Informationen flir den Praktiker

SCHWEISSER

\V/S 4

1/2017
G 59752

Aus dem Inhalt:

2017 wieder DVS-Wettbewerb
»Jugend schweilt“ mit Finale auf der
Messe ,,SCHWEISSEN & SCHNEIDEN

Im diesem Frihjahr beginnen auf
regionaler Ebene die DVS-Bezirks-
wettbewerbe ,Jugend schweil3t"
und erreichen ihren H6hepunkt im
DVS-Bundeswettbewerb ,Jugend
schweifl3t, im WELDCUP und im
Jnternationalen Wettbewerb® auf
der Messe SCHWEISSEN &

SCHNEIDEN vom 25. bis 29. Sep-
tember in Dusseldorf. Der DVS-
Wettbewerb ,Jugend schweif3t” be-
steht aus drei Stufen, bis die vier
bundesweiten Sieger in den Dis-
ziplinen Gasschweilen,
genhandschweilen,

Lichtbo-
Metall-Aktiv-

Beim DVS-Wettbewerb ,,Jugend
schweiBt“ 2015: SchweiBen der
Priifstiicke mit dem Wolftam-Inert-
gasverfahren (links) und dem auto-
genen Gasprozess (rechts)

gasschweilen und Wolfram-Inert-
gasschweilen feststehen. Alle
Wettbewerbsaufgaben orientieren
sich an den Vorgaben der europé-
isch und international anerkannten
Schweillerprifung nach DIN EN
ISO 9606-1. Wer also die erforder-
liche Punktzahl im DVS-Bundes-
wettbewerb erreicht, darf sich Uber
eine international anerkannte Be-
rufsqualifikation freuen.

Zunédchst wird in den dber 70
DVS-Bezirksverbanden der Wett-
kampf im Schweil’en regional aus-
getragen. Die jeweiligen
Gewinner treten danach
zu ihrem DVS-Landes-
wettbewerb an. Wer dort
als Sieger hervorgeht,
trifft im DVS-Bundeswett-
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bewerb auf eine starke Schweiler-
Konkurrenz. ,Hier treffen wirklich
die besten Nachwuchsschweilder
aufeinander und die Wettkdmpfe in
den vier Disziplinen sind immer &u-
Rerst spannend*, berichtet der Vor-
sitzende der DVS-Bundesarbeits-
gruppe ,Jugend schweil’t, Hans-
Jorg Herold.

Interessenten an einer Teilnahme
(Alter 16 bis 23 Jahre) kénnen sich
an einen DVS-Bezirksverband in
ihrer Nahe wenden. Kontaktdaten
dazu stehen im Internet unter
https://www.die-verbindungs-spe
zialisten.de/index.php?id=bezirks
verbaendedvs. Auskunft in der
DVS-Hauptgeschaftsstelle erteilt:
Frau Esau, Telefon 0211 1591175,
E-Mail martina.esau@dvs-hg.de.
[Ri]
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Ursache von UnregelmaBigkeiten beim
autogenen Brennschneiden — Teil 2

Die nachfolgende Tabelle gibt eini-
ge der im Merkblatt DVS 2102 auf-
gefiihrten ~ UnregelmaRigkeiten
an den Schnittflachen mit Erkla-
rungen und Ursachen wieder. Die
hier aufgefihrten werden als ,geo-

metrische UnregelmaRigkeiten®
bezeichnet und umfassen alle Ab-
weichungen von der idealen
Schnittflache. Als Rechtwinklig-
keits- und Neigungstoleranz gilt
der Abstand zweier Parallelen, die

unter dem in Schneidrichtung
theoretisch richtigen Winkel das
Schnittflachenprofil im héchsten
und tiefsten Punkt berihren (DIN
EN ISO 9013). Die kommenden
Teile in DER SCHWEISSER be-
fassen sich mit Rillenabweichun-
gen und Kolkungen.

[Ri]

Benennung

Erklarung

Ursachen/Anmerkungen

Hohlschnitt (unterhalb | Die Schnittflache ist im 1) Schneidsauerstoffdruck zu hoch oder -menge zu groB
der Schnittoberkante) | oberen Bereich unterhalb | 2) Diisenabstand vom Blech zu gro/Diise verschmutzt,
der Schnittkante ausge- beschadigt oder abgenutzt/
héhlt, wobei die Schnitt- Schneidsauerstoffstrahl gestért oder abgelenkt
kante selbst mehr oder 3) Brennervorschub zu schnell
weniger angeschmolzen
sein kann.
Hohlschnitt (oberhalb | Die Schnittfliche ist im 1) Duse verschmutzt, beschadigt oder abgenutzt/
der Schnittunterkante) | unteren Bereich oberhalb Schneidsauerstoffstrahl gestért oder abgelenkt
der Schnittunterkante 2) Brennervorschub zu schnell/
ausgehsdhlt, wobei die Schneidsauerstoffdruck zu hoch oder -menge zu grof
Schnittkante selbst mehr | 3) Diisenabstand vom Blech zu grof
oder weniger ange-
schmolzen sein kann.
Schnittfugen- Die Schnittfuge ist an 1) Brennervorschub zu schnell/Schneidsauerstoffdruck zu
erweiterung (an der der Werkstiickoberseite niedrig oder -menge zu gering
Werkstlickoberseite) | erweitert. 2) Dusenabstand vom Blech zu grof/
Dise verschmutzt, beschadigt oder abgenutzt/
Schneidsauerstoffstrahl gestdrt oder abgelenkt
3) Duse fiir die zu schneidende Blechdicke zu klein
(tritt meist in Verbindung mit groiem Rillennachlauf auf)
Schnittfugen- Die Schnittfuge ist an 1) Brennervorschub zu langsam
erweiterung (an der der Werkstlckunterseite | 2) Schneidsauerstoffdruck zu hoch oder -menge zu grofd
Werkstiickunterseite) | erweitert. 3) Disenabstand vom Blech zu groft
Schnittwinkel- Der Schnittwinkel ent- 1) Brenner nicht winkelrecht quer zur Schneidrichtung®
abweichung spricht bei gleichmaRiger | 2) Schneidsauerstoffkanal verschmutzt oder beschadigt/
Schnittfugenbreite nicht Schneidsauerstoffstrahl gestért oder abgelenkt
dem verlangten Schnitt- | 3) Heizflamme gestért
winkel o (* Das Werkstiick liegt nicht horizontal )
Schnittwinkel- Der Schnittwinkel einer 1) Dise verschmutzt, beschadigt oder abgenutzt/
abweichung an einer | Schnittflache verlauft Schneidsauerstoffkanal verschmutzt oder beschadigt/
Schnittflache nicht im theoretisch richti- Schneidsauerstoffstrahl gestért oder abgelenkt
gen Winkel. 2) Heizflamme gestort
hohles Schnittflachen- | Die Schnittflache ist Gber | 1) Brennervorschub zu schnell
profil die gesamte Schnitt- 2) Duase far die zu schneidende Blechdicke zu klein/
dicke, bevorzugt im mitt- Schneidsauerstoffdruck zu niedrig oder -menge zu
leren Bereich, ausgehséhlt. klein*/Dise verschmutzt, beschédigt oder abge-
nutzt/Schneidsauerstoffstrahl gestort oder abgelenkt
3) Schneidsauerstoffdruck zu hoch oder -menge zu grof
(*tritt meist in Verbindung mit grofkem Rillennachlauf auf)
welliges Schnitt- Die Schnittflache ist in 1) Heizflamme zu stark/Brennervorschub zu schnell
flachenprofil Schnittdickennichtung 2) Duse verschmutzt, beschadigt oder abgenutzt/Schneid-
wellig sauerstoffdruck zu niedrig oder -menge zu klein/
Schneidsauerstoffstrahl gestort oder abgelenkt
3) Duse fur die zu schneidende Blechdicke zu grofk




Konnen nichtrostende Stahle rosten?

Obwohl die in der Uberschrift ge-
stellte Frage paradox klingt, so ist
sie doch mit ,ja“ zu beantworten.
Um zu verstehen, warum die in der
Umgangssprache meist Edelstahl
genannten Werkstoffe unter be-
stimmten Bedingungen rosten kén-
nen, muss man sich etwas naher
mit den Inhaltsstoffen und deren
Wirkungsweise befassen.

Wie alle Stahle bestehen auch die
nichtrostenden Sorten zum grof3-
ten Teil aus Eisen. Rost bzw. Kor-
rosion ist die Verbindung des Ei-
sens mit Sauerstoff, die meist in
Gegenwart von Wasser entsteht.
Die Schutzwirkung bei nichtrosten-
den Stahlen wird durch die Zugabe
von Chrom erzielt, die ab einem
Anteil von etwa 12% wirkt. Die
Chromatome an der Werkstiick-
oberflache verbinden sich sehr
schnell mit Sauerstoff — etwa aus
der Luft — und bilden eine fest haf-
tende Chromoxidschicht (Cr,0s3),
die den Werkstoff vor weiteren
Korrosionsangriffen schitzt. Die
Chromoxidschicht ist — anders als
Rost — undurchlassig und stellt

sich bei Beschadigungen unter
Sauerstoffeinfluss  selbststandig
wieder her.

Unter ungunstigen Bedingungen
kann aber auch dieser Schutzme-
chanismus versagen. Schéadliche
Einflisse kénnen insbesondere ag-
gressive Medien wie Sauren und
chlorhaltige Gase oder Flissigkei-
ten vor allem zusammen mit hohen
Temperaturen und mechanischen
Kraften haben.

Kontaktkorrosion
Wenn zwei Metalle mit stark unter-
schiedlichem Korrosionspotenzial,
beispielsweise Edelstahl und Bau-
stahl, miteinander in direkten Kon-
takt kommen, kann Korrosion an
dem nichtrostenden Stahl auftre-
ten, wenn insbesondere die Ober-
flache des unedleren Werkstoffs
viel kleiner ist als die des edleren.
Darum ist bei der Verarbeitung
nichtrostender Stéhle darauf zu
achten, dass keine
Eisenpartikel etwa
durch Drahtbirste,
Schleifscheibe oder
Schleifspritzer auf-
oder eingetragen
werden. Das sind
dann mogliche Aus-
gangsstellen fir ei-
ne spatere Rostbil-
dung, Bild 1.

[

Bild 1. Angerostete Stellen im Bereich der
Schweillverbindung eines Gelénders aus
nichtrostendem Stahl, vermutlich verursacht
durch eingetragene Eisenpartikel

Loch- und Spaltkorrosion

Lochkorrosion tritt dann auf, wenn
die Schutzschicht (Passivschicht)
ortlich durchbrochen wird. Wenn
etwa Chloridionen vorliegen, kén-
nen besonders bei erhéhten Tem-
peraturen Lécher entstehen, hau-
fig nur nadelstichartig. Durch de-
ren Wachstum bilden sich dann
Lochfralstellen, Bild 2. Mit stei-
gender lonenkonzentration und

Temperatur nimmt die Lochkorro-

o

Bild 2. Korrosiv entstandene Locher im Bereich von Schweil3-
nahten an nichtrostendem Chrom-Nickel-Stahl

1) Wodurch kann Porenbildung

beim MAG-Schweilen auftreten?

a) Der Brenner ist undicht.

b) Das Kihlwasser fehlt.

c) Das Mischgas ist nicht
vorgewarmt.

d) Die Drahtelektrode ist am
Minuspol angeschlossen.

2) Warum besteht im Rohr-

leitungs- und Anlagenbau ein

hohes Gefahrdungspotenzial?

a) Es werden minderwertige Stahl-
sorten verwendet.

Hatten Sie’s gewusst?

=

b) Im Rohrleitungs- und Anlagen- a) DHV-Fuge
bau arbeiten keine gepriften b) DV-Fuge
Schweiler. c) V-Fuge
¢) Rohrleitungen enthalten haufig d) Y-Fuge
giftige oder explosive Medien.
d) Es gibt einen starken Konkur- 4) Wie wirkt sich ein schlecht V/
renzdruck zwischen den Bau- angebrachter Werkstiick-
unternehmen. anschluss aus? 3
a) Lichtbogen brennt unruhig
3) Welche Fugenform ist bei b) Drahtelektrode wird ungleich-
StumpfstdRen von Rohren glei- maRig gefordert ﬂf‘
chen Durchmessers und mit c) Stromstarke steigt unzulassig -/
Durchmessern £ 500 mm vor- d) Ubergangswiderstand sinkt é

zugsweise anzuwenden?

(Aufldsung auf der letzten Seite)




sionsgefahr zu. Durch Ablagerun-
gen, Fremdrost, Schlackenreste
und Anlauffarben wird die Gefahr
einer Lochkorrosion  verstarkt.
Prinzipiell der gleiche Korrosions-
mechanismus ist fur die Spaltkor-
rosion verantwortlich. Merkmal ist
— wie der Name sagt — die Bildung
in Spalten des Bauteils. Da Spalt-
korrosion schon bei bedeutend
schwéacherer Korrosionsbeanspru-
chung auftritt als Lochkorrosion,
sollten Spalten im Bauteil durch
konstruktive MaRnahmen vermie-
den werden.

Spannungsrisskorrosion

Manche nichtrostenden Werkstoffe
neigen zur Spannungsrisskorro-
sion, wenn spezifische korrosive
Medien (beispielsweise Chlorid-
ionen) einwirken und die Bauteil-
oberflaiche unter Zugspannung
steht. Die Zugspannung kann von
aufden anliegen oder auch erzeugt
sein durch innere Spannungen,

Was ist das denn? (39)

Angesichts der nahen Karnevals-
tage erlauben wir uns dieses Mal,
einen schweiltechnischen Begriff
mit Doppelbedeutung mit einem
nicht ganz ernst gemeinten Bild zu
suchen. Schicken Sie lhre Antwort
mit Angabe lhrer Postanschrift un-
ter dem Kennwort ,Was ist das
denn? (39)“ bis zum 24. Marz
2017 entweder als E-Mail an frau-
ke.stork@dvs-hg.de oder als Tele-
fax (0211/1591-350) oder per
Briefpost an die Redaktion von

Bild 3. Interkristalline Korrosion an der
Oberflache; Querschliff und Rasterelektro-
nenmikroskopaufnahme

o T

wie sie nach dem Schweillen
oder Kaltumformen oft auftreten.
Unter dem korrosiven Angriff ent-
stehen Risse, die transkristallin
verlaufen, also durch die Kristall-
kérner des Stahls hindurchgehen.

Interkristalline Korrosion

Die interkristalline Korrosion kann
an nichtrostenden Stahlen in sau-
ren Medien bei hohen Temperatu-
ren (Gber 450°C) auftreten. Grund
dafir ist, dass Chrom eine beson-
ders hohe Neigung hat, sich mit
Kohlenstoff zu verbinden und da-

,Der Schweiller®. Aus
den richtigen Einsen-
dungen werden die Gewinner des
Quiz ausgelost (der Rechtsweg ist
ausgeschlossen). Zu gewinnen
gibt es die dargestellten Preise.

[Ri]

Der erste Preis besteht aus dem tragbaren
Gleichstromschweil’geréat ,Buddy Arc 145°
zum Lichtbogenhandschweif3en und dem
Automatikschweiflterschutzhelm ,Warrior-
Tech” von ESAB (Bild unten). Die 4,5 kg
wiegende Stromquelle hat ein Gehduse der
Schutzklasse IP 23S fir den Einsatz im
Freien. Der leichte Helm hat einen grofRen
Sichtbereich, 4 Sensoren fir schnelle
Reaktion, Schutzstufen 9 bis 13, An-
sprechempfindlichkeitseinstellung und Auf-
hellverzégerung.

durch 6rtlich nicht mehr zum Kor-
rosionsschutz zur Verfligung steht
(Chromverarmung). Chromcarbi-
de scheiden sich vorzugsweise an
den Korngrenzen aus und der
Kornverbund im Metall 16st sich
auf, Bild 3. Heutzutage verfligbare
Werkstoffe haben einen sehr
niedrigen Kohlenstoffgehalt und
sind zumeist mit den kohlenstoff-
bindenden Elementen Titan oder
Niob ,stabilisiert”.

Flachenkorrosion

Sie kann bei nichtrostenden
Werkstoffen nur in Sauren und
starken Laugen auftreten. Hohere
Chromgehalte und Molybdan ma-
chen den Stahl unempfindlicher.

Schwingungsrisskorrosion

Diese Korrosionsart ist die trans-
oder interkristalline Rissbildung
unter Einfluss von Wechselbelas-
tungen. Sie wird durch alle korro-
siven Medien begunstigt. [Ri]

Zweiter Preis
ist die Gehor-
schutz-Radio-
Kombination
,Peltor XP“ von
3M, die zuver-
lassigen Gehor-
schutz mit Ra-
diogenuss in
Stereoqualitat
kombiniert. Das
CE-zertifizierte
Modell HRXP7A01 mit Anschluss fir MP3-
Player oder Funkgerat wiegt nur 340 g und
hat einen Dd&mmwert von 32 dB. Die elek-
tronische, niveauabhangige Funktion des
Geréts dampft schadlichen Larm ab 82 dB
und verstarkt gleichzeitig Umgebungsge-
réusche fir eine optimale Verstédndigung
mit Kollegen und eine Signalerkennung.

Der dritte Preis wird wieder von der DVS
Media GmbH, Dusseldorf, zur Verfigung
gestellt. Es handelt sich dabei um die bei-
den Bicher ,Die Schweiltechnik im Wan-
del der Zeiten — vom Schmiedefeuer zum
Laserstrahl* von H. Behnisch und G. Aiche-
le sowie den ,Prufungsfragenkatalog fiir
den Schweiler” mit Fragen aus den bei der
Fachkundeprifung abgefragten Themenge-
bieten.



Schweinahte in Zeichnungen:
Darstellung als Symbole

Technische Zeichnungen sind da-
zu bestimmt, konstruktionsbezo-
gene Anforderungen eindeutig
und verstandlich darzustellen. Da-
zu gehoért auch die Darstellung
von Schweil3ndhten in den Zeich-
nungen. Um die Vielzahl der not-
wendigen Angaben auf mdglichst
kleinem Raum unterbringen zu
kénnen, wurde in der internationa-
len Norm DIN EN ISO 2553 eine
symbolhafte  Darstellung  von
Schweillndhten vereinbart. Die
konstruktionsbezogenen Anforde-
rungen, zum Beispiel Art, Dicke
und Lange der Schweillnaht,
Schweillnahtqualitat, Oberfla-
chenbehandlung, Schweil’zusatz
und Prifanforderungen, kénnen

direkt an der Naht mit Hilfe der in
dieser Norm angegebenen Sym-
bole gekennzeichnet werden. Die-
se Informationen sind oft auch in
fertigungsbezogenen Dokumen-
ten angegeben, beispielsweise in
SchweiRanweisungen (WPS), die
fur den Schweiller verbindlich
sind. Die Norm regelt die beiden
existierenden Systeme fiir Symbo-
le, das fur den Pazifikraum ist dort
mit ,B“ gekennzeichnet. Einge-
gangen wird hier nur auf das in
der Norm mit ,A“ gekennzeichne-
te, in Europa bevorzugte System.

Basis ist ein Pfeilsymbol, beste-
hend aus den drei Grundelemen-
ten, Pfeillinie, Bezugslinie und Ga-

4

Bild 1. Grundsymbol fir Schweifnahte in
Zeichnungen: 1 Pfeillinie, 2 Bezugslinie,

3 Gabel, 4 gestrichtelte Linie fiir die der
Naht gegenlberliegenden Seite

bel. Wenn Nahteinzelheiten anzu-
geben sind, wird meist eine Strich-
linie erforderlich, Bild 1. Der Pfeil
(1) zeigt in der Zeichnung auf den
Schweil3stol3. Die Bezugslinie (2)
symbolisiert die Seite des
SchweilstoRes, auf die der Pfeil
zeigt. Die gestrichelte Linie (4) re-
prasentiert die Gegenseite des
SchweilstoRes. Hinter der Gabel
(3) kdénnen zusatzliche Hinweise
geschrieben werden, zum Bei-
spiel ,ISO 4063-111“ fur den

www.voestalpine.com/welding

Cladding mit Stabelektroden ist nichts fiir Weichlinge, aber auch die hartesten Schweiler miissen nicht
auf einfache Handhabung und glatte Losungen verzichten. Deswegen setzen sie auf UTP, den Spezialisten
fir Stabelektroden fiir Reparatur, Korrosions- und Verschleischutz Aufgaben. Fiir herausfordernste
Anwendungen wie z. B. der Ol- & Gas-, Stahl- und Zementindustrie.

voestalpine Bohler Welding Germany GmbH

voestalpine

ONE STEP AHEAD.
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Uberreicht durch:

Bild 2. Die rechts angebrachte Kehinaht
oben im Bild kann sowohl mit dem Symbol
in der Mitte als auch mit dem Symbol unten
dargestellt werden.

Schweilprozess Lichtbogenhand-
schweillen oder ,ISO 6947—PA®
fur Schweildposition PA. Bild 2
oben zeigt eine Kehlnaht, fur die in
einer Zeichnung ein Sympol anzu-
bringen ist. Die darunter stehen-
den Symbole weisen beide auf
diese Schweilhaht hin: eine von
rechts anzubringende Kehinaht.
Das Symbol fir ,Kehlnaht* ist das
Dreieck. Im mittleren Teilbild steht
das Dreieck auf der durchgehen-
den Bezugslinie, da die Naht von
der Seite anzubringen ist, auf die
der Pfeil zeigt. Im unteren Bild
steht das Dreieck auf der gestri-
chelten Linie fir die Gegenseite,
da die Naht ja auf der dem Pfeil
gegeniiberliegenden Seite anzu-
bringen ist. In Bild 3 sind die wich-

tigsten Grundsymbole fur die
Schweil3nahtarten wiedergegeben.
Die beiden in Bild 2 gezeigten
Méglichkeiten der Nahtauszeich-
nung von der zu schweillenden
Seite und von der Gegenseite sind
erforderlich, da in Zeichnungen
nicht immer Platz ist, um das Sym-
bol auf der zu schwei3enden Seite
einzuzeichnen.

Weitere Nahtarten und Besonder-
heiten der Darstellung, etwa fir
Schweillndhte, die in mehreren Ar-
beitsgdngen ausgefiihrt werden,
sowie Beispiele fur géngige Néhte
folgen in den n&chsten Ausgaben.

[Ri]

I-Naht

V-Naht

Y-Naht

HV-Naht

HY-Naht

HU-Naht
(J-Naht)

2NN

Kehlnaht

Bild 3. Nahtartensymbole

1a, 2¢, 3¢, 4a

Aufldsung von Seite 3: ,Hatten Sie’s gewusst?”

Fiihren des WIG-
Schweilstabs

Der WIG-SchweilRer sollte den
Schweifldstab nach dem Eintau-
chen in das Schmelzbad nicht zu
weit zurlckziehen, da sonst das
Schweillstabende den Schutzgas-
strom verlasst. Das hatte zur Fol-
ge, dass das heiRe Ende des
Schweilistabs verzundert. Diese
Verunreinigungen gelangen bei
der nachsten Tropfenablésung mit
in das Schweillbad, erschweren
das Schweillen und verursachen
sogar Oxideinschlisse.

[Sp]

Humor in der SchweiRtechnik

{W. Hasenpusch, Hanau)






