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2 1 Einleitung
Dieses Merkblatt erlautert die"@adnscha der hochlegierten
Stabelektroden und gibt Empfeh n fur deren Auswahl und
Verarbeitung.
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legierten Kernstaben lassen sich
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“Wie Naht wird in diesem Fall Uber-

wiegend Ubg Legierungspulver, die in der Um-
hillung e rt. Diese hullenlegierten Elektroden
sind in de¢ lIt. Als dick umhllt werden gemein-
hin_Elektre ichnet, bei denen das Verhaltnis von Hiillen-

tabGe esser > 1,6 ist. Wegen ihres relativ hohen
veranteiles in der Umhillung haben hiillenlegierte Elek-
aeergeman ein héheres Schweillgutausbringen, das im
inen uber 125 % liegt. Bei artgleich kernstablegierten
cktroden dienen die Legierungsanteile in der Hille ledig-
nalysenkorrektur, um den Abbrand von Legierungsele-
menten auszugleichen. Der Anteil an Legierungsstoffen in der
mhillung ist somit gering. Dagegen kdnnen bei Elektroden, die
en artadhnlich legierten Kernstab besitzen, bestimmte Legie-
gselemente partiell oder komplett Giber die Hille zulegiert wer-
en, wahrend die Hauptlegierungsbestandteile bereits im Kern-
stab enthalten sind. Tabelle 1 stellt diese Zusammenhéange im
Uberblick dar.

Tabelle 1. Bezeichnung hochlegierter Stabelektroden in Abhingig-
keit vom Legierungstyp des Kernstabes.

Bezeichnung
der Elektrode

vollsynthetisch

Kernstab Umhiillung

un- und niedrig- | enthalt alle Legierungs-

legiert bestandteile oder hullenlegiert
artdhnlich enthélt einen Teil der halbsynthetisch
legiert Legierungsbestandteile | oder teillegiert

enthalt keine oder nur
geringe Mengen an
Legierungsbestandteilen

artgleich legiert kernstablegiert

Bei hochlegierten Stabelektroden ist eindeutig die Tendenz zu
den kernstablegierten Ausfiihrungen erkennbar. Diese werden
oftmals aus korrosionstechnischen Gesichtspunkten hiillenlegier-
ten Elektroden vorgezogen. Durch Beschadigungen oder Abplat-
zungen der Umhillung wahrend des Schweillens kann es bei
hillenlegierten Stabelektroden zu einer Anderung der chemi-
schen Zusammensetzung des Schweillgutes kommen, infolge
der ein lokal begrenzter Bereich fir einen méglichen Korrosions-
angriff entsteht.
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2 Umhiillungstypen

Die Art und die Zusammensetzung der Umhillung bestimmen
maRgebend das Schweillverhalten einer Stabelektrode und die
Eigenschaften des Schweilgutes. Der jeweilige Umhillungstyp
ergibt sich dabei aus dem Anteil der schlackebildenden Umhiil-
lungsstoffe.

In DIN EN 1600 sind fur die hochlegierten Stabelektroden nur
zwei unterschiedliche Hullentypen genormt, die rutilhaltigen und
die basischen, obwohl es innerhalb dieser beiden Grundtypen ei-
ne Vielzahl von Varianten gibt. Als Kurzzeichen fir den jeweili-
gen Umhillungstyp werden folgende Kennbuchstaben verwen-
det:

- R . rutilumhillt
- B basischumhiillt

Wegen der einfacheren Handhabung und der universelleren Ein-
satzméglichkeilen werden in der Praxis insgesamt wesentlich
mehr rutil- als basisch umhiilite Stabelektroden verschweift. In
einigen Anwendungsbereichen, z. B. im chemischen Apparate-
und Anlagenbau, im Kraftwerksbau und in der GieRereitechnik,
kann dennoch die Anwendung der basischen Elektroden uber-
wiegen.

Der Rutiltyp (R-Typ) enthélt neben dem Hauptbestandteil Titan-
dioxid (Ti03), meistens in Form von Rutil — daher auch der Name
—, veranderliche Anteile von Silikaten und Karbonaten. Die Men-
ge und das Verhéltnis dieser Komponenten zueinander bestim-
men den Schweil’- und Schlackencharakter der Elektrode. Rutil-
elektroden eignen sich sowohl fiir das Schweilen mit Gleich- als
auch mit Wechselstrom. Das Ziinden und Wiederziinden des
Lichtbogens bei diesem Umhillungstyp ist ausgesprochen gut.
Der Lichtbogen ziindet spontan und brennt sehr stabil. Die Ober-
flache der Schweillraupen ist fiir gewéhnlich glatt und feinschup-
pig. Die Schlackenablésung ist gut und erfolgt mitunter von
selbst. Hochlegierte rutilumhilite Stabelektroden kénnen mit Ein-
schrankungen in allen Schweil3positionen eingesetzt werden.

Fur die universelle Anwendung haben sich im Laufe der Zeit zwei
Modifikationen dieses Umhullungstyps durchgesetzt: Der eine
mit einem hoéheren Silikatanteil, der andere mit gréReren Bei
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Der basi Umbhillungstyp (B-Typ) wird immer dort bevorzugt
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em Grund wurden Elektroden entwickelt, bei denen ein
eil Karbonate durch Kryolith (NazAlFg) ersetzt worden ist.
Z terscheidung von den zuvor beschrieben kalkbasischen
Blektroden werden diese im allgemeinen Sprachgebrauch als
olithbasische" Typen bezeichnet. Sie erfordern eine héhere
Arbeitsspannung (ca. 23 bis 27 V) und zeichnen sich durch einen
vergleichsweise ruhigen, gerichteten Lichtbogen aus. Mittels
leicht pendelnder Elektrodenfiihrung lasst sich hiermit im Gegen-
satz zu den kalkbasischen Ausfilhrungen ein gleichméaRigeres
Nahtbild erzielen. Auch die Schlackenablésung ist tendenziell et-
was einfacher. Da sich diese Elektroden auch bei niedrigen
Stromstarken noch einwandfrei verarbeiten (sicher beherrschen)
lassen, eignet sich dieser Hilllentyp besonders gut zum Schwei-
Ren in Steigposition (PF).

Einen Vergleich unterschiedlicher Grundtypen von Umhillungen
im Hinblick auf deren Auswahl und Einsatzméglichkeit enthalt
Tabelle 2.

Die zuvor beschriebenen Grundtypen werden durch eine Vielzahl
von Mischhillen, vor allem bei den rutilhaltigen Elektroden, er-
ganzt. Dabei spielt der Hilllendurchmesser eine wichtige Rolle.
Mit zunehmender Umhiillungsdicke wird der Werkstoffilbergang
feintropfiger. Gleichzeitig nimmt die Eignung der Elektroden zum
Schweilen in Zwangslage sowie die Spaltuberbriickbarkeit ab.
So lasst sich einerseits durch Variieren des Hullendurchmessers
die Handhabung von Elektroden fiir bestimmte Schweiposition
oder spezielle Anwendungen, z. B. fiir das Schweif3en in Fallpo-
sition (PG) bzw. von Wurzelnéhten, optimieren. Andererseits an-
dert sich dabei meistens auch das SchweilRverhalten in den tbri-
gen Positionen, so dass es sich hierbei stets um Sonderelektro-
den handelt. Des Weiteren lasst sich, wie bereits erwahnt, durch
Hinzufigen von Eisen-, Metall- und/oder Legierungspulver (meis-
tens in Form von Ferrolegierungen) das SchweilRgutausbringen
steigern. Diese sogenannten Hochleistungselektroden eignen
sich jedoch nur fiir das Schweien von Stumpf- oder Kehinahten
in Wannen- und Horizontalposition (PA- und PB-Position).




