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1 Zweck und Geltungsbereich

Dieses Merkblatt behandelt die Einflisse der wichtigsten
SchweiRparameter auf die Eignung von UP-Schweilpulvern zum
Kehlnahtschweil’en an niedriglegierten Stahlen. Bei Schweilpul-
vern fir hochlegierte Werkstoffe kann sinngemag in Anlehnu
an dieses Merkblatt verfahren werden. Das Merkblatt ermégli
Schweilpulver zu vergleichen.

Fur die VergleichsschweiBungen werden UP-Eindrah
Bungen als Einlagen-KehlnahtschweilRungen mit ein
von etwa 6 mm unter festgelegten Schweiltbedingun
stellt. Dieses a-Mal wird deshalb gewahlt, da@@igh b

urteilung der Pulver sind nicht die maximal
schwindigkeit, sondern die Schlackenentfer

Nahtuber-
nd die Schlackenent-
dglich. Anwendern
ergleich ver-

héhung, die Ausbildung des Nahtran
fernbarkeit ist eine Beurteilung der
und Herstellern erméglicht die Priifri
schiedener Pulver.

Unter Praxisbedingungen, die
festgelegten abweichen (zum Baispi
rundete Stegkanten), kénnegabweic

ten.
L 4

e Ergebnisse auftre-

Mng zum Kehlnahtschweien

2 Einflussgrofen

VERWANDTE VERFAHREN E.V. UnterpulverschweiBien Merkbla
"| Prifung der Eignung zum Kehlnahtschweifen DVS 09
Ersatz fﬁ{ ai 1986
Inhalt: Schweilgut. In dhnlicher Weise beeinflu dieWrbeitstem-

efistoffe kénnen
itzullgserscheinun-
nder und gege-

r Fertigungsanstriche
tigen das Schweil-

peratur das FlieRverhalten. Zu diinne
infolge behinderter Warmeableitun
gen auf der Nahtoberflache hervorru
benenfalls auch Verunreinigunge
auf der Grundwerkstoffoberflach
ergebnis.

2.2 Drahtelektrode

Die chemische Zusa
flusst das FlieBverhal
Uber den Drahtelektrd
flusst werden. So |
ren Drahtelektrod

beeinflussen Anstellung und Posi-
schenkligkeit der Naht, Bilder 1 und

g der Drahtelektrode auf den Kehlnaht-Wur-
und steiler Anstellung quer zur Schweif3richtung (30°)
eilgut auf die Grundplatte ab, Bild 1a. Bei einer
ung von 45° wird das Schwei3gut dagegen am Stegblech
sedrickt, Bild 2a. Die gleichschenkligste Naht unter den in
n 1 und 2 genannten Schweibedingungen wird bei ei-
ner Position der Elektrodenachse von rund 3 mm vor dem Kehl-
ahtwurzelpunkt erreicht, Bilder 1b und 2 b.

Anstellung in Schweifdrichtung soll neutral sein, der giinstigs-
Kontaktrohrabstand bei einer 4 mm dicken Elektrode betragt
rund 40 mm.

2.4 Lichtbogenspannung

Zu niedrige Lichtbogenspannungen haben eine Gberwélbte Rau-
pe zur Folge. Bei zu hohen Lichtbogenspannungen bilden sich
Einbrandkerben, zuerst am oberen Nahtrand. Beides verschlech-
tert die Schlackenentfernbarkeit, weil sich die Schlacke in den
Nahtubergéangen festklammert. Das beste Ergebnis wird erreicht,
wenn die Nahtoberflache méglichst flach oder leicht konkav aus-
gebildet ist.

2.5 Stromstéarke

Hohe Stromstérken fiihren insgesamt zu einer Verschlechterung
der Schlackenentfernbarkeit. Von einem Pulver, das sich in be-
sonderem Mafle zum Kehlnahtschweiflen eignet, wird erwartet,
dass es auch bei hohen Stromstéarken sowohl in der horizontalen
Position als auch in Wannenlage eine gute Schlackenentfernbar-
keit aufweist.

2.6 SchweiBgeschwindigkeit

Hohere Schweillgeschwindigkeiten filhren zu schmaleren Rau-
pen mit zunehmender Neigung zur Riickenbildung und Einbrand-
kerben. Beim zu langsamen Schweif3en in horizontaler Position
entsteht wegen des gréRBeren Schweilgutvolumens eine un-
gleichschenklige Wélbnaht.

g wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle zur
ng em en. Der Anwender muss jeweils prifen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch giiltig
ftung des DVS und derjenigen, die an der Ausarbeitung beteiligt waren, ist ausgeschlossen.
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Probe b) Probe c)

Bild 1. Gleichschenkligkeit von Kehlnahten — horizontal;

Grundwerkstoff: S235J2, 12 mm,
Drahtelektrode: S3, Durchmesser 4 mm,
Pulver: AR-Typ,

Schweiparameter: | =800 A/ Ug =234V /vg =83 cm/min.
(5:1, Wiedergabe etwa 0,6fach.)

Probe b)
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von Kehlnahten — horizontal;

S$235J2, 12 mm,

S3, Durchmesser 4 mm,

AR-Typ,

ls =800 A/Ug=234V/vg=283cm/min.
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