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1 Zweck und Geltungsbereich

Dieses Merkblatt behandelt die Einflisse der wichtigsten
SchweiBparameter auf die Eignung von UP-Schweipulvern zum
Auftragschweil3en mit nichtrostender austenitischer Bandelektro-
de. Das Merkblatt ermdéglicht, Schweilpulver der Klasse 2 (DIN
EN 760) untereinander zu vergleichen und zu klassifizieren.

Fur die Vergleichsuntersuchungen werden Einlagen-Au
schweiRungen mit Bandelektrode unter festgelegten Schwei

Raupenausbildung (Raupenoberflache, -randausbild
teilt. AuRerdem werden die Schlackenentfernbarkeit u
bildung der Raupenflanken nach vorgegebene
tet. Anwendern und Herstellern ermdéglicht die Pr
Vergleich verschiedener Pulver.

2 Einflisse auf die Eignung zum Auftrags
Bandelektrode

agschweilen mit
S iBpulver in ei-
enstellender Rau-
erschweillen lasst

Die Eignung eines Schweilpulvers zu
Bandelektrode ist gegeben, wenn sj
nem stabilen Schweilprozes
penausbildung und Schlackenen

11
2.1 Grundwerkstoff

Da die Aufmischung ger@aa i lusst weniger die chemi-
sche Zusammensetzun rundwerkstoffes das FlieRverhal-
ten des Schweillgute seineq@icke. Zu diinne Grundwerkstof-
fe konnen wegen d Warmeableitung das Nahtausse-
hen und die Schlac

chen.

2.3 Elektrodenanstellung

Beim Auftragschweillen
Schweilrichtung und s
angestellter Elektrode gea
lung). Die Elektrode kang

werden, um die Nahtbg

pannung kann je nach Pulver die Ein-
S@ingern. In jedem Fall bewirkt die Er-
héhung der Lic ung aber eine unregelmafigere

Ausbildun

2.5

er Stromstérke fiihrt zu einer Erhéhung der Ab-
3g und zu einer Vertiefung des Einbrandes.

hweiBgeschwindigkeit

Bei konStanter Stromstéarke wird mit zunehmender SchweilRge-
schwindigkeit die Auftragh6he geringer, und die Einbrandtiefe
igt an. Beides erhéht die Aufmischung. Nach Uberschreiten
er von der Stromstarke abhangigen Grenzgeschwindigkeit
mt die Aufmischung starker zu.

2.7 Stromart und Polung der Elektrode

Ublicherweise wird der Pluspol an die Bandelektrode ange-
schlossen. Die Minuspolung ergibt eine etwas geringere Ein-
brandtiefe und etwas héhere Abschmelzleistung, aber einen un-
ruhigeren Schweiflablauf.

Wechselstrom ist zum Unterpulver-Bandauftragschweifen nicht
geeignet.

2.8 Einfluss der Stromeinleitung

Eine Uber die Bandbreite symmetrische Stromibertragung ist
Voraussetzung fiir ein gutes SchweilRergebnis. Der giinstigste
Stromkontaktabstand ist 25 bis 30 mm.

3 Beurteilungskriterien

Zur Beurteilung der Eignung zum Bandauftragschwei3en werden
die Raupenoberflache, die -randausbildung und die Schlacken-
entfernbarkeit herangezogen. Fiir eine objektivierte Beurteilung
nach gleichen MaRstdben wurde eine Bildrichtreihe aufgestellt,
nach der die beiden zuerst genannten Kriterien beurteilt werden.
Diese Richtreihe ist in Bild 1 wiedergegeben. Aussagen uber die
Einbrandtiefe und die Aufmischung sind hierbei nicht méglich.
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ild 1. Beurteilung der Bandauftragschweiung hinsichtlich Nahtoberfla-
che und Nahtlibergang (1:1, Wiedergabe etwa 0,7fach).

ote
sehr feine regelméaRige Fiederung, geradliniger Ubergang
feine unregelméBige Fiederung, leicht welliger Ubergang
3 grobe unregelméaRige Fiederung, leicht welliger Ubergang

4 grobe unregelmaRige Fiederung, leicht welliger Ubergang mit
beginnenden Einbrandkerben

5 grobe unregelmiRige Fiederung, grobwelliger Ubergang mit
starken Einbrandkerben

6 zusammenhanglose Werkstoffinseln mit Andeutungen begin-
nender Raupenbildung

3.1 Raupenoberfliche

Es wird eine feingefiederte Raupe mit méglichst ebener Oberfla-
che angestrebt.

3.2 Randausbildung

Die Raupenrander sollen geradlinig und ohne Einbrandkerben
sein. Fir eine fehlerfreie Plattierungsschicht spielen die Flanken
der Raupen (Béschungswinkel §g) eine entscheidende Rolle. In
Bild 2 sind die Flanken einiger Raupen abgebildet. Ideal ist die
Flankenausbildung beim Pulver A. Pulver B ergibt dagegen zu
flache Béschungen. Bei einer Uberlappung von 8 bis 10 mm ver-
bleiben noch Téler, die Uber die gesamte Ausdehnung zu einer
gewissen Welligkeit der Plattierung fiihren. Das andere Extrem
sind zu steile Flanken der Raupe (Pulver C). Hier besteht die Ge-
fahr, dass Schlackenreste am Ful} der Béschung haften bleiben
und beim Uberlappen nicht aufgeschmolzen werden (Zwickelfeh-
ler).




