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Abstract (en)
Components and workpieces made of welded high strength steels (tensile strength greater than 500 N/mm<2>) which are subjected to fatigue
loading, have the disadvantage that the fatigue strength in the region of the weld is considerably less than the fatigue strength of the base metal.
This applies also to high strength steels in which the weld interfaces have been aftertreated using the known tungsten inert-gas method. According
to the invention, the aftertreatment of the welds can be carried out by supplying energy locally, preferably by means of inert-gas arc welding using
a tungsten electrode, in such a way that the workpiece is preheated at least to the saturation preheat temperature dependent upon the steel grade,
and then the weld zone is aftertreated with a certain heat input per unit length (kJ/cm). In this process, a corresponding fatigue strength is achieved
in weld and base metal. In Fig. 4, the total area contained within the reference numerals 1 to 7 shows the usable regions of the current strength, the
heat input per unit length and the electrode feed rate. For welded workpieces and components which are used in the off- shore sector and therefore
not fatigue-loaded in air, but in sea water, there is additionally the risk of corrosion fatigue cracking, which can be avoided by the preheating to the
hardness limit temperature </= saturation preheat temperature. <IMAGE>

Abstract (de)
Bauteile bzw. Werkstlicke aus geschweif3ten hochfesten Stéhlen (Zugfestigkeit groBer als 500 N/mm?), die einer Schwingbeanspruchung
unterliegen, haben den Nachteil, daB3 die Schwingfestigkeit im Bereich der SchweiBnaht erheblich geringer ist als die Schwingfestigkeit des
Grundwerkstoffs. Das gilt auch fiir solche hochfesten Stahle, bei denen die SchweiBnahtiibergénge mittels der bekannten Wolfram-Inertgasmethode
nachbehandelt worden sind. GemaR der Erfindung kann die Nachbehandlung der Schwei3nahte mittels &rtlicher Energiezufuhr, vorzugsweise durch
ein Inertgas-LichtbogenschweiBen mittels Wolframelektrode, in der Weise erfolgen, da3 das Werkstiick mindestens auf die von der Stahlqualitat
abhangige Sattigungsvorwarmtemperatur vorgewarmt wird und dann die SchweiBnahtzone mit einer bestimmten Streckenenergie (kJ/cm)
nachbehandelt wird. Dabei wird erreicht, da SchweiBnaht und Grundwerkstoff eine Gbereinstimmende Dauerschwingfestigkeit erreichen. In Fig.
4 zeigt die von den Bezugszeichen 1 bis 7 umrandete Gesamt-Flache die brauchbaren Bereiche der Stromstérke, der Streckenenergie und der
Vorschubgeschwindigkeit der Elektrode. Fir geschwei3te Werkstlicke bzw. Bauteile, die im Off-shore-Bereich eingesetzt werden und daher nicht an
Luft, sondern auch im Meerwasser schwingbeansprucht sind, tritt zusatzlich die Gefahr der SpannungsriBkorrosion auf, die durch das Vorwarmen
auf die Hartebegrenzungstemperatur <= Sattigungsvorwarmtemperatur vermieden werden kann.
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