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Vorwort

Als innovatives Dienstleistungsunternehmen mit gleichermaf3en regionaler und tberregionaler Auspra-
gung eroffnen sich fur die SLV Halle einerseits immer wieder neue Geschéftsfelder, andererseits bestim-
men wichtige Beziehungen zu traditionellen privaten und 6ffentlichen Partnern wesentlich die Unterneh-
mensentwicklung. Das wird besonders deutlich im Spannungsfeld zwischen einem zunehmenden Fach-
kraftemangel und offensichtlichen Restriktionen bei der Ausbildungsfinanzierung. Hier ist der Wandel
vom o6ffentlichen zum privaten Engagement noch sehr problematisch und fiihrte auch im insgesamt er-
folgreichen Geschéftsjahr 2006 zu Defiziten bei der Qualifizierung von Fachpersonal.

Das breite Leistungsspektrum der SLV Halle GmbH wird in zunehmendem Maf3e von der Wirtschaft
wahrgenommen. Qualifizierungs-, Prif- und Forschungsleistungen "aus einer Hand" erleichtern dabei
den Kunden das Handhaben von betrieblichen Problemstellungen, erméglichen eine effiziente Bearbei-
tung und schaffen Vertrauen. Die enge Verknupfung zwischen Forschung, Ausbildung und Technologie-
transfer beruht auf der Kompetenz der Mitarbeiter und sichert einen anspruchsvollen Dialog mit der
Fachwelt.

Der Anteil von Dienstleistungen fur die Industrie gewinnt spirbar an Breite. Das betrifft unter anderem
auch spezielle Arbeiten mit Fertigungscharakter, wodurch neue organisatorische Aufgaben umgesetzt
werden mussen.

Die konjunkturelle Entwicklung verspricht ein erfolgreiches Jahr 2007 - die SLV Halle sieht ihren Erfolg
vor allem in der Partnerschaft zu Unternehmen in einem aufstrebenden wirtschaftlichen Umfeld.

§ b S for

Dr.-Ing. Steffen Keitel Dr.-Ing. Martin Stréfer
Geschaftsfuhrer Leiter
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1 Die SLV Halle im Uberblick
1.1. Allgemeine Entwicklung

Die SLV Halle GmbH konnte im Geschaftsjahr 2006
in ihren Tatigkeitsbereichen
¢ Aus-und Weiterbildung
e Forschung und Entwicklung
¢ [ndustrielle Dienstleistungen
ein positives Jahresergebnis erzielen.
Gegenlber dem Vorjahr wurden in allen Bereichen
die Umsatzerwartungen erfUllt.
Im Bereich praktische Aus- und Weiterbildung war
ein Rickgang im zweiten Halbjahr durch die 6ffentlich
geforderte Ausbildung zu verzeichnen, wobei das Ge-

Anzahl der Verdffentlichungen 39
Anzahl der Vortrage 104

Anzahl der Bescheinigungen tber die Hersteller-
qualifikationen zum Schweifl3en von Stahlbauten
nach DIN 18800-7:2002-09 569

Anzahl der Eignungsnachweise fiir Betonstahl
nach DIN 409950

Anzahl der Eignungsnachweise fiir Aluminium-

konstruktionen nach DIN 4113 42
Anzahl der Bescheinigungen nach DIN 6700 124
Anzahl der Zertifizierungen nach EN 729 130
Anzahl der Zertifizierungen nach ISO 9001 20
1.2. Aus-und Weiterbildung

Die Ausbildungsumsatze konnten gegentiber dem Jahr
2005 erhoht werden.

Der grofite Anstieg war mit 18 % in der praktischen
Ausbildung zu verzeichnen. Griinde sind die abge-
schlossene Ausbildungsmaflinahme mit der ARGE
Halle, die im Jahr 2005 begann und im Mai 2006 en-
dete, sowie die bessere Zufiihrung von Teilnehmern
mit Bildungsgutschein mit langeren Forderzeiten. Dies
zeigt, dass die Umstrukturierungen der Arbeitsagen-
turen wichtig waren, aber aus heutiger Sicht wird die
Umsatzerwartung Uber die ARGE nicht mehr das Ni-
veau der letzten Jahre erreichen.

Ebenfalls leicht angestiegen sind die Prifungsum-
satze in der SLV Halle GmbH und den AuRenstellen.

In der AulRenwerkstatt Sangerhausen konnte Uber
das ganze Jahr eine stetige Umsatzsteigerung fest-
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samtergebnis durch andere Abteilungen kompensiert
wurde.

Im Jahr 2006 wurden 18 6ffentlich geférderte Projek-
te fir Forschung und Entwicklung bearbeitet.
In der SLV Halle GmbH waren durchschnittlich 85,8
Mitarbeiter beschaftigt. Der Riickgang resultiert vor-
wiegend aus altersbedingten Abgangen und Alters-
teilzeitvereinbarungen mit Mitarbeitern.

Die SLV Halle GmbH prasentierte sich erfolgreich
auf der Euro Blech 2006 in Hannover und war auf der
Zuliefermesse Z 2006 in Leipzig vertreten.

Anzahl der Bauiiberwachungen 62
Anzahl der Industrieauftrage
(Verfahrenspriifungen, Gutachten) 228
Anzahl der Uberwachungsvertrage
Betonstahlpriifungen 39
Anzahl der bearbeiteten Industrieauftrage
grofere: 562
kleinere: 115
Verkauf der Software WPS-Manager, 39
davon Update: 1
Verkauf der Software WinWeld 14
Anzahl der Praktikanten 9

gestellt werden. Die Lehrgangsteilnehmer wurden aus-
schlielllich Gber die Agentur fur Arbeit zugefihrt.
Anfang 2006 gab es in Sangerhausen einen Perso-
nalfiihrungswechsel mit Neueinstellung, der sich aber
nicht negativ ausgewirkt hat.

In der theoretischen Ausbildung setzte sich der po-
sitive Trend der vergangenen Jahre fort, was besonders
in den SFI- sowie SFM-Lehrgangen zu erkennen ist.
Auch die SFM-AulRenlehrgange zeigten einen positi-
ven Anstieg gegenuiber dem Vorjahr.

Erwahnenswert ist die seit Mai 2006 erfolgte Vorbe-
reitung des Projektes "Vermittlungsorientierte Wei-
terbildung flr erwerbslose qualifizierte Facharbeiter,
Meister, Techniker und Ingenieure im Metall- und
Kunststoffbereich". Dabei wurde ein vollig neuer Weg
beschritten. Im Zuge einer erfolgreichen Akquise in



GSIK3 A

Betrieben Sachsen-Anhalts wurden zahlreiche offe-
ne Stellen gefunden. Diese mit geeignetem Personal
zu besetzen, ist das Hauptziel des Projektes. Das
vom Land und dem ESF sowie durch verschiedene
ARGEnN und Arbeitsagenturen unterstitzte Projekt
wird gemeinsam mit dem ISW durchgefiihrt und im
September 2007 beendet.

Positiv zu bewerten sind die Schulungsangebote im
Bereich der zerstorungsfreien Werkstoffprifung (ZfP).
Dieses Geschaftsfeld hat sich in den letzten Jahren
zu einem wichtigen Umsatzfaktor mit neuen Aufga-
benfeldern entwickelt. Aufgrund der groRen Nachfra-
ge fur Schulungsmafinahmen auf dem Gebiet der ZfP
wurden zusatzliche Lehrgange durchgefihrt. Neben

1.3. Forschung und Entwicklung

Die SLV Halle GmbH betreibt sowohl Forschung und
Entwicklung im privaten Auftrag fur Industrie und Hand-
werk als auch vorlaufende Erkenntnisgewinnung durch
offentlich geférderte Forschung.

Im Mittelpunkt der Tatigkeiten steht die Anwendung
innovativer Schweil3technologien. Dementsprechend
sind die Aktivitaten, angefangen bei der wettbewerbs-
vorlaufenden Forschung bis zum fertigen Bauteil, auf
den industriellen Nutzer fokussiert.

In der 6ffentlichen Forschung soll durch konsequen-
tes Nutzen unterschiedlicher Programme und Projekt-
trager Sicherheit beim Ausfall einzelner Férdermog-
lichkeiten geschaffen werden.

Wichtigste Voraussetzung fir eine nachweisbare
Verwertung und das wirtschaftliche Bearbeiten von
Projekten ist die enge Einbindung der Industrie vor,
wahrend und nach der Projektbearbeitung. Angesichts
sinkender Forderquoten muss die Auswahl von zu
verfolgenden Projektideen auf eine wirtschaftliche
Umsetzung auch im eigenen Hause ausgerichtet sein.

Die Bearbeitung o6ffentlicher Forschung beinhaltet
Themen sowohl aus den Bereichen des Schweillens
als auch aus den Bereichen der ZfP und ZP.

Fachliche Schwerpunkte lagen im Geschéaftsjahr
2006 insbesondere im Bereich der Lasertechnik.

den nationalen Aktivitaten fanden auch zahlreiche
Lehrgange in Polen statt.

Gegenlber dem Vorjahr konnten auch die Prifein-
satze in der Industrie deutlich erhéht werden.

Ein wichtiger Meilenstein war die Beendigung des
dritten Lehrgangs zum Werkstoffprifer mit IHK-Ab-
schluss mit einer Vermittlungsquote in die Wirtschaft
von 100 %. Der vierte Lehrgang begann im Dezember
2005 und tragt dazu bei, dass der gro3e Bedarf an
qualifiziertem Prifpersonal weiter abgedeckt wird.

In diesem Zusammenhang erfolgten zur Absicherung
der Qualitat der Ausbildung von Werkstoff- und Mate-
rialprufern zwei Zertifizierungen durch CERTQUA.

Gezielte Anwendungsuntersuchungen des MSG-La-
serstrahlhybridschwei3ens im Industrieauftrag er-
schlieRen zunehmend neue Branchen. Auch der Ein-
satz gepulster Lasersysteme std3t besonders im Re-
paraturbereich auf wachsendes Interesse.

Prozessubergreifend gewinnt die schweil3techni-
sche Verarbeitung von hochfesten Stahlen an Bedeu-
tung, hier konnten fiir unterschiedlichste Branchen
technologische und qualitatssichernde Losungen ge-
schaffen bzw. in Angriff genommen werden. Im Be-
reich der Werkstofftechnik sind es Prifmethoden zur
Beurteilung aufgetragener Schichten und Berech-
nungsverfahren zur Bewertung von nicht durchge-
schweil3ten DY-Nahten, die als Projektergebnisse
Grundlage fiir neue Angebote an die Industrie sind.

Die Entwicklung auf dem Gebiet der Software war
gepragt von der Bearbeitung der Projekte "WESA -
WebService fur schweiltechnische Anwender" und
"MoKoBau - Mobile Kommunikation auf der Baustel-
le", durch welche in unterschiedlichen Anwendungs-
bereichen eine Effizienzsteigerung bei der Bearbei-
tung von Auftréagen erzielt werden kann.



1.4. Industrielle Dienstleistungen

In der SLV Halle GmbH gibt es verschiedene Berei-
che flr Dienstleistungen. Diese zeigen sich in den
Abteilungen Forschung und Entwicklung, Werkstoff-
technik sowie Qualitatssicherung. Sowohl in zahlrei-
chen kleineren Auftragen als auch in langfristig ange-
legten technologischen Entwicklungsprojekten konnte
die Zusammenarbeit mit Industriekunden aufgebaut
und intensiviert werden. Ein markantes Beispiel ist
das Laser-MSG-Hybridschweilen, welches nach wie
vor auf grof3es Interesse im Bereich Schienenfahr-
zeugbau trifft und im vergangenen Jahr in ersten Pro-
jekten auf Fragestellungen des Anlagenbaus ausge-
dehnt werden konnte.

Die geplanten Umsatze wurden in allen drei Fach-
bereichen, d. h. der zerstérungsfreien Prifung (ZfP),
der zerstoérenden Prifung (ZP) und der Metallogra-
phie erreicht und z. T. deutlich tUberschritten. Diese
Entwicklung spiegelte sich sowohl in der Anzahl der
bearbeiteten Auftrage als auch in den erzielten Erl6-
sen wider. Dabei ergab sich im Vergleich zum Vorjahr
eine signifikante Zunahme akquirierter Prufleistungen.
In diesem Zusammenhang konnten mit einer Reihe
von Unternehmen langerfristige Prifvertrage abge-
schlossen werden, die fiir das Priflabor der SLV Hal-
le GmbH Planungssicherheit und héhere Effizienz bei
der Auftragsabwicklung und fir den Industriepartner
einen klaren Preisvorteil bedeuten. Damit konnte
ebenfalls der nach wie vor zu beobachtende Preisver-
fall fir Werkstoffprifleistungen in der Region kompen-
siert werden. Der seit dem Jahr 2004 festzustellende
Zuwachs bei Kleinauftragen im Bereich der zersto-
renden Prifung setzte sich auch im Jahr 2006 auf
hohem Niveau fort und lag um ca. 10 % Uber dem des
Vorjahres. Besonders deutlich zeichnete sich die er-
freuliche Entwicklung im Bereich der Metallographie
ab. Aufgrund der guten Auftragslage konnte hier die
Mitarbeiterzahl weiter erhoht werden. Zu den Sonder-
prifleistungen im Fachbereich der zerstérenden Pri-
fung zahlt die dynamische Werkstoffprifung. Hier
konnte die Auslastung des Universalprifstandes ins-
besondere durch die Untersuchung einer Vielzahl von
Kleinproben sowohl im Bereich der erwerbswirtschaft-
lichen Tatigkeit fir Industrieauftraggeber, z. B. durch
Dauerfestigkeitsuntersuchungen zur Erstellung von
Wohlerkurven oder dynamische Priifungen an Beton-
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stahlen, als auch durch Prifungen im Rahmen o6ffent-
lich geforderter Forschungs- und Entwicklungsprojekte
der SLV Halle GmbH realisiert werden.

In den geregelten Anwendungsbereichen DIN 18800-
7,DINV 4113-3, DIN 4099 (bauaufsichtlicher Bereich)
und DIN 6700-2 (Schweil3en an Schienenfahrzeugen
und -fahrzeugteilen) ist die SLV Halle GmbH als an-
erkannte Stelle tatig und betreute zum Ende des
Geschéftsjahres laufende Verfahren mit 785 gtiltigen
Bescheinigungen (davon 661 im bauaufsichtlichen
Bereich und 124 im Schienenfahrzeugbau). Gegen-
Uber 2005 ist in diesem Tatigkeitsbereich ein Zuwachs
von 35 Verfahren zu verzeichnen. Letzteres konnte
durch fachliche Kompetenz und Engagement bei der
Betreuung der Unternehmen erzielt werden.

Im Bereich der PUZ-Aktivitaten als Uberwachungs-
und Zertifizierungsstelle fur Betonstahl sank die Zahl
der per Uberwachungsvertrag gebundenen Unterneh-
men im Jahr 2006 auf Grund einer Insolvenz von 40
auf 39. Zielsetzung ist hier die Bindung weiterer Un-
ternehmen, wobei hierzu erste Kontaktgesprache
bereits gefuhrt wurden.

Bezlglich der Zertifizierung von Schweilibetrieben
nach DIN EN 729 waren Ende des Jahres 130 Zertifi-
kate registriert.

Auditoren der SLV Halle GmbH flhrten 20 Audits
(Erst-, Uberwachungs- und Rezertifizierungsaudits)
nach DIN EN ISO 9001 (QM-Systeme) sowie 3 Au-
dits nach DIN EN 729/DIN EN ISO 3834 (Qualitats-
anforderung in der Schweif3technik) im Auftrag von
DVS Zert e. V. durch.

Auch die Fertigungsiberwachung von Stahlbau-,
Schweil3- und Korrosionsschutzarbeiten in Herstel-
lerwerken und auf Baustellen ist ein wichtiges Tatig-
keitsfeld der Abteilung. So konnte der Umsatz im
Bereich der Bauliberwachung 2006 gegentber 2005
gesteigert werden.
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1.5. IGZ - Kompetenzzentrum Fligetechnik an der SLV Halle GmbH

Einen wesentlichen Tatigkeitsschwerpunkt des 1GZ-
Flgetechnik stellte die kontinuierliche Fortsetzung der
bisherigen Aktivitaten im Bereich der Existenzgrin-
derberatung und -betreuung dar. Hierzu zahlen neben
der Jurorentatigkeit innerhalb des Businessplanwett-
bewerbes und der Mitwirkung in der Existenzgriinder-
offensive ego des Landes S.-A. auch im zunehmen-
den Mal individuelle Projekte bei der Griindungsvor-
bereitung.

Ein Hohepunkt in der 6ffentlichen Wahrnehmung war
im Juli die gemeinsam mit der Wirtschaftsférderung
Halle im Auditorium des IGZ-Fugetechnik durchgefuhrte
Informationsveranstaltung "Finanzierungsmaoglichkei-
ten fur Unternehmen in der neuen Strukturfondsperio-
de 2007-2013".

Daneben engagierte sich das Team des IGZ verstarkt

1.6. Beteiligungen

Die SLV Halle halt Beteiligungen an der SLV Meck-
lenburg-Vorpommern sowie der TC-Kleben GmbH.
Beide Einrichtungen konnten sich in Bezug auf Um-
satz und Ertrag im abgelaufenen Geschaftsjahr posi-
tiv entwickeln.

Weiterhin halt die SLV Halle GmbH einen Minder-
heitsanteil an der pro-beam Verfahrenstechnik GmbH.
Damit wurde das Ziel verfolgt, technologischen Zugriff
auf investitionsintensive ElektronenstrahlschweilRma-

beim Auf- und Ausbau von Netzwerkstrukturen zur
Bundelung regionaler technologischer Kompetenzen.
Intensiviert wurde auch die Kooperation mit regiona-
len Institutionen, die zu einer weiteren Verbesserung
des Bekanntheitsgrades fiihrten. Beispiele hierflr
waren die Prasentation des IGZ auf der Technologie-
messe "BIO MEETS NANOAND IT" im September in
Oulu (Finnland), aber auch das Immobilienangebot in-
nerhalb des Programms der Stadt Halle Saale auf der
EXPOREAL in Minchen. Intensiv fortgesetzt wurden
die MaBnahmen zur Akquisition neuer Unternehmen
mit technologisch orientiertem Profil fir eine Ansied-
lung am IGZ-Fligetechnik. Zum Jahreswechsel wurde
eine weitere Ansiedlung vorbereitet, die zu Beginn des
Jahres 2007 eine Auslastung der verfiigbaren Flachen
von deutlich oberhalb 80 % gewahrleisten wird.

schinen zu erhalten und auch zukiinftig technologi-
sche Forschung sowie Aus- und Weiterbildung auf
diesem Fachgebiet zu sichern. Gleichzeitig steht die-
se Unternehmensbeteiligung fir ein neues Modell des
Know-how-Transfers und der Zusammenarbeit. Durch
die Ansiedlung der pro-beam Verfahrenstechnik GmbH
im IGZ der SLV Halle wird dies sowohl den Kunden
der SLV Halle als auch der pro-beam Verfahrenstech-
nik GmbH einen erhéhten Nutzen bieten.

1.7. Managementreview zum Qualitatssicherungssystem der SLV Halle GmbH in 2006

Der Geschéftsverlauf 2006 in Zahlen sowie die Anzahl
der Mitarbeiter sind den Punkten 4 und 5 zu entneh-
men. Bezlglich der Struktur gab es in der Organisation
2006 keine Veranderungen (siehe Organigramm).

Im Marz 2006 erfolgte die Einbindung der SLV Halle
GmbH in das Qualitdatsmanagementsystem der GSI
mbH. Ziel dieses unternehmensubergreifenden Quali-
tatsmanagementsystems, in das neben den Schweil3-
technischen Lehr- und Versuchsanstalten der GSI
mbH auch die SLV Halle GmbH und die SLV Meck-
lenburg-Vorpommern GmbH integriert wurden, ist die
Erlangung gemeinsamer Akkreditierungen im Bereich
der Pruflabore, der Driickgeraterichtlinie sowie die

gemeinsamen Anerkennungen im bauaufsichtlichen
Bereich und im Schienenfahrzeugbau.

Das Qualitadtsmanagementhandbuch der GSIl wurde
vom Geschaftsfihrer am 31.3.2006 in Kraft gesetzt.
Im Rahmen des SLV-Seminars am 8.5.2006 wurden
die Mitarbeiter Uiber die Veranderungen informiert. Der
Teil 1 des Qualitdtsmanagementhandbuches der SLV
Halle GmbH wurde mit dem Qualitatsmanagement-
handbuch der GSI im Wesentlichen ersetzt, enthalt
jedoch noch Festlegungen, welche im Jahr 2007 in
eine neue Struktur der QM-Dokumentation zu tber-
fihren sind.

Anderungen im Qualitdtshandbuch, Teil 2, Heft 1



(Aus- und Weiterbildung) und Heft 3 (Werkstofftechnik)
gab es 2006 nicht, aber auch hier sind Anpassungen
an die neue Struktur der QM-Dokumentation geplant.

Im Jahr 2006 wurden interne Audits in der Werkstoff-
technik, in der Mechanischen Werkstatt und in der
Aus- und Weiterbildung durchgefuhrt. Abweichungen
beziglich der Ablaufe und Tatigkeiten zur Auftragsab-
wicklung und Lehrgangsdurchfihrung sowie zu
Prifungsabnahmen wurden nicht festgestellt.

Die in den Schulungs- und Weiterbildungsplanen der
Abteilungen flir das Jahr 2006 festgelegten internen
und externen Weiterbildungen, Belehrungen, Qualifi-
zierungen sowie die Mitarbeit in Fachgremien des DIN
und des DVS wurden umgesetzt und dienten somit
der Wahrung und Weiterentwicklung der fachlichen
Kompetenz der Mitarbeiter in den jeweiligen Bereichen.

Die gemeinsame Akkreditierung (DIN EN ISO/DIS
17025) der Pruflabore der GSI mbH, der SLV Halle
GmbH und der SLV Mecklenburg-Vorpommern GmbH
wurde 2006 bei DAP beantragt und mit den Audits in
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der SLV Duisburg, der SLV Minchen und der SLV
Berlin begonnen.

Mit Abschluss des Verfahrens wird auch das Prif-
labor der SLV Halle GmbH in die Akkreditierung inte-
griert. Die Einzelakkreditierung der SLV Halle wird
danach auslaufen.

Zusammenfassend wird eingeschatzt, dass das be-
triebliche Qualitatssicherungssystem der SLV Halle die
Anforderungen in den Tatigkeitsfeldern erfillt und die
Festlegungen von den Mitarbeitern umgesetzt werden.

Kundenbefragungen im Bereich der Aus- und Weiter-
bildung haben gezeigt, dass die SLV Halle mit angebo-
tenen Lehrgangen, Tagungen und Sonderseminaren die
Anforderungen/Wunsche der Teilnehmer erfilllt.

Beanstandungen/Beschwerden von Kunden zu
Dienstleistungen in den akkreditierten Bereichen gab
es nicht.

Ziel 2007 ist es, die Inhalte der QM-Dokumentation
der SLV Halle an das QM-System der GSI mbH anzu-
passen und zu integrieren.

Dipl.-Ing. Gurschke Dipl.-Inf. (FH) Schmidt

Geschiftsfiihrer
Dr.-Ing. Keitel
SLV Mecklenburg- SLV-Leiter TC-Kleben GmbH
Vorpommern GmbH Dr.-Ing. Strofer Dipl.-Ing. Band
Dipl.-Phys. Hoffmann
QS-Beauftragter Softwareteam Marketing Kompetenzzentrum

Dipl.-Chem. Biedermann Dipl.-Ing. Butthoff

Aus- und Weiterbildung
Dipl.-Ing. Schulz

Qualitatssicherung
Dipl.-Ing. Gurschke

Werkstofftechnik
Dipl.-Ing. Langrock

Forschung und Entwicklung
Dr.-Ing. Bruns

CFP
Dipl.-Betriebsw. (FH) Eisemann

Fachbereiche:
Theorie - EWF
Dipl.-Ing. Schulz
Prakt. Ausbildung
Dipl.-Ing. Bérnert
Tagungen
Dipl.-Phys. Orlick

Fachbereiche:
Bauaufsichtlicher B.
Dipl.-Ing. Gurschke
Schienenfahrzeugbau
Dipl.-Phys. Grunewald
Zertifizierung
Dipl.-Ing. Gurschke
Bauliberwachung
Dipl.-Ing. Lange
Betriebsstatte Dresden
Dipl.-Ing. Schneider

Mechanische Werksfatt]
Mechanische Werkstatt
L |

Organigramm der SLV Halle GmbH

Fachbereiche:

Zerstorungsfreie Prif.

Dipl.-Ing. Langrock

Zerstoérende Prifung
Schweillkonstruktion
Metallographie
Metallurgie

Dr.-Ing. habil.
Schuster

Fachbereiche:

Lichtbogenschweillen
Dipl.-Ing. (FH) Herrmann
Pressschweillen
Dr.-Ing. Sitte
StrahlschweilRen
Dipl.-Ing. (FH) Neubert

Automatisierung
Dipl.-Ing. Butthoff

Fachbereiche:
Betriebswirtschaft
Dipl.-Ok. Neef

Buchhaltung

Personalwesen

Immobilien

Materialwirtschaft
Vertragswesen

Dipl.-Betriebsw. (FH) Eisemann

Stand 31.12.2006
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2 Ubersicht iiber im Berichtszeitraum bearbeitete Forschungs- und Entwicklungsvorhaben

Die in den folgenden Tabellen dargestellten For-
schungsvorhaben sind 6ffentlich geférderte Projekte
mit Industriepartnerschaft. Deshalb missen die For-
schungsergebnisse so gestaltet sein, dass der ent-
sprechende Industriepartner daraus schnellstmoglich
Effekte fir seine Fertigung ableiten kann. Ublich ist
es auch, dass die Ergebnisse von Projekten in Form
von Lizenzvergaben nutzbar gemacht werden.

Wahrend der Antrags- bzw. Bearbeitungsphase kann
ein Projekt meist ohne Probleme auf sich verandern-
de Zielstellungen im Rahmen des Themas angepasst
werden. Bisher Ubliche Praxis ist es, solche Projekte
aus der SLV heraus vorzuschlagen. Andererseits kon-
nen entsprechende Anregungen fur langerfristige Ar-
beitsrichtungen durch den Industriepartner angeregt
werden. Empfehlungen hierzu kommen u. a. aus dem

Freundeskreis der SLV Halle.

21 Forschungsvorhaben, die 2006 abgeschlossen wurden

Projektleiter
Dipl.-Phys. H. Orlick

Dipl.-Ing. (FH) J. Neubert
Dipl.-Phys.T. Vetterling/
Dipl.-Ing. O. Lange

Dipl.-Ing. B. Kranz
Dipl.-Ing. (FH) J. Herrmann

Dipl.-Ing. H. Butthoff

Dipl.-Inf. (FH) M. Schmidt

Dr.-Ing. C. Bruns

Projektbezeichnung

Entwicklung innovativer Flgetechnologien und ihr
Einfluss auf die Qualitdt moderner hochbelasteter

Motorenkolben (MAHREG-Verbundprojekt SIPROKO)

Dock Laser

Mobile Kommunikation auf der Baustelle (MoKoBau)

Verbesserung der Ermidungsfestigkeit von DY-Nahten

Zerstorungsfreies Prifen von Beschichtungen mittels
Thermographie

Hochleistungsschweilen komplizierter Konturen an
dickwandigen GroRbauteilen

WESA-WebService fur schweil3technische Anwender

Qualitatsgerechtes Schweilden von hochlegierten
Stahlgusswerkstoffen

2.2 Forschungsvorhaben, die 2007 abgeschlossen werden

Projektleiter

Dipl.-Ing. (FH) J. Herrmann

Dr.-Ing. C. Bruns

Dipl.-Ing. (FH) J. Neubert

Dr.-Ing. G. Sitte

Dipl.-Ing. H. Butthoff

Dipl.-Ing. (FH) J. Herrmann

Projektbezeichnung

Qualifizierung von Systemen zur Prozessfehler-
erkennung; Erarbeitung von Methoden und Kriterien
zur Bewertung von Systemen

Schweilten von Sonderwerkstoffen und Umsetzung
innovativer Priifstrategien und Reparaturverfahren

Leistungssteigerung des MSG-Laserstrahlhybrid-
schweil3ens in Bezug auf hdherfeste Stahle

Erweiterung der Einsatzgrenzen des Punktlétens fiir
héherfeste und austenitische Stahle

Orbital-MSG-Laserstrahlhybridschweil3en von
Grofdrohren

Schweillparameter und Eigenschaften hoherfester
Werkstoffe

Laufzeit

06/05 - 06/06

09/02-08/05
verl. -02/06
01/06 - 12/06

10/04 - 09/06
09/04 - 08/06

01/05 - 09/06

02/05-07/06
02/05 - 12/06

Laufzeit
06/05 - 05/07

01/06 - 12/07

11/05 - 06/07

11/05 - 10/07

01/06 - 09/07

01/06 - 12/07
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2.3 Forschungsvorhaben, die 2008 abgeschlossen werden

Projektleiter Projektbezeichnung Laufzeit
Dr.-Ing. C. Bruns INDUCWELD 07/05 - 06/08
Dr.-Ing.habil. J. Schuster/ Erarbeitung von grundlegenden Konzepten zur werk- 02/06 - 03/08
Dipl.-Phys. H. Orlick stofftechnischen, metallurgischen und prozesssteu-

erungstechnischen Qualifizierung des RLMM-Ver-
fahrens (Rapid Laser Material Manufacturing)

Dipl.-Ing. B. Kranz Dynamische Festigkeit von kastenférmigen, strahlge- 10/06 - 09/08
schweildten Konstruktionen

Dipl.-Ing. T. Weinert Neue Strategien zur ZfP an nicht voll durchge- 08/06 - 03/08
schweil’ten Nahten

2.4 Beantragte Forschungsvorhaben
Projektleiter Projektbezeichnung Laufzeit

Dr.-Ing.habil. J. Schuster Entwicklung einer ressourcenschonenden Flge- 02/07 - 12/08
technologie zur Herstellung von Héchstdruckspeichern
aus Metallverbundmaterial
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2.5 Kurzberichte 2006 abgeschlossener Forschungsthemen

Entwicklung innovativer Fiigetechnologien und ihr Einfluss auf die Qualitat moderner

hochbelasteter Motorenkolben

Teilprojekt der SLV Halle innerhalb des InnoRegio-MAHREG-Verbundprojektes "Simulationsgestiitzte Analyse und Bewer-
tung qualititsrelevanter Eigenschaftsprofile hochbelastbarer Komponenten zukiinftiger Motorengenerationen ,,SIPROKO*

Ziel des Verbundprojektes war die Erarbeitung von si-
mulationsgestitzten Entwicklungskonzepten fir
héchstbeanspruchte geschweifdte Kolben zukinftiger
Hochleistungsmotoren. In dem Teilprojekt der SLV Hal-
le GmbH wurden in diesem Zusammenhang innovati-
ve Flgetechnologien unter besonderer Berlcksichti-
gung der Strahltechnologien Elektronen- und Laser-
strahlschweien sowie Laser-MSG-Hybridschweifl3en
entwickelt und ihr Einfluss auf die Qualitdt moderner
hochbelasteter Motorenkolben untersucht.

Nach einschlagiger Untersuchung der metallurgi-
schen Schweileignung der Werkstoffe wurden die
werkstoff- und prozessbezogenen konstruktiven Rand-
bedingungen definiert und anschlieBend die optima-
len Parameterfenster fir die Herstellung der Schweil3-
verbindungen unter Beriicksichtigung der Anforderun-
gen erarbeitet. Mit den gewonnenen optimalen Para-
metern wurden dynamische Kennwerte ermittelt, aus
denen die Qualitatskriterien fir die angewandten Fu-
getechnologien abgeleitet werden konnten. Die Ergeb-
nisse bildeten die Grundlage fiir die Auslegung von
geschweilten Motorenkolben und die Entwicklung von
Simulationswerkzeugen und Vorhersagekonzepten.

Die Arbeiten umfassten im Wesentlichen die Erarbei-
tung und Optimierung der Schweillprozessparameter
fur die betrachteten Strahlschweil3technologien unter
Berlicksichtigung der qualitatsrelevanten Eigenschafts-
profile der Komponenten sowie das Schweil’en von
Kleinproben mit den optimalen Parametern fiir die Er-
mittlung dynamischer Kennwerte. Es wurden Versu-
che zum Elektronenstrahlschweilen (mit und ohne
Glattung), zum CO2- und Nd:YAG-Laserstrahlschwei-
Ren und zum Laser-MSG-Hybridschweifl’en durchge-
fuhrt. Dabei wurden folgende Werkstoffe bzw. Werk-
stoffkombinationen aus dem bereitgestellten Proben-
material im Rahmen der Erarbeitung strahlbasierter
Schweilltechnologien exemplarisch untersucht:
42CrMo4V / 38MnVS6, 38MnVS6 / 38MnVS6,
C45/ 38MnVS6.

Die schweifdtechnischen Versuche wurden anschlie-
Rend unter dem Gesichtspunkt der Minimierung der
Poren- und Rissanfélligkeit fortgeflihrt. Dabei standen

das Schweillen mittels Festkdrperlaser und das Elek-
tronenstrahlschweiflien, beide Technologien mit Vor-
warmung (extern im Warmeofen oder mit Hilfe des
Elektronenstrahls selbst) und unter Anpassung der
Nahtvorbereitung (zur Unterdriickung der Mittelrippen-
defekte) umgesetzt, im Mittelpunkt der weiterfiihren-
den Betrachtungen. ElektronenstrahlschweilRungen an
spezifischen Demonstrationsobjekten (realitatsnahen
kolbenahnlichen Ringkdrpern) fir Eigenspannungs-
und Gestaltfestigkeitsmessungen durch das WTZ Rol3-
lau komplettierten die schweiltechnischen Untersu-
chungen. Im Rahmen des Verbundprojektes erfolgte
schlieRlich eine zusammenfassende wissenschaftlich-
technische und wirtschaftliche Bewertung der For-
schungsergebnisse und eine Einschatzung der Anwen-
dungspotenziale, die fiir die erarbeiteten Schweiltech-
nologien uber den Einsatz im Kolbenbau weit hinaus-
gehen. So koénnen diese fiir die Entwicklung vollig neu-
artiger konstruktiver und schweitechnischer Lésun-
gen im Maschinen-, Motoren-, Anlagen- und Fahrzeug-
bau genutzt werden.

Elektronenstrahlgeschweillte Verbindung zwischen
Kolbenober- und -unterteil (38MnVS6 / 38MnVS6)

Elektronenstrahlgeschweifter Motorenkolben
(Demonstrator)
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Verbesserung der Ermiidungsfestigkeit von StumpfstoRen mit DY-Nahten

Ziel dieser Arbeit war, die Verbesserung der Ermu-
dungsfestigkeit von nicht durchgeschweillten
Schweillverbindungen bei Verwendung modifizierter
Nahtvorbereitungen im Bereich der Nahtwurzel zu
quantifizieren. Als Referenzlésungen wurden zu-
nachst durchgeschweilte Verbindungen und nicht
durchgeschweifte Verbindungen mit Wurzelspalt im
Zeitfestigkeitsbereich untersucht und die Ergebnis-
se in Form von Wohlerlinien dargestellt. Verglichen
wurden diese Ergebnisse mit Ergebnissen von nicht
durchgeschweilten StumpfstdéRen mit kreisformiger
und langlochférmiger Aussparung der Nahtvorberei-
tung im Bereich der Nahtwurzel. Zusatzlich wurden
in die Untersuchungen die Einflisse unterschiedli-
cher SchweilRverfahren einbezogen. Es wurden
Schweillverbindungen verwendet, die MSG- und La-
ser-MSG-Hybridgeschweil3t waren. Zusatzlich wurde
eine MSG-geschweilte Verbindung untersucht, bei
der die Wurzellage mittels WIG hergestellt wurde.

In Auswertung der Versuchsergebnisse ist festzu-
stellen, dass die Ermidungsfestigkeit von DY-Nah-
ten durch eine veranderte Nahtvorbereitung im Be-
reich der Wurzel verbessert werden kann. Eine kreis-
formige Ausrundung der Nahtvorbereitung im Bereich
der spateren Nahtwurzel erflllte jedoch noch nicht
die an sie gestellten Erwartungen. Sie ruft noch kei-
ne nennenswerte Steigerung der Ermidungsfestig-
keit hervor. Steigerungen in der Ermidungsfestigkeit
bei gleichzeitig verbesserter Prifbarkeit mittels Ul-
traschall ergaben sich erst mit langlochférmiger Aus-
nehmung der Nahtvorbereitung im Bereich der Naht-
wurzel.

Auch eine Ausfiihrung mit WIG-geschweil3ter Naht-
wurzel brachte kaum eine Verbesserung der Ermu-
dungsfestigkeit mit anderen, vergleichbaren Nahtkon-
stellationen. Die ermittelten Ermudungsfestigkeiten
der MSG- und Laser-MSG-Hybridgeschweil}en Ver-
bindungen sind vergleichbar, was darauf hindeutet,

dass Laser-MSG-Hybridgeschweifte Verbindungen
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festigkeitsbezogen wie herkémmliche Lichtbogen-
schweilRverbindungen behandelt werden kénnen.
Ein Vergleich der Ermidungsfestigkeit der unter-
suchten Verbindungen mit entsprechenden Empfeh-
lungen wurde vorgenommen. Es wurde gezeigt, dass
im Gegensatz zur Verwendung von Nennspannun-
gen bei Kerbspannungsbetrachtungen wesentlich ge-
ringere Abweichungen zu den Angaben in der Litera-
tur bestehen. Dieser Zwiespalt zwischen den unter-
schiedlichen Bemessungskonzepten muss Uberwun-
den werden und deshalb Gegenstand zukinftiger
Untersuchungen sein. Ein erster Vorschlag zur An-
gleichung der Konzepte wird mit dieser Arbeit vorge-
legt. Die im Vergleich zu entsprechenden Werten in
der Literatur besser ausfallende Ermidungsfestigkeit
im Nachweiskonzept mit Nennspannungen wird
hiernach nicht allein mit héherer Nahtqualitat und
geringen Imperfektionen des Probenmaterials erklart.
Vielmehr ist es eine flachere Neigung des Zeitfestig-
keitsbereiches aller Nahtdetails bei gleichzeitiger

Anhebung um bis zu zwei FAT-Klassen.
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Zerstorungsfreies Priifen von Beschichtungen mittels Thermographie

Es sollten sowohl die technischen als auch die wirt-
schaftlich sinnvollen Anwendungen und Grenzen der
Thermographie fiir Beschichtungen ermittelt werden.
Dazu wurden Referenzproben mit definiert einge-
brachten Fehlern angefertigt und mit Spritzverfahren
und durch Auftragschweiflen beschichtet. Fir die
Versuche wurden verschiedene Warmequellen
(Bandlichtstrahler, WIG-Brenner, Induktor) zum
Energieeintrag in die Referenzproben untersucht und
bewertet. Eine gute Fehlererkennbarkeit wurde wah-
rend des Durchlaufens des Temperaturintervalls von
50 °C - 80 °C wahrend der Erwarmung ermittelt. Es
wurden die Fehlstellen von auf Aluminium-Grundkaor-
pern thermisch gespritzter Schichten im Vergleich zu
Stahl- und CrNi-Werkstoffen besser erkannt. Als
Schichtwerkstoffe wurden hinsichtlich einer Fehler-
erkennbarkeit Titanoxid und Nickelaluminid unter-
sucht. Eine bessere Darstellung der Fehler zeichnet
sich bei der metallischen Beschichtung aus Nickel-
aluminid ab. Die kleinsten Fehlstellen, die mit der ther-
mographischen Prifung sicher erkannt wurden, be-
ziehen sich auf Durchmesser d = 0,5 mm mit einer
Tiefe von t = 0,5 mm bei der Schicht-/Grundwerk-
stoffkombination Nickelaluminid/Aluminium. Die be-
werteten thermischen Spritzschichten wiesen eine
Schichtdicke von t = 0,8 mm auf. Fehler in auftrag-
geschweilten Schichten mit geringen Schichtdicken
(t = 1,5 mm) konnten nicht erkannt werden.
Es wurden Online-Versuche wahrend des Plasma-
Pulver-Auftragschweil3prozesses bzw. unmittelbar
nach dem Flammpulverspritzprozess durchgefihrt,
und bei beiden Prozessen konnten Veranderungen
in den Pulverférdermengen durch Thermographie
festgestellt werden.

Weiterhin konnten neben axial verlaufenden Ris-
sen auch Unregelmafigkeiten (Bindefehler) in der
Spritzschicht durch die thermographischen Aufnah-

men erkannt werden.
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Die Thermographie ist eine zerstérungsfreie Prifme-
thode, die vorzugsweise in Erganzung mit anderen
Verfahren zum Einsatz kommen sollte. Fur spezielle
Anwendungen ist auch eine Qualifizierung als aus-
schlielRliche Prufmethode denkbar. Dabei ist im Ver-
gleich zu Prifverfahren, die mit Eindringmitteln ar-
beiten, eine Verunreinigung der Bauteiloberflache
nicht gegeben. Die Wirbelstromprifung stellt eine
erganzende zerstérungsfreie Prifung dar, da sie zur
Fehlererkennung nur auf magnetisch bzw. elektrisch
leitfahigen Beschichtungsoberflachen angewandt
werden kann.

In der Abbildung ist die thermographische Aufnah-
me der verschlossenen Bohrung d = 0,5 mm zu se-
hen, die visuell ohne Thermographie nicht erkenn-
bar ist.

Abbildung: Probe AMB: (-d =0,5/t=0,5)
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HochleistungsschweiRen komplizierter Konturen an dickwandigen Bauteilen

Die Herstellung dickwandiger Schweillkonstruktio-
nen ist durch einen hohen fertigungstechnischen
Aufwand gekennzeichnet, welcher naturgemaf mit
zunehmender Bauteilgrée Uberproportional an-
steigt. Dies betrifft nicht nur die eigentliche
schweildtechnische Fertigung, sondern auch die
gesamte Palette der zur Fugenvorbereitung not-
wendigen Arbeiten.

Vor diesem Hintergrund wurde die Zielstellung for-
muliert, Gestaltungsmdglichkeiten flr mobile Gera-
testrukturen zu untersuchen, welche an Grof3bau-
teilen sowohl flr die Herstellung einer definierten
Nahtvorbereitung als auch fiir das anschlielRende
vollmechanische Verschweillen eingesetzt werden.
Eine exemplarische Aufgabenstellung zu dieser
Thematik stellt das Einschweif3en von Tlrzargen
in die Tirme von Windkraftanlagen dar. Dabei sind
zunachst die notwendigen Ausschnitte fur die Zar-
gen im Turmsegment herzustellen, was zur Zeit
durch handgefiihrten Brennschnitt erfolgt. Da so-
wohl die Zargen einerseits toleranzbehaftet und
andererseits manuell ausgefuhrte Brennschnitte
immer mit mehr oder minder starken Abweichun-
gen in Verlauf und Schnittqualitat behaftet sind,
entsteht hierbei bereits ein erheblicher Zeitauf-
wand. Das anschlielende manuelle EinschweilRen
der Turzarge ist in gleicher Weise auf3erordentlich
aufwandig und nimmt in Abhangigkeit von der
Blechdicke des Turmsegmentes mehrere kom-
plette Arbeitsschichten in Anspruch. Zur Lésung
dieser Problemstellung wurde ein mobiles Gerate-
system entwickelt, welches an der einzuschwei-
lenden Zarge positioniert wird und zunachst unter
Nutzung einer speziellen Software und unter Ein-
beziehung der realen Bauteilkontur den Ausschnitt
im Turmsegment realisiert. Dadurch wird sicherge-
stellt, dass die Abmessungen des Ausschnittes in
groltmaoglichem Maf mit denen der einzuschwei-

Renden Teile Ubereinstimmen, also Toleranzen in
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der Nahtvorbereitung weitgehend minimiert wer-
den kénnen. Hierzu kommt das autogene Brenn-
schneiden zum Einsatz. Nach Entfernen des aus-
geschnittenen Segmentes wird die Zarge durch ein
externes Positioniersystem, welches mit dem ei-
gentlichen Schneid- und Schweil’geratetrager im
Eingriff steht, in die exakte Position gegenliber

dem Turmsegment gebracht und fixiert.

Bild 1:

CAD-Modell Geratetechnik

Fir das Einschweil3en der Zargen wird eine taktile
Sensorik fur den Schweillkopf eingesetzt, um eine
exakte Flihrung entlang der Nahtfuge gewahrleis-
ten zu kénnen. Die schweil3technische Ausriistung
des Geratetragers ist fur das Unterpulverschwei-
Ren mit einem und zwei Zusatzdrahten (Parallel-
bzw. Doppeldraht) ausgelegt. Alternativ ist die Aus-
stattung zum MAG-Tandemschwei3en mdglich.
Die Auswahl der jeweils optimalen Ausristungsva-
riante fUr vergleichbare Aufgabenstellungen erfolgt
unter Bericksichtigung der konkreten technologi-
schen und wirtschaftlichen Randbedingungen, wie
Nahtlange, Fugengeometrie, Wandstarke und
Nahtverlauf sowie abzuschatzender Schweil3zeiten

und Losgrofien.
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WESA - Webservice fiir die Schweitechnik

Welche Technologie kann zur Lésung eines schweil3-
technischen Problems eingesetzt werden? Ist diese
Technologie flr den Einsatzbereich geeignet? Er-
halt man als Ergebnis eine optimale Qualitat?

Dies sind nur einige Fragen, die sich Schweil¥fach-
ingenieure stellen, wenn sie ein neues schweiltech-
nisches Problem I6sen mussen.

Zum heutigen Zeitpunkt benétigt man fiir das Fin-
den einer Ldsung fir eine solche SchweilRaufgabe
entweder ein hohes Maf} an Erfahrung oder benutzt
den "langen" mihsamen Weg des praktischen Ex-
perimentes.

Die Zielstellung des Projektes bestand darin, ei-
nen Webservice zu schaffen, mit dem es mdglich
ist, eine Wissensbasis zur Losung schweilitechni-
scher Aufgaben aufzubauen. Damit sollte ein neuer
Weg beschritten werden, um Zeit und Kosten bei
der Umsetzung einer Aufgabenstellung zu sparen.

Die Wissensbasis soll wahrend der Laufzeit dyna-
misch erweiterbar sein und neue Sachverhalte hin-
zulernen koénnen. Als Eingabedaten kommen die
vorhandenen Informationen einer schweildtechni-

schen Aufgabe zum Einsatz. Das Ergebnis liegt in

Form bewerteter Vorschlage fiir verschiedene
Schweil3prozesse vor. Nach Auswabhl eines Prozes-
ses kann auf zutreffende Schweillparameter zu der
gestellten Schweiflaufgabe zugegriffen werden. Die
gelieferten Ergebnisse sollen jedoch lediglich einen
ersten Einblick auf die Qualitat und Schweil3barkeit
der gestellten schweildtechnischen Aufgabe und de-
ren moglicher Parameter liefern. Dabei kommen
bekannte Algorithmen aus der Wissensverarbeitung
und kinstlichen Intelligenz zum Einsatz, die mit den
Erkenntnissen aus der SchweilRtechnik verknupft
wurden.

Durch den Einsatz einer Kombination von Verfah-
ren aus der kinstlichen Intelligenz und der Wissens-
verarbeitung ist es gelungen, ein Abfragesystem zu
schaffen, mit dem es mdglich ist, nicht nur bekannte
Daten abzufragen, sondern auch neue Lésungen zu
noch nicht bekannten Problemen in der Schweil3-
technik zu erzeugen.

Der schweifdtechnische Webservice wird im Inter-
net verdffentlicht und steht den Benutzern zur Nut-
zung zur Verfligung.

Derusipmrarme
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Qualitatsgerechtes Schweien von hochlegierten Stahlgusswerkstoffen

Auf Grund der Gestaltungsvielfalt und der im Zuge
der technologischen Entwicklung stetig steigenden
Méoglichkeiten in der Stahlguss- und insbesondere der
Feingusstechnik spielen hochlegierte Gusshalbzeu-
ge im Anlagen- und Apparatebau und vor allem in
der Automobilzulieferindustrie eine zunehmende
Rolle. Neben den urformenden Verfahren gewinnen
die zur Weiterverarbeitung aus hochlegierten Stahl-
werkstoffen gusstechnisch hergestellter Bauteile ein-
gesetzten Fertigungstechnologien und somit auch
das Schweil3en permanent an Bedeutung. Das beim
Verschweilen korrosions- und hitzebestandiger Stahl-
werkstoffe, wie sie im Motorenbau z. B. firr Turbola-
derkomponenten zur Anwendung kommen, in erster
Linie auftretende Problem ist eine hohe Rissanfallig-
keit, die ihre Ursache letztendlich in den werkstoff-
spezifischen, komplexen Legierungssystemen findet.
Mit Blick auf die im Automobilbau typischen Stiick-
zahlen und einer damit verbundenen aus wirtschaft-
lichen Grinden eingeschrankten Prifscharfe wird
neben den grundsatzlich erreichbaren Nahtqualita-
ten auf eine hohe Prozesssicherheit besonderes Au-
genmerk gelegt.

Vor diesem Hintergrund wurde das hier vorgestell-
te Forschungsprojekt zur schweildtechnischen Ver-
arbeitung austenitischer Stahlgusswerkstoffe bearbei-
tet. Ziel des Projektes war die Entwicklung neuer
Technologien zum prozesssicheren Figen dieser
Werkstoffe, um dem Anwender wirtschaftliche Mog-
lichkeiten zur Herstellung qualitativ hochwertiger und
anforderungsgerechter Schweifverbindungen anbie-
ten zu kénnen. Im Fokus der Untersuchungen stand
die Nutzung neuester Lichtbogen- und Lasertechnik,
die eine Minimierung des Warmeeintrags in die Bau-
teile ermoglichen. Als Alternative zu den Schmelz-
schweifldverfahren wurden die grundsatzlichen Mog-
lichkeiten der Pressschweildverfahren zum Fligen von
Motorenkomponenten betrachtet.
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Exemplarisch fiir die erarbeiteten Ergebnisse ist in
Bild 1 der Schliff an einer mittels MSG-Schweil3en
hergestellten Verbindungsnaht an dem Werkstoff
GS-X15CrNiSi25-20 dargestellt. Mit einer Fronius-
CMT-Stromquelle kam hierbei eine neue Technik, die
einen deutlich reduzierten Energieeintrag ermdglicht,
zur Anwendung. An den im StumpfstoR einlagig in
hoher Qualitat geschweiliten Proben konnte durch
eine hohe Fertigungsgeschwindigkeit eine dement-
sprechende Wirtschaftlichkeit der entwickelten Tech-

nologie nachgewiesen werden.

Bild 1: MSG-Schwei3naht (CMT) an einem hitzebesténdigen
Werkstoff

Im Ergebnis des Projektes stehen dem industriellen
Anwender mit den untersuchten Verfahren wirtschaft-
liche Alternativen zum konventionellen WIG-Schwei-
3en zum qualitatssicheren Fligen hochlegierter Stahl-
gusswerkstoffe zur Verfiigung. Im Nachgang zu die-
sem Projekt arbeitet die Abteilung Forschung und
Entwicklung gemeinsam mit Industriepartnern inten-
siv an der fertigungstechnischen Umsetzung der Er-
gebnisse.
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Mobile Kommunikationsplattform fiir die Baustelle (MoKoBau)

Die SLV Halle GmbH befasst sich unter anderem
auch mit der Uberpriifung von Bauwerken o&ffentli-
cher und privater Bauherren. Dazu sind verschiede-
ne Mitarbeiter zeitweise vollstandig getrennt von der
Niederlassung auf Baustellen unterwegs. Alle die
Bauuberwachung begleitenden Protokolle wurden per
Hand auf der Baustelle ausgefiillt. Nach der Rick-
kehr in das Unternehmen wurden diese Protokolle
nach einer Uberpriifung mittels eines Textverarbei-
tungsprogramms in ein elektronisches Protokoll um-
gewandelt, ausgedruckt und dem jeweiligen Kunden
zur Verfligung gestellt. Um die Vorgange zu verein-
heitlichen, wurden durch die Abteilung Qualitatssiche-
rung gemeinsame Checklisten entworfen, die elek-
tronisch mit Hilfe einer Drittsoftware umgesetzt wur-
den. Die Protokolle der Bauteilabnahme oder Ferti-
gungsuberprifung werden nun vor Ort erstellt, ge-
druckt und den Endkunden ausgehandigt. Dazu wer-
den alle notwendigen Dokumente mit einer Software
erstellt, die dem Nutzer Routinearbeiten abnimmt. Die
Daten werden auf der Baustelle eingegeben. Zum
Druck der Dokumente ist es nicht notwendig, direkt
in der Firma anwesend zu sein. Der Auditor auf der
Baustelle wurde in die Lage versetzt, alle relevanten
Informationen betrachten und pflegen zu kénnen.
Basis flir die Betrachtung der Wirtschaftlichkeit des

entwickelten Moduls ist eine Abschatzung der Effek-
te der Software fur die SLV Halle GmbH und eine
Einschatzung des Marktpotenzials fur Dritte. Die Her-
angehensweise, mit dem Abschluss des Baustellen-
aufenthaltes dem Kunden eine ,fertige' Dokumenta-
tion der Uberwachung zu tibergeben, stellt ein No-
vum dar. Die realisierte Losung hilft dem Anwender,
seine Aufgaben vor Ort auf der Baustelle abzuarbei-
ten und den Kunden sofort zufrieden zu stellen. In-
nerhalb der SLV Halle GmbH kommt es durch das
System zur Einsparung von Personalkosten, da der
Mitarbeiter von der doppelten Eingabe relevanter
Prifdaten auf der Baustelle und im Unternehmen
entlastet wird. Dadurch wird ihm Freiraum fir die
Akquise von anderen Auftragen geschaffen oder die
Zeit fur qualitativ hochwertigere Arbeiten freigeraumt.
Innerhalb eines Jahres werden ca. 140 Fertigungs-
Uberwachungsberichte erstellt. Der durchschnittliche
Zeitaufwand zur Erstellung eines solchen Berichtes
betragt 1 h. Zum gegenwartigen Zeitpunkt werden
also durch die Arbeit an allen Berichten im Jahr ca.
13.500 € Kosten verursacht. Nach ersten Tests mit
dem Prototyp kann man abschéatzen, dass die Bear-
beitungszeit durch die mit der Software verbundene

Standardisierung der Dokumente um 20 % sinkt.

ausgeldst.

2. Synchronisieren der Daten
Dieser Vorgang wird durch den
Benutzer auf der Baustelle

Lokale SQL-CE
Daten

/ BAS-Server:
http://www.slv-halle.de/BAS

Lokale SQL-CE
Daten

Mobiler Client mit der ID=2
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Hohepunkte des Jahres 2006

26. Januar und

Erfahrungsaustausch und Weiterbildung

23. Februar von SchweilRaufsichtspersonal im
bauaufsichtlichen Bereich

8. Méarz 7. Forum ,Software in der Schweil3technik”

27. April 9. Kolloquium ,Werkstoff- und Bauteilprifung in
der Schweifldtechnik®

10. Mai 2. Mitteldeutscher Wirtschaftstag der
mittelstdndischen Wirtschaft des BVMW in der
SLV Halle GmbH

16.und 17. Mai 6. Fachtagung ,Verschleilschutz von Bauteilen
durch AuftragschweilRen®

7. Juni 11. Fachtagung ,SchweiRwerkmeister/
Schweillehrer*

20. bis 22. Juni Zuliefermesse Z 2006 in Leipzig

26. September

27. September

8. Kolloquium ,Widerstandsschweil’en und
mechanisches Fligen*

10. Kolloquium ,Reparaturschweilten®

9. Oktober 2. Strahltechnisches Kolloquium des DVS
in der SLV Halle GmbH
24. bis EURO-Blech in Hannover
28. Oktober
2.und MAHREG-Innovationsforum in der
3. November SLV Halle GmbH
8. November 16. Schweildtechnische Fachtagung
29.und 5. Kolloquium ,Laserstrahl-Handbearbeitung“ mit

30. November

5. Dezember

15

BGFE/BAuA-Workshop ,Sicherheit bei der
Laserstrahl-Handbearbeitung*

5. Fachtagung ,Kleben von Kunststoffen und
Metallen®
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4 Geschiftsverlaufin Zahlen

Forschung und
Entwdckdung
33%

Aus-und
Weiterbildung
2%

Werkstofftechnike
17%

Qualitatssicherung
18%
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Umsatz und Ertragsentwicklung der SLV Halle GmbH Offentliche Zuwendungen fiir Forschung

5 Mitarbeiter

Die nachfolgende Tabelle vermittelt einen Uberblick tiber die Personalzusammensetzung der SLV Halle GmbH
sowie deren Aufschliisselung in die einzelnen Abteilungen nach der Struktur von 2006.

per 31.12. gesamt Abteilungen
Forschungund Werkstoff- Qualitéts- Ausbil- GF/CFP
Entwicklung technik sicherung dung
Personalumfang 89 21 14 16 21 17
davon Hoch- und
Fachschulabsolventen 44 11 9 8 5 1"
davon technische
Fachkrafte 15 3 - 2 10 -
davon Facharbeiter 27 7 4 4 6 6
davon Azubis 3 - 1 2 - -

16





