
What we offer

We translate and/or localize technical documentation and handbooks

into all major languages. The software format of this documentation is

up to you and may be in: FrameMaker®, PageMaker®, Winword® etc.

The translation process is often facilitated by use of Computer Assisted

Translation (CAT) tools. These tools are especially useful if there is simi-

lar handbook material available in both the source and target lan-

guages. If so, the "matching” sentences and sentence components are

aligned by WinAlign® from the Trados company and either exported as a

terminology list or imported as a new translation memory (TM) in

Workbench® by Trados. Likewise, already existent client-provided glos-

saries are aligned and exported into a translation memory. Moreover,

the TM produced during the first CAT-assisted handbook translation

makes processing of handbook updates faster, more consistent and

more economical.

What exactly is a translation memory and how does the

Workbench® translation tool function? 

Here’s a quote from the Workbench® instructions: In the background

during the translation process, the source language sentences and their

corresponding target language translations are saved as so-called

"translation units” by Workbench and the data is linked in a neuronal

network. The data bank built in this process is designated as a

"Translation Memory”. When the translator inputs a sentence into the

Workbench, it compares this new to-be-translated text with the already

stored translation units in the translation memory. If identical or similar

source language sentences are found, Workbench displays these along

with the corresponding translation as a workable suggestion and which

can be taken over by clicking with the mouse. This ensures consistent 

terminology and accelerates the translation process.

Handling Framemaker files or other DTP data in

Workbench

Use of the S-Tagger® by Trados enables files whose readable content has been

converted to Rich Text Format (RTF) to be processed without a problem with

Workbench. The conversion back into a Framemaker file proceeds smoothly and

without damage to layout. The same applies for Interleaf® and PageMaker® files.

Additionally, S-Tagger-converted RTF files can be easily processed by external

translators who do not have access to FrameMaker.

You owe it to yourself to discover what a competent partner can contribute to

your next project.

Entrust your documents to us and we won’t disappoint you. Speak with us and let

us prepare an offer for you free of charge. Reliable advice, meticulous implementation, and an extensive service palette are a matter of

course with SCHOFIELD&PARTNER.

There are many good reasons to contact us.

Tr a n s l at i o n s  o f  t e c h n i c a l  d o c u m e n t s

Vid svetsning mot ett mjukt stål bestäms hållfast-
heten hos svetsförbandet av det mjukare stålet. 

Vid smältsvetsning av Docol UHS mot sig självt
gäller att hållfastheten hos svetsförbandet är avsevärt
högre än för andra höghållfasta stål. 

I ovanstående diagram visas resultat från MAG-
svetsningar av Docol UHS och andra höghållfasta stål.
Här syns tydligt att Docol UHS har högre hållfasthet
än de övriga stålen.

Hållfastheten i svetsen för Docol UHS kommer
dock inte upp i samma nivå som i grundmaterialet. 

Orsaken är att man får mjuka zoner intill svetsen
som sänker hållfastheten (se hårdhetskurvor i ovan-
stående diagram). Högsta hållfastheten erhålls för
Docol 1400 DP som också har den högsta grund-
materialhållfastheten. 

Vid MAG-svetsning av Docol UHS kan samma
svetsparametrar användas som för mjukt eller hög-
hållfast stål. 

Är hållfastheten i svetsen en kritisk faktor bör man
dock använda så låg sträckenergi som möjligt vid
svetsningen, eftersom en låg sträckenergi ger en nå-
got högre hållfasthet. 
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HÅLLFASTHET I  SVETSFÖRBAND

Hållfasthet i svetsförband för Docol UHS i jämförelse med andra
höghållfasta Docol stål (två likadana stål svetsade mot varandra,
belastning tvärs svets, råge borttagen).

Svetsdata: MAG, homogentråd matchande, en sträng, blandgas,
sträckenergi 0,11–0,17 kJ/mm.
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HÅRDHETSKURVOR FÖR MAG-SVETSAT 
DOCOL UHS

GrundmaterialSvetsgods HAZ

Hårdhetskurvor för MAG-svetsat Docol UHS (Docol 800 DP, t=2,0 mm
och Docol 1000 DP, t=2,0 mm). Stumsvetsar, två likadana stål
svetsade mot varandra. Svetsdata: homogentråd matchande,
blandgas, en sträng, sträckenergi ca 0,16 kJ/mm.

Original

Localized version

beim Schweißen von Docol UHS gegen Docol UHS.
Beim Schweißen gegen einen weichen Stahl wird die

Festigkeit der Schweißverbindung durch den weicheren
Stahl bestimmt. 

Beim Schmelzschweißen von Docol UHS gegen sich
selbst kann vorausgesetzt werden, daß die Festigkeit der
Schweißverbindung deutlich höher ist als bei anderen
hochfesten Stählen. 

Im vorstehenden Diagramm sind die Ergebnisse eines
MAG-Schweißversuchs von Docol UHS und anderen
hochfesten Stählen aufgezeichnet. Hier wird deutlich,
daß Docol UHS eine höhere Festigkeit aufweist als die
anderen Stähle.

Die Festigkeit von Schweißverbindungen an Docol

UHS erreicht jedoch nicht die Festigkeit des Grundwerk-
stoffs. 

Die Ursache dafür sind die weichen Wärmeeinflußzo-
nen (WEZ) an der Schweißstelle, die die Festigkeit verrin-
gern (siehe Härtekurven in vorstehendem Diagramm).
Die höchste Festigkeit ergibt sich bei Docol 1400 DP, der
auch die höchste Grundwerkstoff-Festigkeit aufweist. 

Beim MAG-Schweißen von Docol UHS können die
gleichen Schweißparameter verwendet werden wie bei
weichem oder hochfestem Stahl.

Falls die Festigkeit einer Schweißverbindung ein kriti-
scher Faktor für eine Konstruktion ist, sollte die Strek-
kenergie beim Schweißen so gering wie möglich gehalten
werden, da eine niedrige Streckenergie zu einer etwas
höheren Festigkeit führt.
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FESTIGKEIT  VON SCHWEISSVERBINDUNGEN

Festigkeit von Schweißverbindungen mit Docol UHS im Vergleich mit
anderen hochfesten Docol-Stählen (zwei gleiche Stähle miteinander
verschweißt, Belastung quer zur Schweißnaht, Aufwölbung ent-
fernt). 

Schweißparameter: MAG, homogener passender Schweißdraht,
eine Raupe, Mischgas, Streckenergie 0,11 - 0,17 kJ/mm. 

450

400

350

300

250

200

150

100

V
ic

k
e

rs
h

ä
rt

e
 (

H
V

5
)

Abstand (mm)

Docol 800 DP

Docol 1000 DP

-10 -8 -6 -4 -2 0 2 4 6 8 10 12

Grundwerkstoff Wärme-
einflußzone
WEZ

HÄRTEKURVE FÜR MAG-GESCHWEISSTEN
DOCOL UHS

GrundwerkstoffSchweißnaht Wärme-
einflußzone
WEZ

Härtekurve für MAG-geschweißten Docol UHS (Docol 800 DP, t = 2,0
mm und Docol 1000 DP, t = 2,0 mm). Zwei gleiche Stähle stumpf
aneinander geschweißt. Schweißparameter: Homogener passender
Schweißdraht, eine Raupe, Mischgas, Streckenergie 0,16 kJ/mm. 
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