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1 Anwendungsbereich Grundwerkstoff gebildete el eab.

Digses Merkblatt giit fiir das Unterpulver-(UP-)Auftragschweifen
mit Fill- und Massiv-Bandeiektrode zum Zwecke des Auftragens,
Plattierens, Pufferns und Panzerns. Da sich das UP-Auftrag-
schweien vom Elektroschlacke-Auftragschweien im wesent-
lichen nur in der Ant der Wirmeerzeugung an der SchweiBstelle
unterscheidet, sind viele der hier gemachten Aussagen wort-
gleich mit denen im DVS-Merkblatt 0335 , Elektroschlacke-
AuftragschweiBen mit Bandelektrode".

Eine Anlage zu veiBenr mit Bandelektrode ist im
wesentlichen &h 2
Schweiﬁenm h
t ung und der Bandaufnahme, die
sowie Vorrichtungen zum Einstellen des

2 Vertahrensbeschreibung

Das UP-AufiragschweiBen mit Bandelektrode zéhlt wie das UP-
Verbindungsschweifen zu den LichtbogenschweiBiverfahren. viBgerat besteht aus den unmittelbar zum Schweifl-
Die zum SchweiBproze8 erforderliche Schmelzenergie wir prozeB bendtigten mechanischen und elektrischen Baukompo-
durch den zwischen Bandelektrode und Werkstick erzeu
Lichtbogen unter einer mineralischen Pulverschiittung erzeu

Bandvorschubelnrichtung

Das Prinzip des UP-AuftragschweiBens mit Bandeiektr:
Bild 1. Firdas Abziehen von der Haspe! und das Vorschieben der Band-

elektrode in den SchweiBprozeB sind besonders leistungsfihige

1 Bandelektrode 7 Lichtbogenka Motoren mit Getrieben erforderlich. Dies gilt besonders bei Ver-
2 Pulverzutubr 8 Schiacke - fli wendung breiter Bandelektroden. Es sind geritfelte Vorschub-
3 Absaugung 9 Schlacke - e

4 Bandvorschub 10 Einbsandtiete

S Stromkontaktbacken 7 Schmelzbad

6 Schweilpulver 1 12
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efrichtung . .
Bild 2. SchweiBikopt zum Unterpulver-AuftragschweiBen mit Bandetek-
Bild 1. Unterpuly ragschweiBen mit Bandelekirode {schematisch}. trode,
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rollen und glatte Gegendruckrollen in einer der Breite der
Elektroden angepaBten Abmessung erforderlich. Bild 2 zeigt
einen Schweikopf zum UP-SchweiBen mit Bandelektrode.

3.1.2 Stromkontakteinheit

Entsprechend der Form der Elektrode werden fidchige Strom-
kontaktbacken verwendet, Diese sollten zumindest auf einer Sei-
te fingerférmig geteilt sein und einzeln angedrickt werden, um
eine gleichméBige Stromiibertragung ber die gesamte Band-
breite zu gewahrleisten. Einseitige Stromibertragung fithrt be-
sonders bei breiteren Elektroden zu unsymmetrischer Raupen-
ausbildung {siehe auch Abschnitt 6.3).

3.1.3 Bandaufnahme

Die Bandelektroden werden gewdhnlich in Ringen geliefert, die
zum Beispiel bei einer Bandabmessung 60 x 0,5 mm ein Gewicht
von 30 bis 60 kg haben, bei breiteren entsprechend mehr. Die
Bandaufnahme muB an das Bandgewicht angepaBt sein.

3.1.4 Pulverzufuhr und -absaugunyg

Die Pulverzufuhr erfolgt gewohnlich durch Schiitten aus dem
Pulvervorratsbehdlter, und zwar vor und hinter der Bandelektro-
de, damit das Pulver, das durch die breite Bandelektrode beiseite
geschaoben wird, stindig wieder ergdnzt wird. Auf diese Weise ist
gewdhrleistet, dafl die SchweiBstelle auch hinter der Elektrode
gegendber der Atmosphére geschiitzt ist. Nicht aufgeschmolze-
nes SchweiBpulver kann unmittelbar nach dem Erstarren der
Schlacke wieder abgesaugt werden.

3.1.5 Steuer- und Regeleinrichtung

Zu der Bandvorschubeinheit gehdrt eine Steuerung zur Kon-
stanthaltung der SchweiBspannung und des SchweiBstromes.
Beim UP-AuftragschweiBien mit Bandelektrode wird gewdhnlich
mit der Ai-Regelung gearbeitet.

Zur Kontrolle der SchweiBparameter sind Anzeigeinstrumente zu
verwenden, die eine hinreichende Ablesegenauigkeit ermdgli-
chen. Die MeBgerate sollen hinsichtlich der Anzeigegenauigkeit
mindestens der Genauigkeitsklasse 1.5 nach VDE 04
genigen.

Zur Beeinflussung der Raupengeometrie werden beifbreitere

Bandelektroden externe Elektromagnete erforderli dere,
Magnetpole zu beiden Seiten des Bandkopfes angebraci

den. Uber eing Steuereinheit kann das Zusa netfeld unter-
schiedlich stark eingestellt werden.

3.1.6 Zusatzmagnete

3.2 SchweiBstromquelie

Ben zum Schweiien erfordertichen Glei
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Nutzung der Ai-Regelung eine K
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3.3 Einrichtungen zum Mec erel

Hierzu gehdren Ma u
Schweiivorschub die
forderlich sind.

orrichtungen, die flir den
tellung des Schweiikopfes er-

mit Hilfe eines eigenen Fanrwerkes, zum
schienen, Seitenfahrwerk oder Ausleger
m Werkstiick entlang bewegt werden, Es
wegung des Werkstiickes beispieisweise auf

3.3.2 Einstellvorrichtungen

Der SchweiBkopf muB mittels Supporten seitlich und in der Hohe
sinstellbar sein. Die Betdtigung der Supporte kann manuell, m
chanisiert oder, gesteuert durch Sensoren, automatisch e
falgen.

4 Vertahrensdurchtithrung

Beim UP-BandauftragschweiBen wird das Schwei nis
durch folgende EinfiuBgroBen bestimmt.

4.1 Anstellung der Eiektrode

cK 1St die senk-
sie gewdhn-
sachse ist in
aleren, dickeren

Die Gibliche Anstellung der Elektrode zum Werl
rechte {neutrale}, in SchweiBrichtung ge
lich quer. Ein Verdrehen der Elekirode um
gewissem Umfang moglich. Di
Raupen.

4.2 Stromkontaktabstand

bstand von der Unter-

Der Stromkontaktabstand - de
¢ stiick - betragt gewdhn-

kante der Kontaktbacken
lich etwa 25 mm.

4.3 Pulverschiitthbhe

g beeinflussen das SchweiB-
$ufschiittung zu hoch gewdhlt, kemmt
g. Druckstellen auf der Oberfldche
olge sein. AuBerdem wirkt sich der hohe
das Nahtaussehen aus. Bei zu geringer Pul-
er Lichtbogen haufig aus, und es-besteht
ender Schutz der SchweiBstelle gegendber der
Atmosphirewisblich ist eine Pulverschiitthéhe vorretwa 30 mm.
Abweichungen hach oben und nach unten sind maglich und hidn-

vom Pulver sowie dessen Kdmung ab. Die Pulverschiitththe
st ri ingestellt, wenn unmittelbar nach dem SchweiBen die
derJarunterliegenden Schlacke soeben durchschimmert.

Bild 3. Makroschliff einer UP-Bandauftragschwaiung (1:1).

4.4 Stromstiirke

Bedingt durch den an der Bandkante hin- und herpendeinden
Lichtbogen und das SchweiBen auf einer vorlaufenden Zunge
des Schmelzbades, was fGr das UP-Schweien mit Bandelektro-
de typisch ist, ist der Einbrand des Verfahrens sehr gering. Die
Aufmischung liegt in der Regel unter 20%. Bild 3 zeigt den
Makroschliiff einer UP-BandauftragschweiBung.. Dieser geringe
Einbrand ist aber an gewisse SchweiBbedingungen gebunden.
Die Stromstérke liegt beim Ptattieren mit Béndern von 60 x
0,5 mm gewohnlich bei 650 bis 750 A. Héhere Stromstarken
fihren zunachst wegen der Erh{hung der Abschmelzleistung,
Bild 4, zu dickeren Raupen. Wird aber gleichzeitig zur Erzielung
diinnerer Auftraglagen die SchweiBgeschwindigkeit erhoht, so
vertieft sich der Einbrand, und die Aufmischung nimmt erheblich
zu (siehe auch 4.6},




