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Anzeige

Die Schweiß-Profis

Motiv:

Nicht ohne (m)einen Schweißprofi

von Frau Wollstein per E-Mail geschickt am 7. Oktober 2021

Was ist das denn?(53)

Wissen Sie, was auf dem rechts

stehenden Bild
wiedergegeben

ist? Welcher Zusammenhang be-

steht zwischen dem gezeigten

Gegenstand und der Schweiß-

technik? Schicken Sie Ihre Ant-

wort mit Angabe Ihrer Post-

anschriftftf
unter dem Kennwort

„Was ist das denn? (53)“ bis zum

6. Dezember 2021 als E-Mail an

frauke.stork@dvs-media.infofof oder

als TeTeT lefax (0211/1591-350) oder

per Briefpost an die Redaktion

von „Der Schweißer“ (Anschriftftf

siehe letzte Seite). Aus den richti-

gen Einsendungen werden die

Gewinner des Quiz ausgelost (der

Rechtsweg ist ausgeschlossen).

Zu gewinnen sind die nebenste-

hend dargestellten Preise.
[Ri]

Der erste Preis besteht aus dem tragbaren

Gleichstromschweißgerät „ROGUE
ES

150i“ zum Lichtbogenhandschweißen und

dem
Automatik-Schweißerschutzhelm

„Savage A40“ von ESAB (Bild unten). Die

Stromquelle
mit Hochleistungselektronik

und digitaler Steuerung hat ein Gehäuse

der Schutzklasse IP 23S für den Einsatz im

Freien. Der leichte Helm hat einen großen

Sichtbereich, vier Sensoren für schnelle
Der dritte

Preis wird wieder von der DVS

Media GmbH, Düsseldorfrfr , zur VeVeV rfrfr ügung

gestellt. Bei den beiden Büchern handelt es

sich um „Das Handbuch des Metall-Schutz-

gasschweißens“ der Autoren T. Ammann,

B. Jaeschke und K.-P. Schmidt sowie den

„Prüfungsfragenkatalog für den Schweißer“

mit Fragen aus den bei der Fachkundeprü-

fung abgefragten Themengebieten.

Reaktion,

Schutzstufen

9 bis 13, An-

sprechemp-

findlichkeits-

einstellung

und
Aufhell-

verzögerung.

Zweiter Preis

ist der Schwei-

ßerschutzhelm

„Speedglas

100 V Blaze

turned“ von

3M. Der Helm

verfrfr ügt über

variabel ver-

stellbare

Schutzstufen

von 8 bis 12

und besitzt

eine Hellstufe 3. Die leistungsstarke Batterie

ermöglicht einen Betrieb für etwa 1500 h.

Der optimale Augenschutz wird gewährleis-

tet durch eine Schaltzeit von hell auf dunkel

von nur 0,1 ms sowie durch eine Schaltzeit

von dunkel auf hell von 100 bis 250 ms.

Exzellenz in der Schweißtechnik – die 

SCHWEISS-PROFIS wissen wie’s g
eht. 

Als Schweißer ist 
Deine tägliche Höchst-

leistung gefordert. E
gal, ob es um die   

geeignete Ausstattung, die richtige  

Technik oder Themen rund um den   

Arbeitssc
hutz geht. Die SCHWEISS-PROFIS 

unterstützen Dich dabei mit Kompetenz, 

professionellem Service und einem um- 

fassenden Sortim
ent qualitativ hochwerti-

ger Schweißtechnik –  

zum Beispiel die von  

BLACKWELD: 

www.blackweld.de 

Die SCHWEISS-PROFIS vor Ort,

wenn Du Fragen rund ums

Schweißen hast: 

www.die-schweiss-p
rofis.de 
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Das Fertigungsverfrfr ahren Schwei-

ßen wird nicht nur zum VeVeV rbinden

von Werkstücken sondern auch

zum Beschichten metallischer Bau-

teile eingesetzt. Wie beim VeVeV rbin-

dungsschweißen kann es auch

beim Beschichten metallischer TeTeT i-

le durch Schweißverfrfr ahren zu Un-

regelmäßigkeiten kommen. Mit die-

sen befasst sich das Merkblatt

DVS 0945-2. Die
grundlegen-

de Betrachtung und die VoVoV rstellung

äußerer Unregelmäßigkeiten wur-

den in der vorletzten Ausgabe vor-

genommen. Mit der nebenstehen-

den TaTaT belle wird die in der letzten

Ausgabe begonnene VeVeV ranschauli-

chung und Erläuterung wesentli-

cher innerer Unregelmäßigkeiten

von Auftftf ragschweißungen und so-

mit das gesamte Thema abge-

schlossen.

[Ri]

Unregelmäßigkeiten

geschweißter

Beschichtungen –

Teil 3

Eine Schweißnaht kann aus einer,

aber auch aus mehreren Lagen be-

stehen, zum Beispiel einer Wurzel-

lage, mehreren Fülllagen und einer

Decklage. Fordert man von einem

Schweißer „lagensicher“ zu schwei-

ßen, so ist damit gemeint, dass er

Schweißtechnische

Umgangssprache:

„Lagensicher

Schweißen“

innere

Unregelmäßigkeiten

Erscheinungsbild

Bemerkungen

15

Laserstrahl-Pulverauftftf rag-

schweißung einer Nut,

Legierungskurzzeichen:

Z (FeV18);

Bindefehler und Poren

Zu große Raupenüber-

deckung;

zu geringe Laserstrahl-

leistung;

falsche Nahtvorberei-

tung;

als Auftftf ragschweißung

im Kunststofffff -f-f Formenbau

nicht tolerierbar

16

Metall-Lichtbogenschweißung

mit Fülldrahtelektrode ohne

Schutzgas,

Legierungskurzzeichen Fe13 bis

Fe16;

Risse

Die Risse sind für diese

Werkstofffff e akzeptabel.

Das Rissnetzwerk könnte

zu Abplatzungen führen.

17

Metall-Lichtbogenschweißung

mit Fülldrahtelektrode ohne

Schutzgas, Legierungskurzzei-

chen Fe13 bis Fe16;

Risse, Poren und oberfrfr lächige

Poren

Die Risse sind für diese

Werkstofffff e akzeptabel.

18

Metall-Lichtbogenschweißung

mit Fülldrahtelektrode ohne

Schutzgas,

Legierungskurzzeichen Fe13 bis

Fe16;

oberfrfr lächige Poren

zu erwrwr artende Abwei-

chung von der metallurgi-

schen Zielstellung und

oberfrfr lächige Poren

19

Metall-Lichtbogenschweißung

mit Fülldrahtelektrode ohne

Schutzgas,

Legierungskurzzeichen Fe13 bis

Fe16;

Poren und klafffff ende Risse, die

bis zum Grundwerkstofffff reichen

Poren und klafffff ende Ris-

se, mögliche Abplatzun-

gen

20

Metall-Lichtbogenschweißung

mit Fülldrahtelektrode ohne

Schutzgas,

Legierungskurzzeichen Fe13 bis

Fe16;

oberfrfr lächige Poren

zu erwrwr artende Abwei-

chung von der metallurgi-

schen Zielstellung und

oberfrfr lächige Poren

21

Metall-Lichtbogenschweißung

mit Fülldrahtelektrode ohne

Schutzgas,

Legierungskurzzeichen Fe13 bis

Fe16;

Risse und stark schwankende

Schichtdicke

Risse und stark schwan-

kende Schichtdicken, un-

regelmäßiges VeVeV rschleiß-

verhalten

keine Lagenbindefehler produ-

ziert. Der Schweißer soll das

Schmelzbad so gut beherrschen,

dass das Schweißgut nicht vor-

läuftftf und „kalt“ – also ohne VeVeV r-

bindung – auf der Oberfrfr läche der

darunter liegenden Lage aufliegt

(Bild links). Beim VoVoV rlaufen des

Schweißguts wird die Oberfrfr läche

der Schweißraupen darunter nicht

aufgfgf eschmolzen und es entsteht

keine VeVeV rbindung. Die Sicherheit,

ohne Fehler mehrlagig schweißen

zu können, wird umgangssprach-

lich mit „lagensicher“ bezeichnet.
[Mu]
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Informationen für den Praktiker

Bild 1. Die Formierbällchen sind derzeit in drei Größen lieferbar: 30 bis 32 mm, 43 bis 45 mm
und 52 bis 55 mm.
.

Wasserlösliche Formiergassperren aus
Maisstärke – in der Praxis bewährt

Aus dem Inhalt:
VoVoV rteile versenkter Kehlnähte
Hätten Sie’s gewusst?
Unregelmäßigkeiten
geschweißter Beschichtungen
Schweißtechnische Umgangs-
sprache: „Lagensicher
schweißen“
Was ist das denn? (53)
Schweißnähte in Zeichnungen
– TeTeT il 28: Kennzeichnung des
Stegabstands
Flammlöten
Humor in der Schweißtechnik

Anzeige

voestalpine Böhler
Motiv: „Lasting Connections THE BEST FOR THE BEST.“

von Frau Wollstein per E-Mail am 7. Oktober 2021 geschickt

Wasserlösliche Formierbällchen
aus Maisstärke bieten eine neue
Möglichkeit einer Formiergassper-
re in Rohrleitungen mit Durchmes-
sern bis zu ungefähr 50 mm (Bild
1). Diese Formierbällchen sind si-
cher in der Anwendung, kostenop-
timiert sowie umweltfreundlich und
grundwasserneutral. Die Idee da-
zu entstand bei Mitsubishi Hitachi
Power Systems (MHPS) Europe,
Duisburg, durch die hohen Quali-
tätsansprüche, die bei der Erstel-
lung von Schweißverbindungen in

Druckleitungen von superkriti-
schen Dampferzeugern bestehen.
Diese Ansprüche lassen sich nur
erfrfr üllen, wenn die technischen
Hilfsfsf mittel kontinuierlich überdacht
und angepasst werden.

Während der Bauarbeiten des
Unternehmens an einem Groß-
kraftftf werksprojojo ekt hatten einige der
eingesetzten Schweißer Formier-
gassperren aus wasserlöslichem
Formierpapier zum sicheren Wur-
zelschutz für ein gutes Schweißer-

gebnis in Rohrleitungen einge-
bracht. An so komplexen Schweiß-
verbindungen besteht aber auch
immer die Gefahr, dass in einer
Rohrleitung zu viel Formierpapier
in Summe zusammenkommt und
während des Spülens verklumpt.
Diese „Klumpen“ sind durch einfa-
ches Spülen nicht wasserlöslich
und nur durch kostenintensivere
Maßnahmen wie Aufsfsf chneiden der
betrofffff enen Rohre und Hochdruck-
spülen zu beseitigen. „Auf der Su-
che nach Alternativen, die wasser-
löslich und chemisch verträglich
für den Kessel sind, begannen wir
eine Kooperation mit der Loick
Biowertstofffff GmbH, Dorsten“, erin-
nert sich Michael Buschmann von
MHPS, der bei dem Kraftftf werkspro-
jekt als Fachbauleiter Schweiß-
technik verantwortlich war. Loick

Lasting Connections

THE BEST  
FOR THE BEST.
voestalpine Böhler Welding
www.voestalpine.com/welding

Scannen für  
Zusatzinfor-

mationen

5/2021
G 59752

Advertise where practitioners get information

The information service for the practitioner and more 

Editorial Profile
With short and precise information, tips and hints for daily work, "DER SCHWEISSER" 
addresses the "welder on site" as well as the training and further education 
participants of the DVS educational institutions.

Our specialist editorial team puts its special focus on

	� Presentation of the joining, cutting and coating processes
	� Preparation and explanation of easily understandable technical terms
	� Providing instructions on occupational safety
	� Materials science
	� Areas of application for certain welding processes
	� Notes on working techniques

In addition, the readers can use quiz questions on the various subjects to check
whether they are up to date with their knowledge.

Publication frequency: 6 times a year 
                                  February, April, June, August, October & December
Print run: 8,000 Copies

Advertising formats
Bar display:	 165 mm × 34 mm, 4-coloured,� EUR 1,030
1/2 page horizontal:	 165 mm × 125 mm, 4-coloured� EUR 2,840

www.home-of-welding.com/der-schweisser
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The Aluminium Suppliers Directory 2026

Suppliers Directory

For more than 50 yeras

Aluminium
The
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Editorial profile

For more than 50 years, the aluminum delivery directory, which is published once a year, 
has been the leading international reference work for the aluminum industry among
buyers in the core and key industries, in the subcontracting segment, among experts
and auditors, and at association and chamber level. Thanks to its contemporary format,
it meets the legitimate expectations of users, who quickly and purposefully get an upto-
date overview of suppliers of raw materials, metallurgical products, semi-finished
and semi-finished products, light metal trade, finished products, plant and mechanical
engineering, aluminum processing and the wide range of services such as Need to
provide advice and expert opinions.

The Aluminium Suppliers Guide, divided into almost 20 categories, is used
in 3 versions:

	 Print, more than 300 pages
	 USB stick, can be used individually for digital use
	 Online, www.alu-lieferverzeichnis.de/en/
The Aluminium Suppliers Guide: The decisive link for qualified contacts between
purchasing and sales.

Print run	 10,000 (print and digital)

Publication frequency: 	 annually

Printing process:	 Offset

Data formats	 File as  EPS, TIF or PDF

Book format	 148 mm wide × 210 mm high

Type area:	 117 mm wide × 172 mm high 

Ad closing date:	 October 24, 2025

Publication date:	 November 2025

Publishing House                

		  DVS Media GmbH 
Aachener Straße 172, 40223 Düsseldorf

Entries + Advertisements 	Sigrid Klinge 
+49 211 1591-152 
sigrid.klinge@dvs-media.info

		  Britta Wingartz 
+49 211 1591-155 
britta.wingartz@dvs-media.info

Fax		  +49 211 1591 150
Homepage	 www.Alu-Lieferverzeichnis.de/en
E-Mail	 anzeigen@dvs-media.info

Advertising Rates 28 valid from January 1st, 2025
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Target groups

Contract work
Metal construction

Forming

CNC processing

Separation technology

Surface treatmentg

Research & Teaching 

Universities

Universities of applied sciences

Information/Advice 
Appraiser
Engineers
Architects
Industrial design

OrganiZATIONS
Business associations

Chambers of Commerce and Industry

Chambers of CraftS

Individual Distribution 

Trade Fairs

Exhibitions

Congresses

Individual requirements

Aluminium-Industry
Primary aluminum industry
Secondary aluminum industry
Aluminum semi-finished products
Aluminum trade

Branches
Automotive industry

Rail vehicle industry

Aviation

mechanical engineering

Toolmaking

Construction

Civil engineering

Electrical engineering

packaging

Joining technology

Surface technology

Samples/ advertising copies

16%

1%

18%

2%

21%

29%

9%

4%

Suppliers Directory

Aluminium
The
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Distribution International

Austria

Italy

Spain

Other foreign countries

Switzerland

Belgium

The Netherlands

34%

10%

4%
3%2%

26%

21%

Suppliers Directory

Aluminium
The
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Your advertising opportunities

BRAND ENHANCER through print + online combinations
Online term: 1 year

1/2 Page 4c
(117 mm x 84 mm)

+ Skyscraper
1,430 €

+

1/4 Page 4c
(58 mm x 85 mm)

+ Skyscraper 
1,090 €

+

2-sided Bound-in-insert + Skyscraper 
2,500 €

+

4-sided Bound-in-insert
+ Skyscraper 

2,850 €

+

1/1 Page 4c
(112 mm x 172 mm)

+ Skyscraper
EUR 2,220 €

+

Cover Page 2,3,4
(117 mm x 172 mm)

+ Skyscraper
each 2,370 €

+Cover Page

Bookmark + Skyscraper
Booking costs (complete delivery  

2,270 €

+

Printing and production costs for bound inserts and bookmarks on request.

All prices in EUR plus VAT.

10,000  
Copies

Suppliers Directory

Aluminium
The



97

Your advertising opportunities

92  |  Aluminium Lieferverzeichnis 2023

Rohstoffe, hütteneRzeugnisse, halbzeuge, halbfabRikate

Raw MateRials, PRiMaRy Metal PRoducts,seMifinished PRoducts

2.1.7
Masseln, Formate
Ingots, shapes

Hammerer Aluminium Industries 
CASTING/EXTRUSION/PROCESSING
Lamprechtshausener Straße 69
5282 Ranshofen
Austria

 �  +43 7722 891-0
office@hai-aluminium.com
www.hai-aluminium.com
 

2.2.2
Magnesiumlegierungen
Magnesium alloys

MAGONTEC GmbH
Industriestraße 61
46240 Bottrop

 �  +49 2041 9907-237
 �  +49 2041 9907-99

Armin.Buschhausen@magontec.com 
www.magontec.com
 

2.6.2
Gusslegierungen
Cast alloys

MAGONTEC GmbH
Industriestraße 61
46240 Bottrop

 �  +49 2041 9907-237
 �  +49 2041 9907-99

Armin.Buschhausen@magontec.com 
www.magontec.com
 

4
Halbzeuge, Halbfabrikate
Semi-finished products

4.1.1
Bleche
Sheet

AMAG rolling GmbH
ostfach: P 32

5282 Ranshofen
Austria

 �  +43 7722 801-0
 �  +43 7722 801-406

rolling@amag.at
www.amag.at
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Rohstoffe, hütteneRzeugnisse, halbzeuge, halbfabRikate

Raw MateRials, PRiMaRy Metal PRoducts,seMifinished PRoducts

4.1.2
Bänder
Strip

AMAG rolling GmbH
ostfach: P 32

5282 Ranshofen
Austria

 �  +43 7722 801-0
 �  +43 7722 801-406

rolling@amag.at
www.amag.at
 

4.3.1.1
Bleche und Bänder, lotplattiert
Sheet and strip, braze-clad

AMAG rolling GmbH
ostfach: P 32

5282 Ranshofen
Austria

 �  +43 7722 801-0
 �  +43 7722 801-406

rolling@amag.at
www.amag.at
 

4.4
Profile aus Bändern
Sections made from strip

ARUP Alu-Rohr und Profil GmbH
Breisenbachstraße 87
44357 Dortmund
Germany

 �  +49 231 9920-0
 �  +49 231 9920-100

sbinder@thermasystubing.com
www.thermasystubing.com
 

4.6
Butzen
Slugs

Aluminium Rheinfelden Semis GmbH
Friedrichstraße 50
79618 Rheinfelden
Germany

 �  +49 7623 93464
 �  +49 7623 93545

semis@rheinfelden-semis.eu
www.rheinfelden-semis.eu
Kontakt: Geschäftsführer: Dr. Johann Leye

+49 7623 93273
jleye@rheinfelden-semis.eu
Sales Manager: Jesús de Horna
+49 7623 93303
jdhorna@rheinfelden-semis.eu
 

DUR ATION 12 MONTHS

NO AUTOMATIC RENEWAL

DVS Media GmbH 

Aachener Straße 172 

40223 Düsseldorf 

P:  +49 211 1591 - 155 

F:  +49 211 1591 - 150 

E-Mail:   anzeigen@dvs-media.info 

Internet: www.Alu-Lieferverzeichnis.de/en

Contact: Britta Wingartz

DVS Media GmbH 

Aachener Straße 172 

40223 Düsseldorf 

P:  +49 211 1591 - 155

F:  +49 211 1591 - 150 

E-Mail:   anzeigen@dvs-media.info 

Internet: www.Alu-Lieferverzeichnis.de/en

Contact: Britta Wingartz

Products / Services: Publications of technical

information too the subject areas of industrial

ceramics, Refractory and aluminum.

Your print entry will also be published free of charge on a USB stick and online:  
www.Alu- Lieferverzeichnis.de/en.  
The prices for print apply to the annual edition of the aluminum suppliers directory.   
All prices in EUR plus VAT.

DVS Media GmbH 

Aachener Straße 172 

40223 Düsseldorf 

P:  +49 211 1591 - 155 

F:  +49 211 1591 - 150 

E-Mail:   anzeigen@dvs-media.info 

Internet: www.Alu-Lieferverzeichnis.de/en

Contact: Britta Wingartz

Price per category for 1 year
185 €

Lieferverzeichnis  Suppliers DirectoryLieferverzeichnis Suppliers Directory

Price per category for 1 year
205 €

Lieferverzeichnis  Suppliers DirectoryLieferverzeichnis Suppliers Directory

Premium

Your service packages in the focus of your target group

PremiumPlus

Price per category for 1 year 
215 €

Your advertising options in almost 2,000 categories in the aluminum product directory

KomfortPlus

Suppliers Directory

Aluminium
The
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Offprints

This is how you ignite the advertising turbo with your specialist articles ...

With your published article in one of our specialist magazines, you have given a 
visible sign of your professional competence. Use this effect to really accelerate your 
marketing - with a special print in print or digital!

With printed special editions of your technical article, you are literally giving your 
expertise to customers or partners. And the printed offprints successfully 
complement your marketing measures at events. You can integrate the offprints in 
digital form into your website or conveniently send them by email. Whether print or 
digital: special prints protect you against copyright infringement. All publications and 
representations in our media are protected. With our offprint variants you can 
publish your contribution in a legally unobjectionable way.  
 
We would be happy to make you an individual offer.

1
 The classic –as a print product 

In printed form 
Print run already from 100 copies 
Including the permission to distribute your prints 
Saddle binding 
On request, practical eyelet binding for filing (surcharge: EUR 20)

2
 As a Prrint-PDF – digital 

high-resolution print fi le in the PDF format 
For transmission to your own printing facility 
Unlimited print run 
Unrestricted reprinting right  
Including the permission to distribute your prints

3
 As an Internet PDF – digital  

File format appropriate for the Web 
For incorporation into your website or for dispatch by e-mail 
Including permission to publish for the web and for distribution 
Ideal in combination with print or print PDF
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NACHHALTIG 
SCHWEISSEN

Wie sich Ressourcen schonen 
und gleichzeitig Kosten einsparen 
lassen

Seite 20

EINFACH UND REPRO-
DUZIERBAR SPANNEN

Unangenehm – aber notwendig: 
Das Spannen von Dünnblech im 
Schienenfahrzeugbau

Seite 40

ARBEITSHILFE 
FÜR DIE PRAXIS

Vorbereitung von Schweiß bauteilen 
zur norm- und fach gerechten 
Beschichtung

Seite 80

Offprints

Advice + booking:
DVS Media GmbH 
Postfach 10 19 65, 40010 Düsseldorf 
Aachener Straße 172, 40223 Düsseldorf
Martina Reintjens 
	+49 211 1591-156 
	martina.reintjens@dvs-media.info 
	www.dvs-media.eu

Corporate-title page
Individual designing
The title page corresponds to the corporate
design of your company.

SCHWEISSTECHNIK UND MEHR

DER PRAKTIKER 8 ◼ 2018414

Kulturgeschichte beschreibt geistige, tech-

nische und politische Entwicklung. Nach dem

Metall Bronze wurde ein ganzes Zeitalter be-

nannt. Bronze verbindet Schönheit und

Zweck, sie zeigt Macht und erinnert an Vor-

bilder. Sie hilft, technische Aufgaben zu lösen

und ermöglicht zu zerstören. Denkmäler aus

Bronze, die das Andenken an Personen oder

Begebenheiten in dauernder Weise darstellen,

sind Zeugen dieser Entwicklung.

Die Quelle, in der aus den Elementen

Kupfer, Zinn, Zink und Blei die erste Bronze

entstand, ist nicht bekannt. Zeugnisse für

ihre Verarbeitung wurden in Indien, Afrika,

Ägypten, Vorderasien und Europa gefunden.

Die bronzene „Himmelsscheibe von Nebra“

mit der Darstellung des Himmels vor etwa

4000 Jahren gehört zu den eindrucksvollsten

archäologischen Funden. Sie wurde 1999 von

Grabräubern auf dem Mittelberg (Sachsen-

Anhalt) entdeckt und gehört seit 2013 zum

Weltdokumentenerbe. Von dem griechischen

Mechaniker Ktesibios wissen wir, dass er vor

2000 Jahren in Alexandria eine Wasseruhr

mit Zahnrädern aus Bronze baute, die sehr

genau ging. In der griechischen Antike war

Phidias der bedeutendste Bildhauer. Für den

Tempel in Olympia goss er 450 v. Chr. den

thronenden Zeus in Bronze. Seine bronzene

Athena Parthenos war 12 m hoch. Seeleute

sahen sie schon, als sie noch an der Küste

von Attika waren.

Michelangelo goss eine Bronzestatue des

Papsts Julius II. für die Hauptkirche San Pe-

tronio in Bologna. Aufständische zerstörten

GeSchichte, eiGenSchAften unD
VerArBeitunG einer KLASSiSchen LeGierunG

Zeiten der Bronze
Joachim Schmidt, Berlin

Bronze war das erste Metall, aus dem in prähistorischer Zeit Schmuck und

Münzen hergestellt wurden. Später waren es Kirchenglocken und Kanonen.

Löten und Schweißen der Bronze gehören zu den anspruchsvollen Aufgaben

in der Denkmalpflege.

▲ Bild 1. Bronzenes Tor der Schlosskirche in Wittenberg mit den 
95 Thesen von Martin Luther

▲ Bild 2. Das Reiterstandbild Friedrichs des Großen steht in der historischen
Mitte von Berlin auf dem Mittelstreifen der Prachtstraße „Unter den Linden“.
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tomatisierte Prozesse. Die fünf Kategorien ste-

hen für aktuelle Themen im digitalen Kon-

text der Blechbearbeitungsindustrie: Für die

erste Kategorie „Digitale Transformation“ kön-

nen sich Unternehmen mit exzellenter An-

wendung vernetzter Fertigungsmethoden be-

werben. Die zweite, „25 ‚Euroblech‘-Messen“,

sucht nach der lustigsten „Euroblech“-Anek-

dote aus den vergangenen 25 Messen. „Cyber-

sicherheit“ als dritte Kategorie steht Pionie-

ren im sicheren Datenaustausch innerhalb ei-

nes Produktionsumfelds in der Blechbearbei-

tung offen. Die vierte Kategorie ist „Bestes

Start-Up“ und zeichnet die hervorragende Leis-

tung von jungen Branchenunternehmen aus.

Pioniere im Leichtbau und Komponentende-

sign können sich in der fünften Kategorie, „E-

Mobilität“, bewerben. Im Rahmen einer fei-

erlichen Preisverleihung auf der „Euroblech“

2018 wird den fünf ausgewählten Unterneh-

men ein Preis und eine Urkunde übergeben.

Bewerben können sich alle Unternehmen

oder Organisationen aus der ganzen Welt, die

ausgezeichnete Arbeit präsentieren können und

thematisch zumindest in eine der fünf Katego-

rien passen. Der Einsendeschluss für alle Bei-

träge ist der 31. August 2018. Dann werden die

Beiträge auf der „Euroblech“-Internetseite ver-

öffentlicht. Daraufhin kann die ganze Blechbe-

arbeitungsindustrie bis zum 30. September mit-

hilfe einer Online-Abstimmung den Sieger aus

jeder Kategorie wählen. Am Tag der Preisver-

leihung werden

diese offiziell

bekanntgege-

ben und neh-

men den Preis

entgegen. Die

Gewinnerbeiträ-

ge werden au-

ßerdem auf der

„Euroblech“-Internetseite bekannt gegeben,

die regelmäßig von Fachleuten aus der Blech-

bearbeitung als Informationsplattform ge-

nutzt wird. Weitere Informationen über den

Online-Wettbewerb und die Teilnehmer sind

unter dem Link https://www.euroblech.com/

2018/deutsch/awards/ zu finden.

Cloos China an neuem standort
CLOOS Aufgrund der positiven wirtschaft-

lichen Entwicklung und der hohen Produkti-

onsauslastung erweitert die Carl Cloos

Schweißtechnik GmbH, Haiger, ihre Ferti-

gungskapazitäten an mehreren Standorten

deutlich. Auch Cloos China profitiert von der

guten Auftragslage und ist im Mai 2018 an ei-

nen neuen Standort in Peking gezogen.

„Mit dem neuen Standort können wir un-

sere Kunden optimal vor Ort bedienen und

uns weitere Marktanteile in China sichern“,

sagt Cloos-Geschäftsführer Sieghard Thomas.

Die neuen Räumlichkeiten sind verkehrstech-

nisch optimal angebunden und liegen im glei-

chen Stadtbezirk wie der Beijing Internatio-

nal Airport. Die Fläche für Fertigung und La-

ger beträgt rund 3000 m2. Im Vergleich zum

früheren Standort hat sich die Produktions-

fläche damit mehr als verdreifacht. Dazu

kommt eine Bürofläche von rund 500 m2.

„Cloos genießt in Asien bereits seit vie-

len Jahren einen exzellenten Ruf und ist als

Marke auf dem chinesischen Markt bekannt“,

betont Jinghua Luo, Geschäftsführer von

Cloos China. Seit Anfang der 90er-Jahre ist

das Unternehmen mit einem Büro in China

vertreten. Im Jahr 2010 startete die Cloos-

Tochtergesellschaft mit neun Mitarbeitern.

Seitdem wird das Personal in China kontinu-

ierlich aufgestockt. Heute besteht das Team

aus rund 50 Personen, die neben dem Ma-

nagement die Bereiche Vertrieb und Marke-

ting, Projekt- und Vertragsabwicklung, Ser-

vice und technischer Support, mechanische

Werkstatt sowie Verwaltung abdecken. Ins-

gesamt hat das Tochterunternehmen drei

Standorte im Land: In Peking befindet sich

die Hauptverwaltung mit eigener Produkti-

on. Zudem gibt es jeweils ein Büro in Cheng-

du und Shenzhen.

Anzeige
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EWM Die EWM AG investiert in die Zu-

kunft: Der Schweißtechnikhersteller baut an

seinem Hauptsitz in Mündersbach ein neues

Verwaltungsgebäude sowie eine weitere Pro-

duktions- und Logistikhalle. Auf einer Fläche

von 1800 m2 entsteht ab sofort ein moderner,

viergeschossiger Bürokomplex für 80 Mitar-

beiter. Darüber hinaus beginnt der Anbieter

mit dem Bau einer weiteren 3000 m2 großen

Produktions- und Logistikhalle. Insgesamt in-

vestiert das familiengeführte Unternehmen

8 Mio. Euro.

EWM zählt mit zwölf deutschen und sie-

ben internationalen Standorten sowie welt-

weit mehr als 400 Vertriebs- und Servicestütz-

punkten zu den größten Herstellern von Licht-

bogenschweißtechnik. Jetzt erweitert das Un-

ternehmen erneut seine Kapazitäten: Am

Gründungsstandort Mündersbach feierte es

den Spatenstich (Bild) für das neue Büroge-

bäude sowie die neue Produktions- und Lo-

gistikhalle. „Die Nachfrage nach unserer hoch-

modernen Schweißtechnik steigt kontinuier-

lich“, sagt Susanne Szczesny-Oßing, Aufsichts-

ratsvorsitzende der EWM AG. „Deshalb schaf-

fen wir mit der neuen Produktions- und Lo-

gistikhalle weitere Kapazitäten, um die Nach-

frage auch langfristig befriedigen zu können.

Mit dem Neubau des Bürogebäudes bündeln

wir darüber hinaus unsere gesamte Verwal-

tung wieder unter einem Dach und erhöhen

damit nachhaltig unsere Effizienz.“

Das mehrgeschossige Bürogebäude ist

nach neuesten Erkenntnissen in der Gebäu-

detechnik konzipiert, um den Verbrauch von

Primärenergie möglichst niedrig zu halten. So

wird beispielsweise die Abwärme aus dem Re-

chenzentrum zum Heizen der Büroräume ge-

nutzt. In dem Neubau selbst hat der Anbieter

größten Wert auf einen höchstmöglichen Aus-

stattungsstandard gelegt, der konzentriertes

Arbeiten und einen direkten Informationsaus-

tausch ermöglicht. Großzügige Mittelzonen

mit Stehtischen sowie zusätzliche Sitzmöglich-

keiten bieten genügend Raum für Besprechun-

gen und fördern die Kommunikation zwischen

den Abteilungen. Sind die Mitarbeiter von EWM

derzeit noch auf verschiedene Standorte in

Mündersbach verteilt, arbeiten sie nach dem

Bezug der neuen Räumlichkeiten wieder zen-

tral an einem Ort. Damit werden in den be-

stehenden Werken zusätzliche Flächen frei,

die für die Fertigung der Schweißtechnik ge-

nutzt werden können.

In Sichtweite zum neuen Verwaltungsge-

bäude baut der Anbieter die weitere Fertigungs-

und Logistikhalle. Mit den vorbereitenden Maß-

nahmen für das 3000 m2 große Gebäude hat

das Unternehmen bereits begonnen. Im obe-

ren Stockwerk richtet der Schweißtechnikher-

steller eine Logistikanlage mit Fertigwarenla-

ger und Versandabteilung ein. Die Fläche im

Erdgeschoss stattet das Unternehmen mit ei-

ner automatisierten Produktion aus. Nach der

Eröffnung des Werks 2019 sollen hier unter an-

derem fahrerlose Transportsysteme verkehren,

die die fertigen Schweißgeräte autonom in den

Lagerbereich bringen. Beim Bau der neuen

Halle setzt der Anbieter auf ein zukunftswei-

sendes Energiekonzept. So wird beispielswei-

se die Abwärme aus dem Prüffeld zur Hallen-

heizung genutzt. Darüber hinaus entsteht ein

modernes Blockheizkraftwerk zur eigenen

Stromproduktion. Die Beleuchtung des neuen

Werks erfolgt tageslichtabhängig und präsenz-

gesteuert. „Unser Ziel ist es, weiterhin nach-

haltig und gesund zu wachsen – an unseren

Standorten weltweit, aber auch an unserem

Hauptsitz in Mündersbach“, erklärt Szczesny-

Oßing. „Mit dem Spatenstich für die neuen Ge-

bäude haben wir dafür den Grundstein gelegt.“

8 Mio. Euro in Hauptsitz Mündersbach investiert

„Euroblech“ 2018 zeichnet fünf Unternehmen im Wettbewerb
„Am Puls der Digitalisierung“ aus

MACK BROOKS EXHIBITIONS Zum drit-

ten Mal sind Unternehmen mit herausragen-

den Leistungen in der Blechbearbeitungsin-

dustrie dazu eingeladen, am diesjährigen „Eu-

roblech“-Online-Wettbewerb in insgesamt fünf

Kategorien teilzunehmen. Der Wettbewerb

findet unter folgendem Link statt:

https://www.euroblech.com/2018/deutsch/aw

ards/. Ausgezeichnet werden Unternehmen

für Best Practice, Innovationen, Exzellenz und

außergewöhnliche Leistungen. Die fünf Ge-

winner, jeweils einer pro Kategorie, werden

von Fachleuten der Blechbearbeitungsindus-

trie über ein Online-Abstimmungssystem ab

September ausgewählt.

Das diesjährige Motto des Wettbewerbs

„Am Puls der Digitalisierung“ bildet eine the-

matische Grundlage rund um digitale und au-
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Further specialist literature

SCHWEISSER-PRÜFUNGSBESCHEINIGUNG

NACH DIN EN ISO 9606-1:2017-12

Beispiel einer Bezeichnung nach Norm

Norm

Abmessung  
des Prüfstücks

ISO 9606-1 ss nb141 T BW FM4 S s3.6 D60 PH

Schweißprozess

Produktform

Nahtart

Schweißzusatzart

Schweiß- 
zusatzgruppe Schweißposition

Schweißnahteinzelheiten

Schweißzusatzgruppeneinteilung

Schweißpositionen
Gemäß DIN EN ISO 6947

PA Wannenposition
PB Horizontalposition
PC Querposition
PD Horizontal-Überkopfposition
PE Überkopfposition
PF Steigposition
PG Fallposition
H-L045 Steigposition
J-L045 Fallposition
PH Steigendschweißen
PJ Fallendschweißen

Schweißnahteinzelheiten
Stumpfnähte
ss einseitiges Schweißen
mb Schweißen mit Schweißbadsicherung
nb Schweißen ohne Schweißbadsicherung
gb Gaswurzelschutz
fb Schweißpulverabstützung
bs beidseitiges Schweißen
ci Schweißzusatz Einlegering

Kehlnähte
sl einlagig
ml mehrlagig

Gasschweißen mit Sauerstoff-Acetylen-Flamme
lw nach links Schweißen
rw nach rechts Schweißen

Schweißprozesse
Ordnungsnummern nach DIN EN ISO 4063

111 Lichtbogenhandschweißen
114 Metall-Lichtbogenschweißen mit Fülldrahtelektrode ohne Schutzgas
121 Unterpulverschweißen mit Massivdrahtelektrode
125 Unterpulverschweißen mit Fülldrahtelektrode
131 Metall-Inertgasschweißen mit Massivdrahtelektrode
135 Metall-Aktivgasschweißen mit Massivdrahtelektrode
136 Metall-Aktivgasschweißen mit schweißpulvergefüllter Drahtelektrode
138 Metall-Aktivgasschweißen mit metallpulvergefüllter Drahtelektrode
141 Wolfram-Inertgasschweißen mit Massivdraht- oder Massivstabzusatz
142 Wolfram-Inertgasschweißen ohne Schweißzusatz
143 Wolfram-Inertgasschweißen mit Fülldraht- oder Füllstabzusatz
145 Wolfram-Inertgasschweißen mit reduzierenden Gasanteilen im  
 ansonsten inerten Schutzgas und Massivdraht- oder Massivstabzusatz
15 Plasmaschweißen
311 Gasschweißen mit Sauerstoff-Acetylen-Flamme

Schweißzusatzart
Umhüllte Elektroden
Route A, Europa
A sauer umhüllt
B basisch umhüllt oder basische Fülldrahtelektrode
C zelluloseumhüllt
R rutilumhüllt oder rutile Fülldrahtelektrode –  
 langsam erstarrende Schlacke
RA rutilsauer umhüllt
RB rutilbasisch umhüllt
RC rutilzelluloseumhüllt
RR dick rutilumhüllt

Route B, Pazifikraum
03 rutilbasisch umhüllt
10 zelluloseumhüllt
11 zelluloseumhüllt
12 rutilumhüllt
13 rutilumhüllt
14 rutil- und eisenpulverumhüllt
15 basisch umhüllt
16 basisch umhüllt
18 basisch und eisenpulverumhüllt
19 limenitumhüllt
20 eisenoxidumhüllt
24 rutil-und eisenpulverumhüllt
27 eisenoxid- und eisenpulverumhüllt
28 basisch und eisenpulverumhüllt
45 basisch umhüllt
48 basisch umhüllt

Fülldrähte
M Metallpulver-Fülldrahtelektrode
P rutile Fülldrahtelektrode –  schnell erstarrende Schlacke
V Fülldrahtelektrode – rutil oder basisch/fluorid
W Fülldrahtelektrode – basisch/fluorid, langsam erstarrende Schlacke
Y Fülldrahtelektrode – basisch/fluorid, schnell erstarrende Schlacke
Z Fülldrahtelektrode – andere Arten

Alle weiteren
S Massivdrahtelektrode/-stab
nm kein Zusatzwerkstoff

Nahtarten
BW Stumpfnaht (butt weld)
FW Kehlnaht (fillet weld)

BW

FW

Produktformen
T Rohr ( tube)
P Blech (plate)

P

T

www.dvs-ev.de /DVS-Pruefstellen 
Benannte Prüfstellen für Schweißerprüfungen sind Stellen, die nach europäischen Richtlinien,  Rechts- 
vorschriften oder Anwendungsnormen zur Personalzertifizierung zugelassen sind oder über eine  
Akkreditierung nach DIN EN ISO/IEC 17024 für die Durchführung von Schweißerprüfungen verfügen.
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Wannenposition

Horizontal-
position

Querposition

Horizontal- 
Überkopfposition

Überkopfposition

Steigposition

Steigposition 
H-L045

Steigend-
schweißen

Fallend-
schweißen

Fallposition

Fallposition 
J-L045

Abmessungen des Prüfstücks
s Beschreibt die Schweißgutdicke
t Beschreibt die Werkstoffdicke
D Beschreibt den äußeren Durchmesser

Gruppe Schweißzusatz zum Schweißen von Beispiele anwendbarer Normen*

FM1 unlegierte Stähle und Feinkornstähle ISO 2560, ISO 14341, ISO 636, 
ISO 14171, ISO 17632

FM2 hochfeste Stähle ISO 18275, ISO 16834, ISO 26304, 
ISO 18276

FM3 warmfeste Stähle Cr < 3,75 % ISO 3580, ISO 21952, ISO 24598, 
ISO 17634

FM4 warmfeste Stähle 3,75 ≤ Cr ≤ 12 % ISO 3580, ISO 21952, ISO 24598, 
ISO 17634

FM5 nichtrostende und hitzebeständige Stähle ISO 3581, ISO 14343, ISO 17633

FM6 Nickel und Nickellegierungen ISO 14172, ISO 18274

* In Deutschland sind die entsprechenden nationalen Normen zu verwenden, hierzu wird auf das 
Nationale Vorwort der Norm verwiesen.
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Kunststoffschweißtechnik 

in Perfektion

© DVS Media GmbH, Düsseldorf

Serienschweißverfahren für  
Kunststoffbauteile

Kurzbeschreibung

Beim Warmgasstumpfschweißen erfolgt der Wärmeeintrag mittels Konvektion und Wärmeleitung. Die 
Fügeflächen werden hierbei durch einen Warmgasstrahl plastifiziert, der durch ein an das Fügeteil angepasstes 
Warmgasdüsensystem austritt. Die Wahl des Prozessgases kann frei getroffen werden, jedoch wird dieses 
abhängig von der Oxidationsanfälligkeit des zu schweißenden Kunststoffs ausgewählt. Die deutlich oberhalb der 
Schmelztemperatur liegende Gastemperatur kann zu einer thermischen bzw. thermisch-oxidativen Schädigung des 
Kunststoffs führen. Wie beim Heizelement- und Infrarotschweißen werden die Erwärm- und Fügephase getrennt 
voneinander ausgeführt. Nach Erzeugung der gewünschten Schmelzeschicht wird das Warmgaswerkzeug zwischen 
den Bauteilen entfernt und die Bauteile werden unter Druck geschweißt. Die kennzeichnenden Prozessparameter 
sind die Gastemperatur, der Gasvolumenstrom, der Abstand zwischen den Düsen und die Bauteiloberfläche, 
die Erwärmungszeit, der Fügedruck und die Abkühlzeit. Der Fügeprozess kann weggesteuert oder kraftgeregelt 
ausgeführt werden.

Anwendungsbereiche

Das Warmgasstumpfschweißen ist ein vollautomatisierbares Schweißverfahren, das grundsätzlich für alle 
thermoplastischen Formteile geeignet ist. Es bietet die Möglichkeit, dreidimensionale Fügeflächen  zuverlässig 
zu schweißen. Als Anwendungsbeispiele gelten vor allem Bauteile aus dem Automobilbau, bei denen eine 
vollständige Partikelfreiheit gefordert wird. Ansaug- und Ladeluftrohre, Kraftstoff- und Hydraulikölbehälter, aber 
auch Scheinwerfer können gefügt werden.

oberes Bauteil

Warmgaswerkzeug

unteres Bauteil

Vorteile Nachteile

kontaktlose 
Erwärmung

thermische/
thermisch-oxidative 
Schädigung des 
Kunststoffs möglich

homogene 
Schweißwulst 
(partikelfrei)

Energieeintrag 
außerhalb der 
Fügezone möglich

Eignung für komplexe 
Bauteilgeometrien

wenige 
wissenschaftliche 
Grundlagen

Eignung für 
Hochtemperatur-
kunststoffe

hohe Betriebskosten

mittlere bis hohe Prozesszeiten benötigt

Warmgasstumpfschweißen

Kurzbeschreibung

Beim Ultraschallschweißen wird die in einem Generator erzeugte hochfrequente Energie mittels eines Schallwandlers 
(Konverter) in hochfrequente mechanische Schwingungen umgewandelt und durch das Schweißwerkzeug 
(Sonotrode) auf das Bauteil übertragen. Das gesamte Schwingsystem, bestehend aus Konverter, Transformationsstück 
und Sonotrode, arbeitet hierbei in Resonanz. Die Arbeitsfrequenz liegt beim Ultraschallschweißen typischerweise 
zwischen 20.000 Hz und 40.000 Hz. Die zum Schweißen benötigte Wärme wird durch Dissipation der mechanischen 
Schwingungsenergie in der Fügezone erzeugt. Hierbei werden die hochfrequenten Schwingungen absorbiert und 
führen zu Molekular- und Grenzflächenreibung, infolgedessen der Kunststoff plastifiziert. Für einen gezielten 
Energieeintrag und eine anwendungsgerechte Schweißnahtbildung ist beim Ultraschallschweißen eine spezielle 
Fügezonengeometrie in Form eines Energierichtungsgebers (ERG) notwendig. Die für den Prozess besonders 
relevanten Parameter sind die Arbeitsfrequenz der Ultraschallschweißmaschine, die Schwingungsamplitude, der 
Fügedruck bzw. das Fügedruckprofil und die Haltezeit. Der Schweißprozess kann weggesteuert, zeitgesteuert oder 
energiegeregelt erfolgen.

Anwendungsbereiche

Typische Anwendungsbereiche sind die Automobil-, Verpackungs- und Elektronikindustrie sowie die Medizintechnik. 
Aufgrund der sehr kurzen Prozesszeiten ist das Ultraschallschweißen hervorragend für den Einsatz in der 
Serienproduktion geeignet. Infolge der Größenbeschränkung des Schweißwerkzeugs eignet sich das Verfahren 
besonders für kleine bis mittelgroße Bauteile aus thermoplastischen Kunststoffen sowie zum Schweißen von Folien 
und Vlieswerkstoffen.

Ultraschallschweißen

Vorteile Nachteile

sehr kurze 
Prozesszeiten

spezielle 
Fügeflächengestaltung 
(ERG)

hoher Automati-
sierungsgrad 
möglich

Schwingungseintrag in 
das Bauteil

energieeffizient und 
ressourcenschonend

hohe Werkstoff- 
und Geometrie-
abhängigkeit

geringe 
Investitionskosten

Partikelabrieb

geringste Prozesszeiten benötigt

Konverter

Sonotrode

Transformationsstück 
(Booster)

Vibrationsschweißen

Kurzbeschreibung

Beim Vibrationsschweißen erfolgt die Erwärmung des Kunststoffs durch Dissipation von Reibung. Die Fügeteile 
werden unter Einwirkung einer Fügekraft mit einer Amplitude in horizontaler Richtung relativ zueinander bewegt. 
Hierbei wird der Obertisch über elektromagnetische Federsysteme in horizontale Schwingungen versetzt. Die 
Fügeteile werden an ihrer Grenzfläche durch die Umwandlung von Reibenergie in Wärme plastifiziert. Es entsteht 
eine Schmelzeschicht, welche durch die Vibrationsbewegung einer wechselnden Scherbelastung ausgesetzt 
ist. Dies bewirkt einen zusätzlichen Energieeintrag. Durch den aufgebrachten Fügedruck wird gleichzeitig 
Schmelze in den Wulst gedrückt. Es handelt sich folglich um ein einstufiges Schweißverfahren. Im Hinblick auf 
die Prozessführung wird beim Vibrationsschweißen zwischen den Schwingrichtungen linear-längs und linear-
quer (längs bzw. quer zur Hauptausdehnungsrichtung der Fügeteile) unterschieden. Die charakteristischen 
Prozessgrößen sind die Schwingfrequenz, die Schwingamplitude, die Fügekraft, der Fügeweg und die Abkühlzeit. 
Der Schweißprozess kann zeit- oder weggesteuert ausgeführt werden. Zusätzlich besteht die Möglichkeit, die 
Prozesszeit beim Vibrationsschweißen durch die Prozessführungsstrategie des so genannten Hochdruckanfahrens 
nochmals deutlich zu verkürzen.

Anwendungsbereiche

Das Vibrationsschweißen eignet sich für das Schweißen von spritzgegossenen, extrudierten oder blasgeformten 
Bauteilen in der Serienfertigung. Es können auch unterschiedliche Werkstoffe miteinander geschweißt werden 
(zum Beispiel Kunststoff mit Elastomeren, Textilfasern oder Holzwerkstoffen). Hauptanwendungsbereiche sind die 
Automobil- und die Haushaltsgeräteindustrie.

Vorteile Nachteile
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biegeschlaffe Bauteile

geringe Prozesszeiten benötigt

oberes Bauteil

unteres Bauteil

Fügeweg
Fügekraft

Fügekraft
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Zirkularschweißen (ZS) Rotationsschweißen (ROT)

Rotatives Vibrationsschweißen (ROV)

Linearschweißen (VIB)

Infrarotschweißen (IR)

Laserschweißen (LS)

Hybrid Reinraumschweißen ZS+IR, ZS+LS www.fischer-st.de

Laserdurchstrahlschweißen

Kurzbeschreibung

Das Erwärmen und Plastifizieren der Fügezone erfolgt durch Absorption der elektromagnetischen Energie der 
infraroten Laserstrahlung durch den Kunststoff. Beim Laserdurchstrahlschweißen werden die Fügeteile vor 
dem Schweißen in Kontakt gebracht, der Laserstrahl durchdringt das für ihn transparente Fügeteil und wird im 
absorbierenden Fügeteil in Wärme umgewandelt. Das laserstrahltransparente Fügeteil wird durch Wärmeleitung 
ebenfalls erwärmt, sodass durch das Aufbringen eines Fügedrucks die Schweißung hergestellt wird. Beim 
Laserstrahlschweißen können nur sehr geringe Formteiltoleranzen überbrückt werden, da ein Spalt die Wärmeleitung 
in das transparente Bauteil verhindert. Es wird zwischen dem Konturschweißen, dem Simultanschweißen, dem 
Quasi-Simultanschweißen sowie dem Maskenschweißen unterschieden. Zu den relevanten Prozessparametern 
gehören der Typ der Laserstrahlquelle, die Wellenlänge, die Streckenenergie sowie die Eigenschaften des Spots.

Anwendungsbereiche

Die Haupteinsatzgebiete finden sich in der Elektronikindustrie, der Medizintechnik und der Automobilindustrie. 
Neben gleichartigen Kunststoffen lassen sich auch unterschiedliche Kunststoffarten miteinander schweißen, 
sofern sich ihre Schmelztemperaturbereiche hinreichend überschneiden und die beiden Werkstoffe chemisch und 
physikalisch kompatibel sind.

Vorteile Nachteile
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Wärmeeinflusszone

bedingte Möglichkeit 
der Spaltüberbrückung 
zum Ausgleich von 
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transmittierender 
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Kurzbeschreibung

Beim Heizelementschweißen werden die Fügeflächen der Formteile bzw. Halbzeuge durch den direkten Kontakt 
zum temperierten Heizelement erwärmt und anschließend unter Druck geschweißt. Infolge des zeitlich getrennten 
Erwärmungs- und Fügevorgangs handelt es sich beim Heizelementschweißen um ein Mehrstufenverfahren. Der 
Prozess unterteilt sich in fünf Prozessphasen: Angleichen, Erwärmen, Umstellen, Fügen und Kühlen. Während 
des Angleichens wird ein vollständiger Kontakt der Fügeflächen am Heizelement hergestellt. Anschließend erfolgt 
bei nahezu druckloser Erwärmung die Bildung einer Schmelzeschicht. Danach wird das Heizelement entfernt 
(Umstellen) und die Bauteile unter Druck geschweißt. Nach dem Zurücklegen des benötigten Fügewegs und dem 
damit verbundenen Ausdrücken der Schmelze erfolgt das Abkühlen unter Druck und das Erstarren der Schmelze. 
Der Schweißprozess kann druckgeregelt oder weggesteuert ausgeführt werden. Zu den kennzeichnenden 
Prozessparametern gehören die Heizelementtemperatur, die Erwärmungszeit, der Fügedruck und die Abkühlzeit.

Anwendungsbereiche

Das Heizelementschweißen ist eine der dominierenden Fügetechniken in der Serienfertigung von Halbzeugen und 
Formteilen aus thermoplastischen Kunststoffen. Die besondere Eignung für komplexe dreidimensionale Fügeflächen 
und die Anwendbarkeit für eine Vielzahl an Kunststoffen zeichnet dieses Verfahren aus. Das Heizelementstumpf- und 
das Heizelementmuffenschweißen besitzen eine hohe Bedeutung beim Schweißen im Rohr- und Apparatebausektor.

oberes Bauteil

Heizelement

unteres Bauteil

Vorteile Nachteile
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Automatisierungsgrad 
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Werkzeuge für 
3D-Strukturen
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Heizelementschweißen

Kurzbeschreibung

Der Wärmeeintrag erfolgt beim Infrarotschweißen durch Wärmestrahlung. Die vom Infrarotstrahler emittierte 
Strahlung wird durch den zu schweißenden Kunststoff absorbiert. In der Regel wird hierbei die kurz- (0,78 bis 
1,4 µm) und mittelwellige (1,4 bis 3 µm) Infrarotstrahlung des Lichtspektrums angewendet. Zum Erreichen eines 
hohen Wirkungsgrads sollte das Emissionsspektrum des Strahlers auf das Absorptionsspektrum des Kunststoffs 
abgestimmt sein. Es ist zu beachten, dass etwaige Zusatzstoffe, beispielsweise Ruß oder Farbpigmente, das 
Absorptionsvermögen verändern. Es ist zwischen der Volumen- und Oberflächenabsorption zu unterscheiden. 
Bei Verwendung kurzwelliger Infrarotstrahler mit einer zumeist höheren Flächenleistung ist auf eine mögliche  
thermische Schädigung der Bauteiloberfläche zu achten. Die Prozessführung beim Infrarotschweißen ist ähnlich 
der beim Heizelementschweißen. Nach der kontaktlosen Erwärmung wird der Infrarotstrahler zwischen den 
Bauteilen entfernt und sie werden anschließend unter Druck geschweißt. Zu den für den Prozess charakteristischen 
Parametern gehören die Strahlerart und -leistung, die Bestrahlungsdauer, der Strahlerabstand und die Abkühlzeit. 
Der Schweißprozess kann druckgeregelt oder weggesteuert ausgeführt werden.

Anwendungsbereiche

Das Infrarotschweißen wird branchenübergreifend eingesetzt. Typische Anwendungen sind das Schweißen von 
Rohren und großvolumigen Behältern sowie die Serienfertigung im Automobilbau. Das Infrarotschweißen ist sehr gut 
für Anwendungen mit hohen Reinheitsanforderungen, aber auch zum Verbinden von Hochtemperaturthermoplasten 
mit und ohne Faserverstärkung geeignet (keine Anhaftungs- und Abrasionsgefahr). In Abhängigkeit vom eingesetzten 
Strahlersystem können auch komplexe 3D-Geometrien geschweißt werden. Zudem kann die Infrarottechnologie 
mit anderen Schweißverfahren kombiniert werden. Ein typischer Anwendungsfall ist das Vibrationsschweißen in 
Kombination mit einer Infrarot-Vorwärmung zum Reduzieren der Partikelbildung.
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Die Poster-Inhalte wurden zusammengestellt von Mitarbeitern der Professur Kunststoffe der Technischen Universität Chemnitz und Mitarbeitern der Kunststofftechnik Paderborn (KPT) der Universität Paderborn.
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Dipl.-Betriebsw. Susett Bendel 
P +49 211 1591-167 
susett.bendel@dvs-media.info

Distribution (Magazines) 
Leserservice DVS Media
P +49 6123 9238-242 
dvsmedia@vuservice.de

Distribution (Books/Teaching Material) 
Bernd Hübner/Martina Reintjens 
P +49 211 1591-162/-156 
vertrieb@dvs-media.info

Chief Editor 
Sarah Gottschalk 
P +49 211 1591-205 
sarah.gottschalk@dvs-media.info

SCHWEISSEN und SCHNEIDEN 
Sarah Gottschalk 
P +49 211 1591-205 
sarah.gottschalk@dvs-media.info 
 
Anja Labussek 
P +49 211 1591-281 
anja.labussek@dvs-media.info

Dipl.-Ing. Viktor Travkin 
P +49 211 1591-208 
viktor.travkin@dvs-media.info
 
HOME OF WELDING
Editorial Department
redaktion@dvs-media.infoRepresentations

Bavaria, Berlin, Brandenburg, Bremen, 
Hamburg, Lower Saxony, Mecklenburg-
Western Pomerania, North Rhine-
Westphalia, Saxony, Saxony-Anhalt, 
Schleswig-Holstein, Thuringia, Belgium, 
Netherlands, Luxembourg, France, 
Austria, Switzerland, Scandinavia,  
Great Britain
Astrid Kehr
DVS-Verlagsrepräsentanz
Hauptstraße 7
57644 Hattert
P +49 26 62 969 664 0
F +49 26 62 949 107 2
astrid.kehr@dvs-ad.de

U.S./Canada, Asia
Detlef Fox
D.A. Fox Advertising Sales Inc.
5 Penn Plaza, 19th Floor
New York, NY 10001(USA)
P +1 212 896 38 81
F +1 212 629 39 88
detleffox@comcast.net

Italy/Portugal/Spain
MEDIAPOINT & COMMUNICATIONS 
SRL 
Corte Lambruschini Corso Buenos 
Aires, 8 
V° piano - interno 7 
16129 Genova (Italien)
P +39 010 570 49 48
F +39 010 553 00 88
daniela.chiusa@mediapointsrl.it

Editorial Assistance
Sylvia Hanagan 
P +49 211 1591-282 
sylvia.hanagan@dvs-media.info

DER PRAKTIKER 
Dipl.-Ing. Christian Bothur 
P +49 211 1591-285 
christian.bothur@dvs-media.info

JOINING PLASTICS/ 
FÜGEN VON KUNSTSTOFFEN 
THERMAL SPRAY BULLETIN 
Nicole Stramka 
P +49 211 1591-289 
nicole.stramka@dvs-media.info

Advertising

Advertising Manager 
Markus Winterhalter 
P +49 211 1591-142 
markus.winterhalter@dvs-media.info

Media Assistance 
Britta Wingartz 
P +49 211 1591-155 
britta.wingartz@dvs-media.info 

Alexandra Seewald-Sander 
P +49 211 15 91-225 
alexandra.seewald-sander@dvs-media.info
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Events

Events  
Sabrina Tank 
P +49 211 1591-141 
sabrina.tank@dvs-media.info

Andreas Przybyla 
P +49 211 1591-291 
andreas.przybyla@dvs-media.info

Media Sales



DVS Media GmbH

Aachener Str. 172 
40223 Düsseldorf

P +49 211 1591-0 
F +49 211 1591-150

anzeigen@dvs-media.info 
www.dvs-media.eu


