Um eine SchweifRnaht zu prufen werden mehrere Verfahren durchgefihrt, um die Fehler, die die Schweillkonstruktion gefahrden, zu finden und nachzuweisen. Im Gegensatz zu den zerstorenden Prufungen zielen die zerstérungsfreien Prafungen auf

die Moglichkeit ab, Schwachstellen im Nahtgeflige zu ermitteln, ohne das geschweifSte Bauteil zu beschadigen. Haben Sie weitere Fragen — Ihr SCHWEISS-PROFI hat die Antworten.
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Keine homogene Verbindung zwischen dem Schweif3-
gut und dem SchweilSzusatz — SchweifSnaht bricht bei
Belastung.

« Zu niedrige Streckenenergie

« Zu grofSes und damit vorlaufen-
des Schmelzbad

« Zu geringer Naht6ffnungs-
winkel

« Falsche Elektrodenfihrung —
der Lichtbogen ist nicht mittig
gefuhrt worden und der Licht-
bogen ist zu lang

« Ungunstiger Lagenaufbau

« Schweifsstrom erhéhen und
Schweil3geschwindigkeit
verringern

Schweillgeschwindigkeit
erhohen und ggf. Abschmelz-
leistung verringern

Offnungswinkel der Naht
vergrofSern

Elektrode oder SchweilSbrenner
so stellen, dass mit dem Licht-
bogen die Fugenflanken aufge-
schmolzen werden

Lagen so anordnen, dass keine
engen Spalten zwischen zwei
Raupen oder Raupe und Fugen-
flanke entstehen

SchweilRnaht zeigt starke Spritzerbildung.

Falsche SchweilSparameter
Falsches Schutzgas
Polaritat falsch

Schlechte Qualitat des
Zusatzwerkstoffs

« Strom reduzieren
« Tropfenubergang kontrollieren
 SchweilSsparameter einstellen

« Schutzgasversorgung
uberprufen

» Korrekte Polaritat wahlen

« Drahtdurchmesser anpassen
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In der Schweinaht sind Risse im Krater der SchweiRnaht
erkennbar.

« Der Schweildvorgang wurde
zu schnell abgebrochen (der
HeilSriss geht vom Hohlraum im
SchweilSkrater aus, der durch
Schrumpfwirkung im Zusam-
menhang mit dem Erstarren
verursacht wurde)

Die SchweifSleistung wurde
zu schnell reduziert

Beim Beenden des Schweildvor-
gangs wird die Elektrode tber
den Krater zurtuckgefihrt, um
diesen zu fullen

Beim WurzelschweilRen die
Elektrode vom Schmelzbad
schnell auf die Nahtflanke
ziehen

Kraterfillzeit am Schweifdgerat
erhohen

Endkraterfullfunktion am
Schweildgerat aktivieren
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Die Schweifsnaht ist durch Hitze oder Span-
nung gerissen oder angerissen.

 Breiten-Tiefen Verhaltnis der
Naht ist ungunstig

 Die zu schweifRenden Bauteile
haben eine hohe Spannung

 Falscher Zusatzwerkstoff in
Verwendung

« Breiten-Tiefen Verhaltnis der
SchweilSnaht anpassen

« Bauteile ohne Spannung heften

+ Geeigneten Zusatzwerkstoff
verwenden
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Kleine Risse, die in einem Abstand zur Schmelzlinie
folgen.

Zu hohe SchweifSsspannung
Zu langer Lichtbogen

Falsche Elektrodenfiihrung oder
falscher Elektrodenwinkel

Zu grof3er Elektrodendurchmes-
ser im Verhaltnis zur Blechdicke

Zu hohe Schweifsge-
schwindigkeit

Spannung verringern
Lichtbogenlange verkirzen

Elektrode 30° bis 45° gegen-
uber der Senkrechten anstellen;
leicht schleppend schweilSen

Kleineren Elektrodendurch-
messer wahlen

Schweillgeschwindigkeit
verringern
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Die Schweifsflache erstreckt sich weit
Uber den Fufd der SchweiSnaht.

« Verwendung zu grofSer Elektro-
dendurchmesser

« Schlechte SchweilStechnik

» Kleinere Elektroden verwenden
« SchweilStechnik kontrollieren

Kleine eingeschlossene Partikel und kleinste Locher. Die
Oberflache ist rau und farblich ungleichmafig, scheint
nicht rein metallisch zu sein.

Feuchte z. B. durch unsachge-
mals gelagerte/s Elektroden
oder Pulver

Feuchtes Schutzgas oder
Undichtigkeiten in wasserge-
kuhlten SchweiSbrennern

Verunreinigungen oder Schutz-
farbe auf den Nahtflachen

Ungenugende Schutzgasab-
deckung

UberschweifRen enger,
luftgefillter SchweilSspalte

Rucktrocknen der Elektroden/
des Pulvers oder neue Verpa-
ckung 6ffnen, neue Gasflasche
anschlieSen, SchweilRbrenner
auf Dichtigkeit Uberprifen

Nahtflachen von Farbe, Rost,
Gluhzunder reinigen, evtl.
Feuchte trocknen

Art des Schutzgases und
Schutzgasfluss Uberprufen, Gas-
duse im SchweifSbrenner reini-
gen und Brenner nicht zu stark
stechend halten

SchweilSspalt vergrofSern oder
Druckausgleich ermoglichen;
Stumpfnahte anstelle von Kehl-
oder Uberlappnéhten

Veranderung der Form und Position der
Metallteile.

« Falsche Temperatureinstellung

 Ausdehnung der geschweilsten
Teile

« Temperatur prifen und
korrigieren
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In der SchweifSnaht eingeschlossene kleine Teilchen von
Schlackenresten.

Vorlaufende Schlacke

Mangelhafte Entfernung
der Schlacke zwischen den
Schweifdraupen

Eingeklemmte Schlacke durch
uberwaélbte Schweildraupen

Ungunstiger Lagenaufbau

Schweillgeschwindigkeit oder
Anstellwinkel der Elektrode
vergrofSern

Sorgfaltige Entfernung der
Schlacke, ggf. schleifen

Winkel und Kerben zwischen
Raupen und Lagen vermeiden;
Spannung erhéhen

Lagen so anordnen, dass keine
engen Spalten zwischen zwei
Raupen oder Raupe und Fu-
genflanke entstehen, Strichrau-
pentechnik anwenden, ggf.
Schweifsstrom erhéhen

Wurzelriickfall
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Hohlrdume in der SchweifSnaht.

Nahtvorbereitung ungunstig

Durchmesser der Elektrode
zu grofs

Zu hohe Schweif3ge-
schwindigkeit

Ungunstige Fihrung der
Elektrode

Wourzelspalten vergrofSern

Kleineren Elektrodendurchmes-
ser wahlen; der Spalt entspricht
in etwa dem Durchmesser des
Elektroden — Kernstabs

Langsamer schweifen

Zwischen den Nahtflanken hin-
und herpendeln; alternativ auf
keramischer Badsicherung mit

hohen Stromstarken schweif3en
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Die Wurzel wurde nicht vollstandig erfasst.

Brenneranstellung falsch
Warmeeinbringung zu gering
Nahtgeometrie ungunstig

* Dieses Plakat bietet lediglich Empfehlungen. Keinerlei Gewahr auf Vollstandigkeit.

Abbildungen: E/D/E

Den Strom erhohen

Die Schweifsgeschwindigkeit
verringern

+ Die Nahtgeometrie anpassen

Das SchweilRgut durchdringt die Werkstlicke,
insbesondere von dinnen Teilen.

« Zu grofSer Stegabstand

+ Schweildgeschwindigkeit
zu gering (Wurzelraupe)

» Stromstarke zu hoch

 Falscher Elektroden-
durchmesser

« SchweiRgeschwindigkeit
erhohen (Wurzelraupe)

» Wurzel6ffnung verringern

« Spannung reduzieren

Stempelfeld Nettomals:
h 130 x b 141 mm
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