UDDEHOLM LASERSCHWEISSDRAHTE

ALLGEMEINES

Die SchweiBzusatzwerkstoffe Uddeholm Nimax Laser Weld,
Uddeholm Stavax Laser Weld, Uddeholm Mirrax Laser Weld,
Uddeholm Tyrax Laser Weld und Uddeholm Dievar Laser
Weld sind speziell so zusammengesetzt, dass sie mit den
entsprechenden Uddeholm-Stahlsorten kompatibel sind und
ein SchweiBgut mit nahezu identischer Zusammensetzung
ergeben. Die Schweidrahte sind sowohl fir das Laser-
schweiBen als auch fur das Mikro-WIG-Schweil3en geeignet.

LaserschweiBen ist geeignet, wenn kleine AufschweiBungen
bevorzugt werden, bei kleinen Vertiefungen, kleinere aufzu-
schweilBende Geometrien, Poren, Kanten oder Ecken usw.

Im Vergleich zum WIG-SchweiBen ist die Warmeeinflusszone
(WEZ) sehr diinn. In der Regel 0,1-0,2 mm, je nach GroBe
des SchweiBdrahtes und der verwendeten Leistung. Auf-
grund der kleinen AufschweiBungen kdnnen die Spannungen
auf einem niedrigen Niveau gehalten werden.

Die schnelle Abkuhlungsgeschwindigkeit erhdht das

Risiko der Entstehung kleiner Risse in der Schwei3naht,
wenn hochlegierter, hartbarer Zusatzwerkstoff verwendet
wird. Durch die Anpassung der SchweiBparameter kann das
Ergebnis verbessert werden.

WARMEBEHANDLUNG

Ein Vorwarmen ist bei diesem SchweiBverfahren aufgrund
der Konstruktion der Schweigerate normalerweise nicht
maglich.

Im Allgemeinen wird nach dem Schweien von Werkzeug-
stahlen eine Nachbehandlung empfohlen (z.B. Gluhen/
Entspannen unterhalb der Anlasstemperatur). Aufgrund

der kleinen SchweiBnédhte und des geringen Einflusses des
Grundmaterials ist eine Nachbehandlung beim Laser-
schweiBen in der Regel nicht erforderlich. Sie kdnnte jedoch
in einigen Fallen fUr die Harteeinstellung vorteilhaft sein.

Die Angaben stiitzen sich auf den heutigen Stand unserer Kenntnisse und
sollen allgemeine Hinweise zu unseren Produkten und deren Verwendung
geben. Sie sind daher nicht als Zusicherung bestimmter Eigenschaften
der beschriebenen Produkte oder als Gewahrleistung der Eignung fir
einen bestimmten Zweck auszulegen.

Eingestuft nach der EU-Richtlinie 1999/45/EG.

Weitere Informationen finden Sie in unseren ,Sicherheitsdatenblattern.
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Kein Teil dieser Veroffentlichung darf ohne Genehmigung des Urheber-
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LASERSCHWEISSEN

Reinigung

Es ist sehr wichtig, dass der Stab und der Schweibereich
vor dem SchweiBen sauber sind. Aufgrund der schnellen
Erstarrung des kleinen Schmelzbades ,gefriert” jede Verun-
reinigung in der SchweiBnaht und fUhrt zu einem schlechten
Ergebnis, insbesondere wenn die SchweiBnaht poliert wird.

Laserprinzip

Ein Laser mit hoher Leistung erzeugt Licht und fokussiert es
durch eine Linse auf den SchweiBpunkt. Als Zusatzwerkstoff
wird in erster Linie ein dinner Draht mit einem Durchmes-
ser zwischen 0,2-0,7 mm verwendet. Der Draht wird an die
zu schweiBende Stelle gefiihrt, wo er zusammen mit dem
Grundwerkstoff durch den Laserstahl aufgeschmolzen wird.
Die Schmelze erstarrt und hinterlasst eine leicht erhabene
Flache.

Der SchweiBer schweit Punkt flir Punkt und Linie fur Linie.
Argongas schitzt den Prozess vor Oxidation.
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Allgemeine Griinde fiir SchweiB3probleme

e Unvollstandige Fusion (Anbindung)

— Verunreinigung

- nicht genug Leistung

— ungunstige Form der Schweilraupe

— Prozedur beim Aufbau der SchweiBnahte
e Poren

— Verschmutzung der SchweiBdrahte oder der Oberflache

— Zu schnelles SchweiBen (zu hohe Frequenz [Hz]) und zu
geringe Zeit (Pulsdauer [ms])

— schlechte Gasabschirmung

® Risse

— hohe AbkUhlgeschwindigkeit in Kombination
mit hochlegiertem Material
— SchweiBparameter

e Starke Oxidation
— schlechte Gasabschirmung

Stromquellen

FUr das AuftragschweiBen wird normalerweise ein gepulster
Festkorperlaser vom Typ Nd:YAG verwendet.

Eine typische Einstellung kénnte sein:

Nennleistung 150-200 W
Maximaler 10-12 KW
Impulsausgang

Impulszeit 0,5-20 ms
Frequenz 0,5-20 Hz
Laserpunktdurchmesser 0,5-2,0 mm (0,1-0,5 mm)

Um ein optimales Ergebnis zu erzielen, ist es wichtig, dass
die LaserausrUstung in einem guten Zustand ist.

Beispiele fur Umstande, die fur die Qualitdt des Schweil3ens
von Bedeutung sind:

e Zustand der Laser-Blitzlampe

e Zustand des Linsenschutzglases

e Effizienz der Laserkihlung

e Fokussierung des SchweiBbereichs

WEITERE INFORMATIONEN

FUr weitere Informationen Uber die Auswahl,
Warmebehandlung, Anwendung und VerfUgbarkeit von
Uddeholm-Werkzeugstéhlen wenden Sie sich an Ihre ortliche
Uddeholm-Niederlassung. Oder besuchen Sie uns Online -
www.uddeholm.com

PRODUKTPROGRAMM

UDDEHOLM NIMAX LASER WELD

Durchmesser, mm 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6
Zoll 0,008 | 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,024

Lange 333 mm (13 Zol))

Harte im geschweil3-

ten Zustand (ohne an- 36-40 HRC

schlieBendes Glihen)

UDDEHOLM STAVAX LASER WELD

Durchmesser, mm 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6
Zoll 0,008 | 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,024

Lange 333 mm (13 Zol))

Harte im geschweil3-

ten Zustand (ohne an- 47-55 HRC

schlieBendes Gluhen)

UDDEHOLM MIRRAX LASER WELD

Durchmesser, mm 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6
Zoll 0,008 | 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,024

Lange 333 mm (13 Zoll)

Harte im geschweiB-

ten Zustand (ohne an- 50-56 HRC

schlieBendes Glihen)

UDDEHOLM TYRAX LASER WELD

Durchmesser, mm 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6
Zoll 0,008 | 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,024

Lange 333 mm (13 Zol))

Harte im geschweiB-

ten Zustand (ohne an- 52-58 HRC

schlieBendes Glihen)

UDDEHOLM DIEVAR LASER WELD

Durchmesser, mm 0,3 0,4 0,5 0,7
Zoll 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,028

Lange 333 mm (13 Zol))

Harte im geschweil-

ten Zustand (ohne an- 49-53 HRC

schlieBendes Gllhen)

* Uddeholm Dievar Laser Weld kann auch zum Laserschwei3en anderer
Uddeholm-Warmarbeitsstahle verwendet werden.

Fir die Drahtdurchmesser 0,5-0,7 mm wird eine Stromquelle
mit 200 W Nennleistung empfohlen.
VERFUGBARKEIT

Die Laserschweidrahte kdnnen bei Uddeholm bestellt
werden, sind aber auch Uber unseren Co-Partner erhaltlich;

quada V+F® LaserschweiBdraht GmbH BachstraBe 19,
58239 Schwerte, www.quadaoffice.de
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