IWeSBO Ingenieurbiiro fiir werkstofftechnische und schweisstechnische Beratung und Optimierung
Dipl.-Ing. (FH) Reinhard Smolin / Tel.-CH: +41 78 218 9215/ Tel.-D: +49 162 741 9234 / reinhard.smolin@iwesbo.com / www.iwesbo.com

Vom Schweissproblem zur optimalen Losung

In Standardwerken der schweisstechnischen Literatur
wird bereits in der Einfliihrung auf die ,Schweissbarkeit
eines Bauteils“ eingegangen. Dabei wird diese als ein
Komplex von werkstofflichen, konstruktiven und ferti-
gungstechnischen Bedingungen beschrieben. Schaut
man sich die Praxis an, so wird oft nach einem geeigne-
ten Schweisszusatz fiir einen bestimmten Werkstoff
gefragt. Dabei stellt man fest, dass sich der Verarbeiter
eher wenig Gedanken macht Uber das werkstofftechni-
sche, schweisstechnische und fertigungstechnische
Umfeld, das ebenfalls zu beachten ist.

Als Verarbeiter sollte man sich deshalb vor Schweissbe-
ginn Gedanken machen uber den Einfluss des Schweis-
sprozesses auf den Grundwerkstoff. Hierbei ist sowohl
der Werkstoff als auch die von der Konstruktionsabtei-
lung vorgegebene konstruktive Ausfihrung und die ferti-
gungstechnische Moglichkeit des Schweissbetriebes zu
bertcksichtigen. Durch eine Berticksichtigung aller Ge-
gebenheiten sind vielfach Kosteneinsparungen maoglich,
die man sonst vielleicht Gbersehen hatte.
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Bei zahlreichen Konstruktions- und Reparaturschweis-
sungen an unterschiedlichsten Werkstoffen wurde in
der Vergangenheit oft genug gezeigt, dass auch bei
ungunstigen werkstofflichen Voraussetzungen ein posi-
tives Schweissergebnis erzielt werden kann. Vorausset-
zung ist aber die Auswahl eines geeigneten Schweiss-
zusatzes, die Einhaltung einer bestimmten Fertigungs-
technologie sowie eine in schweisstechnischer Hinsicht
optimierte konstruktive Gestaltung.

Alle fir die schweisstechnische Problemlésung relevan-
ten Angaben sind vom Verarbeiter vor Schweissbeginn
abzuklaren. Auf der Basis dieser Angaben ist es i.d.R.
mdglich, eine Schweisszusatzempfehlung, eine Emp-
fehlung fur eine optimierte Schweisstechnologie, sowie
eine Empfehlung fir eine eventuell notwendige Nachbe-
handlung der Schweissnahte abzugeben.

Abbildung auf der Blatt-Riickseite.

Die Abbildung auf der Riickseite zeigt ein Hilfsmittel, mit
dem die wichtigsten werkstofflichen, konstruktiven und
fertigungstechnischen Gegebenheiten abgefragt wer-
den kénnen und mit deren Hilfe dann der Verarbeiter
zusammen mit dem Schweisszusatzlieferanten eine
geeignete schweisstechnische Lésung erarbeiten kann.

Nachfolgend noch einige Erganzungen zu den verschie-
denen Punkten, die vorab zu klaren sind.

Um sich einen ersten Uberblick tiber eine Schweissauf-
gabe zu machen, ist es hilfreich, eine Zeichnung oder
wenigstens eine Skizze der Schweissaufgabe zu ha-
ben.

Eine Grundvoraussetzung ist, die Eigenschaften
der zu verschweissenden Werkstoffe zu kennen.
Dabei wird manchmal tGibersehen, dass die zu ver-
bindenden Werkstoffe auch unterschiedlich sein
koénnen.

Die Frage nach den Werkstoffdicken ist wichtig um
abschatzen bzw. berechnen zu kénnen, ob eine
Vorwarmung der Bauteile notwendig ist.

Fur die spatere Beanspruchung ist es wichtig die
Betriebstemperaturen zu kennen, denen das Bau-
teil im Einsatz ausgesetzt ist. Hin und wieder wird
dieser Umstand Ubersehen. Die zu spate Beach-
tung solcher Kriterien kann dazu fiihren, dass man
als Hersteller die ersten gefertigten Bauteile viel-
leicht sogar verschrotten muss, weil der verwende-
te Schweisszusatz zwar die Festigkeitswerte, je-
doch nicht die geforderten Zahigkeitswerte erfullt.
Auch der Einsatz bei hohen Temperaturen kann
dazu flhren, dass spezielle, angepasste Legierun-
gen notwendig sind.

Wird das Bauteil auf Grund der Wanddicken nach
dem Schweissen einer Warmebehandlung unter-
zogen, ist u.U. ein daflir speziell geeigneter
Schweisszusatz zu verwenden.

Auftragschweissungen und Reparaturschweissun-
gen sind vielfach anders zu behandeln als eine
gewohnliche Verbindungsschweissung.

Fir die Auswahl eines Schweisszusatzes kann
auch die Frage nach der Beanspruchung, ob dyna-
misch oder statisch, von Bedeutung sein. Die
schweisstechnische Ausfihrung und die Zahig-
keitswerte kdnnten hier eine Rolle spielen.

Fur die wirtschaftlichen Gesichtspunkte ist es wich-
tig zu wissen, ob nur in PA-Position oder auch in
Zwangspositionen geschweisst werden muss. Es
gibt fur Zwangspositionen optimierte Schweisszu-
satze, die wesentlich héhere Abschmelzleistungen
erbringen als z.B. Standard-Schweissdrahte. Die
Frage nach dem Schweissprozess hilft hier eben-
falls, eine optimale Losung auszuwahlen.

Die Fertigung mancher Bauteile kann der Freigabe
durch eine Abnahmebehdrde unterliegen. Fir das
Schweissen im Schienenfahrzeugbau sollten z.B.
die verwendeten Schweisszuséatze unbedingt auch
eine DB-Zulassung besitzen.

Wird das Bauteil nach der Fertigstellung von einer
Behorde abgenommen, so empfiehlt es sich, alle
technischen Unterlagen, technische Datenblatter
und Zulassungen parat zu haben.

Im Falle von wiederholten Reparaturschweissun-
gen sollte man wissen, womit vorher bereits erfolg-
los geschweisst wurde.

Ohne Abklarung all dieser Punkte kénnte eine L6-
sung sehr schnell nur mittelmassig werden.
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Vom Schweissproblem zur optimalen Losung

[Firma: |Frau/Herr:
IPLZ J Ori: [Telefon:
IStrasse: Mail:

Beschreibung der Schweissaufgabe / des Schweissproblems

{Kurze Bautedlbeschreibung, Einsatzaweck; evil. kieine Skizze, mit maglichst detailierien Angaben, um was fir ein Bauteil es sich handalt)

Werkstoff 1 (Werkstoff-Nr. /| Mormbezeichnung / Handelsbezaichmung

Werkstoff 2 (Werkstoff-Nr. / Normbezeichnung [ Handelsbezsichnung

Wanddicke Werkstoff 1 (mm)

Wanddicke Werkstoff 2 {mim}

[Tiefste /| Hochste Betriebstemperatur (z.8. -60°C bis +450°C)

Wirmebehandlung (zB. falls notwendighvorgeschrieben)

|Schweiss-Aufgabe

treffende Feld ankreuzen)
|E| .ﬂu.lﬁ:rag-Smweissung:l_

Verbindungs-Schweissung:

Beanspruchun {ankrauzen)

Reparatur-Schweissung: Dynamisch: Stafische

ISchweisspositionen {bitte: das zutreffende Feld ankreuzen) Schweissverfahren (bitte: das zutrefiende Feld ankrauzen)
PA/ PB: PCI/PDIPE/ F‘F:l | PG: E-Hanl:l:l | Autogen: WIG.‘[TIG;::l | r.m;.‘rms:l | Ue:
|Bendtigte Zulassungen (zEB. TOV, DB, LRS. ...} Abnahmegesellschaft (zB. SVT1, TOV, Aufiraggeber, sonstige...)

|Schweisszusitre, mit denen bisher geschweisst wurde (Wichtig im Falle siner wiederholten Reparaturschweissung)

Geeignete Schweisszusatze und Schweisstechnologie

|Schweisseignung Grundwerkstoff 1

Schweisseignung Grundwerkstoff 2
sehr gut qut bi mittelmassig sehr sehr gut gut bis mithelmassig seh
bis gut mitielmassig bis schlecht schlecht bis gut mittedmassi bis schiecht schlech

JEmpf. Vorwdrm- f Zwischenlagentemperatur fiir GW1 (*C)

VW : ZLT:

|Empf. Vorwdrm- / Zwischenlagentemperatur fir GW2 (°C)

VWT: ZLT:

IStabelektroden zum E-Hand-Schweissen

IMassivdrdahte !/ Filldrahte zum MIGIMAG-Schweissen

ISchweissstibe zum WIGHTIG)-Schweissen

|Draht-'Pulver-Kombinationen zum UP-Schweissen

[Weitere Empfehlungen, die beachtet werden sollten

Alle Angaben ohne Gewshr

To do

Aussteller I Datum
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Diese Information ist ein Hilfsmittel fiir den Praktiker. Sie gibt grundsétzliche technische Sachverhalte vereinfacht wieder und erhebt keinen Anspruch auf Voll-
standigkeit. Die Gewdhrleistung der Eignung fiir einen bestimmten Verwendungszweck bedarf in jedem Fall einer ausdriicklichen schriftlichen Vereinbarung.
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