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1 Geltungsbereich

Dieses Merkblatt gibt Hinweise zum qualitätsgerechten Unterpul-
verschweißen (UP-Schweißen) von Feinkornbaustählen (FK-
Stähle) mit Massivdrahtelektroden. Es wird der Einfluss der wich-
tigsten Parameter behandelt. Außer dem Schweißen in Mehrla-
gentechnik wird auch auf das Schweißen in Lage und Gegenlage
eingegangen.

Das Merkblatt enthält ebenfalls Empfehlungen zur Wahl geeigne-
ter Draht-Pulver-Kombinationen. Die Ausführungen zur Schweiß-
technologie und deren Beeinflussung auf die Eigenschaften von
Schweißverbindungen beziehen sich im Allgemeinen auf das
Eindrahtschweißen in Viellagentechnik. Eine Übertragung der
Zusammenhänge auf die Mehrdrahttechnik und/oder Lage-/Ge-
genlagetechnik ist nur bedingt, keineswegs jedoch in allen Punk-
ten möglich. Zu dieser Technik gibt dieses Merkblatt jedoch
ebenfalls einige spezielle Hinweise. 

2 Betriebliche Voraussetzungen

2.1 Schweißaufsicht

Betriebe, die UP-Schweißungen an Feinkornbaustählen ausfüh-
ren, sollen eine Schweißaufsicht haben, die über die nötige
Fachkenntnis verfügt, um den Bediener einer UP-Schweißanlage
mit allen werkstoff- und schweißtechnischen Anforderungen ver-
traut zu machen. Darüber hinaus soll die Schweißaufsicht durch
stetige Kontrollen die Qualität der Schweißarbeiten sicherstellen.
Die Aufgaben der Schweißaufsicht sind in der DIN EN 719 be-
schrieben.

Es wird empfohlen, die Verarbeitungshinweise der Stahl- und
Schweißzusatzhersteller zu beachten. Fertigungsbezogene Vor-
versuche sind empfehlenswert oder gar erforderlich, wenn unge-
klärte Fragen zur Schweißtechnologie bestehen.

2.2 Bediener von UP-Schweißanlagen / Schweißpersonal

Der Bediener einer UP-Schweißanlage soll über allgemeine
Kenntnisse der UP-Schweißtechnik und praktische Erfahrungen
mit Schweißanlagen verfügen, um die Vorgaben der Schweißan-
weisung einwandfrei umzusetzen.

2.3 Schweißanlagen

Für das UP-Schweißen sind alle handelsüblichen UP-Schweiß-
anlagen geeignet. Ihr Aufbau ist in DVS 0948 beschrieben. Es ist
darauf zu achten, dass die Messinstrumente der Steuerung min-
destens der Genauigkeitsklasse 1,5 nach DIN EN 60051-1 ent-
sprechen und zur Sicherstellung der Anzeigegenauigkeit einer
regelmäßigen Überprüfung unterzogen werden.

3 Werkstoffe

3.1 Grundwerkstoffe

Die gebräuchlichen schweißgeeigneten Feinkornbaustähle bein-
haltet Tabelle 1. Es sind die in den europäischen Regelwerken
erfassten normalgeglühten, thermomechanisch behandelten und
wasservergüteten Stähle mit Streckgrenzen von 260 bis 960
N/mm² berücksichtigt worden.

3.2 Drahtelektroden

Für das UP-Schweißen von Feinkornbaustählen existieren ge-
normte und nicht genormte Drahtelektroden. So sind in der DIN
EN 756 UP-Drahtelektroden für das Schweißen von Feinkorn-
Baustählen mit Mindeststreckgrenzen bis 500 N/mm² erfasst. Hö-
herfeste Werkstoffe sind in DIN EN 14295 genormt, die auch
Draht/Pulver-Kombinationen und Fülldrahtelektroden behandelt.

Tabelle 2 beinhaltet im Wesentlichen die Drahtelektroden, unter-
teilt in Legierungstypen, die heute für das UP-Schweißen von
Feinkornbaustählen Anwendung finden. 

Sonderqualitäten werden z. B. bei höherfesten Werkstoffen und
bei der Lage-/Gegenlage-Schweißung eingesetzt. Sie berück-
sichtigen die besonderen Gegebenheiten, so bei der Lage-/Ge-
genlage-Schweißung die hohen Aufmischungsgrade und vermin-
derte Vergütungseffekte im Vergleich zur Viellagenschweißung.

Fülldrahtelektroden für das UP-Schweißen sind nicht berücksich-
tigt.
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