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Vorwort

Die positive konjunkturelle Entwicklung setzte sich im nationalen MaRRstab auch 2011 fort. Damit
hat sich der Bedarf an qualifiziertem Fachpersonal verstarkt, was erwartungsgemafn zu sehr
differenzierten Auswirkungen im Bereich der Aus- und Weiterbildung fihrte. Unterschiedlichste
Ursachen, darunter auch die seit langem abzusehende demografische Entwicklung, erschweren
(aus Sicht der Bildungstrager) die personelle Absicherung von Ausbildungsmaflnahmen und (aus
Sicht der Unternehmen) die Bereitstellung von Fachpersonal. Dieses Problem fir die Zukunft zu
I6sen, erfordert ein abgestimmtes Vorgehen der Wirtschaft, der Bundesagentur fur Arbeit mit den
regionalen Partnern und der Bildungstrager.

Die Belebung auf technologischem und werkstofftechnischem Gebiet fihrte neben dem Ausbau
bestehender Geschaftsfelder auch zu strategisch neuen Ansatzen. Das betrifft im Konkreten einen
neuen FuE-Schwerpunkt ,Ultraschall, der sich perspektivisch an der Ultraschallanwendung im
pruf- und fugetechnischen Bereich orientiert.

Die enge Verknupfung der Ausbildungs-, Forschungs- und Dienstleistungsangebote der SLV Halle
mit den Partnern der Wirtschaft bleibt auch im laufenden Jahr eine wichtige Grundlage fur die
erfolgreiche Entwicklung.

§ S o

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

Die SLV Halle GmbH ist eine gemeinnitzige Gesellschaft des DVS - Deutscher Verband fir
SchweiBen und verwandte Verfahren e.V., deren Tatigkeitsschwerpunkte sich wie folgt glie-
dern:

* Aus- und Weiterbildung
* Forschung und Entwicklung
* Industrielle Dienstleistungen

Die SLV Halle GmbH hat im zurlickliegenden Geschéaftsjahr ein positives Geschaftsergebnis
erzielt. Es ist dabei hervorzuheben, dass alle Bereiche ihre geplanten Umsatzerldse er-
wirtschaften und tbertreffen konnten. Alle Mitarbeiter haben sich in hohem Maf3e fiir das
Erreichen der Arbeitsziele des Unternehmens eingesetzt und damit den wichtigsten Beitrag
zu dem gemeinsamen Erfolg geleistet.

In 2011 erhohte sich die durchschnittliche Mitarbeiterzahl. Es wurden 2 unbefristetete und
7 befristete Neueinstellungen von Mitarbeitern vorgenommen.

Es wurden 18 offentlich geférderte Projekte fiir Forschung und Entwicklung bearbeitet.
Weiterhin wurden im Rahmen der InnoKom-Ost-Férderung ,Investitionszuschuss technische
Infrastruktur” vier Projekte umgesetzt. Aus der wissenschaftlich-technischen Arbeit resul-
tierten eine Patentanmeldung und zwei Patenterteilungen.

Teilnehmerzahl Schwei3fachingenieur-Ausbildung 216 Anzahl der bearbeiteten Industrieauftrage 683
Teilnehmerzahl SchweiBtechniker-Ausbildung 10 Verkauf der Software WPS-Manager 37
Teilnehmerzahl Schweifachmann-Ausbildung 119 Verkauf der Software WinWeld 11
SchweiBerpriufungsbescheinigungen 3.031 Anzahl der Bescheinigungen Uber die Hersteller-

qualifikation zum Schweien von Stahlbauten

Teilnehmerzahl ZfP-Ausbildung 469 nach DIN 18800-7 685

Tagungsteilnehmer 1003 Anzahl der Zertifikate nach DIN EN 15085-2 158

Anzahl der abgeschlossenen FuE-Projekte 10 Anzahl der Bauliberwachungen 50

Anzahl der Veroffentlichungen 36 Anzahl der Uberwachungsvertriage
Betonstahlprifungen40 40

Anzahl der Vortrage 76

Anzahl der Praktikanten 9
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1.2. Aus- und Weiterbildung

Im Geschéftsjahr 2011 konnte trotz der wirtschaftlich schwierigen Lage fiir den geférderten
Ausbildungssektor und des gefallenen Gesamtumsatzes ein positives Ergebnis erzielt wer-
den. Fir die einzelnen Ausbildungssegmente ergibt sich folgendes Bild:

Bei den theoretischen Lehrgdngen wurde in Summe ein leichter Teilnehmerriickgang ver-
zeichnet. Im positiven Sinn hervorzuheben sind der erstmals durchgefiihrte Studentenlehr-
gang an der FH Jena in Kooperation mit den Thiringer Hochschulen sowie die Premiere des
Lehrgangs ,Beschichtungsinspektor mit FROSIO-Zertifizierung” Eine deutliche Steigerung
wurde auch beim Lehrgang fiir Schweilaufsichtspersonal ,Betonstahlschweien” erreicht.
Die Umsatze in der praktischen Ausbildung waren aufgrund der zuriickgefahrenen Zufiih-
rung von Teilnehmern durch die Agentur flir Arbeit auf einem sehr niedrigen Niveau. Bei
der Richtlinienausbildung konnten nur ca. 73 % des Vorjahres, bezogen auf die Teilnehmer-
stunden erreicht werden. Der Riickgang bei der SchweiBwerkmeisterausbildung war mit
Uber 50 % am signifikantesten ausgepragt.

Mit der Er6ffnung einer neuen Aullenwerkstatt in Aschersleben wurde im 1. Halbjahr eine
nicht unerhebliche Investition im Bereich der Abteilung getatigt. Die ersten Monate der Ge-
schaftstatigkeit in Aschersleben kdnnen im Ergebnis als sehr positiv eingeschatzt werden.
In der AuBenwerkstatt Sangerhausen wurden etwa die gleichen Umsdtze wie in 2010 erwirt-
schaftet.

Erstmals konnte die Betriebsstatte in Dresden ein eigenes Aus- und Weiterbildungspro-
gramm anbieten. Dieses Angebot wird 2012 weiter ausgebaut.

Die Ausbildung von Personal fiir die zerstorungsfreie Prifung ist ein wichtiger Bestandteil.
Durch die SLV Halle GmbH wurden 402 Teilnehmer (davon 25 Rezertifizierungen) nach DIN
EN 473 ausgebildet. Hervorzuheben ist dabei, dass zum ersten Mal auch Kurse mit chinesi-
schen Teilnehmern stattfanden. Der Unterricht erfolgte mit einer Simultaniibersetzung.
Beziglich der Seminartatigkeit, die sich durch ein breites fachliches Spektrum auszeich-
net, konnten sehr gute Zahlen realisiert werden. Hervorzuheben sind die Schulungen zur
Normung und die Ausbildung von Konstrukteuren. Die erreichten Teilnehmerzahlen bei
den Tagungen und Kolloquien lagen etwa 10 % niedriger. Hier ist allerdings zu bemerken,
dass das Tagungsgeschéft eher einen zyklischen Charakter besitzt und dadurch ein direkter
Jahresvergleich nicht ohne weiteres anzustellen ist. Im Jahr 2011 wurden neun, zum Teil
mehrtdgige Veranstaltungen durchgefihrt.

1.3 Forschung und Entwicklung

Die SLV Halle GmbH betreibt eine anwendernahe Forschung und Entwicklung. Haufig flie-
Ben dabei Erkenntnisse ein, die in vorlaufenden, 6ffentlich geférderten Projekten gewon-
nen wurden. Im Mittelpunkt der Tatigkeiten steht die Anwendung modernster Schweil3-
technologien sowie die Gestaltung von SchweiBkonstruktionen. Um dem Anspruch gerecht
zu bleiben, Forschungsleistungen auf hochstem Niveau anbieten zu kdnnen, wurde der
Bereich Forschung und Entwicklung sowohl personell als auch geratetechnisch an neue
Aufgabengebiete angepasst.

Die im Rahmen o6ffentlich geférderter Projekte gewonnenen Erkenntnisse werden gemaf
Aufgabenstellung transportiert. Beispielsweise tragen nahezu alle ingenieurtechnisch aus-
gebildeten Mitarbeiter aus dem Bereich Forschung und Entwicklung ihr Wissen im Rahmen
der Aus- und Weiterbildung von Schwei3fachpersonal weiter und garantieren somit eine
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Ausbildung auf dem neuesten Stand.

Daneben sind Fachmessen ein wichtiges Forum fir die Prasentation neuer Entwicklungen.
Diese werden dafiir genutzt, bestehende Beziehungen zu pflegen bzw. neue, internationale
Kontakte zu knipfen. Im Jahr 2011 wurde die Einfihrung der FEA-gestitzten Schweillsimu-
lation primédr zundchst zur Vorhersage von Eigenspannungen und Verziigen in geschweil3-
ten Konstruktionen vorangetrieben. Erste Anwendungen der Schwei3simulation sind in
den 2011 abgeschlossenen und 6ffentlich geférderten Forschungsvorhaben zum MSG-La-
serstrahl-Hybridschweilen von StumpfstoBen an dicken Blechen und zum Laserschweil3en
sowie Priifen von StoBen von Rohrleitungen mit Durchmessern von 100 mm bis 200 mm
und Wandstdrken von 3 mm bis 5 mm enthalten.

Auch die Einbeziehung der neuen thermischen Schneidanlage mit Fasenaggregat und offe-
ner Steuerungsstruktur in der Forschung sowie das Erlernen des Umgangs mit der Technik
sind 2011 sehr gut vorangekommen. Mit der Anlage werden Schnittparameter fiir verschie-
denste Werkstoffe und hochsten Anforderungen ermittelt. Weiterhin wurde eine Hochge-
schwindigkeitskamera zur Beobachtung von Schweilprozessen erworben, um beispiels-
weise die Auswirkung von Schweillparametern gepulster Lichtbogenprozesse sowie die
Wirkung von Schutzgasen detailliert untersuchen zu kdnnen. Diese erweiterten Untersu-
chungsmaoglichkeiten wurden erstmals in einem Forschungsthema zur schweiStechnischen
Verarbeitung hochfester Profilstdahle genutzt. Flachige Mischverbindungen aus Kupfer und
Aluminium standen im Mittelpunkt der Untersuchungen im Fachbereich Pressschweif3en.
Versuche hierzu wurden auf einer neuen Ultraschallrollennahtanlage durchgefiihrt.

Das Etablieren eines separaten Bereichs ,Forschungszentrum Ultraschall” erweitert das
fachliche Profil und zielt ab auf eine eigenstdandige FuE-Einrichtung.

1.4 Industrielle Dienstleistungen

Industrielle Dienstleistungen werden in den Abteilungen Forschung und Entwicklung,
Werkstofftechnik sowie Qualitatssicherung erbracht.

In den Fachbereichen Metallurgie und Zerstérende Prifung konnten umfangreiche Indust-
rieauftrage bearbeitet werden. In diesem Zusammenhang wurden Untersuchungen zur Be-
messung und Schweilleignung von Altstdhlen durchgeflihrt. Erstmalig kam es auch zu einer
internationalen Zusammenarbeit mit einem schweiRstechnischen Institut in Kunshan (China)
bei der Untersuchung von Schadensfallen.

Im Bereich der Zerstérenden Prifung wurde mit dem Umbau des Schwingfeldes sowie dem
Aufbau eines dritten Priifrahmens der Umfang der Arbeiten zur Beurteilung von geschweil3-
ten Schienen und Schienenherzstiicken wesentlich erweitert und die Prifzeiten bei Paral-
lelprifungen wesentlich verringert. Statisch und zyklisch beanspruchte Klein- aber auch
GrofB3bauteilversuche, wie beispielsweise Vier-Punkt-Biegeversuche an Rohrleitungen mit
schwellendem Innendruck, dokumentieren die Leistungsfahigkeit. Der Umfang der Arbeiten
zur Betonstahlprifung liegt auf Vorjahresniveau.

Die SLV Halle GmbH ist als Zertifizierungsstelle zum Schweiflen im bauaufsichtlichen
Bereich und im Schienenfahrzeugbau anerkannt. Auch 2011 konnte gegeniiber dem Ge-
schéftsjahr 2010 ein positiver Trend beziiglich der Anzahl erteilter Zertifikate beobachtet
werden. Neu war im Jahr 2011 der Beginn der Zertifizierungstatigkeit nach der harmoni-
sierten europdischen Norm EN 1090-1 (Zertifizierung der werkseigenen Produktionskont-
rolle). Die Uberwachungs- und Zertifizierungsaufgaben iibernimmt die SLV Halle GmbH als
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Partner der GSI mbH, welche als Notified Body fiir den Bereich EN 1090-1 notifiziert ist. Im
Bereich der Zertifizierungstatigkeiten nach DIN EN ISO 9001 (Zertifizierung von QM Syste-
men) und DIN EN ISO 3834 (SchweiStechnische Qualitatsanforderungen) Gber DVS Zert ist
es gelungen, neue Unternehmen zu zertifizieren.

Im Tatigkeitsbereich der Fertigungstiberwachungen im Stahl- und Anlagenbau war das
Auftragsvolumen 2011 leicht rickldaufig. Im Bereich der Verfahrens- und Arbeitsprifungen
konnte gegentiber 2010 ein gleich bleibendes Auftragsvolumen verzeichnet werden.

Durch die Betriebsstatte in Dresden werden samtliche Industriedienstleistungen der SLV
Halle GmbH regional im Freistaat Sachsen angeboten und abgewickelt. Ende des Jahrs 2011
wurden neue Raumlichkeiten im TechnologieZentrumDresden Nord bezogen. Wichtig war
die Ansiedlung in der Nahe regionaler Partner in einer verkehrstechnisch glinstigen Lage
flr unsere Kunden.

Auf dem Gebiet der Softwareentwicklung wurde das Projekt MokoSfz als Softwarelésung
fur die Erstellung und Verwaltung der Uberpriifungsberichte bei Zertifizierungs- und Uber-
wachungsaudits im Schienenfahrzeugbau umgesetzt. Diese Software wird die verwaltungs-
technischen Ablaufe bei der Zertifizierung zukiinftig vereinfachen.

1.5.1GZ - Kompetenzzentrum Fligetechnik an der SLV Halle GmbH

Das IGZ konnte im Jahr 2011 seine erfolgreiche Arbeit fortfihren und an die Aktivitaten
der letzten Jahre anknipfen. Die aktive Mitarbeit in technologisch orientierten Netzwerken
fir einen effizienten Technologietransfer spielt eine wichtige Rolle in der Arbeit des IGZ.
Weiterhin zdhlt die intensive Beratung von Unternehmen und Existenzgriindern ebenso
dazu wie die Unterstiitzung des ego.business-Planwettbewerbs des Landes Sachsen-Anhalt
durch qualifizierte Jurorentéatigkeit.

In Kooperation mit dem Ministerium fur Wissenschaft und Wirtschaft des Landes Sach-
sen-Anhalt und der Landesarbeitsgemeinschaft der Industrie- und Handelskammern in
Sachsen-Anhalt konnte die Vortragsreihe ,Wirtschaft im Dialog” mit der Durchfiihrung
eines Fachsymposiums zur EU-Forschungsforderung fiir den Mittelstand auch im Jahr 2011
fortgefiihrt werden. Die Beitrdage wurden in einer Broschiire publiziert, um die Information
einer breiten Offentlichkeit zuganglich zu machen.

1.6. Beteiligungen

Die Gesellschaft unterhdlt im Inland Beteiligungen an der SLV Service GmbH, der SLV Meck-
lenburg-Vorpommern GmbH sowie der TC-Kleben GmbH. Die Gesellschaften sind gut posi-
tioniert. Aufgrund des wirtschaftlichen Umfeldes und des Riickgangs in der schweif3tech-
nischen Ausbildung sowie einer auBergewdhnlichen Mietbelastung durch wissenschaftlich
technische Gerdte war bei der SLV Mecklenburg-Vorpommern ein negatives Jahresergebnis
zu verzeichnen. Die zwei anderen Gesellschaften weisen 2011 ein positives Jahresergebnis
auf, wobei die TC-Kleben GmbH eine besonders erfolgreiche Entwicklung darstellen kann.
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1.7. Ausblick

Die Bereitstellung von qualifiziertem Fachpersonal unter erschwerten wirtschaftlichen und
demografischen Bedingungen wird auch kiinftig eine wichtige und zunehmend kompli-
zierte Aufgabe bleiben. Umso wichtiger im Sinne der Wettbewerbsfahigkeit ist die weitere
Intensivierung der Bemihungen um eine noch héhere Qualitat hinsichtlich der Ausbil-
dungsmethodik und -technik.

Im Bereich Forschung und Entwicklung muss sowohl im 6ffentlichen als auch im privat-
wirtschaftlichen Bereich die Ausrichtung auf die industrielle Anwendung weiter vertieft
werden, die Einbindung von Anwenderunternehmen in die projektbegleitenden Gremien ist
hierbei eine bewdhrte Mallnahme.

Die industriellen Dienstleistungen auf dem Gebiet der Werkstoffpriifung und der Qualitats-
sicherung werden sich voraussichtlich stabil entwickeln, wobei sich der Trend zu Auftragen
mit hohem Schwierigkeitsgrad fortsetzen wird.

Im Mittelpunkt der Tatigkeiten im Bereich der Qualitadtssicherung steht die Umstellung bei
der Zertifizierung von Schweillbetrieben im Stahl- und Metallbau von den bisherigen natio-
nalen Regelwerken auf das harmonisierte europdische Regelwerk.

Auch das Geschaftsjahr 2012 wird mit zahlreichen neuen Aufgaben, aber auch Chancen ver-
bunden sein. Die SLV Halle GmbH verfligt Gber die personellen und technischen Vorausset-
zungen, diese zu meistern und zu nutzen. Die vielfdltigen regionalen und lUberregionalen
Kontakte zur Wirtschaft sind hierfiir ein wichtiges und notwendiges Potenzial.
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2 Ubersicht iiber im Berichtszeitraum bearbeitete Forschungs- und

Entwicklungsvorhaben

Die in den folgenden Tabellen dargestellten FuE-Vorhaben sind 6ffentlich geférderte Pro-

jekte, z. T. in direkter Industriepartnerschaft (Kooperationsforschung).

Der Transfer der Ergebnisse erfolgt durch Veroffentlichungen, durch Tagungsbeitrage und

im Rahmen eigener Aus- und Weiterbildungsveranstaltungen.

Es besteht weiterhin die Moglichkeit der Mitwirkung von potenziellen Anwendern im Pro-

jekt begleitenden Ausschuss.

Die Anregungen zu den aufgegriffenen Problemstellungen resultieren aus den vielfaltigen

Kontakten zur Wirtschaft, kommen u. a. auch aus dem Freundeskreis der SLV Halle.

Die Finanzierung der Projekte erfolgt iber Programme der EU, des Bundes und des Landes

Sachsen-Anhalt, wobei stets Eigenleistungen notwendig sind. Eine Ko-Finanzierung durch

Industriepartner wird angestrebt.

2.1 Forschungsvorhaben, die 2011 abgeschlossen wurden

Projektleiter
Dr.-Ing. habil. J. Schuster

Dipl.-Ing. T. Kraker/

Dipl.-Ing. S. Schulz

Dipl.-Ing. (FH) J. Herrmann

Dipl.-Ing. (FH) T. Broda

Dr.-Ing. B. Kranz

Dipl.-Ing. (FH) J. Neubert

Dipl.-Ing. U. Wolski

Dipl.-Ing. (FH) J. Neubert

Dr.-Ing. habil. J. Schuster

Dipl.-Ing. T. Krdker

Projektbezeichnung
Entwicklung eines teilautomatischen Heftschweil3gerdtes
fur den Stahlbau

VIREKON - Entwicklung, Einsatz und Evaluation von

VR-basierten Konzepten in F&E Prozessen in KMU

Legierungssysteme fiir Filldrahte zum MSG-Schweif3en

von Aluminium-Knet- und Druckgusslegierungen

Herstellen von Mischverbindungen durch flachenférmige

Ultraschall-Halbzeugapplikation

Ermidungsfestigkeit von Laserstrahl-MSG-Hybridschweil3-

verbindungen groferer Dicke

In-Situ-Uberwachungs- und Priifstrategien zum

laserbasierten Rohrschweillen

Mechanisiertes Schweien komplizierter Konturen

an groBvolumigen Bauteilen

Entwicklung und Herstellung geschweil3ter Papier-
spritzgussstrukturen mit geringfigigem thermo-
plastischen Bindemittelanteil

RLMZ2-A - Rapid Laser Material Manufacturing - Applikation

Ultraschall-SchweiBnahtpriifung

10

Laufzeit
10/09 - 09/11

11/08 - 10/11

04/09 - 12/11

10/09 - 09/11

01/10-12/11

03/10-12/11

03/10-11/11

12/09 - 10/11

05/09 - 09/11

04/10 - 09/11



2.2 Forschungsvorhaben, die 2012 abgeschlossen werden

Projektleiter
Dipl.-Ing. (FH) J. Neubert

Dipl.-Ing. (FH) J. Herrmann

Dipl.-Ing. (FH) J. Herrmann

Dipl.-Ing. (FH) U. Miickenheim

Dipl.-Ing. (FH) J. Herrmann

Projektbezeichnung
Hybrilas - Schweillen von Dickblechen mit brillanten

Laserstrahlquellen

Ermldungsgerechte Fachwerke aus Rundhohlprofilen

mit dickwandigen Gurten

Wirtschaftiche Technologien zum Schweien von Profilen
und Rohrsegmenten aus hochfesten Stahlen durch

Ermittlung des Warmeeintrags

Entwicklung eines innovativen anwendungsorientierten
Systems zur induktiven Vorwdrmung von Al-Legierungen
und hoherfesten Feinkornbaustdhlen beim vollmecha-

nischen Lichtbogenschweillen

Entwicklung eines Bewertungsverfahrens zur Auswahl
geeigneter Fligeprozesse und Werkstoffverbindungen
zur Herstellung von Leichtbaurotoren unter Einbeziehung

qualitdtssichernder MaBnahmen (LEIF)

2.2 Forschungsvorhaben, die 2013 abgeschlossen werden

Projektleiter
Dipl.-Ing. (FH) J. Neubert

Dr.-Ing. R. Steinhausen

Dipl.-Ing. (FH) J. Neubert

Dipl.-Ing. (FH) T. Broda

Dr.-Ing. R. Steinhausen

Projektbezeichnung

Verfahrenstechnische Qualifizierung eines
miniaturisierten Laser-MSG-HybridschweiRkopfes
Ultraschall-Matrix-Priifkopf (ULMA)

Metallurgie, Festigkeitsverhalten und Wirtschaftlichkeit
bei der Herstellung auftraggeschweiB3ter Schichten mit
gepulsten Nd:YAG-Lasern und drahtférmigen Schweil3-
zusatzen

Kompaktieren und Schweif3en von Litzen

Kompaktierung kunststoffbeschichteter Keramikfasern

11

o

GSI SLV

Halle

Laufzeit
09/09 - 08/12

06/09 - 08/12

01/11-12/12

12/10-11/12

06/11-05/12

Laufzeit
10/11-09/13

11/11-10/13

06/11-03/13

01/12-12/13

02/12-10/13
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2.5 Kurzberichte 2011 abgeschlossener Forschungsthemen
Entwicklung eines teilautomatischen Heftschwei3gerates fiir den Stahlbau

Beim HeftschweiBen von aufhdartungsempfindlichen Stahlen stellt das Auftreten von Rissen an
Heftndahten ein Problem dar, das sich mit zunehmender Blechdicke und Festigkeit der Stahle
verstarkt. In der Praxis wird der Ausfiihrung von Heftndhten, da sie meist iiberschweif3t werden,
wenig Bedeutung beigemessen. Die Untersuchungen haben gezeigt, dass die Heftnahtqualitat
ganz wesentlich durch die Handfertigkeit des Ausfiihrenden bestimmt wird. Aufhartungsemp-
findliche Stahle missen auch flr das HeftschweiBen vorgewarmt werden. Es konnte nachgewie-
sen werden, dass Heftndhte beim Fertigschweien nicht zwingend vollstandig aufgeschmolzen
werden. UnregelmaBigkeiten im Wurzelbereich (Risse oder Bindefehler) verbleiben in den
Fertigndhten und beeintrachtigen die Bauteilsicherheit. Aus den Untersuchungsergebnissen
abgeleitete technologische Vorgaben sind mit dem neu entwickelten Heftnahtschweillgerat
schweiBtechnisch umgesetzt worden und haben zu einer deutlich verbesserten Heftnahtqua-
litat gefihrt. Die geforderten Tragfahigkeiten konnten somit durch kiirzere Heftschweilnahte
gewadhrleistet werden, so dass das Projektziel, Einsparung von Heftndhten und Arbeitszeit er-

reicht worden ist. Das Forschungsprojekt wurde von den Projektpartnern Stahlbau Magdeburg
GmbH, STM SchweiStechnik Magdeburg GmbH und SLV Halle GmbH bearbeitet.

Manuell gefertigte Heftndhte mit unterschiedlichen GleichméaBige Heftnahtqualitdt durch das Heftnaht-
Nahtgeometrien schwei3gerat

Makroschliff einer manuell gefertigten Heftnaht mit Makroschliff einer mit dem Heftnahtschweil3gerat
UnregelméaBigkeiten gefertigten Naht

Gefordert durch:

* Bundesministerium
fiir Wirtschaft
und Technologie

Gefordert durch Bundesministerium fiir Wirtschaft und Technologie

aufgrund eines Beschlusses

aufgrund eines Beschlusses des Deutschen Bundestages. des Deutschen Bundestages

12
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Legierungssysteme fiir Fiilldrahte zum MSG-Schweilen von Aluminium-Knet- und
Druckgusslegierungen

Das Forschungsvorhaben wurde in einem arbeitsteiligen Prozess zwischen den Forschungs-
stellen Lehrstuhl Fligetechnik (LFT) der BTU Cottbus, CeWoTec gGmbH Chemnitz und SLV Halle
GmbH bearbeitet. Der LFT hatte die Untersuchungen zur Herstellung eines Filldrahtes fir
Druckgusslegierungen sowie die Gesamtkoordination des Projektes ibernommen. Die CeWoTec
und die SLV Halle betreiben die Entwicklung eines Fulldrahtes flir hochfeste Knetlegierungen.
Die Ergebnisse waren in der letzten Projektphase zusammenzufuhren.

Fiir den Schienen- und StraBenfahrzeugbau sind Mischverbindungen aus Aluminium zwischen
Blech und Strangpressprofilen, Blech und Guss und insbesondere Druckguss besonders inter-
essant. Eingeschrankt wird dies durch das bekannte Problem der Porenbildung, welches sich
beim Schweiflen von Aluminium-Druckgusslegierungen durch den hohen Wasserstoffgehalt
im Grundwerkstoff verstarkt auswirkt. Eine weitere Herausforderung ist der Festigkeitsverlust
der Schweillverbindungen aus héherfesten Aluminiumlegierungen. Die Fllldrahttechnik bietet
die Moglichkeit, angepasste, entgegenwirkende Zusatzwerkstoffe zu entwickeln.

Eine gezielte metallurgische Beeinflussung der Schweifnaht zur Reduzierung von Poren und
ebenso die Erhaltung der Verbindungsfestigkeit waren Bestandteil der Untersuchungen.
Diese leisten einen Beitrag zur Entwicklung eines neuen Produktes (Al-Fulldraht) und einer
SchweiBtechnologie fir das Verbindungsschweilen von Mischverbindungen aus hochfesten
Aluminium-Knet- und Druckgusswerkstoffen. Mit dem neu entwickelten Schwei3zusatzwerk-
stoff lieBen sich Verbindungen fir den konstruktiven Einsatz reproduzierbar herstellen. Als
Legierungen wurden im Wesentlichen die Aluminium-Knetlegierungen EN-AW 6082 und EN-AW
7020 sowie die Druckgusslegierung EN AC-51500 untersucht. Zur Legierungsbestimmung des
Filldrahtes kamen neben dem MIG-Prozess mit Pulverzufuhr noch das Pulver-Plasmalichtbo-
genschweilen und das WIG-Schweilen mit Fullstaben und Massivdrahtkombinationen zum
Einsatz. Es wurden verschiedene Legierun-
gen wie AIMg, AlSi und AIMn mit Zusatzele-
menten Zn, Cu, Ni, Ti, V, Zr betrachtet. Aus
denVersuchsergebnissen wurden geeignete
Legierungssysteme zur Fulldrahtherstellung
ausgewahlt. Die schweiStechnischen Unter-
suchungen bezogen sich auf die Bewertung
des Schweillverhaltens der neu entwickelten
Filldrahte, die Ermittlung der mechanisch-
technologischen Gilitewerte sowie dul3erer

und innerer UnregelmaRBigkeiten, insbeson-

Querschliff einer technologisch untersuchten dere der Porositat.
Fulldrahtlegierung

Das IGF-Vorhaben 16.034 BR/DVS-Nummer 01.065 der Forschungsvereinigung ,Forschungsvereinigung Schweil3en

Gefordert durch:

und verwandte Verfahren e.V. des DVS, Aachener Stral3e 172, 40223 Dusseldorf” wurde tiber die AiF im Rahmen R | Bondesministrum
| und Technologie
des Programms zur Forderung der industriellen Gemeinschaftsforschung und -entwicklung (IGF) vom Bundes-

aufgrund eines Beschlusses

ministerium flir Wirtschaft und Technologie aufgrund eines Beschlusses des Deutschen Bundestages gefordert. desDeutschen Bundestages
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Herstellen von Mischverbindungen durch flachenféormige Ultraschall-Halbzeugapplikation

Um Gewicht und Materialkosten einzusparen, gibt es in der Elektrotechnik/Elektronik das
Bestreben, Kupfer durch Aluminium zu ersetzen. Nachteil von Aluminiumwerkstoffen als elek-
trische Leiter ist der hohe Ubergangswiderstand durch die Aluminiumoxidschicht. Deshalb
sollte im Rahmen von Forschungsarbeiten das stoffschlissige Verbinden von Aluminium und
Kupfer untersucht werden. Mdglichkeiten hierfiir bieten das Ultraschallschweien und das
flussmittelfreie Widerstandsloten.

Das Ultraschall-Punkt-, Torsions- und Ultraschall-Rollennahtschweien wurden an reinem
Aluminium und verschiedenen Kupferwerkstoffen sowie zur Applikation von Aluminium-
und Zinklot untersucht. Die Lotapplikationen wurden mit flussmittelfreien Widerstandsloten
weiter verarbeitet. Unter Anwendung der statistischen Versuchsplanung wurden geeignete
Versuchspldne erstellt und Messreihen durchgefiihrt.

Die Machbarkeit aller drei Verfahren wurde nachgewiesen und hinsichtlich Festigkeiten und
Leitwerten charakterisiert. Fiir das punktformige UltraschallschweiBen der untersuchten
Werkstoff-Paarungen kénnen durch die statistische Versuchsplanung Parameterfenster an-
gegeben werden. Das Verfahren erfordert keine aufwendige Probenvorbereitung und nur
einfache Parametereinstellungen an der SchweilBmaschine. Weiterhin besitzt es eine gute
Reproduzierbarkeit der Ergebnisse und kurze Schweizeiten (unter einer Sekunde).

Fir die Verfahren zur Herstellung groBflachiger Kupfer/Aluminium-Verbindungen konnten
ebenfalls Technologien erarbeitet werden. Somit ist es moglich, das Ultraschall-Rollen-
nahtschweilen als Auftragschweilprozess zu nutzen. Mittels Torsionsschweif3en lassen sich
kreisformige SchweiBndhte erzeugen, welche sich ideal fiir Schraubverbindungen eignen.
Das Widerstandsloten nach vorangestellter Lotapplikation eré6ffnet Moglichkeiten zum stoff-
schliissigen Verbinden von Blechdicken groBer als einen Millimeter, was die sonst lbliche
Grenze beim Ultraschallschweiflen darstellt.

1 - Ultraschall-Metall-Rollennaht-
auftragschweillen

2 - Widerstandsloten nach
Lotapplikation

3 - Linienférmige Lotapplikation

4 - Ultraschall-Metall-Punkt-
schweillen

5 - Ultraschall-Metall-Torsions-
schweillen

Kupfer-Aluminium-Mischverbindungen

Gefordert durch:

* Bundesministerium
AN | tiir Wirtschatt

und Technologie

aufgrund eines Beschlusses
des Deutschen Bundestages
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Ermiidungsfestigkeit von Laserstrahl-MSG-Hybridschweillverbindungen groBerer Dicke

Die Schweilltechnik unterliegt den gleichen Markterfordernissen wie andere Fertigungsbe-
reiche. Aufgrund des globalen Wettbewerbsdrucks muss die Wirtschaftlichkeit des Schwei-
Bens verbessert werden, weshalb zunehmend leistungsfahigere Schweiprozesse wie das
Laserstrahl-MSG-Hybridschweilen zur Anwendung kommen.

Ziel des Projektes war die Erhéhung der Einschweilltiefe durch Anwendung dieses Prozesses
gegeniiber eines konventionellen Lichtbogenschweiverfahrens. Besonderes Augenmerk lag
dabei auf dem Einfluss des Laserstrahl-MSG-Hybridschweillprozesses auf die Ermiidungsfes-
tigkeit des Bauteils.

In der ersten Phase wurden die Richttechnologien fiir das Schweien dickerer Strukturen aus
Stahl mit dem Hybridprozess erarbeitet. Dieser Prozess zeichnet sich gegenuber herkdmmli-
chen Lichtbogenschweillprozessen durch schlanke Nahte mit vergleichsweise geringen Naht-
volumina aus. Um diese Unterschiede und deren Auswirkungen auf die Eigenspannungen und
damit auf die Festigkeit eines Bauteils quantitativangeben zu kdnnen, wurden begleitend zu
SchweiBBversuchen Eigenspannungsmessungen sowohl an UP-geschweiflten als auch an den
hybridgeschweifSten Verbindungen vorgenommen.

Des Weiteren wurden die nach den VersuchsschweiBungen an bestimmten Positionen gemes-
senen Eigenspannungen mit in Schweiflsimulationsrechnungen ermittelten Eigenspannungen
verglichen. Durch die Ergebnisse der Simulation konnten Angaben zum Auftreten von Zugei-
genspannungen lber das gesamte Blech gemacht werden. Daraufhin wurde deren Einfluss
auf das Ermidungsfestigkeitsverhalten der Schweillverbindung beurteilt.

Fir den Vergleich der Ermidungsfestigkeit wurden sowohl an den UP- als auch an den Hy-
bridverbindungen Wdéhlerlinien ermittelt. Auch diese Untersuchungen wurden durch Eigen-
spannungsmessungen begleitet, um Aussagen liber den Eigenspannungsabbau zu treffen.

Makroschliffe der UP- bzw. HybridschweiBung mit UP-geschweillten Decklagen

Gefordert durch:

* Bundesministerium
A | fir Wirtschaft
und Technologie

aufgrund eines Beschlusses
des Deutschen Bundestages
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Entwicklung redundanter In-Situ-Uberwachungs- und Priifstrategien zum laserbasierten
Rohrschwei3en

Stahlrohre mit Wandstarken von 2 - 5 mm und Durchmessern von 80 - 150 mm werden unter ande-
rem im Bereich Wasserwirtschaft, Chemieanlagenbau sowie im Bereich der Fernwarmeversorgung
eingesetzt. Es ist festzustellen, dass aktuelle Entwicklungen in diesen Sektoren kiinftig einen stark
ansteigenden Bedarf an Schwei3arbeiten im Rohrleitungsbau erwarten lassen.

Laserbasierte Schweil3prozesse bieten Mdglichkeiten hinsichtlich der Reduzierung von Nahtvolumen
und damit Lagenanzahl und sind auch bereits in anderen Projekten fiir den Feldeinsatz qualifiziert
worden. Unterstitzt wird dies durch die Weiterentwicklung der Laserstrahlquellen, insbesondere auf
dem Gebiet der Festkorperlaser. Mit dem Faserlaser steht hier ein System zur Verfligung, welches ne-
ben seinen technologischen Vorziigen, wie hohe Leistungen bei exzellenter Strahlqualitat und gutem
Wirkungsgrad, auch auf Grund seiner kompakten Bauweise fiir den Baustelleneinsatz geeignet ist.
Auf dieser Grundlage und ausgehend von der Ausgangssituation war das Vorhabensziel die Erar-
beitung von abgesicherten Lasertechnologien in Verbindung mit einer prozessintegrierten bzw.
prozessnahen Uberwachungs- und Priifstrategie zur Bewertung der Verbindungsqualitdten. Ziel
des Projektes war somit die Herstellung einer schnellen und zuverldssigen Schwei3verbindung an
Stahlrohren mit dem Laserstrahl. SchweiBtechnologien wurden hierbei fiir eine orbitale Rohrum-
lauftechnik erarbeitet.

Um diese Zielstellung zu erreichen, wurde im ersten Schritt ein Versuchsaufbau konzipiert und aufge-
baut. Dessen grundlegende Aufgabe bestand zunachst in der Umsetzung der das Rohr umlaufenden
SchweiBbewegung fiir die Laserbearbeitungsoptik. Schritt 1 der technologischen Untersuchungen
beschaftigte sich mit den aus der Herstellung einstellenden Toleranzsituationen am zu schweiRenden
Rohrstof3. Hier wurde eine Basistechnologie erarbeitet, welche die Basis zur Festlegung der zulassigen
Toleranzen bildet und die Grenzwerte fir die vorlaufende Vermessung der StoBgeometrie vorgibt.
Im nachsten Schritt stand die Generierung von Signalen aus dem Prozessverlauf im Vordergrund.
Basis dafuir sind durch Photodioden messbare Verdanderungen der durch die Wechselwirkungen
zwischen Laserstrahl und Materie induzierten
optischen Signale. Ein weiterer Schwerpunkt war
die Qualifizierung eines Ultraschallprifsystems
mit medienfreier Ankopplung sowohl auf die zu
prifenden Wanddicken als auch auf die laserty-
pischen Nahtprofile.

In der finalen Projektphase wurden daraufhin
die entwickelten Einzelsysteme aus vorlaufender
StoB- und Fugenlagedetektion, Prozesskontrolle
sowie der Ultraschallpriifung zu einer prototypi-

schen Gesamtlésung zusammengefihrt, welche
Gesamtversuchsaufbau zum LaserstrahlschweiBen und  durch die Herstellung von Demonstratoren mit
Praf Roh i . . . . .
rifen von Rohrverbindungen simulierten UnregelmaBigkeiten den Nachweis

der Eignung erbrachte.

Gefordert durch:

* Bundesministerium
AN | tiir Wirtschatt

und Technologie

aufgrund eines Beschlusses
des Deutschen Bundestages
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Mechanisiertes SchweiBen komplizierter Konturen an groBvolumigen Bauteilen

Wahrend in Branchen mit Massenprodukten wie im Automobilbau das manuelle Schweien
kaum noch vorzufinden ist, werden in den Bereichen des Stahl-, Anlagen- und Behalterbaus
bei typischer Einzelteilfertigung vor allem an groBvolumigen Bauteilen meist nur einfache
Ndhte auf stationdren Anlagen oder unter Verwendung von Schweiltraktoren mechanisiert
geschweillt. Ein typisches Beispiel hierfiir sind Tripod-Griindungsstrukturen fiir Offshore-
Windenergieanlagen. Dreh- und Angelpunkt einer wirtschaftlichen Fertigung dieser Bauteile
ist die Herstellung der Verschneidungskonturen an den einzelnen Rohren, die derzeit zu 100 %
manuell geschweillt werden. Innerhalb eines Forschungsvorhabens wurde ein schienenge-
fihrtes Schweilltraktorsystem flir das mechanisierte Schweiflen derart komplexer Schweif3-
nahtverlaufe, die auch an anderen Bauteilen zu finden sind, entwickelt.

Die Form der einzelnen Schienensegmente, die der Rohroberflache und dem raumlichen Naht-
verlauf angepasst werden muss, wird programmtechnisch ermittelt. Die Schienensegmente
werden durch Laserzuschnitt und nachfolgendes Walzen hergestellt. Uber einstellbare Mag-
nethalter werden sie auf einem Bauteil befestigt, miteinander gekoppelt und zur Schweillnaht
ausgerichtet.

Der entwickelte SchweiStraktor besteht aus einem zweiteiligem Schienenfahrwerk und einer
mehrachsigen Kinematik, die der Brennerpendelung und -positionskorrektur in den zwei kar-
tesischen Achsen dient. Als Hauptantrieb fiir den Fahrwagen wird ein Gleichstrommotor mit
inkrementellem Drehgeber verwendet. Alle weiteren Achsen werden mit kompakten, busge-
koppelten Servoantriebseinheiten angetrieben. Aufgrund der Vorteile hinsichtlich Funktiona-
litat und Erweiterbarkeit kommt eine PC-basierte Steuerung zum Einsatz. Die Steuerungsbau-
gruppen werden dezentral in den Modulen SchweiB3traktor, Steuereinheit und Bedieneinheit
angeordnet und Giber das ethernetbasierte Feldbussystem EtherCAT gekoppelt. Der Schweil3er
kann den MAG-Schweillprozess unmittelbar vor Ort oder mit Hilfe eines Kamerabildes aus
groBerer Entfernung kontrollieren und ist in
der Lage, durch Verdanderung von Brennerposi-
tion, Schweil3- und Pendelparametern in diesen
einzugreifen. Zur Erprobung in der SLV Halle
wurde ein Versuchsstand konzipiert und auf-
gebaut, um unter eingeschrankten raumlichen
Verhaltnissen den Test mit allen Schienenseg-
menten abschnittweise durchzufihren. Nach
einer produktionsnahen schweifftechnischen
Erprobung wird das Gerat derzeit technisch und

kommerziell Gberarbeitet. Es wurde auf der DVS
Versuchsstand Messestand Expo im September 2011 ausgestellt.

Gefordert durch:

* Bundesministerium
A | fir Wirtschaft
und Technologie

aufgrund eines Beschlusses
des Deutschen Bundestages
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Entwicklung und Herstellung geschweil3ter Papierspritzgussstrukturen mit
geringfligigem thermoplastischem Bindemittelanteil

Zurzeit wird Papier Gberwiegend als Flache hergestellt. Das Erzeugen von dreidimensionalen
Strukturen (z. B. Kartonagen, Einweggeschirr) ist aus ebenen Zuschnitten erst durch Falten oder
Rollen und anschlieBendes Verkleben moglich. Bei der Betrachtung der hierfiir notwendigen Ar-
beitsschritte zur Herstellung dreidimensionaler Bauteile aus Papier ist deshalb mit einem relativ
hohen Zeit- und Kosteneinsatz zu rechnen.

Ziel des Projektes war die Entwicklung von geschwei8ten dreidimensionalen Strukturbauteilen
aus spritzgegossenem Papier mit geringfligigem thermoplastischem Bindemittelanteil. Hierzu
eignen sich die beiden Polyolefine Polypropylen (PP) beziehungsweise Polyethylen (PE) aus zwei-
erlei Griinden besonders gut als Bindemittel. Zum einen sind sie die am haufigsten in technischen
Anwendungen eingesetzten Polymere und weiterhin ist ihre, mit der thermischen Stabilitét der
Zellulosefasern vertragliche Schmelztemperatur unter 200 °C. Diese ist erforderlich, da es bei
hohen Temperaturen (> 280 °C) zur thermischen Degradation der Papierfasern kommt.

Fir diese Werkstoffe liegen kaum schweifSstechnische Erfahrungen mit Hochleistungs-Faserlaser-
systemen vor, so dass zundchst damit begonnen wurde, den Energieeintrag mittels Laserleistung,
Schweigeschwindigkeit und Fokuslage so zu steuern, dass der Kunststoffanteil in einen ,teigi-
gen” Zustand zu bringen ist, um die Fligeflaichen miteinander zu verbinden. Bei allen getesteten
Parameterkombinationen kam es sofort zu einer heftigen Verbrennung des Zelluloseanteiles
und bei steigender Energie auch zu teilweiser Verbrennung des Kunststoffanteiles, so dass keine
dauerhafte Verbindung an den Fligeflachen erreicht werden konnte.

Daraufhin erfolgte die weitere Versuchsdurchfiihrung mit einem gepulsten Festkdrperlaser unter
Beriicksichtigung des Temperaturverhaltens der zur Verfliigung stehenden Probenwerkstoffe.
Dieses unterliegt neben der reinen Temperaturbegrenzung von 280 °C auch einer zeitlichen Ein-
schrankung von 20 s, so dass eine iber ein geeignetes Pulsregime eingebrachte Energie deutlich
Vorteile gegeniiber dem Dauerbetrieb tiblicher cw-Lasersysteme erwarten lasst.

Mit gepulst zugefuhrter Laserleistung konnten Verbindungen zwischen den Proben hergestellt wer-
den. Die sich hier einstellenden Biegefestigkeitswerte liegen allerdings nurim Bereich von < 10 %
der Festigkeiten des Grundmaterials, so dass das
Laserstrahlschweiflen unter den untersuchten
Bedingungen zur Herstellung tragender Verbin-
dungen an Papierspritzgussstrukturen als nicht
geeignet zu bewerten ist. Die untersuchten und
ermittelten Parameter sowie die Versuchsaufbau-
ten wurden zugeordnet zu den Schweil3ergeb-
nissen dokumentiert. Auf Grund der geringen
Festigkeitswerte der laserstrahlgeschweif8ten
Verbindungen sind die Einsatzmdoglichkeiten die-

ser Fligetechnologie auf Bereiche nicht tragender
Laserstrahlgeschweif3te Papierspritzgussstruktur Verbindungen technisch beschrankt.

Gefordert durch:

* Bundesministerium
AN | tiir Wirtschatt

und Technologie

aufgrund eines Beschlusses
des Deutschen Bundestages
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Rapid Laser Material Manufacturing Application - RLM?-A

Die Zielstellung des FuE-Vorhabens bestand in der Entwicklung einer anwendungsflexiblen
und werkstoffoptimierten Systemldsung zum industriemaBigen lasergenerierten Aufbau von
hochleistungsfahigen Verschleilschutzbeschichtungen mit gezielt positionierten und reprodu-
zierbaren Materialeigenschaften am Beispiel hochwertiger Industrieprodukte des Automobil-,
Armaturen- und Energieanlagenbaus.

Aufbauend auf dem Vorgdngerprojekt umfasste das Gemeinschaftsvorhaben die nachfolgen-
den Schwerpunkte:

* Optimierung des Laserbearbeitungskopfes

* Weiterentwicklung und Optimierung der Funktionsfahigkeit der Anlage

* Adaption und Optimierung der integrierten Mess- und Steuertechnik

* Herstellung von Demonstratoren

Im Ergebnis des Projektes und damit im Wesentlichen auf der Grundlage der laserbasierten
Werkstoffgenerierung kann der Industrie eine neue Losung im Bereich Automatisierung /
Prozesstechnik / Mess-, Regel-, Steuerungstechnik angeboten werden. Auf dieser Basis erlaubt
die RLM>-A-Technologie ein héheres MaB an Werkstoffflexibilitat.

Als Steuerungssystem kam das Softwaresystem ,TwinCAT CNC” der Firma ,BECKHOFF" zur An-
wendung. Dieses basiert auf dem Produkt,TwinCAT PLC” erganzt durch einen sehr leistungsfa-
higen CNC-Kern. Diese Kombination ermdglicht es, eine vollstaindige CNC-Maschinensteuerung
auf einem Industrie-PC zu realisieren. Die Echtzeit-, Feldbus- und IEC 6113-Eigenschaften von
TwinCAT und die Leistungsfahigkeit des CNC-Kerns ergeben ein modernes Steuerungssystem,
das sehr flexibel und erweiterbar ist.

Die mit der neu entwickelten RLM?-A-Anlage durchgefiihrten Untersuchungen ergaben,
dass das Forderverhalten primar von der Flie3fahigkeit der jeweils verwandten Metallpulver
abhangt. Auf Basis bereits bekannter Forderergebnisse erlauben diese Erkenntnisse die Be-
stimmung von Forderparametern flr neue, bisher noch nicht getestete Pulver. Mit geeigneter
Messtechnik ist es moglich, Pulvereigenschaften,
wie z. B. die KorngroB3e, zuverldssig zu identifizieren
und somit gezielt Einfluss auf die Charakteristika des

Endproduktes zu nehmen.

Anlage mit Laserkabine und 5-Achssystem CNC-Bedienoberflache
(Darstellung mit abgenommenen Kabinentiren)

Gefordert durch das Land Sachsen-Anhalt, Objekt-Nr. 6003395000
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Virtuelle Technologien in der Ausbildung von Werkstoffpriifern

VR-basierte Darstellung von Ultraschallverldufen fiir die Ausbildung von Werkstoffpriifern

Fir die angehenden Werkstoffprifer ist es anfanglich schwierig, die Ausbreitung des Schalls
im Werkstiick nachzuvollziehen. Um sich einen besseren Uberblick iiber die theoretischen
Schallverlaufe zu verschaffen, soll die Virtuelle Realitat (VR) die Briicke zwischen Theorie und
Praxis schlagen.

Ziel des Teilprojektes war es, die klassische Schulung der Ultraschallpriifer durch interak-
tive, virtuelle Schulungsszenarien methodisch-didaktisch zu erweitern. Ein VR-gestltztes
Lernmedium kann den Ausbilder entlasten und das Lernen intensivieren. Dies eroffnet die
Moglichkeit, die Ausbreitung des Ultraschalls im Werkstiick zu visualisieren, verschiedenarti-
ge unterschiedliche Fehlerbilder zu simulieren und interaktiv Untersuchungen an virtuellen
Werkstlicken durchfiihren zu kédnnen.

Das VR-basierte Modul findet Anwendung in der Ausbildung des Europaischen Materialprifers
nach der DIN EN 473 sowie zum Werkstoffprifer mit IHK-Abschluss. AuBBerdem findet diese
virtuelle Technologie Anwendung fir die Schulung von SchweiBaufsichtpersonen (Schweil3-
fachmann- und Schweil3fachingenieur-Ausbildung nach der DVS™-1IW-Richtlinie 1170). Darliber
hinaus werden regelmaBig Seminare zur zerstérungsfreien Prifung mit Studenten verschie-
dener Hoch- und Fachschulen durchgefiihrt.

Zukunftig soll mit Hilfe der VR-Darstellung nicht nur der Unterricht effizienter gestaltet wer-
den, sondern auch die Prifbarkeit realer Bauteile beurteilt werden. Damit wédre es moglich,
den Schallverlauf in komplizierten Geometrien zu simulieren, um deren Prifbarkeit besser
beurteilen zu kdnnen.

Detailansicht der virtuellen Darstellung des Schallverlaufs am Beispiel eines Flankenbindefehlers mit gleichzeitiger
A-Bilddarstellung

% Europdische Kommission
5%
> * Europdischer Sozialfonds
SACHSEN-ANHALT £l INVESTITION IN [HRE ZUKUNFT
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Flexibles Ultraschalldiagnosegerat fiir die SchweiBnahtpriifung auf der Basis eines
modernen hybriden Systemkonzepts

Ziel des F&E-Projektes war die Entwicklung eines Prototyps fur ein Ultraschall-A-Bild-Gerat.
Es wurden beim Aufbau des Gerdtes die neuesten Erkenntnisse aus dem aktuellen Stand der
Hardware und Software berlcksichtigt. Weiterhin sollte das Gerat Giber eine einfache Menii-
struktur sowie einen praxisorientierten Aufbau verfligen, damit eine schnelle und reprodu-
zierbare Priifung erfolgen kann. In Zusammenarbeit mit den Kooperationspartnern konnte
dieses Ziel erfolgreich umgesetzt werden.

Dabei entwickelte die Hochschule Merseburg eine neue Ultraschall-Gerateplattform, mit der
es moglich sein wird, auch kundenspezifische Losungen im Bereich stationdrer Priifanlagen
zu realisieren. Fa. SONOTEC erarbeitete eine Geradtevariante als Funktionsmuster, mit der der
Ultraschall-Prifer mobil und effizient SchweiBnahtuntersuchungen durchfiihren kann. Die
Schweitechnische Lehr- und Versuchsanstalt Halle GmbH erarbeitete optimale Priifprozesse
und Verfahrensabldufe, die dann in die Gerdatebedienung (Software) eingeflossen sind. Dar-
Uber hinaus wurden spezielle Prifkorper entwickelt, um das Gerat auf seine Funktionsweise
Uberpriifen zu kénnen.

Des Weiteren wurde im Rahmen des Projektes ein Kombinationsprifkopf entwickelt, mit des-
sen Hilfe es moglich sein wird, zeitoptimierter zu priifen. Bei der Prifung von Schweillndhten
werden sogenannte Einschwingerprifkopfe verwendet, die Gber einen festen Einschallwinkel
(z. B. 60°) verfiigen. Da bei der Anzeigenbewertung haufig nicht eindeutige Aussagen ge-
troffen werden kénnen, ist es in diesen Fallen erforderlich die Anzeigen mit einem anderen
Einschallwinkel (z. B. 45° oder 70°) zu bewerten.

Es wurde ein erstes Muster von diesen Prifkopfen aufgebaut. Die Priifkopfe und ihr Nutzen
werden gegenwadrtig getestet. Kiinftig kdnnen nach Kundenwunsch und entsprechend der
Prufaufgabe verschiedene Kombinationen gefertigt werden, z. B. 60°/70°-4MHz oder 45°/60°-
2MHz. Bei positivem Testergebnis soll spater zusatzlich eine Zweifach-Echogramm-Darstellung
auf dem Bildschirm des Ultraschall-A-Bild-Geradtes moglich sein.

Das neue Ultraschall-A-Bild-Gerat Doppelwinkel-Priifkopfe

Gefordert durch:

Bundesministerium
S fiir irtschaft
und Technologie

aufgrund eines Beschlusses
des Deutschen Bundestages
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3 Hohepunkte des Jahres 2011

27.Januar und Erfahrungsaustausch und Weiterbildung
24. Februar von Schweillaufsichtspersonen im bauaufsichtlichen Bereich

28.-30. Januar Messestand auf der CHANCE 2011 in Halle (Saale)

02. - 3. Marz 4. Konferenz Auslegung und Konstruktion
04. - 05. Mai 8. Fachtagung Fligen und Konstruieren im Schienenfahrzeugbau
25. Juni Tag der offenen Tir in der SLV Halle und DVS-Landeswettbewerb ,Jugend

schweiflt” in Sachsen-Anhalt

Die Teilnehmer des DVS-Landeswettbewerbs ,Jugend schwei3t” in Sachsen-Anhalt ermittelten ihre vier Besten fir
die Teilnahme am DVS-Bundeswettbewerb in Hamburg.

Juli - Sept. 1. Lehrgang (IWE) fiir Studenten der Thiringer Hochschulen

21. September 15. Kolloquium Reparaturschweien

05. Oktober 13. Kolloquium Werkstoff- und Bauteilprifung in der Schwei3technik

08. Oktober 10. Kolloquium WiderstandsschweiBen und alternative Verfahren

18. Oktober Nominierung des Computergestiitzten Schweil3trainers fir den Deutschen
Arbeitsschutzpreis 2011 durch das Bundesministerium fiir Arbeit und Soziales

links: Mit dem SchweiBtrainer schaffte die SLV Halle den Sprung in die Vorauswahl fiir den Deutschen Arbeitsschutz-
preis 2011; rechts: Schweilllehrer Jan Hasert erklart Besuchern der AuBBenwerkstatt in Aschersleben den SchweiBtrainer
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28.0ktober Einweihung der AuBenwerkstatt in Aschersleben

November Aufnahme der Geschaftstatigkeit des Forschungszentrums Ultraschall

09. November 21. Schweitechnische Fachtagung

08. Dezember Erfahrungsaustausch und Weiterbildung von Schweilaufsichtspersonen im
Schienenfahrzeugbau

4 Geschaftsverlauf in Zahlen

Prozentualer Umsatz/Ertrag 2011 nach Abteilungen

Forschung und Entwicklung
19%

Aus- und Weiterbildung
28%

Werkstofftechnik
24%

Umsatz und Personalentwicklung der SLV Halle GmbH und
ihrer 100%igen Tochtergesellschaften (TC Kleben GmbH, SLV Service GmbH)

14 120

| k/,*,,-&’/*—‘ e

-
=]

Umsatz (Mio. €)
2
Mitarbeiter

SLV Service GmbH
TC Kieben GmbH
i SLV Halle GmbH

| —8— Gesamimitarbelterzahl
: t +— L — 0 Jahresdurchschnitt
2007 2008 2009 2010 2011 {in VBE}
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5 Mitarbeiter

Die nachfolgende Tabelle vermittelt einen Uberblick iiber die Personalzusammensetzung der

SLV Halle GmbH sowie deren Aufschliisselung in die einzelnen Abteilungen nach der Struktur

von 2011.
per31.12. Abteilungen
gesamt  Forschungund  Werkstoff- Qualitats-  Ausbildung  GF/ CFP
Entwicklung technik sicherung
Personalumfang 95 21 19 17 20 18
davon Hoch- und 47 13 11 10 2 11
Fachschulabsolventen
davon technische 14 3 - - 11 _
Fachkréfte
davon Facharbeiter 31 5 7 5 7 7
davon Azubis 3 - 1 2 - -
6 Organigramm der SLV Halle GmbH
Geschaftsfiihrer

Prof. Dr.-Ing. Keitel

SLV Mecklenburg-
Vorpommern GmbH
Dipl.-Ing. Hoffmann

SLV-Leiter
Dr.-Ing. Strofer

SLV Service GmbH
Dipl.-Ing. Waschfeld

TC-Kleben GmbH
Dipl.-Ing. Band

QS-Beauftragter

Softwareteam

Marketing

IGZ Flgetechnik

Fachbereiche:

Theorie - EWF
Dipl.-Ing. Schulz

Prakt. Ausbildung
IWS Weinert

AuBenwerkstatt
Sangerhausen
IWS Gothe

AuBenwerkstatt
Aschersleben
IWS Méller

Fachbereiche:
Bauaufsichtlicher B.
Dipl.-Ing. Gurschke
Schienenfahrzeugbau
Dipl.-Phys. Grunewald
Zertifizierung
Dipl.-Ing. Gurschke
Bauiiberwachung
Dipl.-Ing. Lange
Betriebsstatte Dresden
Dipl.-Ing. (FH) Zschech

[Mechanische Werkstatt |

Fachbereiche:
Zerstorungsfreie Prif.
Dipl.-Ing. (FH) Kraker
Schweimetallurgie
Dr.-Ing. habil. Schuster
Zerstorende Priifung
Dipl.-Ing. Fenzl

WT-Ausbildung
Dipl.-Ing. Kirschner
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Dipl.-Ing. Gurschke Dipl.-Inf. (FH) Schmidt Dipl.-Ing. Boérnert Dipl.-Vw. Wirth
Aus- und Qualitétssicherung Werkstoff- Forschung und CFP
Weiterbildung technik Entwicklung Dipl.-Betriebsw. ILS
Dipl.-Ing. Schulz Dipl.-Ing. Gurschke Dipl.-Ing. Wagner Dr.-Ing. Kranz Winkler

Fachbereiche:

LichtbogenschweilRen
Dipl.-Ing. (FH) Herrmann
PressschweilRen
Dipl.-Ing. (FH) Broda
Strahlschweilen
Dipl.-Ing. (FH) Neubert
Konstruktion

Dr.-Ing. Kranz

Eachbereiche:
Betriebswirtschaft
Dipl.-Ok. Neef

Buchhaltung
Personalwesen
Immobilien
Materialwirtschaft
Vertragswesen
Dipl.-Betriebsw. ILS
Winkler

Stand 01.12.2011
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SchweiBtechnische Lehr- und
Versuchsanstalt Halle GmbH
Kothener StraBe 33a

06118 Halle (Saale)

+ 49345 5246-0

www.slv-halle.de



