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In dem Forschungsvorhaben sollten Technologien entwickelt werden, die mit modernen und effi-
Zienten Prozessen ausfiihrbar sind. Dazu waren Optimierungen der Nahtfugengeometrien zur
wirtschaftlichen Fertigung erforderlich. Ein Hauptziel des Projektes stellte daher das exemplari-
sche Erstellen von Technologien fir das nahtfugenformorientierte Schweif3en von walz- bzw.
sprengplattierten Blechen / Rohren in Verbindung mit geschweil3ten Plattierungen, unter Beach-
tung der Nahtqualitat, dar. Dazu sollten Parameter dokumentiert, Prozesse bewertet, metallurgi-
sche Resultate metallographisch festgehalten und die zerstérungsfreien Prifverfahren qualifiziert
werden.

Neben der Fugengeometrie war auch der Einfluss einer thermischen Nahtvorbereitung auf Plat-
tierungen zu untersuchen. Um den mikroskopisch gemessenen, aufgeharteten Bereich an der
Schnittkante sicher zu entfernen, sollte eine mechanische Nachbearbeitung z.B. durch Schleifen
von 2 mm erfolgen. Am Schnittende einer plasmageschnittenen Sprengplattierung war mikrosko-
pisch eine aufgehartete Zone von 1,53 mm gemessen worden. Die Ergebnisse sind mit denen
der plasmageschnittenen Walzplattierung vergleichbar (1,25 mm).

Da das Schweil3en einiger Tragerwerkstoffe auch mit einer Vorwarmung verbunden ist, wurden
die Mdglichkeiten einer partiellen induktiven Vorwarmung bewertet, die unmittelbar vor dem
SchweilRprozess erfolgen kann. Hier bieten die mit einer MF-Induktionsanlage aufgezeigten Lo-
sungen sehr vielversprechende Mdglichkeiten. Die aus den Schweil3versuchen resultierenden
Ergebnisse und Richttechnologien kdnnen den Anwendern von plattierten Werkstoffen fur das
Verbindungs- und das Auftragschweif3en in Form von SchweilRanweisungen zur Verfigung ge-
stellt werden. Fir eine konkrete Anwendung wurden beispielhafte SchweilRanweisungen (WPS)
mit je 2 Prozessen zum Schweil3en des Tragerwerkstoffes und der Plattierung als Richttechnolo-
gien erstellt.

Die Qualitatssicherung stellt hinsichtlich des Prifaufwandes und der Fehlererkennung einen
wichtigen Aspekt dar, weshalb die Moglichkeiten der Hochgeschwindigkeits-Thermografie sowie
das TOFT-Verfahren und die Phased-Array-Technik in die Untersuchungen einbezogen wurden.
Wahrend vorrangig das Schweil3en an ebenen Blechen erfolgte, Wurde eine Ubertragbarkeit der
Nahtvorbereitungen und der Prozessparameter =N 4 \

auf Rohre Uberpriift. Dabei wurde davon ausge-
gangen, dass auch bei diesen Verbindungen
(Rohr-Flanschverbindungen) eine beidseitige |
SchweilRung (von aufRen und im Rohr) mdglich ist.
Fur diese Versuche wurden von einem Projekt-
partner vier Flansche WN16""-Class150 zur Verfi-
gung gestellt, die etwa der Analyse eines TStE
355 entsprechen. Es wurden zwei Flansche mit
dem CMT-Prozess und dem Schweil3zusatz UTP
A 6222Mo (2.4831) plattiert. Nach der mechani-
schen Bearbeitung der Plattierung erfolgte mit den
am Blech ermittelten Prozessparametern das Ver-
bindungsschweil3en der plattierten Rohr-Flansch-
verbindung.
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