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1 Einleitung
Mit dem vorliegenden Merkblatt sollen dem

weise gegeben werden, wie die vielseitigen

dernisse dabei zu beachten sind. Es
Konstruktionsbeispiele ausgewahlt, die
allgemeine Gultigkeit haben.

Nachdruck und Kopie, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Herausgebers

Eine Beschreibung der proz
der Elektronenstrahl-SchweiRanla
se beim Elektronenstrahlschwai@en
NV-EBW) werden in einem sgfiteren
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2 Besondere Merkmale

Besondere Merkmale des ElektronenstrahlschweilRens

5.8 Spannvorrichtungen, Spritzerschutz, Schutz vor Gegen-

onenstrahlschweiBens

Das Elektronenstrahi¥ch im Vakuum weist gegenuiber an-
deren Schmelzsch zeshen folgende Merkmale auf:

Ersetzt Ausggbe r 2001

d wesentlich schma-
weillverbindungen; ent-
armebeeinflussung des
zum Elektronenstrahlschwei-
andten Laserstrahlschwei-
ere Wéarmeeinbringung

Die Schmelz- und Warmeeinfluss!
ler als zum Beispiel bei @
sprechend geringer ist da

erkmalen — hohe SchweilRgeschwin-
pnd parallele Schmelz- und Warme-
erhin eine besonders hohe MaRhal-
eillter Bauteile.

digkeit, schmale
einflusszoneg,=re
tigkeit ele

oberflache

schweilRenden Werkstiicke sind vollstdndig zu entfetten
und ahtbereich metallisch blank zu reinigen. Durch Aufkoh-
len, Nitrfleren, Eloxieren, Phosphatieren, Chromatieren usw. er-
zeugte Werkstoffschichten missen im Nahtbereich entfernt wer-
n (Merkblatt DVS 3213), Bild 1. Sie kénnen Poren und Risse in
Schmelzzone und dadurch eine Minderung der Schwei3naht-
stigkeit verursachen. Zum Entfernen dieser Werkstoffschichten
eignen sich insbesondere spanende Bearbeitungsverfahren.
Beim Entgraten der Werkstiicke ist nach Mdéglichkeit ein Anfasen
im Nahtbereich zu vermeiden.
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Werkstlicke
randschichtbehandelt.

d

Werkstlicke zum Elektronenstrahlschweillen
vorbereitel. a > 3 x Nahtbreite.

Bild 1. Vorbereitung randschichtbehandelter Werkstiicke.

3.2 Spaltbreiten, Passungen

Da meist ohne Zusatzwerkstoffe mit vertikaler Strahlachse am
Werkstiick in SchweilRposition PA nach DIN EN ISO 6947 ge-
schweil3t wird und die Schmelzzone schmal ist, miissen die Stirn-
flachen sorgfaltig bearbeitet werden. GroRere Spielrdume stehen
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beim Schweilen mit horizontaler Strahlachse (PC) beziiglich
Nahtvorbereitung und Nahtausbildung zur Verfiigung. GréRere
Spaltbreiten kénnen zwar bei Einschweiungen mit vertikaler
Strahlrichtung und bei DurchschweiRung durch Verbreitern der
Schmelzzone (geringere Schweilgeschwindigkeit, Strahlpendeln,
Strahldefokussieren usw.) Uberbriickt werden, die Neigung zu
Randkerben, Nahtdurchhang und Bindefehlern nimmt jedoch
deutlich zu. Empfohlen wird der technische Nullspalt! Die Ober-
flachenqualitat der Stirnflaichen sollte N7, mindestens N8 sein
(DIN ISO 1302).

Besonders ungiinstig machen sich Spalte beim Schweien von
Axialrundnéhten bemerkbar. Die Querschrumpfung am Nahtan-
fang fuihrt zur VergréRerung der Spaltbreite in dem der Schweil3-
stelle gegeniiberliegenden Nahtbereich. Es hat sich deshalb als
vorteilhaft erwiesen, die zu schweilRenden Werkstiicke entweder
durch eine UbermaRpassung der Qualitdt H7/r6 oder H7/n6 zu-
sammenzufiigen oder bei Spielpassung mit Mehrstrahltechnik an
z. B. drei um 120° versetzten Positionen zu heften.

Bei UbermaRpassungen sollte eine Anfasung nur an der Wurzel-
seite angebracht werden, Bild 2.

Die Verwendung eines Gleitmittels ist unzulassig.
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Bild 2. Unten angefaste Stirnflache bei Drehteilen mit UbermaRpassung.

3.3 Hohlkérperentliiftung

Hohlkérper, die beim Evakuieren nicht entliiftet werden, filhren
beim Elektronenstrahlschwei’en als Folge des héheren Drucks
der eingeschlossenen Luft gegeniiber dem Arbeitsdruck in der
Regel zum Herausschleudern von schmelzflissigem Werk:
Als Gegenmafinahmen sind zum Beispiel bearbeitungsbed

Schweillnahtbereichs angeordnet werden, Bild 4.
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Bild 4. Bauteil mit Bohrung zum Entliften des
Mussen Entluftungséffnungen jedoch
bracht werden, sind sie an das Nahtende'
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ser mehrere kleine Kerben.
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enstrahl wird durch elektrische und magnetische
flusst. Spannvorrichtungen und sonstige Hilfseinrich-
yeillstellenndhe missen elektrisch leitend und ge-

tungen in
erdet sein. Sie sind aus nichtmagnetisierbaren Metallen (nicht
xiertes Aluminium, austenitischer Stahl, Bronze usw.) herzu-
st der zu entmagnetisieren. Das gilt in besonderem MaRe
h fil§ Werkstiicke, die beim Bearbeiten magnetisch gespannt
wu

Aleiterhin durfen in Schweillstellenndhe wegen statischer Auf-

dungen keine nichtmetallischen Werkstoffe verwendet werden,
bder sie sind mit einer geerdeten Metallfolie (Aluminiumfolie) ab-
zudecken.

Elektrische Aggregate wie Heiz- oder Antriebsvorrichtungen in
SchweiRnahtndhe kénnen elektromagnetische Felder induzieren.
Diese sind wahrend des Schweilbetriebs abzuschalten oder mit
einer geeigneten Magnetfeldabschirmung zu versehen.

4 Nahtarten

4.1 Allgemeines

Jede Nahtart ist durch eine Reihe von Besonderheiten gekenn-
zeichnet. Der Konstrukteur hat daher im Rahmen der Aufgaben-
stellung und unter Beriicksichtigung von Festigkeitsanforderun-
gen, Bauteilfunktionen, Fertigungsméglichkeiten, Prifbarkeit und
Kostenaufwand zu entscheiden, welche der folgenden Bewer-
tungskriterien Vorrang haben, Tabelle 1.

4.2 Nachbearbeitung

Bei allen Nahtarten ist zu beriicksichtigen, dass Randkerben,
Nahtdurchhang, Wurzelbindefehler, Glattungsnaht (auch ,Kos-
metiknaht‘ genannt) usw. die Nahtfestigkeit beeinflussen kén-
nen. In Féllen hoher dynamischer Beanspruchungen ist es
zweckmaBig, ein DickenaufmaR vorzusehen, um auflere Abwei-
chungen abarbeiten zu kénnen. Dies gilt vor allem fir die ein-
fache I-Naht am StumpfstoR3, die wegen ihres geringen Bearbei-
tungsaufwands fir das Elektronenstrahlschweilen am haufigs-
ten gewahlt wird, Nr. 2 in Tabelle 1. Gleichzeitig verbessert eine
nachtragliche Bearbeitung die Méglichkeiten des zerstérungsfrei-
en Priifens.




