werden. Neben den Bauteilen selbst 

müssen hier auch die Verbindungen geeignet 

sein. Eine Möglichkeit ist das stoffschlüssige 

Verbinden durch Schweißen. Das Schweißen 

im Leichtbau ist jedoch anspruchsvoller als es 

auf den ersten Blick scheint...

Herausforderungen beim Schweißen im 

Leichtbau

Während bei „Schweißen im Leicht-

bau“ manche nur vom Schweißen von Alu-

minium-Profilen sprechen, meinen ande-

re das Schweißen von höherfesten beschich-

teten Stahlblechen im Fahrzeugbau oder gar 

das Schweißen „gedruckter“ Bauteile. Das 

zeigt, dass Leichtbau auch immer eine Fra-

ge der Relation und des Blickwinkels ist. So-

mit ist der Umfang an Werkstoffen und deren 

Kombinationen, Bauteilformen usw., den Me-

tall-Schutzgas(MSG)-Schweißprozesse abde-

cken müssen, enorm.

Verzinkte Bleche für den Automobilbau 

lassen sich nicht so einfach schweißen wie 

unbeschichtete Bleche. Grund hierfür ist die 

Zinkschicht, die verdampft und zu Poren in 

der Schweißnaht führt. Lichtbogeninstabili-

täten und starker Spritzerauswurf sind eben-

falls große Herausforderungen beim Schwei-

ßen von verzinkten Blechen.
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Pressgehärtete Bleche mit Aluminium-Sili-

cium-Beschichtung hingegen lassen sich zwar 

etwas „ruhiger“ schweißen, allerdings muss die 

Temperaturführung besonders beachtet wer-

den, da diese Werkstoffe aufgrund der Wärme-

behandlung enthärten bzw. entfestigen und 

somit ein vorzeitiges Bauteilversagen zur Fol-

ge haben können. Auch die temperaturabhän-

gige Bildung spröder intermetallischer Phasen 

ist zu beachten. Aufgrund dessen sind wärme-

reduzierte bzw. energiereduzierte Schweißpro-

zesse besonders vorteilhaft.

Da der Korrosionsschutz bei beschichteten 

Blechen auch nach dem Schweißen aufrecht-

erhalten werden soll, sollte die Beschichtung 

auf der Blechrückseite (Wurzelseite) möglichst 

nicht beschädigt sein. Da beim Schweißen 

aufgrund der geringen Blechdicken jedoch 

schnell die Temperaturen erreicht werden, 

die zur Schädigung der Beschichtung nötig 

sind, ist auch deshalb ein wärmereduzierter 

Schweißprozess sehr vorteilhaft. Oft zeigt sich 

ein schmaler Grat zwischen möglichst großer 

Energiereduzierung und ausreichender Ein-

brandtiefe.

Heute zählen Mischverbindungen von 

Stahl mit Aluminium zu den am häufigsten 

im automobilen Leichtbau eingesetzten Werk-

stoffkombinationen. Die großen Unterschiede 

in den physikalischen und chemischen Eigen-

schaften der Werkstoffe wie thermische Aus-

dehnung, Wärmeleitung und Korrosionsbe-

ständigkeit wirken sich nachteilig auf die 

Schweißnahtqualität und -festigkeit sowie die 

Umformbarkeit in anschließenden Fertigungs-

schritten aus, was auch bei diesen Mischver-

bindungen die Folge der temperaturabhängi-

gen Bildung spröder und rissanfälliger inter-

metallischer Phasen ist. Solche Kombinationen 

sollten deshalb mit reduzierter Wärmeeinbrin-

gung geschweißt werden. Die optimale Tempe-

ratur liegt in einem Bereich unterhalb der Ver-

dampfungstemperatur der Zinkbeschichtung, 

aber so hoch, dass an dem Fügepartner aus 

Stahl ein Lötprozess stattfindet.

Zusätzlich muss beim Schweißen von 

Blechen geringer Dicke aufgrund Bauteil- 

und Einlegetoleranzen eine verhältnismä-

ßig größere Spaltüberbrückbarkeit geleistet 

werden. Denn eine Spaltbreite von zum Bei-

spiel 1 mm bedeutet bei 5 mm dicken Füge-

partnern einen Spalt von 20%, bei 1 mm di-

cken Fügepartnern allerdings 100%. Zurück-

gerechnet wäre das vergleichbar mit einem 

Spalt von 5 mm bei 5 mm dicken Fügepart-

nern in Strichraupentechnik, da die Nahtvo-

lumina und der Wärmeeintrag stets möglichst 

gering sein sollen. Dies erfordert auch Sorg-

falt des Personals beim Arbeiten im Leicht-

bau. So müssen Spannvorrichtungen gut 

durchdacht und gepflegt sein, Bauteile müs-

sen genau positioniert werden, beim robo-

tergeführten Schweißen muss die Drahtposi-

tion präzise programmiert sein, und gegebe-

nenfalls ist ein Drahtrichtsatz nötig aufgrund 

von Drall und Dressur des Drahts (je nach frei-

em Drahtelektrodenende (Stickout) kann dies 

an der Drahtspitze zu einem Versatz von zum 

Beispiel 1 mm führen). Diese Sorgfalt kann 

häufig schlecht durch Sensorik kompensiert 

werden, da zum Beispiel beim Aluminium-

schweißen die Messlinien von Lasersensoren 

von der glänzenden Oberfläche stark reflek-

tiert werden und ein Lichtbogensensor auf 

Pendeltechnik basiert, die beim Schweißen 

von dünnen und/oder wärmeempfindlichen 

Bauteilen nicht zum Erfolg führt. Somit muss 

ein Schweißprozess einige Herausforderungen 

meistern können, um geeignet zu sein.

Beim Schweißen von Aluminiumprofilen 

ist besonders die enorme Wärmeableitung 

beim Überschweißen von Stegen der Alumi-

niumprofile schwierig, was vom Anwender 

durch abschnittweise Parameteranpassung 

kompensiert werden muss. Der Schweißpro-

zess muss deshalb gewisse Einstellmöglich-

keiten haben. Hinzu kommt die Offenporig-

keit und Porosität bei Aluminiumguss-Bau-

teilen, was, wie auch nicht gereinigte Profile, 

sehr häufig zu Poren in der Schweißnaht führt. 

Beim Schweißen von Titan-Legierungen treten 

häufig Lichtbogeninstabilitäten auf, und das 

Bauteil muss aufwendig vor negativen Einflüs-

sen der Atmosphäre geschützt werden.

Neben dem Verbindungsschweißen kön-

nen zum Beispiel im Automobilbau auch 

aufgeschweißte Raupen zum Leichtbau bei-

tragen. Durch das nur partiell aufgebrachte 

Nahtvolumen anstelle des Einsatzes von grö-

ßeren Blechdicken kann das Gewicht relativ 

betrachtet reduziert werden bei einer Steige-

rung der Steifigkeit um bis zu 100%. Die He-

rausforderung bei dieser Anwendung ist die 

möglichst geringe Wärmeeinbringung bei gu-

ter Einbrandtiefe, insbesondere an den Kreu-

zungspunkten. Selbstverständlich sollen alle 

geschweißten Bauteile immer auch spritzer-

frei oder zumindest äußerst spritzerarm und 

mit einer möglichst hohen Schweißgeschwin-

digkeit gefertigt worden sein.

Um alle vorgenannten (und weitere) An-

forderungen möglichst zugleich zu erfüllen, 

stehen zahlreiche Verfahrens- bzw. Prozessva-

rianten zur Verfügung. Die richtige Wahl eines 

MSG-Prozesses zu treffen, scheint im Leichtbau 

aufgrund der Vielfalt und der jeweiligen Vor- 

und Nachteile deutlich schwieriger zu sein 

als zum Beispiel beim Schweißen von massi-

ven, großen und dickwandigen Bauteilen. Der 

Überblick im Folgenden kann die Auswahl er-

leichtern.

Schweißprozesse im Überblick

Der konventionelle Kurzlichtbogen und seine 

Varianten

Der konventionelle Kurzlichtbogen gilt – 

bezogen auf die klassischen Prozesse – als die 

energieärmste Lichtbogenart (Bild 1). Grund 

 Bild 1. Mögliche 
Prozessfenster für 
MSG-Prozesse
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hierfür ist die regelmäßige Unterbrechung 

der überwiegend energietragenden Licht-

bogenbrennphase durch Kurzschlussphasen. 

Dies führt insgesamt zur Reduzierung des Ge-

samtenergieeintrags [2]. Aufgrund dessen wur-

de und wird dieser Lichtbogenart in Bezug auf 

energiereduziertes Schweißen besondere Auf-

merksamkeit gewidmet, sodass sich hieraus 

zahlreiche Prozessregelvarianten mit unter-

schiedlichen Funktionsprinzipien und tech-

nologischer Wirkung ergeben haben.

In einigen Leichtbauanwendungen bietet 

der Kurzlichtbogen, besonders in modifizierter 

Form, deutliche Vorteile gegenüber anderen 

Lichtbogenarten. So ist beispielsweise das 

Schweißen verzinkter Feinbleche unter einem 

Impulslichtbogen nachteilig, da der „fliegen-

de“ Tropfen von dem entstehenden Dampf der 

Beschichtung ausgelenkt wird. Ein instabiler 

Schweißprozess mit vielen Spritzern kann die 

Folge sein.

Doch auch der klassische Kurzlichtbogen-

prozess führt häufig – und nicht unbedingt nur 

bei beschichteten Blechen – zu einem sprit-

zerbehafteten Schweißergebnis. Deshalb wur-

den Kurzlichtbogenprozesse mehr und mehr 

modifiziert, wobei der Fokus der Modifizierung 

oft auf unterschiedliche Ziele wie „Spritzerre-

duzierung“, „Energiereduzierung“ und „Leis-

tungssteigerung“ gerichtet ist. Diese Modifi-

kationen werden durch steuerungs- und rege-

lungstechnische Programmierung und/oder 

Beaufschlagung mit spezieller Stromform in 

der Lichtbogenbrenn- und Kurzschlussphase 

realisiert [3].

Ein Anwendungsbereich modifizierter 

Kurzlichtbogenprozesse ist zum Beispiel das 

Wurzelschweißen in Zwangspositionen, wo-

bei mit sicherem Einbrand, guter Spaltüber-

brückung, einem äußerst gut beherrschbaren 

Schweißbad ein gutes und spritzerreduzier-

tes Ergebnis erzielt werden soll. Auch das Ver-

binden beschichteter (zum Beispiel verzink-

ter oder feueraluminierter) Feinbleche für 

den Automobilbau, insbesondere hochfester 

warmumgeformter Bleche, die mit geringst-

möglichem Energieeintrag geschweißt werden 

sollten, kann eine Anwendung dieser Prozesse 

sein. Interessant für beispielsweise den asiati-

schen Markt sind modifizierte Kurzlichtbo-

genprozesse, die sogar beim Schweißen unter 

100% CO2 als Schutzgas extrem spritzerredu-

zierte Schweißergebnisse ermöglichen.

Modifizierter Kurzlichtbogen mit 

reversierender Drahtelektrode

Während die Modifikationen der Kurz-

lichtbogenprozesse zu Prozessregelvarianten 

durch steuerungs- und regelungstechnische 

Programmierung und/oder Beaufschlagung 

mit spezieller Stromform in der Lichtbogen-

brenn- und Kurzschlussphase realisiert wer-

den [3], besteht darüber hinaus die Möglich-

keit, die zuvor genannten Ziele mechanisch 

unterstützt zu erreichen. Hierbei wird die Vor-

schubrichtung der Drahtelektrode zyklisch und 

hochfrequent – zum Beispiel bis 140 Hz – ge-

ändert. Die Drahtelektrode wird in der Kurz-

schlussphase aus dem Schmelzbad gezo-

gen und unterstützt so die Tropfenablösung 

nicht wie üblich mit einem Strom-Boost, son-

dern mechanisch, sodass der Kurzschlussstrom 

sehr gering gewählt werden kann, was zur ge-

wünschten Energie- und Spritzerreduzierung 

führt. Dieser Ablauf stellt sehr hohe Anforde-

rungen an das Drahtvorschubsystem und ist 

in der Regel nur mit Hilfe eines im Schlauch-

paket integrierten Drahtpuffers und eines am 

Brenner integrierten, hochfrequenten Draht-

antriebs möglich (Bild 2). Bei diesen Systemen 

 Bild 3. Kehlnaht an 
1,5 mm dicken 
Aluminiumblechen mit 
mechanisch 
unterstützter 
Lichtbogenkombina-
tion „MoTion Vari 
Weld“

 Bild 2. Erweiterte 
Schweißausrüstung: 
Drahtpuffer innerhalb 
des Schlauchpakets 
und hochfrequenter 
Pull-Drahtantrieb
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sollte jedoch bedacht werden, dass das manu-

elle Schweißen mit zusätzlichem Antrieb am 

Schweißbrenner, je nach Schweißaufgabe, für 

den Schweißer mühsam sein kann.

Argumente, die für diese – im Vergleich 

zur klassischen Schweißausrüstung – erwei-

terte und anspruchsvollere Ausführung spre-

chen, sind die im Vergleich zu modifizierten 

Kurzlichtbogenprozessen zusätzlichen Frei-

heitsgrade bei der Prozesssteuerung und -re-

gelung, weitere Energie- und Spritzerreduzie-

rung und die Erweiterung des stabilen Pro-

zessfensters in noch tiefere Leistungsbereiche, 

sodass auch das Schweißen von 0,3 mm dicken 

Blechen möglich ist. Auch das (Auftrag-)Löten 

ist eine beliebte Anwendung für mechanisch 

unterstützte Prozessvarianten.

Darauf basierend wurden – an Stelle rei-

ner Kurzlichtbogenprozesse mit reversieren-

dem Draht – auch Lichtbogenkombinationen 

(zum Beispiel: Kurz- mit Impulslichtbögen) mit 

reversierendem Draht entwickelt, die das Alu-

miniumschweißen geringer Wanddicken re-

volutioniert haben. Mit dieser energie- und 

spritzerarmen Prozessvariante werden auch 

im untersten Leistungsbereich optisch anspre-

chende Ergebnisse erzielt, wobei das Nahtvo-

lumen gering bleibt (Bild 3).

Verfahrenskombination verschiedener 

Lichtbogenprozesse

Doch nicht immer kann mit dem ener-

gieärmsten Prozess auch das „kälteste“ Ergeb-

nis erzielt werden: Bei speziellen Schweißauf-

gaben, wie dem Schweißen von Steignähten, 

wird oft mit einem Kurzlichtbogen im offe-

nen Dreieck geschweißt („Tannenbaumverfah-

ren“). Dies führt aufgrund geringer Schweiß-

geschwindigkeit selbst mit dem „kältesten“ 

Kurzlichtbogenprozess zu sehr großem Wär-

meeintrag. Heutzutage kann aber auch auf 

eine neuartige Verfahrensvariante in Strich-

raupentechnik zurückgegriffen werden, die 

auch für das manuelle Schweißen gut geeignet 

ist, und mit der ein spritzerärmeres Ergebnis 

mit glatter Schuppung und mit erheblich weni-

ger Nahtvolumen (unter anderem Gewichtsre-

duktion!), Schweißzeit und Wärmeeinbringung 

erzielt werden kann (Bild 4). Die niederfre-

quente (<10  Hz) Kombination von Impuls-

lichtbogen als „Heißphase“ zur Erzeugung 

von Einbrand sowie Glättung der Nahtober-

fläche mit einem Kurzlichtbogen als „Kaltpha-

se“ zum Füllen bis auf das erforderliche a-Maß 

macht auch an dünnen Blechen eine einlagi-

ge Steignaht möglich. Diese Strichraupentech-

nik ermöglicht, dass in deutlich weniger Zeit 

und unter erheblicher Kosten- und Ressour-

ceneinsparung geschweißt werden kann. Die 

Schweißzeit, der Draht-, Gas- und Stromver-

brauch kann je nach Bedingungen derzeit um 

bis zu 80% reduziert werden. Dies ist vor allem 

vor dem Hintergrund interessant, dass es mit 

der „Tannenbaumtechnik“ nur für gut geübte 

Schweißer möglich ist, auch an dünnen Ble-

chen angemessen dünne Schweißnähte zu er-

zielen. Welcher Prozess also wirklich der „käl-

teste“ ist, bleibt relativ.

Die Möglichkeit moderner, geregelter 

Stromquellen, unterschiedliche Prozess- und 

Prozessregelvarianten sowie mechanische 

Stellgrößen miteinander zu kombinieren, er-

öffnet gerade für die Energieführung und Ge-

staltung der Nahtoptik völlig neue Möglichkei-

ten. Vor allem in Aluminiumanwendungen, 

insbesondere bei Sichtnähten, lassen sich die-

se neuen Eigenschaften in vielerlei Hinsicht 

nutzen. So kann die Kombination zweier Pro-

zessvarianten auch dafür genutzt werden, die 

vom WIG-Verfahren bekannte, optisch sehr 

ansprechende Schuppung der Schweißnaht-

oberfläche zu erzielen. Dies ist zwar auch mit 

herkömmlichen Prozessen und Drahtförder-

technik möglich, allerdings ermöglichen die 

Prozesskombinationen eine noch deutlich an-

sprechendere Nahtoptik, sodass dies vor dem 

 Bild 4. Vergleich 
einer Steignaht mit 
klassischem 
Kurzlichtbogen (links) 
und mit „Mix Vari 
Control Weld“ (rechts)

 Bild 5. Glänzende, 
geschuppte Kehlnaht 
am 2 mm dicken 
Aluminiumblech



104 DER PRAKTIKER  3 - 2022

SCHWEISSTECHNIK UND MEHR

Hintergrund der Nacharbeit, Qualitäts- sowie 

Optikansprüche der Kunden durchaus neue 

Maßstäbe setzt. Bild 5 zeigt eine unbehandelte 

Kehlnaht an einem 2 mm dicken Aluminium-

blech. Die Oberflächen der einzelnen Schup-

pen sind glatt und glänzend und zeigen keine 

Spuren von Überhitzung oder Schmauch. Ins-

besondere für die Zweiradindustrie (Fahrräder, 

E-Bikes und Motorräder) ist diese Prozessva-

riante äußerst interessant, weil das Klientel der 

Endkunden häufig sehr hohe Ansprüche an die 

Produktqualität und -optik stellt.

Wechselstromprozesse

Während sich für das Aluminiumschwei-

ßen einst die Impulslichtbogenprozesse mit 

Gleichstrom etabliert hatten, setzen mittler-

weile viele Anwender auch auf die Prozessva-

riante mit Wechselstrom. Sie kommt ohne zu-

sätzliche Ausrüstung in der Drahtförderstrecke 

aus. Bei dieser Prozessvariante wird die Polari-

tät des Stroms am Ende der Impulsphase geän-

dert, sodass die Drahtelektrode abwechselnd 

Kathode und Anode ist (Bild 6). Während der 

negativen Phase umgreift der Lichtbogen-

ansatz mehr vom freien Drahtelektrodenen-

de als in der positiven Phase, wodurch mehr 

Energie in den Draht und weniger Energie in 

den Grundwerkstoff eingeleitet wird. Mit zeit-

lich größerem negativen Stromanteil befindet 

sich der Lichtbogen länger mit großer Angriffs-

fläche am Drahtende und führt diesem länger 

hohe Energie zu. Bei gleicher elektrischer Leis-

tung wird somit mehr Draht abgeschmolzen, 

die in das Bauteil eingeleitete Energie kann 

reduziert, und die Tropfengröße kann beein-

flusst werden. Dies macht auch besonders 

knifflige Aufgaben möglich. Ein Beispiel hier-

für aus dem Aluminiumbereich ist das Um-

schweißen von Bauteilkanten (t = 4 mm) in 

engen Radien, ohne dass die Bauteilecke weg-

schmilzt und ohne, dass zu viel des Wärme-

staus an der Unterseite zu sehen ist (Bild 7). 

Auch dünne Bleche mit relativ großen Spalt-

breiten lassen sich mit dieser Prozessvarian-

te sicher und optisch ansprechend miteinan-

der verbinden.

Tandemschweißen

Bei den bisher vorgestellten MSG-Prozess-

varianten wurden verschiedene Lösungsan-

sätze gewählt, um den Wärmeeintrag in das 

Bauteil zu minimieren. Ob mit reversieren-

der Drahtelektrode, Wechselstromanteil oder 

Kombination von Lichtbogenarten: Alle füh-

ren zur Reduzierung des Energieeintrags. Der 

Energieeintrag ist jedoch nicht nur von der 

bereitgestellten Energie abhängig, sondern 

maßgeblich auch von der Schweißgeschwin-

digkeit. Deswegen lassen sich auch mit Ver-

fahren, die üblicherweise mit hoher Energie 

in Verbindung gebracht werden, sehr gute Er-

gebnisse im Bereich geringer Blechdicken er-

reichen.

Beim Tandemschweißen brennen zwei 

synchronisierte Lichtbogen in einer gemein-

samen Prozesszone. Dadurch wird zunächst, 

grob gesprochen, die doppelte Energie in den 

Prozess eingebracht. Da man – vor allem bei 

Blechdicken <3 mm – in der Regel mit mehr 

als der doppelten Schweißgeschwindigkeit 

schweißt, ist die eingebrachte Wärme ins Bau-

teil unter dem Strich geringer als bei einem 

vergleichbaren Eindraht-Prozess.

Laserstrahl-MSG-Hybrid-Schweißen

Ähnlich verhält es sich mit dem Laser- 

strahl-MSG-Hybrid-Verfahren. Auch hierbei wird 

über den Laserstrahl und über den gekoppel-

ten MSG-Prozess zunächst vergleichsweise viel 

Energie in die Schweißung eingebracht. Da je-

doch die Schweißgeschwindigkeiten deutlich 

höher sind als bei konventionellen Lichtbogen-

arten, bleibt die eingebrachte Wärme ebenfalls 

unter der des Eindrahtprozesses. Beim Laser-

strahl-Hybrid-Schweißen bildet sich eine sehr 

schmale Wärmeeinflusszone mit weniger Ver-

zug, und das aus dem Keyhole ausströmen-

de Metallplasma stabilisiert den MSG-Licht-

bogen zusätzlich. Es kommt zum Beispiel bei 

den Längsnähten zur Produktion von großen 

Waggon-Seitenwänden zum Einsatz (Bild 8).

Zur Steigerung der Wirtschaftlichkeit die-

ses Verfahrens können zudem weitere Verfah-

ren miteinander kombiniert werden. Denkbar 

ist zum Beispiel die Kombination des Laser- 

strahl-MSG-Hybrid-Verfahrens mit einem zu-

sätzlich nachlaufenden Tandembrenner. Auf 

diese Weise erzeugt der Laser-Hybrid-Kopf den 

 Bild 7. Umschweißen von 3 mm dicken 
Aluminium-Knotenblechen mit 
Wechselstromprozess

 Bild 6. Lichtbogen-
ansatz und Stromver-
lauf beim Wechsel-
strom-Impulslicht- 
bogenprozess
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nötigen tiefen Einbrand, und der Tandem-

brenner füllt mit vergleichsweise hoher Ab-

schmelzleistung die Fuge vollständig auf.

Berechtigung vor allem im 

Dünnblechbereich

Die Anzahl neuer Schweißprozesse oder 

genauer gesagt der Schweißprozessvarianten 

nimmt immer weiter zu. Insbesondere im Be-

reich des Kurzlichtbogens haben sich zahlreiche 

Prozesse etabliert, die sich oft nur in Kleinigkei-

ten unterscheiden. Der DVS – Deutscher Ver-

band für Schweißen und verwandte Verfahren 

e. V. hat versucht, diese Entwicklung im Merk-

blatt DVS  0973-1 übersichtlich und vollstän-

dig darzustellen. Aufgrund der rasanten Wei-

terentwicklung der Prozesse, ist das Merkblatt 

nahezu nie auf dem aktuellen Stand der Tech-

nik. Dennoch haben die im vorliegenden Bei-

trag aufgezeigten Varianten – die ebenso we-

nig vollständig sind wie die Ausführungen im 

DVS Merkblatt – vor allem im Dünnblechbe-

reich ihre Berechtigung. Hier steigen zum einen 

die Anforderungen an die Festigkeit der Werk-

stoffe, aber auch die Erwartungen der Kunden 

an Nahtqualität und effi ziente Fertigung.

Daher sollten sich Anwender in diesem Be-

reich mit den Entwicklungen auf dem Markt 

auseinandersetzen, da die Entwicklungsge-

schwindigkeit in keiner anderen Schweiß-

prozesskategorie so rasant voranschreitet. 

Dabei setzen die unterschiedlichen Varian-

ten an unterschiedlichen Merkmalen – zum 

Beispiel Energiereduzierung, Spritzerredu-

zierung oder Lichtbogenstabilität und Hand-

habbarkeit – an. Haben Anwender jedoch für 

den Leichtbau vornehmlich die Reduzierung 

der eingebrachten Wärme im Fokus, so soll-

ten sie sich nicht nur auf die augenscheinlich 

niedrig-energetischen Kurzlichtbogenvarian-

ten konzentrieren. ◾

Ann-Christin Josten, M. Sc. (SFI/IWE), 

Interim-Leiterin Anwendungstechnik, 

ann-christin.josten@cloos.de,

Dipl.-Ing. Jan Pitzer (SFI), jan.pitzer@cloos.de,

Carl Cloos Schweißtechnik GmbH, Haiger
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QUALITÄTSMANAGEMENT/NORMUNG

STAHLBAU ZWISCHEN PLANUNG UND AUSFÜHRUNG

Eine Pore in der Schweißnaht – was nun?
Prof. Dr. Michael Volz, Würzburg, Prof. Dr. Max Spannaus, Neubiberg, Stephan Holzer, Karlsruhe

Sind Bewertungsgruppen nach DIN EN ISO 5817 ein Qualitätskriterium oder ein Abnahmekriterium? Wie ist vorzugehen, 

wenn Schweißnahtunregelmäßigkeiten Grenzwerte der Bewertungsgruppen überschreiten? Weshalb haben Schweißtech-

nik und Schweißfachingenieur im Stahlbau zentrale Bedeutung? Warum führt die Vorgabe der Ausführungsklasse EXC3 nicht 

automatisch zu besserer Fertigungsqualität und größerer Tragfähigkeit? Wie ist mit Abweichungen von Normanforderungen 

umzugehen? Mit diesen und anderen Fragen befasst sich der folgende Artikel.

Der Beitrag gibt einen Überblick über die 

Ausführung von Stahlbauten und die Schnitt-

stellenproblematik mit der Planung. Er be-

schreibt, dass Bewertungsgruppen nach DIN 

EN ISO 5817 [18] nicht zwingend das wesent-

liche oder sogar alleinige Entscheidungskri-

terium zu einem tragsicheren Stahlbau sind 

und wie man vorgehen sollte, wenn Unregel-

mäßigkeiten in der Schweißnaht die Grenzwer-

te der zutreffenden Bewertungsgruppe über-

schreiten. Weiterhin wird darauf eingegangen, 

weshalb die Schweißtechnik und der betrieb-

liche Schweißfachingenieur in der deutschen 

Sicherheitsphilosophie im Stahlbau zentra-

le Bedeutung haben, warum die Vorgabe der 

Ausführungsklasse EXC3 nicht automatisch zu 

einer besseren Fertigungsqualität und schon 

gar nicht zu einer größeren Tragfähigkeit 

führt, weshalb es auch in größeren Projekten 

zu Schwierigkeiten bei der Ausführung kom-

men kann und wie man mit Abweichungen 

von festgelegten Normanforderungen umge-

hen sollte. Abschließend sind Handlungsemp-

fehlungen zusammengestellt, die aus der Er-

fahrung der Autoren helfen können, auch 

große und komplexe Projekte zur Zufrieden-

heit aller auszuführen. In [1] sind Teile dieses 

Beitrags wörtlich oder zumindest sinngemäß 

enthalten. Neu in diesem Beitrag ist vor allem 

die besondere Bedeutung und Verantwortung 

einer Inspektionsstelle, die zur Überwachung 

der Stahlbauarbeiten tätig ist.

Die Ausführungsklassen von 

Stahlbauten [1]

Die technischen Anforderungen an die 

Ausführung von Stahlbauten sind in DIN EN 

1090-2 [13] in vier Ausführungsklassen (Exe-

cution Classes) EXC1 bis EXC4 festgelegt. Die 

mit den Ausführungsklassen festgelegten 

Qualitätsanforderungen umfassen Anforde-

rungen an den kompletten Herstellungsab-

lauf, die von EXC1 nach EXC4 zunehmen. In 

dem normativen Anhang A3 der DIN EN 1090-

2 [13] sind die von den Ausführungsklassen ab-

hängigen Anforderungen zusammengestellt.

Die Festlegung der für das jeweilige Pro-

jekt zutreffenden Ausführungsklasse(n) ist Auf-

gabe des Tragwerksplaners, die Vorgaben dazu 

findet er in DIN EN 1993-1-1:2005/A1:2014 An-

hang C [14] (Anmerkung: Diese werden zurzeit 

überarbeitet). Durch eine nationale Öffnungs-

klausel, die Deutschland auch anwendet, sind 

die nationalen Anwendungsdokumente zu 

beachten. In Deutschland wurde mit DIN EN 

1993-1-1/NA [15] versucht, die Auswahl der 

Ausführungsklasse für den Tragwerkplaner so 

objektiv wie möglich vorzugeben [2]. In den 

meisten Fällen finden im Stahlbau die Ausfüh-

rungsklassen EXC2 oder EXC3 Anwendung. Das 

deutsche nationale Anwendungsdokument ist 

dabei gegenüber der allgemeinen Regelung in 

DIN EN 1993-1-1 [14] eine deutliche Erleichte-

rung. Trotzdem kommt es teilweise zu Missver-

ständnissen und Fehlinterpretationen, unter 

anderem, weil die Ausführungsklassen nicht 

konsequent genug ermüdungsbeanspruchte 

Bauteile von vorwiegend ruhend beanspruch-

ten Bauteilen unterscheiden.

Der Eignungsnachweis zum 

Schweißen – Herstellerqualifikation von 

Stahlbaubetrieben

Die besondere Bedeutung der 

Schweißtechnik [1]

Besondere Beachtung in der Ausführung 

von Stahlbauten gilt seit jeher der Schweiß-

technik, da das Ergebnis des Schweißprozes-

ses – die Schweißverbindung – von mehreren, 

teils komplex zusammenhängenden Faktoren 

abhängt und nachträglich durch einfache Kon-

trollen nicht ohne weiteres zerstörungsfrei 

prüfbar ist. Der Prozess des Schweißens kann 

in der Definition der Qualitätsmanagement-

normenreihe DIN EN ISO 9000 ff. als „spezieller 

Prozess“ angesehen werden, für den besonde-

re qualitätssichernde Maßnahmen zu ergrei-

fen sind. (Definition in DIN EN ISO 9000 [19]: 

„Ein Prozess, bei dem die Konformität [...] des 

dabei erzeugten Produkts [...] nicht ohne Wei-

teres oder nicht in wirtschaftlicher Weise veri-

fiziert werden kann, wird häufig als ‚spezieller 

Prozess‘ bezeichnet.“).

Die Qualitätsanforderungen in der 

Schweißtechnik beinhalten (siehe auch 

[2], [4]):

• Anforderungen an die betrieblichen 

Einrichtungen, Prozesse und Abläufe 

(Schweißgeräte, Schweißanweisungen, 

Verfahrensprüfungen),

• Anforderungen an das Personal (Schwei-

ßer, Schweißaufsicht),

• Anforderungen an die Ausgangswerkstoffe 

(Grundwerkstoff, Schweißzusätze),

• Anforderungen an die Dokumentation,

• Stichprobenkontrollen durch zerstörungs-

freie Prüfung.

Der Eignungsnachweis zum Schweißen [1]

Die Hersteller- und Anwenderverordnun-

gen der Länder [3] fordern von den Betrie-

ben, die Schweißarbeiten ausführen, einen 

Eignungsnachweis zum Schweißen. In der 

letzten Ausgabe der deutschen Ausführungs-

norm DIN 18800-7 [11] war dieser Eignungs-

nachweis noch normativ als Qualitätsanfor-

derung für Schweißbetriebe verankert. Je-

der Schweißbetrieb musste gegenüber einer 

baurechtlich anerkannten Zertifizierungs-

stelle  – der „anerkannten Stelle“  – seine 
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Herstellerqualifikation zum Schweißen nach-

weisen [4]. Die Umsetzung der schweißtech-

nischen Qualitätsanforderungen wurde also 

durch eine Zertifizierungsstelle in regelmäßi-

gen Abständen überwacht und bestätigt.

Der Schweißfachingenieur [1]

Die betriebliche Schweißaufsicht (Schweiß-

fachmann IWS, Schweißtechniker IWT, 

Schweißfachingenieur IWE) hatte in dieser 

über Jahrzehnte bewährten Sicherheitsphilo-

sophie im deutschen Stahlbau zentrale Bedeu-

tung und war wesentlich verantwortlich für die 

Einhaltung aller qualitätsrelevanten Anforde-

rungen und damit für die Sicherstellung kon-

former und tragsicherer Schweißverbindun-

gen. Nur ein Betrieb mit fest angestelltem 

Schweißfachingenieur konnte den „Großen 

Eignungsnachweis zum Schweißen“ uneinge-

schränkt führen. Es konnten in eingeschränk-

ter Form zwar auch externe Schweißfachin-

genieure oder Teilzeitschweißfachingenieure 

an den Betrieb vertraglich gebunden werden, 

aber in diesen Fällen galten strenge Regeln; 

zum Beispiel musste der Betrieb mindestens 

einen Schweißfachmann fest eingestellt ha-

ben, die großen Stahlbauten waren die Aus-

nahme und nicht die Regel, der Schweißfach-

ingenieur musste ein Tagebuch über seine Tä-

tigkeiten im Betrieb führen, der Vertrag musste 

der „anerkannten Stelle“ (Zertifizierungsstelle) 

offengelegt werden, und die Betriebsprüfung 

durch die Zertifizierungsstelle erfolgte jähr-

lich. Ein Schweißfachingenieur durfte auch 

in maximal drei Betrieben gleichzeitig als ex-

terne Schweißaufsicht tätig sein. Für ermü-

dungsbeanspruchte Konstruktionen war die-

se Regelung gar nicht möglich. In allen Fällen 

hat der Betriebsprüfer der anerkannten Stelle 

bei jeder Inspektion ein langes und intensives 

„Fachgespräch“ mit dem zuständigen Schweiß-

fachingenieur geführt, in vielen Fällen auch 

unter Einbeziehen aktueller, im Betrieb gefer-

tigter Bauteile, die somit gleich mit inspiziert 

wurden. Daraus ergab sich manch fruchtvolle 

Diskussion, an deren Ende die Schweißaufsicht 

idealerweise auf dem aktuellen bauaufsicht-

lichen Normenstand war, technische Details 

fachlich geklärt werden konnten und gegebe-

nenfalls vorhandene Defizite der Schweißauf-

sicht erkannt und korrigiert wurden.

Für das Schweißen von ermüdungsbean-

spruchten Stahlbauten war gar eine Erweite-

rung des „Großen Eignungsnachweises“ auf 

den jeweiligen Anwendungsfall (zum Beispiel 

Kranbahnen, Brückenbau) notwendig, in der 

DIN 18800-7 [11] war dies zuletzt die Her-

stellerqualifikation der Klasse E. Das Fachge-

spräch des Betriebsprüfers mit der Schweiß-

aufsicht wurde dann auf ermüdungsspezifi-

sche Aspekte ausgedehnt. Dementsprechend 

mussten auch die „anerkannten Stellen“ eine 

große Fachkompetenz in der Schweißtechnik 

nachweisen, um ihre Aufgaben überhaupt 

sinnvoll wahrnehmen zu können. Für die An-

erkennung als Zertifizierungsstelle machten 

die Bauaufsichtsbehörden strenge Vorgaben 

an die schweißtechnische Fachkompetenz, 

deren Umsetzung vor Anerkennung durch das 

Deutsche Institut für Bautechnik (DIBt) über-

prüft wurde.

CE-Zertifizierung nach EN 1090-1 [1]

Mit der Einführung des Eurocodes 3 (EC3) 

und der europäischen Ausführungsnorm DIN 

EN 1090-2 [13] wurden mit DIN EN 1090-1 [12] 

auch tragende Stahlbauteile unter der Baupro-

duktenrichtlinie (heute Bauproduktenverord-

nung [5]) harmonisiert. Spätestens seit dem 

1.  Juli 2014 können tragende Stahlbautei-

le vom Hersteller der Bauteile nur noch mit 

CE-Kennzeichnung nach EN 1090-1 [12] auf 

Basis einer Leistungserklärung in Verkehr ge-

bracht und gehandelt werden. Grundvoraus-

setzung zur Erstellung einer Leistungserklä-

rung für Bauprodukte nach EN 1090-1 [12] ist 

eine Zertifizierung der werkseigenen Produk-

tionskontrolle durch eine notifizierte Zertifizie-

rungsstelle („notified body“, NB). Diese Zerti-

fizierung der Stahlbaubetriebe nach DIN EN 

1090-1 [12] erscheint auf den ersten Blick als 

die Fortführung der in Deutschland bewähr-

ten schweißtechnischen Zertifizierung nach 

DIN 18800-7 [11], zumal auch hier eine Zer-

tifizierungsstelle wie bisher regelmäßige Be-

triebsprüfungen (Inspektionen) durchführt. 

Die Zertifizierungsstellen werden ähnlich wie 

zuvor durch das DIBt bewertet und notifi-

ziert, und sie müssen dazu sogar noch eine 

Akkreditierung als Produktzertifizierungsstel-

le durch die Deutsche Akkreditierungsstelle 

DAkkS nachweisen. In Deutschland versucht 

man bei diesem Zertifizierungsvorgang tradi-

tionell (und aus gutem Grund) auch weiterhin 

besonderes Augenmerk auf die Schweißtech-

nik zu richten, sowohl in den Akkreditierungs- 

und Notifizierungsanforderungen an die Zerti-

fizierungsstelle als auch in den Anforderungen 

der Zertifizierungsstellen an den Betrieb. Nach 

und nach muss man allerdings akzeptieren, 

dass die Zertifizierung der werkseigenen Pro-

duktionskontrolle eines Herstellers nach DIN 

EN 1090-1 [12] im Rahmen des Verfahrens 2+ 

der europäischen Bauproduktenverordnung 

inhaltlich nicht der früheren schweißtechni-

schen Zertifizierung für den Eignungsnachweis 

zum Schweißen entspricht. Dies hat verschie-

dene Gründe, einige wesentliche sind nachfol-

gend aufgelistet:

• Die Zertifizierung erfolgt unter dem 

AVCP-System 2+ als Zertifizierung der 

„Werkseigenen Produktionskontrolle des 

Herstellers“ (WPK) und nicht als schweiß-

technische Zertifizierung des Betriebs 

(AVCP steht für Assessment and Verifi-

cation of Constancy of Performance, zu 

Deutsch: „Bewertung und Überprüfung 

der Leistungsbeständigkeit“, die WPK ist 

die dokumentierte Eigenüberwachung 

des Herstellers).

• Die Zertifizierung der WPK erfolgt im Rah-

men der Herstellung von Bauprodukten 

vor Inverkehrbringen. Der Einbau der Bau-

teile, also das Schweißen auf der Baustelle, 

ist nicht Teil der Zertifizierung.

• Es gibt kein Koordinierungsgremium, das 

strittige Regeln klarstellt und ggf. auch 

nachregelt, somit geht eine einheitliche 

Vorgehensweise verloren.

• Viele Länder außerhalb Deutschlands ha-

ben traditionell eine andere Sicherheits-

philosophie im Stahlbau und gehen eine 

Inspektion oft grundverschieden an.

• Die Inspektion im Rahmen der Zertifizie-

rung beinhaltet im Wesentlichen die Über-

prüfung von dokumentierten Unterlagen.

• Die Schweißtechnik ist ein Prozess von vie-

len Fertigungsprozessen.

• Fachgespräche mit dem Schweißfachinge-

nieur sind im Rahmen der Inspektionen 

nicht mehr vorgesehen und dürfen kein 

Entscheidungskriterium sein.

• Der Schweißfachingenieur muss im Unter-

nehmen nicht fest angestellt sein, sondern 

kann vertraglich als Dienstleister gebun-

den werden, die Details des Vertrags und 

weitere Besonderheiten gehen die Zertifi-

zierungsstelle nichts an.

• Die Zertifizierung gilt nicht für die einzel-

nen Betriebsstätten, sondern für den Her-

steller (Inverkehrbringer) mit seinen Be-

triebsstätten und ggf. Unterlieferanten.
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Das Schweißzertifikat nach EN 1090-1 [1]

Die Hintergründe und Problematiken, wa-

rum die Norm DIN EN 1090-1 [12] aus techni-

scher Sicht leider nur einen geringen Beitrag 

zur Sicherheit von Bauprodukten und somit 

zur Gewährleistung der Grundanforderun-

gen an Bauwerke leistet, wurden unter ande-

rem in [6] ausführlich erläutert. In Deutsch-

land hat man darauf reagiert und die neben 

den Landesbauordnungen weiterhin verbind-

lichen Hersteller- und Anwenderverordnungen 

auf die neuen europäischen Randbedingun-

gen angepasst. Der betriebliche Eignungsnach-

weis zum Schweißen muss für das Schweißen 

auf der Baustelle nun durch ein Schweißzer-

tifikat nach DIN EN 1090-1 [12] erbracht wer-

den. Diese Schweißzertifikate dürfen von den 

europäischen notifizierten Zertifizierungs-

stellen oder von dafür vom DIBt speziell an-

erkannten PÜZ-Stellen [7] ausgestellt werden.

Die Umsetzung der DIN EN 1090-2 in der 

Praxis

Verlust des „Großen Eignungsnachweises“ 

zum Schweißen (Klasse D) [1]

Mit der Ablösung der DIN 18800-7 [11] 

durch DIN EN 1090-2 [13] hat sich in der prak-

tischen Umsetzung eine Schwierigkeit ergeben. 

Den bewährten und oft genutzten „Großen Eig-

nungsnachweis“ zum Schweißen vorwiegend 

ruhend beanspruchter Stahlbauten (Klasse D 

nach DIN 18800-7 [11]) gibt es in dieser Form 

einfach nicht mehr. Entweder sind mit der 

Ausführungsklasse EXC3 auch alle Anforderun-

gen für ermüdungsbeanspruchte Bauteile zu 

erfüllen (Klasse E nach DIN 18800-7 [11]), oder 

mit der eigentlich mit allen anderen Anforde-

rungen besser zur ehemaligen Klasse D pas-

senden EXC2 ist als Schweißaufsicht meist kein 

Schweißfachingenieur mehr erforderlich, sie-

he DIN EN 1090-2 [13], Tabelle  14. In der (ver-

einfachten und nicht alle möglichen Fälle ab-

deckenden) Tabelle 1 ist der Versuch gemacht, 

die Ausführungsklassen der DIN EN 1090-2 

[13] (EXC1–3) mit den Schweißbauteilklassen 

der DIN 18800-7 [11] (Klassen A–D) zu verglei-

chen. Die Ausführungsklasse EXC4 wurde nicht 

berücksichtigt, da sie nur in ganz wenigen Aus-

nahmen zum Tragen kommt. Die Unterschei-

dung zwischen kleine und große Stahlbauten 

ist zudem nur ein Anhaltswert und richtet sich 

nach der Definition maximal zulässiger Dicken 

und Längen der Stahlbauteile. Die Grenzen 

sind nach DIN 18800-7 [11] und DIN EN 1090-2 

[13] nicht identisch, grundsätzlich ist ein „klei-

ner Stahlbau“ nach DIN EN 1090-2 [13] deutlich 

größer als dies nach DIN 18800-7 [11] möglich 

gewesen wäre und könnte im Sinne der DIN 

18800-7 [11] auch bereits als „groß“ definiert 

werden. Solch ein Vergleich gelingt nur nähe-

rungsweise, zeigt aber, wie schwierig dies ist.

Zunehmende Anforderungen in der 

Ausschreibung [1]

Vor allem wegen des großen Stellen-

werts, den die betriebliche Schweißaufsicht 

in der deutschen Stahlbaupraxis immer noch 

genießt, wird in den Ausschreibungen we-

gen der nachvollziehbaren Forderung nach 

einem Schweißfachingenieur im Zweifel für 

das komplette Bauwerk EXC3 gefordert, wenn 

Bauteile der ehemaligen Klasse D herzustel-

len sind („Großer Eignungsnachweis“). Auftrag-

geber und Bauunternehmen, die Stahlbauten 

untervergeben, verlassen sich dann im An-

schluss wie früher mit dem Eignungsnachweis 

zum Schweißen (zuletzt Herstellerqualifikation 

zum Schweißen) auf die nach DIN EN 1090-

1 [12] vorgelegten Zertifikate der EXC3, ohne 

den Auftragnehmer oder Unterlieferanten in 

anderer Weise genauer und geeigneter zu be-

werten. Dieses alleinige Vertrauen in ein Zer-

tifikat hat bereits zu DIN-18800-Zeiten nicht 

immer den gewünschten Erfolg erbracht, im 

Rahmen der Bauproduktenverordnung ist die 

Gefahr nun noch deutlich größer, dass das Zer-

tifikat allein keine Aussage zur späteren Aus-

führungsqualität liefert.

Andererseits werden in den Ausschreibun-

gen und auf den Ausführungsplänen zuneh-

mend mehr und höhere ergänzende Anfor-

derungen definiert, obwohl diese oft in den 

Normen bereits enthalten sind oder dann teil-

weise sogar im Widerspruch zu diesen stehen. 

Eine gewisse Tendenz scheint dahin zu gehen, 

möglichst hohe Anforderungen zu stellen, in 

der Hoffnung, dass das Bauwerk damit dann 

„sicherer“ würde. Statisch beanspruchte Bau-

teile bekommen etwas überspitzt formuliert 

 Tabelle 1. Näherungsweise Zuordnung der Ausführungsklassen der DIN EN 1090-2 zu den Bauteilklassen der DIN 18800-7

EN 1090-2
(2018) [13]

Schweißaufsicht Bauteile Stähle 
bis

DIN 18800-7
(2008) [11]

DIN 18800-7
(1983) [10]

EXC1 --- Untergeordnete Bauteile S275 Klasse A Ohne Eignungsnachweis

EXC2 IWS Kleine Stahlbauten S275 Klasse B Kleiner Eignungsnachweis

EXC2 IWS Kleine Stahlbauten S355 Klasse C Kleiner Eignungsnachweis mit Erweiterung

EXC2 IWT Kleine Stahlbauten S700 --- ---

EXC2 IWT Große Stahlbauten S355 --- ---

EXC2 IWE Große Stahlbauten S700 Klasse D Großer Eignungsnachweis

EXC3 IWT Kleine Stahlbauten S355 Klasse C Kleiner Eignungsnachweis mit Erweiterung

EXC3 IWE Große Stahlbauten S700 Klasse D Großer Eignungsnachweis

EXC3 IWT Kleine Stahlbauten
Ermüdung

S355

EXC3 IWE Kleine und große Stahlbauten
Ermüdung

S700 Klasse E Großer Eignungsnachweis



Anforderungen wie eine Eisenbahnbrücke. Da-

durch steigen allerdings der bürokratische Auf-

wand und die Kosten, die Qualität wird meist 

leider nicht besser. Oftmals ist es für das Gelin-

gen des Projekts sogar äußerst kontraproduktiv, 

wenn im Anschluss eine formal penible Einfor-

derung aller gestellten Anforderungen erfolgt, 

auch wenn die ursprünglich gestellte techni-

sche Anforderung entweder nicht sinnvoll oder 

schlicht nicht herstellbar war. Dies gilt insbe-

sondere dann, wenn für vorwiegend ruhend 

beanspruchte Bauteile in der Ausführungsklas-

se EXC3 auch Anforderungen, die nur für er-

müdungsbeanspruchte Bauteile Sinn ergeben, 

ohne Differenzierung eingefordert werden. 

Dies betrifft zum Beispiel das Anbringen von 

An- und Auslaufblechen oder die strikte Einhal-

tung der Bewertungsgruppe B für alle Merkma-

le der DIN EN ISO 5817 [18] – Anforderungen 

also, die in DIN 18800-7 [11] ausschließlich für 

Ermüdungsbeanspruchung gestellt wurden.

Viele Konstruktionen sind darüber hin-

aus nicht fertigungsgerecht geplant, und es 

kommt in Projekten vermehrt zu Unstimmig-

keiten in der Bedeutung der Werkstattplanung. 

Teilweise können bereits auf den Ausführungs-

plänen spätere Fehler in den Schweißverbin-

dungen vorhergesagt werden (Zugänglichkeit, 

HY-Nähte, schwierige Werkstoffkombinatio-

nen). Eine Ausführung nach geprüften Aus-

führungsplänen ist oftmals nicht umsetzbar, 

die Planungsverantwortung wird lieber auf das 

ausführende Unternehmen und dessen Werk-

stattplanung übertragen. Ein Beispiel dazu ist 

der in der Ausführungsplanung bei den An-

schlüssen häufi g geforderte „Vollanschluss“, 

der in der Werkstattplanung oft kaum vernünf-

tig zu realisieren und teilweise gar nicht aus-

führbar ist. Bei den Werkstattplanern fehlen 

außerdem meist wichtige Informationen oder 

ausreichende Fachkenntnisse, um Planungs-

leistungen zu übernehmen. In der Folge be-

steht die Gefahr, dass Werkstattpläne die Aus-

führungspläne unzulässig verändern.

Umgang mit fertigungsbedingten 

Nichtkonformitäten mit den Anforderungen 

der DIN EN 1090-2

Die Stahlbaufertigung ist in großen Teilen 

ein Handwerk und keine automatisierte Se-

rienfertigung. Insbesondere in der schweiß-

technischen Fertigung kann es prozessbe-

dingt immer zu vereinzelten Unregelmäßig-

keiten kommen. Diese Tatsache ist in den 

Grundwerkstof fe, Stromquellen, Schweiß

zusätze und mehr – viele Komponenten tragen 

zu einem perfekten Schweißergebnis bei. Eine 

Full Welding Solution von Böhler Welding ist 

jedoch viel mehr als die Summe ihrer Teile. 

Wir genießen das Ansehen als führende Autori

tät auf dem Gebiet der Schweißmetallurgie 

und auf dieser soliden Vertrauensbasis bauen 

unsere Full Welding Solutions auf. Unsere kom

petenten und engagierten Experten begleiten 

den gesamten Prozess an der Seite unserer 

Kunden, von der Konzeption des Schweiß

projektes bis zur erfolgreichen Durchführung.
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Sicherheitsbetrachtungen der bauaufsichtli-

chen Normen und Richtlinien fest verankert. 

Dabei kommt es teilweise sogar zu schein-

bar widersprüchlichen Regelungen zwischen 

Bemessungs- und Ausführungsnorm. DIN EN 

1090-2 [13] gibt beispielsweise in Abschnitt 

7.6.1 Abnahmekriterien für Schweißnahtunre-

gelmäßigkeiten mit Bezug auf DIN EN ISO 5817 

[18] in allgemeiner Form an. Dabei ist für die 

EXC2 im Wesentlichen die Bewertungsgruppe C 

gefordert und für die EXC3 die Bewertungsgrup-

pe B bzw. die Bewertungsgruppe C bei Schweiß-

nähten, die nach DIN EN 1993-1-8 [16] bemes-

sen, also vorwiegend ruhend beansprucht sind. 

Einen Riss lässt DIN EN ISO 5817 [18] generell 

in keiner Bewertungsgruppe zu. DIN EN 1993-1-

10 [17] geht in Schweißverbindungen dagegen 

von einem Riss beträchtlicher Größe aus, ohne 

dass die Tragsicherheit der Bauwerke gefährdet 

wäre. Diesen scheinbaren Widerspruch kann 

man nur verstehen, wenn man sich vor Augen 

führt, dass die in DIN EN ISO 5817 [18] definier-

ten Bewertungsgruppen ein allgemeines Quali-

tätskriterium darstellen und nicht fix einzuhal-

tende Abnahmekriterien sind, wie es in DIN EN 

1090-2 [13] in Abschnitt 7.6 leider (fälschlicher-

weise) formuliert ist. In Abschnitt 12.1 gibt DIN 

EN 1090-2 [13] nämlich sogar vor, wie bei fest-

gestellten Überschreitungen der Unregelmäßig-

keiten der DIN EN ISO 5817 [18] vorzugehen ist: 

„[...] Im Falle von Nichtkonformität mit den An-

forderungen dieser Europäischen Norm darf je-

der Fehler einzeln bewertet werden. Eine solche 

Bewertung sollte auf der Funktion des Bauteils, 

in dem der Fehler auftritt, und den Merkmalen 

der Unregelmäßigkeiten (Typ, Größe, Ort) basie-

ren, um entscheiden zu können, ob der Feh-

ler akzeptabel ist oder repariert werden muss.“

Leider ergibt sich gerade hier eine häufi-

ge Konfliktsituation, da die Formulierung in 

Abschnitt  12.1 der DIN EN 1090-2 [13] kei-

ne scharfe Abgrenzung erlaubt. In einem Fall 

kann zum Beispiel ein Bindefehler absolut un-

zulässig sein, in einem anderen Fall aber ak-

zeptabel. Zur Bewertung ist neben der reinen 

schweißtechnischen Beurteilung anhand von 

Bewertungsgruppen auch die Funktion des 

Bauteils zu berücksichtigen. Stahlbauten nach 

EN 1090-2 [13] können nicht nur hinsichtlich 

eines normkonformen Zustands bewertet wer-

den, sondern es ist auch der funktionstaugli-

che Zustand zu beurteilen.

Bewertungsgruppen nach DIN EN 

ISO 5817 [18] sind in erster Linie also ein 

Qualitätsmerkmal, das im Rahmen der Her-

stellung angestrebt werden muss. Die Quali-

tätssicherung in der Schweißtechnik ist darauf 

ausgerichtet, dass dies im Großen und Ganzen 

auch funktioniert. Eine 100%-Forderung ist da-

raus aber nicht abzuleiten, eine Nullfehlertole-

ranz wird von den bauaufsichtlichen Normen 

nicht allgemein erwartet (DIN EN 1993-1-10 

[17] lässt sogar Risse zu). Das wird aber allein 

schon dadurch klar, dass die Bewertungsgrup-

pen ganz allgemein gültig sind für unlegier-

te und legierte Stähle, für Nickel- und Nickel-

legierungen, für Titan und Titanlegierungen, 

für manuelles, mechanisiertes und automati-

sches Schweißen, für alle Schweißpositionen, 

für alle Schweißverbindungen und für sechs 

unterschiedliche Schweißprozesse.

In Abschnitt 2.1 und detaillierter in [2] und 

[4] sind die grundsätzlichen qualitätssichern-

den Maßnahmen für die Ausführung von ge-

schweißten Stahlbauten beschrieben. Dabei 

ist es wichtig zu verstehen, dass eine nachfol-

gende zerstörungsfreie Prüfung nur ein Bau-

stein der gesamten Qualitätssicherung ist und 

nicht als Mittel missverstanden oder gar be-

wusst zweckentfremdet werden darf, von vor-

neherein durch erhöhten Prüfumfang oder 

eine bewusste Fehlersuche Abweichungen 

von der EN ISO 5817 [18] zu finden. Anderer-

seits kann es notwendig werden, aufgrund von 

Verdachtsfällen durch zusätzliche Prüfungen 

und Inspektionen sich ein genaueres Bild von 

der tatsächlichen Ausführungsqualität zu ma-

chen. Es kann aber durchaus als Zusatzforde-

rung des Auftraggebers gesehen werden, wenn 

dieser den normativ geforderten Umfang der 

zerstörungsfreien Prüfung erhöht. Eine Vergrö-

ßerung ergibt sich auch dadurch, wenn zwei 

verschiedene Prüfer an den Bauteilen den 

Normumfang von beispielsweise 20% an ver-

schiedenen Stellen zerstörungsfrei prüfen, so-

dass sich bereits ein Umfang von 40% ergäbe. 

Ebenfalls nicht im Sinne der Norm ist es, wenn 

eine zerstörungsfreie Prüfung ausschließlich 

an Stellen erfolgt, wo aus planerischen Grün-

den bereits mit Unregelmäßigkeiten zu rech-

nen ist, schon gar nicht, wenn dort die Bean-

spruchungen des Bauteils gering sind.

Besondere Bedeutung und Verantwortung 

einer fertigungsüberwachenden 

Inspektionsstelle

Kommt es in einem Projekt zu Un-

stimmigkeiten, hat in erster Linie die 

fertigungsüberwachende Inspektionsstelle  – 

sofern beteiligt – eine besondere Verantwor-

tung für das Gelingen des Projekts, indem sie 

aufgrund ihrer Fachkompetenz zur Lösungsfin-

dung beiträgt. Technische Anforderungen an 

fachkompetente Inspektionsstellen sind bei-

spielsweise in DIN EN ISO/IEC 17020 [20] be-

schrieben, und zwar unabhängig vom jeweili-

gen Anwendungsbereich.

Grundsätzlich muss eine Inspektionsstelle 

unparteiisch handeln. In Abschnitt 3.8 der DIN 

EN ISO/IEC 17020 [20] ist erklärt, was genau 

man hierunter verstehen muss. Unparteilich-

keit heißt Objektivität. Als andere Begriffe sind 

in der Anmerkung 2 erläuternd genannt: „Un-

abhängigkeit, […], Freisein von Voreingenom-

menheit, Neutralität, Fairness, Aufgeschlos-

senheit, […]“ [20]. Hinsichtlich des Personals 

heißt es dann in Abschnitt 6.1.2 „Um Art, Be-

reich und Umfang ihrer Inspektionstätigkei-

ten ausführen zu können, muss die Inspek-

tionsstelle Personal beschäftigen oder Verträ-

ge mit einer ausreichenden Zahl von Personen 

haben, die über die erforderlichen Kompeten-

zen verfügen sowie erforderlichenfalls die Eig-

nung zur sachverständigen Beurteilung besit-

zen.“ [20] Und in 6.1.3 wird gefordert: „[…] 

Das Personal muss die Bedeutung von festge-

stellten Abweichungen in Bezug auf die übli-

che Verwendung der Produkte, den Ablauf der 

Prozesse und die Erbringung der Dienstleistun-

gen verstehen.“ [20]

Übersetzt in den Stahlbau bedeutet dies 

eine sehr große Verantwortung, die eine fach-

kompetente fertigungsüberwachende Inspek-

tionsstelle übernimmt. Sie ist nämlich zum 

einen dafür verantwortlich, dass die grundle-

genden Qualitätskriterien – zum Beispiel die 

Bewertungsgruppen nach DIN EN ISO 5817 

[18] – eingehalten werden, sie muss aber an-

dererseits hinreichend fachkompetentes Per-

sonal haben, das einschätzen kann, ob ein 

Überschreiten einer Unregelmäßigkeit bereits 

eine Nichtkonformität im Sinne der Funktions-

tauglichkeit des Bauteils darstellt. In vielen 

Fällen kann die fertigungsüberwachende Ins-

pektionsstelle diese Einschätzung ohne Einbin-

den des Tragwerksplaners und/oder des Prüf-

ingenieurs nicht erbringen. Der Tragwerkspla-

ner wiederum wird ohne die fachkompetente 

Einschätzung der Inspektionsstelle ebenfalls 

keine abschließende Bewertung treffen kön-

nen. Umso wichtiger ist es, dass die Berich-

te der fertigungsüberwachenden Stelle den 
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zuvor genannten Grundprinzipien der DIN EN 

ISO/IEC 17020 [20] genügen, sie müssen neut-

ral und unvoreingenommen erfolgen, sodass 

ein objektives Bild möglich ist. Dies umzuset-

zen, ist in der Realität nicht immer einfach und 

sorgt sicherlich auch für eine Differenzierung 

von Inspektionsstellen. Nachfolgend sind eini-

ge Aspekte für die Vorgehensweise einer un-

parteiischen fertigungsüberwachenden Ins-

pektionsstelle im Stahlbau aufgelistet:

• aktive Unterstützung aller Projektbetei-

ligten,

• bereit sein, Verantwortung zu überneh-

men,

• deeskalierendes Auftreten,

• bei der Inspektion die Verwendung und 

Beanspruchung der Bauteile berücksichti-

gen, dazu gegebenenfalls den Tragwerks-

planer und/oder Prüfingenieur einbinden,

• nicht bevorzugt an schwer zugänglichen 

Stellen Abweichungen suchen (die mögli-

cherweise schon vom Ausführungsplaner 

schlecht geplant wurden),

• Ergebnisse von zerstörungsfreien Prüfun-

gen im Hinblick auf die Funktionalität des 

Bauwerks beurteilen,

• im Inspektionsbericht einen objektiven 

Gesamteindruck wiedergeben und nicht 

einseitig nur positive oder negative Er-

gebnisse dokumentieren (Gefahr eines fal-

schen, weil einseitigen Eindrucks der Ins-

pektionsergebnisse),

• im Inspektionsbericht alle festgestellten 

Abweichungen klar benennen, Fristen zur 

Abstellung vorgeben und die Korrektur-

maßnahmen verfolgen,

• bei einer Konformitätsbewertung Ab-

schnitt 12.1 der DIN EN 1090-2 [13] be-

rücksichtigen.

Zusammenfassung und Empfehlungen [1]

Zur Vermeidung von nachträglichen Prob-

lemen bei der Ausführung ist es wichtig, dass 

die Projektbeteiligten auf technischer Ebene 

mit Sachverstand zusammenarbeiten. Qua-

lität benötigt ausgebildetes Personal bei al-

len Projektbeteiligten, so zum Beispiel beim 

Tragwerksplaner, beim Projektsteuerer (Leis-

tungsverzeichnis/Vergabe, usw.), beim Stahl-

bauunternehmen (Fachplaner, Schweißauf-

sicht, Schweißer) und, wenn eingesetzt, bei 

der Fertigungsüberwachung. Die Anforderun-

gen im Leistungsverzeichnis und auf den Aus-

führungsplänen müssen umsetzbar und nicht 

einfach die höchstmöglichen sein. Die Trag-

werksplaner sollten insbesondere auch den 

Ausführungsdetails genügend Aufmerksam-

keit schenken. Eine eingesetzte Fertigungs-

überwachung sollte mit Sachverstand und 

nicht ausschließlich gegen eine starre Norm 

inspizieren, der Stahlbauer sollte sowohl im 

Werk als auch auf der Baustelle genügend 

eigenes Fachpersonal einsetzen. Alle beteilig-

ten Parteien benötigen darüber ausreichend 

Zeit für das jeweilige Projekt. Werden diese 

Dinge beachtet, ist das Gelingen des Projekts 

mit qualitativ guten Ausführungsqualitäten 

unabhängig von der Ausführungsklasse viel 

wahrscheinlicher als das alleinige Vertrauen 

in eine Zertifizierung für eine höhere Ausfüh-

rungsklasse. Aus Erfahrungen aus verschie-

denen Projekten der letzten Zeit sind nach-

folgend einige Punkte aufgelistet, mit denen 

die genannten Punkte bei der Ausführung von 

Stahlbauten umgesetzt werden können.

Beurteilung des Stahlbaubetriebs durch den 

Hauptunternehmer

Jedes Unternehmen, das die Stahlbaufer-

tigung im Unterauftrag vergibt, sollte sich von 

der Fachkompetenz seines Unterlieferanten 

überzeugen. Ein alleiniges Vertrauen auf ein 

CE-Zertifikat ist nicht ausreichend. Bei Stahl-

baubetrieben, die nicht hinreichend bekannt 

sind, empfehlen die Autoren dieses Beitrags 

mindestens ein Lieferantenaudit, bei dem 

die Schweißtechnik besondere Beachtung fin-

det. Gegebenenfalls sollte sich das Unterneh-

men Unterstützung durch fachkompetente In-

spektionsstellen mit Erfahrung im Bauwesen 

(Stahlbau) einholen. Vorab sollte mit der In-

spektionsstelle die Beurteilung abgestimmt 

werden.

Festlegung der Kompetenzanforderungen 

an die Schweißaufsicht durch den 

Stahlbaubetrieb

Da die Normen bei der Kompetenzan-

forderung an das Schweißaufsichtspersonal 

nicht mehr die von früher gewohnte Unter-

stützung bieten, sollte jedes Stahlbauunter-

nehmen seine Kompetenzanforderungen 

an das Schweißaufsichtspersonal selbst de-

finieren und die Verantwortung eindeutig 

festlegen [8]. Im Zuge der Kompetenzerhal-

tung empfehlen die Autoren auch hier einen 

klaren Schulungsplan, der die Schweißauf-

sichtspersonen auf aktuellem Stand hält. 

In speziellen Seminaren und Weiterbildun-

gen mit anderen Schweißaufsichtspersonen, 

aber auch mit planenden Ingenieuren kön-

nen gegenseitige Erfahrungen ausgetauscht 

werden.

Schweißen von fertigungsnahen 

Arbeitsproben

Viele Fehler in Schweißverbindungen am 

Tragwerk können vermieden werden, wenn 

vor Fertigungsbeginn in fertigungsnahen 

Arbeitsproben die Schweißanweisung festge-

legt wird. Durch Üben am Probestück vor Ferti-

gungsbeginn deckt man mögliche Fehlerquel-

len auf und schafft Vertrauen gegenüber an-

deren Projektbeteiligten.

Einschalten von Stahlbau-Fachingenieuren 

bereits im Entwurfsstadium

Da die Schnittstelle zwischen Tragwerks-

planern (Entwurfs- und Ausführungsplanung) 

und Ausführenden (Werkstattplanung, Ausfüh-

rung) zentral wichtig für das Gelingen größerer 

Projekte ist, sollten bereits in einem möglichst 

frühen Stadium Fachingenieure für den Stahl-

bau eingeschaltet werden, die Erfahrungen und 

Kenntnisse auf beiden Seiten nachweisen kön-

nen. Bereits die Konstruktion erfordert vom 

Tragwerksplaner gründliche Kenntnisse und Er-

fahrungen in der Ausführung von Stahlbauten.

Weiterbildung der Tragwerksplaner im 

Bereich der Ausführung von Stahlbauten

Die Tragwerksplaner sollten gründliche 

Basiskenntnisse in der Ausführung im Stahl-

bau haben, um bereits im Planungsstadium 

beispielsweise erkennen zu können, welche 

Nähte zu Fehlern neigen, wie man Zugäng-

lichkeiten beurteilt, welchen Einfluss Wanddi-

cken haben, und vieles mehr.

Fertigungsüberwachung Stahlbau und 

Schweißtechnik durch den Auftraggeber

Die Fertigung bei größeren Projekten soll-

te durch eine externe Fertigungsüberwachung 

mit Erfahrung im Bauwesen (Stahlbau) kont-

rolliert werden. Dabei ist ein möglichst früh 

anberaumtes Startgespräch zwischen den Be-

teiligten empfehlenswert. Bei diesem gibt es 

noch die Gelegenheit, unklare Punkte anzu-

sprechen, Missverständnisse auszuräumen 

und klare Regeln für die Ausführung festzu-

legen. Wichtig ist dabei, die technische An-

forderung an das Produkt klarzustellen, zum 
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Beispiel, ob es sich um ein vorwiegend ruhend 

beanspruchtes, aber hoch ausgenutztes Bau-

teil handelt, ob Ermüdungsbeanspruchungen 

eine Rolle spielen, welche Details besonders 

wichtig sind oder auch, wo die statische Aus-

nutzung eher niedrig ist.

Das Startgespräch hilft dann auch der 

fremdüberwachenden Stelle, mit den Anfor-

derungen der Ausführungsnorm sinnvoll um-

zugehen. Die fertigungsüberwachende Inspek-

tionsstelle hat hier eine besondere Verantwor-

tung, weil sie als Schnittstelle zwischen Planer, 

Ausführendem, Bauherrn und Bauaufsicht 

ganz wesentlich zum Gelingen eines Projekts 

beitragen kann, indem sie konstruktiv, dees-

kalierend und verantwortungsbewusst für das 

Projekt mitarbeitet. ◾

Prof. Dr.-Ing. Michael Volz, Professor für Stahlbau 

und Stahlverbundbau an der Fakultät Architektur 

und Bauingenieurwesen, Hochschule für  
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Würzburg, michael.volz@fhws.de, 

Prof. Dr.-Ing. Max Spannaus, Professor für  

Stahlbau an der Fakultät für Bauingenieurwesen 

und Umweltwissenschaften, Universität der  

Bundeswehr München, Neubiberg,  

max.spannaus@unibw.de, 

Dipl.-Ing. Stephan Holzer, Ingenieurgesellschaft 
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Längere Frist beim Investitionsabzugsbetrag
Der Investitionsabzugsbetrag (IAB) sorgt 

dafür, dass für bestimmte künftige An-

schaffungen oder Herstellungen vorab eine 

Gewinnminderung vorgenommen wird. 

Steuerberater Roland Franz, geschäftsfüh-

render Gesellschafter der Steuerberatungs- 

und Rechtsanwaltskanzlei Roland Franz & 

Partner in Düsseldorf, Essen und Velbert, 

weist darauf hin, dass dies ein Zeitfenster 

von grundsätzlich drei Jahren eröffnet, um 

die Investition durchzuführen. Die Steuer-

last wird so in ein späteres Jahr verlagert. 

„Lassen Sie die Dreijahresfrist verstreichen, 

ohne eine Investition vorzunehmen, müs-

sen Sie die vorgenommene Gewinnminde-

rung rückgängig machen und im Regelfall 

eine Steuernachzahlung plus Zinsen leisten“, 

erklärt Steuerberater Franz.

Um für kleine und mittlere Unternehmen 

mehr Flexibilität und Planungssicherheit wäh-

rend der Corona-Krise zu schaffen, hat der Ge-

setzgeber eine Ausdehnung der Investitions-

frist für einen in 2017 und 2018 gebildeten IAB 

vorgesehen. „Danach haben Sie für einen in 

2017 gebildeten IAB fünf Jahre Zeit, um die ge-

plante Investition durchzuführen. Für in einen 

2018 gebildeten IAB sind vier Jahre für die ge-

plante Anschaffung oder Herstellung vorgese-

hen. Die Verlängerung der Investitionszeit ist 

Teil des Gesetzes zur Modernisierung des Kör-

perschaftsteuerrechts“, erklärt Franz. (Nach 

Presseinf. Roland Franz & Partner)
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AUS DEM VERBAND

Vorträge bei den Bezirks- und Landesverbänden

Ort Datum Vortrag/Veranstalter

Hamburg 07.04. Funk: Motivierte Mitarbeiter – der Schlüssel zum Erfolg
Auskunft: BV Hamburg (040) 853121-145

Mönchengladbach 28.04. Wodke: Rückblick auf die Sondertagungen „Schweißen im Anlagen- und Behälterbau“ in München vom 
Oktober 2021 und Feburar 2022
Auskunft: BV Niederrhein (02161) 9929575

Mönchengladbach 05.05. Krumbholz: Schweißübungen mit dem virtuellen Schweißtrainer Soldamatic
Auskunft: BV Niederrhein (02161) 9929575

Bitte erkundigen Sie sich rechtzeitig, ob die Veranstaltung durchgeführt wird.

Landes- und Bezirksverbände

BV Schwaben–Mittelbayern
Am 9. September 2021 konnte der Anfang 

des Jahres 2021 neu gegründete und bis 
dahin kommissarisch geführte DVS-Be-
zirksverband (BV) Schwaben–Mittelbayern 
seine ordentliche Mitgliederversammlung 
einschließlich Wahlen in Präsenz unter 
Einhaltung der Corona-Auflagen abhal-
ten. Michael Bayer, Vorsitzender, berich-
tete unter anderem über die Fusionierung 
der ehemaligen DVS-Bezirksverbände 
Schwaben und Ingolstadt. Die Zusammen-
legung wurde notwendig, da der Vorstand 
des BV Ingolstadt Anfang des Jahres 2020 
seinen Rücktritt zum Jahresende bekannt 

gab. Dieser Vorgang war auch verbunden 
mit der Schließung der DVS-Kursstätte der 
AUDI AG, Ingolstadt. Dem DVS-Landesver-
band (LV) Bayern gelang es, DVS-Mitglieder 
für einen neuen Vorstand zu gewinnen, der 
dem BV Ingolstadt für die Übergangszeit bis 
Ende 2020 zur Verfügung stand – zu diesem 
Zeitpunkt verzeichnete der BV 63 Mitglieder. 
Die Fusion der beiden BVs wurde durch den 
LV Bayern und die Vorstände der BVs Ingol-
stadt und Schwaben beschlossen. Erfreulich 
ist, dass die beiden ehemaligen Vorstands-
mitglieder, Lars Suppe und Maximilian 
Schmid aus Ingolstadt, weiterhin im neuen 
BV Schwaben–Mittelbayern mitarbeiten. 

Der BV Schwaben–Mittelbayern 
betreut nun etwa 350 DVS-Mitglieder 
und ist damit nach dem BV München der 
zweitgrößte Bezirksverband im LV Bay-
ern. Die schweißtechnischen Ausbildun-
gen im neuen BV laufen aktuell in sieben 
DVS-Kursstätten sowie in den Hochschu-
len in Augsburg und Kempten. Der neu-
gegründete Bezirksverband wird seine 
Mitglieder weiterhin mit Informationen 
rund um die Schweißtechnik versorgen 
und den Mitgliedern und Betrieben fach-
lich zur Seite zu stehen. Im Wintersemes-
ter 2021/2022 werden acht Fachvorträge 
Corona-bedingt als Online-Veranstal-
tungen durchgeführt. 

Der neue Vorstand setzt sich wie folgt 
zusammen: Michael Bayer (Vorsitzen-
der), Siegfried Karner, Hubert Dunst-
heimer, Martin Eser, Lars Suppe und 
Maximilian Schmid (stellvertretende 
Vorsitzende), Erwin Fleiner (Geschäfts-
führer), Stefan Kohl (Vorstand Finanzen), 
Peter Locarek und Peter Winter (Vor-
stand Öffentlichkeit), Prof. Dr. Helmut 
Wieser und Prof. Dr. Christian Vogelei 
(Vorstand Technik, Wissenschaft, For-
schung). Zu Kassenprüfern wurden Mar-
kus Diemer und Jochen Eggert gewählt. 
Zum Schluss der Versammlung wurden 
die Ehrungen für langjährige DVS-Mit-
gliedschaft der Jahre 2020 und 2021 ver-
lesen. Dem Geschäftsführer des BVs, 
Erwin Fleiner, wurden Glückwünsche 
zu seinem 60. Geburtstag ausgesprochen 
und seine Verdienste für den Bezirksver-
band gewürdigt. 

Michael Bayer, Vorsitzender, Johann Egger, Kursstättenleiter, und Peter Wagner, Vorstand Finanzen des LV Bayern 
(von links nach rechts), wurden die Ehrungen für langjährige DVS-Mitgliedschaft überreicht.
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50 Jahre Tallinna Lasnamäe Mehaanikakool 
Im September beginnen in den Berufs-

schulen in Estland die Ausbildungsjahre 
für Schulabgänger. Im Jahr 2021 war es 
für die Partnereinrichtung des DVS, Tal-
linna Lasnamäe Mahaanikakool (TLMK), 
ein besonderes Ereignis. Die staatlich 
anerkannte Bildungseinrichtung konnte 
auf 50 Jahre berufliche Bildung in Estland 
zurückblicken. Die letzten 30 Jahre waren 
dadurch geprägt, dass das Tor zu Europa 
aufgestoßen wurde. DVS, DVS PersZert, 
DVS ZERT, die Schweißtechnische Lehr- 
und Versuchsanstalt Mecklenburg-Vor-
pommern sowie der DVS-Landesverband 
Mecklenburg-Vorpommern pflegen seit 
etwa 25 Jahren eine Partnerschaft mit die-
ser Einrichtung.

Der damaligen Direktor, Vladimir L. 
Beloi,  legte mit Unterstützung des Wirt-
schaftsministeriums Mecklenburg-Vor-
pommern das Fundament für den Aufbau 
und die Entwicklung der ersten DVS-an-
erkannten schweißtechnischen Bildungs-
einrichtung im Baltikum in Estland. Est-
nische Fachkollegen aus dem Schiff- und 
Stahlbau sowie dem Bildungswesen und 
Fachkollegen aus Mecklenburg-Vorpom-
mern, vertreten durch Prof. Peter Seyf-
farth und Dr. Hans-Georg Groß, schlossen 
einen Rahmenvertrag für den Aufbau einer 
Schweißtechnische Kursstätte nach DVS/
EWF/IIW-Regularien.

Der DVS-Regionalverband Baltikum 
und der DVS-Landesverband (LV) Meck-
lenburg-Vorpommern engagierten sich 
mit Erfolg für eine nationale und inter-
nationale Wahrnehmung. Es gelang, ein 
Netzwerk zur Deutschen Botschaft in 
Estland aufzubauen, Schweißverbände 
aus Litauen und Lettland kamen zu Kon-
sultationen, die Europäische Schweiß-
vereinigung (EWF), der Internationale 
Verband für Schweißtechnik (IIW) sowie 
der Hauptzertifizierungsausschuss des 
DVS nutzen die Bildungseinrichtung 
für ihre Zusammenkünfte, Seminare 
und Lehrgänge. Zu einem Höhepunkt 
der Veranstaltungen in der baltischen 
Region zählte das „International Baltic 
DVS & GSI Forum“ 2018 mit dem Thema 
„Lebenslanges Lernen & Industrie 4.0“, 
das der TLMK zu weiterer Anerkennung 
verhalf. Durch die Zusammenarbeit 
gelang es, Qualifizierungen für schweiß-
technisches Fach- und Führungspersonal 

sowie Prüfer für die Sicht-, Farbeindring- 
oder Magnetpulverprüfung nach ISO 
9712 durchzuführen.

Heute ist die schweißtechnische Bil-
dungsstätte der Tallinna Lasnamäe 
Mehaanikakool als anerkannte BE2-PS2- 
Kursstätte von DVS PersZert tätig. Der  
LV Mecklenburg-Vorpommern unterstützt 

den Prüfungs- und Zertifizierungsaus-
schuss des DVS und den DVS-Regionalver-
band Baltikum weiterhin bei der Zusam-
menarbeit im Interesse der estnischen und 
deutschen Wirtschaft. Kontaktpersonen: 
Dr. H.-G. Groß, E-Mail h.-g.gross@dvs-mv.
de, V. L. Beloi, E-Mail vladimir.beloi@
mehaanikakool.ee.   

Blick in die Schweißwerkstatt der Tallinna Lasnamäe Mehaanikakool.

Schulungsraum „Schweißtrainer“ mit zwölf Arbeitsplätzen.
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DVS-Datenbank sorgt für Transparenz

Neue Anforderungen an die Arbeits-
sicherheit von Schweißerinnen und 
Schweißern führen dazu, dass die Nach-
frage nach geeigneten Schutzmaßnahmen 
steigt. Dazu zählen auch Schweißbrenner 
mit integrierter Schweißrauchabsaugung 
beim Metallschutzgasschweißen. Sie funk-
tionieren im Idealfall punktgenau dort, wo 
die Schweißrauche entstehen. 

Damit sie den Schweißer wirklich schüt-
zen und effektiv eingesetzt werden können, 
sind jedoch einige Aspekte besonders zu 
beachten: Neben der richtigen Handha-
bung muss der Schweißer einige Einstell-
parameter berücksichtigen, die bisher für 
ihn nicht relevant waren. Zu nennen sind 
hier insbesondere der richtige Absaug-
volumenstrom und der dafür erforderli-
che Unterdruck. Diese Kennwerte sind je 
nach eingesetztem Absaugbrenner unter-
schiedlich und individuell am Absauggerät 

einzustellen, andernfalls ist eine optimale 
Erfassung der Gefahrstoffe nicht gewähr-
leistet. Genau deshalb hat der DVS eine 
Datenbank ins Leben gerufen, die eben 
diese lüftungstechnischen Betriebspara-
meter für den Anwender darstellt und nutz-
bar macht. 

Die Hersteller aller Schweißrauchab-
saugbrenner erfassen die Daten ihrer 
Brenner online. Dort geben sie nicht nur 
allgemeine Informationen (wie Typ und 
Modell), sondern auch die spezifischen 
Parameter des Brenners ein. Zu nennen 
sind hier insbesondere der Innen- und 
Außendurchmesser am Anschlussstutzen, 
der Mindestvolumenstrom am Anschluss-
stutzen und an der Gasdüse sowie der 
erforderliche Unterdruck. Außerdem 
wird der minimale und der herstellersei-
tig empfohlene Schutzgasvolumenstrom 
abgefragt. Weitere Bemerkungen und eine 

Abbildung des Gerätes ergänzen die spezi-
fischen Angaben der Hersteller. 

Mitarbeiter in den schweißtechnischen 
Betrieben können das Ergebnis jetzt jeder-
zeit online abrufen. Sie erhalten so eine 
tabellarische Übersicht über die am Markt 
verfügbaren Schweißrauchabsaugbrenner 
einschließlich der individuellen Kennwerte 
für eine optimale Nutzung. Dies ist eine 
wichtige Entscheidungshilfe – sowohl beim 
Kauf als auch bei der täglichen Anwendung 
im Betrieb.

Für die Hersteller der Schweißrauchab-
saugbrenner hat die Datenbank ebenfalls 
Vorteile: Sie unterstützen potenzielle Kun-
den und Anwender dabei, einen geeigne-
ten Absaugbrenner und die passgenaue 
Einstellung für ein optimales Ergebnis zu 
finden – sowohl für ihre Arbeit als auch für 
ihre Sicherheit, denn: „Neben den absaug-
spezifischen Daten, die hier erhoben 
werden, hat der Anwender ja auch Anfor-
derungen an den Schweißrauchabsaug-
brenner hinsichtlich der Schweißleistung, 
des Gewichts oder der Ergonomie. Bei den 
Brennern, die er in der DVS-Datenbank 
findet, weiß er, dass die Normvorgaben 
hinsichtlich Absaugtechnik eingehal-
ten werden, und er kann so sein bevor-
zugtes Produkt auswählen“, so Professor 
Dr.-Ing. Emil Schubert, Vorsitzender der 
DVS-Arbeitsgruppe „Arbeitssicherheit und 
Umweltschutz“ und Geschäftsführer der 
Alexander Binzel Schweisstechnik GmbH 
& Co. KG. 

Die DVS-Arbeitsgruppe ist Initiator 
der Datenbanklösung, die für jeden User 
zugänglich ist. „Als Hersteller von Schweiß-
rauchabsaugbrennern und Absauggeräten 
ist es wichtig, in einem DVS-Fachgremium 
in den fachlichen Austausch mit anderen 
Herstellern, mit der Berufsgenossenschaft 

Call for Papers

„24. Steel Conference“ in Rosario/Argentinien
Vom 25. bis 27. Oktober 2022 findet die 

„24. Steel Conference“ statt. Sie befasst 
sich mit Themen von Rohstoffen bis zu 
Endprodukten und veranstaltet Sitzungen 
zu Sicherheit und Umwelt – der besondere 
Schwerpunkt liegt auf „Stahlindustrie 4.0“. 
Die Konferenz wird durch die EXPO IAS 
2022 für die Stahlindustrie erweitert, auf 

der Unternehmen die Möglichkeit haben, 
ihre neuesten Entwicklungen und Produkte 
vorzustellen.

Es wird um Einreichung von Vortrags-
angeboten zu folgenden Themen gebeten: 
Eisenherstellung, Stahlherstellung, Wal-
zen, Verarbeitung, Produkte und Anwen-
dungen, Wartung und Automatisierung, 

Sicherheits- und Umweltfragen, Industrie 
4.0. Die Kurzfassungen müssen bis 8. April 
2022 online eingereicht werden. Weiter-
führende Informationen und das ent-
sprechende Einreichungsportal stehen im 
Internet unter https://www.siderurgia.org.
ar/conf22/index.html. Konferenzsprache 
ist Englisch.
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der Deutschen Gesetzlichen Unfallver-
sicherung und den Anwendern zu treten. 
Dort arbeiten wir auch intensiv am Regel-
werk mit. Über die DVS Forschung können 
wir außerdem Weiterentwicklungen und 
neue Ansätze im Arbeits- und Gesund-
heitsschutz für Schweißer fördern“, so 
Schubert. 

Auch Juliane Osmont, Export Managerin 
bei Engmar, wirkt aus eben diesem Grund 
in der DVS-Arbeitsgruppe „Arbeitssicher-
heit und Umweltschutz“ mit: „Die Arbeits- 
und Lebensbedingungen der Schweiße-
rinnen und Schweißer zu verbessern und 
ihr Leben zu schützen, ist mir – wie vielen 
anderen Mitgliedern der Arbeitsgruppe – 
ein persönliches Anliegen. Die DVS-Daten-
bank hilft dabei, auf die Funktion und die 
Vorteile von Absaugbrennern aufmerksam 
zu machen, die neuesten Innovationen zu 
zeigen und dabei die breite Öffentlichkeit 

unabhängig und herstellerneutral zu infor-
mieren.“

„Das Ergebnis ist einzigartig auf dem 
deutschen Markt. So schaffen wir mehr 
Transparenz für den Anwender und kon-
krete Vorteile für einen erfolgreichen Ein-
satz von Schweißrauchabsaugbrennern“, so 
Manfred Könning von der Kemper GmbH 
und stellvertretender Vorsitzender der 
DVS-Arbeitsgruppe.

Neben dem Einsatz von Schweißrauch-
absaugbrennern sorgen auch andere Kom-
ponenten dafür, dass die Gefährdung am 
Arbeitsplatz unter den vorgeschriebenen 
Grenzwerten bleibt – jeweils unter Berück-
sichtigung von Verfahren, Werkstoffen und 
Einsatzbedingungen. „Das Thema ,Absau-
gung‘ ist nur einer von vielen Bausteinen in 
einem umfangreichen Konzept zur Sicher-
heit der Schweißer am Arbeitsplatz. Aber 
es ist ein sehr wichtiger, den wir keinesfalls 

vernachlässigen dürfen und zu dem wir 
nun mit der Datenbank einen leichten 
Zugang bieten“, erklärt Dipl.-Ing. Jens Jer-
zembeck, Abteilungsleiter „Forschung und 
Technik“ im DVS und Ansprechpartner der 
Arbeitsgruppe.

Um die DVS-Datenbank wettbewerbs-
übergreifend nutzbar zu machen und den 
schweißtechnischen Betrieben einen ech-
ten Mehrwert zu bieten, ist die Darstellung 
von möglichst vielen Geräten unabdingbar. 
Manfred Könning dazu: „Je mehr Herstel-
ler daran mitwirken, desto aussagekräfti-
ger werden die Daten für den Anwender.“ 
Unter dem Link https://www.dvs-media.
eu/merkblatt-dvs-1208/ können die ent-
sprechenden Daten eingegeben werden. 
Hier bekommt man auch Einblick in die 
Datenbank. Auskunft im DVS: Dipl.-Ing. 
Jens Jerzembeck, E-Mail jens.jerzembeck@
dvs-hg.de. 

DVS Media GmbH • Aachener Straße 172 • 40223 Düsseldorf

T +49 211 15 91-162 • F +49 211 15 91-150 • vertrieb@dvs-media.info • www.dvs-media.eu

App zu Schweißer-Prüfungsbezeichnungen nach DIN EN ISO 9606-1

Sie haben eine Schweißaufgabe und benötigen eine Vorgabe für eine gültige Prüfungsbezeichnung? Oder 
wollen Sie den Aufbau der Prüfungsbezeichnungen nach Norm intensiv kennenlernen und verschiedenste 
Varianten durchspielen? Dann  ist die neue App von DVS Media genau das richtige für Sie! Unsere App 
leitet Sie Schritt für Schritt durch die Details einer Schweißaufgabe. Aus den gewählten Vorgaben wird die 
normgerechte Prüfungsbezeichnung zusammengestellt. Das Ergebnis kann direkt aus der App als Email 
verschickt werden. Nach und nach werden folgende Bereiche abgefragt:

 Schweißprozess 
 Produktform 
 Nahtart 

 Zusatzwerkstoffgruppe 
 Schweißzusatztyp 
 Abmessungen 

 Schweißposition 
 Nahteinzelheiten

Alle Eingaben werden über Auswahlmenüs gesteuert. Über Navigationsbuttons kann man jederzeit zu 
einem vorherigen Schritt zurückkehren und Änderungen der getroffenen Auswahl vornehmen.

Die App ist für das Smartphone-Betriebssystem Android als auch für Windows10 verfügbar.

erhältlich für 

EUR 1,99
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Wir gratulieren
Dipl.-Ing. (FH) Hans Freudlsperger,

Neuöttingen, der am 6. April 2022 
seinen 85. Geburtstag feiern kann. Der 
Ehrenvorsitzende des DVS-Bezirksver-
bandes Chiemgau war viele Jahre Vor-
sitzender des Bezirksverbandes sowie 
Vorsitzender des damaligen Landes-
prüfungsausschusses Bayern. Für seine 
Verdienste um die schweißtechnische 
Gemeinschaftsarbeit und den DVS erhielt 
er 1975 die DVS-Ehrennadel und 1988 den 
DVS-Ehrenring. 

Dr.-Ing. Dieter Rischka,
Leipzig, zur Vollendung seines 85. 

Lebensjahrs am 8. April 2022. Der 

langjährige Vorsitzende des DVS-Be-
zirksverbandes (BV) Leipzig engagierte 
sich viele Jahre mit großem persönlichen 
Einsatz für die Belange des DVS und für 
die schweißtechnische Gemeinschafts-
arbeit. Zu seinen besonderen Verdiensten 
gehört die Mitwirkung bei der Gründung 
des BVs Leipzig direkt nach dem Mauer-
fall. 1993 wurde er mit der DVS-Ehren-
nadel ausgezeichnet und 2000 mit dem 
DVS-Ehrenring.

Dip.-Ing. Dieter Ohms,
Magdeburg, zu seinem 65. Geburts-

tag am 7. April 2022. Seit seinem Eintritt 
in den DVS 1991 engagiert er sich im 

DVS-Bezirksverband (BV) Magdeburg. 
Seine schweißtechnische Erfahrung und 
weitreichenden Industriekontakte waren 
für die inhaltliche Arbeit des BVs Magde-
burg sehr hilfreich. Von 1994 bis 2020 war 
er als Vorstand Finanzen des BVs aktiv. 
Für seine Verdienste um die schweiß-
technische Gemeinschaftsarbeit und den 
DVS erhielt er 1998 die DVS-Ehrennadel 
und 2020 die DVS-Ehrennadel in Gold.

Datum Ort Veranstaltung

04./06.05.2022 Wien/Österreich „ITSC 2022” – International Thermal Spray Conference and Exposition

14./15.06.2022 Fellbach “EBL 2022” Elektronische Baugruppen & Leiterplatten

21./23.06.2022 Aachen „LÖT 2022” – 13. International Conference on Brazing, High Temperature Brazing and 
Diffusion Bonding

06./07.09.2022 Fellbach “Roboter 2022” Automatisierung

19./21.09.2022 Koblenz DVS CONGRESS

Informationen über Lehrgänge, Seminare und sonstige Veranstaltungen des DVS sind über das Internet (www.dvs-home.de) unter dem Stichwort  
„Bildung“ erhältlich.

Ausstellungen, Tagungen, Kolloquien
(Auskunft: DVS, Tagungsabteilung, Telefon (0211) 1591-302 und -303, E-Mail tagungen@dvs-hg.de)

Die aktuellen Mediadaten liegen für Sie bereit!

Unsere Anzeigenabteilung erreichen Sie direkt unter folgenden Nummern:

 +49 211 1591-155/-152
  +49 211 1591-150

 britta.wingartz@dvs-media.info
 vanessa.wollstein@dvs-media.info



6 Schweißen und Schneiden 74 (2022) Heft 3

AUS DEM VERBAND

Wir gratulieren
Dipl.-Ing. (FH) Hans Freudlsperger,

Neuöttingen, der am 6. April 2022 
seinen 85. Geburtstag feiern kann. Der 
Ehrenvorsitzende des DVS-Bezirksver-
bandes Chiemgau war viele Jahre Vor-
sitzender des Bezirksverbandes sowie 
Vorsitzender des damaligen Landes-
prüfungsausschusses Bayern. Für seine 
Verdienste um die schweißtechnische 
Gemeinschaftsarbeit und den DVS erhielt 
er 1975 die DVS-Ehrennadel und 1988 den 
DVS-Ehrenring. 

Dr.-Ing. Dieter Rischka,
Leipzig, zur Vollendung seines 85. 

Lebensjahrs am 8. April 2022. Der 

langjährige Vorsitzende des DVS-Be-
zirksverbandes (BV) Leipzig engagierte 
sich viele Jahre mit großem persönlichen 
Einsatz für die Belange des DVS und für 
die schweißtechnische Gemeinschafts-
arbeit. Zu seinen besonderen Verdiensten 
gehört die Mitwirkung bei der Gründung 
des BVs Leipzig direkt nach dem Mauer-
fall. 1993 wurde er mit der DVS-Ehren-
nadel ausgezeichnet und 2000 mit dem 
DVS-Ehrenring.

Dip.-Ing. Dieter Ohms,
Magdeburg, zu seinem 65. Geburts-

tag am 7. April 2022. Seit seinem Eintritt 
in den DVS 1991 engagiert er sich im 

DVS-Bezirksverband (BV) Magdeburg. 
Seine schweißtechnische Erfahrung und 
weitreichenden Industriekontakte waren 
für die inhaltliche Arbeit des BVs Magde-
burg sehr hilfreich. Von 1994 bis 2020 war 
er als Vorstand Finanzen des BVs aktiv. 
Für seine Verdienste um die schweiß-
technische Gemeinschaftsarbeit und den 
DVS erhielt er 1998 die DVS-Ehrennadel 
und 2020 die DVS-Ehrennadel in Gold.

Datum Ort Veranstaltung

04./06.05.2022 Wien/Österreich „ITSC 2022” – International Thermal Spray Conference and Exposition

14./15.06.2022 Fellbach “EBL 2022” Elektronische Baugruppen & Leiterplatten

21./23.06.2022 Aachen „LÖT 2022” – 13. International Conference on Brazing, High Temperature Brazing and 
Diffusion Bonding

06./07.09.2022 Fellbach “Roboter 2022” Automatisierung

19./21.09.2022 Koblenz DVS CONGRESS

Informationen über Lehrgänge, Seminare und sonstige Veranstaltungen des DVS sind über das Internet (www.dvs-home.de) unter dem Stichwort  
„Bildung“ erhältlich.

Ausstellungen, Tagungen, Kolloquien
(Auskunft: DVS, Tagungsabteilung, Telefon (0211) 1591-302 und -303, E-Mail tagungen@dvs-hg.de)

Die aktuellen Mediadaten liegen für Sie bereit!

Unsere Anzeigenabteilung erreichen Sie direkt unter folgenden Nummern:

 +49 211 1591-155/-152
  +49 211 1591-150

 britta.wingartz@dvs-media.info
 vanessa.wollstein@dvs-media.info

DVS Media GmbH • Aachener Straße 172 • 40223 Düsseldorf • T +49 211/1591-152 • F +49 211/1591-150 • www.dvs-media.eu

www.abc-der-fuegetechnik.dewww.abc-der-fuegetechnik.dewww.abc-der-fuegetechnik.dewww.abc-der-fuegetechnik.dewww.abc-der-fuegetechnik.dewww.abc-der-fuegetechnik.de

www.welding-and-cutting.info

Technical journal for welding and allied processes

W
el

di
ng

 a
nd

 C
ut

tin
g 

01
/2

02
0

  Empowering professionals with 

welding qualifications through 

work-based learning opportunities

  Investigation of arc based addi-

tive manufacturing

  Reducing the risk of hydrogen- 

induced cold cracking in hyper-

baric wet welding

Issu
e

01
2020

The new technical journal

WE ACCOMPANY THE FUTURE OF

THE INTERNATIONAL STEEL INDUSTRY

steel production

application technology

innovation + management

processing

FREE SAMPLE PRINT ISSUES AND FURTHER INFORMATION AT

WWW.HOMEOFSTEEL.DE

AZ_Steel_Technology.indd   2

06.06.2019   16:54:19

The strong connection

Let you inspire at:

www.youtube.com/valkwelding
High reliability and better welding 

quality with Valk Welding robot solutions

cover Welding & Cutting 4-2020.indd   1

13-02-20   10:04D
ER

 P
RA

K
TI

K
ER

 –
 D

as
 M

ag
az

in
 f

ür
 S

ch
w

ei
ßt

ec
hn

ik
 u

nd
 m

eh
r 

3/
20

ISSN 0554-9965

3
2020

Das Magazin für Schweißtechnik und mehr

DVS Media GmbH, 40010 Düsseldorf

Postfach 10 19 65

Postvertriebsstück

Gebühr bezahlt

G 3794

Schneller und flexibler 

fertigen:

Schweißen von Drehleitern 

für Hubrettungsfahrzeuge

Seite 92

Hinweise für die 

Anwendung:

Arbeitsanleitung zum Licht-

bogen-Druckluftfugen

Seite 100

Elektroschlacke-

Schweißen im neuen 

Gewand:

Elektroschlacke-Schweißen 

mit Anwendung im Stahlbau

Seite 110

T E C H N O L O G Y  F O R  T H E  W E L D E R ’ S  W O R L D .

w w w.binzel - abicor.com

ROBiPAK
Der gesundheitsbewusste »Kollege«

Hier gehen automatisiertes Schweißen, Gesundheit und 

Produktivität Hand in Hand – durch diese perfekt aufeinander 

abgestimmte Schweißausrüstung mit Rauchgasabsaugung 

für Cobots. Als Team unschlagbar!

■ Produktivitätssteigerung für den Mittelstand

■ Gleichbleibende Qualität

■ Top Gesundheitsschutz durch Punktabsaugung

■ Ohne körperliche Beanspruchung beim Schweißen

■ Keine spezielle Schulung notwendig

■ Einfache, intuitive Programmierung

Diese kollegenfreundliche Systemlösung beinhaltet Schweißbrenner, Halter 

und Schlauchpaket, die Stromquelle iROB sowie das xFUME ROBO Absaugkit.

Für perfekte Schweißnähte, gesunde Schweißer und saubere Luft.

Sprechen Sie uns an!

Neuerscheinung

You´ll Never Work Alone 

Schweißen verbindet

Aber nicht nur Stahl. Auch Menschen. Berufl ich und privat. 

Über Ländergrenzen hinweg. Interkontinental.

DVS Media GmbH • Aachener Straße 172 • 40223 Düsseldorf

T +49 2 11 15 91-162 • F +49 2 11 15 91-150 • media@dvs-media.info • www.dvs-media.eu

SCHWEISSEN
undSCHNEIDEN

ISSN 0036-7184

Sc
hw

ei
ße

n 
un

d 
Sc

hn
ei

de
n 

3/
20

20

Neuerscheinung

You´ll Never Work Alone 
Schweißen verbindet

Aber nicht nur Stahl. Auch Menschen. Beruflich und privat. Über Ländergrenzen hinweg. Interkontinental.

DVS Media GmbH • Aachener Straße 172 • 40223 DüsseldorfT +49 211 1591-162 • F +49 211 1591-150 • media@dvs-media.info • www.dvs-media.eu

30% NETZSPANNUNGSTOLERANZ BEI MAXIMALER AUSGANGSLEISTUNG.

What’s your 
welding challenge?

Let’s get connected.

www.fronius.com/transtig

Qualitätssteigerung
additiv laserstrahl-
gefertigter Bauteile

  Remote-Laserstrahl-
schweißen von Al-
Mehrschichtblechen

  Reduzierung von
Schweißrauch durch
MSG-Impulstechnik

  Entwicklung beim 
einseitigen Wider- 
standspunktschweißen

www.schweissenundschneiden.de  
72. JAHRGANG

3
2020Fachzeitschrift für Schweißen und verwandte Verfahren

G
 6

25
3

G 6253

DVS Media GmbH, 40010 DüsseldorfPostfach 10 19 65
Postvertriebsstück
Gebühr bezahlt

welding challenge?
Let’s get connected.

Schneller und flexibler 

fertigen:

Schweißen von Drehleitern 

für Hubrettungsfahrzeuge

Seite 92

T E C H N O L O G Y  F O R  T H E  W E L D E R ’ S  W O R L D .

ROBiPAK
Der gesundheitsbewusste »Kollege«

Hier gehen automatisiertes Schweißen, Gesundheit und 

Produktivität Hand in Hand – durch diese perfekt aufeinander 

abgestimmte Schweißausrüstung mit Rauchgasabsaugung 

für Cobots. Als Team unschlagbar!

■ Produktivitätssteigerung für den Mittelstand

■ Gleichbleibende Qualität

■ Top Gesundheitsschutz durch Punktabsaugung

■ Ohne körperliche Beanspruchung beim Schweißen

■ Keine spezielle Schulung notwendig

■ Einfache, intuitive Programmierung

Diese kollegenfreundliche Systemlösung beinhaltet Schweißbrenner, Halter 

und Schlauchpaket, die Stromquelle iROB sowie das xFUME ROBO Absaugkit.

Für perfekte Schweißnähte, gesunde Schweißer und saubere Luft.

Sprechen Sie uns an!

www.welding-and-cutting.info

Technical journal for welding and allied processes

  Empowering professionals with 

welding qualifications through 

work-based learning opportunities

Let you inspire at:

www.youtube.com/valkwelding
High reliability and better welding 

quality with Valk Welding robot solutions

Technical journal for welding and allied processes

Empowering professionals with 

welding qualifications through 

work-based learning opportunities

  Investigation of arc based addi

tive manufacturing

baric wet welding

www.youtube.com/valkwelding
High reliability and better welding 

quality with Valk Welding robot solutions

ROBiPAK
Der gesundheitsbewusste »Kollege«

Hier gehen automatisiertes Schweißen, Gesundheit und 

Produktivität Hand in Hand – durch diese perfekt aufeinander 

abgestimmte Schweißausrüstung mit Rauchgasabsaugung 

für Cobots. Als Team unschlagbar!

Produktivitätssteigerung für den Mittelstand

Top Gesundheitsschutz durch Punktabsaugung

Ohne körperliche Beanspruchung beim Schweißen

Keine spezielle Schulung notwendig

Einfache, intuitive Programmierung

Diese kollegenfreundliche Systemlösung beinhaltet Schweißbrenner, Halter 

und Schlauchpaket, die Stromquelle iROB sowie das xFUME ROBO Absaugkit.

Schneller und flexibler 

fertigen:

Schweißen von Drehleitern 

für Hubrettungsfahrzeuge

Seite 92

und Schlauchpaket, die Stromquelle iROB sowie das xFUME ROBO Absaugkit.

Für perfekte Schweißnähte, gesunde Schweißer und saubere Luft.

baric wet welding

What’s your 
welding challenge?

Let’s get connected.

www.fronius.com/transtig

QualitätssteigerungQualitätssteigerung
additiv laserstrahl-additiv laserstrahl-
gefertigter Bauteilegefertigter BauteileSchneller und flexibler 

fertigen:

Schweißen von Drehleitern 

für Hubrettungsfahrzeuge

Seite 92

Hinweise für die 

Anwendung:

Arbeitsanleitung zum Licht-

bogen-Druckluftfugen

Seite 100

Der gesundheitsbewusste »Kollege«

Hier gehen automatisiertes Schweißen, Gesundheit und 

Produktivität Hand in Hand – durch diese perfekt aufeinander 

abgestimmte Schweißausrüstung mit Rauchgasabsaugung 

für Cobots. Als Team unschlagbar!

Produktivitätssteigerung für den Mittelstand

Top Gesundheitsschutz durch Punktabsaugung

Ohne körperliche Beanspruchung beim Schweißen

Keine spezielle Schulung notwendig

Einfache, intuitive Programmierung

Diese kollegenfreundliche Systemlösung beinhaltet Schweißbrenner, Halter 

und Schlauchpaket, die Stromquelle iROB sowie das xFUME ROBO Absaugkit.

Für perfekte Schweißnähte, gesunde Schweißer und saubere Luft.

baric wet welding

Elektroschlacke-

Schweißen im neuen 

Gewand:

Elektroschlacke-Schweißen 

Seite 110

w w w.binzel - abicor.com

Online mit Ihrem 
Firmenlogo

ABC der Fügetechnik – Internationaler Branchenführer

Geschäftspartner Marktüberblick Hersteller
Händler Dienstleister Deutsch Englisch

SCHWEISSEN UND SCHNEIDENDER PRAKTIKER 6 Hauptgruppen
WELDING AND CUTTING 46 Rubriken830 Stichwörter

Ihre Ansprechpartnerin:
Vanessa Wollstein
 +49 211 1591-152
 vanessa.wollstein@dvs-media.info

Sie sind noch nicht gelistet?
Das ist günstiger als Sie denken!
Sprechen Sie mich gerne an.
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FIRMENVERZEICHNIS

Firmenverzeichnis zum Anzeigenteil „DER PRAKTIKER” Ausgabe 3/2022
Alexander Binzel Schweißtechnik GmbH & Co. KG Buseck 93

DVS Media GmbH Düsseldorf 77, 80, 82, 99, 105, 117, 118, 119, 120, U3

Fronius Deutschland GmbH Neuhof Titel

GSI mbH, SLV München München U2

GYS GmbH Aachen 113

ITW Welding GmbH Altleiningen 121

Helmut Klumpf Technische Chemie KG Herten 97

Migatronic Schweißmaschinen GmbH Wettenberg 79

Schages GmbH & Co. KG Krefeld 83

SL-Laser GmbH Traunreut 81

VauQuadrat GmbH Offenburg U4

voestalpine Böehler Welding GmbH Wien/Österreich 109

Wir beraten Sie gerne!

Britta Wingartz | Vanessa Wollstein
Tel. +49 211 15 91-155 /-152 | anzeigen@dvs-media.info

In Kooperation mit

Der Stellenmarkt für die Branche.
www.home-of-welding.com/jobportal
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STELLENMARKT

Welding Specialist
(m/w/d)

IHRE AUFGABEN:
•  Sie sind integriert in unser Sales Team und unterstützen bei 

der Beratung unserer Kunden, um die besten Lösungen für 

Anwendungen zu finden

•  Sie führen unsere Produkte direkt bei unseren Kunden in 

Deutschland und dem europäischen Ausland vor

•  Sie organisieren und setzen eigenständig Produkt- und An-

wendungsschulungen für unsere Händler, Endkunden und 

Vertriebsteams um

•  Sie führen Schweißungen in unserem Labor am Stand-

ort Altleiningen durch und beurteilen Produktneu- sowie 

-weiterentwicklungen (u. a. mechanische Güteprüfungen, 

chemische Kennwertermittlungen, etc.)

•  Sie erstellen Prüfberichte bzw. Zeugnisse und stellen eine 

saubere Dokumentation von Schweißungen sicher

IHR PROFIL:
•  Abgeschlossene Berufsausbildung der Fachrichtung Metall

•  Metallurgische und technologische Kenntnisse 

(Grundwerkstoffe und Schweißverfahren; Schwerpunkt: 

MAG- und Stabelektrodenschweißen)

•  Abgeschlossene Weiterbildung zum European-Welding-

Specialist (EWS/SFM) wünschenswert

•  Reisebereitschaft im deutschen und europäischen Raum, 

räumliche Nähe zu unserem Standort in Altleiningen 

wünschenswert

•  Ausgeprägte Teamorientierung, eigenständige und präzise 

Arbeitsweise

•  Sicheres, überzeugendes Auftreten sowie Freude an der 

Kommunikation mit Kunden

•  Hohe Leidenschaft für herausragende Schweißergebnisse

•  Sehr gute Deutsch- und Englischkenntnisse

Als Welding Specialist nehmen Sie zusammen mit unserem Vertrieb eine Schlüsselrolle in unserem Verkaufsprozess ein. Sie prä-
sentieren unsere Produkte bei unseren potenziellen Kunden und schöpfen mit Ihrer Leidenschaft und Präzision das volle Potenzial 
unserer Produkte für hervorragende Schweißergebnisse aus. Dabei überzeugen Sie mit Ihrem professionellen Auftreten und Kommu-
nikationsgeschick und bereiten mit uns den Weg für unseren künftigen Erfolg. 

ITW Welding GmbH
Spechttal 1a, 67317 Altleiningen, Germany 
Phone: +49 63 56 966 119 

www.ITWwelding.com
www.MillerWelds.com/europe
www.ElgaWelding.com

Sie profitieren bei uns gleichermaßen von den Vorteilen eines internationalen Großunter-
nehmens und dem Charme mittelständischer Strukturen. Mit flachen Hierarchien, kurzen 

Kommunikationswegen und lokaler Entscheidungsfreiheit übernehmen Sie echte Ver-
antwortung und finden bei uns eine familiäre Kultur, eine Anpack-Mentalität sowie einen 
ausgeprägten Teamgedanken auf allen Ebenen. Werden Sie Teil unseres Teams und be-

gleiten Sie uns auf unserem Wachstumskurs!
E: apply.EAR@ITWwelding.com

ITW ist ein global operierendes Fortune-200-Unternehmen. Die innovativen Produkte und kundenspezifischen Lösungen des Unternehmens finden sich 
bis in den entlegensten Ecken dieser Welt. ITW beschäftigt mehr als 45.000 Mitarbeiter und hat seinen Hauptsitz in Glenview, Illinois.

Als Teil der ITW-Gruppe ist die ITW Welding u.a. mit der Marke Miller®, dem Marktführer bei Lichtbogenschweiß- und Schneidgeräten, weltweit in mehr 
als 57 Ländern vertreten. Wir verfügen über starke Marken und ein komplettes Produktportfolio, das Schweißgeräte, Schweißzusatzprodukte, Geräte 
zur Wärmevor- und -nachbehandlung und Zubehör umfasst. Damit erfüllen wir die Bedürfnisse unserer professionellen Händler und anspruchsvollen 
Endkunden.
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Vorschau
In der April-Ausgabe lesen Sie unter anderem:

Elektrogasschweißen in der schiffbaulichen Praxis der Neptun 

Werft Rostock (Bild: Neptun Werft, Fraunhofer IGP, Universität 

Rostock)

Thermisches Spritzen besonders beanspruchter Bauteile (Bild: rhv)

Außerdem:
 ◾ Automatische Inspektion von Schweißnähten

 ◾ Baudienstleister erweitert Stahlbauaktivitäten für mehr 

Flexibilität und kürzere Reaktionszeiten
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Schweißen im Stahlbau
Normen für die Herstellerzertifizierung nach DIN EN 1090-1

Schlosserei-, Metall- und Stahlbaubetriebe müssen seit Juli 2012 für tragende Bauteile aus Stahl und Aluminium, die als Bauprodukte in 

Verkehr gebracht werden sollen, einen Konformitätsnachweis nach DIN EN 1090-1 erbringen. Dieses Normen-Handbuch stellt alle hierfür 

benötigten Normen sowie DVS-Merkblätter und -Richtlinien zu Bereichen, wie Empfehlungen zum Schweißen metallischer Werkstoffe, 

Ausführung von Stahltragwerken, technische Lieferbedingungen für Erzeugnisse aus Baustählen oder Arten von Prüfbescheinigungen, 

Schweißaufsicht, schweißtechnische Qualitätssicherung und weitere bereit.

DIN-DVS-Normen-Handbuch

Schweißen im Stahlbau
Normen für die Herstellerzertifizierung nach DIN EN 1090-1 
 
Jochen W. Mußmann 
Erscheinungstermin: Januar 2021
7. aktualisierte und erweiterte Auflage, ca. 1184 Seiten 
Best.-Nr.: 502670, ISBN: 978-3-96144-127-3

Preis: 236,00 EUR

Auch als E-Book erhältlich! 
Sonderpreis Buch + E-Book: 312,74 EUR

Aktuelle  
Auflage  
2021

DIN-DVS-Normen-Handbuch

Neu aufgenommene oder überarbeitete Dokumente:

 DIN EN 10025-2  2019-10 – Warmgewalzte Erzeugnisse aus 
Baustählen – Teil 2: Technische Lieferbedingungen für unle-
gierte Baustähle; Deutsche Fassung EN 10025-2:2019

 DIN EN ISO 2553 2019-12 – Schweißen und verwandte Pro-
zesse – Symbolische Darstellung in Zeichnungen – Schweiß-
verbindungen (ISO 2553:2019); Deutsche Fassung EN ISO 
2553:2019

 DIN SPEC 35236 2020-04 – Qualifizierung von Schweißauf-
sichtspersonal

 DIN CEN ISO/TR 15608 2020-07 – Schweißen – Richtlinien 
für eine Gruppeneinteilung von metallischen Werkstoffen (ISO/
TR 15608:2017); Deutsche Fassung CEN ISO/TR 15608:2017

 DIN EN ISO 15614-1 2020-05 – Anforderung und Quali-
fizierung von Schweißverfahren für metallische Werkstoffe 
– Schweißverfahrensprüfung – Teil 1: Lichtbogen- und Gas-
schweißen von Stählen und Lichtbogenschweißen von Nickel 
und Nickellegierungen (ISO 15614-1:2017 + Amd 1:2019); 
Deutsche Fassung EN ISO 15614-1:2017 + A1:20219

Eine Liste aller enthaltenen Normen und sonstigen Dokumente fin-

den Sie in der Produktbeschreibung in unserem Webshop.
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