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FUR SCHWEISSEN UND . o Merkbl
VERWANDTE VERFAHREN E.V. von Feinkornbaustahlen DVS 091

hélt praxisnahe Anweisungen auf der Grundlage von der DIN EN 1011 Teil 1 und 2 sowie Stahl-Eisen-Werk EW) 088 zum
MAG-SchweiRen von Stéhlen, die aufgrund ihrer metallurgischen und mechanisch-technologischen Eig er besonderer
Warmefuhrung zu schweil3en sind, insbesondere Feinkornbaustéhle.
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2 Grundwerkstgi

rnbaustahle

ich durch eine hohe Festigkeit bei
Sprodbruchsicherheit und Schweif3-
icklung der Feinkornbaustédhle begann in
m 1. Weltkrieg. Damals gelang es, durch ver-
erungszusatze die Festigkeit des St 37 mit 230
ndeststreckgrenze bis zum St 52 mit 360 MPa zu

5.5 Temperaturmessung &@lie Schadensfialle an den Briicken in Ridersdorf und am
5.6 Arbeitsschutz Zoo in Berlin wurde aufgrund eingehender Untersu-
6  SchweiRnahtvorbereitung chungen der Kohlenstoffgehalt auf max. 0,20% eingeschrankt.
7  Nahtaufbau er Festigkeitsverlust wurde durch Mikrolegierungselemente wie
7.1 Heften Nb, Ti und V kompensiert. Diese Mikrolegierungselemente
7.2 Wurzellagen ken durch ihre Verbindungen mit C und N als Karbide, Nitride
7.3 Fill- und Decklagen nd Karbonitride als Keimbildner bei der y-a-Umwandlung und
8  Warmefithrung wirken dadurch korngréBenvermindernd und festigkeitssteigernd.
8.1 Abkihizeit tgs Durch eine Zunahme der Korngrenzen als Hindernis gegen Gleit-
8.2 \orwarmen prozesse werden nicht nur die Streckgrenze und Festigkeit er-
8.3 Ermittlung der Streckenenergie hoht, sondern auch die Zahigkeitseigenschaften verbessert.

8.4 Warmenachbehandlung _ Al wird auch zur Desoxidation bei der Stahlherstellung verwendet
9  Beispiel fr die Festlegung von Schweilbe und verbessert wie Nb und Ti die Alterungsbestandigkeit, d. h. den
10 Schrifttum Widerstand gegen Versprédung durch Ausscheidungen von N.

Durch einen nachfolgenden Normalgluhprozess wurde gleichzeitig

die Sprodbruchunempfindlichkeit der Stahle verbessert. Die For-

derung der Verbraucher nach Feinkornbaustahlen mit hdherer Fes-

. . tigkeit I16ste in den Jahren nach dem 2. Weltkrieg eine stiirmische
gshinweise zum  Entwicklung aus. Durch eine weitere Zugabe von Legierungsele-

1 Geltungsbereich

Dieses Merkblatt gibt erganz

MAG-Schweilien von Kehl- und S nahten anhand von Dia-  menten wie Cr, Ni und Mo in Verbindung mit einer Vergitungsbe-
grammen: handlung konnte die Streckgrenze bei Beibehaltung der guten
— Arbeitsbereiche fUr%rom d Spa ng, Zahlgkelt und Schweil3barkeit bis 1100 bzw. 1300 MPa gesteigel’t
. « . . werden.
n ‘gkeit von der Schweil3ge-

— Streckenenergiebereiclgg,i
schwindigkeit,
— Schwei3bedingun in angigkeit von der Blechdicke.
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2.2 Die heutigen Feinkornbaustéhle menten und durch einen Walzprozess mit gezielter Temperatur-
fuhrung (siehe Bild 2). Dabei ist auf eine definierte Bramm
2.2.1 Normalgeglihte Feinkornstéhle temperatur, eine definierte Verformung bei bestimmten Temp

Die normalgeglihten oder normalisierend gewalzten Stéhle mit turen und eine definierte Abkiihigeschwindigkeit wahren
Mindeststreckgrenzen von 275 bis 460 MPa sind in DIN EN 10025-3 nach dem Walzprozess zu achten.
und DIN EN 10028-3 genormt. Sie weisen Mikrolegierungsele-  Die durch eine thermomechanische Behandlung eri
mente auf. Ein typischer Vertreter dieser Stahlgruppe ist der tigkeitseigenschaften sind nicht wiederholbar. Eine n

S355N oder NL nach DIN EN 10025-3. Warmebehandlung muss daher diesem Umstal
N = normalisierend gewalzt mit festgelegten Mindestwerten der ~ [r@gen und darf nicht iiber 580°C hinausgehen. Ebe ist belr
Kerbschlagarbeit bis —20°C. Schweien auf einen verminderten Warmeeintr, a . Ein
typischer Vertreter dieser Gruppe ist der S4 r Mnach

NL = normalisierend gewalzt mit festgelegten Mindestwerten der
Kerbschlagarbeit bis —50°C. DIN EN 10025-4.
M = thermomechanisch gewalzt mit fes

2.2.2 Thermomechanisch gewalzte Stahle ten der Kerbschlagarbeit bis —20°C.

destwer-

Die thermomechanisch gewalzten Stahle mit Mindeststreckgren- ML = thergwonllectr)lan;]slch gsvya:)z_t m5|t0 n Mindestwer-
zen von 275 bis 460 MPa sind in der DIN EN 10025-4 und DIN ten der Kerbschlagarbeit bis 2

EN 10028-5 genormt. Sie zeichnen sich durch einen abgesenkten Durch eine zuséatzlich besch i ik Ing kdnnen heute
Kohlenstoffgehalt mit noch verbesserter SchweiRbarkeit, Kalt-  Stahle bis zu einer Streckgrenze a hergestellt wer-

umformbarkeit und Sprodbruchsicherheit aus. Ihre Festigkeit den. Diese Stéhle sind bis SZQgd

erhalten diese Stéhle durch die Zugabe von Mikrolegierungsele-
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Bild 1. Entwicklung von héherfesten Feinkornbaustéhlen (Stres
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