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Aus dem Inhalt:

Schweil3spaltklammer — kosten-
glunstiges Mittel zur reproduzierbaren
Herstellung von Vollanschllssen

Voll angeschlossene Schweil3ver-
bindungen sind in vielen Berei-
chen der Technik weit verbreitet.
Ob als Stumpfnahte oder T-St6Re
finden sie inshesondere bei hoch
beanspruchten SchweiRverbindun-
gen Verwendung. Speziell fir Bau-
teile, die dynamischen Belastun-
gen ausgesetzt sind, ist die fehler-
freie Ausfuhrung von Vollanschlis-
sen von besonderer Bedeutung.
Sowohl unvollstandig angeschlos-
sene Stumpfnahte als auch Kehl-

nahte, die wurzelseitige Kerben
aufweisen, konnen die Lebens-
dauer von Komponenten und Bau-
gruppen erheblich reduzieren. Eini-
ge Regelwerke, beispielsweise im
Schienenfahrzeug- und Kranbau,
fordern die Einstufung verschiede-
ner Beanspruchungsarten und
Kerbfalle und infolge dessen die
Ausfiihrung von Vollanschlissen.

Die technische Umsetzung dieser
Forderung bereitet in der Serien-
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fertigung jedoch bisweilen enorme
Probleme. Mal3abweichungen von
Bauteilen, verursacht etwa durch
ungenaue Brenn- und Plasma-
schnitte oder verkette-
te  Halbzeugtoleran-
zen, lassen die Forde-
rungen von Konstruk-
teuren fir Fertigungs-
techniker schnell zum
Albtraum werden. Die
Vorbereitung des Sto-
Bes zum Schweillen
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Bild 1. mit  Nullspalt, etwa
SchweiRnaht- durch Frasen, ist je-
klammern o

sind leicht zu doch kostspielig. Be-
platzieren vorzugt wird daher
(links) und meist die altherge-
sorgen fir ei- >
nen definier- brachte und speziell

ten Luftspalt
vor und nach
dem Heften
(rechts).

im Behalter- und Rohr-
leitungsbau verbreite-
te Methode, die zu fi-
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gende Bauteile mit einem definier-
ten Wurzelspalt zu heften und da-
raufhin zu verschweil3en. Unge-
naues Heften sowie Schrumpfun-
gen und Verzug machen aber oft-
mals einen konstruktiv vorgegebe-
nen Wurzelspalt zunichte und eli-
minieren die sichere Reproduzier-
barkeit einer schweil3technischen
Fertigung.

Die patentierten Schwei3spalt-
klammern des Unternehmens Pali-
ge SchweiRtechnik (www.palige-
schweisstechnik.de) sind ein ein-
fach anzuwendendes Hilfsmittel in
Form eines Drahtbiegeteils. Sie
werden vor dem Positionieren von
Bauteilen stirnseitig auf die Bleche
geklemmt, Bild 1 links. Dabei ent-
steht ein durch den Durchmesser
des Drahts der Schweil3spaltklam-
mer definierter Wurzelspalt. Beim
darauf folgenden Heften der Bau-
teile verhindert die Schweil3spalt-
klammer die Kontraktion des Wur-
zelspalts durch die Heftnahte. Zur
Vorbereitung  der  eigentlichen

Schweilung kann die nahtseitige
Halfte der Schweil3spaltklammer
beim Beschleifen der Heftstellen
entfernt werden. Es besteht je-
doch auch die Mdglichkeit, die
Schweil3spaltklammer vollsténdig
in der Nahtfuge zu belassen und
sie mit dem Lichtbogen aufzu-
schmelzen, sodass nur der rick-
seitige Teil aus der Wurzel he-
rausragt. Durch die Verwendung
eines zugelassenen und zertifi-
zierten SchweilR3zusatzwerkstoffs
zur Herstellung der Schweil3spalt-
klammer ist deren Verwendung
aus metallurgischer Hinsicht un-
bedenklich.

Die Verwendung der Schweil3-
spaltklammern ist eine glnstige
Alternative zu modernen Hochleis-
tungsschweiRverfahren, die es
durch den Einsatz forcierter Licht-
bdégen ermdglichen sollen, hohe
EinschweilRtiefen und  Vollan-
schlliisse mit technischem Null-
spalt zu erzeugen. Die Schweil3-
spaltklammer hebt die Prozesssi-

Bild 2. Mit Schweispaltklammer ge-
schweiBter Vollanschluss am T-Stof3 mit
ausgepragter Abflachung der Nahtwurzel.

cherheit auf anndhernd 100%.
Wahrend das Schweilen ohne
Wurzelspalt keine Aussage Uber
die tatsachliche Einschweilitiefe
erlaubt, lasst die Schweil3spalt-
klammer diese Aussage zu. Der
SchweilBer oder gegebenenfalls
das Bedienpersonal von Roboter-
schweif3anlagen haben im laufen-
den Prozess die Mdglichkeit, das
korrekte Aufschmelzen der Fu-
genflanken und die vollstédndige
Durchdringung des Schweil3guts

zu beobachten.
[Nach ,SchweiRen und
Schneiden” 3/2013]

Schweil3ndhte in Zeichnungen:

In Zeichnungen werden Schweil3ungen durch ein
Pfeilsymbol, bestehend aus Pfeillinie, Bezugslinie,
Gabel und meist auch gestrichelter Linie, dargestellt
(Bild unten). Die in den friheren Ausgaben von DER
SCHWEISSER vorgestellten Grundsymbole fur die
verschiedenen Nahtausfiihrungen kénnen durch Zu-
satzsymbole ergénzt werden, die auf besondere Vor-
gehensweisen beim Schweil3en, spezielle Anforde-
rungen an die fertige Naht oder erforderliche Nachar-
beit hinweisen. Die Zusatzsymbole werden jeweils
mit den Grundsymbolen kombiniert. Die Zusatzsym-
bole fur Schweil3badsicherungen (Bild rechts) kon-
nen mit dem Buchstaben M gekennzeichnet werden,
wenn der Werkstoff Teil der fertig geschweif3ten Naht
bleibt, und mit den Buchstaben MR, wenn der Werk-
stoff nach dem
SchweiRen zu

/ ___________ \ entfernen ist.
[Ri]

Darstellung als Symbole — Teil 6

Benennung Zusatz- Anwendungs- Zeichnung der

symbol beispiel Nahtausfihrung

Schweilbadsicherung 1
{nicht ndher festgelegt)

verbleibende Schweil3-
badsicherung —[E] @

entfernbare, nicht

verbleibende [MR]

Schweilbadsicherung

Abstandhalter —] 1 _%7 EE
aufschmelzbare [ StoR mit Einlage

fertig geschweil3t
(Einlage in \Wurzel integriert,
-Naht nicht dargestellt)




Ursache von UnregelmalRigkeiten beim
autogenen Brennschneiden — Teil 5

des Brennervorschubs ist zu
frih (die Lochstechstelle ist
noch nicht auf Ziindtemperatur)

Der letzte Teil der Serie zu Unre-  Ohne bildliche Darstellung sind im oder der Start des Brennervor-
gelmaRigkeiten beim Brennschnei-  Merkblatt noch drei sonstige Unre- schubs ist zu spéat (zu lange
den nach Merkblatt DVS 2102 gelméaRigkeiten mit moglichen Ur- Einwirkzeit an der Startstelle).

zeigt in der unten stehenden Tabel-  sachen aufgefhrt:
le neben der welligen Schnittflache
nicht vollstandige und unterbroche-  Anschnittabweichung

2) Der Dusenabstand vom Blech
ist zu grof3.
3) Die Dauer fir den Druckan-

ne Schnitte mit Erklarungen und 1) Der Brenner steht nicht Uber stieg des Schneidsauerstoffs
Ursachen. der Werkstiickkante./Der Start ist zu lang oder zu kurz.

Darstellung Benennung Erklarung Ursachen/Anmerkungen

Schnittfiachen- | Die Schnittflache | 1) Brennervorschub zu schnell

ende nicht hat ein Rest- 2) Schneidsauerstoffdruck zu niedrig /

durch- dreieck am Schneidsauerstoffmenge zu klein
geschnitten Schnittende. 3) Disenabstand vom Blech zu groB /

Brenner nicht winkelrecht in Schneidrichtung

Kohlenstoffgehalt zu hoch

stabil auf dem Schneidtisch)

wellige Schnitt- | Die Schnittfiache | 1) Brennervorschub zu schnell / Gehalt an Legierungselementen zu hoch
flache ist in Schneid- 2) Duse verschmutzt, beschadigt oder abgenutzt / Heizflamme mit
richtung wellig. Brenngastberschuss / Schneidsauerstoffstrahl gestort oder abgelenkt /

3) Brennervorschub ungleichméaRig /
Dise fur die zu schneidende Blechdicke zu grof

{(Fuhrungsverhalten der Maschine, Warmeverzug, Werkstiick liegt nicht

unterbrochener | Der Schnitt 1) Brennervorschub zu schnell / Diisenabstand vom Blech zu grof3 /
Schnitt in endet im vollen Duse fir die zu schneidende Blechdicke zu klein

Schnittdicken- | Werkstoff. 2) Schneidsauerstoffdruck zu niedrig / Schneidsauerstoffmenge zu klein
richtung 3) Werkstoff zum Brennschneiden nicht geeignet /

Gehalt an Legierungselementen zu hoch / Heizflamme gestort

unterbrochener | Das Blech wird | 1) Brennervorschub zu schnell / Dise fur die zu schneidende Blechdicke zu klein /

Schnitt in nicht durch- Duse verschmutzt, beschadigt oder abgenutzt / Heizflamme zu schwach /
Schnittlangs- geschnitten. Schneidsauerstoffstrahl gestért / Blechoberflache verschmutzt, verzundert oder
richtung verrostet / Blech mit Dopplungen

2) Dusenabstand vom Blech zu groR / Schneidsauerstoffdruck zu niedrig /
Schneidsauerstoffmenge zu klein / Blech mit Seigerungen und Schlackenein-
schliissen / Blech mit vereinzelten Einschlissen

3) Heizflamme abgeknallt / Heizflamme gestért

Hatten Sie's gewusst?

1) Was fordert ein erhdhter c) viele SchweiRnéhte dicht ne-
Sauerstoffanteil in der Luft? beneinander legen
a) Erwarmung der Luft d) den Nahtquerschnitt und das
b) Ozonbildung Warmeeinbringen klein halten
¢) Entflammbarkeit auch schwer
brennbarer Stoffe 3) Wonach wird der Durchmes-
d) Atembeschwerden ser der Wolframelektrode beim
WIG-Schweil’en ausgewahlt?
2) Durch welche MaRnahmen a) nach der Lichtbogenlange
werden Verzug und Verwerfung b) nach dem Schutzgas
klein gehalten? ¢) nach der Stromstérke in Abhan-
a) den Nahtquerschnitt moglichst gigkeit von der Werkstickdicke
grofd wahlen d) nach dem Gasdisendurch-
b) viel Warme einbringen messer

4) Welche der folgenden Aussa-
gen trifft nicht zu? Mit einem Qua-

litdtsmanagement kann man ... A

a) Oualitat in ein schweiltechni- \(\ |
sches Erzeugnis hineinpriifen. : :

b) Ouellen méglicher Schwierigkei- v’/
ten bei der Fertigung erkennen. : ~

c) eine einwandfreie schweilRtech- 7

nische Fertigung sicherstellen.
d) die zuverlassige Funktion ge-

schweidter Bauteile im Betrieb o,

gewdhrleisten L

(Aufldsung auf der letzten Seite)




Anstechabweichung
(UnregelmaBigkeit an Lochstech-
stelle)

1) Der Start fir den Brennervor-
schub ist zu frih (der Schneid-
sauerstoffdruck steigt zu lang-
sam oder zu schnell an).

2) Der Abstand der Dise vom
Blech ist zu grof3;

3) Die Dauer fur den Druckanstieg
des Schneidsauerstoffs ist zu
lang oder zu kurz.

Zu breite Schnittfuge

(die Schnittfuge ist breiter als fiir

das Verfahren typisch)

1) Die Duse ist verschmutzt, be-
schadigt oder abgenutzt.

2) Die Schneidkanalbohrung ist zu
gro3./Die Duse ist fur die zu
schneidende Blechdicke zu
grol3./Der  Schneidsauerstoff-
druck ist zu hoch./Die Schneid-
sauerstoffmenge ist zu grofR3.

3) Der Abstand der Dise vom
Blech ist zu grof3.

[Ri]

Stabiler Lichtbogen durch die innere
Regelung von MSG-Stromquellen

Beim Metall-Schutzgasschweil3en
(MSG-Schweil3en) ist eine mog-
lichst konstante Lichtbogenlange
zur sicheren Handhabung des
Prozesses erforderlich. Damit Sto-
rungen etwa durch unregelmafi-
ge Abstande zwischen Werkstiick
und Brenner sich nicht nachteilig
auswirken, besitzen herkommli-
che MSG-Schweil3stromquellen
mit  Konstantspannungskennlinie
bzw. flach fallender Belastungs-
kennlinie eine entsprechende Re-
gelung, die auf Differenzen der
Stromstéarke | reagiert (Al-Rege-
lung) und die die eingestellten
Schweil3parameter wahrend des
SchweiBens nahezu konstant
halt, damit die Vorschubgeschwin-
digkeit der Drahtelektrode immer
gleich der Abschmelzgeschwin-
digkeit ist. Die Al-Regelung lauft
prinzipiell wie im Bild rechts dar-
gestellt ab. [La/Ri]

Was ist das denn? (41) — Auflésung

Eine groRBe Schwierigkeit hat das
Ratselbild in der letzten Ausgabe
unseren Lesern nicht bereitet, alle
Einsendungen waren richtig. Offen-
bar gibt es aber in den Werkstéatten
fur dieses Teil eine Vielzahl von Be-
zeichnungen wie Anlaufblech bzw.
Auslaufblech oder Vorschweil3la-
sche bzw. Auslauflasche. Bei den
Antworten waren wieder viele mit
ausfuihrlicher Erlauterung dabei.
Derartige vor dem Fugenanfang

und hinter dem Fugenende ange-
brachte Bleche dienen dem Star-
ten und dem Beenden des
Schweil3prozesses, weil dabei
sehr haufig Fehlstellen entstehen
wie Endkrater, Risse und Binde-
fehler. Erkannt wurde auch, dass
das gezeigte Auslaufblech zur An-
fertigung einer UP-Rohrlangsnaht
eingesetzt ist. Nach Beendigung
des Schweil3vorgangs werden die
An- und Auslaufbleche beispiels-
weise durch Schleifen sauber ent-
fernt — und mit ihnen auch magli-
che Fehler, die beim Prozessstart
und -ende entstanden sein kdnn-
ten. Dadurch wird verhindert, dass
Fehler aufwandig zu beseitigen
sind oder sogar Teilstlicke heraus-
getrennt werden mussen.

Schweilbrichtlng =———t=

1) Lichtbogen brennt mit eingestellter
Lénge; Drahtférdergeschwindigkeit und
Abschmelzgeschwindigkeit sind nahe-
zu gleich;

2) Lichtbogen wird durch Vertiefung léan-
ger; Stromstarke nimmt ab; Ab-
schmelzgeschwindigkeit wird dadurch
kleiner als Drahtfordergeschwindigkeit;
freies Drahtelektrodenende wird lan-
ger, Lichtbogen wieder kurzer;

3) Lichtbogen hat wieder die Lange wie
in Position 1; Stromstéarke ist jedoch
geringer, da Widerstand im langeren
freien Drahtelektrodenende grof3er ist;

4) Lichtbogen wird an Steigung kiirzer;
Widerstand im freien Drahtelektroden-
ende wird kleiner, Stromstarke wird
groRer; Drahtelektrode wird schneller
abgeschmolzen, da Abschmelzge-
schwindigkeit groRer als Drahtforder-
geschwindigkeit ist;

5) Lichtbogen hat sich wieder auf die L&an-
ge wie in Position 1 eingestellt; Draht-
forder- und Abschmelzgeschwindigkeit
sind wieder nahezu gleich.

Der erste Preis, das tragbare
Gleichstromschweil3gerat ,Buddy

Arc 145" zusammen mit dem
SchweilRerschutzhelm  ,Warrior-
Tech® von ESAB, geht an

Frank Stier aus Frankfurt/Oder.
Uber die Larm dampfende und zu-
gleich Umgebungsgerdusche ver-
starkende Gehorschutz-Radio-
Kombination ,Peltor XP* von 3M
kann sich Martin Schmidt aus
Friedland freuen. Die beiden BU-
cher von DVS Media erhalt
Bernd Oberschelp aus Bonn.

Allen Teilnehmern sei recht herz-
lich fur ihre zum Teil ausfihrlichen
Antworten gedankt. Denen, die
dieses Mal nicht gewonnen ha-
ben, winschen wir mehr Glick
beim nachsten Ratsel.

[Ri]



Legierungselemente: Chrom pw—

Chrom ist ein chemisches Ele-
ment mit dem Symbol ,Cr*. Es
zahlt zu den Ubergangsmetallen,
ist silberweif3, korrosions- und an-
laufbestéandig, hart, im Urzustand
zéh, form- und schmiedbar sowie
antiferromagnetisch. Die chemi-
schen Verbindungen von Chrom
haben Uber 100 verschiedene
Farben. Daher leitet sich auch der
Name ab, denn ,Chroma“ ist das
griechische Wort fur ,Farbe”.
Chromverbindungen sind héufig
fur die Farbung von Edelsteinen
und Mineralien verantwortlich und
werden oft als Pigmente in Far-
ben und Lacken sowie im Kunst-
handwerk verwendet.

Seit dem 20. Jahrhundert wird
Chrom auch als Werkstoff, vor

allem als galva-
nischer Uberzug
oder Legierungs-
element in Stéh-
len, verwendet.
Auch hier macht
das Element sei-
nem Namen alle
Ehre, denkt man beispielsweise
an die Anlauffarben bei verchrom-
ten Motorradauspuffen (Bild 1)
oder an geschweiten Chrom-
stahlen.

Chrom schmilzt bei etwa 1900°C,
hat wie Eisen ein kubisches Git-
ter, einen typischen Metallglanz
und ist ein guter Warmeleiter. Die
elektrische Leitfahigkeit betragt et-
wa 1/10 der Leitfahigkeit von Kup-
fer (zum Vergleich: Eisen etwa 1/6

von Kupfer). Chrom senkt als Le-
gierungselement in Eisen die kriti-
sche Abklhlgeschwindigkeit, stei-
gert Zugfestigkeit, Verschleil3fes-
tigkeit, Warmfestigkeit und Zun-
derbestandigkeit.

Ab einem Massenanteil von etwa
12 bis 13% steigert Chrom die
Korrosionsbestandigkeit und wird
daher zur Herstellung von nicht-
rostendem Stahl, haufig Edelstahl

www.voestalpine.com/welding

Ich bin Diamondspark - Das ultimative Angebot an nahtlosen Fulldrdhten
Diamondspark - unsere neue Familie von nahtlosen Fulldrdhten - gibt Exzellenz einen neuen Namen. Ein Name,
gewdhlt um ein hervorragendes Produkt noch besser hervorzuheben. Diamondspark inkludiert brandneue Metall-
Pulver-Fulldrdhte, hergestellt mit modernster Laser-Versiegelungs-Technologie, und unterstreicht das Ansehen von
Bohler Welding als Pionier und fihrenden Anbieter von SchweiBzusatzwerkstoffen. Der Name Diamondspark steht fur

hervorragende Eigenschaften, die Anwendern exklusive Vorteile und einen Wettbewerbsvorteil im SchweiBen bringen.

voestalpine Bohler Welding Germany GmbH

voestalpine
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Vanessa Wollstein (vanessa.wollstein@dvs-hg.de).
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Uberreicht durch:

genannt, verwendet. Chrom bildet
an der Oberflache eine Chrom-
oxidschicht (Passivschicht), die
den Stahl vor weiterer Oxidation
schitzt. Wird diese Oxidschicht
beschadigt, gelangt blankes Metall
in Kontakt mit der Atmosphéare und
es bildet sich selbsttatig eine neue
passivierende Schicht, das heil3t,
die Schicht ist selbstheilend.

Beim SchweiRen von Chromstah-
len ist eine entsprechend legierte
Elektrode zu verwenden. Deren
Chromgehalt muss je nach
Schweil3verfahren einen etwas ho-
heren Chromgehalt haben, um
den beim Schweil3en mdoglicher-
weise abbrennenden Chromanteil
zu ersetzen und damit den Korro-
sionsschutz zu erhalten. Eine Ge-
fahr fur den Korrosionsschutz ist
Kohlenstoff im Grundwerkstoff, da
Chrom eine héhere Neigung zum
Verbinden mit diesem statt mit
Sauerstoff hat. Zwar ist in den
heutigen Chromstéhlen nur ein
sehr geringer Kohlenstoffanteil
vorhanden, doch im Vergleich zu
Sauerstoff bindet Kohlenstoff etwa
die drei- bis vierfache Menge an
Chrom. Wenn also im SchweiRbe-
reich zu viel Warme fur zu lange
Zeit einwirkt, kann der Werkstoff
dort an wirksamem Chrom flir den
Korrosionsschutz verarmen. Diese
Stellen sind dann potenzielle Aus-
gangspunkte fur Korrosion.

Auflésung von Seite 3
Hatten Sie’'s gewusst?

1c, 2d 3¢, 4a

Auch bestimmte Anlauffarben an
geschweil3ten Chromstéhlen wer-
den als Ausgangspunkte fur Korro-
sionsangriffe angesehen. Treten
Sie auf, kann man
sie  beispielsweise
durch elektrochemi-
sche Behandlung
entfernen und die
Passivschicht  wie-
derherstellen. Bes-
ser ist das Vermei-
den der Anlauffar-
ben durch geeigne-
ten Gasschutz so-
wohl oberhalb der
Naht als auch im
Wurzelbereich (For-
mieren). Das emp-
fiehlt sich vor allem
bei  Rohrleitungen
(Bild 2), die zum
Transport korrosiver
Medien gedacht
sind. Wichtig ist es
auch, den Gas-
schutz  grof3flachig
genug anzulegen

«Spifestens wenn ich zu schweiBen anfange,
stiitzen Sie sich nicht mehr auf mein Werk-
stiick, weffen2"

{W. Hasenpusch, Hanau)

und lange genug nach dem

Schweil3en aufrecht zu erhalten,

bis die Temperatur unkritisch ist.
[Ri]

Humor in der Schweil3technik






