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20 Jahre DER SCHWEISSER

Im Jahr 2000 wurde im Zuge einer
Uberpriifung der Zielgruppen und
Produkte von DVS Media festge-
stellt, dass neben den etablierten
Fachzeitschriften ,Schweilen und
Schneiden® und ,Der Praktiker” in-
zwischen ein Bedarf nach einer In-
formationsquelle fur eine der wich-
tigsten Zielgruppen des DVS ge-
wachsen ist: den Schweil3ern, also
den Werkern, die direkt und meist
manuell Schweilarbeiten ausfiih-
ren und auch die notwendigen
Vor- und Nacharbeiten verrichten.
So entstand die Idee, ein nicht zu
umfangreiches aber dennoch viel-
seitiges Informationsblatt mit kur-
zen, leicht verstandlichen Fachin-

formationen herauszugeben. Die-
se sollten ausschlief3lich von den
Redakteuren in Zusammenarbeit
mit Fachleuten aus Technik und
Ausbildung erstellt werden.

Zu Beginn wurde eine vierseitige
Testausgabe (im Bild links oben)
erstellt. Nachdem sehr schnell ei-
ne Vielzahl positiver Rickmeldun-
gen eingingen, wurden fir 2001
die ersten vier Ausgaben geplant.
Fir eine groRere Vielfalt und noch
hohere Attraktivitat wurde die Sei-
tenzahl bereits ab der ersten Aus-
gabe 1/2001 auf sechs erhoht.
Aufgrund der begrenzten Seiten-
zahl und der vielen kurzen Artikel
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war klar, dass zur Lesefreundlich-
keit die Artikel als kompakter re-
daktioneller Teil geschlossen zu-
sammenbleiben mussen. Um auch
Inserenten Platz zu bieten, wurde
im Layout vorgesehen, am unteren
Ende jeder Seite eine standardi-
sierte Flache fur Anzeigen im Bal-
kenformat vorzusehen. Spater
wurde auch die Maoglichkeit einer
halbseitigen Anzeige geschaffen.

,Der SchweilRer® befasst sich mit

der gesamten Themenvielfalt, die

in der schweif3- und schneidtechni-

schen Praxis von Bedeutung sind:

® Erauterungen und Anwendun-
gen von Schweillprozessen
und Schneidprozessen,

* Vorstellen von Werkstoffen und
deren Eigenschaften und Ver-
halten bei der Verarbeitung,
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Seit einem dreiviertel Jahrhundert lassen ABICOR BINZEL
SchweiBtechnik-Produkte das Herz von echten Kerlen hé-
herschlagen - iberall auf der Welt. Stark in der Leistung,
zuverldssig in der Anwendung, sicher in der Verbindung.
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®* Vor- und Nachbearbeitung bei
der Schweilfertigung,

® Vorstellen wichtiger Vorgehens-
weisen nach Normen und Vor-
schriften,

®* notwendige MalRnahmen zum
Arbeitsschutz einschlielich In-
formationen zu Schutzausrus-
tungen,

* hilfreiche Tipps, Tricks und
Hilfsmittel zur Ausibung von
schweil}technischen Arbeiten,

¢ Vorgehensweisen zur Schweil3-
nahtprifung, die auch fur den
Schweiller von Bedeutung
sind,

®* Erganzung von Artikeln durch
Verknupfung mit thematisch zu-

Warum Punktabsaugung?

Die im Schweiltrauch enthaltenen
unterschiedlichen Gase bestehen
aus kleinsten Staubpartikeln. Man-
che von ihnen fallen sogar in die
Kategorie ,Ultrafeinstaub®, dringen
beim Einatmen bis in die kleinsten
Lungenblaschen — den Alveolen —
vor, setzen sich dort ab, storen
den Gasaustausch und behindern,
dass Sauerstoff weiterhin ins Blut
abgegeben werden kann. Daraus
resultierende Auswirkungen sind
weitreichend. Die beim Schweil3en
entstehenden Rauchgase duirfen
also erst gar nicht in die Atemwe-
ge des Schweillers gelangen.

Schaut man sich die Diffusion des
Schweilrauchs aus dem Prozess
naher an, sieht man deutlich, dass
selbst bei Hallenabsaugung und
HallenbelUftung der Rauch erst
einmal am Kopf des Schweillers

SchweilRrauchabsauggerate mit W3-Zulas-
sung. (Bild: ABICOR)

vorbeiziehen muss, um abgesaugt
werden zu kénnen. Mit der Punkt-
absaugung wird das vermieden,
denn dabei wird der Rauch am
Entstehungsort aufgenommen und
im Schlauchpaket des Rauchgas-
Absaugbrenners zum Absauggerat
geleitet und aufgefangen. Der Kopf
des Schweillers wird nicht mit
Rauchgasen belastet.

Eignen sich Rauchgas-Absaug-
gerate auch fiir das SchweifRen
von Edelstahl und hochlegierten,
krebserregenden Werkstoffen?
Fir das Schweifen von Werkstof-
fen, bei denen im Schweillrauch
die héchst krebserregenden
Nickeloxid oder Chrom(VI)-Verbin-
dungen enthalten sind, braucht
man Schweillrauch-Absauggerate
mit sogenannter W3-Zulassung,
(siehe Bild links unten). Absaugge-
rate mit dieser Eigenschaft sind
auch als solche gekennzeichnet.
Sie enthalten einen besonderen
Filter der SchweilRrauchabscheide-
klasse W3 nach DIN EN ISO
15012-1 mit einem Abscheidegrad
von mindestens 99%. Weitere inte-
ressante Informationen zu
Schweillrauch und dessen Absau-
gung finden sich im Internet auf
der Seite https://blog.binzel-abi-
R0 cor.com/de/tag/gesund-
B Hrad heit-sicherheit zu der
e atls auch  der QR-Code

gehorigen Video-Clips per QR-

Code oder Web-Link.
Mit dieser Ausgabe vollendet ,Der
Schweiflder nun sein 20. Erschei-
nungsjahr. Entscheidenden Anteil
an diesem Erfolg haben natirlich
auch alle Inserenten, Bezieher
und die treue Leserschaft, denen
wir hiermit herzlich danken.  [RIi]

Uberkopfschwei-
Ren von Kehlnahten

Das gefirchtete Schweifden von
Kehlndhten in Uberkopfposition
PD (Bild oben) wird erleichtert,
wenn in Strichraupen ohne jegli-
ches Pendeln der Stabelektrode
geschweil’t wird. Gegenuber dem
Kehlnahtschweil’en in Horizontal-
position PB sind dabei vielfach
mehrere Lagen erforderlich.

Es ist unginstig, die zweite Rau-
pe wie in der oberen Skizze aus-
zufihren und die dritte Raupe als
Abschluss oben zu legen. Durch
das Durchhangen der einzelnen
Raupen (,Rucksacknaht®) oben im



Ubergang von der SchweilRnaht
zum Werkstuck ergibt sich eine
Kerbe, die den Nahtquerschnitt
stark verringert. Glnstiger ist es,
die zweite Raupe oben zu begin-

nen und die dritte Raupe als Ab-
schluss unten zu legen, wie in der
unteren Skizze. Auf diese Weise
wird ein Nahtbild mit wesentlich
glatterer Oberflache erreicht. [Sp]

Schmelzbadsicherungen

Zum Erzeugen einwandfreier Wur-

zellagen werden insbesondere
beim Schweillen von Stumpfsto-
fen sogenannte Schmelzbadsi-
cherungen verwendet (Bild 1). Die-
se gibt es als Kupferunterlage, als
pulvergefillte Kupferunterlage
oder als keramische Badsiche-
rung.

Schmelz-
badsi-
cherun-
gen gibt
. esin vie-
len unter-
schiedli-
chen
Baufor-
men.

Keramische Badsicherungen fur
das Einseitenschweifen haben in-
zwischen viele Anwendungsberei-
che gefunden. Was mit dem Ein-
satz im Schiffbau begann, ist heu-
te auch im Druckbehalter-, Tank-,
Briucken- und Anlagenbau von Be-
deutung. Die Badsicherung ermag-
licht die Anwendung eines hohe-

ren Schweil’stroms in der Wurzel-
lage. Das bedeutet zum Beispiel
beim Metall-Schutzgasschweilten
spritzerfreies Schweilten im Sprih-
lichtbogen, beim Lichtbogenhand-
schweilen die Maoglichkeit, mit
grolReren Elektrodendurchmessern
zu arbeiten. Breite Aussparungen
der Keramiken erlauben die An-
passung an ungleichmafige Luft-
spaltmale, mit einigen Ausfuhrun-
gen konnen Spaltbreiten bis
10 mm ausgeglichen werden. Dies
reduziert den Zeitaufwand beim
Ausrichten der Bleche. Das
Schweilen auf keramischer Badsi-
cherung erzeugt eine sehr gute
Wurzelqualitat, sodass die Wurzel,
im Gegensatz zum herkdmmlichen
Verfahren mit Gegenlage Bestand-
teil der Naht bleibt und nicht aus-
geschliffen werden muss.

Weitere Vorteile sind der geringere
Zusatzwerkstoffverbrauch und die
kirzere Schweilldauer. Hohere
Schweillstrome beim Schweillen
der Wurzellage erzeugen einen tie-
fen Einbrand mit deutlich vermin-
dertem Risiko von Bindefehlern.
Die Wurzel erhalt durch ihre gute
Ausbildung die Funktion einer Ge-
genlage. Nach Entfernen der Bad-

1) Welcher SchweiBprozess
arbeitet mit verdecktem Licht-
bogen?

a) Unterpulverschweilen

b) Widerstandspunktschweif’en
c) Wolfram-Inertgasschwei3en
d) Metall-Schutzgasschweilen

2) Welche Bedingung muss

nach DIN EN ISO 3834 bei der

Ausfiihrung von schweiBtechni-

schen Arbeiten erfiillt sein?

a) Es muss ein schriftlicher Auftrag
vom Hersteller vorhanden sein.

b) Der Schweiler muss geeignete
und gultige SchweiRerpriifun-
gen nachweisen.

Hatten Sie’s gewusst?

¢) Der Schweifter muss unter d)

55 Jahre alt sein.

durch die Verwendung von
Wechselstrom zum Schweien

d) Der Schweifter muss keine Er-
fahrung haben. 4) Wie sind Feuerldscher zur
Brandbekampfung richtig einzu-
3) Wodurch kdnnen vagabundie- setzen?
rende Schweillstrome entstehen? a) Feuer gegen die Windrichtung

a)

b)

durch die Verwendung isolierter
Elektrodenhalter und Schweil3-
brenner

durch den festen Anschluss
der Anschlussklemme am
Werkstiick

durch das Ablegen des Elek-
trodenhalters bzw. des
Schweibrenners auf das
Stromquellengehause

b)
c)

d)

bekampfen

Feuerldscher nacheinander zur
Brandbekampfung einsetzen
Flachenbrand von der Mitte
nach auflen bekampfen
Flachenbrand vom Rand zur
Mitte bekampfen

(Auflosung auf der letzten Seite)




sicherung wird eine glanzende
Nahtunterseite sichtbar, mit wei-
chem, kerbfreiem Ubergang in den
Grundwerkstoff.

Bei Verwendung von Keramiken
auf selbstklebender Aluminiumfolie
entsteht durch das Fernhalten der
Luft ein ,Formiereffekt* an der
Nahtunterseite, der sich besonders
bei der Verarbeitung nichtrostender
Stahle nutzen lasst. Der Einsatz
von Formiergasen kann oft entfal-
len. Bei den selbstklebenden Bad-
sicherungen besteht die Keramik
aus einzelnen, nahezu quadrati-
schen Plattchen, die Uber das Kle-
beband elastisch miteinander ver-
bunden sind und somit beinahe je-
der Kontur des Bauteils von der

Wurzelseite her
angepasst  wer-
den kénnen.

Beispiel A in Bild
2 zeigt die Befes-
tigung mit Mag-
neten von Badsi-
cherungsleisten
in Metallschie-
nen. Dort, wo Fi-
Xierbleche zur
Verfiigung  ste- G
hen, kénnen wie

Bild 2. Unterschiedliche Maoglichkeiten zum Anbringen von

in B gezeigt Keile
verwendet  wer-
den. In Beispiel C ist die Anbrin-
gung mit selbstklebenden Alumi-
niumstreifen dargestellt. Beispiel
D zeigt die Befestigung mit Metall-

Was ist das denn? (50) — Auflosung

Die im letzten Ratselbild gezeigte
Universal-Schweiflnahtlehre ist of-
fenbar Uberaus bekannt. Dafir
sprechen die vielen Antworten, die
zudem alle richtig waren. Die Neu-
auflage der bewahrten ,ZIS-Lehre*
eignet sich zur Kontrolle aller rele-
vanten Abmessungen an Stumpf-
und Kehlnahten (Bild 1). Sie ist so-
wohl im Rahmen der Kontrolle ei-
ner Schweillfugenvorbereitung als
auch fur die Endkontrolle der ferti-

gen Nahte einsetzbar. Die Erfas-
sung schwer zu messender Kenn-
groRen wie Nahtdicke, Kantenver-
satz, Nahtiberhéhung, Wurzel-
durchhang oder Einbrandkerben
ist hiermit kein Problem. Die
tragende Nahtdicke bei Uberwolb-
ten Kehlndhten ist auch eindeutig
bestimmbar (Bild 2). Verfalschun-
gen des Messergebnisses infolge
Ungleichschenkligkeit der Kehl-
nadhte oder Abweichungen vom

Bild 1. Messung
der Nahtdicke
an Stumpf- und
Kehlnahten.

Bild 2. Messung
der Nahtdicke
Uberwolbter
Kehlnahte.

Schmelzbadsicherungen.

federn. Dies ist sinnvoll, wenn das
Entfernen der Badsicherung nach
dem Schwei’en nicht notwendig
oder unmaglich ist. [Mu]

90°-Vorrichtwinkel bei Kehlnahten
lassen sich in den meisten Fallen
vermeiden. Auch das Kontrollie-
ren einfacher NahtgroRen wie
Kehlnahtschenkellange  (z-Mal)
oder Nahtbreite ist moglich.

Der erste Preis, das tragbare
Gleichstromschweiligerat ,RO-
GUE ES 150i“ zusammen mit
dem Schweilterschutzhelm ,Sava-
ge A40° von ESAB, geht an
Volker Wiist aus Mannheim.
Uber den Automatik-SchweiRer-
schutzhelm ,Speedglas 100 V
Blaze turned” mit variabel verstell-
baren Schutzstufen von 8 bis 12
und Hellstufe von 3M kann sich
Frank Schreiber aus Neumins-
ter freuen. Die beiden Blicher von
DVS Media erhalt Martin Althoff
aus Bodenwerder.

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]
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Der rotierende
Lichtbogen

Bei sehr hoher Strombelastung
erweicht beim Metall-Schutzgas-
schweillen (MSG) das freie Draht-
elektrodenende infolge  Wider-
standserwarmung, es wird durch
die Lichtbogenkrafte seitlich abge-
lenkt und in Drehung versetzt. Die
seitliche Ablenkung des Draht-
elektrodenendes betragt mehrere
Millimeter (siehe Bild oben). Damit
es zum Rotieren des MSG-Licht-
bogens und des Drahtelektroden-
endes kommt, muss beispielswei-
se eine Drahtelektrode mit 1,2 mm
Durchmesser von mindestens
450 A durchflossen werden. Dafur
ist bei etwa 40 V Schweil’span-
nung eine Drahtférdergeschwin-
digkeit von Uber 25 m/min einzu-
stellen. Das MSG-Schweifien mit
rotierendem Lichtbogen wird fast
ausschliellich zum automatisier-
ten Schweillen eingesetzt. Wegen
der hohen Abschmelzleistung ist
seine Anwendung auf Wannen-
(PA) und Horizontalposition (PB)
begrenzt. [Sp]

Alterung bei unlegierten Stahlen

Stickstoffreiche unlegierte Stahle
neigen zur sogenannten Alterung.
Man unterscheidet natirliche und
kunstliche Alterung. Wahrend der
Stahlherstellung kann der Stahl mit
dem Stickstoff der Luft in Beruh-
rung kommen. Bei der natirlichen
Alterung wandern die Stickstoffato-
me Uber einen langeren Zeitraum
zu den Korngrenzen der Stahlkris-
talle und bilden dort Eisennitrid.
Dieses erhoht zwar die Festigkeit
des Stahls, verringert jedoch des-
sen Verformungsfahigkeit (Deh-
nung und Kerbschlagarbeit) erheb-
lich, der Stahl wird mit der Zeit
sprode. Solch ein Werkstoff ist fur
den Stahlbau nicht
geeignet, da er im
Laufe der Zeit nicht
mehr die Anforderun-
gen erfillt. Nicht sel-
ten entstehen Alter-
ungsrisse, besonders
bei tiefen Temperatu-
ren und hoher Bean-
spruchung.

Um zu prifen, ob ein
Stahl  alterungsbe-
standig ist, wendet
man die kinstliche
Alterung an. Dabei
wird ein Stahl zuerst
kalt verformt. An-
schlieRend entnimmt
man dem Stahl meh-

1a, 2b, 3¢, 4d

Auflésung von Seite 3 ,Hatten Sie’s gewusst?”

rere Proben, die einer Kerbschlag-
prufung unterzogen werden. Einige
Proben werden vor der Kerbschlag-
prufung warmebehandelt, was bei
alterungsanfalligen Stahlen zum be-
schleunigten Entstehen des Eisen-
nitrids fuhrt (kunstliche Alterung).
Dann vergleicht man die Kerb-
schlagarbeit unbehandelter und
warmebehandelter Proben zum
Feststellen, ob Alterungsbestandig-
keit vorliegt. Um der Alterung ent-
gegenzuwirken, werden Stahle fur
den Stahlbau mit Aluminium legiert,
es bindet den Stickstoff durch bil-
den von nicht schadlich wirkendem
Aluminiumnitrid. [La]

Humor in der SchweilRtechnik

(W. Hasenpusch, Hanau)




