Ur die Korrosions-
bestandigkeit der
nicht rostenden

Stahle ist eine dichte, po-
renfreie und homogene
Oberflache nétig, an der
sich eine passive Sauer-
stoffelektrode durch Ad-
sorption bilden kann. Bei

Zerstorung dieser nur 5 bis
10 nm dicken Schicht bil-
den sich unter ausreichen-
dem Sauerstoffangebot
neue Schichten. Ist die
Sauerstoffzufuhr jedoch
behindert, kann es zu lo-
kalen Korrosionserschei-
nungen kommen. Beim
SchweiBen wird der
Grundwerkstoff an der
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Wilhelm Gronbach GmbH/Wasserburg
Optimierung des
Verfahrens zum anlass-
farbenfreien Schweiflen

In der Hausgeriteindustrie wird Edelstahl meist als Designelement im Sichtbe-
reich verwendet. Dabei liegt der Anspruch nicht nur auf der MaBhaltigkeit, son-
dern besonders auf der Oberflachengiite. So sind kleinste Kratzer, Dellen, Verfar-
bungen schon Anlass die Teile auszusondern. Konstruktionsbedingt liegen immer
haufiger SchweiBnihte im Sichtbereich, welche das Risiko von fertigungsbeding-
ten Anlassfarben mit sich bringen. Eine zuséatzliche Nacharbeit der SchweiBnahte,
durch beispielsweise Elektropolieren, kann gerade bei gréBeren Bauteilen zum
eliminierenden Zeit- und damit Kostenfakitor werden. Zudem fiihrt diese partielle
Nachbearbeitung meist zu ungleichméaBigen Oberfléchen.

SchweifBnaht und deren
Umgebung, der so ge-
nannten Warmeeinfluss-
zone, so stark erhitzt,
dass sich durch den Kon-
takt mit Sauerstoff eine
Zunderschicht bildet, die je
nach Dicke eine gewisse
Farbe aufweist. Das
Farbspektrum dieser An-
lauffarben reicht von gol-
den ab 200°C bis tief blau
bei héheren Temperaturen.
Diese Oxidschichten sind
um ein vielfaches dicker

SchweiBBnaht
vor Optimierung
des SchweiBprozesses

als die Passivschicht und
sind sprode und pords.
Die Anlauffarben stellen
dadurch Bereiche ver-
starkter Korrosionsgefahr
dar und missen entfernt
werden.

Um ohne Anlauffarben zu
schweiBen, oder diese
zumindest zu reduzieren

gilt daher die Richtlinie:
Sauerstoffkontakt ber
200° C zur SchweiBnaht
vermeiden.

Die Wilhelm Gronbach
GmbH/Wasserburg |6st
dieses Problem mittels
einer eigens entwickelten
Schleppdiise, die ein ge-
ringes Volumen flr niedri-
ge Vorstrdmzeiten ermdg-
licht. Die spezielle Kon-
struktion sorgt fur eine
geeignete Gasverteilung
bei gleichzeitig geringem
Gasverlust.

Des Weiteren gibt es ver-
schiedene Moglichkeiten,
die in kombinierter Form
zu optimalen Ergebnissen
fuhren kénnen. Dabei
spielt Sauberkeit eine ent-
scheidende Rolle. Auch
Verschmutzungen im
SchweifBspalt machen
eine Nachbehandlung no-
tig, da diese beim Schwei-
Ben verbrennen und Riick-
stande hinterlassen. Zu-
satzlich kénnen sich Po-
ren bilden, die auch nach
dem Reinigen Ausgangs-
punkte fir Korrosion sein
kénnen. Die vorbereitete
SchweiBfuge muss daher

trocken, staub- und fettfrei
sein. Die Auslegung der
SchweiBnadel hingegen
bt einen groBen Einfluss
auf die Standzeiten aus.
Die Abstimmung von Na-
deldurchmesser, Schliff-
bild und der Abstand zum
Schwei3spalt bilden hier
die bestimmenden Fakto-
ren. Generell sollte ver-
sucht werden, die Einstel-
lungen am SchweiB3gerat
S0 zu optimieren, dass
ein geringer Warmeertrag
entsteht. Ein hoher
SchweiBstrom mit kurzer
Einschaltdauer bei niede-
rem Grundstrom senkt den
Warmeertrag und ermdg-
licht trotzdem einen siche-
ren SchweiBstoBR. Um
liber eine grof3e Oberfla-
che Warme schnell auf-
nehmen und abfiihren zu
kénnen, empfiehlt es sich
SchweiBnaht und Warme-
einflusszone durch zum
Beispiel Kupferbachen zu
kithlen. Zudem sollten
Spalte vermieden werden,
um einen ungehinderten
Warmelbergang zu ge-
wéahrleisten.

Beim SchweiBen von
Edelstahl kann somit

durch Optimierung einiger
Parameter Anlassfarbe
vermieden und die zeit-
und kostenintensive Nach-
arbeit eingespart werden.
Diese Parameter sollten
allerdings bereits in der

Entwicklungs- und Kon-
struktionsphase von neu-
en Bauteilen beriicksich-
tigt werden, um die Vor-
aussetzungen fur an-
lassfarbenfreies Schwei-
Ben schon frih zu schaf-
fen.

Anlauffarbenfreie
SchweiBnaht

als Ergebnis

der Optimierung

Gronbach -
Innovation mit System

Gronbach entwickelt, fer-
tigt und vertreibt dekorati-
ve Bauteile und modulare
Baugruppen flr die Haus-

geratetechnik, Leuchten-
und Automobilindustrie
sowie Unterhaltungselek-
tronik. Seit der Griindung
entwickelte sich das Un-
ternehmen in den letzten
50 Jahren zu einem der
fihrenden Zulieferbetriebe
in den Geschéftsberei-
chen: Gerate- und Sys-
tembaugruppen, Schar-
nier- und Kinematikkom-
ponenten, Oberflachenver-
edelung sowie Kunststoff-
und Edelstahl-Verarbei-
tung. Uber die vier Stand-
orte in Deutschland,
Osterreich, Italien und der
Slowakei bietet Gronbach
seinen Kunden, von der
Idee bis zur Serienreife
preisattraktive, innovative
und qualitativ hochwertige
Lésungen. Effiziente Pro-
zesse, strukturierte Aufga-
benteilung sowie enge und

offene Zusammenarbeit
mit langjahrigen Kunden
begrinden den stetigen
Erfolg von Gronbach. Die
Aufmerksamkeit gegen-
Uber Veranderungen und
die Bereitschaft neue

Wege zu gehen haben das
Unterehmen zu einem In-
novationsfiihrer der Bran-
che gemacht.
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ATB® TELLER- UND RUNDBURSTEN

mit hoch abrasiver High-Tech Borste

e Einsatzbereiche Entgraten, Kantenverrundung und Finish

» Bearbeitung von Stanz- und Feinschneidteilen, Prazisions-/Hochprézisionsteilen
sowie Schleif- und Lappteilen

e Bearbeitung von konturreichen Bauteilen wie gezogene, lasergeschnittene
oder gefréste Teile sowie Teile aus der Umformtechnik

*» Geeignet fiir alle bekannten Entgratanlagen — auch mit Planetenkdpfen
e |deal fiir den Einsatz unter Zugabe von Kiihl- und Schmierstoffen

e Schleifkdrnungen Alu-Oxyd, Siliciumcarbid, Keramik bis hin zu
Diamant-Korn in unterschiedlichen Korngréen
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