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Manuelles SchweiBBen mit Absaugbrennern bei der
Herstellung von Kaminofen

Seit mehr als 35 Jahren entwickelt und
fertigt die Hase Kaminofenbau GmbH am
Unternehmensstandort Trier Kaminofen. Da-
bei werden moderne Fertigungsverfahren mit
Handarbeit kombiniert. Seit Oktober 2015
nutzt Hase fiir das manuelle Schweifien
SchweifSbrenner mit integrierter Absaugung
von Engmar. Bei der Auswahl waren vor allem
zwei Kriterien ausschlaggebend: die gleich-
bleibend hohe Qualitdt der Schweifinédhte
und der optimale Schutz der Arbeiter.

Der Bau eines Kaminofens beginnt mit
dem Laserstrahlschneiden der Kaminofen-
Einzelteile mithilfe einer modernen Laser-
strahlschneidanlage. Sind alle Einzelteile
ausgeschnitten, werden sie abgekantet oder
mit Rundbiegemaschinen in Form gebracht
- so wie es fiir den jeweiligen Kaminofen er-
forderlich ist. Das exakte Zusammenschwei-
en der Ofeneinzelteile tibernimmt ein Ro-
boter. Einzelne Montageteile, die der Robo-
ter nicht bearbeiten kann, werden manuell
geschweif3t. Das sind beispielsweise die Feu-
erraumtiiren oder auch die Drehplatten.
Diese werden in eine Vorrichtung gespannt
und manuell heftgeschweift. Wichtig ist
hier, dass moglichst wenig geschweif3t wird,
damit Verzug verhindert und Durchbrand
ausgeschlossen werden kann.

Kaminofen von
Hase mit
Drehplatte.
(Bilder: Engmar)
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Sieben Handschweifier im
Zweischichtbetrieb

Im HandschweifSbereich arbeiten sieben
Schweifler im Zweischichtbetrieb. Ur-
spriinglich hatte sich das Unternehmen hier
fiir Absaugarme entschieden, die aber von
den Schweiflern bei der téglichen Arbeit
nicht optimal genutzt wurden. Bei der Suche
nach einer nachhaltigeren Losung wurde
Hase von Anfang an von der Berufsgenos-
senschaft Holz und Metall begleitet. , Wir se-
hen den Arbeitsschutz nicht als Einschrén-
kung, sondern als Verbesserungsmaoglich-
keit", erklart Elmar Willems von der Produk-
tionsentwicklung bei dem Kaminofenbauer.

Ein Schweif$fachingenieur untersuchte
deshalb im Auftrag des Unternehmens die
zu bearbeitenden Werkstiicke sowie die
technischen Gegebenheiten und analysierte
verschiedene Losungen wie Absaugtische,
SchweifSerschutzhelme mit automatischer
Beliiftung und Filterung sowie Absaugbren-
ner. Als ideale Losung wurden von der Be-
rufsgenossenschaft Absaugbrenner identi-
fiziert, da hier nicht nur die Schweif3er, son-
dern auch andere Personen in der Produk-
tionshalle effektiv geschiitzt werden kénnen.
Die Absaugung so nah wie moglich an der
Entstehungsstelle anzubringen, erlaubt au-

HeftschweiBen einer Drehplatte mit
einem Absaugbrenner von Engmar;
die gesundheitsschadlichen
Rauchgase werden direkt am
SchweiBbrenner abgesaugt.

Arif Alijaj, Vorarbeiter bei Hase Kaminofenbau,
Michael Klos, SchweiBfachmann bei F.T.B. Krevet,
Elmar Willems, Produktionsentwicklung bei Hase
Kaminofenbau (von links nach rechts).

flerdem das Absaugen eines wesentlich ge-
ringeren Luftvolumens sowie eine kleiner
dimensionierte Absauganlage.

Mit dem Anliegen, verschiedene Ab-
saugbrenner testen zu wollen, wandte sich
Elmar Willems an seinen Schweif$fachhdnd-
ler ET.B. Krevet GmbH, Saarlouis. Die ver-
schiedenen herkémmlichen Modelle waren
zunéchst wenig tiberzeugend. Die Brenner
waren zu schwer, zu grof$ und nicht ausrei-
chend flexibel in der Handhabung. ,Diese
berechtigte Kritik hat uns aber nicht gleich
zum Aufgeben bewegt. Unser Ziel ist es, ech-
te Losungen fiir die Aufgabenstellungen des
Kunden zu finden so Michael Klos,
SchweifSfachmann bei ET.B. Krevet. Er kon-
taktierte daraufhin die Firma Engmar
S.A.R.L,, Saint Romain de Popey/Frankreich.
Das Unternehmen ist seit 1993 auf das Ab-
saugen und Filtern von Schweifirauchen
spezialisiert. Dabei werden nicht einfach nur
Standardbrenner um eine Absaugung er-
weitert; es handelt sich vielmehr um eine
komplett eigenstdndige Konzeption: Werk-
zeug und Arbeitsschutzmittel in einem. Der
Anspruch ist es, Brenner anzubieten, die der
Form und der Handhabung von normalen
SchweifSbrennern so nah wie moglich kom-
men.

Flexibilitit und Beweglichkeit

Der Test dieser Absaugbrenner bei Hase
fiel auf Anhieb positiv aus. ,Es ist selten,
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dass ein Produktionsmittel auf Anhieb auf
solch eine breite Zustimmung stof3t’, freut
sich Willems. Uberzeugt hat die Schweif3er
vor allem die grofie Flexibilitdt und Beweg-
lichkeit der wassergekiihlten Absaugbren-
ner. Zum einen sorgt die schlanke Kopfform

Wassergekiihlter
Absaugbrenner ,SRMG
250", Belastung 250 A
bei CO,.

fiir eine gute Bauteilzugidnglichkeit auch bei
schwierigen Stellen. Zum anderen bietet das
hinter dem SchweifSbrenner sitzende Dreh-
gelenk des Schlauchpakets zusétzliche Fle-
xibilitdt. ,Anfédnglich hat uns nur der relativ
grofie Durchmesser des Schlauchpakets

nicht gefallen’, sagt Willems. , Aber letztlich
stort uns dieser bei der tdglichen Arbeit
nicht. Und auflerdem stellt er die gute Ab-
saugleistung des Brenners sicher.

Nach mehr als sechs Monaten Zwei-
schichtbetrieb zieht Willems eine positive
Bilanz. Bislang musste keiner der Schweif3-
brenner ausgewechselt oder repariert wer-
den, und auch die Qualitdt der Schweif3-
néhte entspricht den hohen Anforderungen
von Hase. Die SchweifSer sind sich einig: Zu
Schweifibrennern ohne Absaugung méchte
keiner der Arbeiter zuriick.

Juliane Osmont, Engmar S.A.R.L.,
Saint Romain de Popey/Frankreich

LaserstrahlgeschweilBte Handtuchheizkorper:
ein Hauch von Wellness im Alltag

Der Wellnesstrend ist weltweit ungebro-
chen. So sind Handtuchheizkérper inzwi-
schen Standard in vielen Badezimmern: Sie
sorgen fiir vorgewdrmte, trockene Handtii-
cher und ein wenig Luxus im Alltag. Ein rus-
sischer Heizkorperhersteller hat dafiir jetzt
eine automatisierte Schweiflanlage beim
niederldndischen Sondermaschinenbauer
Rodomach entwickeln lassen und setzt da-
bei auf Faserlaser von Rofin. Rodomach Spe-
ciaalmachines BV. wurde 1997 von Roel
Doornebosch gegriindet und beschiftigt
heute 25 Mitarbeiter in Deventer/Nieder-
lande. Das mittelstdndische Unternehmen
hat sich auf Sondermaschinenbau mit Fokus
auf Verbindungstechnik spezialisiert und
bietet neben konventionellen Verfahren seit
2010 Anlagen mit Lasertechnik an, die in-
zwischen rund die Hilfte aller verkauften
Anlagen ausmachen.

Komplexe Aufgabe - einfache
Losung

Der russische Kunde hatte klare Vorstel-
lungen, als er das Gesprach mit Rodomach
suchte: Die ganze Produktpalette an Hand-
tuch-Heizkérpermodellen sollte von dem
bisherigen Wolfram-Inertgasschweifien per
Hand auf das automatisierte Laserstrahl-
schweifien umgeriistet werden. Dabei sollte
die Anlage sowohl Modelle mit Rundrohren
als auch solche mit eckigen und Spezialroh-
ren bearbeiten konnen, die Einschweif3tiefe
bei 100% liegen und der Drucktest von 25
bar bestanden werden. Dariiber hinaus lag
der Fokus auf einer gleichmifSigen, schonen
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und einwandfreie Naht, da keine abschlie-
flende Lackierung erfolgt, sondern eine
Elektropolierung die Edelstahlheizkorper
dekorativ zum Gldnzen bringt.

An erster Stelle stand die genaue Analyse
der Produkte, um eine automatisierte
SchweifSbarkeit zu erzielen. Eine wichtige
Unterstiitzung in diesem Punkt fanden die
Niederldnder in dem Laserspezialisten Ro-
fin. Robin Le Roy von der niederlédndischen
Rofin-Niederlassung in Alblasserdam war
schon friih in das Projekt involviert. ,Der
Kunde wollte unbedingt Laserstrahlschwei-
3en und hat schon mit seinen zwei ,, PWS*-
RohrschweifSanlagen von Rofin gute Erfah-
rungen gemacht, sagt Le Roy. ,Da war es
fiir ihn naheliegend, auch bei der neuen An-
lage Laser von Rofin einzusetzen.”

Erste Versuche im Hamburger Applika-
tionslabor ergaben, dass der verwendete

Roel Doornebosch,
General Manager
Rodomach (rechts) und
Robin Le Roy, Vertrieb
Rofin (links) mit der
neuen Anlage zum
SchweiBen von
Handtuchheizkdrpern.

austenitische CrNi-Stahl AISI 304 gut zu be-
arbeiten ist, die Streubreite der Spaltgréfien
jedoch zu grofS war und damit eine konstan-
te hochwertige SchweifSnaht nicht gewahr-
leistet werden konnte. Gemeinsam mit Ro-
domach wurden die Produktanforderungen
ermittelt und dem Kunden Vorschldge zur
Verbesserung empfohlen, um die Automa-
tisierung und Schweifibarkeit bei konstant
hoher Qualitdt zu ermdglichen.

,Die Zusammenarbeit war wirklich un-
kompliziert und sehr hilfreich’, berichtet Ro-
el Doornebosch, Geschiftsfiihrer von Ro-
domach. Mit Peter Kallage, Leiter des Ap-
plikationslabors in Hamburg, stand man bei
den Versuchen in sehr gutem Kontakt und
regem Austausch. Die Spanntechnik stand
bei vielen Gesprdachen im Mittelpunkt, ist
sie doch beim Schweifien hdufig das A und
O. Mit einer cleveren Losung, die aufklassi-
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