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Zusammenfassung

Das Ziel des Forschungsvorhabens bestand primar in der Erhéhung der Qualitat von
MSG-VerbindungsschweiRungen an heildrissempfindlichen Ni-Basiswerkstoffen durch die
Nutzung energiereduzierter MSG-Schweil3prozesse auf Basis der modifizierten Kurzlicht-
bogentechnik. Als Versuchswerkstoffe wurden die vollaustenitischen Ni-Basislegierungen
alloy 600H (2.4816), alloy 625 (2.4856), alloy 59 (2.4605) und alloy 617 (2.4663) sowie die
Fe-Basislegierung alloy 800H (1.4958) im Blechdickenbereich von 5 bis 16 mm herange-
zogen. Als Vertreter des modifizierten KLB-SchweiRens wurden der CMT-, der Puls-Mix-
sowie stichprobenartig der coldArc-Prozess untersucht und dem konventionellen MSG-
ILB-Schweil3en gegenibergestellt.

Im Ergebnis des Forschungsvorhabens konnten unter Anwendung der modifizierten KLB-
Prozesse MSG-Schweil3ndhte qualitéatsgerecht bei verringerten Streckenenergien erzeugt
werden. Die modifizierte Kurzlichtbogentechnik zeichnet sich dabei durch eine hohe Pro-
zessstabilitdt in Form einer geringen Spritzerneigung und einer guten Tropfenablésung
aus, wodurch die erzeugten Nahtoberflachen eine hohe Gite aufweisen und sich der
Nacharbeitsaufwand verringert. Dartber hinaus konnte gezeigt werden, dass sich der ge-
ringere Warmeeintrag bei Einsatz der modifizierten KLB-Prozesse auf die Produktivitat
beim MSG-Verbindungsschweil3en vorteilhaft auswirkt. Durch niedrigere erzielte Spitzen-
temperaturen und eine signifikant schnellere Abkuhlung der Einzelraupen auf Zwischenla-
gentemperatur konnte die Fertigungszeit fur eine Schweilinaht um bis zu 50 % gegenuber
dem konventionellen MSG-ILB-Schweil3en reduziert werden.

Bezlglich der Auswirkungen der verringerten Streckenenergien auf die Heil3rissneigung
sowie die Ausbildung weiterer innerer und &uf3erer Nahtunregelmafigkeiten beim Schwei-
Ben der vollaustenitischen Ni- und Fe-Basiswerkstoffe stellte sich heraus, dass Heil3risse
in Form von Mikroheil3rissen in den Schweil3nahten insbesondere der Ni-Basislegierungen
alloy 625 (2.4856) und alloy 617 (2.4663) auch bei Anwendung der modifizierten KLB-
Prozesse nicht sicher vermieden werden kdnnen. Umfangreiche Untersuchungen zum
Heil3rissverhalten und den schweilmetallurgischen Vorgangen in WEZ und SchweiR3gut
haben zu weiteren Erkenntnissen zur Heil3rissneigung und den Heil3rissursachen der ver-
schiedenen Versuchswerkstoffe gefiihrt. Im Hinblick auf die LagenuberschweiRbarkeit
wurde deutlich, dass eine Vermeidung von Bindefehlern in den MSG-Schwei3ndhten
durch einen optimierten Lagenaufbau und eine genaue Brennerpositionierung erreicht
werden kann.

Die mit der modifizierten Kurzlichtbogentechnik gefertigten MSG-Schweil3nahte erreichen
hohe mechanisch-technologische Gutewerte. Ebenso bleibt die arttypische Bestandigkeit
der hochlegierten Versuchswerkstoffe gegentber interkristalliner Korrosion erhalten. Vor-
teile konnten im Rahmen eines Stichversuches auch bei der schweif3technischen Verar-
beitung plattierter Bleche nachgewiesen werden. Bei Anwendung der modifizierten KLB-
Prozesse kann die Aufmischung aus dem Tragerwerkstoff gegeniiber der konventionellen
Impulslichtbogentechnologie verringert werden.

Die dargestellten Forschungsergebnisse stellen einen wichtigen Beitrag dar, das Anwen-
dungsfeld der modifizierten Kurzlichtbogenprozesse auf das Verbindungsschweil3en dick-
wandiger Bauteile aus vollaustenitischen Ni- und Fe-Basiswerkstoffen zu erweitern sowie
weitere Fertigungsaufgaben klein- und mittelstandischer Unternehmen in der geforderten
Qualitat und mit hoher Produktivitat und Fertigungssicherheit abzuwickeln.

Die Ziele des Vorhabens wurden erreicht.
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