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Welding Technology

Isaak punktet mit WIG-HF-Pulsen
Verdammt nah am Laser

Die Firma Isaak SchweiBtechnik, Waldstetten, schweiBBt Behalter, Rohre und Abgasleitungen fiir den Motorsport.
Seit Einfiihrung der WIG-HF-Pulstechnik von REHM haben sich Ausschuss und Bearbeitungszeiten drastisch
reduziert. Der bei einer Pulsfrequenz von 15 kHz sehr stark fokussierte Lichtbogen hilft beim AC-SchweiBBen von
Aluminium ebenso wie beim DC-SchweiBBen und Heften von Edelstahl. So entstehen in den drei firmeneigenen
Produktionshallen SchweiBBnahte, die von LaserschweiBBnahten nicht zu unterscheiden sind.

Der LohnschweiBbetrieb Isaak beliefert  funktionalen Produktionshallen
Automobilfirmen mit klingenden Namen.  entstehen Stutzen, Krimmer, Tanks

Der Firmenchef Heinrich Isaak selber und Flansche in kleinen Serien flr die Als wir die Produktionshalle inspizieren,
und zwei seiner engsten Mitarbeiter Top-Marken des Rennsports. Bauteile,  féhrt ein Taxi mit einer Kiste blinkender
schweiBen Abgasrohre, Schalldampfer  Zubeh&r und Einspannvorrichtungen Edelstahlbauteile auf dem Ruicksitz
oder auch Kuhlflissigkeitsbehalter werden von den Herstellern gestellt. vor: ein Eilauftrag. Wir sind am Firmen-
und Bremsleitungen flr den Motorsport.  Die Schweigeratetechnik kommt sitz in Waldstetten in der idyllischen
Ob fur DTM, Formel 1, 24-Stunden- von REHM. Voralb rund 50 km entfernt von Stutt-

Rennen oder Paris-Dakar, in den gart. Ein MIG/MAG-SchweiBplatz



und sechs WIG-Arbeitsplatze stehen
hier zur Verflgung. Sie sind komplett
ausgestattet mit modernster SchweiB3-
geratetechnik von dem WIG-Experten
REHM aus dem benachbarten Uhingen.
»WIG-Anlagen der neuesten Genera-
tion sind so gut. Da braucht man keinen
Laser“, behauptet SchweiBer Viktor
Ruppel. Der Vergleich zum Laser wird
bei Isaak immer wieder thematisiert.
Uber ein LohnschweiBunternehmen,
das ebenfalls die Automobilindustrie
beliefert und eine LaserschweiBanlage
im Dienstleistungsprogramm hat, sagt
sein Chef Heinrich Isaak: ,,Mit denen
haben wir auch SchweiBvergleiche
gemacht: Unsere WIG- und deren
Laser-SchweiBnahte konnten selbst
Fachleute nicht auseinanderhalten®.

Er selber will keine LaserschweiBanlage
anschaffen. Die Schweinahtqualitdten
sind nach seiner Erfahrung bei beiden
Verfahren &hnlich gut. Aber bei seinem
Kundenkreis geht es auch um Flexi-
bilitat, Lieferzeit und den Preis. 40 €
ist der Stundensatz, den seine Kunden
akzeptieren. Die Laserstunde kostet
das Dreifache. Um technisch, aber
auch kaufmannisch eine Nasenlénge
voraus zu sein, muss er sehr genau
zwischen Aufwand und Ergebnis

abwaéagen. Und das hat er offensichtlich
bislang erfolgreich getan. Gestartet hat
er vor zehn Jahren im Keller eines Ein-
familienhauses. Mittlerweile wird hier
die dritte Produktionshalle errichtet.
Seine Erfolgsformel: viel Disziplin in
der Arbeit und modernste Fertigungs-
technologien.

Partnerschaft zwischen Verfahrens-
entwicklung und SchweiBpraxis
Was das SchweiBen angeht, arbeitet
die Firma Isaak SchweiBtechnik seit
ihrer Firmengriindung mit REHM
zusammen. Der im WIG-Bereich
fihrende Geratehersteller bietet fir
den Anwender Verfahrensunterstit-
zung und immer die jeweils neueste
WIG-Gerategeneration, selbst wenn
das Gerét selber noch gar nicht am
Markt eingefiihrt ist. Daflir testet
Isaak diese Prototypen im Feld und
gibt wertvolle Riickmeldungen fir die
REHM Entwicklungsabteilung und
das Produktmanagement. An vier der
sechs WIG-SchweiBarbeitsplatzen

ist die INVERTIG.PRO digital mit WIG
AC/DC 240 A und Wasserkihlung zu
sehen. Der Arbeitsplatz ist komplett
ausgestattet mit Formiergas und einer
Einspann- und Drehvorrichtung, die

wahlweise mit einem Hand- oder
FuBschalter angesteuert wird. Die
Gerétesteuerung aktiviert je nach dem
hinterlegten SchweiBjob den Hand-
oder FuBschalter. Das ist eines der
vielen Anregungen, die Isaak seinem
Technologielieferanten REHM rlck-
gemeldet hat. Geschwei3t werden
fast ausschlieBlich Inconel 601/ 625,
Aluminium und Edelstahl-Bauteile im
Blechdickenbereich von 0,4 bis 5 mm.
Bei Inconel-Bauteilen ist der SchweiB-
zusatzwerkstoff so kostspielig, dass
der kleine Rest eines SchweiBstabes
als Abfall bereits 10 € ausmacht.

Um diese Kosten zu reduzieren, hat
Isaak mit REHM eine kontinuierliche
SchweiBdrahtzufuhr entwickelt, deren
Griffstiick an einen MIG-Brenner
erinnert. Das sind die kleinen aber
entscheidenden technischen Details,
mit denen Isaak Wettbewerbsvorteile
erarbeitet.

V Links: WIG-DC-SchweiBen von zwei
0,25 mm dicken Blechen mit einem 8 mm
starkem Abgasrohr

Rechts: WIG-DC-Punkten eines Behiilters
aus 1.428 Blechen mit nur 0,5 mm (bzw.
1 mm) Materialstédrke




Quialitat ist unabdingbar, um gegenlber
anderen Anbietern oder konkurrierenden
SchweiBverfahren wie dem Laser zu
bestehen. So dirfen sich bei Isaak
WIG-geschweiBten Bauteile nicht
verziehen: Ein Krimmerflansch muss
glatt anliegen, damit die Abgasanlage
auch bei hohen Betriebstemperaturen
dicht bleibt. Die Schweinaht und
-Wurzel muss zudem héchsten thermi-
schen und Korrosions-Beanspruchungen
standhalten. Und es gehdrt eine per-
fekte Nahtoptik dazu, wie Bild 2 beweist.
Denn bei vielen Rennwagenmodell-
typen sind die Abgasanlagen von
auBen sichtbar.

Eine hohe SchweiBnahtqualitat ist also
absolut notwendig, aber noch nicht hin-
reichend. Um auch im Kostenwettbewerb
zu bestehen, ist fir LohnschweiBer auch
im High End WIG-Bereich die Bearbei-
tungszeit mit entscheidend. Bei beidem,
hoherer Qualitat und héherer Produk-
tivitat, unterstitzt die spezielle WIG-
DC-Impulstechnik von REHM Lohn-
schweiBer wie Isaak.

Die Vorteile der neuen WIG-Geratege-
neration bei der Isaak SchweiBtechnik
beginnen bereits beim Ziinden. Die
REHM ITC-Zundtechnologie stellt
sicher, dass die Zlindenergie optimal
auf die Materialart und Starke des
SchweiBteils abgestimmt ist: Damit
beim SchweiBstart bei diinnen Blechen
mit weniger als 10 A keine Beschéadi-
gungen am Nahtanfang oder bei Werk-
stoffen mit hoher Warmeleitfahigkeit
wie z. B. Aluminium keine Bindefehler
entstehen. Die ITC-Zindtechnologie
erzeugt dank der hohen Rechen-
leistung in der REHM Geratetechnik
schnell einen stabilen DC- bzw. bei
Aluminium AC-Lichtbogen. Um diesen
Lichtbogen stabil zu halten, pulsieren
Stromstérke und Spannung im Licht-
bogen mit einstellbarer Frequenz.

Die WIG-Stromquellen INVERTIG.PRO
digital von REHM arbeiten mit HF-
Impulsraten von etwa 15.000 Hz.

Im Gegensatz zu anderen 15 kHz
HF-Stromquellen wird bei der REHM
Anlage nicht nur 100.000, sondern
200.000 Mal pro Puls der Strom ge-
messen und geregelt. Wegen dieser

leistungsstarken MSR-Technik bend-
tigen die REHM Impuls-Stromquellen
auch keine Glattungsdrosseln wie
viele alternative HF-Pulsquellen. Die
INVERTIG.PRO misst die Pulskurve
13 Mal pro 15 kHz-Puls aus. Andere
Gerate begniigen sich mit vier Mal und
mussen diese Ungenauigkeit kiinstlich
glatten (siehe Grafik 1). Nur durch eine
so extrem schnelle Mess- und Regel-
technik entsteht eine eckige Stufe
zwischen Grund- und SchweiBstrom —
also eine echte Impulsstromkurve, wie
sie in der SchweiBpraxis bendtigt wird
(siehe Grafik 2).

Bei 15.000 Hz Pulsfrequenz kommt

es gegenuber dem ungepulsten
SchweiBen zu einer starken Einschni-
rung des Lichtbogens. Ein magneti-
sches Feld rund um den Lichtbogen,
die sogenannte Lorentzkraft, bindelt
den Lichtbogen. Bei niedrigen Impuls-
frequenzen kann sich der in der
Impulsphase eingeschnlirte Lichtbogen
in der Grundphase wieder ausdehnen.
Bei sehr hohen Frequenzen im kHz-
Bereich verhindert dies aber weitgehend
seine mechanische Tragheit. Die Strom-
dichte nimmt also mit der Starke der
Fokussierung des Lichtbogens zu.

Verlauf von Sollwertvorgabe (grau) und
Istwert (orange) bei einer INVERTIG.PRO
digital mit Bi-Power Inverter. Der Licht-
bogen, gemessen am Brenner, pendelt
zwischen den Sollwerten 100 A und 60 A

Verlauf von Sollwertvorgabe (grau) und
Istwert (orange) bei einem Wettbewerbs-
gerat ohne Bi-Power-Technologie.

Der Lichtbogen, gemessen am Brenner,
erreicht nicht die Sollwerte 100 A und
60 A, sondern ist zu trage, um den Soll-
wertvorgaben zu folgen



Der eingeschnirte Lichtbogen ist
wesentlich stabiler. Die Zweistrom-
funktion des Bi-Power-Inverters in

der INVERTIG.PRO mit integriertem
Hochfrequenzpulsen konzentriert

den Lichtbogen nachhaltig und bewirkt
durch die Energiekonzentration im
Lichtbogen einen tieferen Einbrand.
Das verbesserte Einbrandverhalten
hilft auch beim Verbinden von diinnen
Blechen. Es ermdglicht hier schnellere
SchweiBgeschwindigkeiten. Die
maximale SchweiBgeschwindigkeit
liegt beim WIG-Schweien mit HF-
Impulsfrequenzen wesentlich héher
als beim SchweiBen mit gleichférmi-
gem Strom. Im Frequenzspektrum
zwischen 1.000 Hz und 15.000 Hz
kann allerdings der Gerduschpegel
beim Schwei3en bis zum Vierfachen
ansteigen. Insbesondere bei Puls-
frequenzen unterhalb 10.000 Hz ist die
Gerauschbelastung fir den Anwender
nahezu unzumutbar. Ab 14.000 Hz ist
jedoch der Lichtbogen fast nicht mehr
wahrnehmbar.
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WIG HF DC-PULSEN
ANWENDUNGSBEISPIELE

Bei solchen papierdicken 1.4828
Blechen ist der Warmeeintrag ent-
scheidend. Zu viel fihrt zu Verzug
oder sogar LochfraB. Bei zu wenig
Wérmeintrag bleibt die Naht ,kalt"

d. h. die Materialien gehen keine
Verbindung ein. Seit vier Jahren pro-
duziert der SchweiBer Viktor Ruppel
ausschlieBlich mit der WIG-DC-
Hochfrequenzpulstechnik von REHM.
Ublicherweise arbeitet er mit 30 A
Pulsstrom und 10 A Grundstrom ohne
jegliche Zusatzwerkstoffe. ,,Wichtig

ist das Ziinden. Dank dem neuen
Zindmanagement schieBt der Funke
direkt in die Naht. Selbst bei kritischen
Materialien wie Inconel oder Alu ist der
Zindprozess fur mich jetzt besser zu
kontrollieren.“ Vor dem VerschweiBen
mussen die drei Elemente zunachst
geheftet werden. Dafir reichen drei
Heftpunkte bei dem Rohr mit rund

8 cm Durchmesser. ,,Friiher mussten
wir dreiBig Heftpunkte setzen, um eine
ebenso saubere Rundung zu erreichen.”

Zwei Ubereinander liegende Dinnbleche
werden zu einem Rohr gerollt. Jetzt, da
der Warmeeintrag nur noch minimal
ist, reichen wenige Heftpunkte, um ein
gleichférmige Rundung zu fixieren.
Viktor Ruppel ist dadurch deutlich
schneller geworden. Ausschuss wird
jetzt so gut wie gar nicht mehr pro-
duziert: ,,Kénnen wir uns auch nicht
leisten. Wir bekommen abgezahlte
Bauteile und mussen Uber jedes Rohr
Rechenschaft ablegen®.

Der Schallddmpfer aus Edelstahl
besteht aus zwei Schalen und zwei
Deckeln. Die Teile sind 1.428 Bleche
mit nur 0,5 mm (1 mm beim Deckel)
Materialstarke. Auch hier bringt die
neue 15 kHz Pulstechnik von REHM
erhebliche praktische Vorteile. Friiher
mussten zunachst einige Heftpunkte
gesetzt werden, um die Schalen zu
fixieren und dann die | Kopfnaht zu

V¥ SchweiBer Viktor Ruppel, Autor Andreas
Lehnertz und Firmeninhaber Heinrich
Isaak vor dem neuen Firmengebé&ude in
Waldstetten bei Stuttgart




schweiBen. Fiir beide Vorgange brauchte
man Zusatzwerkstoffe. Nach Anschaf-
fung der HF-Pulstechnik wurde das
Heften die Hauptverbindungstechnik.
Das finale VerschweiBen dient jetzt nur
noch zum Abdichten der Naht und kann
wie das vorgeschaltete Heften ohne
jegliche Zusatzwerkstoffe ausgefihrt
werden. Das spart Material und dem
SchweiBer rund 30 % SchweiBzeit.
Gezilindet wird mit 65 % Zindenergie.
Geheftet werden die rund 200 Heft-
punkte der Rundnaht mit 46 A, also
einem hohen Strom, aber dank der
hohen 15 kHz Frequenz mit nur sehr
kurzen Impulsen. Bei dem Heften der
ca. 2 mm tiefen | Kopfnaht (siehe Bild
1) hilft nicht nur der minimale Warme-
eintrag, sondern auch der fokussierte
Lichtbogen der REHM Impulstechnik:
Er dringt tiefer in den SchweiBspalt ein.
Dabei treibt er die durch den HF-Puls
in Schwingungen versetzten Schmelz-
bader vor sich her und sorgt fir eine
VerschweiBung bis tief in die Wurzel
der Naht. Durch die starke Fokus-
sierung des Lichtbogens werden die
jeweiligen Schmelzbader der beiden
Bleche beim Heften sogar zusammen-
gezogen, was die friiher notwendigen
Einspannvorrichtungen UberflUssig

macht. Die PunktschweiBfunktion kann
bei der INVERTIG.PRO digital als auto-
matisches Intervall angewéhlt werden.
Die Intervalle sind ab 0,02 Sekunden
frei bestimmbar. Viktor Ruppel ist
bereits im Profilevel von 0,1 Sekunden
angekommen.

Aber selbst AmateurschweiBer haben
bei Isaak dank der neuen HF-Technik
schon alte Rekorde brechen kénnen.
So hat kirzlich ein Werksstudent als
Test fur den kompletten Abgastopf
nur zehn Minuten gebraucht. Vor
Anschaffung der modernsten Impuls-
technik lag die Ubliche Bearbeitungs-
zeit noch bei 30 Minuten.

Dieser Aluminium-Schweijob umfasst
im Allgemeinen 2.000 solcher Tanks, an
denen rund 20 SchweiBungen, meist
Kehlndhte zum Einschweien von
Flanschen, vorgenommen werden
mussen.

Ein anspruchsvoller Job, der vor der
Einflhrung der neuen HF-Impuls-
technik eine Menge Ausschuss bzw.
Nacharbeiten mit sich brachte.

450 A | 3A

32 A

»Friher haben wir bei der abschlieBen-
den Druckprifung bis zu 18 Lécher
festgestellt, obwohl die Tanks nur sechs
N&hte hatten. Bei der letzten Charge,
die wir mit der neuen HF-Impulstechnik
geschweiBt haben, waren es 20 Nahte
und wir hatten bei den insgesamt 1.900
Tanks nur drei Tanks, die nachgearbeitet
werden mussten®, berichtet Firmen-
chef Heinrich Isaak.

Die Teile selber zeigt er zwar, aber Fotos
I&sst er uns nicht davon machen. ,Top
Secret”, sagt er nur und begleitet uns
raus aus der Schwei3halle, um uns
seine dritte bereits im Bau befindliche
Produktionshalle zu zeigen.

Andreas Lehnertz
Produktmanager Maschinen, REHM
GmbH u. Co. KG SchweiBtechnik,
Uhingen, a.lehnertz@rehm-online.de

V Der in REHMs Bi-Power Inverter integrierte
Current-Mode-Regler arbeitet mit einer Takt-
frequenz von 200.000 Hz - das erreicht kein
anderes WIG-SchweiBgerat auf dem Markt

4-Takt HF




INVERTIG.PRO® digital:

Und die Zukunft beginnt.

Das revolutionare
Bedienkonzept - digital einfach

Die INVERTIG.PRO digital vereint SchweiBgeritetech-
nologie vom Feinsten mit hchstem Bedienkomfort.
Herzstiick ist die digitale Bedienung, die bis dato kom-
plexe Zusammenhénge vereinfacht und fiir den Anwender
nachvollziehbar darstellt. Das revolutiondre Bedienkonzept
bietet in einzigartiger REHM Funktionalitat einfachste
Zugriffsmoglichkeiten auf das Kraftpaket mit seinem
bewdhrten Bi-Power-Inverter.
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Vier Applikationen
Die Applikationen Classic, Programm Manager, Assist und
System bieten eine optimale Benutzerfiihrung.

Zentraler, hochauflosender Grafikbildschirm

Alles auf einen Blick in grafisch exzellenter Darstellung.
Durch eine schlagfeste Kunststoffscheibe geschitzt,
erheblich robuster als konventionelle Anzeigen.

R-Pilot - das zentrale Bedienelement

Ermdglicht die Einhand-Bedienung auch mit Handschuh.
Das einzige, hervorstehende Bedienelement — durch seitliche
Kunststoffteile vor mechanischen Beschadigungen geschiitzt.

Vier multifunktionelle Auswahltasten
Schnelles und einfaches Navigieren im jeweiligen
Applikationsfeld.

Zwei QUICK CHOICE-Tasten
Einfaches und schnelles Speichern von zwei aktuellen
SchweiBaufgaben.



REHM-Frequenzautomatik

Die von REHM patentierte Frequenzautomatik passt die
AC-Frequenz automatisch an die Stromstarke an. Bei
niedrigen SchweiBstromen wird der AC-Lichtbogen fokus-
siert. Damit wird eine sicherere Wurzelerfassung — z. B. bei
dinnen Blechen in Kehlnahten — erzielt. Bei hdheren Strémen
wird die Wolframelektrodenbelastung reduziert. Eine hohe
Standzeit und eine optimale Wirtschaftlichkeit sind das

Ergebnis.

Dual Wave - Aluminium-SchweiBen leicht gemacht

DUAL WAVE reduziert den Uberschiissigen AC-Anteil im
Lichtbogen auf das notwendige Minimum. Durch die dadurch
verringerte Warmeeinbringung wird die Beherrschbarkeit des
SchweiBbades spurbar verbessert. Dies gilt insbesondere in
Zwangslagen und beim SchweiBen auf Blechkanten.

Hyperpuls® - WIG-Pulsen bis 15.000 Hz

Beim hochfrequenten Pulsen wird ein préziser, fokussierter
Lichtbogen mit einer hohen Leistungsdichte erzielt. Dieser
sorgt fur einen héheren, gleichmaBigen Einbrand bei gleich-

zeitig reduzierter Warmeeinflusszone. Der héhere Licht-
bogendruck lasst darliber hinaus je nach Anwendung héhere
SchweiBgeschwindigkeiten zu.

Punktschwei3en

Die préazise Einstellung der SchweiBzeit ermdglicht zum
Beispiel Heften mit deutlich héheren Stromstarken als im
handgesteuerten Betrieb. Der Effekt: weniger Anlauffarben
und Verzug. Daraus resultiert weniger Nacharbeit.

Intervallschwei3en

IntervallschweiBen bedeutet definiertes PunktschweiBen mit
definierten Pausezeiten. Das Auftragen von diinnsten Zusatz-
werkstoffen ist moglich. Die ungewollte Warmeeinbringung in
den Grundwerkstoff wird reduziert.

E-Hand

Durch Auswahl der Elektrodenart werden Hotstart und Force-
Arc Parameter automatisch optimiert. Bei AC-Ausflihrungen
wird auf Wunsch auch die Polaritat vorgegeben.

INVERTIG.PRO® INVERTIG.PRO® INVERTIG.PRO® INVERTIG.PRO®
TECHNISCHE DATEN 240 DC digital 280 DC digital 350 DC digital 450 DC digital
240 AC/DC digital 280 AC/DC digital 350 AC/DC digital 450 AC/DC digital
Einschaltdauer
(ED) bei Imax. WIG [%] 100 100 100 100
(10 min./40 °C) Elektrode [%)] 100 60 100 100
SchweiBstrom WIG [A] 240 280 350 450
bei 100 % (ED) Elektrode [A] 240 260 350 360
Netzanschluss M 3 x400 3 x400 3 x400 3 x 400
Absicherung Al 16 16 32 32
Brennerkiihlung Gas (Wasser) Gas (Wasser) Gas (Wasser) Gas (Wasser)
Gewicht DC [kg] 25,0 25,0 30,0 30,0
AC/DC [kg] 27,0 27,0 31,0 31,0

Abmessungen
LxBxH [mm] 520 x 360 x 460 520 x 360 x 460 520 x 360 x 460 520 x 360 x 460
Premium-Set-Empfehlung R-TIG R-TIG R-TIG R-TIG R-TIG
(inkl. Druckminderer 200 bar, 12-200/35 12-200/50 12-260W/35 12-260W/50 12-450W/70 12-450WSC/95
32 I/min) Brenner R-TIG  Brenner R-TIG Brenner R-TIG Brenner R-TIG Brenner R-TIG  Brenner R-TIG

12-200/8 m, 12-200/8 m, 12-260W/8 m, 12-260W/8 m, 12-450W/8 m,  12-450W-SC/

Massekabel Massekabel Massekabel Massekabel Massekabel 8 m, Masseka-

25 mm2/4 m 25 mm2/4 m 35 mm&/4 m 50 mm?&/4 m 70 mm#/4 m bel 95 mm?/4 m

Technische Anderungen vorbehalten. Alle Anlagen tragen das CE- und S-Zeichen und entsprechen der Norm EN 60 974-1 sowie EN 501 99.



REHM - Der Mafstab fiir modernes Schweif3en

DAS REHM-LEISTUNGSPROGRAMM

B REHM MIG/MAG-Schutzgas-SchweiBgerate T
SYNERGIC.PRO?® gas- und wassergekihlt bis 450 A {
SYNERGIC.PRO?® wassergekuhlt 500 A bis 600 A ‘ ‘ ‘ :

MEGA.ARC?® stufenlos regelbar bis 450 A = | L______—,_ m
PANTHER 202 PULS ImpulsschweiBgerat mit 200 A I ' X [ | j
MEGA.PULS FOCUS® Impuls-SchweiBgeréate bis 500 A ) ¥ @ g | ‘

B REHM WIG-Schutzgas-SchweiBgerate | : [ 1

TIGER® 170 A und 210 A, einphasig -

INVERTIG.PRO® und INVERTIG.PRO®digital 240 A bis

450 A, dreiphasig

INVERTIG.PRO COMPACT und INVERTIG.PRO

COMPACT digital 240 A bis 450 A, dreiphasig

REHM Lichtbogen-Hand-SchweiBgerite e

BOOSTER 140, BOOSTER.PRO 170 und 210, einphasig REHM Uhingen

BOOSTER.PRO 250 und 320, dreiphasig

Schwei3drehtische

REHM Plasmaschneidanlagen

SchweiBzubehor und Zusatzwerkstoffe

Schwei3rauchabsaugungen

SchweiBBtechnische Beratung

Brennerreparatur

Service

WEEE-Reg.-Nr. DE 42214869

REHM Service Hotline: Tel.: +49 (0)7161/3007-77
Fax: +49 (0) 7161/3007-60

REHM online: www.rehm-online.de
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