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Product solution for special
requirements in anchoring
technology: ABIMIG®W T

Damit die Krafteinleitung in den Veranke-
rungskonstruktionen von Spundwénden in
Hafenbecken optimal ist, ist die Forderung
an T-Anschlusskonstruktionen, die aus 30 bis
60 mm dicken Blechen mit Handbrennern zu-
sammengeschweiBt werden, dass der Spalt
zwischen den 2 Metallplatten méglichst eng
ist. AuBerdem sollte die SchweiBnaht nach
den Vorgaben der Wasser- und Schifffahrts-
amter, die die Verankerungen abnehmen,
durchgéingig geschweiBt sein.

Genau diese Herausforderung lieB Bodo Dobers, Leiter
Instandhaltung Anker Schroeder, mit Norman Fischel von
Schweif3technik Fischel in Kontakt treten. Nach kurzer

Firmengeb&ude von Anker
Schroeder in Dortmund

Company building of Anker
'\ Schroeder in Dortmund

To ensure that force transmission in the an-
choring constructions for sheet piling in docks
is optimal, the requirement for T-connections
that are welded together from 30 to 60 mm
thick plates with manual torches is that the
gap between the two metal plates is as
narrow as possible. In addition, according to
the specifications of the waterways and ship-
ping authorities that approve the anchorings,
the seam should be continuously welded.

This was the challenge that led Bodo Dobers, Repairs and
Maintenance Manager at Anker Schroeder, to contact
Norman Fischel at Schweifitechnik Fischel. Following a
brief description of the situation, Mr Fischel came to see
Mr Dobers at the Anker Schroeder plant in Dortmund and
brought with him the samples case from ABICOR BINZEL
with the modular torch series ABIMIG® A T for air cooled
welding and ABIMIG® W T for liquid-cooled welding,
both of which are equipped with rotating and replaceable
torch necks. “The right torch neck was chosen quickly and



Schilderung der Sachlage kam Herr Fischel mit dem Muster-
koffer der modularen und mit dreh- und wechselbaren
Brennerhélsen ausgestatteten Brennerlinien ABIMIG® AT
fur luftgekihltes und ABIMIG® W T fir flissiggekihltes
Schweiflen von ABICOR BINZEL bei Herrn Dobers im
Werk von Anker Schroeder in Dortmund vorbei. , Direkt
an dem Bauteil mit dem schmalen Spalt konnte schnell
und zielgerichtet der passende Brennerhals aus den im
Koffer enthaltenen Musterhélsen ausgewdhlt werden und
Herr Dobers bestellte den ersten ABIMIG® W T 540
Brenner mit Standardhals, aber zusétzlich einen XL-Hals
mit Lénge 360 mm. Nachdem sich diese, genau auf die
SchweiBBaufgabe angepasste flissiggekihlte Brenner-
ausfishrung schnell auch im téglichen Einsatz bewdhrt
hatte, folgten weitere Bestellungen”, so Norman Fischel
wdhrend wir durch die Produktionshalle laufen.

Als wir in einer SchweiBzelle stehen, soll gerade ein
T-Anschluss fir eine Rohrverankerung verschweif3t werden.
Der enge Spalt zwischen den schweren Metallplatten ist
in Punkto Zugdnglichkeit eine knifflige Angelegenheit.
.Der Schweier kann jetzt seinen freien Arm vor dem
Bauteil so positionieren, dass er mit dem ABIMIG® W T
Brenner mit verléingertem Hals sicher und gut gefiihrt die
SchweiBnaht in einem durchziehen kann”, erklért uns
Bodo Dobers die Verbesserung des Fiigeprozesses. Bevor
das Verschweif3en starten kann, muss das 30 mm dicke
Material auf ca. 80 Grad vorgewdrmt werden. ,Mit den
ABIMIG® W T Brennern kdnnen wir
die Forderungen der Bauaufsicht im
Wasserbau einhalten, die Nacharbeit
in Form von Schleifen verringern und
vor allem die strengen Vorgaben durch
die Norm DIN EN 1090 an Schweif3-
néhte mit einem a-Maf3 von 15-17 mm
erfillen”, so Herr Heinz Romeis,
Schweifaufsicht Produktion
von Anker Schroeder, weiter. ,Auch

in der

die SchweiBzeitvorgaben fir den
T-Anschluss sind mit den ABIMIG® W T
Brennern mit verléngertem Hals und
der viel besseren Zugénglichkeit ein-
facher einzuhalten.”

directly at the component with the narrow gap from the
sample necks in the case, and Mr Dobers ordered the
first ABIMIG® W T 540 torch with the standard neck
and, in addition, an XL neck with a length of 360 mm.
Further orders followed after this torch design, which
was adapted exactly to the welding job, had quickly
proved its value in daily use”, said Norman Fischel as
we went through the production shop.

As we stood in a welding cell, a T-connection for a pipe
anchor was about to be welded. As far as accessibility is
concerned, the narrow gap between the heavy metal
plates is a tricky job. “The welder can now position his
free arm in front of the component in such a way that he
can weld the seam safely and securely in a single pass
with the ABIMIG® W T torch with the extended neck”,
explained Bodo Dobers the improvement to the joining
process. Before welding can start, the 30 mm thick
material must be heated to about 80°. "With the
ABIMIG® W T torches, we can comply with the require-
ments of the building inspectors for hydraulic construc-
tions, reduce reworking in the form of grinding,
and above all comply with the strict requirements
of DIN EN 1090 for welds with an a-dimension of
15-17 mm”, continves Mr Heinz Romeis, Welding
Supervisor in Anker Schroeder's production department.
“In addition, it is easier to comply with the welding
time specifications for the T-connection with the
ABIMIG® W T torches with an elongated neck and much

better accessibility.”

“For me, this is fantastic - | can weld through in one pass
..." is the simple and concise comment on the process
improvement through the ABIMIG® W T Brenner torches
by Eugen Reiswich, a qualified welder at Anker Schroeder,

who we were able to observe welding the T-connection.

ASDO tames tensile forces.

This is the motto under which the family company
Anker Schroeder in Dortmund has manufactured and
supplied steel tension elements under
the brand name ASDO since its foun-
dation in 1920 by engineer Julius
Schroeder. For many decades now,
the name Anker Schroeder - ASDO
has stood for reliability and safety in
all areas of heavy duty anchoring tech-
nology, in particular anchoring pilings
with round steel anchors or bracing
with heavy duty tie bar systems. The ex-
tensive product portfolio also includes
heavy duty upset forging parts, such as
foundation anchors, tie bars, piston
rods, flange shafts and shackles. The
tension elements and tie bar systems

Matthias Schiitze, Auf3endienst-
mitarbeiter ABICOR BINZEL

Matthias Schiitze, Sales
Representative ABICOR BINZEL

Norman Fischel, Fischel
Schweif3technik GmbH

Norman Fischel, Fischel
SchweiB3technik GmbH

Jisrgen Kémpchen, Technischer
Leiter Anker Schroeder

Jiirgen Kémpchen, Technical
Director Anker Schroeder
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Vorwérmen des T-Anschluss-
stiickes

Preheating of the T-itting

Eugen Reiswich, SchweiBer bei
Anker Schroeder

Eugen Reiswich, Welder at
Anker Schroeder

,FUr mich ist das echt super - ich kann jetzt in einem
durchschweiflen ...", so kommentiert Eugen Reiswich, aus-
gebildeter Schweifler bei Anker Schroeder, den wir beim
Verschweiflen des T-Anschlusses beobachten konnten,
kurz und knapp die Prozessverbesserung durch die

ABIMIG® W T Brenner.

ASDO béndigt Zugkriifte.

Dies ist das Motto, unter dem das Familienunternehmen
Anker Schroeder aus Dortmund seit der Griindung durch
Ingenieur Julius Schroeder im Jahre 1920 Zugelemente
aus Stahl unter dem Markennamen ASDO herstellt und
liefert. Der Name Anker Schroeder - ASDO steht seit
vielen Jahrzehnten fir Zuverldssigkeit und Sicherheit in
allen Bereichen der schweren Verankerungstechnik,
insbesondere der Verankerung von Spundwénden mit
Rundstahlankern oder der Abspannung mit schwersten
Zugstabsystemen. Auch schwerste Stauchschmiedeteile,
wie Fundamentanker, Zuganker, Kolbenstangen, Flansch-
wellen und Schékel, gehéren zu dem umfangreichen
Produktportfolio. Die hergestellten Zugelemente und Zug-
stabsysteme werden bei Hochbauten, Briicken, Stadien,

manufactured by the company are used in high-rise
structures, bridges, stadiums, harbour installations,
heavy machinery and large installations. Wherever major
tensile forces have to be absorbed safely, ASDO tensile
elements provide individual and safe connection solutions.

Family company with tradition and a future.
Anker Schroeder is now managed by the fourth genera-
tion of the Schroeder family. Since the 1960s, production
and administration have been located in a former foundry
in Dortmund. Anker Schroeder has 100 employees, of
whom 11 are qualified welders.

The production facility in Dortmund covers a site with an
area of 45,000 m2, of which 14,000 m2 consists of work-
shops. Over 60 well trained and skilled workers are em-
ployed there to produce tensile elements, anchors, round
steel anchors, tensile rod systems and welded construc-
tions for steel constructions, high-rise structures, bridge
construction and heavy machinery. Usually, over 4,500
tonnes of steel are kept in stock in order to be able to
produce at short notice and be ready to deliver quickly. A
multitrack railway siding
ensures a smooth flow
of materials. This means
that construction sites can
be reached by road and
waterway, and also at
low-cost by rail.

"By specialising in upset
forging and working over-
sized round steel with high
tensile strength into special
anchorings, the company
has created a unique sell-
ing point for itself through
which the best individual
solutions can be offered to
customers. Today's interna-
tional success is based on



Hafenanlagen, Schwermaschinen und  Grof3anlagen
eingesetzt. Uberall, wo groBe Zugkréfte sicher aufge-
nommen werden mijssen, bieten ASDO-Zugelemente
individuelle und sichere Verbindungslésungen.

Familienunternehmen mit Tradition und
Zukunft.

Anker Schroeder wird in 4. Generation von der Familie
Schroeder gefihrt. Seit den 60er Jahren befindet sich
die Produktion und Verwaltung an dem Standort in Dort-
mund in einer ehemaligen Gieferei. Insgesamt arbeiten
100 Mitarbeiter bei Anker Schroeder, davon sind 11
ausgebildete Schweifer.

Die Fertigungsstatte in
Dortmund  umfasst  ein
45.000 m2 groBBes Grund-
stiick, davon 14.000 m?2
Werkshallen. Mehr als 60
gut ausgebildete Fachkraf-
te werden dort beschéftigt,
um Zugelemente, Ver-
ankerungen,  Rundstahl-
anker,  Zugstabsysteme
und SchweiBkonstruktionen
fur den Stahlbau, Hoch-
bau, Hafenbau, Briicken-
bau und Schwermaschinenbau zu produzieren. In der
Regel werden iiber 4.500 Tonnen Stahl vorgehalten, um
kurzfristig fertigen zu kénnen und schnell lieferbereit zu

the extended neck.

sein. Ein mehrgleisiger Bahnanschluss sorgt fir einen rei-
bungslosen Materialfluss. So kénnen Baustellen sowohl
iber die Strafle und den Seeweg, als auch iiber die Schie-
ne kostengiinstig erreicht werden.

Der SchweiBer kann jetzt seinen freien Arm
vordem Bauteil so positionieren, dass ermit
dem ABIMIG® W T Brenner mit verlingertem
Hals sicher und gut gefiihrt die Schweif-
nahtin einem durchziehen kann.

The welder can now position his free armin
front of the componentin such awaythathe
can weld the seam safely and securely in a
single pass with the ABIMIG® W T torch with

this. Anker Schroeder products can be found in all world

markets, and this is reflected in an export share of over
70%", states Mr Kédmpchen, Technical Manager of Anker
Schroeder during a tour of the facility.

Forging is a clear

core compeience.

One of the main prod-
ucts is forged round steel
anchors. “Basically, we
are a forge,” explains
Jirgen Ké&mpchen and
laughs as we stand in
front of the forging fur-
nace and can still feel
the enormous heat even
15 metres away. “This
is the basis, and we
that

have nothing to do with

avoid  products
forging, or do not have a particular length”, continues

Jirgen Kémpchen.

In addition, for decades Anker Schroeder has been the
first address when it comes to the production of oversized
shackles and bending parts made from round steel. Along
with DIN shackles, the Dortmund company supplies filting

Bodo Dobers, Leiter Instand-
haltung und Leiter Ausbildung
bei Anker Schroeder

Bodo Dobers, Maintenance
Manager and Training Manager
at Anker Schroeder




Heinz Romeis, Schwei3aufsicht
bei Anker Schroeder

Heinz Romeis, Welding
Supervisor at Anker Schroeder
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,Durch die Spezialisierung auf das Stauchschmieden und
die Bearbeitung von iiberlangen Rundstéhlen mit hoher
Zugfestigkeit zu Spezialverankerungen, hat das Unterneh-
men ein Alleinstellungsmerkmal herausgearbeitet, durch
das den Kunden beste individuelle Lésungen geboten
werden kdnnen. Dadurch begriindet sich der heutige
internationale Erfolg. Auf allen Mdarkten der Welt sind
Produkte von Anker Schroeder zu finden, was sich in
einem Exportanteil von mehr als 70% ausdriickt”, so
Herr Kémpchen, Technischer Leiter von Anker Schroeder,
wdhrend des Betriebsrundganges.

Schmieden ist klare Kernkompetenz.

Eines der Hauptprodukte, sind geschmiedete Rundstahl-
anker. ,Im Grunde sind wir eine Schmiede”, erléutert
Jirgen Kédmpchen und lacht, als wir vor einem Schmiede-
ofen stehen und die enorme Hitze selbst in 15 m Entfer-
nung deutlich spiren. ,Das ist die Basis und an Produkte,
die nichts mit Schmieden zu tun haben oder keine beson-
dere Lénge aufweisen, an die gehen wir nicht ran”, so
Jirgen Kémpchen weiter.

Seit Jahrzehnten ist Anker Schroeder zudem die erste
Adresse, wenn es um die Herstellung GbergroBBer Schékel
und Biegeteile aus Rundstahl geht. Neben DIN-Schékeln
bietet das Unternehmen aus Dortmund Kipp&sen, Sonder-
schakel und Anschlagmittel aus warm gebogenem Rund-
stahl in individuellen Abmessungen an. Schékel fertigt
der Verankerungstechnikspezialist in den Abmessungs-
bereichen von 20 Tonnen bis 1.500 Tonnen Nutzlast.

Viele Produkte von Anker Schroeder gehen in den Bereich
Offshore, denn, wenn z.B. Bohrinseln an kilometerlangen
Ketten mit 120 mm dicken Kettenelementen verankert
sind, kommen die Schékel von Anker Schroeder zum Ein-

lugs, special shackles and
lifing tackle made of hot
bent round steel in individu-
al dimensions. The anchor-
ing technology specialist
manufacturers shackles in
the dimensional ranges of
20 tonnes to 1,500 tonnes
payload.

Many Anker Schroeder
products are used offshore,
because shackles from
Anker Schroeder are used
when, e.g. drilling plat-
forms are anchored to kilo-
metres of chains with
120 mm thick chain ele-
Anker  Schroeder

products leave the tradi-

ments.

tional steel construction location in Dortmund for hydrau-
lic engineering construction sites all over the world. But not
only sheet pilings in docks or quay walls are securely
anchored over many years with anchoring technology
from Anker Schroeder, the round steel anchors and
clamping elements are also used in modern building
construction engineering and bridge building.

Quality and security are in first place.

The global use of products from Anker Schroeder (steel
sheet piling, round steel anchors, tie bar systems, shackles,
piston rods, flange shafts, T-head bolts, and upset forged
parts) confirms the appreciation of the quality philosophy
and underlines the consistent success of ASDO brand
products.

Anker Schroeder is certified not only in accordance with
DIN EN ISO 9001:2015 but also with DIN EN 1090-2,
so that all construction products can be given a CE mark.
Regular audits are carried out by LRQA (Lloyd’s Register
Quality Assurance) and there are valid approvals from

the American Bureau of Shipping (ABS), Bureau Veritas
(BV), Lloyd's Register of Shipping (LRS) and Det Norske




satz. Vom traditionellen Stahlbaustandort Dortmund aus
gehen die Produkte von Anker Schroeder auf Wasserbau-
Baustellen in der ganzen Welt. Aber nicht nur Spund-
wdnde in Hafenbecken bzw. Kaimauern werden durch
die Verankerungstechnik von Anker Schroeder sicher iber
viele Jahrzehnte fest verankert, die Rundstahlanker und
Spannelemente kommen auch bei moderner Gebé&ude-
bautechnik und beim Briickenbau zum Einsatz.

Qualitat und Sicherheit steht an erster Stelle.
Die weltweite Verwendung der Produkte von Anker
Schroeder (Spundwandverankerungen, Rundstahlanker,
Zugstabsysteme, Schakel, Kolbenstangen, Flanschwellen,
Hammerschrauben, Stauchschmiedeteile) bestdtigt die
Wertschatzung der Qualitétsphilosophie und unterstreicht
den besténdigen Erfolg der Markenprodukte von ASDO.

Anker Schroeder ist sowohl gemaB DIN EN 1SO
9001:2015 zertifiziert, als auch nach DIN EN 1090-2
zugelassen, sodass alle Bauprodukte mit einem CE-
Zeichen versehen werden kénnen. Es erfolgt eine regel-
méBige Auditierung durch LRQA (Lloyd's Register Quality
Assurance) und es bestehen giiltige Zulassungen durch
American Bureau of Shipping (ABS), Bureau Veritas (BV),
Lloyd's Register of Shipping (LRS) und Det Norske
Veritas / Germanischer Lloyd (DNV GL). Das Unterneh-
men unterstreicht zudem sein verantwortungsvolles und
umweltbewusstes Verhalten durch das zertifizierte Energie-
management gemé&f ISO 50001:2011.

Im Bereich des Fiigens werden alle Schweif3ndhte intensiv
geprift, da iber die ASDO-Systemldsungen immer groBe
Zugkréfte sicher aufgenommen werden missen. Dies
geschieht z.B. iber das Farbeindringverfahren ,rot-weif3”.
Dabei wird die Schweinaht mit einer roten Kriechfarbe
eingespriht und nach ca. 10 Minuten Einwirkzeit abge-
waschen. AnschlieBend wird der Priifbereich mit einem

Veritas / Germanischer Lloyd (DNV GL). In addition, the
company highlights its responsible and environmentally
conscious behaviour by means of a certified energy man-
agement system in accordance with ISO 50001:2011.

All welds are checked intensively in the area of the joins,
because ever increasing tensile forces have to be ab-
sorbed securely with the ASDO system solutions. This is
done, for example, with the “red-white” dye penetrant
method. Here, the weld is sprayed with a red dye, which
is washed off after approx. 10 minutes of reaction time.
The test area is then sprayed with a white developer. If
there are any pores, red dye emerges these points, as
if the weld was “bleeding”. ASDO also uses methods such
as ultrasound and the magnetic powder test method.

MB EVO PRO torches are also used.

For some time now, Anker Schroeder has been using
reliable MB torches for welding work without particular
accessibility problems. Following the product launch
of the new premium MB torch series MB EVO PRO from
ABICOR BINZEL, Norman Fischel presented this ergo-
nomic product solution as well and the first 4 liquid-cooled
torches are already in use in production. The flexible
handling, the performance reserve and the extremely
comfortably fitting ergonomic handle spontaneously
convinced Mr Heinz Romeis, the Production Welding
Supervisor at Anker Schroeder, and Bodo Dobers,
the Manager of the Repairs Department. “At present, the
MB EVO PRO 401 D is being used for example for
welding T-connections for beams”, adds Matthias
Schiitze, Sales Representative at ABICOR BINZEL.

Professional project handling and delivery
beyond the standard.

"Structural steel for hydraulic engineering is a pure project
business”, states Jirgen Kémpchen, Technical Manager

Blick in die Produktionshalle

View into the production hall




MB EVO PRO 401 D in Aktion

MB EVO PRO 401 D in action

Frontend ABIMIG® W T am

Bauteil

Front end of the ABIMIG® W T
at the component
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weiBen Entwickler eingespriiht. Sollten Poren vorhanden
sein, tritt an diesen Stellen rote Farbe aus, als ob die
Schweif3naht ,bluten” wiirde. Aber auch Verfahren wie
das Ultraschall- und das Magnetpulverprisfverfahren wird
bei ASDO eingesetzt.

Auch MB EVO PRO Brenner im Einsatz.

Fir SchweiBarbeiten ohne besondere Zugénglichkeits-
Problematiken setzt Anker Schroeder schon lange die zu-
verléssigen MB-Brenner ein. Nach der Produkteinfihrung
der neuen Premium MB-Brennerlinie MB EVO PRO von
ABICOR BINZEL stellte Norman Fischel auch diese ergo-
nomische Produktldsung vor und die ersten 4 flissigge-
kihlten Brenner sind bereits in der Produktion im Einsatz.
Hier Uberzeugte Herrn Heinz Romeis, die Schwei3auf-
sicht in der Produktion von Anker Schroeder, und Bodo
Dobers, Leiter Instandhaltung, spontan das flexible Hand-
ling, die Leistungsreserve und der extrem gut in der Hand
liegende ergonomische Handgriff. ,Aktuell wird der
MB EVO PRO 401 D zum Beispiel fir das Verschweifien
von T-Anschlissen fir Triger eingesetzt”, fiigt Matthias
Schiitze, AuBendienstmitarbeiter von ABICOR BINZEL,
hinzu.

Professionelle Projektabwicklung und
Lieferung auBerhalb der Norm.
,Stahlwasserbau ist ein reines Projektgeschaft”, so Jirgen
Kémpchen, Technischer Leiter Anker Schroeder. ,Dabei
gehen aus den Planen die wichtigsten Informationen zu
der grundsétzlichen Projektauslegung und zu der Veran-
kerungstechnik hervor. Zur optimalen Ausfihrung des Pro-
jektes schlagen unsere Projekfingenieure dann aufgrund
ihrer langjéhrigen Erfahrung individuelle Detaillsungen
vor. So entsteht immer eine kundenspezifische, maf3-
geschneiderte Lésung”, erléutert Herr Kdmpchen weiter.

at Anker Schroeder. “The most important information on
the fundamental project design and on the anchoring
technology comes from the plans. For the optimal execu-
tion of the project, our project engineers then suggest
individual details solutions based on their many years of
experience. This results in a customer-specific tailored
result at all times”, continues Mr Kémpchen.

The close partnership with other global leaders in
hydraulic engineering also strengthens the market posi-
tion of Anker Schroeder, because good coordination of
the deliveries of anchoring systems and the pilings or
piling profiles is extremely important. Anker Schroeder
has established an excellent reputation globally as
reliable supplier of quality through intensive cooperation
with specialised construction companies, sheet piling
manufacturers and consulting engineers.

Anchoring engineering from Dortmund is
used all over the world.

Because of the new generation of container ships, which
have a draught of 13 m, many docks all over the world
had to be modernised and thus deepened. For Anker
Schroeder, this investment in the future by port operators
means more and more individually designed, order
related projects for the company's high quality anchoring
technology.

Some of the largest port constructions in the world have
been built with round steel anchors from Anker Schroeder.
These steel sheet pilings support the quay walls against
pending loads and are frequently supplemented by versa-

Schékel made by Anker Schroeder in der Produktionshalle

Shackles made by Anker Schroeder in the production hall



Auch die enge Partnerschaft mit anderen weltweit fihren-

den Unternehmen des Stahlwasserbaus stérkt die Markt-
stellung von Anker Schroeder, da eine gute Koordination
der Anlieferung der Verankerungssysteme und der Spund-
wéinde bzw. Spundwandprofile extrem wichtig ist. Durch
intensive Zusammenarbeit mit spezialisierten Bauuntern-
ehmen, Spundwandherstellern und Ingenieurbiros hat
sich Anker Schroeder weltweit einen hervorragenden Ruf
als zuverlassiger Qualitétsanbieter erarbeitet.

Verankerungstechnik aus Dortmund kommt
auf der ganzen Welt zum Einsatz.

Aufgrund der neuen Containerschiffgeneration, die einen
Tiefgang von 13 Metern haben, mussten viele Hafen-
becken weltweit modernisiert und somit tiefer ausgehoben
werden. Fir Anker Schroeder bedeutet diese Investition
der Hafenbetreiber in die Zukunft immer wieder individuell
ausgelegte, auftragsbezogene Projekte fir die qualitativ
hochwertige Verankerungstechnik.

Einige der gréBten Hafenbauten in der Welt sind mit
Rundstahlankern aus dem Hause Anker Schroeder errich-
tet worden. Diese Spundwandverankerungen halten die
Kaimauern gegen anstehende Lasten und werden héufig
ergdnzt durch vielseitiges Spundwandzubehér wie Poller,
Nischenpoller, Steigleitern, Kantenschutz und Gurtungen.

Im Liverpool 2 Container Port in Grof3britannien wurden
im Jahr 2014 stauchgeschmiedete Anker fir den Bau
eines neuen Containerhafens eingesetzt. Aufgrund der
hohen einwirkenden Lasten wurden stauchgeschmiedete
Augenanker in groBen Durchmessern von Anker Schroeder
verwendet. Im gleichen Jahr stand die Erweiterung des
Felixstowe Berth 9 in GroBbritannien an. Auch hier
wurden stauchgeschmiedete Rundstahlanker eingesetzt,
um Kai @ um 190 Meter zu erweitern. Dadurch wurde

Massive Bauteile fir die
Verankerungstechnik

Solid components for the
anchoring technology

tile piling accessories, such as bollards, inset bollards,
ladders, edge protectors and wallings.

In 2014, upset forged anchors were used for the construc-
tion of a new container port - the Liverpool 2 Container
Port in Great Britain. Because of the great impact of the
loads, large diameter upset forged eye rods from Anker
Schroeder were used. In the same year, the extension of
berth 9 in Felixstowe in Great Britain was carried out.
Here as well, upset forged round steel anchors were used
to extend berth 9 by 190 metres. In this way, more flexibil-
ity was achieved to enable even the largest container
ships in the world to berth. ASDO anchors are also in

use in the Aqaba container port in Jordan, and in the
London Gateway, an over 2,700 metre long quay
with 6 deep-sea berths and an annual capacity of
3.5 million TEU (Twenty-foot Equivalent Unit). In
2015, the Nigg Energy Park, Great Britain, was de-
veloped. Here, upset forged round
steel anchors were used as steel
sheet piling. With the extension
of the Nigg location, the Global
Energy Group has created one of
the largest facilities in the region.

State-of-the-art structural
engineering and bridge
building with tie bar
systems from ASDO.

ASDO tie bar systems and tie bars
are used in bridges, stadiums and
other large wide-span structures as
hangers, wind bracing, thrust bear-
ing anchors and oversized tie bars,
tie rods or anchor bolts. Some par-
ticularly famous buildings have been
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mehr Flexibilitét erreicht, um auch die gréBten Container-
schiffe der Welt anlegen zu lassen. Die ASDO-Anker
sind aber auch im Aqaba Containerhafen in Jordanien
und im London Gateway verbaut, ein iiber 2.700 Meter
langer Kai mit 6 Hochsee-liegepldtzen und einer
ighrlichen Kapazitét von 3,5 Mio. TEU (Twenty-foot
Equivalent Unit). Im Jahr 2015 wurde der Nigg Energy
Park, Grof3britannien, ausgebaut. Dabei wurden stauch-
geschmiedete Rundstahlanker als Spundwandveranke-
rungen eingesetzt. Durch die Erweiterung des Nigg-
Standorts hat die Global Energy Group eine der gréfiten
Einrichtungen der Region geschaffen.

Modernster Hoch- und Briickenbau mit
Zugstabsystemen von ASDO.

Bei Briicken, Stadien und anderen weitgespannten
GroBBbauwerken werden ASDO-Zugstabsysteme und
Zugstangen als Hénger, Windverbdnde, Widerlager-
verankerungen und iberlange Zugstébe, Zuganker oder
Fundamentanker  einge-
setzt. Einige, ausgespro-
chen beriihmte Gebdude
sind mit ASDO-Zugstében
gebaut worden, so der
New York Times Tower,
Cannon Place London so-
wie das Etihad Stadion in
Manchester. Aber auch
das Wolverhampton Foot-
ball Club Stadion in Grof3-
britannien, das Flughafen-
gebdude in Zirich, das
Fritz-Walter-Stadion  in
Kaiserslautern und die
Volkswagen Arena in Wolfsburg sind mit Zugstab-
systemen von ASDO redlisiert worden. Dies gilt auch fir
die Eisenbahnbriicke, der East London Line in Shoreditch.
Dort wurden ASDO540-S Zugstdbe als Hénger in den
Briickenbdgen verbaut.

AuBer Zugankern fir Bauwerke fertigt Anker Schroeder
auch Kolbenstangen und Maschinenbau-Drehteile mit
stauchgeschmiedeten Enden fiir die Hydraulik-, Bergbau-
und Pressenbauindustrie sowie Offshore-Zulieferer.

Flexibilitét und Kundenorientierung seit fast
100 Jahren.

Seit annghernd 100 Jahren bietet Anker Schroeder als
Systemlieferant fiir zugbelastete rotationssymmetrische
Maschinenbauteile die unterschiedlichsten mechanisch
bearbeiteten oder rohen Schmiedeteile aus Rundstahl.
Sowohl stauchgeschmiedete Flanschwellen, als auch
gestauchte Kolben fir verschiedenste Anwendungen
im Schwermaschinenbau, werden von dem darauf spe-

Einige der griBten Hafenbauten der Welt
sind mit Rundstahlankern aus dem Hause
Anker Schroeder errichtet worden. Diese
Spundwandverankerungen halten die
Kaimauern gegen anstehende Lasten.

Some of the largest port constructions in
the world have heen huilt with round steel
anchors from Anker Schroeder. These
steel sheet pilings support the quay walls
against pending loads.

built with ASDO tie bars, for example, the New York
Times Tower, Cannon Place in London and the Etihad
Stadium in Manchester. And the Wolverhampton
FC stadium in Great Britain, the airport building in
Zurich, the Fritz-Walter-Stadion in Kaiserslautern and the
Volkswagen Arena in Wolfsburg were all realised with
tie bar systems from ASDO, as was the railway bridge
for the East London line in Shoreditch, where ASDO540-S
tie bars were installed in the bridge arches as hangers.

Apart from tie bars for structures, Anker Schroeder also
manufactures piston rods and rotating parts for machine
construction with upset forged ends for the hydraulics, min-
ing and press construction industries and offshore suppliers.

Flexibility and customer orientation for
almost 100 years.

For nearly 100 years, as a systems supplier for tensile-
stressed rotationally symmetrical mechanical engineering
parts, Anker Schroeder
has supplied extremely
different  mechanically
processed or  blank
forged parts made from
round steel. The family-
owned company special-
ises in both upset forged
flange shafts and in upset
pistons for greatly differ-
ent applications in heavy
machinery  construction.
Extremely long turned
parts, threaded tension
anchors, thread ends, T-
head bolts and piston rods with forged lugs are also manu-
factured in Anker Schroeder's upset forge. The mechanical
workshop, which is equipped with CNC lathes and drills
and milling machines enables the production of customised
special parts with extreme lengths and special threads.
Optimum thread shapes can be offered for all applico-
tions - from unusual Whitworth threads through inch

Stauchgeschmiedete Rundstahlanker

Forged tie bars



zialisierten Familienunternehmen gefertigt. Aber auch
extreme Langdrehteile, Gewinde-Zuganker, Gewinde-
enden, Hammerschrauben und Kolbenstangen mit ge-
schmiedetem Auge werden in der Stauchschmiede bei
Anker Schroeder hergestellt. Die mit modernen CNC-
Drehmaschinen und Bohr- und Frédsmaschinen ausgestat-
tete mechanische Werkstatt erméglicht die Herstellung
von kundenindividuellen Sonderbauteilen mit sehr
grofen Langen und Sondergewinden. Vom seltenen
Whitworthgewinde iber Zollgewinde, metrische Grob-
und Feingewinde bis zum Niemanngewinde kénnen
fir jede Anwendung optimale Gewindeformen ange-
boten werden. Auch bergroe Abmessungen stellen
kein Problem dar.

Investition in maschinelle Einrichtung und
SchweiBtechnikequipment sichert die
Zukunft.

Seit Jahrzehnten setzt Anker Schroeder bei den Schweif-
brennern auf die Produkte von ABICOR BINZEL. Betreut
und beraten wird Anker Schroeder durch Schweif3-
technik Fischel. Der SchweiBfachhéndler sorgt schon seit
vielen Jahren fir eine genau passende Versorgung mit
Verschleifteilen, aber auch fisr die Vorstellung von neuen
ABICOR BINZEL Brennerlinien, wie die ABIMIG® W T
oder die MB EVO PRO Brenner.

Anker Schroeder hat in den letzten Jahren besténdig in
die modernste Fertigungstechnik und Ausristung investiert.
So sind in den vergangenen Jahren mehrere Millionen
Euro fir neve Anlagen aufgewendet worden, um bei
Werksstétten und Krananlagen, CNC-Drehmaschinen,
Bohr- und Fréswerken, Schmiedepressen, Ofen, CAD-
Arbeitsplétzen und in der Verwaltung optimal ausgestattet
zu sein.

,Ein wichtiger Baustein fir die erfolgreiche Entwicklung
des Unternehmens sind die kontinuierlichen Investitionen
in die Fortbildung der Mitarbeiter, die maschinellen
Einrichtungen und auch das nétige SchweiBequipment”,
so Herr Kémpchen bei der Verabschiedung.

threads, coarse and fine metric threads to Niemann threads.
And extra large dimensions are not a problem either.

Investment in mechanical equipment and
welding technology equipment ensures the
future.

For many years, Anker Schroeder has relied on products
from ABICOR BINZEL when sourcing welding torches.
The company is looked after and advised by Schweif3tech-
nik Fischel. This specialist welding distributor has for many
years ensured an exact supply of wearing parts, but also
the introduction of new ABICOR BINZEL torch series, such
as ABIMIG® W T or MB EVO PRO torches.

In recent years, Anker Schroeder has invested consistently
in the latest production technology and equipment. For
example, several million euros were spent on new plant to
ensure that the workshops and crane installations, CNC
lathes, drills and milling tools, forging presses, furnaces,
CAD workstations and the administrative offices have the
best equipment.

“One important building block for the successful devel-
opment of the company is the continuous investment in
further training of the workforce, machine installations,
and also the necessary welding equipment”, says
Mr Kémpchen on our departure.
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