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Das Merkblatt soll insbesondere den Konstrukteuren Empfehlungen geben zum laserstrahlschwei3gerechten Konstri metallischer
Bauteile. Die in Tabelle 1 enthaltenen Beispiele von typischen SchweiBverbindungen werden mit ihren Vor- un vorgestellt
und sollen dem Konstrukteur eine Entscheidungshilfe sein.

Das Merkblatt ist in Zusammenarbeit von Herstellern und Anwendern von Laserstrahlschweil3anlagen sow;j
aufgestellt worden.
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rstrahl kann mithilfe von Spiegeln oder Linsen auf einen
D on weniger als 0,1 mm fokussiert werden. Die da-

erzielbaren Intensitaten im Brennpunkt von uber 108 wicm?
alichen das TiefschweiRen metallischer Werkstoffe. Ublicher-
id beim Laserstrahlschwei3en ohne Zusatzwerkstoff ge-

Schmelz- und Warmeeinflusszonen

e Schmelz- und Warmeeinflusszonen sind wesentlich schma-
er als beispielsweise die von Lichtbogenschweifl3verbindungen.
Entsprechend geringer sind die Warmebeeinflussung des Grund-
werkstoffes und die Schrumpfkréfte wegen des kleinen Schweil3-
nahtvolumens. Die Bilder 1a und 1b verdeutlichen dies anhand
von Makroschliffen an Schweinéhten.

1 Anwendungsbereich

Dieses Merkblatt enthélt Empfehlungen zum fa
struieren und zur Vorbehandlung von Werkstucke
schen Werkstoffen zum Laserstrahlschweif3en.

2 mm

MSG 10 mm — Faserlaser 12 mm — 10 kW — 20 mm/s

Bild 1a. Las hlschw aht und MSG-Schweif3naht im Vergleich.
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5mm

UP-Schweil3en
20 mm Blechdicke — 10 mm/s pro Lage

e
1.00 mm

Laser unter Vakuum
10 mm Blechdicke — 6 kW — 8,5 mm/s

Bild 1b. Unterpulver-, MSG-Engspalt-, Laserstrahl- und Elektronenstrahlsch

2.3 MafRhaltigkeit

verhaltnismafRig hohen Schwei3geschwindigkeit und
Erwarmung des Werkstlicks ein geringer Verzug zu

Dadurch ist im Allgemeinen keine Nachbearbeitung des
ten Werkstiicks bzw. der Schweif3verbindung erforderlici

3 Oberflachenvorbehandlung und Naht reitung

3.1 Werkstiickoberflache

Im Allgemeinen wird beim Laserstra
Verfahren auch, durch Verunreinigun
der Werkstuckoberflachen die Entst
lern wie Poren, Risse und Endkrat

Die durch Aufkohlen, Nitrierefy, Elo
tieren usw. behandelten Werk¥@igko gfnen mussen deshalb
an den Stirnflachen und im tal n etwa zweimal der Naht-
breite neben der StoRRfuge, ernt wi n, wenn ein Einfluss auf
die Schwei3nahtgute bes

Bei den mit hohen An
Festigkeit, Dichtigkej
reich der Schwei

die Nahtgute (zum Beispiel
enden Werksticken ist im Be-
tens Nahtoberraupenbreite) und

von der A
reinigun

inigung — nicht immer eine Oberflachen-
In einzelnen Fallen sind SchweilRungen

5 mm

S

MSG-Engspaltschweil3en
20 mm Blechdicke — 12 mm/s pro Lage

t, Zink) erfolgreich durchgefuhrt worden.

eim Entgraten der Werkstuicke ist nach Mdglichkeit ein Anfasen
Nahtbereich zu vermeiden.

3.2 Spaltbreiten

Die maximal zuléssige Spaltbreite ist abhéngig von dem Fokus-
durchmesser des Laserstrahls, der Nahtgeometrie, der Nahtart
und der Bauteilgeometrie sowie den metallurgischen Eigenschaf-
ten des Werkstoffs.

Fir das Schweien von Néahten in Stahl (I-Stof3) gelten bei freier
Schrumpfung nachstehende Erfahrungswerte:

— Die maximale Spaltbreite bgmax Muss kleiner als die Quer-
schrumpfung Sq sein, um Nahteinfall zu vermeiden:

(1) bsmax < Sq-

— Die Querschrumpfung S betragt fur Stéhle etwa 6% der mitt-
leren Schwei3nahtbreite bg:
(2) Sg=0,06h.

— Das Verhaltnis der Schmelzzonentiefe t zur Schweifl3nahtbreite b
kann beim Laserstrahlschweien tber einen weiten Bereich
variiert werden. Dabei sind die Werte t/b von 1 bis 10 charakte-
ristische GroRen.

In Bild 2 wird die maximale Spaltbreite bgy,4x in Abh&ngigkeit von
der Schmelzzonentiefe t flr zwei verschiedene Tiefe:Breite-Ver-
haltnisse t/b gezeigt.

Beim Laserstrahlschweien mit Schwei3zusatz kdnnen gréRere
Spaltbreiten tberbriickt werden.




