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1 Geltungsbereich

Das Merkblatt gibt Verarbeitungshinweise fir d
Ben dicker Bleche aus unlegierten und niedrigleg stah-
len mit Blechdicken in einem Bereich von 30 bis ca.

2 Werkstoffe

2.1 Grundwerkstoffe

Alle gut schwei3geeigneten un- un riglegierten Stahle kon-

nen als Grundwerkstoffe Anw gfi so zum Beispiel:
— Baustahle DIN EN 10025

— Warmfeste Druckbehali@gsté DIN EN 10028-2
— Feinkorn-Druckbeh& ta DIN EN 10028-3

Baustahle DIN EN 10028-5
DIN EN 10028-6
DIN EN 10113-2
DIN EN 10137-3
DIN EN 10213-2

Thermomechanis

Vergltete Feinkorn
Feinkornbaugfah

— Baustahle Oherer Streckgrenze

Ersetzt Ausga

Die in Abschnitt 5 beschriebenen Arbeitstechnike en in der
Regel auch Giltigkeit fir ahnliche Werk ar ngende
Bedingungen sind die SchweiBempfehlu r Sgahlhersteller,
vorliegende Regelwerke oder Richtlinign eachien wie zum
Beispiel fiir die Warmefiihrung bei Fei n len SEW 088
und Merkblatt DVS 0916 oder die VdTU erkstoffblatter.

2.2 Schweilzusatze

Die SchweiRzusatze sind rkstoffe abzustimmen,

Tabelle 1.

Bei Stahlen mit hoherer
elektroden, deren Stre
schweil3t werden.

en ollte die Wurzel mit Draht-
pine Stufe niedriger liegt, ge-

er Streckgrenze sollten bei einer
chen Erfordernissen entspricht,
deren Streckgrenze eine Stufe

Kehinahtdicke, atis
ebenfalls mit D

niedriger liegt, gess

Schweif3en dickerer Bleche sind Schutzgase mit héhe-
ehalt > 18 % CO,, bis hin zu C1 zu empfehlen.

Obige Gase sind auch fir den Einsatz von Filldrahtelektroden
eignet, wobei die Herstellerempfehlungen zu beachten sind.
EinfluR der Gase auf

rem

inbrand, Porenbildung, Spritzerbildung, Schlackebildung
ist zu beachten, siehe Merkblatt DVS 0908.

Folgende gasabhangige Tendenzen sind bei Massivdraht- und
Metallpulver-Filldrahtelektroden zu beachten:

Mit zunehmendem CO,-Gehalt

— steigt der Warmeeintrag in das Grundmaterial, der Einbrand
wird breiter,

wird die Sicherheit gegen Porenbildung grofer,

steigt der Oxidationsgrad, die Schlackebildung nimmt zu,

steigt der Spritzerauswurf.

0O,-haltige Schutzgase sollten auf ihre Eignung vor dem Einsatz
geprift werden.

3 SchutzgasschweiRanlagen

Allgemeine Angaben zur Auswahl von MAG-SchweiRanlagen
siehe Merkblatt DVS 0924 und 0926. Spezielle Hinweise Uber
Anforderungen an MAG-Anlagen fir die Schweil3ung dicker Ble-
che werden nachfolgend beschrieben.

3.1 Schwei3stromquellen

Je nach Einsatzgebiet kommen drei unterschiedliche Arten von
Stromquellen in Frage:

wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle zur
. Der Anwender muf jeweils prufen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch gliltig ist.
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a) Konventionelle Konstantspannungsstromquellen mit Stufen-
schaltung oder stufenlos thyristorisiert, mit einer Leistung von
mindestens 400 A bei 100 % ED: Diese Stromquellen sind fir
die DickblechschweiRung von Hand und auch vollmechani-
siert im Leistungsbereich bis 400 A geeignet. Die Stromquel-
len sollten mit MeRgeréaten fir Schweil3strom und -spannung
ausgerustet sein. Thyristorgesteuerte Anlagen haben nicht
nur den Vorteil, dal sich die Spannung stufenlos einstellen
laRkt, sondern daR die SchweiBparameter auch am Drahtvor-
schubgerét eingestellt werden kdnnen (vorteilhaft bei langen
Zwischenschlauchpaketen).

b

~

Elektronische Stromquellen mit einer Leistung von minde-
stens 400 A bei 100 % ED:

Diese Stromquellen sind vorteilhaft fir die vollmechanische
oder automatische Schweil3ung, da sich die Schweil3parame-
ter reproduzierbar und programmierbar abrufen lassen. Sie
kénnen mit einer Schnittstelle fir die Schweiparameterauf-
zeichnung ausgerustet werden. Weiterhin ist dieser Strom-
quellentyp zweckmaBig, wenn die Anlage nicht nur fur die
DickblechschweiBung, sondern universell in der Werkstatt ein-
gesetzt werden soll.

C

~

MAG-Stromquellen fur das HochleistungsschweiRen (Merk-
blatt DVS 0909-1):

Die Stromquellen sollten bei einem teilmechanischen Einsatz
fir einen Schweil3strom von mind. 400 bis 450 A bei 60 %
ED bei Lichtbogenspannungen zwischen 45 bis 50 V ausge-
legt sein. Dies entspricht Drahtvorschubwerten von 20 bis
25 m/min (Draht-O 1,2 mm), die vom Schweil3er, abhangig
von der Schweil3aufgabe, bei manueller Brennerfiihrung noch
kontrolliert werden kénnen. Fir den vollimechanischen Betrieb
mit hoheren Drahtvorschiben empfiehlt sich eine Hochlei-
stungsstromquelle mit Strémen von 500 bis 600 A (60 % ED)
und Lichtbogenspannungen von 50 bis 60 V.

Wichtig bei Hochleistungsstromquellen sind Schwei3pro-
gramme, die es erlauben, den Schweil3proze3 mit geringerer
Leistung (Drahtvorschub) zu starten (Vermeidung von Binde-
fehlern) und zu beenden (Endkraterfiillung).

3.2 Drahtvorschubgerate

Die Drahtvorschubeinrichtung muf3 eine prézise, kontinuierlic|
Drahtforderung gewadhrleisten. Im Hinblick auf die dick
Drahtelektroden muR3 die Leistung des Forderrollenmotors
sprechend hoch ausgelegt sein (> 100 W). Fur die eifd

ausreichend sein. Schweil3anlagen mit elektronisc
quellen sind in der Regel mit Vierrollenantrieben al
Die Schweil3anlage fiir das Hochleistungsschweifl3en

sprechend hohem Drehmoment, welcher ei
vorschub bis 30 m/min garantieren muf3. Di

schlossene Flldrahte sollten ausschlieRli i
ben geférdert werden.

3.3 Schweil3brenner (Lichtbogenbrenner)

Fur das MAG-SchweilRen dicker Blefihe solle
te Brenner verwendet werdtg. Je ser di

i

wassergekihl-

Uhlung des Bren-

ners ist, um so geringer ist der Verschleif3 bei den Gasdisen und
den Stromkontaktrohren. Fir das vollmechanische oder automa
tische SchweilRen sollten Maschinenbrenner verwendet werde
Fur das Hochleistungsschweif3en missen Sonderbrenner mit b
sonders intensiver Kiihlung zur Verfligung stehen.

3.4 Wartung

Im Hinblick auf die hohe Belastung sollten die
schweiBanlagen turnusgemaf uberprift und gew
wobei eine Dokumentation sinnvoll ist. Das Dr:
stem bedarf einer standigen Kontrolle durch

Stromkontaktrohre miissen beim Schweil3e eg@n Lei-
stungsbereich haufiger gewechselt werden. Rie disegiist vom
Schweiler kontinuierlich zu reinigen und bei euern.

4 Fugenvorbereitung

4.1 Stumpfnahte

dicken Blechen der
gefuhrt werden kann, muf

Damit beim SchweiRen der er
Schweil3brenner in der Schw;
diese ausreichend breit sein
chen Offnungswinkeln vo50
jedoch entsteht hierdurch

ungunstigen Auswirkug )
Verzug.

Es muf3 daher
Schweil3sicherh
Bild 1 zeigt drei
konventig orbereitung mit 50° Offnungswinkel.

fr Maschinenbrenner gut zugénglich.

3 haben eine ausreichende Zuganglichkeit
er. Sie bringen jedoch gegeniber der Fuge 1 eine
aeim SchweiRnahtvolumen von 20 %.

Die Fuge 3 hat' gegenuber der Fuge 2 den Vorteil, daB sie ein-
durch Brennschneiden hergestellt werden kann. Dafur wer-
adieser Nahtvorbereitung an den Zusammenbau hohere

r dem Gegenschweil3en ist eine Farbeindringprifung der Wur-
zel zu empfehlen, da Reparaturen in der Nahtmitte nach dem
Fillen der Fuge besonders aufwendig sind.

Bei zu geringem Flankenwinkel (< 15°) besteht die Gefahr, dal
Bindefehler auftreten (siehe auch Richtlinie DVS 0912-1). Naht-
fugenformen, die sich auch zum Schweil3en dicker Bleche eig-
nen, sind in DIN EN 29692 zu finden.

Entsprechend den Giteanforderungen an die Schweil3verbin-
dung muB bei der Fugenvorbereitung (z. B. Brennschnitt) die
Schnittflachenqualitat nach DIN EN 9013 beachtet werden. Un-
ebene Schnittflachen (z. B. Kolkungen) sind auszubessern. Zun-
der, Fett und Rost beeinflussen neben der Toleranz der Fugen-
vorbereitung die Giite der Schweifverbindung.
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i

/




