


B Erforschen von Moglichkeiten, wie sich etablierte Technolo-
gien auf Werkstoffe Ubertragen lassen, die bisher entweder
nicht untersucht — wie im Fall der Faserverbundwerkstoffe
(GFK/CFK) — oder als fugetechnisch ungeeignet eingestuft

wurden — wie duroplastische Werkstoffe. Erforscht wird
auch, welche neuen technologischen Verfahren sich fur die-
se Werkstoffe entwickeln lassen.

B Mischmaterialverbunde

Forschungsbilanz — Ergebnistransfer und Umsetzung im Projekt:

Wirksame Faserverstarkung in der SchweiBnaht beim SchweiBen von faserverstéarkten Kunststoffen

(IGF-Nr. 18.702 N / DVS-Nr. 11.043)
Laufzeit: 1. April 2015 — 31. Dezember 2017

Prof. Dr.-Ing. V. Schéppner, Kunststofftechnik Paderborn, Universitat Paderborn

Aufgrund der hohen spezifischen mechanischen Eigenschaf-
ten sind faserverstéarkte Kunststoffe ideale Leichtbauwerkstoffe
und in einer Vielzahl von Anwendungen, beispielsweise in der
Automobilindustrie, wiederzufinden. Eine der wesentlichen He-
rausforderungen besteht darin, die unterschiedlichen faserver-
starkten Komponenten zu einem Gesamtbauteil zu fligen, das
ausreichende Verbundfestigkeiten gewahrleistet. Eine M3g-
lichkeit, kurzfaserverstarkte Thermoplaste stoffschllssig mitei-
nander zu verbinden, ist das SchweiBen. Um die Qualitat der
SchweiBverbindung beurteilen zu konnen, werden Ublicher-
weise Schweil3faktoren bestimmt, die aus dem Verhdltnis der
SchweiBnahtfestigkeit bezogen auf die Materialfestigkeit des
ungeschweiBten Materials gebildet werden. Hohe Schweil3fak-
toren sind gleichbedeutend mit hohen SchweiBnahtfestigkeiten.

Ziel des Forschungsprojektes war es, die SchweiBfaktoren beim
SchweiBen von faserverstarkten Thermoplasten zu erhdhen. In
der FUgephase, die unter Druck erfolgt, werden die Fasern auf-
grund des resultierenden Quetschflusses in der SchweiBnaht
quer zur Fugerichtung orientiert. Somit sind die Fasern quer
zur Lastrichtung orientiert, so dass in der SchweiBnaht keine
Verstarkungswirkung gegeben ist. Im Rahmen des Projektes
wurde die Faserorientierung mit Hilfe der Computertomografie
(Bild 76) bestimmt.

Bild 76: CT-Aufnahmen von SchweiBnéhten aus langglasfaserverstarktem Polypropylen: links: Anfangsfaserorientierung hauptséchlich quer
zur Flgerichtung (y) rechts: Anfangsfaserorientierung hauptséchlich l1angs zur Fligerichtung (y)
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Die Beschreibung der Orientierung der Fasern durch einen Fa-
serorientierungstensor ermdglicht eine quantitative Beurteilung
der Faserorientierung. Die Untersuchungen konzentrierten sich
auf kurz- und langglasfaserverstarktes Polypropylen sowie Po-
lyamid 6 mit unterschiedlicher Viskositat. Es wurden u.a. die
SchweiBverfahren Heizelement-, Infrarot- und Vibrationsschwei-
Ben verwendet.

Zunachst wurden Einflussfaktoren auf die Faserorientierung in der
SchweiBnaht sowie die SchweiBnahtfestigkeit untersucht. Eine
Variation der Prozessparameter zeigte, dass sich beim Heizele-
mentschweiBen eine groBe Schmelzeschichtdicke sowie ein ge-
ringer Flgeweg positiv auf die SchweiBnahtfestigkeit auswirken.

Dr.-Ing. Jurgen Kreiter, WERZALIT GmbH & Co. KG, Obers-
tenfeld

,ES st festzuhalten, dass in der Arbeit alle geplanten Aspekte gut
beleuchtet wurden und dass auch der Arbeitsplan auf die Anre-
gungen des projektbegleitenden Ausschusses angepasst wurde
und somit gutes neues Wissen entstanden ist, von dem die In-
dustrie profitieren kann. “

Udo Wallmeier, Hella GmbH & Co. KGaA, Lippstadt
,Es stellte sich wieder heraus, dass die \Vorhersage und die Si-
mulation der Faserorientierung in der SchweiBnaht beim Kunst-

Neu begonnene Forschungsprojekte

11.053
18.586 N

Entwicklung einer neuartigen Fligetechnik fiir Organob-
lech-Hybridverbindungen

Prof. Dr.-Ing. Moritzer, KTP Paderborn
Beginn: 01.01.2017 Laufzeitende: 31.12.2018

Weitere Informationen siehe:
https://www.dvs-ev.de/fv/?IGF=18.586N

11.062
18.964 B

Konstruktions- und Prozessgestaltung halbschalig geschweiB-
ter Hochleistungsbauteile aus Organoblechen

Prof. Dr.-Ing. Gehde, KT Chemnitz
Beginn: 01.01.2017 Laufzeitende: 31.12.2018

Weitere Informationen siehe:
https://www.dvs-ev.de/fv/?1GF=18.964B

11.035
19.031 N

Wechseldehnungsschwei3en - Entwicklung einer Fligetechno-
logie fiir 3D-Geometrien

Prof. Dr.-Ing. Schéppner, KV Paderborn
Beginn: 01.01.2017 Laufzeitende: 31.12.2018

Weitere Informationen siehe:
https://www.dvs-ev.de/fv/?IGF=19.031N

88 | Geschéftsbericht 2017

Die Anfangsfaserorientierung kann die Faserorientierung in
der SchweiBnaht sowohl beim Heizelement- als auch beim Vi-
brationsschweiBen beeinflussen. Durch Fasemn, die Uber die
SchweiBnaht hinweg ineinander ragen, kénnen hoéhere Kréfte in
der SchweiBnaht Ubertragen werden. Die Projektergebnisse zei-
gen, dass durch eine gezielte Wahl der SchweiBparameter ca.
10 % hohere SchweiBnahtfestigkeiten erreichbar sind, im Ver-
gleich zu Standardparametern.

Meinungen aus den Unternehmen

stoffschweiBBen ein komplexes Thema ist, das vor allem in der
Praxis immer wieder zu hohem Aufwand bei der richtigen Aus-
wahl des Verfahrens und der SchweiBparameter fihrt. Um dies
zukuinftig zu vereinfachen, wurden durch das Projekt einige gute
Anregungen gegeben. Zur Beurteilung der Faserorientierung in
der SchweiBnaht wurden zudem neue Methoden, wie der mittels
CT-Analyse bestimmte Faserorientierungstensor, vorgestellt.
Dies wird auch fur unser Unternehmen ein interessantes Ver-
fahren zur Bewertung von Bauteilen und SchweiBungen sein.*

11.055 Absorberfreies Laserdurchstrahlschweien von Themoplasten
19.395 N durch Ausnutzung intrinsischer Absorptionsbanden
Prof. Dr. rer. nat. Poprawe, ILT Aachen
Beginn: 01.03.2017 Laufzeitende: 28.02.2019
Weitere Informationen siehe:
https://www.dvs-ev.de/fv/?IGF=19.395N
11.1993 Entwicklung einer Laseroptik und Prozessfiihrung sowie
19.458 B*)  Prozesskontrolle fiir das prozesssichere und qualitdtsgerechte

Laserfligen flexibler Kunststoffverbunde
Prof. Dr. Ing. Majschak, FhG IVV, Dresden
Prof. Dr. rer. nat. Poprawe, ILT Aachen
Beginn: 01.04.2017 Laufzeitende: 31.03.2019

*) Federflhrende AiF-Mitgliedsvereinigung:
Industrievereinigung flr Lebensmittel-
Weitere Informationen siehe:
https://www.dvs-ev.de/fv/?IGF=19.458B




11.063 Auswirkungen von thermisch bedingten Eigenspannungen auf Abgeschlossene Forschungsprojekte
19.513 N die Verbindungsfestigkeit von pressgefiigten Hybridstrukturen

(Delphi) 11.901 Graphene applications in polymers and polymer-based
' ) 00.141EY) composites
Prof. Dr.-Ing. Dilger, IFS Braunschweig
. ) Prof. Dr.-Ing. Hopmann, IKV Aachen
Beginn: 01.05.2017 Laufzeitende: 30.04.2019
Prof. Dr.-Ing. Drossel, IWU Chemnitz
Weitere Informationen siehe:
https://www.dvs-ev.de/fv/?IGF=19.513N Prof. Dr.-Ing. Gehde, KT Chemnitz
Beginn: 01.05.2015 Laufzeitende: 30.04.2017
11.049 Qualitatsgerechtes HeizelementstumpfschweiBen dickwandi- . . . - = )
19.670 B ger Halbzeuge aus Polyethylen ) Feggﬁuhrende A|F—M|tg||edsvere|r1|gung.
Vereinigung zur Férderung des Instituts
Prof. Dr.-Ing. Gehde, KT Chemnitz Weitere Informationen inkl. Schlussbericht siehe:
) ) https://www.dvs-ev.de/fv/?IGF=00.141E
Beginn: 01.09.2017 Laufzeitende: 31.08.2019
Weite.re Informationen sieh;a: 11.043 Wirksame Faserverstarkung in der SchweiBnaht beim
https://www.dvs-ev.de/fv/?IGF=19.670B 18.702N  SchweiBen von faserverstarkten Kunststoffen

11.059 Spritznieten als neue Organoblech-Metall-Hybridfligetechnik
19.796 N

Prof. Dr.-Ing. Moritzer, KTP Paderborn
Beginn: 01.12.2017 Laufzeitende: 30.11.2019

Weitere Informationen siehe:
https://www.dvs-ev.de/fv/?IGF=19.796N

Durchlaufende Forschungsprojekte

11.058 Neue Fligemethode zur Herstellung von Thermoplast- und
19.035 B Thermoplast-Metall-Hybridverbindungen mittels reaktiven
Multischichtsystemen (RMS)

Prof. Dr.-Ing. Leyens, IWS Dresden
Beginn: 01.02.2016 Laufzeitende: 31.07.2018

Weitere Informationen siehe:
https://www.dvs-ev.de/fv/?IGF=19.035B

11.057 Quantifizierung der Werkstoff-Dampfungseigen-
19.103 B schaften zur Prozessauslegung beim Ultraschall-
schweiBen

Prof. Dr.-Ing. Gehde, KT Chemnitz
Beginn: 01.04.2016 Laufzeitende: 31.03.2018

Weitere Informationen siehe:
https://www.dvs-ev.de/fv/?IGF=19.103B

11.060 Tragfahigkeitserhéhung von geklebten FKV- und Multi-Mate-
19.212B rial-Verbindungen durch optimierte Gestaltung und Fertigung
der FKV-Fugeteilwerkstoffe - OptiBond FKV

Prof. Dr. Fltigge, IPA Rostock
Beginn: 01.12.2016 Laufzeitende: 30.11.2018

Weitere Informationen siehe:
https://www.dvs-ev.de/fv/?IGF=19.212B

Prof. Dr.-Ing. Schéppner, KV Paderborn
Beginn: 01.04.2015 Laufzeitende: 31.12.2017

Weitere Informationen inkl. Schlussbericht siehe:
https://www.dvs-ev.de/fv/?IGF=18.702N
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Fachausschuss 13 ,,Generative Fertigungsverfahren — Rapidtechnologien”

Vorsitzender Prof Dr.-Ing. Andreas Gebhardt
Centrum flr Prototypenbau GmbH, Erkelenz

Stellvertretender Vorsitzender Dipl.-Ing. Frank Palm
Airbus Defense and Space GmbH, Minchen

Ansprechpartner der Forschungsvereinigung
M. Sc. Marvin Keinert

T +49 211 1591-188
www.dvs-forschung.de/FA13 F +49 211 1591-200

marvin.keinert@dvs-hg.de

Korrespondierende Gremien

Arbeitsgruppen im Ausschuss fiir Technik des DVS

W V7 ,Thermisches Spritzen und gespritzte Schichten” http://www.dvs-aft.de/AfT/V/V7
m /9.1 ,ElektronenstrahlschweiBen http:/www.dvs-aft.de/AfT/V/V9/V9.1
W V9.2  Laserstrahlschweif3en und verwandte Verfahren® http://www.dvs-aft.de/AfT/V/V9/V9.2

In der Forschungsvereinigung des DVS

B FA 1 ,Metallurgie und Werkstofftechnik* www.dvs-ev.de/fv/FAOT
B FA 2 ,Thermisches Beschichten und Autogentechnik* www.dvs-ev.de/fv/FAO02
B FA 6 ,Strahlverfahren” www.dvs-ev.de/fv/FAOB
Grundsatze der Forschungsplanung Kunststoffsintern:

B Prozessfahigkeit, Prozesssicherheit, Reproduzierbarkeit
Der Fachausschuss 13 befasst sich in den Forschungsfeldern (bei wiederholten Baujobs)
der generativen Fertigung (Additive Manufacturing) mit metalli- ™ Oberflachenqualitaten verbessern
schen und nicht-metallischen Werkstoffen und betrachtet diese B Serienprozesse wirtschaftlich gestalten bei groBen
unter BerUcksichtigung der gesamten Prozesskette hinweg, in- Stiickzahlen (> 10.000 Sttick)

klusive der Vor- und Nachbehandlung. Dabei stehen die Tech-

nologieentwicklung, die Steigerung der Akzeptanz zur Nutzung  Pulver:

dieser Technologie bei KMU und die Schaffung neuer Anwen- B Verzahnung/Abstimmung von Anlagenherstellern
dungsbereiche im Vordergrund. Der Fokus wird auf das Bauteil und Werkstoffherstellern

selbst gelegt. Arbeiten zur Entwicklung von kundenrelevanten B Brand- und Explosionsschutz

Oberflachen werden ausgeschlossen. Der Fachausschuss ist B Toxizitdtsuntersuchungen

das Expertengremium in Deutschland, in dem Hersteller und B Langzeitatmosphéarenbelastung

Anwender der generativen Fertigung sowie federfihrende For-

schungsstellen vertreten sind, um gemeinsam die Forschungs-  Serienfertigung:

landschaft zu pragen. Der Fachausschuss 13 kooperiert eng mit B Fertigungsprobleme bekommen mit EinfUhrung und

dem Fachausschuss 105 des VDI. Umsetzung der Serienfertigung einen neuen Stellenwert.
Seit wenigen Jahren werden Probleme sichtbar.

Forschungsbedarf B GroBe Einflussfaktoren evaluieren. Der wissenschaftliche
Anspruch wird hier wesentlich gesehen.

Selektives Laserstrahlschmelzen: B Werkstoffe global evaluieren, dabei sollen keramische

B GroBe der Bauteile (Zeitvorteil gegentiber Gussbauteilen) Werkstoffe immer mit untersucht werden.

B Kostenreduzierung B Produkthaftung, Wirtschaftlichkeit und Eigenschaftsge-

B Prozesseffizienz (insbesondere bei Nickelbasislegierungen) wabhrleistung bertcksichtigen.

B Rissneigung (Parameterfenster flr Rissfreiheit)
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Forschungsfelder und Schwerpunktthemen

B Prozessbezogene Erweiterung der Werkstoffpalette

m Werkstoffe / neue Werkstoffe / Werkstoffveranderung /
Geflgestrukturen (Metall, Kunststoff, Keramik)

B Robuste Fertigungsprozesse, Serienfertigung

B Pulverqualitat

B Strahlfiihrungssysteme

Schaffen von wirtschaftlichen Prozessketten

Eingliedern in vorhandene Prozessketten
Lebensdauerbewertung /-steigerung von Komponenten /
Qualitatssicherung

Leichtbau, Funktionsintegration, Steigern der BauteilgréBe
Design Bauteil / Konstruktion

Prozesssimulation (Verzug und Eigenspannung)
Arbeitssicherheit

Forschungsbilanz - Ergebnistransfer und Umsetzung im Projekt:

Untersuchungen zur thermischen Nachbehandlung generativ gefertigter Bauteile

(IGF-Nr. 18.859 N / DVS-Nr. 13.015)
Laufzeit: 1. Oktober 2015 — 30. September 2017

Prof. Dr.-Ing. habil. O. KeBler, Lehrstuhl fiir Werkstofftechnik (LWT), Universitat Rostock

Laserstrahlgeschmolzene Werkstoffstrukturen und damit auch
ihre mechanischen Eigenschaften kdnnen mit einer nachfolgen-
den Warmebehandlung gezielt beeinflusst werden. Allgemeine
Richtlinien speziell fur die Warmenachbehandlung laserstrahl-
geschmolzener Bauteile existieren bislang nicht oder werden
aus dem Stand der Technik fUr den konventionell hergestellten
Werkstoff abgeleitet. Das Geflige von laserstrahlgeschmolze-
nem Werkstoff unterscheidet sich jedoch deutlich von konventi-
onellem Material. Dies hat wiederum einen signifikanten Einfluss
auf eine Warmenachbehandlung.

Wahrend konventionell hergestellte Werkstoffe haufig mit rela-
tiv groben Ausgangsgefiigen warmebehandelt werden, liegen
nach dem Laserstrahlschmelzen eher feine, besonders rasch
erstarrte Geflige vor (Bild 77), die deutlich andere Warmebe-
handlungsparameter erfordern.

In Bild 78, folgende Seite sind fir AISi10Mg die mechanischen
Kennwerte aus dem Zugversuch im Ausgangszustand, nach
Standardwarmebehandlung sowie nach angepasster Warme-
behandlung zu sehen.

Als Anhaltspunkt fUr die ermittelten Werte sind die Kennzahlen
fur Kokillenguss im T6-Zustand nach DIN EN 1706 als waage-
rechte, gestrichelte Linien eingetragen. Fur das konventionelle
sowie LBM-Material ergaben sich nach verkiUrzter Losungsglih-
dauer von 20 min bei 525 °C vergleichbare Festigkeiten, die et-
was geringer sind als nach 360 minttiger Ldsungsglihung. Die
Bruchdehnungen fir das LBM-Material sind nach beiden Lo-
sungsglihvarianten mit ca. 12 % um ein Vielfaches héher als
im gebauten Zustand. Nach Direktauslagern bei 150 °C fir 600
min verbleibt die Festigkeit auf dem vergleichsweise sehr hohen
Niveau des gebauten Zustandes. Fur die Bruchdehnung ergibt
sich eine Steigerung auf ungefahr 6 %.

Bild 77: Geflge der Legierung AlSi10Mg links im Gusszustand, Mitte und rechts im LBM-Zustand
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[J Ausgangszustand

525 °C, 360 min (Abschrecken in H,0 bei 80 °C) + 165 °C, 420 min
[ 525 °C, 20 min (Abschrecken in H,O bei 80 *C) + 165 *C, 420 min

150 *C, 600 min
500

30

24

18

Spannung in MPa

konv

12

Dehnung in %

0

LBM 907
BR, MR, M A Werk fir Kokilenguss (TE) DIN EN 1706

Bild 78: KenngroBen des Zugversuchs fur AISi10Mg nach angepasster Warmebehandlung

Dr.-Ing. Daniel Reitz, Rheinmetall Air Defence AG, Zirich:
,Das Geflige SLM-hergestellter Bauteile unterscheidet sich stark
von der Mikrostruktur herkémmlicher Guss- oder Knetlegierun-
gen. Bisherige Warmebehandlungskonzepte funktionieren daher
nur begrenzt. Die Projektergebnisse leisten einen wichtigen Bei-
trag zur systematischen Erforschung der gesamten Prozessket-
te fur die ausgewahlten Werkstoffe. Dies ist flir Rheinmetall eine
wesentliche Voraussetzung fiir die VVerwendung dieser Werk-
stoffe in der konstruktiven Auslegung von Serienbauteilen.

Dipl.-Ing. Christopher Stengel, SLM Solutions Group AG,
Libeck:

»,Gerne haben wir uns als SLM Solutions Group AG im projekt-
begleitenden Ausschuss des Projektes engagiert. Flir uns waren
vor allem die gegenlber konventionellen Fertigungsverfahren
gednderten Werkstoffeigenschaften und die daraufhin anzupas-
sende Wérmebehandlungsstrategie von besonderem Interesse.
Aufgrund der sehr systematischen Arbeitsweise und Kooperati-
on der beteiligten Institute konnten wir innerhalb des Projektes
einen umfassenden Einblick und vertieftes Verstandnis in diesen
Themenfeldern erzielen. Diese Erkenntnisse bieten weitreichen-
des Potenzial fir den Wissenstransfer aus der Forschung in die
Industrie und leisten damit einen wertvollen Beitrag fir die kdnf-
tig anzuwendenden Nachbehandlungsschritte von additiv her-
gestellten Bauteilen. ”

Meinungen aus den Unternehmen

Georg Uhl, John Deere GmbH & Co. KG, Mannheim:

»Die wachsende Verbreitung additiver Herstellmethoden wie La-
serstrahlschmelzen erdffnet bisher ungeahnte Mdéglichkeiten der
Gestaltung fdr Funktionsintegration und Performance-Verbesse-
rung von Bauteilen. Fur ein erfolgreiches Design ist es wichtig,
die Materialeigenschaften genau vorhersagen zu kénnen und
dazu gehdrt auch, die Wédrmebehandlung von Werkstoffen auf
das besondere Geflige laserstrahlgeschmolzener Bauteile an-
zupassen und daraus Erkenntnisse flr weitere Verbesserungen
zu ziehen. John Deere wird das Thema weiter verfolgen und ist
auch an der Ausweitung auf andere Werkstoffe interessiert. ”

Dr. Winfried Grafen, Hanomag Lohnhéarterei GmbH,
Hannover:

,Bauteile aus neuen, modernen Fertigungsverfahren sind aktuell
mit einem sehr geringen Prozentsatz in der Lohnwérmebehand-
lung vertreten. Erfahrungswerte bezdglich der Einstellung von
Wérmebehandlungsparametern sind daher, im Vergleich mit
konventionell gefertigten Bauteilen, sehr rar gesét. Das Projekt
liefert das ndtige Ristzeug, um in der Zukunft mit steigendem
Auftragsvolumen eine entsprechend dem Kundenwunsch ange-
passte Warmebehandlungstechnologie anzubieten und optimie-
rend auf das Bauteil einzuwirken. *
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Neu begonnene Forschungsprojekte

13.014
19.394 N

13.025
19.469 N

13.026
19.549 N

13.017
19.673B

Qualitatssteigerung laseradditiv gefertigter Bauteile durch
Optimierung des lokalen Warmeeintrags unter Berlcksichti-
gung des globalen Temperaturfeldes (QuBaOpt)

Prof. Dr.-Ing. Ploshikhin, BCCMS Bremen
Prof. Dr.-Ing. Emmelmann, ILAS Hamburg
Beginn: 01.03.2017 Laufzeitende: 28.02.2019

Weitere Informationen siehe:
https://www.dvs-ev.de/fv/?IGF=19.394N

Entwicklung von Systemtechnik und Verfahren zur friihzeitigen
Detektion von Prozessabweichungen und Identifikation von
Fehlern im Bauprozess beim Selektiven Laserschmelzen (SLM)
durch lagenfeine Analyse ortskorrelierter Emissionssignale.

Prof. Dr. rer. nat. Poprawe, ILT Aachen
Beginn: 01.04.2017 Laufzeitende: 31.03.2019

Weitere Informationen siehe:
https://www.dvs-ev.de/fv/?IGF=19.469N

Additive Fertigung von Bauteilen aus Rein-Kupfer mittels SLM
und 'griner' Laserstrahlung

Prof. Dr. rer. nat. Poprawe, ILT Aachen
Beginn: 01.06.2017 Laufzeitende: 31.05.2019

Weitere Informationen siehe:
https://www.dvs-ev.de/fv/?IGF=19.549N

Einsatzgrenzen beim Strahlschmelzen von Glaswerkstoffen
Prof. Dr.-Ing. Gebhardt, FH Aachen FB8

Dr.-Ing. Jahn, IFW Jena

Beginn: 01.09.2017 Laufzeitende: 29.02.2020

Weitere Informationen siehe:
https://www.dvs-ev.de/fv/?IGF=19.673B

Durchlaufende Forschungsprojekte

13.800
18.712 N%)

13.013
19.204 B

Simulative Optimierung und generative Fertigung von
statischen Mischern fiir die Extrusion von Kunststoffen

Prof. Dr.-Ing. Hopmann, IKV Aachen
Prof. Dr. rer. nat. Poprawe, ILT Aachen
Beginn: 01.09.2016 Laufzeitende: 31.08.2018

*) Federfiihrende AiF-Mitgliedsvereinigung:
Vereinigung zur Forderung des Instituts
Weitere Informationen siehe:
https://www.dvs-ev.de/fv/?IGF=18.712N

Systematische Analyse von EinflussgréBen auf die Pulverquali-
tat beim Strahlschmelzen — am Beispiel von Ti-6Al-4V

Prof. Dr.-Ing. Emmelmann, ILAS Hamburg
Dr.-Ing. Jahn, IFW Jena
Beginn: 01.10.2016 Laufzeitende: 31.03.2019

Weitere Informationen siehe:
https://www.dvs-ev.de/fv/?IGF=19.204B

Abgeschlossene Forschungsprojekte

13.011
18.639 N

13.015
18.869 B

Verbesserung der Oberflachenqualitat von SLM Bauteilen
durch Entwicklung einer SLM Prozessfiihrung mit diskontinu-
ierlicher Energieeinbringung

Prof. Dr. rer. nat. Poprawe, ILT Aachen
Beginn: 01.04.2015 Laufzeitende: 30.09.2017

Weitere Informationen inkl. Schlussbericht siehe:
https://www.dvs-ev.de/fv/?IGF=18.639N

Untersuchungen zur thermischen Nachbehandlung generativ
gefertigter Bauteile

Prof. Dr.-Ing.habil. KeBler, LWT Rostock
Prof. Dr.-Ing. Drossel, IWU Chemnitz
Beginn: 01.10.2015 Laufzeitende: 30.09.2017

Weitere Informationen inkl. Schiussbericht siehe:
https://www.dvs-ev.de/fv/?IGF=18.859B
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Fachausschuss Q6 ,, Arbeitssicherheit und Umweltschutz*

T +49 211 1591173

www.dvs-forschung.de/FAQ6 F +49 211 1591-200

Vorsitzender Prof. Dr.-Ing. habil. Emil Schubert
Alexander Binzel Schweisstechnik GmbH & Co. KG, Buseck

Stellvertretender Vorsitzender Jiirgen Gleim
3M Deutschland GmbH, Kleinostheim

Ansprechpartner der Forschungsvereinigung
Dipl.-Ing. Jens Jerzembeck

jens.jerzembeck@dvs-hg.de

Korrespondierende Gremien

Arbeitsgruppen im Ausschuss fiir Technik des DVS
B Q6 ,Arbeitssicherheit und Umweltschutz*

IIW-Gremien (International Institute of Welding)
B Commission XllI ,Arbeits- und Gesundheitsschutz”

www.dvs-aft.de/AfT/Q/Q6

www.iiwelding.org

Grundsatze / Aufgaben des Fachausschusses

Das standig wachsende Sicherheitsbewusstsein, die perma-
nenten Bestrebungen des Staates und der Sozialpartner zur
Verbesserung der Arbeitswelt und das Bemuhen der Betriebe,
ihre Arbeitnehmer bestmdglich zu schitzen, fuhren auch in der
Fugetechnik zu verstarkten Anstrengungen auf allen Gebieten
des Arbeitsschutzes.

Der DVS bundelt seine Aktivitdten auf dem Gebiet der Arbeits-
sicherheit und des Umweltschutzes in seinem Fachgremium
QB6, das sowohl Arbeitsgruppe im Ausschuss flr Technik im
DVS als auch Fachausschuss der Forschungsvereinigung des
DVS ist.

Fachleute aus den verschiedenen Bereichen von Industrie, Ins-
tituten, Berufsgenossenschaften und staatlicher Seite diskutie-
ren ausflhrlich aktuelle Entwicklungen und Aktivitaten auf dem
Gebiet der Arbeitssicherheit und des Umweltschutzes. Dabei
stehen neben der nationalen und internationalen Gremienar-
beit unter anderem auch die aktuelle Gesetzgebung, Normung
sowie technische Regelwerke im Aktivitatsbereich des Gremi-
ums. DarUber hinaus werden auch konkrete Forschungspro-
jekte geplant und Entscheidungen Uber Forschungsantréage zu
den Themen , Arbeitssicherheit und Umweltschutz” getroffen.

Forschungsfelder und Schwerpunktthemen

Weiterentwickeln von Verfahren und Geréten zur Minimierung
von Gefahrstoffemissionen bzw. von Anlagen, um Emissionen
nachhaltig zu minimieren (Absauganlagen, Geréate und Bren-
ner mit integrierter Absaugung). Der Fokus liegt dabei auf
den industriell bedeutsamen Verfahren zum Schweien und
Trennen, dem SchutzgasschweiBBen und LaserstrahlschweiBen
und -schneiden

Erarbeiten von Industriestandards zur ,Emissionsbeherr-
schung®: u. a. Best Practice bei der Absaugung, Ermitteln von
Emissionskennwerten fUr verschiedene Verfahren und Werk-
stoffe. Aufbauend auf den erarbeiteten Ergebnissen werden
auch DVS-Regelwerke erstellt. Ebenso flieBen die Ergebnisse
in das BG-Regelwerk und in die Normung, z. B. Normung von
Verfahren zur Bestimmung von Emissionen etc., ein.
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Forschungsbilanz — Ergebnistransfer und Umsetzung im Projekt:

Emissionsminimierung fiir industriell relevante Metall-Schutzgas-SchweiBprozesse unter Einhaltung einer geforderten

Nahtqualitat
(IGF-Nr. 18.333 N / DVS-Nr. Q6.020)
Laufzeit: 1. September 2014 — 28. Februar 2017

Univ.-Prof. Dr.-Ing. U. Reisgen, Institut fir SchweiBtechnik und Fligetechnik (ISF), RWTH Aachen

Im Sinne einer erhdhten Arbeitssicherheit und eines verbesser-
ten Umweltschutzes gilt beim SchweiBen insbesondere in Be-
zug auf die Entstehung von gas- und partikelférmigen Stoffen,
den SchweifBrauchen, grundsatzlich das Minimierungsgebot.
Um die prozessseitig gegebene Moglichkeit der Reduzierung
von SchweiBrauchemissionen nutzen zu kénnen, bedarf es einer
Erarbeitung der funktionalen Wirkzusammenhange zwischen
den Einstellparametern und den resultierenden Emissionsra-
ten. Auch vor dem Hintergrund einer stetigen Herabsetzung
der Obergrenzen gefahrstoffoezogener Arbeitsplatzgrenzwerte
ist die Entwicklung von Methoden zur weiteren Absenkung der
SchweiBrauchemissionen erstrebenswert.

Zur VersuchsdurchfUhrung im Rahmen des Projektes wurden
ImpulslichtbogenschweiBprozesse in 1I/I-Modulation genutzt,
da sich hierbei bedienerseitig zahlreiche Optionen der parame-
trischen Einflussnahme ergeben. Die entstehenden SchweiB-
rauchemissionen wurden mit Hilfe einer so genannten Fumebox
(Bild 79) erfasst und anschlieBend gravimetrisch analysiert. Die
Auswertung transienter Strom- und Spannungsmessschriebe
in Kombination mit synchronisierter Hochgeschwindigkeitsvi-
deografie ermdglichte eine prazise Beschreibung der Prozesse
und ihrer charakteristischen Merkmale, die mit den spezifischen
Emissionsraten korreliert werden kénnen.

Bild 79: Innenansicht der Fumebox mit ortsfest positioniertem
SchweiBbrenner (links) und AuBenansicht der Fumebox mit
ausgezogener Filterkassette (rechts)
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Bild 80: Abhé&ngigkeit der Emissionsrate vom mittleren Spannungs-
niveau unter Angabe der zugehdrigen Lichtbogenlangenbe-
reiche, beispielhaft fir v, = 5 m/min

Phanomenologisch hat sich gezeigt, dass insbesondere
das Auftreten von Kurzschlliissen das AusmalB der Schwei3-
rauchentstehung drastisch steigert. Die geringsten Emissions-
raten werden realisiert, wenn keine beziehungsweise allenfalls
sporadisch Kurzschlisse auftreten und gleichzeitig die Licht-
bogenlange auf ein notwendiges Mal3 limitiert wird. Die mittlere
Spannung wurde wegen ihrer unmittelbaren Abhangigkeit zur
Lichtbogenlange als geeignete, zusammenfassende Kenngréi3e
zur Korrelation mit der Emissionsrate identifiziert (Bild 80).

Unter Vorgabe einer definierten Zielspannung konnte anhand
einer Lésungsfunktion, die die einzelnen Einstellparameter mit-
einander verknUpfte, eine unter emissionstechnischen Gesichts-
punkten optimierte Parameterfindung vorgenommen werden.
Eine Implementierung der Wirkzusammenhange in die Steue-
rung moderner SchweiBstromquellen erscheint realistisch, zu-
mal die mathematische Beschreibung als Grundlage einer Algo-
rithmenentwicklung zur rechnergestitzten Prozessoptimierung
dienen kann.
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Ivan Kijatkin, EWM AG, Miindersbach:

»Durch die Untersuchungen konnte gezeigt werden, dass durch
gezielte Prozessparametrierung die SchweiBrauchemissionen
beim ImpulslichtbogenschweilBen reduziert werden konnten.
Dieses spielt insbesondere eine entscheidende Rolle, um die
neuen Grenzwerte von 1,25 mg/m?® einzuhalten und die gesunad-
heitliche Belastung des schweiBtechnischen Personals zu redu-
zieren. Die Erkenntnisse dieser Untersuchungen werden in die
Entwicklung neuer SchweiBprozesse einflieBen, da der Arbeits-
schutz auch in Zukunft eine wichtige Rolle einnehmen wird. “

Dr. Vilia Spiegel-Ciobanu, Berufsgenossenschaft Holz und
Metall (bghm), Hannover:

,Das Projekt hat eine besondere Bedeutung flir den Arbeits-
schutz. Mithilfe der Ergebnisse sind Anwender in der Lage,
SchweiBparameter so auszuwéhlen, dass die Emissionsraten
beim ImpulslichtbogenschweiBen noch weiter verringert wer-
den. Damit wird eine wichtige, primére Forderung der GefStoffV
erfillt: Reduzierung der Emissionsraten direkt im SchweilBpro-
zess durch Prozess-/Parameteroptimierung. Aufgrund der tech-
nischen und wirtschaftlichen Bedeutung, insbesondere fir
KMU, wurden die Ergebnisse auch in den Arbeitsschutz inte-
griert. Die Ergebnisse sind sowohl in die BGHM-Onlineberech-
nung (www.bghm.de, Webcode 802) als auch in die aktualisier-

Meinungen aus den Unternehmen

te Ausgabe 2017 der DGUV-Information 209-016 (friher BGI
593) ,Schadstoffe beim SchweiBen und bei verwandten Verfah-
ren” unter dem Abschnitt ,Schadstoffarme Verfahren — Parame-
teroptimierung beim ImpulslichtbogenschweiBen” aufgenom-
men. FUr die bevorstehende Forschung ist es sicherlich sinnvoll,
auf Grundlage dieser Ergebnisse weitere Schritte zu gehen, um
weitere Algorithmen fiir andere MSG-SchweilBprozesse zu ent-
wickeln und zu vertiefen, sodass auch hier weitere Emissions-
verringerung erreicht wird. ”

Stephan Egerland, Fronius International GmbH, Wels (Os-
terreich):

,Besonders positiv hierbei der innovative Projektansatz einer Mi-
nimierung der SchweiBrauchemission, das heiBt, der wissen-
schaftlichen Betrachtung der SchweiBrauchentstehung, bei al-
lerdings gleichzeitiger Berdcksichtigung der SchweiBnahtquali-
tét. Im Rahmen der exzellent strukturierten und effizienten Pro-
Jjektdurchfihrung konnten fir uns, als im projektbegleitenden
Ausschuss vertretenes Unternehmen, wertvolle — weil quantita-
tiv zu bewertende — Erkenntnisse gesammelt werden. Wir sehen
diese als sinnvolle Ergénzung zu eigenen Untersuchungen und
unseren Bestrebungen, Prozesse dahingehend zu entwickeln,
dass SchweiBrauch erst gar nicht entsteht, bevor er durch um-
fangreiche zusétzliche MaBBnahmen abgeflihrt werden mdsste. “

Neu begonnene Forschungsprojekte

Q6.023
19.239B

CleanRemote - Effiziente Emissionsabsaugung und Bauteil-
reinigung fir die groBflachige Laser-Remote-Bearbeitung mit
Hochleistungslasern

Prof. Dr. Kaskel, CHE, Dresden
Prof. Dr.-Ing. Leyens, IWS Dresden
Beginn: 01.01.2017 Laufzeitende: 30.06.2019

Weitere Informationen siehe:
https://www.dvs-ev.de/fv/?IGF=19.239B

Q6.024
19.6156B

Reduzierung der SchweiBrauchemissionen beim MSG-Fiill-
drahtschweiBen durch Einsatz von Impulstechnik

Univ.-Prof. Dipl.-Ing. Dr. techn. Mayr, IFMT Chemnitz
Beginn: 01.07.2017 Laufzeitende: 30.06.2019

Weitere Informationen siehe:
https://www.dvs-ev.de/fv/?IGF=19.615B

Abgeschlossene Forschungsprojekte

Q6.020
18.333 N

Emissionsminimierung fir industriell relevante Metall-Schutz-
gas-SchweiBprozesse unter Einhaltung einer geforderten
Nahtqualitat

Prof. Dr.-Ing. Reisgen, ISF Aachen
Beginn: 01.09.2014 Laufzeitende: 28.02.2017

Weitere Informationen inkl. Schlussbericht siehe:
https://www.dvs-ev.de/fv/?IGF=18.333N
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Fachausschuss V4 ,,Unterwassertechnik“

(,- _\1 Vorsitzender/Obmann Dipl.-Ing. Rudolf Kolbusch
F,A V-I’fl- q KWE Ingenieurburo, Oldenburg
e
Stellvertretender Vorsitzender/Obmann Dipl.-Ing. SFI Walter Henz

o
1"I‘ItEl‘WE S58r- : SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt SLV Hannover

- L
Niederlassung der GSI — Gesellschaft fur Schweitechnik International mbH

Ansprechpartner der Forschungsvereinigung
Dipl.-Ing. Axel Janssen
www.dvs-forschung.de/FAV4 T +49 211 1591117

F +49 211 1591-200

axel.janssen@dvs-hg.de

Veranstaltungen
Sondertagung - ,Unterwassertechnik*

Korrespondierende Gremien

B Arbeitsgruppe V4 ,Unterwassertechnik* www.dvs-aft.de/AfT/V/V4
B FA Q6 ,Arbeitssicherheit und Umweltschutz* www.dvs-forschung.de/FAQ6
B FA 3 ,LichtbogenschweiBen” www.dvs-forschung.de/FA03
Grundsétze / Aufgaben des Fachausschusses Forschungsfelder und Schwerpunktthemen

Die Unterwassertechnik gehort zu einem Umfeld mit ste- B Neue Schwei3- und Schneidprozesse und -verfahren
tig wachsender Bedeutung, denke man nur an die Bereiche B Physik des Lichtbogens in nasser Umgebung
Energieerzeugung und Rohstoffgewinnung in Kistenregionen B Einfluss der nassen Umgebung auf den Werkstoff beim

oder im offenen Meer und durch den Klimawandel bedingten Schweifen und Schneiden
zukUnftigen Klstenschutz. B Priftechnik, neue Prufverfahren flr den Einsatz unter
Wasser

Dabei gehdren zur Unterwassertechnik nicht nur spektakuld- B Visualisierung
re Bauwerke wie Windkraftanlagen, Bohrinseln und Offshore- W Automatisation
Pipelines. In Deutschland liegen die Anwendungen der Unter-

wassertechnik auch besonders im Binnenland und kustenna-

hen Regionen im Bau und Erhalt von:

Binnenschifffahrtswegen und -hafenanlagen
Wasserkraftwerken

Anlagen zur Trinkwasserversorgung

Hafenanlagen und Wasserwegen fur die Seeschifffahrt
Anlagen fur den Hochwasserschutz

Wehre, Stauanlagen, Sperrwerke

Briickenbauwerke und andere Ingenieurbauwerke

In diesen Bereichen spielen das Flgen, Trennen, Beschichten
und Prifen in nasser Umgebung entscheidende Rollen.
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Forschungsbilanz — Ergebnistransfer und Umsetzung im Projekt:

Mechanisch technologische Eigenschaften unterwassergeschweiter hoch- und héherfester Stahle

(IGF-Nr. 18.158N / DVS-Nr. V4.010)
Laufzeit: 1. April 2014 — 30. Juni 2017

Univ.-Prof. Dr.-Ing. U. Reisgen, Institut fir SchweiBtechnik und Fligetechnik ISF), RWTH Aachen

Das manuelle nasse Unterwasserschweien mit umhdliten Stab-
elektroden findet haufig Anwendung bei Reparatur- und Mon-
tageschweiBungen, z.B. an Spundwanden, Schleusen oder an
GrUndungsstrukturen von Offshore-Windenergieanlagen, da
dazu kein angepasstes Habitat bendtigt wird und es daher sehr
flexibel einsetzbar ist. Im Unterwasserbereich kommen heute
auch immer haufiger hoch- und hdherfeste Feinkornbaustéhle
zum Einsatz, die eine Anfélligkeit gegentber wasserstoffindu-
zierter Rissbildung zeigen. Dies stellte bisher insbesondere beim
nassen UnterwasserschweiBBen ein Problem dar, da dabei Gber
die Schmelze relativ groBe Mengen Wasserstoff eingetragen
werden. Diese kdnnen in Kombination mit dem lokalen Span-
nungszustand und dem aus der schnellen AbkUhlung resultie-
renden Gefligezustand sowie den damit verbundenen starken
Aufhartungen in der Warmeeinflusszone (WEZ) zu, zum Teil zeit-
verzdgert auftretenden, Kaltrissen flhren.

Im Rahmen dieses Forschungsprojektes erfolgte eine systema-
tische Untersuchung des Werkstoffverhaltens und des Einflus-
ses der wasserstoffinduzierten Rissbildung auf die mechanisch
technologischen Eigenschaften anhand von Proben, die durch
Taucher im Freiwasser unter Praxisbedingungen geschweif3t
wurden, sowie durch Laborversuche. AuBerdem wurde unter-
sucht, inwieweit eine Modifikation der WarmeflUhrung zu einer
Verbesserung der SchweiBergebnisse genutzt werden kann.
Dazu wurden umfangreiche Versuche zur induktiven Unterwas-
serwarmebehandlung der Schweinaht und WEZ durchgefuhrt.

In Abhangigkeit von der Temperaturfihrung bei der Nachwar-
mung lieBen sich dabei verschiedene Effekte nutzen. Wahrend
bei einer Warmenachbehandlung unterhalo von A, keine Ge-
flgeumwandlung erfolgt und ausschlielich Soaking-Effekte zur
Reduktion des Wasserstoffgehaltes genutzt werden kdnnen,

Karl-Heinz Antons, Leiter KofTa — Kompetenzzentrum fir
das Taucherwesen in der WSV, WasserstraBen- und Schiff-
fahrtsamt Rheine:

2Wir haben das Projekt von Anfang an begleitet und aktiv un-
terstitzt. Die Notwendigkeit dieser wissenschaftlichen Unter-
suchung des Werkstoffverhaltens von hochfesten Stéhlen beim
nassen Unterwasserschweilen resultierte aus Schadensféllen
aus der Praxis. In den im Projekt entwickelten Methoden zur in-
duktiven Warmenachbehandlung sehen wir groBes Potenzial flir

lasst sich durch vollstandige Austenitisierung und anschlieBende
gesteuerte Abkuhlung mit definierten T, .-Zeiten (Bild 81) neben
einer Reduktion des Wasserstoffgehaltes auch ein sehr feinkdr-
niges, rissfreies Geflige im Bereich der Schweinaht und WEZ
einstellen.

Der in der Grobkornzone der WEZ vorher stark ausgeprag-
te Hartepeak lieB sich dadurch fast auf das Harteniveau des
Grundwerkstoffes reduzieren.

Bei richtiger Anwendung stellt die induktive Unterwasser-War-
menachbehandlung ein geeignetes Werkzeug dar, das nasse
UnterwasserschweiBen zukUnftig auch flr hochfeste Feinkorn-
baustahle nutzbar zu machen und somit schnelle und kosten-
gUnstige Reparatur- und MontageschweiBungen im Unterwas-
serbereich zu ermdglichen.

Bild 81: Induktive Warmenachbehandlung einer mit Thermoelemen-
ten préparierten, nass unterwassergeschweiten SchweiB-
naht zur Bestimmung der Temperaturverteilung

Meinungen aus den Unternehmen

die Anwendung durch Tauchfirmen, die Reparatur- oder Mon-
tagearbeiten an hochfesten Spundwénden ausfihren. Flr die
Instandhaltung der WasserstraBBen wird dieses Verfahren in Zu-
kunft eine wichtige Rolle spielen, da immer hdufiger hochfeste
Spundwandbohlen der Stahlgiten S 430 GP oder S 460 GP
zum Einsatz kommen. Die Projektergebnisse werden wir unter
anderem flir Schulungen von UnterwasserschweiBern verwen-
den.”
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Herbert Schitte, Betriebsleiter, AMT GmbH, Aachen:

“Mit groBem Interesse haben wir Uber die gesamte Laufzeit am
Projekt im projektbegleitenden Ausschuss aktiv mitgewirkt.

Der Einsatz von hoch- und hoherfesten Stahlen im Unterwas-
serbereich wird zukinftig stark ansteigen. Die Erforschung der
prozesssicheren SchweiBbarkeit in nasser Umgebung ist daher
zwingend erforderlich. Bei den Versuchen konnten wir feststel-
len, dass es sinnvoll ist, neben den unterschiedlichen Werkstor-
fen auch diverse SchweiBparameter anzupassen. Da bei den
Versuchen auch ein AMT Gerét zum Einsatz kam, konnten wir
im Laufe der Testphasen neue Erkenntnisse sammeln und be-
reits hausintern einige schweiBtechnische Verbesserungen vor-
nehmen.

Die beim Projekt erzielten guten Ergebnisse haben die Erwar-
tungen in vielen Bereichen weit Ubertroffen. Besonders die po-
sitiven Effekte der Wasserstoffreduktion, die durch das indukti-
ve Nachwérmen erzielt wurden, geben Anlass zu der Annahme,
dass zuklinftig Unter-Wasser-SchweiBungen mit nachlaufender
Wérmebehandlung zur Anwendung kommen. Als Hersteller von
SchweiBgerdten mit zugehdriger Geréteperipherie zum nassen
Unter-Wasser-SchweiBen werden wir daher bei zukinftigen Ent-
wicklungen entsprechende Methoden zur Wérmebehandlung
erforschen und versuchen, diese praxistauglich umzusetzen.

Neu begonnene Forschungsprojekte

V4.017 Unterwasserkleben - Entwicklung eines Verfahrens zum
19.493 B prozesssicheren Kleben von Halterungen unter Wasser
Prof. Dr. Fltigge, IPA Rostock
Beginn: 01.03.2017 Laufzeitende: 28.02.2019
Weitere Informationen siehe:
https://www.dvs-ev.de/fv/?IGF=19.493B
V4.015 Qualifizierung eines Verfahrens zur Montage von Schrau-
19.675B benverbindungen mit erhéhter vorspannkrafterhaltender

Sicherungswirkung im Unterwasserbereich
Prof. Dr. Fltigge, IPA Rostock

Prof. Dr.-Ing.habil. Flssel, IOF Dresden
Beginn: 01.09.2017 Laufzeitende: 31.08.2019

Weitere Informationen siehe:
https://www.dvs-ev.de/fv/?IGF=19.675B

Durchlaufende Forschungsprojekte

V4.014
19.029 B

Werkstofftechnisch basiertes Abschreckmodell fiir die
Simulation des UnterwasserschweiBens

Prof. Dr.-Ing.habil. KeBler, LWT Rostock
Prof. Dr.-Ing. Maier, IW Hannover
Beginn: 01.02.2016 Laufzeitende: 31.05.2018

Weitere Informationen siehe:
https://www.dvs-ev.de/fv/?I1GF=19.029B

V4.018

19.210B schweiBverbindungen groBer Dimensionen fir Reparatur- und

InstandhaltungsmaBnahmen

Prof. Dr. Fligge, IPA Rostock

Prof. Dr.-Ing. Maier, IW Hannover

Beginn: 01.10.2016 Laufzeitende: 30.09.2018

Weitere Informationen siehe:
https://www.dvs-ev.de/fv/?IGF=19.210B

Optimierung des Tragverhaltens unter Wasser gefligter Bolzen-

V4.016
19.211 N

Verminderung der wasserstoffinduzierten Kaltrissigkeit beim
nassen UnterwasserschweiBen von héherfesten Feinkornstéah-
len durch die Integration von austenitischem SchweiBgut in die
SchweiBfolge

Prof. Dr.-Ing. Maier, IW Hannover
Beginn: 01.12.2016 Laufzeitende: 30.11.2018

Weitere Informationen siehe:
https://www.dvs-ev.de/fv/?1GF=19.211N

Abgeschlossene Forschungsprojekte

V4.010 Mechanisch technologische Eigenschaften unterwasserge-
18.158 N schweiBter hoch- und héherfester Stahle
Prof. Dr.-Ing. Reisgen, ISF Aachen
Beginn: 01.04.2014 Laufzeitende: 30.06.2017
Weitere Informationen inkl. Schlussbericht siehe:
https://www.dvs-ev.de/fv/?IGF=18.158N
V4.013 Autogenes MAG-C SchweiBen als Hybridprozess fiir das
18.708 N kontinuierliche, nasse, hyperbare Unterwasserschweif3en

(UW-A-MAG-C) mit Massivdrahtelektroden
Prof. Dr.-Ing. Maier, IW Hannover
Beginn: 01.04.2015 Laufzeitende: 30.09.2017

Weitere Informationen inkl. Schlussbericht siehe:
https://www.dvs-ev.de/fv/?IGF=18.708N
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Forschende Mitglieder

der Forschungsvereinigung

Aachen

RWTH Aachen

Institut fir Eisenhittenkunde

Lehrstuhl Werkstofftechnik der Metalle
Bleck

RWTH Aachen
Institut fir Oberflachentechnik im Maschinenbau
Bobzin

Institut flir Anwendungstechnik, Pulvermetallurgie
und Keramik an der RWTH Aachen e. V.
Broeckmann

RWTH Aachen

Institut fir Kunststoffverarbeitung in Industrie und
Handwerk

Hopmann

RWTH Aachen

Institut fur Eisenhittenkunde
Lehrstuhl Werkstoff-/Bauteilintegritat
Munstermann

Fraunhofer-Gesellschaft e. V.
Fraunhofer-Institut fir Lasertechnik ILT
Poprawe

RWTH Aachen
Institut fir SchweiBtechnik und Fligetechnik
Reisgen

Augsburg

Fraunhofer-Gesellschaft e. V.
Fraunhofer-Einrichtung fir GieBerei-,
Composite- und Verarbeitungstechnik IGCV
Reinhart

Berlin

Bundesanstalt fiir Materialforschung

und -prifung BAM

Fachbereich 9.4 Integritat von SchweiBverbindungen
KannengieBer

Fraunhofer-Gesellschaft e. V.
Fraunhofer-Institut fiir Zuverlassigkeit
und Mikrointegration IZM

Lang

Technische Universitét Berlin

Institut fir Mechanik - Fakultat V
Fachgebiet fur Kontinuumsmechanik und
Materialtheorie

Mdiller

GSI - Gesellschaft fir

SchweiBtechnik International mbH
Niederlassung SLV Berlin-Brandenburg
Poge

Bundesanstalt fiir Materialforschung
und -prifung BAM

Fachbereich 9.3 SchweiBtechnische
Fertigungsverfahren

Rethmeier

Technische Universitat Berlin
Institut fiir Werkzeugmaschinen und
Fabrikbetrieb

Rupprecht

Fraunhofer-Gesellschaft e. V.
Fraunhofer-Institut fiir Produktions-
anlagen und Konstruktionstechnik IPK
Uhlmann

Braunschweig

Technische Universitat Braunschweig
Institut fir Fige- und SchweiBtechnik
Dilger
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Bremen

Fraunhofer-Gesellschaft e. V.
Fraunhofer-Institut fiir Fertigungstechnik
und angewandte Materialforschung IFAM
Mayer

Universitat Bremen

Bremer Center for Computational
Materials Science BCCMS
Ploshikhin

BIAS - Bremer Institut fiir angewandte
Strahltechnik GmbH
Vollertsen

Chemnitz

Fraunhofer-Gesellschaft e. V.
Fraunhofer-Institut fiir Werkzeug-
maschinen und Umformtechnik IWU
Drossel

Technische Universitat Chemnitz
Institut fir Férdertechnik und
Kunststoffe

Gehde

Technische Universitat Chemnitz

Institut flir Werkstoffwissenschaft und
Werkstofftechnik

Professur Werkstoff- und Oberflachentechnik
Lampke

Technische Universitat Chemnitz
Institut fir Fige- und Montagetechnik
Professur SchweiBtechnik

Mayr

Technische Universitat Chemnitz

Fakultat fir Elektrotechnik und Informationstechnik
Professur fiir Mikrotechnologie ZfM

Otto

CeWOTec gGmbH
Chemnitzer Werkstoff- und
Oberflachentechnik

Reif

Technische Universitat Chemnitz
Institut flir Werkstoffwissenschaft und
Werkstofftechnik

Professur Verbundwerkstoffe

Wagner

Claushthal-Zellerfeld

Technische Universitat Clausthal
Institut fir Maschinelle Anlagentechnik
und Betriebsfestigkeit IMAB

Esderts

Technische Universitat Clausthal
Institut fiir SchweiBtechnik und
Trennende Fertigungsverfahren ISAF
Wesling

Cottbus

Brandenburgische Technische Universitat
Cottbus - Senftenberg

Lehrstuhl Fiige- und SchweiBtechnik
Michailov

Brandenburgische Technische Universitat
Cottbus - Senftenberg

Lehrstuhl Stahl- und Holzbau

Pasternak

Darmstadt

Fraunhofer-Gesellschaft e. V.
Fraunhofer-Institut fiir Betriebsfestigkeit und
Systemzuverlassigkeit LBF

Melz

Zentrum fiir Konstruktionswerkstoffe
Staatliche Materialprifungsanstalt Darmstadt
Fachgebiet und Institut fir Werkstoffkunde
Oechsner

Dortmund

Technische Universitat Dortmund
Lehrstuhl fiir Werkstofftechnologie
Fakultat Maschinenbau

Tillmann

Dresden

Technische Universitat Dresden

Institut fiir Aufbau- und Verbindungstechnik
der Elektronik

Bock

Technische Universitat Dresden

Institut fir Fertigungstechnik

Professur fiir Fligetechnik und Montage
Flssel

Fraunhofer-Gesellschaft e. V.
Fraunhofer-Institut fiir Werkstoff- und
Strahltechnik IWS

Leyens

Fraunhofer-Gesellschaft e. V.
Fraunhofer-Institut fiir Keramische
Technologien und Systeme IKTS
Michaelis

Duisburg

GSI - Gesellschaft fiir
SchweiBtechnik International mbH
Niederlassung SLV Duisburg
Méhrlein

Universitat Duisburg Essen

Institut fiir Produkt Engineering ipe
Lehrstuhl Fertigungstechnik

Witt

Erlangen

Friedrich-Alexander-Universitat Erlangen - Niirnberg
Lehrstuhl fiir Kunststofftechnik
Drummer

Friedrich-Alexander-Universitat Erlangen - Niirnberg
Lehrstuhl fir Fertigungsautomatisierung

und Produktionssystematik FAPS

Franke

Bayerisches Laserzentrum GmbH
Schmidt

Fellbach

GSI - Gesellschaft fiir
SchweiBtechnik International mbH
Niederlassung SLV Fellbach
Rotaru

Freiburg

Fraunhofer-Gesellschaft e. V.
Fraunhofer-Institut fur
Werkstoffmechanik IWM
Gumbsch

Albert-Ludwigs-Universitat Freiburg

Institut fir Mikrosystemtechnik

Professur fiir Aufbau- und Verbindungstechnik
Wilde

Garbsen

Leibniz Universitat Hannover
Institut fir Werkstoffkunde
Maier




Garching

Technische Universitat Miinchen
Institut fir Werkzeugmaschinen
und Betriebswissenschaften iwb
Z&h

Geesthacht

Helmholtz-Zentrum Geesthacht
Zentrum far Material- und
Kistenforschung GmbH
Kaysser

Greifswald

INP Greifswald e. V.

Leibniz-Institut fur Plasmaforschung
und Technologie e. V.

Weltmann

Halle

SchweiBtechnische Lehr- und
Versuchsanstalt Halle GmbH
Keitel

Fraunhofer-Gesellschaft e. V.
Fraunhofer-Institut fiir Mikrostruktur
von Werkstoffen und Systemen IMWS
Wehrspohn

Hamburg

Technische Universitdt Hamburg-Harburg
Institut fur Laser- und Anlagen-
systemtechnik iLAS

Emmelmann

Helmut-Schmidt-Universitat
Universitat der Bundeswehr Hamburg
Institut fiir Werkstofftechnik
Laboratorium fiir Werkstoffkunde
Klassen

Hannover

GSI - Gesellschaft fir
SchweiBtechnik International mbH
Niederlassung SLV Hannover
Mittelstadt

Laser Zentrum Hannover e. V.
Overmeyer

limenau

Technische Universitét llmenau
Fakultat fir Maschinenbau
Fachgebiet Fertigungstechnik
Bergmann

Itzehoe

Fraunhofer-Gesellschaft e. V.
Fraunhofer-Institut fiir
Siliziumtechnologie ISIT
Benecke

Jena

Gunter-Kohler-Institut fir Figetechnik
und Werkstoffpriifung GmbH
Jahn

Jilich

Forschungszentrum Jilich GmbH
Institut fir Energie- und Klimaforschung

Werkstoffsynthese und Herstellungsverfahren

Guillon

Kaiserslautern

Technische Universitat Kaiserslautern
Lehrstuhl fir Werkstoffkunde
Beck

Karlsruhe

Karlsruher Institut fir Technologie
Versuchsanstalt fiir Stahl, Holz und Steine
Ummenhofer

Kassel

Universitat Kassel

Institut flir Produktionstechnik und Logistik
Fachgebiet Trennende und Fligende
Fertigungsverfahren

Bohm

Universitat Kassel

Institut flir Werkstofftechnik
Fachgebiet Kunststofftechnik
Heim

Universitat Kassel

Institut flir Werkstofftechnik
Metallische Werkstoffe
Niendorf

Koéthen

Hochschule Anhalt
Fachbereich EMW SchweiBtechnik
Rudolf

Krefeld

Hochschule Niederrhein

Fachbereich Maschinenbau und Verfahrenstechnik
Funktionswerkstoffe und Beschichtungen

Wilden

Magdeburg

Otto-von-Guericke-Universitat Magdeburg
Institut fir Werkstoff- und Fligetechnik
Lehrstuhl Fligetechnik

Juttner

Otto-von-Guericke-Universitat Magdeburg

Fakultat fir Elektrotechnik und Informationstechnik
Institut fiir Elektrische Energiesysteme

Lehrstunhl fiir Leistungselektronik

Lindemann

Minchen

GSI - Gesellschaft flr
SchweiBtechnik International mbH
Niederlassung SLV Miinchen
Cramer

Hochschule fir angewandte Wissenschaften
Miinchen

Labor fur Stahl- und Leichtmetallbau
Engelhardt

Neubiberg

Universitéat der Bundeswehr Miinchen

Fakultat fur Elektrotechnik und Informationstechnik
Institut fir Plasmatechnik und Grundgebiete der
Elektronik

Schein

Paderborn

Universitat Paderborn

Fakultat fir Maschinenbau

Laboratorium fir Werkstoff- und Fligetechnik LWF
Meschut

Universitat Paderborn

Fakultat fir Maschinenbau
Lehrstuhl fur Kunststofftechnologie
Moritzer

Universitat Paderborn
Fakultat fir Maschinenbau
Kunststoffverarbeitung
Schoéppner

Rostock

Fraunhofer-Gesellschaft e. V.
Fraunhofer-Einrichtung fir

GroBstrukturen in der Produktionstechnik IPA
Fligge

SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt
Mecklenburg-Vorpommern GmbH
Peters

Universitat Rostock

Fakultat fir Maschinenbau und Schiffstechnik
Lehrstuhl fur Werkstofftechnik

KeBler

Saarbriicken

Fraunhofer-Gesellschaft e. V.

Fraunhofer-Institut fiir Zerstérungsfreie Priifverfahren
1ZFP

Hanke

Stuttgart

Universitat Stuttgart
Institut fur Strahlwerkzeuge
Graf

Materialpriifungsanstalt MPA
Universitat Stuttgart
Weihe

Weimar

Materialforschungs- und Priifanstalt
an der Bauhaus Universitat Weimar
Konke

Wissen/Sieg

TIME Technologie-Institut
fur Metall & Engineering GmbH
Polzin

Wiirzburg

SKZ - KFE gGmbH
Kunststoff-Forschung und Entwicklung
Hochrein
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Forschende Mitglieder der Forschungsvereinigung

Das Team der Forschungsvereinigung

Dipl.-Ing. Jens Jerzembeck | Geschéftsfiihrer

T +49 211 1591173

F +49 211 1591-200
jens.jerzembeck@dvs-hg.de
Fachausschiisse 1, 2, Q6

Dipl.-Ing. Andrea Pierschke | Stellvertretende Leiterin

T +49 211 1591-113

F +49 211 1591-200
andrea.pierschke@dvs-hg.de
Projektadministration

Dipl.-Ing. Axel Janssen

T+49 211 1591117
F +49 211 1591-200
axel.janssen@dvs-hg.de

Fachausschiisse 4, 11, V4

Ass. jur. Marcus Kubanek

T +49 211 1591-120

F +49 211 1591-200
marcus.kubanek@dvs-hg.de
Fachausschiisse 5, 12, GA-K

Dr.-Ing. Calin-Marius Pogan

T+49 211 1591-123

F +49 211 1591-200
calin-marius.pogan@dvs-hg.de
Fachausschiisse 3, 9

M. Sc. Marvin Keinert

T +49 211 1591-188

F +49 211 1591-200
marvin.keinert@dvs-hg.de
Fachausschiisse 6, 13

Dipl.-Ing. Michael M. Weinreich

T +49 211 1591-279
F +49 211 1591-200
michael.weinreich@dvs-hg.de

Fachausschiisse 7, 10

Marion Winter

T +49 211 1591-180

F +49 211 1591-200
marion.winter@dvs-hg.de
Projektadministration

Dr. rer. nat. Sylvia Musch

T +49 211 1591-182
F +49 211 1591-200
sylvia.musch@dvs-hg.de

Projektadministration
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Christian Habel

T +49 211 1591-118
F +49 211 1591-200
christian.habel@dvs-hg.de

Systemadministration
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HIER ZAHLT DIE ZUKUNFT
FORSCHUNG IM DVS

MEORSCHUNG

Sie méchten sich in der Forschungsvereinigung des DVS engagieren?
Werden Sie DVS-Firmenmitglied!

Forschung fir den Mittelstand Mission der Forschungsvereinigung

Aus der Mitgliedschaft im DVS ergeben sich fur Sie als Unter- B Flgetechnische Gemeinschaftsforschung ist bedarfsge-

nehmen alle Moglichkeiten, die Aktivitdten der Forschungsver- recht, innovativ, nachhaltig und erfolgreich!

einigung zu begleiten, aktiv zu unterstitzen und von den For-

schungsergebnissen zu profitieren. B Die Forschungsvereinigung des DVS bietet der Fachwelt
Uber ihre Fachausschusse werkstoff-, verfahrens- und bran-

lhre Vorteile auf einen Blick chenspezifische fachliche Schwerpunkte rund um das Fi-

gen, Trennen und Beschichten.
B Treten Sie in den direkten Dialog mit der Wissenschaft!
B Die Fachausschusse der Forschungsvereinigung bieten of-
B [nitieren und gestalten Sie Forschungsprojekte! fene Diskussionsforen fur neue, laufende und abgeschlos-
sene Forschungsthemen.
B Begleiten Sie Projekte unmittelbar!
B |n den Fachausschissen wird unmittelbar tber den Bedarf

B Profitieren Sie von exklusiven Forschungsergebnissen aus zur Umsetzung neuer Forschungsideen entschieden.
erster Hand und setzen Sie diese in Ihren Unternehmen
um! B Angefangen von der Auslegung und Konstruktion Uber die
flgetechnische Fertigung bis hin zur Prifung und Festig-
Praxisnah und zukunftsweisend — so arbeitet die Forschungs- keitsbewertung werden Forschungsinhalte abgebildet. Da-
vereinigung im Sinne der Fugetechnik. bei wird die gesamte Prozesskette der Fugetechnik abge-
deckt.

104 | Geschaftsbericht 2017



B Im Netzwerk der Forschungsvereinigung engagieren sich
erfolgreich mehr als finfhundert Experten aus Industrie und
Wissenschaft. Jahrlich werden Uber hundert laufende For-
schungsprojekte begleitet und unterstutzt.

B Uber die inhaltiche Themenvielfalt ist die Forschungsver-
einigung interdisziplinar ausgerichtet und aufgeschlossen
fUr unterschiedlichste branchentbergreifende Forschungs-
kooperationen.

B Die Forschungsvereinigung ist eine moderne, professionelle
und serviceorientiert ausgerichtete Institution fur die Flge-
technik.

Sie interessieren sich bereits fir einige wissenschaftlich-technische Themen
oder fir die Mitarbeit in einem Fachausschuss? Sprechen Sie uns an:

Dipl.-Ing. Jens Jerzembeck
Geschaftsflhrer

T +49 211 1591-173

F +49 211 1591-200
jens.jerzembeck@dvs-hg.de

Darliber hinaus er6ffnet Ihnen eine Firmenmitgliedschaft
im DVS noch weitere Méglichkeiten:

Seit 120 Jahren ist der DVS kompetenter Ansprechpartner
fur alle Angelegenheiten rund um das Fugen, Trennen und
Beschichten. Mit dieser Erfahrung machen wir die Branche
fit flr die Zukunft. Im DVS ist jeder willkommen, der sich flr
die Fugetechnik interessiert. Unser Netzwerk umfasst rund
19.000 Personen, Unternehmen und Organisationen. Ge-
meinsam mit bundesweiten Forschungsinstituten arbeiten
wir daran, dass die Fligetechnik sauberer, sicherer und an-
wendungsfreundlicher wird.

Das Plus fur Unternehmen:

Unternehmen, Institutionen und Organisationen haben Zu-
gang zu einem umfangreichen Fachwissen und die Chance
auf Mitarbeit bei fugetechnischen Forschungsvorhaben und
Regelwerken. Und natUrlich profitieren auch die DVS-Mit-
gliedsunternehmen vom kostenfreien Zugriff auf das techni-
sche Regelwerk des DVS unter www.dvs-regelwerk.de. Da-
rUber hinaus bietet ihnen der DVS Lehrmedien und Leitfaden
fur firmeninterne Schulungen an sowie die Chance auf eine
professionelle Prasenz in relevanten Fachmedien, bei flge-
technischen Messen und auf Tagungen im In- und Ausland.

Informationen zur DVS-Firmenmitgliedschaft finden Sie hier:

L www.dvs-ev.de/firmen-mitgliedschaft

www.dvs-forschung.de
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Aufnahmeantrad
Firmen-

|\||itg|ied$<=haﬂ

Beitragsstaffel fir Unternehmen aus Aufnahmeantrag fir die
Industrie, Handel, Handwerk und Firmen-Mitgliedschaft im DVS

Korperschaften (giitig ab Januar 2018)

Anwender der Schwei3technik

Gesamtzahl aller Mitarbeiter des Unternehmens Unternehmen

bis zu 100 Mitarbeiter 489,00 €

bis zu 250 Mitarbeiter 1.108,00 €

bis zu 500 Mitarbeiter 1.379,00 €

bis zu 1.000 Mitarbeiter 1.654,00 € Elaele

bis zu 2.000 Mitarbeiter 2.205,00 €

mehr als 2.000 Mitarbeiter auf Anfrage (individuelle Regelung) |
Anschrift

Hersteller, Handelsunternehmen,

Dienstleistungsunternehmen, Ingenieurbiiros

. T . Telefon Fax

Der Beitrag wird individuell vereinbart,

betragt jedoch mindestens 577,00 €
Internet E-Mail

Handwerksunternehmen

bis 100 Mitarbeiter 218,00 €*
mehr als 100 Mitarbeiter 552,00 €

*im Mitgliedsbeitrag ist der Bezug von nur einem Fachzeitschriften-Abo enthalten

Ansprechpartner/Abteilung (bitte unbedingt ausfiillen)

Koérperschaften Telefon E-Mail

Der Beitrag wird individuell vereinbart,
betragt jedoch mindestens 260,00 €

Ihr Interessengebiet in der Fligetechnik

Wir erklaren den Beitritt zum DVS als
]

Datum, Unterschrift, Firmenstempel

O Anwender der SchweiBtechnik Wir wurden geworben von:

O Hersteller, Handelsunternehmen,
Dienstleistungsunternehmen, Ingenieurbiiros

Name, Vorname
O Handwerksunternehmen

0 Korperschaften
Mit einer Gesamt-Mitarbeiterzahl von anschiit
Mit einem Jahresbeitrag von

Bitte ermitteln Sie den jahrlichen Mitgliedsbeitrag anhand der o. g. Beitragsstaffel.

Gewiinschte Werbepramien:

Wir moéchten betreut werden vom DVS-Bezirksverband

1. Pramie 2. Préamie

| Die aktuellen DVS-Werbepramien finden Sie unter: www.dvs-ev.de/mitgliederwerbung
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Notizen
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