
Schadenuntersuchungen an Schweißnähten 
Beispiele aus dem Allianz Zentrum für Technik (AZT)

VDI 18.10.207, Würzburg

Reinhold Schaar, IWE

Vorführender
Präsentationsnotizen






Guten Tag meine Damen und Herren. Ich freue mich, dass ich Ihnen etwas über mich, die Allianz und mein Tätigkeit erzählen darf. In den nächsten 30 Minuten möchte ich Ihnen in meinem Vortrag zeigen, 

Das kennen sicher die meisten von Ihnen in diesem ausgewählten Kreis an Experten. Ein Riss wird in einer Schweißnaht festgestellt. Wie geht es nun weiter? Einfach drüberschweißen? Nach dem Motto: “Was man nicht mehr sieht macht einen nicht heiß” bzw. “aus dem Auge aus dem Sinn”.

Wird leider aus Zeitdruck oder aus Profitgier manchmal gerne gemacht. Die Anlage soll ja einen Return of Investment (RoI) liefern. 

Nein, das ist nicht der richtige Weg. Wir wollen wissen was die Ursache für den Riss ist. Dazu später in meinem Vortrag mehr. 
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 Einleitung (Vita, AGCS, AZT)
 Entstehung von Schäden
 Schadenuntersuchung an Schweißnähten
 Probenentnahme für Untersuchungen
 Beispiel
 Schluss / Fazit

Gliederung

Vorführender
Präsentationsnotizen
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Ausbildung

 Maschinenbaustudium –
Schwingungsmeßtechnik

 Internationaler 
Schweißfachingeneur 
(IWE – IWI)

 ZfP Stufe 3 DGZfP 

UT, MT, PT, VT, ET

DIN EN ISO 9712

Arbeitgeber Allianz

 Allianz Zentrum für 
Technik GmbH (AZT)

 Allianz Risk Consulting 
GmbH (ARC)

 Allianz Global Corporate 
& Specialty SE 

 Abteilung Risk Consulting 
ARC AZT Expert 2

Berufsstationen

 Bundeswehr „Schwere 
Pioniere“ Leutnant der 
Reserve  

 MBB Ottobrunn, 
Zentrallabor, Korrosion

 Allianz Zentrum für 
Technik (AZT) 
Schadenforschung

Erfahrung

MEINE ERFAHRUNGEN / KENNTNISSE
Vita Reinhold Schaar

 ca. 1.000 Gutachten/Berichte

 zahlreiche Vorträge und

Veröffentlichungen

 Großschadenuntersuchung

 Global tätig

 regelmäßige Fort- u. Weiter-

bildung

MITGLIEDSCHAFT

DGZfP e.V., DVS e.V., 

Lloyds Reg.„ Mit dem Rasterelektronenmikroskop auf Indiziensuche“

Vorführender
Präsentationsnotizen
Bundeswehr: 2 Jahre Zeitsoldat vor dem Studium, Brückenbau Schwimm- und Holzbrücken, Schnellbaubrücken, Bau von Fortstraßen, Fährbetrieb Donau, Motorbootführerschein
MBB Zentrallabor : Korrosionslabor, Versuche bei der Entwicklung des Airbus-Seitenleitwerkes (CFK-Anbindung an Metallstruktruktur) Praktikum, Diplomarbeit ca. 1 Jahr
Seit 1982 Allianz Zentrum für Technik
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Auswahl einiger Schadenfälle aus der letzten Zeit

Bulgarien

Polen

Indien

Polen
Niederlande Südafrika

Singapur

Vorführender
Präsentationsnotizen
Liquid Ring Vakuum Pumpe
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Globale Risiken benötigen eine globale Lösung

Allianz Global Corporate & Specialty 
(AGCS) ist der Industrie- und Spezial-
versicherer der Allianz Gruppe.       

Unseren Kunden, zu denen mehr als die Hälfte 
der Fortune Global 500-Unternehmen gehören,  
bieten wir Versicherungs- und Risiko-
managementberatung über das gesamte 
Spektrum von Spezialversicherung, ART und 
Firmengeschäft.

Corporate: Property, Liability, Engineering, 
Financial Lines, Entertainment, Mid-Corp 

Specialty: Marine, Energy, Aviation, Space und 
Allianz Risk Transfer

► Unser Anspruch ist es, individuelle Lösungen für individuelle Risiken zu finden.

Internetlink http://www.agcs.allianz.com/Internetlink global500

Vorführender
Präsentationsnotizen
Allianz Multinational – Insurance across borders. Ein neues Label – Allianz SE – Glbal P&C + Allianz Global Corporate & Specialty

86 million corporate and retail customers
140.000 employees
Comprehensive global servicing  network comprising almost 210 countries an territories
Allianz owned operations in more than 70 countries

http://www.agcs.allianz.com/
http://fortune.com/global500/
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“Lessons Learned seit 85 Jahren”

Allianz Risk Consulting GmbH – Allianz Zentrum für Technik (AZT)

AZT 80th Anniversary Brochure:

Download: www.azt.allianz.com

Gründung 1932 in Berlin 
als Materialprüfanstalt 

Seit 1969 in München
Allianz Zentrum für Technik
 Heute kommerziell als 

Allianz Risk Consulting GmbH
 2008 Integration in die AGCS

Vorführender
Präsentationsnotizen
Allianz Zentrum für Technik has been active in damage investigation for 80 years. 
The 80th Anniversary brochure with different case studies – the majority from power industry – you can download from our website. 
Today AZT is operating under the name of Allianz Risk Consulting GmbH. We offer our services to Allianz and also independently outside of Allianz.
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Objektive und interdisziplinäre Aufklärung und Beratung 
bei komplexen Risiken und Schäden in Industrie- und Kraftwerksanlagen

 technische Unterstützung für Risikoingenieure, Schadenregulierer, AGCS Kunden;

 technische Schadenanalyse bis hin zur Bewertung prototypischer Risiken;

 unabhängiger Dienstleister im weltweiten ARC Netzwerkes von 260 Ingenieuren;

AZT Dienstleistungen werden kommerziell über die ARC GmbH abgewickelt. 

Allianz Risk Consulting GmbH – Allianz Zentrum für Technik (AZT)
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Eingliederung des AZT in die AGCS im Jahr 2008 

Heute: 
Kooperationslabor mit der Gesellschaft für Werkstofftechnik (GWP)  und 
Netzwerkpartner

Ismaning bei München München Neuperlach

bis 2008

Vorführender
Präsentationsnotizen
Allianz strafft Industriesparte.


AZT Automotiv ist noch in Ismaning
Die Allianz Global Corporate & Specialty SE (AGCS) ist die Industrietochter der Allianz-Gruppe und bietet als führender internationaler Industrieversicherer Versicherungslösungen für Unternehmens- und Spezialrisiken an. Der Kunde steht im Fokus der Abteilungen Underwriting (Vertragsbearbeitung), Claims (Schadenregulierung, Post-Loss-Bereich) und Risk Consulting (Risikoanalyse, Pre-Loss-Bereich) (Abbildung 1).
 
Ziel ist es, dem Kunden über eine enge Zusammenarbeit zwischen den Abteilungen alle Servicedienstleistungen zu seinem Versicherungsvertrag und darüber hinaus aus einer Hand anzubieten. Ein zusätzliches Unterscheidungsmerkmal zu anderen Wettbewerbern im Markt ist das Allianz-Zentrum für Technik (AZT), das als rein technische Abteilung Unterstützung sowohl im Pre-Loss- als auch im Post-Loss-Bereich anbietet. Über vertieftes Expertenwissen unterstützt das AZT die Abteilungen bei der Risikoabschätzung sowie bei der technischen Ermittlung von Schadensursachen. Der Zusatzservice durch das AZT kann über die Risk Consulting GmbH auch unabhängig vom Versicherungsvertrag direkt vom Kunden abgerufen werden und wird insbesondere zur Klärung komplexer Schadensfälle oder bei umfangreicheren Untersuchungen zur Verbesserung von Verfügbarkeit und Effizienz von (Kraftwerks-) Anlagen gerne genutzt.
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Our way of proceeding 

• Learn and
continuously
improve the
UW quality.

• Transfer and
bring know-
how back to
clients.

• Minimize the
impact on the
business.

• Understand
why a 
technical loss
occured.

UNDER-
STAND MINIMIZE

LEARNTRANSFER

…to avoid damages and to protect values against risk ! 

Sayano-Shushenskaya 
Power Plant 2009, Russia

Itaipu Power Plant 2004, 
Brasil / Paraguay

Vorführender
Präsentationsnotizen
Some examles:

Left above:The accident at Sayano-Shushenskaya Power Plant on August 17, 2009 destroyed three hydraulic units and damaged remaining seven hydraulic units of the station. On February 9, 2010, ROSNO insurance company (present name Allianz), which insured the equipment of the power plant (maximum amount of insurance compensation including unconditional deductible close to $200 million in rouble equivalent) treated the accident as an insured event and paid the insurance compensation in full. Matter for the damage was bad maintenance and in the following high vibrations, five times higher then normal. Some nuts of the retaining bolts which hold the turbine cover were not installed according the last maintenance therefore other bolts where overloaded and had been broken.  

Right above: You see one of the largest water power plant: Itaiphu Brasil. Wrong material in the generator frame of the new 700 MW water turbine was build in 2004. The toughness was very low because the material was not annealed at the end of the production process. During assembling first cracks where detected. The water turbine and the generator had to be disassembled and a new frame produced and build in. The main loss was the missing of two years current production of 700 MW. 

Left below: You see a picture from a workshop which had been made for the employees of one of our customers. This customer had a large amount of damages in the past and the idea was to sensitize the staffs. We carry out this workshop in four sessions in two days with colleagues from claims, risk consulting and ACT. As a result I received an order for a investigation of parts for a nuclear power plant.

Right below: Das ist eine Untersuchung an einem Laufring mit fast 6 m Durchmesser von einem Zementdrehrohrofen in Indien (Ambuja Cement Ltd.). Die Untersuchung ergab massive Lunker, Poren und Gussfehler, von denen Risse ausgingen. Werkstoff war ein GS-30 Mn 5. Im Bild ein Lunker, von dem ein Riss ausgeht. Der Laufring hatte 31 Mill. Lastwechsel erlebt.

What is our way of proceeding?  - Art und Weise der Vorgehensweise
Main issue is learning and improve
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 Einleitung (Vita, AGCS, AZT)
 Entstehung von Schäden
 Schadenuntersuchung an Schweißnähten
 Probenentnahme für Untersuchungen
 Beispiel
 Schluss / Fazit

Gliederung

Vorführender
Präsentationsnotizen
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Enstehung von Schäden an geschweißten Konstruktionen
Mögliche Quellen für Mängel / Fehler / Schäden 

Herstellung

Betrieb

Planung

Konstruktion u. Berechnung

Herstellung u. Einkauf Werkstoffe/Rohmaterial

Fertigung u. Lagerung

Montage u. Stillstandszeiten

Probebetrieb, Inbetriebnahme

Belastung, Leistungsbetrieb

Sonstige Beanspruchungen

Stillstandszeiten

Entsorgung, Recycling

Qualitätssicherung

Überwachung / Monitoring
Lebensdauerabschätzung

Vorführender
Präsentationsnotizen
Quelle: Einleitung zum SFI-Lehrgang
Schweißen   ist  eine  Verbindungsart,  die  aus  der  heutigen  Welt  nicht  mehr  wegzudenken   ist.  Wir  finden  sie  in  so  gut  wie  jedem  Bereich   unseres  Lebens.  Sie  hat  die  Aufgabe,  Einzelelemente   einer  Baugruppe   oder  eines   Produktes,  die  zusammen  gehören  aber   konstruktiv   nicht  aus  einem  Teil  zu  fertigen  sind,  zusam­menzufügen.   
�Für  die  Anwender  von  geschweißten   Produkten   spielt   die  Schweißtechnik   grundsätzlich   eine  eher  untergeordnete   Rolle.   Sie  gehen   davon  aus, dass  das  Produkt  seine  zugewiesene   Funktion  sicher   erfüllt.  Dies  reicht  von   der  Zahnspange   über  Fahrräder,   Balkongeländer   und  Vordächer,  sowie   Autos,  Schiffe   und  Flugzeuge  bis   hin  zu  Brücken,   Häusern   und  Wolkenkratzern.   
�Die  Schweißtechnik   begegnet  uns  überall,  auch  wenn  wir  sie   nicht  direkt  wahrnehmen.  



Herstellung:
Planung: z. B. falsche Zielsetzung oder Auslegung
Konstruktion: z. B. Berechnung, Gestaltung, Werkstoffwahl
Werkstoff: z.B. Herstellung, Umformung, Wärmebehandlung
Fertigung: z. B. Werkstoffeinsatz, Schweißverfahren, Bearbeitung, Wärmebehandlung
Lagerung: z. B. Schutzkappen, Küstenklima

Betrieb:
Fehlbedienung der Anlage (z. B. zu große An- und Abfahrgradienten)
unbekannte Betriebseinflüsse (z. B. Korrosion, Zusatzspannungen)
mangelhafte Instandhaltung (z. B. keine Belagentfernung)
Anlagenerweiterung und Modernisierung
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Fehler, die Quelle von Schäden

 40% der Garantie -/ Kulanz –
Aufwendungen sind konzeptbedingt

 60% aller Fehler sind Wiederholfehler

Prävention macht Entwicklungsrisiken
beherrschbar

Prävention heißt:

1. Fehler vermeiden
2. Fehler früh erkennen und abstellen

Produktentwicklung Produktion Nutzung

75% aller Fehler 
entstehen vor 
Serienanlauf

80% aller Fehler werden nach 
Serienanlauf behoben

80%

Fe
hl

er
qu

ot
e

Serienanlauf
Quelle: Masing - Handbuch der Qualitätsicherung
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QZ-Online Portal für Qualitätsmanagement, 13.09.2017
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 Einleitung (Vita, AGCS, AZT)
 Entstehung von Schäden
 Schadenuntersuchung an Schweißnähten
 Probenentnahme für Untersuchungen
 Beispiel
 Schluss / Fazit

Gliederung

Vorführender
Präsentationsnotizen
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Erfassung der Schadenmerkmale
Laboruntersuchung

Ablauf einer Schadenuntersuchung an Schweißkonstruktionen

Ziel: Schadeneinflüsse und Schadenursache

Beanspruchungsreaktionen und 
Schadenmerkmale
- Äußere Beurteilung
- Fraktographie
- Metallographie

Werkstoffcharakterisierung
- chemische Analyse
- Festigkeitseigenschaften
- Korrosionsverhalten 

Untersuchung von Belägen und 
Betriebsmedien
Simulationsuntersuchungen

Erfassung der Schadensituation

Informationssammlung

Schadendokumentation 

Zerstörungsfreie Prüfungen

Probenauswahl

Probenentnahme

VDI 3822 Blatt 1.5 Schäden an geschweißten metallischen Bauteilen(neu) 
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Ablauf einer Schadenuntersuchung

Ja, nur wenn die wirkliche Ursachenkette 
erkannt ist, können Reparaturmaßnahmen 
oder Änderungen erfolgreich sein.

Sind Schadenuntersuchungen 
unverzichtbar?

Quelle: VDI-Richtline 3822

Lessons Learned

Vorführender
Präsentationsnotizen
In der Richtlinie VDI 3822 werden Grundlagen, Begriffe, Definitionen und der Ablauf einer Schadensanalyse sowie ihre Dokumentation behandelt.

In den werkstoffspezifischen Blättern werden Schadensarten, Schadensmerkmale, Schadensabläufe und Schadensmechanismen beschrieben. Dabei werden – die Realität stark vereinfachend – verschiedene Beanspruchungsarten in den Blättern separat behandelt. Dem Schadensanalytiker ist damit die Möglichkeit gegeben, nachzuschlagen, welche Wirkungen die verschiedenen Beanspruchungen auf ein Produkt haben können. Ihm obliegt aber weiterhin die Verantwortung, durch Abgleich mit dem Schadensumfeld die Eintrittswahrscheinlichkeit der einzelnen Beanspruchungsarten zu bewerten und die Wirkung kollektiver Beanspruchungen zu berücksichtigen.


Die Luftfahrt ist ein Musterbeispiel dafür, wie mit Schadenfällen umgegangen werden sollte. Hier werden verpflichtend neue und zusätzliche Prüfverfahren eingeführt, Arbeitsabläufe optimiert, die Ausbildung von Personal verbessert usw., um solche oder ähnliche Schadenfälle in der Zukunft zu vermeiden. So stammen viele Standard-Tools des Qualitätsmanagements aus der Luft- und Raumfahrt, beispielsweise die Fehlermöglichkeits- und Einflussanalyse (FMEA). Aber auch viele Methoden zur Lebensdaueruntersuchung an Werkstoffen wurden als Resultat von Unfallursachen der Luftfahrt entwickelt (z. B. Risswachstumsanalysen)

(Quelle: S. Longrich in Schweißen&Schneiden 67 (2015) Heft 5 
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Ursache-Wirkungsdiagramm
CAUSE AND EFFECT DIAGRAM (Ishikawa)

Material Mensch

Design/Engineering Fertigung

Placeholder text

Placeholder text

Placeholder text

Hauptursache

Placeholder text

Placeholder text

Placeholder text

Placeholder text

Wirkung
Inhomogenität
Störstelle
Fehlstelle
Mangel u.a.

HYPOTHESE

Fischgräten-Diagramm

Vorführender
Präsentationsnotizen
Discontinuity = Unstetigkeit; Störstelle
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Besonderheiten bei der Schadenuntersuchung an 
Schweißnähten
 Der Schadenanalytiker sollte ein erfahrener Schweißfachingenieur sein

 Der Schadenanalytiker sollte umfangreiche Erfahrungen und Kenntnisse über 
zerstörende und zerstörungsfreie Prüf- und Analyseverfahren haben

 Der Schadenanalytiker sollte umfangreiche Erfahrung über eine korrekte Proben-
entnahme haben 
(die Probenentnahme beeinflusst das Untersuchungsergebnis erheblich) 

 Makroschliffe sind bei der Untersuchung der Schweißnähte oft hilfreicher als 
Mikroschliffe

Vorführender
Präsentationsnotizen
Schadenanalytiker oder Forensiker


Der Schweißfachingenieur-Lehrgang umfasst 890 Seiten.
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Beispiel: Zerstörungsfreie Materialprüfung

Zerstörungsfreie
Materialprüfung

Radiologische Prüfung RT
Akustische Prüfung UT
Magnetische Prüfung MT
Wirbelstromprüfung ET 
Eindringprüfung PT
Thermische Prüfung TT
Sichtprüfung VT

Röntgen-
Feinstruktur-
prüfung 

Härte-
prüfung 

Spektral-
analyse

Geräusch-
messung

Ver-
formungs
messung

Schwingungs-
messung

Rauheits-
messung

Gestalts
messung

Optische
Prüfung

Welche Verfahren kommen bei einer Schadenuntersuchung oft zur Anwendung?

Es kommen alle verfügbaren 
Verfahren oder Methoden 

zur Anwendung 

„Der Zweck heiligt die Mittel“
bei Schadensummen 
in Höhe von xxx Mill. €

CT

3D-Laser

Vorführender
Präsentationsnotizen
Auch Ergebnisse von Untersuchungsmethoden, die wissenschaftlich seit Jahrzenten abgesichert sind und als absolut zuverlässig gelten, sind immer nur so gut wie der Forensiker, der sie interpretiert (POD-Problem).

Aus der quantitativen bzw. qualitativen Änderung der Meßwerte kann auf die ge­suchte Struktureigenschaft im Volumen oder im Oberflächenbereich indirekt ge­schlossen werden. Stets muß deren gesetzmäßiger Zusammenhang bekannt sein, um eine Bewertung der Prüfergebnisse durchführen zu können.
Die unterschiedlichen Energiearten bzw. deren gewünschte Wechselwirkung mit dem Material (Transmission, Reflexion usw.) bedingen, daß logischerweise sehr dif­ferenzierte Vor- und Nachteile bei ihren Anwendungen auftreten.
Vielerorts werden dem Fachgebiet „Zerstörungsfreie Materialprüfung" auch Prüf­verfahren zugeordnet, die traditionell bzw. nach genannter (sicher nicht vollkom­mener und verbesserungsbedürftiger) Begriffsdefinition nicht „klassisch" zer­störungsfrei bzw. keine Materialprüfverfahren sind. Einige Prüfverfahren haben sich auch wissenschaftlich verselbstständigt (z. B. Röntgen-Feinstruk­turprüfung).

Der Zweck ist das Wichtige, und nicht, welche Mittel man dafür eingesetzt hat; Auf das Ergebnis kommt es an, nicht auf welchem Wege man es erreicht hat; um Gutes zu erreichen darf man auch etwas Schlechtes tun (Quelle: www.redensraten-index.de)
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Makroschliffe sind ein erster hilfreicher Untersuchungsschritt 
bei der Schweißnahtuntersuchung
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 Einleitung (Vita, AGCS, AZT)
 Entstehung von Schäden
 Schadenuntersuchung an Schweißnähten
 Probenentnahme für Untersuchungen
 Beispiel
 Schluss / Fazit

Gliederung

Vorführender
Präsentationsnotizen
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Probenentnahme für die Schadenuntersuchung
Anamese, Beweissicherung

Ölproben, Fettproben Wasserproben Werkstoffspäne Belagproben

Partikelproben (Fremdpartikel)

Schliff- und Bruchflächen-
untersuchungen

Produktproben ………………….

mechanisch-
technologische Prüfungen

 Bruchflächen / Probenmaterial nicht berühren mit der bloßen Hand
 Probenmaterial keinesfalls kontaminieren mit Fremdstoffen

Korrosionsproben und viele 
andere…..............
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Ein negatives Beispiel für eine Probenentnahme an 
einer Schweißnaht

Entnahme einer “Schiffchenprobe”
an einer schwer zugängliche Stelle
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Surface Sampling System SAM 2
„quasi-zerstörungsfreie“ Probenentnahme
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SSAM 2: 
Probenentnahme an 
einem Wärmetauscher
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Rostantrieb einer 
Müllverbrennungsanlage 
mit Rissanzeigen nach 
PT-Prüfung Einbauposition wurde nach dem 

Heraustrennen durch eingeschweißte 
Stäbe gesichert

Ein weiteres negatives Beispiel für eine Probenentnahme
an einer Schweißnaht
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Probenentnahme mit Präzision und ohne Wärmeeinbringung
Probenentnahme mit einer mobile Werkzeugmaschine mit Scheibenfräser

 Präzisionsschnitt mit 28 mm Tiefe
 Kalte Entnahme
 Kein Kühlmittel notwendig

Flüssigmetallinduzierte Werkstoffschädigung durch 
Auswuchtgewichte aus Zinn-Blei-Legierung 
(flüssiges Eutektikum bei 183°C)

Vorführender
Präsentationsnotizen
Präzisionsschnitt mit Tiefe von max. 28 mm
Kalte Entnahme
Ohne Kühlmittel



©
 Allianz G

lobal C
orporate & Specialty SE

AGCS ARC AZT / R. Schaar / 18.10.2017 28

 Einleitung (Vita, AGCS, AZT)
 Entstehung von Schäden
 Schadenuntersuchung an Schweißnähten
 Probenentnahme für Untersuchungen
 Beispiel
 Schluss / Fazit

Gliederung

Vorführender
Präsentationsnotizen





©
 Allianz G

lobal C
orporate & Specialty SE

AGCS ARC AZT / R. Schaar / 18.10.2017 29

Überhitzersammler aus einem Abhitzekessel

ab

Auschleifstelle

Werkstoffe: 
Sammler X7CrNiNb18-10 (347H), 
Nippel X5CrNi18-10 (S304H)
Rohre S304H

Schweißung: 
WIG-Schweißung mit NiBas-Zusatz

PT-Rissanzeige

Betriebsdaten: 
170 bar, 550°C bis 600°C

Stutzen

Rohrnippel

Vorführender
Präsentationsnotizen
468 Harfenrohre 
X7 CrNiNb 18-10 stabilisierter Austenit - Einsatz bis 850°C Druckbehälterstahl Sondergüte DIN EN 10028-7 
W.-Nr. 1.4550 (ASTM S347) / W.-Nr. 1.4912 (ASTM S347H)

X5CrNi 18-10 Austenit  W.-Nr. 1.4301, EN 10088-3
S304H VdTÜV 550 
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Farbeindringprüfung - Befunde 
Bewertung nach 30 Minuten Eindringdauer
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Rohrnippelschweißnaht mit sehr kleiner PT-Anzeige

Bindefehler, Wurzelfehler, 
Heissrisse

Riss in der 
WEZ
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Schliff im ungeätzten Zustand

Riss zum Sammler, Lagen-Bindefehler

Sammler

Nippel

Riss ist gefüllt – Kapillareffekt versagt;
PT ohne Befund



©
 Allianz G

lobal C
orporate & Specialty SE

AGCS ARC AZT / R. Schaar / 18.10.2017 33

Rissausgangsbereich

NiBas-Zusatz

Ätzung LBI

Riß startet dicht neben der Schmelzline
Lage in der Grobkornzone der WEZ

Rissspitze

Rissmitte

Austenit
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Elementverteilungsbild im Rissbereich 

Chrom

Sauerstoff

Nickel
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Makroschliff oberer und unterer Sammler

Adlerätzung

Oberer Sammler
WD 50 mm, 600°C

Unterer Sammler
WD 40 mm, 550°C

Nippelrohre

Nippelrohre

Nippelrohre

Sammler

Sammler
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Relaxationsrissigkeit
Vorzeitiges Bauteilversagen durch lokalisiertes Korngrenzengleiten und 
duktile interkristalline Rissbildung

 Nb oder Ti stabilisierte austenitischen Cr-Ni-Stählen 
 Rissverlauf stets interkristallin
 verformungsarme Spannungsrisse
 im Grobkornbereich der WEZ neben der Schmelzlinie (Nebennahtrisse)
 überwiegend im Schweißbereich mit dem stärkeren Querschnitt
 Auftreten in der ersten Betriebsphase
 In Bereichen mit hoher Spannungskonzentration

Lage des Rissursprungs gibt Hinweise für die Schadenklärung

Keine WBH bei Austenit gefordert aber Stabilisierungsglühen bei 980°C / 30 Min. 
senkt Risiko

Vorführender
Präsentationsnotizen
Rißentstehung beim Spannungsabbau= Relaxation, 
stress relief cracks, reheat cracks
Neufertigung der Sammler aus P92 mit Übergangsstück P92/Austenit
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 Einleitung (Vita, AGCS, AZT)
 Entstehung von Schäden
 Schadenuntersuchung an Schweißnähten
 Probenentnahme für Untersuchungen
 Beispiel
 Schluss / Fazit

Gliederung

Vorführender
Präsentationsnotizen
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Wilhelm Busch 1832-1908

„Durch Fehler wird man klug, 

darum ist einer nicht genug.“

Bildquelle: Wilhelm Busch - wikipedia.org

Danke für Ihre Aufmerksamkeit
Reinhold Schaar 
reinhold.schaar@allianz.com

+49(0)89 3800 6228

mailto:reinhold.schaar@allianz.com
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