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1 Zweck und Geltungshereich

Dieses Merkbiatt gibt eine Ubersicht tiber die g
Ausfihrungsarten des Unierpulver-Schweil3verfa

schmelzleistung, seine geringe
chanische Gilitewerle des Schwei
das Verfahren bei Blechdicken
gibt s nach oben keine Begre
Merkblatt 0936).

Das Unterpulverschweilel n schwei3geeigneten un-
legierten und legiertent Stahl ie Nickel bzw. Ni-Legierungen
verwendet werden. Es se fur das bestimmte Einsatz-

gebiet geefgnete Z\Ba off-/Schweif3puiver-Kombinatio-
nen eingesetzt werdenW@er dify Zusammensetzung des Zusatz-

eingesetz!. Prinzipiell

ng de hdicke {sieche DVS-

07 Teile 1 bis 3, 0918 und 0928).
roeitung und Lagerung des Schweipul-
Wasserstoffgehait begrenzt und damit
lert werden {siehe DVS-Richtlinie 0914).

Der Einsatz des UP-Verfahrens erstreckt sich we
chen Beherrschbarkeit des Schmelzbades un

talposition {PB). Durch Verwendung geeig
gen kann auch in Querpoesition (PC) gearfe
Schweiflen der Wurzellage muf3 in Abhd
vorbereitung eine geeignete SchweilB3b
werden. Die UP-Schweiung kann als

gefihit werden. Die DVS-Merkblatter
hen die Prifung bestimm >
von SchweiBpulvern.

egriffsbestimmung sowie
t Verfahrensvarianten. Camit
¢ bei der Auswahl geeigneter

Das vorliegende Merkbi
zur Darstellung und Ab
soll dem Anwender eine
Vertahrensvarianten

werden. Nahere A
entsprechenden
0915, 6936 und OF

erfahrensdurchfiihrung sind den
BV S-Merkbidttern bzw. -Richtlinien

2 Verfah

sciyeibung

SpulverschweiBen zahit nach DIN 1910 Teil 2 zu den

ghtbogenschweillverfahren (2] Der Lichtbogen
or der Atmosphare geschitzt unter siner Pulveraufschit-
wischen der Elektrode und dem Woerkstick in der mit

SchwelBptsiver
erstarte Schlocke
\ Lichtbogen
SchwelBgut 7 —— SchweiBkaverne
/
Grundwerkstotf fijssige Schlacke Schmelzbad

Bild 1. Verfahrensprinzip des Unlerpulverschweifiens,

Gleichzeitig wird auch der Zusatzwerkstoif abgeschmolzen und
geht tropfentérmig zum aufgeschmolzenen Grundwerkstoff Uber.
Hier bildet der Schwelf3zusatz mit dem dusch den Lichtbogen auf-
geschmolzenen Grundwerkstoff ein Schmelzbad, das mit fori-
schreitendem SchweiBen zur Schweilraupe erstarit. Die Schiak-
ke sefzt sich auf der Naht ab und unterstiitzt die Nahtformung.
Die Schlacke verzégert die Abkihiung der Naht [3].

3 Aufbau der Aniage

Zu einer kompletten UP-SchweiBBanlage gehdren ein Schweif3-
kopt, eine Schweif3stromquelle und Mechanisierungseinrichtun-
gen zum Positionieren und Bewegen des Schwaif3kopfes und/
oder zum Halten und Bewegen der Werkstilcke. Die Baukompo-
nenten missen eine funktionelie mechanische und elektrotechni-
sche Einheit bilden, Biid 2.
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Bild 2. Anlagenkomponenten des Unterpulverschweiflens am Beispiel
des Eindrahtschweillens.

3.1 Schweilkopf

Der SchweiBkopt besteh! aus den unmittelbar zum Schweif3-
prozel bendtigten elektrischen und mechanischen Baukompo-
nenten wie Stromkontakteinrichtung, Positioniereinrichiung,
Elektroden-Vorschubeinrichtung fur Draht- bzw. Bandelekirode,
Elektrodenaufnahme, Pulverzufuhr- und -absaugeinrichtung sowie
Steuer- ung Regeieinrichiung.

3.1.1 Stromkontakteinrichtung

Die stérungsfreie Schweiflstromubertragung und eine im Dauer-
betrieb gleichbleibend prazise Eiekirodenfihrung sind wichtige
Hauptaufgaben der Stromkontakteinrichtung. Dies erfordert Kon-
fakielemmente. die an die jeweilige Elekirodenform {Draht-, Band-
eleklrode) angepalt sind und einen definierten Stromibergan
unteren Bereich der Kontaktelemente sicherstellen, Bild 3.
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Bild 3. Stromkontaktelemen dasnierpulverschweiflen,

Sy

gen gehdren eine Hohen- und Sei-
inkeleinstellung in Nahtrichtung und
stelivorrichtungen ist eine stabile und

haben die Aufgabe. die Elektrode von der Spule abzuziehen und
durch die Stromkontakteinrichtung zur Schweif3stelle vorzuschie-
ben. Richlwerke erméglichen den notwendigen. genayu ausg
richteten Elektrodenausiritt aus der Stromkontakteinrichtung.

3.1.4 Elektrodenaufnahme

Drahteiekiroden werden in unterschiedlichen Spulen
-gewichten von 10 bis 300 kg geliefert. Die Draht
spulen werden zum storungsfreien Abspulen in pa,
lenkorper (Drahtirommeln) eingelegt. Eine einstellbar
der Spulenachse sorgt fir gleichmaBigen Drahte
GréBere Spulengewichie bis 1000 kg sind Solick
250 kg in Kronenstécken oder FaBspulen im (lagfiel
Bandelekiroden werden (blicherweise in @iny

300 kg gelefert.

Die Pulverzufuhr erfolgt abha trieblichen Bedin-
gungen unter Schwerkrafteinfiul3 Qi ffdrderung oder
Uber ein Transportband aus ej
Druckluftforderung mul3 die L

3.1.6 Steuer- und Regeleinric

Fur die Einsteliung und
der Schweil3stromiqu
-spannung ist eine S
geraten (analog Qdf 2rfoleriich. Eine weitere Steue-

Etekirodenvorschubes und
amit von Schweif3strom und

rung/Regetung vorschub bendtigt.

Jen Hinblick auf & qualitativen Anforderungen soliten be-
vorzugt g9e uerungen/Regelungen eingesetzt wer-
den. e antieren eine genaue Einstellung, Uberwachung
ung aller Schweil3parameter. AuBerdem mdls-
sen ¢ diferungen und Regelungen so konzipiert sein, daf3 in
Verbindl it geeigneten SchweiBBstromquelien eine einwand-

indung des Lichtbogens ohne zusatziiche Zind-

k auf die Anzeigegenavigkeit einer regeimafigen Uber-
ifung unterzogen werdgen (4].

.2 Schweillstromquelle

F{ir das Schweiveriahren wird eine Energiequelle, (blicherwei-
se ais Schweifisromquelle bezeichnet, mit Gleichstrom- oder
Wechseistromabgabe bendtigt.

3.2.1 Gleichstromquelle

Drehstromtransformatoren mit nachigeschalteter Gleichrichter-
brilcke erzeugen die Gleichspannung. Die Einsteliung der
SchweiBspannung erfolgt Gber Stelitransformatoren, Transdukto-
ren oder elekironische Regeleinheiten. Der statische Kennlinien-
verlauf der verschiedenen Gieichrichter reicht von fallend bis
konstant (DIN VDE 0544/EN 60974-1).

Fiir das UP-SchweiBen werden heute in der Rege! Gleichrichter
mit Konstantspannungs-Kennlinie eingesetzt. Diese gewahrlei-
sten durch einen ausreichenden KurzschluBstrom und eine aut
den Gleichrichter abgestimmie Vorschubsteuerung der Elektrode
ein problemioses Zinden. Wegen der erforderlichen Parameter-
Konstanthaitung empfehien sich elekironisch geregelte Gleich-
richter mit Kompensation der Netzspannungsschwankungen.

3.2.2 Wechselstromquelle

Transformatoren wandein die Netzspannung in Schweif3span-
nung um, wobei unterschiedliche Transformatorbauarten existie-
ren. Neben den fraditionelien Wechselstromquellen mit faliender
Kennliniencharakteristik {CC-Kennlinie) und Spannungseinstel-
lung zum Beispiet mittels Streukern oder Transduktor bietet der
Markt jetzt auch thyristorgesteuerte Transformatoren mit Recht-
eckwelen-Technik. Diese modernen Trafos verbessern die Lin-
satzmogiichkeit beim UP-Schweien, zum Beispiel durch die




