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Kickoff des European Committee
for Welding of Railway Vehicle

Teilnehmer 1. Meeting des European Committee for Welding of Railway Vehicles in der SLV Duisburg

Die Initiative zur Griindung eines Komitees kam aus
Deutschland, denn hier haben das Eisenbahnwesen und
inshesondere die damit verbundene SchweiBtechnik mit
den Normen DB 952, DIN 6700ff sowie nunmehr giiltig
in Europa die EN 15085 eine lange Tradition.

Alle beteiligten Partner verbindet das Interesse an ei-
ner harmonisierten Anwendung und Interpretation der
EN 15085 und so war man sich einig, dass ein koopera-
tives Zusammenwirken und ein gemeinsames Qualitéts-
verstandnis Giber den Nutzen der Norm entscheiden
werden.

Ubereinstimmung wurde darin erzielt, wer in dem
Komitee mitwirken sollte. Zundchst sind dies die natio-
nalen Sicherheitsbehdrden und die Herstellerzertifizie-
rungsstellen. Ebenso wie im deutschen KoA sollten Ver-
treter der Schienenfahrzeughersteller sowie der Betreiber
ihre Position einbringen.

Fiir die ndchsten drei Jahre wurde als Chairman Herr
Prof. Keitel, GSI mbH, gewahlt, der diese Funktion in
Erganzung zur Funktion des Vorsitzenden des deutschen
KoA wahrnimmt. Zur Gewahrleistung der Chancengleich-
heitist fiir das Europdische Komitee eine Rotation im
Vorsitz vorgesehen.

Die Geschaftsstelle wurde analog zur nationalen Orga-
nisation beim DVS, Herrn Lehmann, installiert.

Die nachsten Aufgaben bestehen darin, Regeln fiir die
Zusammenarbeit zu definieren. Beispielsweise wurden
der Umfang der Betriebspriifung, die Qualifikation der
Auditoren und der Erfahrungsaustausch der Hersteller-
zertifizierungsstellen diskutiert.

Die Zusammenarbeit beinhaltet auch die Nutzung des
in Deutschland seit 2002 betriebenen Internetregisters

NEWS

fiir das SchweiBen an Schienenfahrzeugen. Die Forde-
rung der Fahrzeughersteller und -betreiber nach Eintrag
aller zertifizierten Schweilbetriebe in das Internetregister
wurde nachdriicklich unterstrichen. Um den liberalisier-
ten europdischen Ansatz starker als bisher abzubilden,
offnet sich das Internetregisterim Jahre 2010 weiter fiir
den freien Markt. Weiterentwickelt wurde auch das Re-
gister der zertifizierten Schweizusétze als wichtiges
Werkzeug der verantwortlichen SchweiBaufsichts-
personen.

Weitere Aufgaben fiir das Europdische Komitee beste-
hen darin, Richtlinien fiir eine harmonisierte Anwendung
der EN 15085 zu erarbeiten. Die Mitglieder der Sitzung
stimmten iiberein, dass man die bereits vorliegenden
Vorarbeiten in Form der Richtlinie DVS 1619 nutzen will.
Die Diskussionen zeigten den Harmonisierungsbe-darf bei
der Auslegung der Norm, beispielsweise in Bezug auf das
Fachgespréch wahrend der Betriebspriifung.

Einig waren sich am Ende der Sitzung die 17 Teilneh-
mer aus 7 Nationen (Deutschland, Frankreich, Italien,
Schweiz, Polen, Tschechien und Ungarn), dass die Arbeit
des European Committee for Welding of Railway Vehicles
forciert werden muss und die Initiative der deutschen
Seite zu einem {ibergreifenden Erfahrungsaustausch in
Form einer europdischen Tagung begrii8t wird. Somit
findet das 2. Meeting am 30.04.2010, direkt nach der
Tagung Join-Trans statt, die durch die SLV Halle am 28.
und 29.04.2010 als europdische englischsprachige Ver-
anstaltung ausgerichtet wird. Themen der Tagung wer-
den nicht nur die Interpretation der EN 15085ff sein,
sondern auch neue Technologien und Konstruktionen
des Schienenfahrzeugbaus (siehe www.jointrans.eu).
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Innovationen in der SchweilStechnik fir Kraftwerke
Cluster-Energietechnik und SLV Miinchen - Partner der Industrie

Die Teilnehmer des Forums folgen aufmerksam den
Ausfiihrungen von Frau Dr. Heidi Cramer, SLV Miinchen

Im Kraftwerksbereich werden mit groBen Aufwand
Technologien der Energieumwandlung weiterentwi-
ckelt, um mit hoherer Effizienz den Einsatz von Primar-
energie zu reduzieren und damit CO -Emissionen deut-
lich zu verringern.

Das Cluster-Forum "SchweiBtechnik im Kraftwerks-
bau" am 20 Oktober in Miinchen, das gemeinsam vom
Cluster Energietechnik und der SLV Miinchen ausge-
richtet wurde, behandelte deshalb umfassend die
Thematik der 700°CTechnologie bei Kraftwerken der
neuen Generation. Der Einladung folgten rund 100
Experten und Anwender nach Miinchen.

Bei der neuen Kraftwerkstechnologie werden
Dampftemperaturen von iber 700°C und Dampf-
driicke am Turbineneintritt von mindestens 350 bar
angestrebt, um die Effizienz und den Wirkungsgrad
zu steigern. Zur Umsetzung dieser hohen Anforderun-
gen miissen innovative Werkstoffe wie z.B. sogenann-
te Nickelbasis-Legierungen eingesetzt werden. Diese
Werkstoffe erfordern eine signifikante Weiterentwick-
lung der Verfahren zur Be- und Verarbeitung. Dies
trifft besonders auch auf die Fiigetechnik mit neuen

Die Messe SchweiBen und Schneiden in Essen hat in
diesem Jahr alle Rekorde gebrochen. Besucherzahlen
und Kaufabschliisse gegeniiber der letzten Messe
wurden schon in der Halbzeit erreicht. Auch die Mit-
arbeiter der SLV Berlin-Brandenburg konnten sich bei
ihrer Arbeit innerhalb des Messeteams der GSI vom
nicht erwarteten und trotz Wirtschaftskrise positiven
Trend iiberzeugen.

Leider war es nicht allen Firmen oder Interessenten
mdglich die Messe in Essen zu besuchen. Deshalb ist
esin der SLV Berlin-Brandenburg eine gute Tradition
eine Nachmesse in Anlehnung an die Messe Schwei-
Ben und Schneiden zu organisieren. Da wir vor Ort
die Bediirfnisse der Firmen in punkto SchweiBtechnik
genau kennen, wurden deshalb Aussteller ausgesucht

Arbeitsgruppe IV:
WIG-Stichlochschweilen von dickwandigen Bauteilen

SchweiBverfahren zu.

Zundchst stellte Frau Dr.-Ing. Heidi Cramer, SLV Miin-
chen, inihrem Ubersichtsvortrag bereits etablierte wie
auch innovative SchweiBverfahren vor, vom Schutz-
gasschweien mit seinen unterschiedlichen Tech-
nologien (WIG, MIG/MAG) iiber das Riihrreib-
schweiBen bis hin zum MagnetimpulsschweiBRen.
Zudem ging sie auf die immer stérkere Anwendung
von Simulationsverfahren und Sensortechnik beim
SchweiBen ein. Sie zeigte auf, dass es in vielen Berei-
chen der SchweiBtechnik hoch innovative Entwick-
lungen gibt, die in Zukunft auch in der Kraftwerks-
technik ein breites Anwendungsfeld finden kénnen.

In weiteren Vortragen wurden konkrete Anwendun-
gen behandelt wie z. B. "Mdglichkeiten der Naht-
querschnittsreduzierung beim Schweien von dick-
wandigen Bauteilen”, Hr. Kocab, EWM HIGHTEC
WELDING GmbH, "SchweiBtechnische Verarbeitung
neuer Kraftwerksstahle", Hr. Dr. Heuser, Bohler
SchweiBtechnik Deutschland GmbH, "Voll-

mechanisiertes SchlieBen von Plattierungsliicken an
Ni-Basis-walzplattierten Blechen einer Rauchgas-

und gewonnen, um gerade die regionale aber auch
die iiberregionale Wirtschaft anzusprechen.

Am 30. Oktober 2009 war es dann soweit. Namhaf-
te Hersteller/Vertreiber von SchweiB- und Priif-
technik, Schneidanlagen, Gasen, Schweilzusatz-
werkstoffen und SchweiBzubehdr gaben sich in Berlin
ein Stelldichein. Ab 10 Uhr waren die Tiiren der SLV
Berlin-Brandenburg gedffnet und der Besucherstrom
riss bis zum spaten Nachmittag nicht ab.

Aber nicht nur die reine SchweiBtechnik stand im
Mittelpunkt des Interesses der Besucher sondern auch
die Fachvortrage mit viel Wissenswertem zum Thema
SchweiBen. Die SLV Berlin-Brandenburg war ebenfalls
mit einen Stand vertreten und konnte Interessierten
mit Rat und Tat zu Aus- und Weiterbildung, Qualitéts-

Arbeitsgruppe 111
ColdArc-, ForceArc-SchweiBen dickwandiger Bauteile

entschwefelungsanlage”, Hr. Pommer, SLV Miinchen
und Hr. Wiedemann, Babcock Noell GmbH.

Herr Dr. Andreas Klenk, von der Materialpriifungs-
anstalt, MPA, Universitat Stuttgart fasste am Ende des
Vortragsteils noch einmal die Anforderungen an
SchweiBverbindungen in Hocheffizienzkraftwerken
zusammen.

Am Nachmittag wurde das in den Vortrdgen ver-
mittelte Wissen in Arbeitsgruppen mit praktischen
Vorfihrungen zu den Themen "Reduzierung des
Wérmeeintrags und der Aufmischungsgrade beim
MSG-Auftragschweien”, SLV Miinchen; "WIG- und
WIG-Orbitalschweilen”, Fronius Deutschland GmbH,
"Steigerung der Einbrandtiefe und Reduzierung der
Nahtquer-schnitte beim MSG-SchweiBBen", EWM
HIGHTEC WELDING GmbH sowie "WIG-Stichloch-
schweiBen von dickwandigen Bauteilen", Ultratig In-
ternational Pty Ltd. vertieft und rege diskutiert.

Ansprechpartner:
Dr. Heidi Cramer, Tel.: +49 89 126802-61
E-Mail: cramer@slv-muenchen.de

sicherung/Bauiiberwachung, Werkstofftechnik und
Forschung zur Verfiigung stehen. Sehr gut besucht
waren die Vorfiihrungen zum Thema Rihrreib-
schweiBen in der Abt. Forschung und Entwicklung.
Auch fiir das leibliche Wohl war selbstverstandlich
gesorgt. So konnten sich bei Bier, Bratwurst und
weiteren Leckereien viele Fachgesprache entwickeln
und somit zum Gesamterfolg der Veranstaltung bei-
tragen. An dieser Stelle mdchten wir uns bei allen
Ausstellern und Besuchern bedanken, die diese Messe
zum Erfolg gemacht haben. Fazit hieraus kann nur
sein: Wir freuen uns schon auf das nachste Mal.
Ansprechpartner:
Ralf Boywitt, Tel.: +49 30 45001-147
E-Mail: ralf.boywitt@slv-bb.de
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Normenreihe DIN EN 1090 wurde vervollstandigt

— Ausfiihrung von Stahl- und Aluminiumtragwerken neu geregelt -

Mit Ausgabedatum Oktober 2009 ist nunmehr auch
der noch fehlende Teil 1 der Normenreihe DIN EN
1090 erschienen. Die Teile 2 und 3 wurden bereits im
Dezember 2008 verdffentlicht.

Damit liegen den Herstellern von Stahl- und Alu-
miniumtragwerken nun die Regelungen vor, die zu-
kiinftig bei der Ausfiihrung dieser Bauwerke zu be-
achten sind. Allerdings muss eine bauaufsichtliche Ein-
fiihrung erst noch erfolgen. Sobald diese erfolgt ist,
wird es eine sogenannte Koexistenzphase geben. In
dieser Zeit gelten dann die vertrauten Normen DIN
18800-7 und DIN V 4113-3 parallel zu den Normen
DIN EN 1090-1, -2 und -3. Erst mit dem Ablauf der
Koexistenzphase miissen die Normen DIN 18800-7 und
DIN V 4113-3 zuriickgezogen werden.

Die einzelnen Teile der Normenreihe DIN EN 1090ff.
regeln die Ausfiihrung von Stahl- und Aluminium-
tragwerken wie folgt:

Tabelle 1:

Anzahl  Ausfiihrung von
der Stahltragwerken und
Seiten = Aluminiumtragwerken

Bemerkung

DIN EN' 45
1090-1  Seiten

Konformitatsnachweis-
verfahren fiir tragende
Bauteile

Regelt die Anforderungen an den
Konformitatsnachweis fiir Stahl-,
Aluminium- und Verbundtragwer-
ke aus Stahl und Beton, jeweils

hergestellt als Serien- und Nicht-
serienfertigung sowie als Bausatz

DIN EN' 211
1090-2 ' Seiten

Ersatz fiir alle Vornormen zu
diesem Teil sowie teilweiser Er-
satz fiir DIN 18800-7:2008

Technische Regeln fiir
die Ausfiihrung von
Stahltragwerken

DIN EN' 118
1090-3 ' Seiten

Teilweiser Ersatz fiir
DINV 4113-3

Technische Regeln fiir
die Ausfiihrung von
Aluminiumtragwerken

Bedingt durch die umfangreichen Regelungen beson-
dersin den Teilen 2 und 3 wird nachfolgend zunéchst
nur Teil 1 dieser Normenreihe kurz vorgestellt.

Dieser Teil regelt die Anforderungen an den Konfor-
mitatsnachweis und ist somit fiir die Hersteller von Be-
deutung, um die von ihnen hergestellten Bauprodukte
mit dem CE-Zeichen kennzeichnen zu diirfen.

Besonders hervorzuheben ist, dass zukiinftig das
gesamte Bauprodukt in die Bewertung einzubeziehen
ist. Damit sind, wie die Norm es fordert, alle maBge-
benden Prozesse wie die Bemessung, das Schweifen,
das Schrauben und der Korrosionsschutz durch Kon-
trollen, die im Rahmen der werkseigenen Produktions-
kontrolle durchzufiihren sind, mit zu erfassen.

Ein Teil dieser Forderungen bestand zwar bereits
auch bei der Herstellung von Bauprodukten nach DIN
18800-7, traditionsgemdB lag hier aber der Schwer-
punkt beim SchweiBen. Von dieser sehr einseitigen
Betrachtungsweise miissen sich nun die Hersteller
|6sen und das Gesamtprodukt in ihre werkseigene
Produktionskontrolle einbeziehen.

Zukiinftige Aufgaben des Herstellers

Entsprechend der DIN EN 1090-1 hat der Hersteller,

bevor die anerkannte Stelle tétig wird, folgende Auf-

gaben zu erfiillen:

Durchfiihren der Erstpriifung

Diese umfasst zum einen die

- Erstpriifung zur Beurteilung der Voraussetzungen
hinsichtlich der Herstellung und muss immer dann

erfolgen, wenn

1. die Herstellung eines neuen Bauteils aufgenommen
oder neue Halbzeuge verwendet werden (sofern
es sich nicht um ein Produkt aus derselben Familie
handelt);

2. ein neues oder modifiziertes Produktionsverfah-
ren, wenn dieses eine der zu bewertenden Eigen-
schaften beeinflussen wiirde, neu aufgenommen
wird und

3. die Umstellung in eine hohere Ausfiihrungsklasse
erfolgen soll.

- Erstherechnung (falls diese erfolgt) zur Beurtei-
lung der Voraussetzungen beziiglich der kon-
struktiven Bemessung; dabei sind die durch die
Bauteilbemessung bestimmten tragenden Eigen-
schaften vom Hersteller anzugeben.

Die Anzahl der im Rahmen einer Erstpriifung zu be-

wertenden Proben fiir ein Bauteil oder eine Bauteil-

familie muss den Vorgaben der Tab. 1 der DIN EN

1090-1 entsprechen.

Aufbau eines System der werkseigenen
Produktionskontrolle
Die werkseigene Produktionskontrolle ist einzurich-
ten, zu dokumentieren und aufrecht zu erhalten mit
dem Ziel, dass die in Verkehr gebrachten Produkte die
deklarierten Leistungsmerkmale aufweisen.
Abweichend von den Regelungen in der DIN 18800-
7 muss das System der werkseigenen Produktions-
kontrolle nun schriftlich festgelegte Verfahren, regel-
méBige Kontrollen und Priifungen und/oder Beur-
teilungen sowie die Anwendung von Ergebnissen zur
Uberwachung der Halbzeuge, der Ausriistung, des
Herstellungsverfahrens und des hergestellten Bauteils
umfassen.

Probenahme, Priifung und Uberpriifung im Werk
Waéhrend der laufenden Herstellung von Bauteilen
sind diese anhand einer Bauteilspezifikation, die alle
erforderlichen Angaben zum Bauteil enthalt, zu kon-
trollieren, damit die Ubereinstimmung mit den Anfor-
derungen bewertet werden kann. Dazu muss der Her-
steller zukiinftig auch einen schriftlich festgelegten

Uberwachungs- und Priifplan zur Uberpriifung und

Aufzeichnung der Ubereinstimmung der hergestell-

ten Bauteile mit der Bauteilspezifikation umsetzen.

Wenn der Hersteller alle oben beschriebenen Anfor-

derungen umgesetzt und den Antrag zur Zertifizie-

rung der werkseigenen Produktionskontrolle bei der
anerkannten Stelle gestellt hat, hat diese nun folgen-
de Aufgaben zu erfiillen:

- Erstinspektion des Werkes und der werkseigenen
Produktionskontrolle unter Beriicksichtigung der
maBgebenden Parameter, bezogen auf die in der
Tabelle ZA. 1 aufgefiihrten Leistungsmerkmale

- Laufende Uberwachung, Beurteilung und Anerken-
nung der werkseigenen Produktionskontrolle.

Grundsitzlich erfolgt die erste Uberwachung nach

einem Jahr. Das zeitliche Uberwachungsintervall kann

unter folgenden Voraussetzungen verlangert werden:

1. Es sind keine wesentlichen KorrekturmaBnahmen
erforderlich.

2. Es tritt keiner der folgenden Fille ein:

a) Erneuerung oder Verdnderung der magebenden
Einrichtungen;

b) Wechsel der SchweiBaufsicht;

¢) Einfiihrung neuer SchweiBverfahren, Anderung
der Ausgangswerkstoffe und der Berichte i b e r
die Qualifizierung des SchweiBverfahrens WPQR)

d) Einfiihrung neuer maBgeblicher Einrichtungen.

Die Regelung der Vorgehensweise bei Nichterfiillung

der Anforderungen ist abweichend von der bislang

iiblichen Vorgehensweise bei Herstellerqualifikati-

onen nach DIN 18800-7, wo eine Verkiirzung der

Geltungsdauer der Herstellerqualifikation im Ermes-

sen der anerkannten Stelle lag.

Zukiinftige Aufgaben der anerkannten Stelle
Wenn der Hersteller alle Anforderungen erfiillt, er-
hélt er neben dem Zertifikat iiber die Zertifizierung
der werkseigenen Produktionskontrolle auch ein so-
genannten SchweiBzertifikat, das vom Inhalt her der
bekannten Herstellerqualifikation dhnlich ist. Das
SchweiBzertifikat gilt jedoch immer nur in Verbin-
dung mit dem Zertifikat der werkseigenen Produk-
tionskontrolle.

Die Zertifizierung der werkseigenen Produktions-
kontrolle ist jedoch die Voraussetzung fiir den Her-
steller, seine eigene Konformitatserkldrung erstellen
zu kdnnen. Gleichzeitig darf der Hersteller erst dann
sein CE-Zeichen anbringen, wenn er die Konformitats-
erklarung ausgestellt hat. Auch diese Regelung ist
nicht ganz neu, schlieBlich fordern auch die heute
geltenden Bauordnungen der Ldnder der BRD eine
entsprechende Ubereinstimmungserklirung. Diese
muss der Hersteller momentan aber noch durch Kenn-
zeichnung der Bauprodukte mit dem Uberein-
stimmungszeichen (U-Zeichen) unter Hinweis auf den
Verwendungszweck abgeben.

Zusammenfassend bleibt festzustellen, dass viele der
in der DIN EN 1090-1 genannten Regelungen bereits
durch die Normen DIN 18200, DIN 18800-7 sowie
durch die Bauregeliste A Teil 1 - Vorbemerkungen -
bekannt sind. Allerdings weist DIN EN 1090-1 sehr
deutlich darauf hin, was der Hersteller mindestens
erfiillen muss, um den Konformitdtsnachweis erbrin-
gen zu kdnnen. Und da der Hersteller dazu auch ent-
sprechende Uberwachungs- und Priifplane umsetzen
muss, welche sich an den Anforderungen der Aus-
fiihrungsnormen DIN EN 1090-2 und -3 orientieren,
muss der Hersteller auch die Regelungen dieser Nor-
men kennen.

Die Niederlassungen der GSI mbH bieten zur den ge-
nannten Anderungen in der Norm entsprechende Se-
minare an. Diese Seminare befassen sich mit den grund-
legenden Anforderungen an die werkseigene Pro-
duktionskontrolle nach DIN EN 1090-1 sowie an die
schweiB-, schraub- und korrosionsschutztechnischen
Anforderungen. Die Umsetzung aller Anforderungen
in Uberwachungs- und Priifpléne bildet den Abschluss
der Seminarreihe.

Ansprechpartner:
Jorg Méhrlein, Tel.: +49 203 3781-432
Mail: maehrlein@slv-duisburg.de
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Ausgewadhlte Tagungen, Seminare und Lehrgange

Erstellung von SchweiBanweisungen und Qualifizierung von SchweilSverfahren

nach DIN EN ISO 15607 bis DIN EN ISO 15614

Termin: 10. Febr. 2010, Berlin, Ansprechpartner: Herr Skarupke, 030 45001-116, ingo.skarupke@slv-bb.de
Kostensenkung und Produktverbesserung - SchweiSsimulation im Fahrzeugbau
Termin: 23. - 25. Febr. 2010, Miinchen, Ansprechpartner: Frau Kloiber, 089 126802-23, kloiber@slv-muenchen.de
9. Forum "Softwaregestiitzte Werkzeuge fiir die SchweilStechnik"

Termin: 04. Mdrz 2010, Halle, Ansprechpartner: Frau Biedermann, 0345 5246-418, bied@slv-halle.de

ReibschweiBlen | - Grundlagenschulung

Termin: 08. Mérz 2010, Miinchen, Ansprechpartner: Frau Kloiber, 089 126802-23, kloiber@slv-muenchen.de

28. Gemeinschaftsveranstaltung TUV Nord AG/SLV Hannover

Anforderungen an die Verarbeitung hochlegierter nichtrostender CrNi-Werkstoffe in gesetzlich
geregelten Bereichen im Anlagen-, Rohrleitungs- und Stahlbau

Termin: 09.-10. Mdrz 2010, Hannover, Ansprechpartner: Frau Breipohl, 0511 21962-19, breipohl@slv-hannover.de

DVS-Lehrgang SchweiBaufsicht — Zusatzausbildung fiir das SchweilSen von Betonstahl

nach Richtlinie DVS-EWF 1175

Termin: 15.-17. Mdrz 2010, Hannover, Ansprechpartner: Frau Breipohl, 0511 21962-19, breipohl@slv-hannover.de

Metallographie |

Termin: 16.-18. Marz 2010, Miinchen, Ansprechpartner: Frau Kloiber, 089 126802-23, kloiber@slv-muenchen.de

Tendenzen u. Anwendungen beim SchutzgasschweilSen mit Fiilldrdhten zum Auftragen u. Verbinden
Termin: 17. Marz 2010; Duisburg, Ansprechpartner: Frau Mergner, 0203 3781-244, anmeldung@slv-duishurg.de

Stahlbau im Anlagenbau

Termin: 23. April 2010; Duishurg, Ansprechpartner: Frau Mergner, 0203 3781-244, anmeldung@slv-duisburg.de

2. Rostocker Schweil3tage mit grol3er Resonanz

Ausgerichtet vom DVS e. V. im Bundesland
Mecklenburg-Vorpommern und der SLV Mecklen-
burg-Vorpommern GmbH sowie unterstiitzt durch die
Rostocker Firma INNOSTAHL GmbH fanden die 2. Ros-
tocker Schweitage zur Thematik "Laser-MSG-Hybrid-
schweiBen — Erfahrungen und aktuelle Entwicklun-
gen" am 3. u. 4. November 2009 mit mehrals 70 Teil-
nehmer aus dem gesamten Bundesgebiet statt.Am
ersten Veranstaltungstag boten wir unseren Gdsten
Besichtigungen und praktische Vorfiihrungen der
INNOSTAHL GmbH und der SLV M-V GmbH am Stand-
ort Rostocker Fischereihafen an. Mobiles und statio-
nares Hybridschweifen mit verschiedenen Laser-

Russischer Besuch zum Pipeline-Schweil3en

Das Orbital-Laserstrahl-MSG-HybridschweiBen stand
im Mittelpunkt eines Besuches im November 2009 von
Herrn Evgeny Vyshemirsky (GASPROM) und Herrn
Mikhail Sholokhov (Shtorm). Zum Forschungsprojekt
der SLV Halle konnten die aktuellen Ergebnisse anhand
von SchweiBversuchen demonstriert werden. Konkre-
te Anforderungen an die Gerédtetechnik aus Sicht von
GASPROM als potenziellem Anwender der Technolo-
gie sollen die kiinftige Zusammenarbeit ebenso pra-
gen wie der gemeinsame Ausbau von Partnerschaften
in Russland. Herr Prof. von Hofe nahm als Verteter
von NAKS, der russischen Priiforganisation auf dem
Gebiet des SchweiBens, an dem Treffen teil.

quellen bildeten dabei den Schwerpunkt. Jeder Teil-
nehmer konnte sich verschiedene SchweiBaufgaben
aber auch einige daraus resultierende Produkte anse-
hen und bei einer Tasse Kaffee mit anderen Fachleu-
ten diskutieren. Im Anschluss gab es eine Stadt-
rundfahrt im Doppeldeckerbus durch die Hansestadt
verbunden mit einem "siiBen" Besuch der "Schokola-
derie de Prie" im Rostocker Stadthafen. Das Vortrags-
programm am 4. November beinhaltete Erfahrungs-
berichte der Firma ALSTOM Transport aus den Stand-
orten Salzgitter und Reichshoffen/Elsal8 sowie der
Firma F.X. Meiller aus Miinchen iiber die jeweilige Ein-
fiihrung des Laser-MSG-Hybridschweiens in die Fer-
tigung. Die weiteren Vortrage zu Forschungs-
projekten und zur Praxis der Priifung hybridge-
schweiBter Verbindungen wurden von den Teilneh-
mern ebenfalls mit groBem Interesse verfolgt. Im Mit-
telpunkt der Fragen und Diskussionen zu den einzel-
nen Vortragen standen stets Aspekte der praktischen
Umsetzbarkeit der vorgestellten Erkenntnisse.
Ansprechpartner:

UIf Jasnau, Tel.: 0381 811-5026

E-Mail: jasnau@slv-rostock.de

Teilnehmer des deutsch-russischen Treffens zum
PipelineschweilSen

So erreichen Sie uns:

Niederlassungen der GSI:
SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt
SLV Berlin-Brandenburg, Niederlassung der GSI mbH
Tel.:+49 30 45001-0, Fax: +49 30 45001-111
Internet: www.slv-bb.de

SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt
SLV Duisburg, Niederlassung der GSI mbH

Tel.: +49 203 3781-0, Fax: +49 203 3781-228
Internet: www.slv-duisburg.de

Bildungszentren Rhein-Ruhr, Niederlassung der GSI mbH
Tel.: +49 208 85927-11, Fax: +49 208 200074
Internet: www.slv-bz.de

SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt
SLV Fellbach, Niederlassung der GSI mbH

Tel: +49 711 57544-0, Fax: +49 711 57544-33
Internet: www.slv-fellbach.de
SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt
SLV Hannover, Niederlassung der GSI mbH
Tel.: +49 511 21962-0, Fax: +49 511 21962-22
Internet: www.slv-hannover.de
SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt
SLV Miinchen, Niederlassung der GSI mbH

Tel.: +49 89 126802-0, Fax: +49 89 181643
Internet: www.slv-muenchen.de
SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt
SLV Saarbriicken, Niederlassung der GSI mbH
Tel.: +49 681 58823-0, Fax: +49 681 58823-22
Internet: www.slv-saar.de

SchweiBtechnische Kursstitte SK Bielefeld,
Niederlassung der GSI mbH

Tel.: +49 521 650-44/-45, Fax: +49 521 650-40

Kooperierende Einrichtungen:

SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt Halle GmbH
Tel.: +49 345 5246-0, Fax: +49 345 5246-412

Internet: www.slv-halle.de

SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt Mannheim GmbH
Tel.: +49 621 3004-0, Fax: +49 621 3004-291

Internet: www.slv-mannheim.de

SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt
Mecklenburg-Vorpommern GmbH

Tel.: +49 381 811-5010, Fax: +49 381 811-5099

Internet: www.slv-rostock.de

SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt Nord gGmbH
Tel.: +49 40 35905-755, Fax: +49 40 35905-722

Internet: www.slv-nord.de

Weitere Einrichtungen der GSI:
TC-Kleben GmbH

Tel.: +49 2451 971200, Fax: +49 2451 971210
Internet: www.tc-kleben.de

MPA Kalibrierdienst GmbH

Tel.: +49 30 457985-80, Fax: +49 30 457985-88
Internet: www. mpa-kalibrierdienst.de

SLV-GSI Polska Sp. z o.0.

Tel.: +48 32 37 34 221, Fax: +48 32 37 34 222
Internet: www.slv-polska.pl

SVV Praha

Tel.: +420 244 471 865, Fax: +420 244 470 854
Internet: www.svwv.cz

GEWC (German Egyptian Welding Center)

Tel. (mobil): +20 12 36 36 030

GSI SLV-TR

Tel. +90 312 284 1701, Fax: +90 312 284 1702
Internet: www.gsi.com.tr

GSI Kunshan

Tel./Fax: + 86 512 50352911,

Internet: www.gsi-kunshan.cn

Impressum

Die News werden vierteljahrlich von der GSI mbH
herausgegeben.

Auflage: 15 000

GSI - Gesellschaft fiir SchweiBtechnik International mbH
BismarckstraBBe 85, 47057 Duisburg

Tel.: +49 203 3781-0, Fax: +49 203 3609002

Internet: www.gsi-slv.de
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