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Neues aus dem

DVS-Bezirksverband Hamburg

In dieser Rubrik berichten wir Gber die
Aktivitaten des DVS-Bezirksverbands
Hamburg. Gern nehmen wir lhre
Anregungen und Fragen auf.
www.dvs-ev.de/bv-hamburg
bv.hamburg@dvs-hs.de

VEBEZIRKSVERBAND
HAMBURG

Geschatzte DVS-Mitglieder,
das Winterhalbjahr ist gestartet, und jede
Menge interessante Informationen rund

um das Schweil3en erwarten Sie auf unse-
ren Donnerstagsveranstaltungen, die Sie
jetzt auch auf unserer Website finden. Die

Vortragsabende bieten zugleich die M6g-
lichkeit zum Netzwerken sowie Raum fur
fachliche Diskussionen. Das Programm des
jahrlichen Schweilltechnischen Kolloguiums
an der HAW Hamburg folgt ebenso in Kiir-
ze, halten Sie sich hierfir schon einmal den
24.2.2026 frei. Und nicht vergessen: Uber die
Arbeitskreise der SchweilSfachmdnner und

SchweilSfachingenieure kdnnen Sie an wei-

teren interessanten Vortragen und Besichti-
gungen teilnehmen. Wir sehen uns!
Herzliche GrufRe

Ihr Vorstandsteam

des DVS-BY Hamburg

Aktuelle Termine

6. November 2025
Hochleistungs-WIG-Schweif3en, dargestellt an
Praxisbeispielen

24. Februar 2026
37. SchweiBBtechnisches Kolloquium

22./23. April 2026
23. Tagung SchweiBen in der maritimen Technik
und im Ingenieurbau
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Laser-Nahte wie Luffaschwamme,
Stahl von Alibaba? Aktuelle Herausforde-
rungen der Werkstoffpriifung
(vba) Stahle kommen preiswert aus aller
Welt, das Hype-Thema handgefhrtes Laser-
schweif3en zieht derweil Betriebe in seinen
Bann und animiert zum wilden "Herumpro-
bieren". Zwei aktuelle Trends, deren Folgen
Benjamin Wagner, Leiter der Werkstofftech-
nik an der SLV Nord, taglich sieht — an den
Auftrdgen an sein Priiflabor. Im Rahmen der
gemeinsamen Veranstaltungen des DVS-BV
Hamburg und der SLV Nord gab er am
910.2025 unter dem Titel "Werkstoffprifung
— gestern und heute" Einblicke in die alltagli-
chen Aufgaben des Labors, sowie auch ganz

neu hinzugekommene Herausforderungen.
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Benjamin Wagner, Leiter der Werkstofftechnik an
der SLV Nord, erkldrt, wie Mikroskopaufnahmen
ausgewertet werden

Sie heil3en "Q235" oder "Q355" - auf den
ersten Blick wirken die Bezeichnungen in
China hergestellter Stéhle fast wie die von
EU-Stahlen. Doch steht auch dieselbe Qua-
litét dahinter? Wer sich darauf verlasst, ist
vor bésen Uberraschungen nicht gefeit. Die
Qualitatsanforderungen an "S"-Stéhle, so
Wagner, seien flr chinesische Stahle keines-
wegs bindend. Trotz der vor ein paar Jah-
ren noch meist guten Qualitdt chinesischen
Stahls bekdmen Kunden, die z. B. bei "Aliba-

ba" bestellten, so heute "die volle Bandbreite"

geliefert, darunter u. U. ungefragte Mischun-
gen verschiedener Stahlprofile oder Stah-

le, deren Mikroschliffe deutliche Schlacken
aufwiesen — Unsauberkeiten, die eigentlich
seit den 70er Jahren aus der Stahlerzeugung
ausgemerzt sein sollten. Wagners dringen-
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der Appell daher: Besser gleich in einen "S"-
Stahlinvestieren, die vermeintlich glnstige
"Q"-Alternative kann sich am Ende als deut-

lich teurer herausstellen.

Fiihrung durch das Labor: In diesem Raum werden Ma-
kro- und Mikroschliffe hergestellt

Landen per handgefiihrtem Laserschwei-
Ben entstandene Nahte unter Wagners Mi-
kroskop, lassen diese wahrenddessen oft
erkennen, dass bei diesem Verfahren schnell
GaseinschlUsse entstehen. "Die Néhte sehen
von aufSen zwar aus wie aus dem Bilder-
buch, von innen allerdings oft wie ein Luf-
faschwamm", demonstrierte er am Beispiel
der Mikroskopaufnahme einer CrN-Stahl-
Naht mit zahlreichen weil3en Poren. Die
Tatsache, dass der Laserstrahl hin und her
pendele, kdnne zudem einen unregelma-
Bigen Einbrand verursachen. Betriebe, die
sich durch das scheinbar spielerisch leich-
te Schweilverfahren mit dul3erlich anspre-
chendem Ergebnis verlocken liel3en, mss-
ten sich dessen bewusst sein — ebenso wie
der notwendigen Sicherheitsvorkehrungen
(s. dazu unsere letzte V-Naht).

Als weiteren aktuellen Schwerpunkt des

SLV Nord Werkstoffpriiflabors gab Wagner
Einblicke in die Untersuchung der Schweif3-
eignung von Altstahlen. Stahle von vor 1980,
verbaut in zahlreiche Briicken, Spundwande
und Bahnhofe, weisen oft so hohe Gehal-

te an Phosphor, Schwefel und Mangan auf,

dass Schweilarbeiten an ihnen ein grof3es
Rissbildungs-Risiko bergen. Mit Reinheits-
gradbestimmungen mit geschliffenen, po-
lierten, ungedtzten Proben machen Wagner
und seine Kollegen bei Altstahlen nichtme-
tallische EinschlUsse sichtbar, wie sich der

P e

GSI SLV

Nord


http://www.dvs-ev.de/bv-hamburg
mailto:bv.hamburg%40dvs-hs.de?subject=
https://www.dvs-home.de/dvs/vor-ort/landesverband-nord/bezirksverband-hamburg
https://www.dvs-home.de/dvs/vor-ort/landesverband-nord/bezirksverband-hamburg
https://www.dvs-home.de/dvs/vor-ort/landesverband-nord/bezirksverband-hamburg/arbeitskreise
https://www.dvs-home.de/dvs/vor-ort/landesverband-nord/bezirksverband-hamburg/arbeitskreise
https://www.dvs-home.de/dvs/vor-ort/landesverband-nord/gesamtansicht-events/detailansicht-events/hochleistungs-wig-schweissen
https://www.dvs-home.de/dvs/vor-ort/landesverband-nord/gesamtansicht-events/detailansicht-events/hochleistungs-wig-schweissen
https://www.dvs-home.de/dvs/vor-ort/landesverband-nord/gesamtansicht-events/detailansicht-events/hochleistungs-wig-schweissen
https://www.slv-nord.de/aktuelles/tagung-schweissen/
https://www.slv-nord.de/aktuelles/tagung-schweissen/
https://www.slv-nord.de/aktuelles/tagung-schweissen/
https://www.slv-nord.de/fileadmin/slv-nord/Dokumente/V-Naht/V-Naht-2025-4.pdf

SCHWEISSER LESEN V NAHT - DEN NEWSLETTER DER SLV NORD

Schwefel genau im Material verteilt, zeigen
Baumannabdricke. Aufschluss Gber die
Frage, wie lange ein Stahl noch nutzbar ist,
gibt wéahrenddessen der Kerbschlagbiege-
versuch — die Kerbschlagarbeit sollte dabei
deutlich Uber 27 Joule liegen.

Bei einem Rundgang durch mehrere Labor-
raume bekamen die Gaste schlieflich ver-
schiedene Gerate zu sehen, von der Einbett-
presse flr Makroschliffe Gber den Hartepri-
fer bis hin zur Rontgenanlage. Wir freuen uns
Uber die gelungene Veranstaltung und dan-
ken allen Teilnehmerinnen herzlich fir das
Interesse und den anregenden Austausch!

Armin Schlieter, Geschdiftsfiihrer der SLV Nord, stellt
die digitale Rontgenanlage Seifert x-cube vor. Bild-
auswertung per Kl - so eine Frage aus dem Publikum
— ist an der SLV Nord aufgrund der Individualitdt der
Auftrédge kein Thema, in groBen Betrieben mit Seri-
enproduktion aber durchaus...

Handgefiihrtes Laserschwei3en

Teil 2: Maschinen — Stand der Technik
(bw) Bewegten sich die Leistungen der
handgefihrten Maschinen zu Beginn im
Bereich um 1000 Watt, sind die mittler-
weile realisierten Laserleistungen deutlich
hoher. Mehr Leistung bedeutet vor allem,
dass der ehemals fur diinnwandige Bleche
geeignete Prozess nun ein deutlich verbrei-
tertes Einsatzspektrum abdeckt. Waren zu
Beginn Blechstarken unter 2 mm das Limit,
bewegen wir uns im Maximum bereits bei
knapp unter 10 mm und damit in Blech-
starken, die beispielsweise fur den Schiff-
bau interessant sind. Das Mehr an Laser-
leistung bietet also einen tieferen Einbrand.
Zudem werden schnellere Schweil3ge-
schwindigkeiten realisiert, da mehr Ener-
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gie zur Verfigung steht. Weiterhin hat die
Erhohung der Laserleistung dazu geflhrt,
dass plotzlich auch Materialien mit hoher
Warmeleitung wie Aluminium und Kupfer
geschweil3t werden kénnen.

Stand heute stehen Laser mit bis zu 3000
Watt zur Auswahl. Hier ist momentan vor
allem die spatere Anwendung ausschlag-
gebend fur die Wahl der Leistung. Als kur-
zer Verweis auf den ersten Teil dieser Serie
in der V-Naht 2025/4 sei noch einmal ange-
merkt, dass wir uns bereits bei der niedrigs-
ten Einstiegsleistung in der Laserklasse 4
bewegen, ein Erhdhen der Leistung jedoch
auch immer eine Erhéhung der potentiel-
len Unfallfolgen beinhaltet. In diesem Zu-
sammenhang ist vor der Anschaffung ganz
dringend zu einer intensiven Beratung in
einem Fachbetrieb zu raten. Das spatere An-
wendungsgebiet, die bendtigten Leistungs-

merkmale und die zu erwartenden Kom-
plexitaten der Schweillaufgaben sind im
Vorfeld klar zu definieren. Von Kaufen aus
dem Baumarkt oder bei anonymen Hand-
lern im Internet ist klar abzuraten.

Neben der Laserleistung ist ein weiterer
Aspekt bei der Anschaffung und spate-

ren Nutzung die Auswahl des Handgera-
tes. Dieses sollte sicher und angenehm

in der Hand liegen und moglichst leicht
sein. Ergonomie erleichtert die Schweil3-
arbeiten und lasst das Arbeiten in engen,
schwer zuganglichen Geometrien zu. Ein
Teil der Entscheidung, welches Handgerét
zu der geplanten Anwendung passt, ist die
Frage, ob ein Zusatzdraht benétigt wird
oder nicht. Laser sind durchaus in der Lage,
ohne SchweifSzusatz zu arbeiten. Bei der
handgefihrten Technik scheint sich jedoch
zunehmend der Prozess mit Schweillzusatz
durchzusetzen. Der in das Handstlick inte-
grierte Drahtvorschub liefert nicht nur den
Zusatzwerkstoff sondern stellt zudem die
richtige Schwei3geschwindigkeit sicher. In
der Praxis liegt der Draht auf der Schweil3-
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fuge, wird aus dem Handstlck getrieben
und schiebt somit das Handsttck vor der
Naht weg. Dies erleichtert die Handha-
bung des Gerdtes und garantiert gleichma-
Bige Nahte.

Ein weiteres Feature bei den SchweilSma-
schinen, das sich zunehmend durchsetzt,
ist das so genannte Wobbling. Der Laser
wird hier senkrecht zur eigentlichen Naht-
richtung hin und her gefthrt. Dies ge-
schieht in einer definierten Frequenz und
Amplitude. Das Wobbling wird angewen-
det, weil die Laserschweil3naht in ihrer seit-
lichen Dimension unterschiedliche Aufga-
ben und Herausforderungen erfahrt. In der
Mitte muss der tiefe Einbrand und gegebe-
nenfalls auch noch das Aufschmelzen des
Zusatzwerkstoffes realisiert werden. Hier-
fUr braucht es das Maximum der Energie.
Um den Spalt der Schweil3fuge garantiert
zu UberbrUcken, wird der Strahl des Lasers
nach rechts und links ausgelenkt. Wenn
dort kein Zusatzwerkstoff liegt, muss nur
das Grundmaterial der Stol3partner aufge-
schmolzen werden, und dies verlangt we-
niger Energie. Moderne Geréate kdnnen hier
die Leistungsabgabe in den Flanken redu-
zieren oder sogar aussetzen. So ergeben
sich auch Uber die Flanken gleichmaliige
und saubere Einbrande. Bei verschiedenen
Herstellern sind unterschiedlichste Wob-
bling-Programme hinterlegt, um flexibel
auf die verschiedensten SchweilSaufgaben
reagieren zu kdnnen.

Der letzte Punkt der Technik ist die Wahl
des Schutzgases. Das Arbeiten mit einem
Schutzgas ist wie in den vergleichbaren
Verfahren unerlasslich, um die Schmelze zu
schitzen. Anders als in den anderen Ver-
fahren hat sich jedoch nicht in jedem Fall
Argon durchgesetzt. Gerade beim Schwei-
Ben von Chrom-Nickel-Stéhlen begtins-
tigt der Einsatz von Argon oftmals eine
Porenbildung an den Stofflanken. Bei glei-
chen Parametern, jedoch mit Stickstoff als
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Schutzgas, sehen die Néhte deutlich bes-
ser aus. Hier gilt es momentan noch, sich
die Ergebnisse des Prozesses genau anzu-
sehen und gegebenenfalls zu variieren.
Das perfekte Rezept fir jede Schweillauf-
gabe mit dem handgeflhrten Laser gibt
es noch nicht. Eben diese Herausforde-
rung macht das Verfahren jedoch so span-
nend. Wir als SLV Nord begleiten die De-
finition und Erprobung von Lésungen zu
unterschiedlichen Schweilaufgaben mit
diesem Verfahren sehr gerne in unserer
Werkstofftechnik. Zu den metallographi-
schen und ganz allgemein werkstofftech-
nischen Phanomenen aber mehr im drit-
ten Teil dieser Beitragsserie.

"Wassermeistertreffen" in Travemiinde:
Besuchen Sie unseren Stand!
(vba) Am 2./3.12.2025 findet im Maritim
Strandhotel Traveminde der diesjdhrige
Meister-Erfahrungsaustausch der nord-
deutschen DVGW- und BDEW-Landesgrup-
pen statt. Auch wir sind bei der Networ-
king- und Fortbildungsveranstaltung fir
Fachleute der Wasser-, Gas- und Elektrizi-
tatsversorgungsbranche dabei und vertre-
ten die Kunststofffigetechnik. Falls Sie Fra-
gen zu Lehrgdngen oder Prifungen haben
besuchen Sie uns gern an Stand 126.

"Herzlich willkommen" und ein Abschied
(vba) Unsere Teams von Quialitatssicherung
und Werkstofftechnik freuem sich erneut
Uber Zuwachs: Sebastian Ujvary verstarkt seit
September beide Fachbereiche und ist
Uberdies als Dozent z. B. in der Ausbildung
von Schweifaufsichtspersonen tétig. Nach
seinem Studium des Umweltingenieurwe-
sens qualifizierte sich Herr Ujvary zum
Internationalen Schweil3fachingenieur,
aber auch zum VT- PT- und RT |-Prifer. In
unserer Probenvorbereitung ist ab sofort
Gerard Menz, Zerspanungsmechaniker
Richtung Drehtechnik, tatig. Wir winschen
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beiden neuen Kollegen viel Freude an
ihren Tatigkeiten. Wahrenddessen
verabschieden wir unseren langjahrigen
Kollegen Herrn Heinz Marquardt nach rund
23 Jahren an der SLV Nord in den wohlver-
dienten Ruhestand. Herr Marquardt hat als
Werkstoffprifer, Ausbilder im Kunststoff-
zentrum wie auch Betriebsrat wertvolle
Arbeit fUr die SLV Nord geleistet — ein ganz
grol3es Dankeschon an ihn!

Oben links: Sebastian Ujvary; oben rechts: Gerard
Menz; unten: Heinz Marquardt

Herzlichen Gliickwunsch!

Priifung bestanden: Internationale Schweil3fach-
ingenieur:innen, ein Internationaler Schweil3fach-
mann und ein Internationaler SchweiBpraktiker
(DVS-IIW/EWF 1170)

Absolventen der Qualifikation SchweiBaufsicht fiir
das SchweilSen von Betonstahl (DVS-EWF 1175)
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Die nachsten Fortbildungen
Infos unter 040 359 05-400 - www.slv-nord.de

Laufender Einstieg: Praktische Schweieraushildung
sowie Fernlehrgang Internationaler SFI, ST und SFM

10.11.2025 - 15.11.2025
Sichtpriifung (VT) Stufe 1 und 2 nach DIN EN IS0 9712

12.11.2025 - 13.11.2025
Flammrichten in Anlehnung an DVS 1145 — Basisseminar

08.12.2025 - 13.12.2025
Sichtpriifung (VT) Stufe 1 und 2 nach DIN EN IS0 9712

12.12.2025
ONLINE-SEMINAR — Aktuelles Regelwerk im Klartext

19.01.2026 - 19.05.2026
Internationaler Schweilfachingenieur/-techniker
(DVS-IIW/EWF 1170) Gesamtlehrgang

02.02.2026 - 02.04.2026
SchweiBwerkmeister (DVS 1157) Gesamtlehrgang

02.02.2026 - 06.05.2026
Internationaler Schweilfachmann (DVS-IIW/EWF 1170)
Gesamtlehrgang

11.02.2026 - 06.05.2026
Internationaler Schweipraktiker (DVS-IIW/EWF 1170)
Gesamtlehrgang

23.02.2026 - 26.11.2026

Internationaler Schweilfachingenieur/-techniker
(DVS-IIW/EWF 1170) Teil 3 (Blocklehrgang)

26.02.2026

Laserschutzbeauftragter (LSB) fiir technische Anwendungen

18.03.2026 - 19.03.2026
NEU Metallographie fiir Praktiker

25.03.2026 - 27.03.2026

SchweiBaufsicht fiir das Schweilen von Betonstahl
(DVS-EWF 1175)

SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt Nord gGmbH,
Zum Handwerkszentrum 1,
21079 Hamburg

www.slv-nord.de
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