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Vorwort

Der lang ersehnte konjunkturelle Aufschwung war im Geschaftsjahr 2007 auch fur die SLV Halle GmbH auf
praktisch allen Geschaftsfeldern spiirbar, wobei sich der gestiegene Fachkraftebedarf der Wirtschaft recht
unterschiedlich auf ein Dienstleistungsunternehmen mit der Auspragung einer SLV auswirkt. Zugeschnittene
AusbildungsmaBnahmen in Verbindung mit Vermittlungsleistungen stellen hier ein attraktives Angebot so-
wohl fir Arbeitnehmer als auch fiir Unternehmen dar. Dennoch bleibt es oft problematisch, dem zahlenmafi-
gen Bedarf der Wirtschaft an qualifiziertem Fachpersonal zu entsprechen.

Auf technologischem Sektor bestehen zunehmend Erwartungen von Kunden, bei der Produkt- und Verfah-
rensentwicklung gefugter Bauteile bis zur Serieneinfihrung mitzuwirken oder sogar die eigentliche Fertigung
umzusetzen. Die organisatorischen Konsequenzen hieraus widerspiegeln sich in der Grindung der SLV
Service GmbH zum Beginn des Geschéftsjahres 2008. Sie erdffnet neue Angebote bei der Umsetzung verfah-
renstechnischer Entwicklungen an verschiedene Branchen.

Die Erwartungen und Forderungen der prosperierenden Wirtschaft sind fir das Geschéftsjahr 2008 auf prak-
tisch allen Tatigkeitsfeldern der SLV Halle GmbH eine wichtige Grundlage fur die kiinftige Entwicklung des
Unternehmens.

4l S o

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

Die SLV Halle GmbH ist eine gemeinnultzige Gesell-
schaft des DVS - Deutscher Verband fiir Schwei3en
und verwandte Verfahren e.V., deren Tatigkeitsschwer-
punkte sich wie folgt gliedern:

e Aus- und Weiterbildung

e Forschung und Entwicklung

¢ Industrielle Dienstleistungen
Die SLV Halle GmbH hat im zurlickliegenden Ge-
schéftsjahr erneut ein positives Geschéaftsergebnis er-
zielt. Dabei ist hervorzuheben, dass alle Bereiche ihre
geplanten Umsatzerldse erwirtschaften und tbertref-
fen konnten und gegentiber dem Vorjahr ein weiterer
Umsatzzuwachs erreicht wurde. Alle Mitarbeiter ha-

Anzahl der Veréffentlichungen 23
Anzahl der Vortrage 64

Anzahl der Bescheinigungen Uber die Hersteller-
qualifikationen zum Schweif3en von Stahlbauten

nach DIN 18800-7:2002-09 582
Anzahl der Eignungsnachweise fiir Betonstahl

nach DIN 4099 51
Anzahl der Eignungsnachweise fiir Aluminium-

konstruktionen nach DIN 4113 44
Anzahl der Bescheinigungen nach DIN 6700 129
Anzahl der Zertifizierungen nach EN 729/EN 3834 136
Anzahl der Zertifizierungen nach ISO 9001 21

1.2. Aus-und Weiterbildung

In der Aus- und Weiterbildung setzte sich im Jahr
2007 die positive Entwicklung aus 2006 fort. Die Aus-
bildungsumsatze erhéhten sich gegenliber dem Jahr
2006 (2.975 T€) auf 4.047 T€. Damit konnte eine
Umsatzsteigerung von 36 % erreicht werden, die zum
einen aus dem starken Anstieg in der ZfP-Ausbildung
und zum anderen aus dem Modellprojekt "Vermitt-
lungsorientierte Weiterbildung fir erwerbslose qualifi-
zierte Facharbeiter, Meister, Techniker und Ingenieu-
re im Metall- und Kunststoffbereich" resultierte. Mit
diesem vom Land Sachsen-Anhalt und vom ESF ge-
forderten Projekt wurde eine neue Strategie verfolgt,
die deutlich von der normalen Standardausbildung
abweicht. Der erfolgreiche Abschluss und die daraus
entstandenen Synergieeffekte fiir das gesamte Tatig-
keitsfeld der SLV Halle sind die Bestatigung dafur,
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ben sich in hohem MaBe fir das Erreichen der Ar-
beitsziele des Unternehmens eingesetzt und den wohl
wichtigsten Beitrag zu dem gemeinsamen Erfolg ge-
leistet.

In 2007 stabilisierte sich die durchschnittliche Mitar-
beiterzahl auf 85,6. Es wurden eine unbefristete und
10 befristete Neueinstellungen von Mitarbeitern vorge-
nommen.

Es wurden 13 6ffentlich geférderte Projekte fir For-
schung und Entwicklung bearbeitet. Aus der wissen-
schaftlich-technischen Arbeit entstanden eine Patent-
bestétigung sowie eine Beteiligung an einer Patent-
anmeldung.

Anzahl der Bautiberwachungen 42
Anzahl der Industrieauftrage
(Verfahrensprufungen, Gutachten) 176
Anzahl der Uberwachungsvertrage
Betonstahlprifungen 38
Anzahl der bearbeiteten Industrieauftrage
gréBere: 624
kleinere: 104
Verkauf der Software WPS-Manager, 32
davon Updates: 6
Verkauf der Software WinWeld 18
Anzahl der Praktikanten 9

dass zukunftig auch neue Ideen und Konzepte ver-
folgt werden missen.

Die Gesamtstatistik in der Ausbildung betrachtet,
bewegt sich die Teilnehmerzahl auf dem Vorjahresni-
veau. Bei den Teilnehmerstunden sowie den Prifun-
gen konnten Steigerungen von etwas Uber 10 % er-
reicht werden.

Bei den Standardlehrgéngen in der theoretischen
Ausbildung sind besonders positiv der Internationale
Schweifachmann, der SchweiBkonstrukteur und die
Lehrgénge flr SchweiBBaufsichtspersonen (Schienen-
fahrzeugbau, Betonstahl) hervorzuheben.

Im Bereich der praktischen Ausbildung wurde, wie
im Vorjahr, wieder eine geschlossene Maf3nahme Uber
9 Monate fir SchweiBer zusammen mit der ARGE
SGB Il mit 20 Teilnehmern durchgefihrt. Ausgebildet
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wurden Schwei3er in den Branchen Fahrzeugbau,
Rohrleitungsbau und Stahl-/Anlagenbau. Die MaBnah-
me hat im Mai begonnen und schlie3tim I. Quartal
2008 mit einem Praktikum in einem regionalen Un-
ternehmen ab.

Ein Anstieg ist bei der Ausbildung von Bedienern flr
volimechanische Anlagen zu erkennen, die Zahl der
ausgebildeten Betonstahlschwei3er und die Teilneh-
merzahlin Létlehrgdngen haben ebenfalls zugenom-
men.

Als positiv ist auch der Zuwachs der Interessenten
an verschiedenen Weiterbildungsseminaren zu bewer-
ten. Hier wurde eine Steigerung der Teilnehmerzah-
len in einzelnen Veranstaltungen von bis zu 80 % im
Vergleich zum Vorjahr erreicht.

Besonders hervorzuheben sind die zahlreichen Aus-
bildungsleistungen im Fachbereich zerstérungsfreie
Werkstoffprifung. Aufgrund der groBen Anfrage fir
SchulungsmaBnahmen auf dem Gebiet der zersto-
rungsfreien Prifung wurden zusétzliche Lehrgénge
durchgeflhrt. Einige dieser AusbildungsmafBnahmen
fanden in Unternehmen Mitteldeutschlands statt,
andererseits entstand ein Zuwachs auch bei den in
Polen durchgefiihrten Lehrgangen.

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 Schweil3-
technologien. Dem entsprechend sind die Aktivitaten,
angefangen bei der wettbewerbsvorlaufenden For-
schung bis zum fertigen Bauteil, auf den industriellen
Nutzer fokussiert.

Die allgemein positive Wirtschaftsentwicklung fihrte
zu einer hohen Auslastung der Abteilung Forschung
und Entwicklung durch Industrieauftrage. Die gleicher-
mafen gute Situation im Bereich der 6ffentlich gefor-
derten Forschungsprojekte begriindete den wirtschaft-
lichen Erfolg des Jahres 2007.

Hervorzuheben sind zwei in der Strahltechnik ange-
siedelte GroBprojekte, die diesen Fachbereich domi-
nierten. In einer Kooperation mit einem Stahlherstel-
ler wurde in umfangreichen Versuchen das Laser-

Gegenliber dem Vorjahr konnte dariiber hinaus die
Anzahl der Prlfeinsatze in der Industrie erhdht wer-
den. Ein spezielles Aufgabengebiet in diesem Zusam-
menhang war die Prifung von verzinkten Stahlkon-
struktionen.

Im Dezember 2007 konnte der vierte Lehrgang zum
Werkstoffprifer mit IHK-Abschluss erfolgreich abge-
schlossen und alle Teilnehmer in feste Arbeitsrechts-
verhaltnisse in der Wirtschaft vermittelt werden. Die
bereits im September 2007 begonnene flinfte Mal3-
nahme zur Qualifizierung zum Werkstoffprifer (14
Teilnehmer) wird dazu beitragen, den nach wie vor
vorhandenen sehr grof3en Bedarf an qualifiziertem
Prufpersonal zu decken.

Eine weitere positive Entwicklung ist im Tagungs-
geschéaft zu verzeichnen. Neben einigen neu platzier-
ten Veranstaltungen, wie z. B. die Tagung "Prifen in
der Schwei3technik" mit mehr als 100 Teilnehmern,
konnten auch die Teilnehmerzahlen in der Summe
aller Tagungen mit iber 20 % gesteigert werden. Dem
muss hinzugeflgt werden, dass das Teilnehmerspek-
trum zunehmend einen internationalen Charakter be-
kommt, was auch aus den Héhepunkten des Jahres
(siehe Seite 14) hervorgeht.

strahl-MSG-HybridschweiBen zum Fugen dickwan-
diger Komponenten weiterentwickelt. Zu einer ahnli-
chen Thematik wurde ein 6ffentlich geférdertes For-
schungsvorhaben zum Orbitalschwei3en bearbeitet.
Als ein Ergebnis dieses Vorhabens konnte die Abtei-
lung FUE zum Schwei3en von Rohren im Juni auf der
internationalen Lasermesse Laser 2007 in Miinchen
eine Geratetechnik fiir das orbitale Laser-MSG-Hyb-
ridschweiBen ausstellen. Weiterhin wurde ein Seri-
enanlauf fir das SchweiBen von Kupplungsbaugrup-
pen fur ein Automobilzulieferunternehmen realisiert.
Den SerienschweiBungen vorangegangen sind die
Technologieentwicklung in enger Zusammenarbeit mit
dem Kunden sowie die Konstruktion und der Aufbau
einer Rundtaktanlage sowie der notwendigen Spann-
technik. Letztendlich bildet dieses Projekt, neben den
seit Jahren im Bereich Pressschwei3en durchgefuhr-
ten Dienstleistungsarbeiten, die wirtschaftliche Ba-
sis fur die Griindung der SLV Service GmbH zum



1. Januar 2008. Durch das neue Unternehmen wird
das Angebot der SLV Halle im Bereich der Lohnferti-
gung deutlich professionalisiert, so dass dem Kun-
den nun eine durchgéngige Kette, beginnend bei vor-
laufenden Forschungsthemen und der Technologie-
entwicklung am Produkt Uber qualitétssichernde MaB3-
nahmen bis zur Teilefertigung, angeboten werden
kann.

Der Fachbereich Automatisierung war in 2007 vor
allem als Dienstleister fir andere Fachbereiche aktiv.
Im Rahmen von Forschungsvorhaben wurden wesent-
liche Beitrage zur Umsetzung der entwickelten Tech-
nologien geleistet, so zum Beispiel bei der Entwick-
lung der Umlauftechnik fir das Laser-MSG-Hybrid-
schweiBBen. Zur weiteren Vermarktung von Sonder-
maschinen wurde mit der bereits genannten fur die
SLV Service GmbH aufgebauten Laserstrahlschweil3-
anlage ein aktuelles Referenzobjekt in Betrieb genom-
men. Auch in den Fachbereichen Pressschweif3en
und LichtbogenschweiBen war eine konstant hohe
Auslastung durch Entwicklungsauftrdge aus der In-
dustrie, in denen vielfach die im Rahmen von For-
schungsvorhaben erarbeiteten Kenntnisse umgesetzt

1.4. Industrielle Dienstleistungen

In der SLV Halle GmbH gibt es verschiedene Berei-
che der Dienstleistungen. Diese zeigen sich in den
Abteilungen Forschung und Entwicklung, Werkstoff-
technik sowie Qualitétssicherung. Sowohl in zahlrei-
chen kleineren Auftréagen als auch in langfristig ange-
legten technologischen Entwicklungsprojekten konnte
die Zusammenarbeit mit Industriekunden aufgebaut
und intensiviert werden.

Die Aktivitaten der Abteilung Werkstofftechnik ver-
liefen im Jahr 2007 sehr erfreulich. Die geplanten Um-
sétze wurden in allen drei Fachbereichen, d.h. der
zerstdérungsfreien Prifung (ZfP), der zerstérenden
Prifung (ZP) und der Metallographie, erreicht und z.T.
deutlich Uberschritten. Diese Entwicklung zeigt sich
sowohl in der Anzahl der bearbeiteten Auftrage als
auch in den erzielten Umséatzen. Dabei ergab sich
auch weiterhin eine Zunahme akquirierter Priifleistun-
gen. Die im vergangenen Jahr abgeschlossenen lan-
gerfristigen Prufvertrage flr das Priflabor der SLV Halle
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werden konnten, zu verzeichnen. Als neue Schwer-
punkte wurden im Bereich PressschweiBen das Ul-
traschallschweiBen und im Bereich Lichtbogenschwei-
Ben das Loten definiert. Durch die Intensivierung der
Aktivitédten in diesen Technologiebereichen - zunéchst
hinterlegt mit Forschungsvorhaben - soll das Ange-
bot der Abteilung FUE attraktiver und damit zukunfts-
fahiger gestaltet werden.

Die Bearbeitung 6ffentlicher Forschung beinhaltet
Themen sowohl aus den Bereichen des Schweif3ens
als auch aus den Bereichen der ZfP und ZP.

In der Werkstofftechnik wurde die Bearbeitung von
drei 6ffentlich geférderten Forschungs- und Entwick-
lungsprojekten fortgesetzt. Diese haben Untersuchun-
gen zur konstruktiven Gestaltung von kastenférmigen,
strahlgeschweiBBten Konstruktionen fir den industri-
ellen Einsatz unter besonderer Beachtung ihrer dy-
namischen Festigkeit, die Erarbeitung von grundle-
genden Konzepten zur werkstofftechnischen, metal-
lurgischen und prozesssteuerungstechnischen Qua-
lifizierung des RLMM-Verfahrens (Rapid Laser Mate-
rial Manufacturing) sowie neue Strategien zur zersto-
rungsfreien Prufung von MSG-Laserstrahlhybrid-

GmbH sorgten fur Planungssicherheit und héhere
Effizienz bei der Auftragsabwicklung.

Der seit 2004 festgestellte Zuwachs bei den Klein-
auftrdgen im Bereich der zerstdérenden Prifung setz-
te sich auch 2007 fort. Die Auslastung des Universal-
prufstandes konnte durch die Untersuchung von GroB3-
komponenten sowie einer Vielzahl von Kleinproben
sowohl im Bereich der erwerbswirtschaftlichen Tétig-
keit fr Industrieauftraggeber als auch durch Prufun-
genim Rahmen 6&ffentlich geférderter Forschungs- und
Entwicklungsprojekte der SLV Halle GmbH gewéhr-
leistet werden.

Die SLV Halle GmbH ist in den verschiedenen An-
wendungsbereichen im bauaufsichtlichen Bereich (DIN
18800-7, DIN V 4113-3 und DIN 4099-2) sowie im
Bereich des Schienenfahrzeugbaues (DIN 6700-2) als
anerkannte Stelle flr die Erteilung von Bescheinigun-
gen zum SchweiBBen (Herstellerqualifikationen) tatig.
Ebenso ist sie als Priif-, Uberwachungs- und Zertifi-
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zierungsstelle von Unternehmen, die Betonstahl her-
stellen bzw. weiterverarbeiten, aktiv.

Zertifizierungen von QM-Systemen werden nach DIN
EN ISO 9001 sowie DIN EN ISO 3834 durchgefuhrt.

Die Fertigungstiberwachung von Stahlbau-, Schweif3-
und Korrosionsschutzarbeiten in Herstellerwerken und
auf Baustellen sowie die kundenspezifische Uberwa-
chung und Abnahme geschweiBter Konstruktionen
und Bauteile ist ein wichtiges Geschéftsfeld, in dem
Umsatze auf gleichem Niveau wie 2006 zu verzeich-
nen waren.

Im Dienstleistungsbereich der Durchfiihrung von Ver-
fahrensprufungen und Arbeitsprifungen fir die Quali-

fizierung von SchweiBverfahren sowie die Erstellung
von Gutachten und Stellungnahmen konnte der Um-
satz 2007 gegeniiber dem Vorjahr gesteigert werden.

Besonders erfreulich ist die Entwicklung unserer Be-
triebsstatte in Dresden, die im Dienstleistungsbereich
insgesamt das Umsatzniveau gegeniiber dem Vor-
jahr erhdhen konnte. Letzteres ist auf eine stérker
werdende Bekanntheit unserer Betriebsstatte und die
fachliche Kompetenz bei der Betreuung der Schweif3-
betriebe zurlickzufuhren.

Das Gebiet der Softwareentwicklung war gepragt von
der Schaffung von Schnittstellen zwischen dem WPS-
Manager und dem Fugenformgenerator WeldCAD.

1.5. 1GZ - Kompetenzzentrum Fiigetechnik an der SLV Halle GmbH

Im Jahr 2007 konnte das IGZ-Fugetechnik erfolgreich
an die Aktivitaten der letzten Jahre anknupfen. Dazu
zahlte neben der Unterstitzung des Businessplanwett-
bewerbes durch qualifizierte Jurorentatigkeit die inten-
sive Beratung von potenziellen Existenzgriindern eben-
so wie die aktive Mitarbeit in verschiedenen technolo-
gieorientierten regionalen Netzwerken. Beispiele hierfur
sind das von der Firma SONOTEC initiierte Netzwerk
"Ultraschall", das bei Vorbereitung und Durchfihrung
des zweitagigen Innovationsforums "Neue Mdéglichkei-
ten beim Messen und Prifen mit Ultraschall* am 6.
und 7. Dezember in der SLV unterstitzt wurde oder
die Begleitung des Netzwerkes "MagWeld", welches
sich die Entwicklung innovativer Schwei3technologi-
en und -anlagen zum Ziel gesetzt hat.

Durch gezielte Offentlichkeitsarbeit konnte der Be-

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 Geschéftsjahr posi-
tiv entwickeln.

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

kanntheitsgrad sowohl regional als auch Uberregional
deutlich erhéht werden. Einen Héhepunkt dieser Akti-
vitéten stellte der 1. Mittelstandstag Sachsen-Anhalt
dar, zu dem das Landeswirtschaftsministerium am 6.
und 7. Juni unter dem Motto "Die Europaischen Struk-
turfonds als Finanzierungsbaustein des Mittelstands"
weit Uber 100 Besucher in das IGZ-Fligetechnik ein-
geladen hatte.

Durch die Ansiedlung der Firma Boraglas zur Jahres-
mitte wurde eine Auslastung der verfligbaren Flachen
von deutlich mehr als 90 % erreicht und das Spek-
trum der anséssigen Firmen durch ein Unternehmen
erweitert, das innovative Technologien zur Lasermate-
rialbearbeitung im Industrie- und Dienstleistungssek-
tor einsetzt.

auf investitionsintensive Elektronenstrahlschwei3ma-
schinen zu erhalten und auch zukinftig technologi-
sche Forschung sowie Aus- und Weiterbildung auf
diesem Fachgebiet zu sichern. Gleichzeitig steht die-
se Unternehmensbeteiligung fur 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.

Im Geschéftsjahr 2007 wurde die Griindung der SLV
Service GmbH vorbereitet, die am 01.01.2008 ihren
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Geschéaftsbetrieb aufnahm. Ziel dieses Tocherunter-
nehmens der SLV Halle GmbH ist die Ausfihrung von
Lohnarbeiten und anderen gewerblichen Dienstleistun-
gen im Kundenauftrag.

1.7. Managementreview zum Qualitdtsmanagementsystem der SLV Halle GmbH im Jahr 2007

Die Geschéaftsentwicklung sowie die Mitarbeiter-
statistik sind den Punkten 4 und 5 zu entnehmen.

Schwerpunkt im Qualitditsmanagement war 2007 die
weitere Integration der SLV Halle GmbH in das Quali-
tatsmanagement der GSI mbH.

Das im Jahr 2006 begonnene Akkreditierungs-
verfahren bei DAP zur Erlangung der Akkreditierung
der Priflabore der GSI mbH einschlieBlich der koope-
rierenden Einrichtungen wurde im Mai 2007 erfolgreich
mit der Akkreditierung nach DIN EN ISO/IEC 17025
abgeschlossen. Die SLV Halle GmbH ist nunmehrim
Verbund mit der GSI mbH akkreditiert.

Interne Audits wurden 2007 in den Abteilungen Werk-
stofftechnik, Aus- und Weiterbildung und Qualitats-
sicherung durchgeflhrt. Externe Audits durch DAP und
DVS-PersZert zeigten, dass die Festlegungen des
Qualitatsmanagementsystems den jeweiligen Anfor-
derungen entsprachen und von den Mitarbeitern um-
gesetzt wurden.

Abweichungen bei den Audits wurden durch Umset-
zung von KorrekturmaBnahmen im Qualitdtsmanage-

1.8. Ausblick

Der Start des Geschéftsjahres 2008 ist gekennzeich-
net durch eine gute Auslastung aller Geschéaftsberei-
che und durch die Vorbereitung gro3er Projekte im
Bereich der Personalqualifizierung.

Das erste Geschaftsjahr der SLV Service GmbH wird
zeigen, inwieweit sich die Erwartungen hinsichtlich
dieses Tochterunternehmens erfiillen, die sich einer-
seits auf die Potenziale des Technologietransfers aus
der Entwicklung in die Fertigung beziehen, anderer-
seits auch das ErschlieBen neuer Geschéaftsfelderim
Dienstleistungsbereich betreffen. Wichtig wird dabei

mentsystem beseitigt.

Die in den Schulungs- und Weiterbildungsplanen der
Abteilungen fir 2007 festgelegten internen und exter-
nen Weiterbildungen, Belehrungen, Qualifizierungen
sowie die Mitarbeit in Fachgremien des DIN und des
DVS wurden umgesetzt und dienten somit der Wah-
rung und Weiterentwicklung der fachlichen Kompe-
tenz der Mitarbeiter in den jeweiligen Bereichen.

Zusammenfassend kann eingeschétzt werden, dass
das Qualitaitsmanagementsystem der GSI die Anfor-
derungen in den Tétigkeitsfeldern erflllt und die Fest-
legungen von den jeweiligen Mitarbeitern umgesetzt
werden.

Kundenbefragungen im Bereich der Aus- und Wei-
terbildung haben gezeigt, dass die SLV Halle GmbH
mit angebotenen Lehrgangen, Tagungen und Sonder-
seminaren die Anforderungen und Winsche der Teil-
nehmer erflllt. Beanstandungen oder Beschwerden
von Kunden zu Dienstleistungen in den akkreditierten
Bereichen gab es nicht.

sein, einen ausreichenden Bekanntheitsgrad in den
betreffenden Branchen zu erzielen und die organisa-
torischen Prozesse zu optimieren.

Ingesamt sind weitere Fortschritte beim Ausbau der
Kooperation mit der GSI mbH zu erwarten und durch
die wachsende Breite des SLV-Leistungsangebotes
ist ein Ausbau der Partnerschaften zu Unternehmen
der Wirtschaft abzusehen.
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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 schnellstmdglich
Effekte fiir 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 kdn-
nen entsprechende Anregungen fur langerfristige Ar-
beitsrichtungen durch den Industriepartner angeregt
werden. Empfehlungen hierzu kommen u. a. aus dem
Freundeskreis der SLV Halle.

2.1 Forschungsvorhaben, die 2007 abgeschlossen wurden

Projektleiter

Dipl.-Ing. (FH) J. Herrmann

Projektbezeichnung

Qualifizierung von Systemen zur Prozessfehler-

Laufzeit
06/05 - 05/07

erkennung; Erarbeitung von Methoden und Kriterien
zur Bewertung von Systemen

Dr.-Ing. C. Bruns

Schweif3en von Sonderwerkstoffen und Umsetzung

01/06 - 12/07

innovativer Prufstrategien und Reparaturverfahren

Dipl.-Ing. (FH) J. Neubert

Leistungssteigerung des MSG-Laserstrahlhybrid-

11/05 - 06/07

schweiB3ens in Bezug auf héherfeste Stahle

Dr.-Ing. G. Sitte

Erweiterung der Einsatzgrenzen des Punktlétens fir

11/05 - 10/07

hoherfeste und austenitische Stahle

Dipl.-Ing. H. Butthoff
GroBrohren

Dipl.-Ing. (FH) J. Herrmann
Werkstoffe

Orbital-MSG-Laserstrahlhybridschwei3en von

SchweiBparameter und Eigenschaften héherfester

01/06 - 09/07

01/06 - 12/07



2.2 Forschungsvorhaben, die 2008 abgeschlossen werden

Projektleiter Projektbezeichnung
Dipl.-Ing. (FH) J. Neubert INDUCWELD
Dr.-Ing.habil. J. Schuster Entwicklung einer ressourcenschonenden Fuge-

technologie zur Herstellung von Héchstdruckspeichern

aus Metallverbundmaterial

Dr.-Ing.habil. J. Schuster/ Erarbeitung von grundlegenden Konzepten zur werk-

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-

schweiBten Konstruktionen

Dipl.-Ing. T. Weinert Neue Strategien zur ZfP an nicht voll durchge-

schweifl3ten Nahten

Dipl.-Ing. H. Butthoff Herstellung und Untersuchung vakuumdichter

SchweiBverbindungen

2.3 Forschungsvorhaben, die 2009 abgeschlossen werden
Projektleiter Projektbezeichnung

Dipl.-Ing. (FH) J. Herrmann Lotapplikationen mittels Ultraschall
SchweiBverbindungen

24 Beantragte Forschungsvorhaben
Projektleiter Projektbezeichnung

Dipl.-Ing. (FH) J. Neubert Hybridschweif3en von Rohrverbindungen

A

LS SLV

Halle

Laufzeit
07/05 - 06/08

02/07 - 12/08

02/06 - 03/08

10/06 - 09/08

08/06 - 03/08

04/07 - 09/08

Laufzeit
07/07 - 12/09

Laufzeit
04/08 - 09/09
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2.5 Kurzberichte 2007 abgeschlossener Forschungsthemen

Qualifizierung von Systemen zur Prozessfehlererkennung bei Lichtbogenprozessen
Erarbeitung von Methoden und Kriterien zur Bewertung von Systemen

Eine Online-SchweiBnahtfehlererkennung mit perma-
nenter Auswertung der Prozessparameter ist zum ge-
genwartigen Zeitpunkt nicht vollstdndig moglich. Die
Auswertung von Einzelparametern (Strom- und Span-
nungsverlauf) 1&sst nicht zwingend Riickschllsse auf
eine Fehlerursache zu. Somit kdnnen durch eine Do-
kumentation der SchweiBparameter gegenwartig ver-
figbarer Systeme, unabhéngig von der Art der durch-
geflihrten Messung, nicht zwangslaufig Rickschllsse
auf die Sicherheit der Erkennung relevanter Nahtfeh-
ler gezogen werden. Durch eine hoch auflésende Feh-
leranalyse und geeignete mathematische Konzepte
wurden aus den dynamischen Verldufen von Schweif3-
strom und Spannung mittels mehrdimensionaler Ver-
teilungsmuster weitere Grundlagen zur Qualitétsbewer-
tung des SchweiBprozesses geschaffen. Es erfolgten
SchweiBungen mit hoch frequenter Erfassung der Pro-
zessparameter (Abtastrate f = 25 kHz) und unter Ver-
wendung verschiedener Prozesssensoren. Mit der
Software WeldAnalyst wurden die Daten ausgewertet.

Die Auswertung der mit verschiedenen Streckenener-
gien vorgenommenen SchweiBungen zeigt, dass eine
gute Fehlererkennbarkeit und damit mégliche Anzei-
ge von Prozessstérungen auch im Online-Betrieb mit
den definierten Parametern und einer Schwei3ge-
schwindigkeit von vs = 100 cm/min gegeben ist (Abbil-
dung). Durch die Herstellung von Referenzproben
(Lochblechen) mit Vorgabe einer SchweiBtechnologie
wurde eine definierte Fehlersimulationen zur Uberprii-
fung der Funktion von Messsystemen und deren Kali-
brierung méglich. Die Versuchsanordnung zum Uber-
schweif3en von Lochblechen kann diese Forderung nur
erflllen, wenn auch Fehler durch Schutzgaseinfliisse
simuliert werden kénnen. Aufgrund der gewonnenen
Erkenntnisse werden zum UberschweiBen Lochplat-
ten mit Bohrungsdurchmessern von 2 - 6 mm verse-
hen, wobei nach dem gréBten Bohrungsdurchmesser
eine weitere Bohrung (& 5 mm) derart angeordnet ist,
dass eine Stdrgaszufihrung mdéglich wird.

Abbildung:

Fehlerzuordnung beim UberschweiBen eines Bleches mit definierter Lochanordnung
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SchweiBparameter und Eigenschaften héherfester Werkstoffe

Hoéherfeste Stéhle werden in verschiedenen Branchen
bereits mit Erfolg eingesetzt. Wé&hrend gré3ere Un-
ternehmen umfangreiche Erfahrungen mit der
schweif3technischen Verarbeitung von héherfesten
flussigkeitsvergiteten Feinkornbaustéhlen besitzen,
haben viele Betriebe Probleme, die Anforderungen
der Verfahrensprifungen zu erfillen. Im Zusammen-
hang damit stehen die Erfassung und die Interpreta-
tion der Prozessparameter und die Berechnung der
daraus resultierenden GréBen wie Lichtbogenleis-
tung, Streckenenergie und tg/5-Zeit.

Durch Versuche an hochfesten fllissigkeitsvergite-
ten Feinkornbaustdhlen S900QL, S960QL und
S1100QL wurden mittels Thermoelementen die pa-
rameterabhéngigen tg/5 - Zeiten und die fir den
SchweiBBprozess relevanten Parameter als Effektiv-
werte, arithmetische Mittelwerte und wirkliche Licht-
bogenleistung hoch frequent messtechnisch erfasst.
Es erfolgte eine Bewertung dieser messtechnischen
GroBen im Vergleich zu den gemaB Normenwerk
rechnerisch bestimmten Werten. Nach der Ermittlung
von Abkuhlkurven mit Messen der tatséchlichen Stre-

ckenenergie und der tg/5-Zeit wurden Stumpfnahte
voll- und teilmechanisch geschweiB3t. Das Schwei-
Ben der Werkstoffe S900QL, S960QL und S1100QL
(t = 6 mm) erfolgte mit I-Fuge als Nahtvorbereitung,
das SchweiBen des S960 QL (t = 10 mm) mit V-Naht-
vorbereitung und das des gleichen Werkstoffes
(t = 20 mm) mit einer SchweiBnahtvorbereitung als
X-Naht.

Aus den Ergebnissen der mechanisch-technologi-
schen Untersuchungen resultierend, wurden Arbeits-
bereiche fur die Werkstoffe S900QL, S960QL,
S1100QL erstellt.

Die nachfolgende Abbildung zeigt exemplarisch ein
ermitteltes Arbeitsfeld fir das Schweif3en der genann-
ten Werkstoffe als I-Naht (t = 6 mm, beidseitig ge-
schweiB3t) mit dem schweiBBtechnisch gesicherten
Bereich, der zu anforderungsgerechten mechanisch-
technologischen Gutewerten fuhrte. Derartige Dia-
gramme wurden fir das Schweif3en in den 3 Blech-
dickenabmessungen mit Massiv- und Fulldraht als
SchweiBzusatzwerkstoff flir den ungepulsten und den
Impulsprozess ermittelt.

E Arbeitsfeld flir ty;-Zeitin Abhingigkeit von den arithmetischen
34 Mittelw erten errechneten Streckenenergie (Massivdraht)
(kdiem)
11
10 ____’__..--—
9 ',_.--""'—F_ _,_..4-4-'""""-__
8 — —
_.--r"“""-#
T === scrwaintechnisen EE%T
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| Bereich
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=1
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Kurzlichtbogen Impulslichtbogen
Abbildung: Arbeitsfeld der Werkstoffe S900QL, S960QL und S1100QL (t = 6 mm)
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SchweiBen von Sonderwerkstoffen und Umsetzung innovativer Priifstrategien

Inhalt des durch das Land Sachsen-Anhalt geférder-
ten Forschungsvorhabens war neben der Erarbeitung
von Reparaturtechnologien insbesondere die
schweiBtechnische Verarbeitung von Sonderwerk-
stoffen, konkret von Titan und Titanlegierungen. Im
ersten Zeitraum der Projektbearbeitung standen Re-
paraturschweiBungen im Vordergrund, wohingegen
im zweiten Abschnitt das Lichtbogenléten von Titan
und vor allem das Laserstrahlschwei3en von Titan
fur den Flugzeugbau betrachtet wurden. Zu dem letzt-
genannten Bereich werden im Folgenden einige De-
tailergebnisse vorgestellt.

Im Bereich der Luft- und Raumfahrtzulieferindustrie
ist das Laserstrahlschwei3en ein aufgrund fehlender
Zulassungen bisher kaum angewendeter Schweif3-
prozess, dessen wirtschaftliches Potenzial somit
weitestgehend ungenutzt bleibt. Anhand eines anwen-
dungsnahen Beispiels wurde im Rahmen des Pro-
jektes eine Pilotanwendung zur Qualifikation des
Laserstrahlschwei3ens erstellt. Die bisher fur die
Fertigung der betrachteten Bauteile (Bleed-Air-Lei-
tungen) eingesetzten SchweiBBverfahren sind das
Widerstandspunktschweif3en und das Widerstands-
rollennahtschwei3en. Ziel der Arbeiten war, das La-
serstrahlverbindungsschweif3en von Titan und Titan-
legierungen mit minimierter Werkstoffzufuhr fur die
Luft- und Raumfahrt-Zulieferindustrie zu qualifizieren
und Nahtgeometrien, die die Anforderungen der Flug-
zeugindustrie (kein Wurzelriickfall bzw. Nahteinfall
und minimale NahtUberhéhung) erflllen, prozesssi-
cher herzustellen. In umfangreichen technologischen
Untersuchungen konnten sehr positive Ergebnisse
erzielt werden, die auf zahlreichen EinzelmafB3nahmen
z. B. im Bereich der Schutzgasfiihrung basieren.
Der Versuchsaufbau mit integriertem Drahtvorschub
zur Fdrderung sehr diinner SchweiBzusatzdrahte ist
in Abbildung 1 dargestellt. Als Beispiel fur die erziel-
ten Ergebnisse ist in Abbildung 2 ein Querschliff durch
eine Laserstrahlschwei3naht dargestellt, die sich

durch eine, vor allem auch bezogen auf die geringen
Blechdicken, minimale Nahtiberhéhung auszeichnet.
Die im Rahmen der Projektlaufzeit von Januar 2006
bis Dezember 2007 erarbeiteten Ergebnisse bilden
die Grundlage fir weiterflihrende Aktivitaten der Ab-
teilung Forschung und Entwicklung insbesondere im
Bereich der Luft- und Raumfahrt-Zulieferindustrie.
Durch den intensiven Kontakt zu Industrieunterneh-
men konnten verschiedene Fragestellungen zur
schweil3technischen Bearbeitung von Titan und Ti-
tanlegierungen aufgegriffen werden. So ist beispiels-
weise fur das Jahr 2008 der Bau einer Sonder-

schneidanlage auf Basis eines Festkorperlasers ge-

plant.

-~ <
a s 2
- =

Abbildung 1: Versuchsaufbau

Abbildung 2: LaserstrahlschweiBnaht an Titan
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Leistungssteigerung des MSG-LaserstrahlhybridschweiBens

In diesem Forschungsvorhaben wurden die
SchweiBverfahren MAGp-Tandemschweif3en und
Nd:YAG-Laser-MAGp-Hybridschwei3en verwendet
und untersucht. Beide Schwei3prozesse sind durch
die Kopplung zweier Energiequellen in einer Prozess-
zone charakterisiert. Diese Hochleistungsprozesse
zeichnen sich im Vergleich zu konventionellen
SchweiBverfahren besonders durch ihre hohen
SchweiBBgeschwindigkeiten aus. Essentiell ist jedoch
die Mechanisierung der schweif3technischen Ferti-
gung durch Verwendung von Robotern und Schweif3-
portalen. Fir das Nd:YAG-Laser-MAGp-Hybrid-
schweiBen wurde im Zuge dieses Forschungsvor-
habens die Ubertragbarkeit der Leistungsbereiche
nach Killing als Einstellhilfe fir MSG-Prozesse auf
den Hybridprozess untersucht. Diese Untersuchun-
gen ergaben folgende praxisrelevanten Ergebnisse:

1. Die Einstellhilfe ,Leistungsbereich fir das MAGp-
SchweiBen“ nach Killing ist auf den Impulslicht-
bogen des Laserhybridprozesses in vollem Um-
fang Ubertragbar. Auch hier ist die Prozessopti-
mierung nur Uber die Drahtvorschubgeschwindig-
keit und die Pulsfrequenz sinnvoll durchfihrbar.

. Lichtbogenarbeitspunkte (U/I-Wertepaare) auf der
idealen Kennlinie ergeben optimale Schweif3be-
dingungen mit minimaler Spritzerbildung, hohen
EinschweiBtiefen durch Ausbildung des Synergie-
effektes und feinster Nahtschuppung.

Der technologische Vergleich zwischen MAGp-Tan-
demprozess und Nd:YAG-Laser-MAGp-Hybridpro-
zess hinsichtlich einer orientierungsabhangigen Ge-
fligehéarte sollte klaren, ob der Sachverhalt einer ori-
entierungsabhéngigen Aufhartung im Nahtbereich
Ubertragbar ist. Es ergaben sich folgende Ergebnisse:
1. Die Orientierungsabhéangigkeit der Gefuigehéarte
beim Laserhybridschwei3en wird bestatigt. Ein
nachlaufender Laser, welcher den Prozessteil mit
Tiefenwirkung darstellt, fihrt dabei zu gréBeren

11

Harten. Die Harteunterschiede zwischen den
Orientierungen nehmen mit steigender SchweiB3-
geschwindigkeit zu.

. Die Untersuchungen zum MAGp-Tandemschwei-
Ben ergaben ebenfalls orientierungsabhéngige
Gefligeharten bei Verwendung zweier stark un-
terschiedlicher Drahtelektrodendurchmesser.
Dabei stellt sich ein leicht harteres Geflige ein,
wenn der Lichtbogen, der aufgrund wesentlich
héherer Schweil3stréme Tiefenwirkung hat, nach-

lauft.

Falschfarbendarstellung mit
Kennzeichnung des Tg/5-Be-
reiches fiir stechende Orien-
tierung mit 6 mm vorlaufen-
dem Laserstrahl

Falschfarbendarstellung mit
Kennzeichnung des Tg/5-Be-
reiches flr schleppende Ori-
entierung mit 6 mm nachlau-
fendem Laserstrahl

Durch den Einsatz des MSG-Laserstrahlhybrid-

schweifBens kénnen

- im Vergleich zum MAG-Eindrahtschwei3en bei
gleicher Lichtbogenbrennzeit die Jahresnahtme-
ter um ca. 65 % erhoht werden

- im Vergleich zum MAG-Tandemschweif3en bei
gleicher Lichtbogenbrennzeit die Jahresnaht-
meter um ca. 50 % erhéht werden

und bei Beibehaltung des Nahtmeterpreises sowie

unter Ausnutzung der erweiterten Kapazitaten die

Kosten in der gleichen GréBenordnung reduziert

werden.
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Punktloten von hoherfesten und austenitischen Stahlfeinblechen

Das Widerstandspunktschwei3en ist ein einfacher,
zugleich aber zuverlassiger und sehr preiswerter
Verbindungsprozess, der sich in der Feinblechver-
arbeitung einen festen Platz gesichert hat. Die mo-
dernen hdherfesten Stahle sind Multiphasenstahle,
deren Anwendung im Automobilbau in den letzten
Jahren zugenommen hat.

Die hdhere Festigkeit von Multiphasenstahlen
konnte bisher nicht in héhere Kopfzugkréafte umge-
setzt werden. Als problematisch wird von einigen Au-
tomobilherstellern auch ein im Vergleich mit weichen
Stahlen verringertes Arbeitsaufnahmevermdgen so-
wohl bei quasistatischer Kopfzug- als auch bei
Schlagbelastungen angesehen. Deshalb bestand
das Ziel, die Mdglichkeiten auszuloten, das Arbeits-
aufnahmevermdégen durch Punktléten zu steigern.

Beim Flgen hoch legierter CrNi-Stahle steht die
flussmittelfreie Herstellung von Lét-Verbindungen mit
einseitig optisch hochwertiger Blechoberflache im
Vordergrund. Beim Figen von CrNi-Stdhlen durch
Punktléten stellt sich das Einbringen des Lot-Depots
insofern schwierig dar, als dass die fir die Lot-De-
pot-Erzeugung (an weichen Stahlen) vorhandenen
Werkzeugsysteme nach einigen hundert Punkten
verschleiBen.

Ergebnisse: Es wurde die Mdglichkeit gezeigt, hé-
herfeste Mehrphasenstahle mittels Punktléten zu
verbinden. Durch Punktléten mit gentigend grof3 di-
mensionierten Lot-Depots kann die Schlagscherzug-
belastbarkeit von Punktlétverbindungen hdherfester
Mehrphasenstéhle gegenlber PunktschweiBverbin-
dungen gesteigert werden (Bild 1). Es wurden Stei-
gerungen der Schlagscherzugkraft bis zu 25 Pro-
zent und Steigerungen der Schlagscherzug-Bruch-
energie bis zu 8 Prozent gefunden. Beide waren
durch die Prifmaschinen bedingte geringe Proben-
breite limitiert. Bei gréBerer Probenbreite sind gré-
Bere Steigerungen zu erwarten.
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Mit schweiBtechnisch deponierten Loten hdherer
Festigkeit wurden keine erhéhten Bruchlasten erzielt.

Mit modifizierten Sonderwerkzeugen von ECKOLD
konnte der bei Verwendung von Standard-Werkzeu-
gen frihzeitige Werkzeug-Verschleil3 bei der Lot-
Depoterzeugung fir das Punktléten austenitischer
Stéhle vermieden werden. Jetzt kénnen einseitig
unsichtbare Uberlappverbindungen zwischen zwei
austenitischen Blechen hergestellt werden (Bild 2).

Auch die Realisierbarkeit des einseitigen Punktl6-
tens wurde nachgewiesen.

Die Ergebnisse entstanden im Rahmen der "Férderung von
Forschung und Entwicklung bei Wachstumstrédgern in benach-
teiligten Regionen" (Reg.-Nr. IW060050). Dank gilt dem BMWA
fur die Projekt-Foérderung sowie den Firmen Voest Alpine fur die
kostenlose Bereitstellung der héherfesten Versuchswerkstoffe
bzw. ECKOLD fir die Bereitstellung eines modifizierten Clinch-
werkzeuges zur Depoterzeugung.

[
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Q
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= 2 Punktschweifien
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@ [m] Punktlc")ten (9x9)
1
0 ! |
DX51 TRIP700 CP800
Stahlmarke
Bild 1: Verbesserung der Schlagscherzugkréfte gegentiber

dem PunktschweiBen durch Punktléten mit Lot-
Depots 9x9

Rickseite

Bild 2: Punktléten austenitischer Stahle
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Orbital-MSG-LaserstrahlhybridschweiBen von GroBrohren

Seit Jahren kommen beim VerschweiBen von Grof3-
rohren far Erddl- und -gasleitungen erprobte und
bewahrte Lichtbogenverfahren zur Anwendung. Die
Palette reicht dabei vom Lichtbogenhandschweif3en
mit Stabelektroden bis zum Einsatz von so genann-
ten OrbitalschweiBanlagen, welche mit dem MAG-
Verfahren arbeiten. Wenn Leitungsldnge und Gelén-
deprofil es gestatten, kommen diese Orbitalanlagen
auch in gréBerer Anzahl gleichzeitig zum Einsatz,
wobei jede der einzelnen Stationen mit mehreren
SchweiBkoépfen arbeiten kann. Problematisch fir
weitere Leistungssteigerungen in diesem Bereich
stellt sich die Tatsache dar, dass die eingesetzten
Lichtbogenprozesse physikalisch ihre Grenzen er-
reicht haben, was Abschmelzleistung und Schweif3-
geschwindigkeit betrifft. Hier sind auch durch Opti-
mierungen der Anlagentechnik keine deutlichen Stei-
gerungen mehr realisierbar.

Einen fur die Zukunft Erfolg versprechenden Weg
stellt die Anwendung des Laser-MSG-Hybridschwei-
Bens dar. Hierbei werden beide Prozesse so mit-
einander gekoppelt, dass Laserstrahl und Lichtbo-
gen in einem gemeinsamen Schmelzbad wirken. Das
Ergebnis ist dabei weit mehr als nur die einfache
Addition beider Energiequellen und des eingebrach-
ten Zusatzwerkstoffes, vielmehr bewirken resultie-
rende Synergieeffekte, dass die Vorteile beider Ein-
zelprozesse erhalten und verstarkt werden. So ent-
steht ein Nahtprofil, welches &hnlich tief wie beim
Laserstrahlschweil3en ist, aber eine deutlich besse-
re Spaltiberbrickbarkeit aufweist. Bei gréBeren
Blechdicken sind die Vorteile nicht vordergriindig im
Bereich der SchweiBgeschwindigkeit zu sehen, son-
dern vielmehr in der Méglichkeit zur Reduzierung der
Lagenzahl. Im Mittelpunkt der Untersuchungen stand
die Ermittlung von Parametersatzen fir den Hybrid-
prozess, die ein Arbeiten in Zwangspositionen er-
moglichen. Fur die Erprobung kam ein Faserlaser
zum Einsatz, welcher sich bei hoher Leistung und

13

Strahlqualitat durch eine kompakte und robuste Bau-
form auszeichnet und fir eine mobile Anwendung
im Baustellenbereich geeignet ist.

Bild:

Orbitaltechnik mit HybridschweiBkopf

Der wesentliche Vorteil besteht in einer deutlichen Re-
duzierung der SchweiBlagen beim Arbeiten an groBen
Wandstarken sowie der Gewahrleistung einer stabilen
Wourzelausbildung, wodurch die Notwendigkeit zum
Schwei3en der Gegenlage im Rohrinneren entfallt.

Die weiterfihrenden Arbeiten konzentrieren sich
derzeit neben OptimierungsmafBnahmen hinsichtlich
Fugenformen und Schwei3parameter insbe-sonde-
re auf die Vorbereitung einer Erprobung im praxisna-
hen Umfeld, also das Hybridschwei3en von Rohr-
schussen unter Baustellenbedingungen und unter
Nutzung der branchentypischen Vorrichtungen fiir das
mechanisierte Verschwei3en von Grof3rohren.

Das Verfahren wurde erstmals auf der Lasermesse
2007 sowie in Sitzungen des projektbegleitenden
Ausschusses vorgestellt.
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3 Héhepunkte des Jahres 2007

25. Januarund Erfahrungsaustausch und Weiterbildung
22. Februar von SchweiBaufsichtspersonal im
bauaufsichtlichen Bereich

30.und 31.Jan. 1. Fachtagung ,Prifen in der SchweiBtechnik®

14. bis 16. Marz  Zuliefermesse Z 2007 in Leipzig

17.-19. April 7. Konferenz ,Strahltechnik”

09.und 10. Mai 7. Fachtagung ,Figen und Konstruieren im
Schienenfahrzeugbau®

28. - 31. Mai Messe Schwei3en & Schneiden Russia in
Moskau

6. Juni 12. Fachtagung ,SchweiBwerkmeister/
SchweiBlehrer”

16. Juni Tag der offenen Tur

18.-21. Juni Lasermesse in Mlinchen

05. September 11. Kolloquium ,Reparaturschwei3en”

26. September 9. Kolloquium ,Widerstandsschwei3en und
mechanisches Fugen®

24.und 25.0kt. 2. Konferenz ,Gestaltung und Konstruktion®

7. November 17. SchweiBtechnische Fachtagung

13. Dezember Informationsveranstaltung zur Einflhrung
der DIN EN 15085-1 bis -5

14
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5 Mitarbeiter

Die nachfolgende Tabelle vermittelt einen Uberblick iber 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 93 26 15 15 20 17

davon Hoch- und
Fachschulabsolventen 45 13 10 7 4 11

davon technische

Fachkrafte 14 2 - 2 10 -
davon Facharbeiter 32 11 4 5 6 6
davon Azubis 2 - 1 1 - -
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GSI SLV

6

Halle

Organigramm der SLV Halle GmbH

Geschéftsfiihrer
Dr.-Ing. Keitel
SILY LA - SLV-Leiter SLV Service GmbH TC-Kleben GmbH
Vqrpommern GmbH Dr.-Ing. Strofer Dipl.-Ing. Butthoff Dipl.-Ing. Band
Dipl.-Ing. Hoffmann
QS-Beauftragter Softwareteam Marketing Kompetenzzentrum

Dipl.-Ing. Gurschke

Dipl.-Inf. (FH) Schmidt

Dipl.-Chem. Biedermann

Dipl.-Ing. Butthoff

Aus- und Weiterbildung
Dipl.-Ing. Schulz

Qualitatssicherung
Dipl.-Ing. Gurschke

Werkstofftechnik
Dipl.-Ing. Langrock

Dr.-Ing. Bruns

Forschung und Entwicklung

CFP

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
Bautiberwachung
Dipl.-Ing. Lange
Betriebsstatte Dresden
Dipl.-Ing. Schneider

M ochanische Werketatt 1
Mechanische Werkstatt
L |

Fachbereiche:

Zerstérungsfreie Pruf.
Dipl.-Ing. Langrock

SchweiBmetallurgie

Dr.-Ing. habil. Schuster

Zerstérende Prifung
und Berechnung
Dipl.-Ing. Kranz
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Fachbereiche:

LichtbogenschweiB3en
Dipl.-Ing. (FH) Herrmann
Pressschwei3en
Dr.-Ing. Sitte
Strahlschwei3en
Dipl.-Ing. (FH) Neubert
Automatisierung
Dipl.-Ing. Butthoff

Fachbereiche:
Betriebswirtschaft
Dipl.-Ok. Neef

Buchhaltung
Personalwesen
Immobilien
Materialwirtschaft
Vertragswesen

Dipl.-Betriebsw. ILS Winkler

Stand 31.12.2007

Dipl.-Betriebsw. ILS Winkler












