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Produkt: Blockflansch mit SchweiBbund Blockflansch massiv
Abb. 1 Abb. 2
Anschlussmal} S= 8-12 mm Anschlussmaf® s = 8-12 mm
Schweillbund - +40mm ohne Schweillbund
Teilanschluss Vollanschluss
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Vorbemerkung:
Das Einschweil’en von Blockflanschen ohne SchweilRbund in Bdden / Bleche erwies sich in der
Vergangenheit als kritisch in Bezug auf Ebenheit der Plan-/ Dichtflachen. Mit dem durch die SchweiRwarme
einhergehenden Verzug wird dadurch insbesondere eine Abdichtung von innenliegenden
Dichtungssystemen erschwert. Das Fehlen eines Schweilbundes bewirkt zudem bei einem Vollanschluss
ein konisches Schrumpfen des Innendurchmessers.
Aufgrund der Erfahrungen empfehlen wir die Andrehung eines Schweillbundes. Ziel ist es, die
SchweilRwarme in einen elastischen Bereich zu verlagern und mit geeigneten Kihimitteln den Blockflansch
stabil zu halten. Der Schweiflbund ist mit einem @ + 30-40 mm zum Blockflansch vorzufertigen. Der
SchweilRbund wird mit einem R5 an die Blockflanschhéhe angeschlossen. Bei massiven Blockflanschen
(Abb. 2) zeigt sich, dass auch ohne Schweiflbund eine akzeptable Mafihaltigkeit der Innenbohrungen,
Planflachen und Dichtnuten erreicht werden kann. Die nachstehend beschriebene Einschweillvorschrift gilt
fir beide Ausfihrungen gleichermafien. Fir statisch belastete Verbindungen (< 10.000
Lastspiele/Lebensdauer nach DIN 18 800 T1 1990) oder mit x ] +0,5 sollte ein Teilanschluss wie in Abb. 1
dargestellt, mit dem Anwender vereinbart werden, um weniger Schweillwarme in die Verbindung
einzubringen.

Ergebnisse:
Nach dem Einschwei3en wurden Maltabweichungen fir die Innenbohrung von + 0,1 — 0,3 mm und fiir die

Planflache eine Neigung zum Innendurchmesser < 0,05 — 0,1 mm zu den Ausgangsmallen gemessen.
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Schweianweisung BL010727:
Vorbereitung:
Material: CrNiMo- Stahl z.B.: 1.4301/1.4571/1.4404/1.4435
Blechdicke 8 — 15 mm
SchweiRbundanschlussmal? = Blechdicke
Nahtvorbereitung nach DIN EN 22 553
Vollanschluss mit DV-Naht oder D-HV-Naht — Stegh6he 2 mm, Schweil3spalt 1,5 — 2 mm

Der einzuschweillende Blockflansch wird zwischen zwei Kiihlplatten/Flansche aus hochfestem Werkstoff Al
z.B.: F28-32 s] 20 mm eingespannt. Die Kuhlplatten sind vor der Montage mit einer Warmeleitpaste an den
Anlageflachen zu benetzen. Das Zentrum des Blockflansches ist mit flieRendem Wasser drucklos zu fluten.
Es gendigt hierbei ein geringer Wasserzufluss, Zulauf Uber M5-1/8“ — Ablauf Uber 1/8“-%4* Anschluss. Die
Abdichtung des Kiihlflansches gegentiber dem Blockflansch erfolgt mittels O- Ring. Bei geringem statischen
Wasserdruck und plan aufliegenden Flanschflachen genigt als Dichtmittel die Warmeleitpaste. Der
Durchmesser des Kuhlflansches ist an der ebenen Seite (Behalterinnenseite) bis auf ca. 10 mm an die
Schweildstelle heranzufiihren, Die Blockflanschplanflache mit Gewindeanschlissen sollte auf den vollen
Durchmesser gekuhlt werden. Diese Wasserkuhlung ist wahrend des gesamten Schweilprozesses
erforderlich.

Schweilprozess WIG- HandschweiRung

a) Nach dem provisorischen Einheften des Blockflansches mit wenigen Heftpunkten wird eine
Wurzellage ca. 1/3 der Schweillverbindung im Tandem-Schweifldverfahren vorgeschweif3t. Ca. 100A/
80A, wechselseitig ca. 180° versetzt, L= 20 —25 mm Lange mit Abstand ca. 30-35 mm

b) Bei gleichen Schweillparametern wird die Wurzellage im verbleibenden Schweillstol3 im
Tandemverfahren fertiggeschweillt. Zusatzliche Riickkiihlung mittels einem Luft- Wassergemisch.

c) Nach dem SchlieRen der Wurzellage wird auf beiden Seiten die Full/Decklage wechselseitig und 180°
versetzt mit SchweilRnahtlangen von 30 — 40 mm fertiggestellt. Die Gegenseite der Schweifizone wird
wahrend des Schweillvorgangs permanent mittels einem Luft- Wassergemisch gekuhilt.

d) Bei Materialdicken > 8mm sind ggf. weitere Lagen erforderlich. Auch hierbei wird jede Lage wahrend
des Schweil3prozesses auf der Gegenseite zuséatzlich mittels einem Luft- Wassergemisch gekuhilt.

Anmerkungen:
¢ Beim Verschweilen von Werkstoff 1.4435 BN2 Delta Ferrit < 3% ist wegen der hohen

Rissbildungsneigung insbesondere beim Setzen von kurzen Heftstellen mit einer Lange < 5 mm darauf
zu achten, dass diese Heftstellen vor dem Uberschweien ausgeschliffen werden oder im Tandem-
Schweillprozess vollstdndig aufgeschmolzen werden.

+ Beim Verschleifen der Schweilnahte ist auf geringe Warmeeinbringung zu achten. Entsprechend
unserer Erfahrungen kénnen durch eine Gbermafige Schleifwarme Spannungen aus der Schweiflnaht
freiwerden, die einen zusatzlichen Verzug bis zu 0,5 mm bewirken.

¢ Bei Verzug der Planflaiche kann mit geeigneten hydraulischen Zugapparaten und
Einspannvorrichtungen eine Korrektur bei Blockflanschen mit Schweiflbund (Abb. 1) vorgenommen
werden. Dabei verandert sich jedoch der Innendurchmesser.

+ Versuche mit dem WP- Stichlochverfahren, einlagig 8 mm im |- Sto zu schweifl’en oder bei s= 12 mm
mit dreilagiger Schwei3ung die Verbindung herzustellen, erzeugten wegen konischem Verzug und
erhebliche gréReren MalRabweichung ein negatives Ergebnis.

¢ Durch die vorgenannte Einschweilmethode wird die Schrumpfspannung der Schweildverbindung in den
Blechbereich und in das Schwei3gut selbst verlagert. Deshalb besteht in Einzelfallen die Mdglichkeit,
dass sich im Bereich der Einschweilsung das umliegende Blech verspannt und einbeult.

¢ Durch eine Ableitung und Anwendung dieser SchweilRvorschrift BLO10727 durch Schweiler, die nicht
der NEUMO GmbH + Co KG angehdren, kénnen gegenuber der NEUMO GmbH + Co KG keinerlei
Gewabhrleistungsanspriiche geltend gemacht werden. Die Verwendung der Schweilanweisung und in
den Vorbemerkungen genannten Erkenntnisse ist jedoch freigestellt.
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