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Warmebehandlung von geschweisstem
Waspaloy

Das Flugzeugtriebwerk CFM56-5C (Airbus 340) wird von SR Technics
gewartet und Uberholt. Im Hinblick auf eine Schweissreparatur am
LPT-Gehause (Low Pressure Turbine) musste die bisher angewendete
Warmebehandlung tberarbeitet werden. Im Rahmen der vorliegenden
Bachelorarbeit wurde eine neue Warmebehandlung fiir das
Turbinengeh&use aus Waspaloy (Nickelbasis-Superlegierung)

entwickelt. Fur Testversuche von Warmebehandlungen wurde mittels Diplomierende
Auswabhlverfahren ein LPT-Gehause eruiert, das dem Neuzustand am Roger Knecht
ghnlichsten ist. Martin Ricklin
Als Grundlage fur die neue Warmebehandlung dienten die Dozent
Erkenntnisse der vorgangigen Projektarbeit sowie eine Arnd Jung

Zusammenstellung vorhandener Wéarmebehandlungsverfahren von
verschiedenen Triebwerksherstellern. Eine Warmebehandlung fir das
Schweissen besteht aus dem Lésungsgliihen und anschliessendem
Ausscheidungshéarten. Mit dem Lésungsgliihen sollten alle
Ausscheidungen in Lésung Gibergehen und so die Schweissbarkeit des
Werkstoffes verbessert werden. Das Ausscheidungshérten hat den
Zweck, den urspriinglichen Gefligezustand nach der Schweissung
wieder herzu- stellen. Drei Losungsgliih- und zwei
Ausscheidungshartungsvarianten wurden ausgearbeitet und gepriift.
Zusétzlich wurde fiir Vergleichszwecke eine Probe komplett nach der
heute angewendeten Prozedur geméss Repair-Manual
warmebehandelt. Nach jeder abgeschlossenen
Warmebehandlungssequenz wurden an den Teststlicken Schliffproben LPT-Gehause (CFM56-5C) mit
entnommen und anschliessend unter dem Licht- und Statorsegment
Rasterelektronenmikroskop sowohl die Kornstruktur als auch die
Ausscheidungen untersucht.

Die Auswertung der erarbeiteten Resultate ergab wichtige
Erkenntnisse fur die Empfehlung einer geeigneten Warmebehandlung.
Zum einen hat sich gezeigt, dass ein Lésungsgliihen bei Temperaturen
von 1060-1070 °C und einer Haltedauer von einer Stunde alle
Ausscheidungen in Lésung Gibergehen. Somit kann eine wichtige
Voraussetzung fur die optimale Schweissung erfillt werden. Zum
anderen konnte das Ausscheidungsharten nicht abschliessend
definiert werden, weil mit den erarbeiteten Varianten der geforderte
Ausgangszustand des Gefliges nicht wieder erreicht werden konnte.
Fur weitere Untersuchungen misste der erreichte Gefligezustand auf
seine Festigkeitseigenschaften geprift werden. Die Warmebehandlung Rasterelektronenmikroskop-
nach Repair-Manual erzeugt naherungsweise wieder den e onor Schiffprobe mit v~
Ausgangszustand, wobei zu beriicksichtigen ist, dass durch das

Teilldsungsgliihen das Bauteil nicht fir das Schweissen geeignet ist.
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