
Untersuchung adäquater Reparaturstrategien
 Einflussgrößen:

− Einspannsituation

− Ausfugestrategie/Fugennachbearbeitung

− Wärmeführung (Streckenenergie, Vor-
wärm- und Zwischenlagentemperatur)

− Reparaturzyklenanzahl
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Motivation
 Ausgangspunkt: Feststellung von Defekten bei der

Fertigung von hochfesten Schweißkonstruktionen
Wirtschaftliche Lösung: Thermisches Ausfugen und
Reparaturschweißen  kritisch hinsichtlich der
speziellen Gefüge hochfester Feinkornbaustähle und
der Beanspruchungen beim Reparaturschweißen

 Zielstellung: Ableitung beanspruchungs- und werk-
stoffgerechter Reparaturkonzepte für hochfeste
Feinkornbaustähle (Richtlinien und Normung)

 Anwendungsbereich: Errichtungs- und Gründungs-
strukturen von On- und Offshore-Windenergieanlagen

Schematische Darstellung
eines Reparaturvorganges

Forschungsgegenstand

Erfolgreiche Drittmittel-Förderung

 AiF-Projekt, seit 11/2019 für ca. 2,5 Jahre, Projektvolumen: ca. 340 k€

 Titel: Beanspruchungsgerechte Reparatur von Schweißverbindungen bei der Fertigung von
Bauteilen aus hochfesten Feinkornbaustählen (FOSTA P1311, IGF-Nr. 20162 N)

 Fokus auf relevante hochfeste Stahlgüten S500MLO (EN 10225-1) für Offshore-Anwen-
dungen und S960QL (EN 10025-6) für den Anwendungsbereich Mobilkranbau
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a) Quereigenspannungsprofile für freischrumpfende und
selbstbeanspruchte Proben (S500MLO); b) Instrumentierter
BauteilversuchbeiFa.TadanoDemag(S960QL,Mobilkranbau)

Degradation mechanischer und
technologischer Eigenschaften
 Wiederholte thermische Bean-

spruchung des Gefüges beim Aus-
fugen und Reparaturschweißen

 Zunehmende Degradation mit der
Reparaturzyklenanzahl [1]

Arbeitskreis / Projektkonsortium (Auswahl)

Konstruktiv bedingte Beanspruchung
 Globale Schrumpfbehinderung durch die Schweiß-

konstruktion kritische Überlagerung lokaler Eigen-
spannungen mit globalen Beanspruchungen beim
Reparaturschweißen von Ausfugenuten [1]

Potential und Aktivitäten
 Realisierung definierter Beanspruchungssitua-

tionen beim Reparaturschweißen mittels bauteil-
naher Probenformen [3, 4]

 Systematische Schweiß- und Reparaturversuche
mit variierten Schweißparametern (Analyse: Eigen-
spannungen, ∆t8/5-Abkühlzeiten, Degradation von
Gefüge und mechanischen Eigenschaften)

 Optimierung der schweiß- und konstruktiv bedingten
Beanspruchungen durch gezielte Wärmeführung [5]

 Instrumentierte Reparaturversuche an realen
Schweißkonstruktionen bei Projektpartnern

Wissenstransfer in die Industrie / Ableitung von
Handlungsempfehlungen

 Anreicherung von Kohlenstoff in den Fugenflanken [2]
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Ressourceneffizienz bei Fertigung und Errichtung von Windkraftanlagen
www.enbw.com, 2022 Schröpfer, 2017
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