= HEIDENBLUTH

SCHWEISSTECHNIK

Schweillfehler und Schweilprobleme

Schweillspritzer P e e pte e 1)
Ursache - e TIE L
e Zu hoher Schweil3strom

e /u langer Lichtbogen

e Falsche Polaritat, Blaswirkung

e Ungenugende Schutzgasabdeckung

Abhilfe

e Stromstarke verringern

e Lichtbogenlange verringern

e Schweilldgerat auf richtige Polaritat fur die eingesetzte Elektrode
Uberprufen

e Art des Schutzgases und Schutzgasfluss Uberpriufen, Gasduise im
Schweildbrenner reinigen und Brenner nicht zu stark stechend halten

Winkelschrumpfung Er—

3 t

Ursache

e Ungeeignete Schweil’folge

e /uviele und zu dunne Raupen

¢ Ungulnstige Positionierung der Bleche vor dem Schweil3en
e Ungenugende Einspannung der Werkstucke

Abhilfe

e \on beiden Seiten schweilden; in einer Konstruktion von der Mitte nach
aulden schweilden

e Groldere Elektrodendurchmesser einsetzen, ggf. Hochleistungselektroden;
Pendelraupen

e \Wenn moglich: Bleche entsprechend der Winkelschrumpfung vorwinkeln

e Spannen
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Bindefehler

A A

Ursache

e /u niedrige Streckenergie

Zu grof3es und damit vorlaufendes Schmelzbad
Zu geringer Nahtoffnungswinkel

Falsche Elektrodenfihrung

Ungunstiger Lagenaufbau

Abhilfe

e Schweilistrom erhohen und Schweiligeschwindigkeit verringern

e Schweiligeschwindigkeit erhohen und ggf. Abschmelzleistung
verringern

o Offnungswinkel der Fuge vergroRern

e Elektrode oder SchweilRbrenner so stellen, dass mit dem Lichtbogen die
Fugenflanken aufgeschmolzen werden

e [agen so anordnen, dass keine engen Spalte zwischen 2 Raupen oder
Raupe und Fugenflanke entstehen

Endkraterriss

Ursache

e Der Schweildvorgang wurde zu schnell abgebrochen (der Riss geht vom
Hohlraum im Schweil3krater aus, der durch Schrumpfwirkung im
Zusammenhang mit dem Erstarren verursacht wurde)

Abhilfe

e Beim Beenden des Schweildvorgangs wird die Elektrode Uber den Krater
zuruckgefuhrt, um diesen zu fullen

e Beim WurzelschweilRen die Elektrode vom Schmelzbad schnell auf die
Nahtflanke ziehen

e Kraterfullzeit am Schweil3gerat erhohen
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Ziindschwierigkeiten
' 4

Ursache

e /u niedriger Schweildstrom

e /u niedrige Zundspannung

e Ungenugende elektrische Leitfahigkeit zwischen Gegenpolanschluss
und Werkstuck oder Schweildtisch

e Elektrodenumhullung verdeckt das Zundende der Elektrode

Abhilfe

Schweildstrom erhohen

Leerlaufspannung der Stromquelle zu niedrig fur den verwendeten
Elektrodentyp

Auf gute Kontaktierung des Masseanschlusses achten
Elektrodenkern freilegen und durch Kratzen zinden

Erstarrungsriss 3:]
4

Ursache

e |n der Schweilinaht werden niedrig schmelzende Phasen gebildet (durch
P, S, Cu, meist aus dem Grundwerkstoff)

e Unglnstige Nahtgeometrie: Breite/Tiefe < 1

e Schmelzbad zu grof}

e Schweilligeschwindigkeit zu hoch (die Dendriten wachsen frontal
zusammen)

Abhilfe

e Andere Charge des Grundwerkstoffes wahlen, ggf. Puffern vor dem
Verbindungsschweilden

o Offnungswinkel vergréRern, SchweiRstrom verringern

e Kleinere Elektrodendurchmesser, geringere Stromstarke wahlen,
Strichraupentechnik

e Schweildgeschwindigkeit verringern bis eine eliptische Erstarrungsform
entsteht
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Schlackeneinschluss

Ursache

Vorlaufende Schlacke

Mangelhafte Entfernung der Schlacke zwischen den Schweildraupen
Eingeklemmte Schlacke durch uberwolbte Schweiliraupen
Ungunstiger Lagenaufbau

Abhilfe

e Schweildgeschwindigkeit oder Anstellwinkel der Elektrode vergrofiern

e Sorgfaltige Entfernung der Schlacke, ggf. Schleifen

e \Winkel und Kerben zwischen Raupen und Lagen vermeiden, Spannung
erhohen

e Lagen so anordnen, dass keine engen Spalte zwischen 2 Raupen oder
Raupe und Fugenflanke entstehen. Strichraupentechnik anwenden, ggf.
Schweildstrom erhohen.

Wurzelruckfall LLJ

Ursache

e Nahtvorbereitung ungunstig

e Durchmesser der Elektrode zu grof3
e Zu hohe Schweil3geschwindigkeit

e Ungunstige Fuhrung der Elektrode

Abhilfe

e Mit breiteren Wurzelspalten arbeiten

e Kleineren Elektrodendurchmesser wahlen. Der Spalt entspricht in etwa
dem Durchmesser des Elektrodenkernstabes

e Langsamer schweil3en

e /Zwischen den Nahtflanken hin- und herpendeln. Alternativ auf keramischer
Badsicherung mit hohen Stromstarken schweil3en
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C 1

Ursache

Zu hohe Schweildspannung

Zu langer Lichtbogen

Falsche Elektrodenflhrung oder falscher Elektrodenwinkel

Zu grolRer Elektrodendurchmesser im Verhaltnis zur Blechdicke
Zu hohe Schweilfligeschwindigkeit

Abhilfe

Spannung verringern

Lichtbogenlange verkurzen

Elektrode 30° bis 45° gegenuber der Senkrechten anstellen, leicht
schleppend schweil3en

Kleinerern Elektrodendurchmesser wahlen
Schweil3geschwindigkeit verringern

Poren L ! J

Ursache

Feuchtigkeit z. B. durch unsachgemal} gelagerte Elektroden oder Pulver,
feuchtes Schutzgas oder Undichtigkeiten in wassergekuhlten
Schweil3brennern

Verunreinigungen oder Schutzfarbe auf den Nahtflachen

Ungenugende Schutzgasabdeckung

Uberschweiflzen enger, luftgefiiliter Schweilspalte

Abhilfe

Rucktrocknen der Elektroden/Pulver oder neue Verpackung offnen, neue
Gasflasche anschliel3en, Schweilbrenner auf Dichtigkeit Uberprufen
Nahtflache von Farbe, Rost, Gluhzunder reinigen, evtl. Feuchtigkeit trocknen
Art des Schutzgases und Schutzgasfluss Uberprifen, Gasduse im
Schweildbrenner reinigen und Brenner nicht zu stark stechend halten
Schweildspalt vergrofdern oder Druckausgleich ermoglichen, Stumpfnahte
anstelle von Kehl- oder Uberlappnéhten
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Blaswirkung

Ursache Cﬁ

e Ablenkung des Lichtbogens durch elektromagnetische Krafte in
entgegengesetzter Richtung des Gegenpolanschlusses

e Ablenkung des Lichtbogens durch elektromagnetische Krafte in
Richtung grolRer Werkstuckmassen (bei magnetisierbaren \Werkstoffen),
Insbesondere an Ecken oder Kanten

Abhilfe

e \Wenn moglich: Einsatz von Wechselstrom. Ansonsten: Neigen der
Elektrode vom Gegenpolanschluss weg. Gegenpolanschluss teilen und
an Nahtanfang und -ende anklemmen

e \Wenn moglich: Einsatz von Wechselstrom. Ansonsten:
Gegenpolanschluss so positionieren, dass Ablenkung durch Einfluss des
GegenpolanschlulRes den Einwirkungen durch Einfluss grofl3er
Werkstoffmassen entgegenwirkt, Lichtbogen so kurz wie moglich

halten.
Langriss in der Warmeeinflusszone I]
Ursache ‘

e Der Grundwerkstoff neigt zum Aufharten (durch hohen
Kohlenstoffgehalt oder andere Legierungselemente)

e Zu schnelle Abkuhlung in der Warmeeinflusszone

e \Wasserstoff in der Schweildverbindung z. B. durch Feuchtigkeit an den
Nahtflanken, falsche oder feuchte Schweildzusatze oder Gase

Abhilfe

e Anderer Werkstoff. Ist das nicht moglich, vorwarmen; ggf. nachwarmen
und verzogert abkuhlen

e Bauteil hoher vorwarmen

e Feuchtigkeit vor dem Schweilden aus dem Schweil3bereich entfernen;
trockene, basische, wasserstoffkontrollierte Schweildzusatze verwenden.
Elektroden und SchweilRpulver vor der Verarbeitung rucktrocknen oder
Elektroden aus dem VacPac einsetzen.

Heidenbluth HESSEN, Ostring 1a, 34277 Fuldabriick-Bergshausen, T 0561 95853-0; Heidenbluth THURINGEN, Montaniastrake 19,
99734 Nordhausen, T 03631 6267-0; Heidenbluth NRW, Erwitter Str. 151¢, 59557 Lippstadt, T 02941 925610-0 6



