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WIG-Orbitalschweißung. 

 

 

 

 

 

 

 

Beurteilungskriterien für  
Nahtqualität. 

Edelstahlrohrleitungssysteme der Materialien DIN 1.4435 oder ähnliche 

für sensible Bereiche in Pharmazie, Chemie, Halbleitertechnik etc. wer-

den in zunehmender Weise durch automatische Schweißverfahren wie 

z.B. das schweißzusatzfreie WIG-Orbitalschweißverfahren samt Innen-

formierung geschweißt. 

Die Schweißpartner sind hierbei Rohre oder Rohrfittings aus vorwiegend 

dünnwandigen nahtlosen oder längsgeschweißten Edelstahlrohren bzw. 

entsprechend vorbereitete Komponenten wie Ventile, Durchflussmesser 

etc. 

Die Güte bzw. Qualität der erzielten Schweißnaht, innen wie außen, ist 

verhältnismäßig exakt definiert und orientiert sich an der hohen Qualität 

des Leitungsmaterials. 

Konkret muss die Nahtqualität folgenden Kriterien entsprechen: 

optisches Bild: 

innen wie außen gleichmäßiges Wurzelbild 

Geometrie: 

Wurzelüberhöhung außen kleiner 10 % der Rohrwandstärke 

Wurzelüberhöhung innen kleiner 10 % der Rohrwandstärke - ebenso 

Wurzeldurchfall innen kleiner 5 % der Rohrwandstärke aus  

Gründen der Selbstdrainagierbarkeit der Leitung. 

Wurzelöffnung ist grundsätzlich verboten. 

Colorierung: 

Außen je nach Verwendung des offenen oder gekammerten Orbitalver-

fahrens ergibt sich eine Ausbildung der typischen thermisch bedingten 

Anlauffarben (Fe-Mischoxide) oder nicht. Entstehende Mischoxide müs-

sen durch sachgerechtes chemisches Beizen und Passivieren völlig ent-

fernt werden. Kriterium ist eine metallisch blanke und saubere Naht- 

und Umgebungsfläche. 

Selbstverständlich sind auch z.B. Ölkohlespuren nicht erlaubt. 

Auf der Rohrinnenseite wird durch sachgerechte Formierung sowohl die 

homogene Nahtausbildung gesichert wie auch die Bildung von Fe-Oxi-

den weitestgehend unterdrückt, sodass als Kriterium für die Kontrolle 

mittels Endoskop maximal eine strohgelbe Colorierung (hauptsächlich 

CrNi-Oxide) zugelassen wird. 
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Einflussfaktoren. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Maximal Colorierung. 

 

 

 

 

Oberflächenbeurteilung. 

Auch die Ausbildung von Metallkarbiden in Form einzelner kleiner 

schwarzer Punkte (vor allem an Heftstellen) ist nicht erlaubt. 

Um diese strengen Kriterien zu erfüllen, sind eine Reihe von Einflussfak-

toren unbedingt zu beachten und bei der Durchführung von der beglei-

tenden Kontrolle zu prüfen: 

▪ Schweißanlagenzustand samt Parameterfixierung und Referenzen 

des Personals 

▪ Formierungstechnik, Gasqualität und Gasflussmengen 

▪ (Ar, Ar + H, Ar + H e) 

▪ Hefttechnik 

▪ Arbeitsplatz und Umfeld (Sauberkeit, Zugfreiheit etc.) 

▪ Schweißnahtvorbereitung in Bezug auf Planarität, Gratfreiheit, Sau-

berkeit (z.B. ölfrei) etc. sowie in Bezug auf die verwendeten Werk-

zeuge (z.B. Ferritfreiheit) etc. 

▪ technische Spezifikationen und Controlling 

▪ Reinheit der Legierung 

▪ geometrische Bedingungen der Schweißpartner wie Toleranzen in 

Durchmesser, Ovalität, Wandstärke (spez. Differenzen) etc. 

▪ Oberflächenqualität der Schweißpartner 

▪ Ferritgehalt der Schweißnähte 

Obgleich alle oben angeführten Punkte im Einzelnen von fundamentaler 

Bedeutung sind für die Erzielung einer spezifikationsgerechten Naht, soll 

hier besonders auf die Forderung einer maximal strohgelben Colorie-

rung am Innendurchmesser eingegangen werden. 

Umfangreiche Untersuchungen haben hier gezeigt, dass trotz aller Sorg-

falt bei den übrigen erwähnten Einflussfaktoren die Qualität der Rohr-

oberfläche letztlich entscheidet, ob die Forderung der maximal strohgel-

ben Colorierung der Nahtumgebung gesichert erreicht werden kann. 

Wenn man hier zur Beurteilung der Oberfläche das Herstellungsverfah-

ren sowie die Rautiefenwerte Ra oder Rz heranzieht, können folgende 

Ergebnisse berichtet werden:
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▪ kalt gezogen 

▪ mechanisch geschliffen 

▪ chemisch gebeizt 

▪ elektrochemisch poliert und konditioniert 

 

1. Mechanisch gefertigte Oberflächen (kaltgezogen oder mechanisch ge-

schliffen) können selbst bei Ra-Werten bis < = 0,4 µm nicht gesichert 

colorierungsfrei (maximal strohgelb) verschweißt werden. 

2. Andere chemisch gebeizte Oberflächen sind im Rahmen der Untersu-

chungen über alle Ra-Bereiche (bis < = 0,6 µm) nicht gesichert colo-

rierungsfrei zu verschweißen.  

3. Elektrochemisch polierte Oberflächen sind ab einem Ra-Wert von 0,4 

µm eindeutig und gesichert colorierungsfrei mittels üblicher Orbital-

verfahren zu verschweißen. Dieser Umstand erklärt sich vor allem 

durch die Reinheit der Oberfläche sowie durch die Minimierung der 

wirklichen Oberfläche und die damit verbundene Minimierung des 

oberflächlich absorbierten freien Sauerstoffes. 

 

 

Weitere Informationen gerne auf Anfrage. 
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Wenn Sie Fragen zu diesem Whitepaper 

oder zu unseren Dienstleistungen haben, 

sprechen Sie uns an. 

 

 

Österreich 

HENKEL Beiz- und Elektropoliertechnik Betriebs GmbH 

Stoissmühle 2 

A - 3830 Waidhofen / Thaya 

 

Tel.  +43 (0) 2842 543 31-0 

Fax.  +43 (0) 2842 543 31-30 

E-Mail:  info@henkel-epol.at  

 

Deutschland 

HENKEL Beiz- und Elektropoliertechnik GmbH & Co. KG 

An der Autobahn 12 

D - 19306 Neustadt-Glewe 

 

Tel.  +49 (0) 38757 66-0 

Fax.  +49 (0) 38757 66-122 

E-Mail:  info@henkel-epol.com 

 

Ungarn 

HENKEL Kémiai és Elektrokémiai Felületkezelö Kft. 

H-9027 Györ, Ipari Park 

Tibormajori út 18. 

 

Tel.  +36 (0) 96 510 110 

Fax.  +36 (0) 96 510 119 

E-Mail:  info@henkel-epol.hu 
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