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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 18007-5:2023) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweifsen und ver-
wandte Verfahren erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustdndige nationale Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 092-00-19 AA ,Schweifden von Alu-
minium und anderen Leichtmetallen (DVS AG W 6)“im DIN-Normenausschuss Schweifien und verwandte Ver-
fahren (NAS).

Um Zweifelsfalle in der Ubersetzung auszuschlieRen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die Nutzungs-
bedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafden auch fiir den englischen Text.

Fiir die in diesem Dokument zitierten Dokumente wird im Folgenden auf die entsprechenden deutschen Doku-
mente hingewiesen:

[SO 6520-2 siehe DIN EN ISO 6520-2
[S09712 siehe DINENISO9712

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument konnen {iber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch eine
Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 6520-2, Schweifden und verwandte Prozesse — Einteilung von geometrischen UnregelmdifSigkeiten
an metallischen Werkstoffen — Teil 2: PressschweifSungen

DIN EN ISO 9712, Zerstérungsfreie Priifung — Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der
zerstorungsfreien Priifung
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 18007-5:2023) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweifsen und ver-
wandte Verfahren “ erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.

Die Normenreihe EN 18007 besteht aus den folgenden Teilen:
— Teil 1: Schweifswissen, Terminologie und Begriffe,

— Teil 2: Ausfiihrung der SchweifSverbindungen,

— Teil 3: Qualifizierung der Bediener und Einrichter,

— Teil 4: Spezifikation und Qualifizierung von SchweifSverfahren,

— Teil 5: Qualitdits- und Priifanforderungen.
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Einleitung

Das elektromagnetische Pulsschweifen ist eine innovative Festkorperschweifdtechnik, die zur Gruppe der
Pressschweifdverfahren gehort und auf der Nutzung elektromagnetischer Kréafte zur Verformung, Beschleu-
nigung und Verschweifdung von Werkstiicken beruht. Es wird keine externe Warmequelle verwendet, die
Verbindung wird nur durch einen Hochgeschwindigkeitsaufprall hergestellt.

Der zunehmende Einsatz des elektromagnetischen Pulsschweifdens hat den Bedarf fiir eine Norm geschaffen,
um sicherzustellen, dass das Schweif3en so effektiv wie moglich durchgefiihrt wird und dass eine geeignete
Steuerung aller Aspekte des Arbeitsablaufs erfolgt.

Um effektiv zu sein, sollten bei der Produktion und beim Einsatz von geschweifdten Produkten keine Probleme
auftreten. Damit dieses Ziel erreicht wird, ist es notwendig, von der Gestaltungsphase bis hin zur Auswahl von
Werkstoffen, Herstellung und Priifung Kontrollmechanismen zur Verfiigung zu stellen. Beispielsweise kann
eine schlechte Gestaltung Schwierigkeiten in der Werkstatt oder beim Einsatz hervorrufen. Falsche Prozess-
parameter und/oder eine falsche Auswahl von Werkstoffen konnen zu Problemen beim Schweifden fiihren.
Schweifdverfahren miissen korrekt formuliert und zugelassen sein, um Fehlstellen zu vermeiden. Um die Her-
stellung eines Qualitatsproduktes sicherzustellen, muss die verantwortliche Leitung potentielle Fehlerquellen
erkennen und entsprechende Qualititssicherungs- und Priifverfahren einfiihren. Es sollte eine Uberwachung
eingefiihrt werden, um sicherzustellen, dass die festgelegte Qualitat erreicht wird.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt ein Verfahren fest, mit dem die Fahigkeit des Herstellers ermittelt werden kann, das
elektromagnetische Pulsschweifden zur Fertigung von Produkten mit festgelegter Qualitat einzusetzen. Es legt
spezifische Qualitatsanforderungen fest, weist diese Anforderungen aber keiner spezifischen Produktgruppe
ZU.

Der Begriff ,,Aluminium“ bezieht sich in diesem Dokument auf Aluminium und seine Legierungen.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon oder
ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten Verweisungen gilt
nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug
genommenen Dokuments (einschlief3lich aller Anderungen).

prEN 18007-1, Schweifden und verwandte Verfahren — Elektromagnetisches Pulsschweifsen — Teil 1:
Schweifswissen, Terminologie und Begriffe

[SO 9712, Non-destructive testing — Qualification and certification of NDT personnel

[SO 20807, Non-destructive testing — Qualification of personnel for limited application of non-destructive
testing

prEN 18007-3, Schweifden und verwandte Verfahren — Elektromagnetisches Pulsschweifsen — Teil 3:
Qualifizierung der Bediener und Einrichter

3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach prEN 18007-1.

ISO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— SO Online Browsing Platform: verfligbar unter https://www.iso.org/obp

— IEC Electropedia: verfiigbar unter https://www.electropedia.org/

4 Qualititsanforderungen
4.1 Allgemeines

Diese Anforderungen beziehen sich nur auf die Aspekte der Produktqualitit, die durch elektromagnetisches
Pulsschweifden (EMPW, en: electromagnetic pulse welding) beeinflusst werden kénnen.

4.2 Schweifdpersonal
4.2.1 Allgemeines

Hersteller miissen fiir die Planung, Durchfithrung und Uberwachung der elektromagnetischen Pulsschweif3-
produktion nach den festgelegten Anforderungen ausreichendes fachkundiges Personal zur Verfligung haben.

4.2.2 Bediener von Schweif3einrichtungen

Bediener von Schweifseinrichtungen miissen nach prEN 18007-3 qualifiziert sein. Alle Qualifizierungsunterla-
gen miissen auf dem neuesten Stand gehalten werden.
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4.3 Inspektions- und Priifpersonal

4.3.1 Allgemeines

Die Hersteller miissen fiir die Planung, Durchfithrung und Uberwachung der Inspektions- und Priifabliufe der
EMPW-Bauteil-Produktion nach den festgelegten Anforderungen ausreichendes und fachkundiges Personal
zur Verfiigung haben.

4.3.2 Personal fiir die zerstorungsfreie Priifung und Sichtpriifung

Personal fiir die zerstorungsfreie Priifung und die Sichtpriifung muss nach ISO 9712 oder 1SO 20807 quali-
fiziert sein. Wenn der Einsatz eines Priifverfahrens festgelegt wird, das derzeit nicht in diesen ISO-Normen
enthalten ist, muss der Hersteller fiir die Entwicklung des Ausbildungsprogramms, der schriftlichen Praxis,
der Priifung und der praktischen Nachweise, die den Anforderungen dieser ISO-Norm(en) entsprechen, ver-
antwortlich sein. Diese miissen das Personal befahigen, die geforderte Priifung durchzufiihren.

4.3.3 Personal fiir die zerstéorende Priifung

Personal, das zerstérende Priifung durchfiihrt, muss fiir diese Priifverfahren ausgebildet sein.

4.4 Schweifeinrichtung

4.4.1 Eignung der Schweifeinrichtung

Die Schweifseinrichtung muss fiir die betreffende Anwendung geeignet sein. Schweif3einrichtungen miissen
in der Lage sein, Schweifdndhte herzustellen, die den in 4.8.4 festgelegten Abnahmekriterien entsprechen.
Schweifdeinrichtungen miissen in einem guten Zustand gehalten werden und repariert oder angepasst
werden, wenn ein Bediener, Priifer oder eine Schweifdaufsichtsperson Bedenken zum Leistungsvermogen der
Einrichtung hinsichtlich eines zufriedenstellenden Betriebes hat.

4.4.2 Beschaffung einer Schweifdeinrichtung

Nach der Installation einer neuen oder instandgesetzten Schweifseinrichtung miissen geeignete Priifungen vor-
genommen werden. Mit diesen Priifungen muss die einwandfreie Funktion der Schweif3einrichtungen tiber-

prift werden.

4.4.3 Reproduzierbarkeits- und Validierungspriifungen fiir qualifizierte Schweifdeinstellungen an
Maschinen

Reproduzierbarkeitsprifungen miissen durchgefiihrt werden, um zu zeigen, dass die Schweifdeinrichtungen
wiederholt Schweifdndhte produzieren konnen, die den Abnahmekriterien in 4.8.4 entsprechen. Reproduzier-
barkeitspriifungen miissen durchgefiihrt werden, wenn einer der folgenden Vorgéange auftritt:

— nach der Installation einer neuen oder instandgesetzten Schweif3einrichtung,

— eine kritische Komponente der Schweifdeinrichtung ist beschadigt, wird repariert oder ausgetauscht; oder
nachdem die Schweif3einrichtung nicht mehr ordnungsgemaf funktioniert,

— die Schweif3einrichtung wird in einer Weise entfernt oder bewegt, fiir die sie nicht gebaut ist,
— eine stationdre Schweifdeinrichtung wird von einer Stelle zur anderen bewegt.

Die Reproduzierbarkeitspriifung muss nach der fir die Produktion an dieser Maschine verwendeten WPS
durchgefiihrt werden.

Es miissen mindestens 3 Priifschweifsungen ausgefiihrt und dokumentiert werden.

Documents
6 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 18007-5:2023-10


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-18007-5-2023-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-18007-5-2023-10

- Entwurf -

E DIN EN 18007-5:2023-10
prEN 18007-5:2023 (D)

4.4.4 Wartung der Schweif3einrichtung

Der Hersteller muss einen dokumentierten Plan fiir die Wartung der Schweifseinrichtung haben. Der Plan muss
Wartungspriifungen an den Komponenten der Schweifleinrichtung sicherstellen, welche die in den entspre-
chenden WPS aufgefiihrten Einflussgrofien steuern. Der Wartungsplan darf sich auf die Punkte beschranken,
die fiir die Herstellung von Schweifdndhten, die die Qualitdtsanforderungen dieses Dokuments erfiillen, wesent-
lich sind.

Beispiele dafiir sind:

— Zustand von Fithrungen und mechanisierten Vorrichtungen,

— Zustand von fiir den Betrieb der Schweifdeinrichtung verwendeten Messgerdten und Messlehren,

— Zustand von Leitungen, Schlduchen, Anschliissen,

— Zustand der Regel-/Steuersysteme in mechanisierten und/oder automatischen Schweif3einrichtungen,
— Zustand von Thermoelementen und anderen Temperaturmessgeraten,

— Zustand der Befestigungselemente, Spannvorrichtungen, Isolierungen und Einbauten.

Vor dem SchweifSen miissen Befestigungselemente, Spannvorrichtungen und Einbauten, die mit den Werkst-
cken in Berlihrung kommen, ausreichend frei von Verunreinigungen (z. B. Ol, Schmierfett und Schmutz) sein,
die schadliche Auswirkungen auf die Schweifinaht haben kdnnen. Defekte Schweif3einrichtungen diirfen nicht
verwendet werden.

4.4.5 Werkzeug fiir das elektromagnetische Pulsschweif3en

4.4.5.1 Kennzeichnung

Das fiir die Produktion verwendete Werkzeug (Spule, Feldformer und Befestigungselemente) muss dauerhaft
mit seiner Zeichnungs- oder Teilenummer gekennzeichnet werden.

4.4.5.2 Priifung des Werkzeugs

Das Werkzeug fiir das elektromagnetische Pulsschweifsen (Spule, Feldformer und Befestigungselemente) muss
vor Schweifdbeginn ausreichend frei von Verunreinigungen (z. B. 0], Schmierfett oder Schmutz) sein, die schid-
liche Auswirkungen auf die Schweifdnaht haben kdnnen. Die korrekte Werkzeuggeometrie ist fiir das Herstel-
len einer einwandfreien Schweifdnaht entscheidend. Da sich das Werkzeug bei Gebrauch abnutzt, muss es in

angemessenen Abstinden und nach einem schriftlichen Priifplan auf Abnutzung untersucht werden.

Der Hersteller muss die Nutzungsdauer des EMPW-Werkzeugs, z. B. Hochstanzahl an Schweifdungen bei einer
bestimmten maximalen Stromamplitude, bestimmen, die in die WPS eingetragen werden muss.

4.5 Schweiflanweisung (WPS)

Der Hersteller muss sicherstellen, dass die WPS in der Produktion richtig umgesetzt wird. Siehe prEN 18007-4.
4.6 Fugenvorbereitung vor dem Schweif3en und Montagehilfe

4.6.1 Fugenvorbereitung

Die Stof3flaiche muss entsprechend der WPS vorbereitet werden.
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4.6.2 Reinigung vor dem Schweif3en

Das Reinigen vor dem Schweifsen muss entsprechend der WPS erfolgen. Der Grundwerkstoff muss ausreichend
frei von Oberflichenoxiden, Schutzschichten, Klebstoffen, Olen, Schmierstoffen, Schmutz und jeder anderen Art
von Verunreinigung sein, die schiadliche Auswirkungen auf die Schweifdnaht haben kénnen.

4.7 Schweif3en

Alle Schweiverbindungen miissen in Ubereinstimmung mit einer qualifizierten WPS ausgefiihrt werden.

4.8 Inspektion und Priifung

4.8.1 Allgemeines

Ort und Haufigkeit der durchzufiihrenden Inspektionen und Priifungen hangen von der Produktnorm und der
Konstruktionsart ab. Die nachfolgend angefiihrten Priifnormen sind fiir das elektromagnetische Pulsschwei-
3en nicht spezifisch. Bei Anwendung auf elektromagnetisches Pulsschweifsen konnen Abweichungen erforder-
lich sein.

4.8.2 Inspektion und Priifung vor dem Schweifden

Vor dem Beginn des Schweifdens muss Folgendes verifiziert werden:

— Anwendbarkeit und Giiltigkeit der Priifbescheinigung des Bedieners,

— Anwendbarkeit der WPS,

— Legierung und Warmebehandlungszustand des Grundwerkstoffs und des Flyer-Werkstoffs,

— Fugenvorbereitung (z. B. Form und Maf3e),

— Montagehilfe fiir die Verbindung, Spannvorrichtung und Tacking,

— Schweifdparameter, die entsprechend der WPS eingestellt sind.

4.8.3 Uberwachung und Priifung wihrend des Schweifens

Wahrend des Schweifdens muss die Schweifdreihenfolge in geeigneten Zeitabstdnden gepriift oder kontinuier-
lich tiberwacht werden.

4.8.4 Uberwachung und Priifung nach dem Schweif3en und Abnahmekriterien

4.8.4.1 Allgemeines

Die erforderlichen Priifungen und Abnahmekriterien miissen vor Beginn der Produktion festgelegt werden. Die
Ubereinstimmung mit den relevanten Anwendungsnormen oder relevanten Anforderungen muss iiberpriift
werden.

Beispiele fiir Konformitadtsverfahren sind in prEN 18007-4:—, Anhang A angegeben:

— Sichtpriifung,

— zerstorungsfreie Priifung,

— zerstorende Priifung,

— Art, Form und Mafie des Schweifdstiicks,
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— Ergebnisse und Aufzeichnungen von Nachschweif3arbeiten (z. B. Warmebehandlung nach dem Schweif3en,
Alterung).

Beispiele fiir iibliche Unregelmafdigkeiten sind in Anhang A angegeben.
4.8.4.2 Zerstorungsfreie Priifung

Vor der Priifung miissen die zuldssigen und unzuldssigen Eigenschaften und Unregelmafiigkeiten in den Priif-
vorschriften festgelegt werden.

Jedes Priifverfahren hat seine Einschrankungen, die von der Schweifdprozessvariante, den Werkstoffen und
der Bauteilgeometrie abhdngen. Daher ist es manchmal notwendig, ein geeignetes Priifverfahren fiir eine
bestimmte Schweifsbaugruppe zu bestimmen.

Siehe auch prEN 18007-4:—, A.2.
4.8.4.3 Zerstorende Priifung

Die zerstorende Priifung muss an Fertigungsschweifdungen oder gegebenenfalls an geschweifdten Priifstiicken
durchgefiihrt werden, die fiir die tatsachliche Schweiflung reprasentativ sind.

Jedes Priifstiick sollte reprasentativ sein. Dabei sollte auf mogliche Veranderungen der Werkstoffeigenschaften
geachtet werden. Schneidverfahren, die das metallurgische Gefiige der Probe stark beeintrachtigen, diirfen
nicht angewendet werden.

Siehe auch prEN 18007-4:—, A.3.

4.8.5 Nachweispriifung

Wenn praktische Erwdgungen es zulassen und wenn es in der Priifvorschrift angegeben ist, kann eine zugelas-
sene Nachweisprifung auf einen vereinbarten Prozentsatz der Fertigungsschweifdungen angewendet werden.
Werden solche Verfahren angewandyt, sollten die angewandten Belastungen grofier sein als die beim Einsatz
zu erwartenden. Das gepriifte Bauteil darf anschliefiend keine Schaden aufweisen, die zu einem Versagen beim
Einsatz fiithren konnten.

4.8.6 Beschidigte und fehlerhafte Schweifdnihte

Wenn zur Reparatur einer beschadigten Schweifdnaht Schweifden notwendig ist, muss es nach einer qualifi-
zierten WPS erfolgen. Durch die Reparatur muss die Schweifdnaht mit den Anforderungen dieser Anweisung
vollstandig libereinstimmen.

4.9 Kennzeichnung und Riickverfolgbarkeit

Die Kennzeichnung und Ruckverfolgbarkeit einer Schweifdnaht auf eine WPS und auf (einen) Bediener von
Schweifdeinrichtungen miissen wahrend des gesamten Herstellungsprozesses sichergestellt werden.
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Anhang A
(informativ)

Einteilung der geometrischen Unregelmafiigkeiten

Die moglichen Schweifdunregelmafiigkeiten wurden untersucht, inventarisiert und beschrieben. Als Grundlage
dafiir diente die ISO 6520-2. In ISO 6520-2 sind die moglichen geometrischen Unregelmafdigkeiten bei Press-
schweifdverfahren definiert.

In ISO 6520-2 sind die moglichen Unregelmafdigkeiten in Pressschweifdungen eingeteilt. Hierfiir sind einheitli-
che Benennungen festgelegt. Die Norm umfasst nur Art, Form und Lage der verschiedenen Unregelmaf3igkei-
ten, die durch Pressschweifden verursacht wurden. Metallurgische Veranderungen bleiben unberticksichtigt.
Es wird nichts dariiber ausgesagt, wie die Unregelmafigkeiten im Einzelfall zu beurteilen sind, da dies von den
jeweiligen Anforderungen an die Schweifdverbindung abhangt.

Das elektromagnetische Pulsschweifden wird in dieser Norm jedoch nicht berticksichtigt. Daher enthélt dieser
Anhang eine Aufstellung der Unregelmafdigkeiten, die beim elektromagnetischen Schweifden auftreten kénnen.
Der Aufbau dieser Norm wurde beibehalten

Einteilung

Die Unregelmafdigkeiten sind in sechs Gruppen eingeteilt:

— P1:Risse,

— P2: Hohlrdume,

— P3: feste Einschlisse,

— P4: Bindefehler,

— P5: Form- und Mafsabweichung,

— P6: Sonstige Unregelmafligkeiten.

Der Buchstabe ,P“ kennzeichnet das Pressschweifden.
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Nummer Benennung Erklarung Darstellung Quelle
Gruppe 1 — Risse
P100 Riss Ortliche Werkstofftrennung, die [2], [3], [4]
durch Vorgédnge beim Abkiihlen
oder durch Spannungen entstehen
kann.
P1001 Mikroriss Ein Riss, der iiblicherweise nur [31, [5], [6],
unter einem Mikroskop sichtbar [71, 18], [9],
ist. [10], [11]
P s
20 pm, i}
P101 Langsriss Riss in Richtung der Schweifsnaht [3],[12], =
verlaufend. [13] o
Er kann liegen: E =
: . . &
— in der intermetallischen 27
Schicht (P1011), =
. . R
— im unbeeinflussten ==
Grundwerkstoff (P1014). S S
6y
o
SS
NN
W
Documeats

Document Shafing Hub


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-18007-5-2023-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-18007-5-2023-10

- Entwurf -

o Tabelle A.1 ( fortgesetzt) T ™
o 2
Nummer Benennung Erklarung Darstellung Quelle E :
P1011 Langsriss in der Riss in Richtung der Schweifinaht [2], [14] g Z
intermetallischen | verlaufend, liegt in der 3 ;
Schicht intermetallischen Schicht. i
oo
N
° 1
ro ol
S
—_
N
=1
[ury
P1014 Langsriss im Riss in Richtung der Schweifinaht =
unbeeinflussten verlaufend, liegt im
Grundwerkstoff Grundwerkstoff.
P102 Querriss Riss, quer zur Schweifdnaht [3],[10],
verlaufend. Er kann liegen: [12]
— in der intermetallischen
Schicht (P1021),
— im Grundwerkstoff (P1024).
P1021 Querriss in der Riss, quer zur Schweifdnaht [15], [16],
intermetallischen | verlaufend, liegt in der [17]
Schicht intermetallischen Schicht.
Querrisse iiber die Dicke ohne
weitere Ausbreitung auf3erhalb
der intermetallischen Schicht.
P1024 Querriss im Riss, quer zur Schweifdnaht
unbeeinflussten verlaufend, liegt im
Grundwerkstoff Grundwerkstoff.
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Nummer Benennung Erklarung Darstellung Quelle
P1025 Funkenkrater Funkenkrater in der Ndhe der [18],[19]
Schweifdzone, der durch
Funkenbildung zwischen den
Werkstiicken entsteht. Die Krater
kénnen 100 pm bis 200 um tief
sein.
P1300 Riss in der Verbin- | Riss in der Verbindungsebene, [12],[19]
dungsebene meist infolge Schwindung oder
innerer Spannungen.
P1400 Riss in der Riss unter dem Mikroskop in der E [12],[20]
intermetallischen | intermetallischen Schicht der Lo
Schicht Schweifdnaht sichtbar.
P1500 Riss im Unregelmafiigkeit infolge eines [3]
unbeeinflussten lokalen Bruchs des
Grundwerkstoff Grundwerkstoffes, der durch die
Wirkung des Aufpralls
(Stofdwellen), die Abkiihlung oder
Spannungen entstehen kann.
I
=
'c ]
P1600 Oberflachenriss Zur Werkstiickoberflache offener % i
Riss in der Schweif3zone. 27
P1800 Gruppe nicht Gruppe von nicht miteinander 'o's P;
miteinander verbundenen Rissen in beliebiger ==
verbundener Risse | Richtung, die in der 3 3
intermetallischen Schicht oder im 0
Grundwerkstoff entstehen o o
konnen. s =)
w N
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Nummer Benennung

Erklirung

Darstellung

Quelle

P1900 Verzweigter Riss

Gruppe von miteinander
verbundenen Rissen, die von
einem gemeinsamen Riss
ausgehen und von einer Gruppe
nicht miteinander verbundener
Risse und von strahlenférmigen
Rissen unterschieden werden.

Gruppe 2 — Hohlrdume

(a) €z0z:s-,0081 Na1d

P200 Hohlraum

Fehler, die durch lokales
Schmelzen verursacht werden
konnen. Wahrend der Erstarrung
kann es in der geschmolzenen
Zone zu nachteiligen Phdnomenen
kommen, die potentiell Fehler wie
Risse oder Poren verursachen.

0T-€202:S-L008T NA NIA 4

[15], [21],
[22], [23],
[24],[25],
[26], [34],
[40]

P2001 Hohlraumnest

Gruppe von Hohlrdumen.

[26]

P201 Gaseinschluss

Gasgefiillter Hohlraum.

 om

[27]
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Nummer Benennung Erklarung Darstellung Quelle
P2011 Gaspore Kugelférmiger Gaseinschluss. Gasporen an der Grenzflache kdnnen durch geldste Gase bei hoher Geschwindigkeit | [7], [9],
verursacht werden, wobei eingeschlossene Gase zu Blasen werden und mit der [28], [29],
schnellen Abkiihlung der Schmelze wachsen, wie bei einem Experiment mit [40]
Aufprall und schneller Erstarrung beobachtet.
Das Phanomen der sich auflésenden Gase im lokalen Grenzflachenbereich ist
jedoch unwahrscheinlich, da die hohe Geschwindigkeit in Kombination mit dem
Jetting des Materials das Entweichen der Gase aus dem Aufprallbereich erleichtert.
P2012 Gleichmaflig Ein hoher Anteil an Porositdt und @) : [3],[12],
verteilte Porositdt | manchmal an Mikrorissen machen [13],[30]
in der die Schicht pords.
intermetallischen | Gryndlage fiir die Entstehung:
Schicht turbulenter Jet und die schnelle
Erstarrung beim Schweif3en.
AW 6016 £
. / Ld m
AW 6016 ; 2 / = E
e U PO : & =
Ry = e S— m
DC 04 : ) 200pm 'o's =
: SRR ® g
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5 Tabelle A.1 ( fortgesetzt) T ™
o 2
Nummer Benennung Erklarung Darstellung Quelle E :
=]
P2013 Porennest in der Geringer Anteil an Porositat in der [12], [31], sSZ
intermetallischen | intermetallischen Schicht. [32] 3 ;
Schicht c'n g
N
o 1
o
©S
—_
N
=1
[ury
(=]
P2014 Mikroporositat An der Schweifdgrenzflache [8],[10],
beobachtete pordse Strukturen. [33]
Die Porengrofie liegt in der Regel
bei einigen hundert Nanometern
bis zu weniger als etwa 2 pm.
5um
ZWW
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