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1.1 Warum wird angefast? % GERIMA

« Optische Grinde / Facetten

. Sicherheit / Entgratung

. Geometrische Grunde / Dynamische Belastungen

. Schweil3nahtvorbereitung
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1.2 Schwell3en und
Schwell3nahtvorbereitung

% GERIMA

Insgesamt werden weit Gber 200 Schweil3prozesse gezahit.

Einem Teil kommt nur noch geschichtliche Bedeutung zu, manche
unterscheiden sich nur durch geringfiigige Abwandlungen und einige sind
nicht Uber das Stadium der Sonderanwendungen hinausgekommen.

Lichtbogenschweil3en

N.G.Slawjanow

Schon seit der Verwendung schmiedbaren Eisens ist auch das
Verbindungsschweil3en als Feuerschweil3en genutzt worden. Aus dem
Mittelalter gibt es zahlreiche Beispiele wie Waffen, Ristungen und
Kettenhemden.

Auch das deutsche Wort "Schweil3en" wird von dieser Technik hergeleitet.
Die Werkstlicke wurden an der Oberflache im Feuer zum "Schwitzen"
gebracht und danach "schweifl3te" man sie zusammen. Das englische Wort
,welding“ kommt aus dem Middle English ,wellen®,
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1.3 Zweck einer % GERIMA
Schwell3naht

Herstellen einer unlésbaren Verbindung von Bauteilen unter Anwendung
von Warme oder Druck, mit oder ohne Schweil3zusatzwerkstoffen.

Die Herstellung der Verbindung bei dem fir Metalle verwendete
Schmelzschweil3en erfolgt je nach Verfahren in einer Schweil3naht, einem
Schweil3punkt oder auch in einer Flache (Reibschweil3en).

Das Werksttick und die Schweil3naht sollen nach dem Schweil3en und
Abkuhlen mdglichst die gleichen Eigenschaften aufweisen wie der
ursprungliche Werkstoff.

Daher kommt auch der Vorbereitung der Schweil3naht eine besondere
Bedeutung zu.
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1.4 Qualitat einer
Schweildnaht

% GERIMA

Jede Schweil3naht ist nur so gut wie ihre Schweil3nahtvorbereitung.

An der Verbindungsstelle ist ein schmelzflissiger Bereich vorhanden,
der nach dem Erkalten ein gusséhnliches Geflige aufweist.

Nur mit einer kompletten Durchschweil3ung kann die nétige Festigkeit
erreicht werden.

Als wesentliche Qualitatsmerkmale der Schweil3naht sind daher die
Einschweildtiefe und die Nahtbreite zu nennen.

Angestrebt wird ein homogenes Werkstuck.

Die Schweil3naht soll méglichst die gleichen Materialeigenschaften
(Festigkeiten und Korrosionsverhalten) wie das Grundmaterial
aufweisen.
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2. Schweilldverfahren

% GERIMA

Autogenschweil3en

Korrekt bezeichnet: Gasschmelzschweil3en
Ein Werkstucke wird bei offener Flamme erhitzt und direkt
oder mittels Schweifl3draht verbunden.

Lichtbogenschweil3en

Ist das alteste Schweil3verfahren (1885). Dabei wird ein
elektrischer Lichtbogen als Warmequelle benutzt. Die umhllte
Stabelektrode schmilzt ab, bildet und schiitzt die Schweil3naht.

SchutzgasschweilRen MIG / MAG / WIG (engl. TIG)

SIGMA-SchweiRen (,shielded inert gas metal arc*).

MIG: Metall-Inert-Gas
MAG: Metall-Aktiv-Gas
WIG: Wolfram-Inert-Gas
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3. Schweildnahtformen

2018

vorsatzbuchstaben:
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3.1 SchweiRnahtformen % GERIMA

Fugenform und Naht-Typ sind zum Teil oder vollstdndig vom
Schweil3prozess abhangig.

Die I-Naht

lMSSmm

ca. 2 mm
é b
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3.2 SchweiRnahtformen % GERIMA

Die V-Naht

bis 15 mm

|
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3.3 SchweiRnahtformen % GERIMA

Die DV-Naht oder X-Naht

uber 15 mm

|
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4. Geometrie elner Fase %GEMMA

a = Anrissmalf3 (mm) a=t—-s=Db/tana

b = Anrissmald (mm) b=a*tan a

C = Fasenbreite (mm) C=a/cosa

t = Materialstarke (mm)

h = Fasenhohe (mm) h=a*sina

s = Stegmald (mm) s=t-a

a = Fasenwinkel (°) a=90°-p

B = Gegenwinkel (°) B=90°-a

A = Fasengrofze (mm2) A=a**tana/2=a*b/2
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5. Anwendergruppen Anfasen

% GERIMA

Stahlbau: Arbeits- und Schutzgeruste, Hallenbau, Treppen und
Gelander, Schiffbau, Kranbau, Anlagenbau, Offshore
Anlagen, Windparks, Konstruktionen des allgemeinen
Stahlbaus.

Allgemeiner Maschinenbau:  Einzelteile und Baugruppen aller Art.

. Behalter- und Apparatebau: Behalter und Apparate fur den chemischen und
petrochemischen Bereich, Druckbehalter, Warmetauscher,
Dampfkessel.

. Rohrleitungsbau: Rohrleitungsbau fir Kraftwerke, Chemie und Petrochemie,

Fernwarme und Heizungstechnik, Gas, Wasser, Abwasser.
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6. Anfasverfahren

% GERIMA

. Frasen

« Schleifen

« Scheren

- Autogen-Brennschneiden
. Plasmaschneiden

. Laserschneiden

- Wasserstrahl / Abrassiv Wasserstrahl (AWS)
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6.1 Frasen

% GERIMA

Unser Produktpalette beinhaltet stationare Frasmaschinen und
Handmaschinen. Frasmaschinen sind immer dann einzusetzen, wenn

eine hohe Genauigkeit oder Fasenqualitat verlangt wird. ,m. _ F" gL e

g\-

Vorteile sind: 3
- Saubere, gratfreie Oberflache und Fase |
- Kein Schleifstaub oder Warmeeintrag

- Sehr hohe Genauigkeit

Besonderheit bei GERIMA Handfrdsmaschinen:
Frasen immer nur im Gegenlauf moéglich!

Dies bedeutet fur die Vorschubbewegung:

* An AulRenkanten immer von links nach rechts frasen!
* In Konturen und Bohrungen immer im Uhrzeigersinn frasen!
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6.2 Schleifen

% GERIMA

Unser Produktpalette beinhaltet stationédre Schleifmaschinen und
Handmaschinen. Schleifmaschinen sind immer dann einzusetzen,
wenn sehr hartes Material bearbeitet werden soll oder grol3e Fasen

anzubringen sind.

Vorteile sind:

Bearbeitung nahezu aller Stahlsorten mdglich
Alle Winkel und gro3e Fasen moglich
Sehr hohe Fasenqualitat

17
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6.3 Scheren

% GERIMA

Schermaschinen kénnen sowohl als stationare Maschinen
eingesetzt werden, als auch an grol3en Blechen, an denen sie
selbsttatig entlang fahren.

Zu beachten ist hier, dass nur gerade Bleche oder Bleche
mit sehr grof3e Radien bearbeitet werden kdnnen.

Schermaschinen werden oft im Containerbau und bei
Behalterbauern eingesetzt.

Vorteile sind:
Kein Warmeeintrag
Lange Standzeiten der Schneidrader
Schermaschinen fahren selbststandig am Blech vorbei

Diese Form der Scheil3nahtvorbereitung ist je nach Stahlqualitat
begrenzt auf Fasenbreiten von bis zu max. 25mm.
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6.4 Autogen Brennschneiden

% GERIMA

Beim Brennschneiden wird der Werkstoff durch die Heizflamme
auf Zundtemperatur erwarmt und dann im Sauerstoffstrahl
verbrannt.

Der Sauerstoff reagiert mit dem erwarmten Werkstoff nur, wenn
die Zundtemperatur des Werkstoffes unterhalb der
Schmelztemperatur liegt.

Die HOohe der Zindtemperatur ist im wesentlichen abhéngig von
den Legierungsbestandteilen des Werkstoffes.

Nur allgemeine Baustahle mit einem Kohlenstoffgehalt von bis
ca. 0,3 % sind gut brennschneidbar.
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6.5 Plasmaschneiden

% GERIMA

Bei einem Plasmaschneider brennt ein Lichtbogen zwischen
einer Wolframelektrode und dem Werksttick. Das Werkstlick
wird an der Auftreffstelle extrem heild und schmilzt. Das
Schmelzbad wird durch einen Gasstrahl (Luft oder Schutzgas)
weggeblasen, wodurch die Schnittfuge entstent.

Typisch sind Anlagen mit 300 Ampere, die bis zu 70mm Stahl
durchstechen konnen.

Charakteristisch fur eine Plasmaschneidfuge ist eine Abrundung
der Kante an der Eintrittsstelle.

Der Vorteil gegentber dem autogenen Brennschneiden liegt
hauptséachlich in der Schnittgeschwindigkeit, welche circa 4 mal
so hoch angesetzt werden kann.

Typische Blechdicken:

Baustahl: ca.40 mm
Legierter Stahl: ca.40 mm
Aluminium: ca.40 mm
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6.6 Laserschneiden

% GERIMA

Das Laserschneiden besteht, wie auch das Plasmaschneiden,
aus zwei Teilvorgangen:

1. Der Laserstrahl erwarmt das Werksttick.
2. Ein Gasstrahl treibt den Werkstoff aus der Schnittfuge und
schitzt die Fokussieroptik vor Dampfen und Spritzern.

Man unterscheidet:;

Laserstrahlschmelzschneiden
Verflussigter Werkstoff wird mit Inertgas weggeblasen.

Laserstrahlbrennschneiden
Erhitzter Werkstoff wird mit Sauerstoff verbrannt.

Laserstrahlsublimierschneiden
Verdampfter Werkstoff wird mit Inertgas weggeblasen.

Typische Blechdicken:

Baustahl: ca.20 mm
Legierter Stahl: ca.15 mm
Aluminium: ca.10 mm
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6.7 Wasserstrahlschneiden

% GERIMA

Beim Wasserstrahlschneiden wird das zu bearbeitende Material
durch einen Hochdruckwasserstrahl getrennt. Dieser Strahl hat
einen Druck von bis zu 6000 batr.

Es werden Austrittsgeschwindigkeiten bis zu 1000 m/s erreicht.
Dies entspricht 3600 km/h oder 2200 m.p.h. bzw. der dreifachen
Schallgeschwindigkeit.

Das Schneidgut erwarmt sich dabei kaum.

Zur Erh6hung der Schneidleistung wird dem Strahl ein
Schneidmittel (Korund) zugesetzt.
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/. Zusammenfassung
Anfasverfahren

2018

Saubere grat- und oxidfreie Schnittflache, kein
Schleifstaub oder Warmeeintrag, sehr hohe
Genauigkeit.

% GERIMA

GroRerer Verschleil3 bei legierten Stahlen.
Begrenzte Fasenbreite moglich.

Geeignet fur alle Stahlsorten, alle Fasenwinkel und
alle Breiten, hohe Fasenqualitat.

Entwicklung von Schleifstaub,
anwendungsabhangig lange Bearbeitungszeit.

Kein Wéarmeeintrag, lange Standzeiten der
Werkzeuge.

Begrenzter Einsatz, typisch bis 20 mm Fasenbreite.

Geringe Investitions- und Verschleifteilkosten,
Fasenschneiden mit bis zu 3 Brennern an einem
Aggregat maoglich. Fur mittlere und gréere
Materialstarken.

Nur fur Baustéhle geeignet. Schlechte Schnitte
unter 5mm — Materialverzug, Richtarbeiten
notwendig, hoher Wéarmeeintrag, grof3e
beeinflusste Zone, geringe MaR3haltigkeit.

Schneiden von legierten Stahlen und Alu-
Werkstoffen im dinnen und mittleren Bereich.
Hohere Schnittgeschwindigkeit als Autogen.

Warmeverzug der Werksticke. Begrenzter Einsatz,
typisch bis 30mm. Breitere Schnittfuge als Laser.

Hohe Bauteilgenauigkeit im diinnen und mittleren
Blechbereich, geringe Schnittfugenbreite (0,2 -
0,4mm).

Hochste Investitions- und Betriebskosten. Nur
begrenzte Materialstéarken moglich.
Baustahl/legierter Stahl/Alu: 20/15/10 mm.

Keine metallurgischen Veranderungen an der
Schnittflache: kein Warmeeintrag, hohe
Genauigkeit mdglich (0,2mm auf 1m Lange).

Hohe Investitions- und Betriebskosten.

Anfasen, ein schneller Uberblick
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% GERIMA

GERIMA GmbH

Kontaktaufnahme / Produktberatung
national 0-6851-9395-111

International 0049-6851-9395-111
e-mail
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