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satzes aufwéndiger sein.

Daruber hinaus erhélt der Anwender Anregungen hinsichtlich
einer geeigneten Lagerung und Behandlung der Schwei3zusétze.

3.1 AuRere EinflussgroRen

Dies sind Einflusse, die aus dem Prozess herrithren und zu spe-
ziellen Anforderungen an den SchweilRzusatz fithren kénnen.

3.1.1 Schweillprozesse
Nachstehende SchweilRprozesse werden vornehmlich angewandt:

3.1.1.1 WIG-SchweiBen

Beim WIG-Schweillen erfolgt die Zufuhr des SchweilRzusatzes
seitlich und hat nicht die Richtung des Schutzgasstroms. Da-
durch werden abdampfende Bestandteile des Schweillzusatzes
aus dem Prozessbereich abgefiihrt.

Beim manuellen WIG-SchweiRen wird der Schweillzusatz dis-
kontinuierlich mit kurzzeitig hohen Férdergeschwindigkeiten zu-
gesetzt. Es ist darauf zu achten, dass der Draht ausschlie3lich
mit sauberen Handschuhen beriihrt wird.

Bei mechanisierter Drahtzufuhr wird der Schweillzusatz mit rela-
tiv geringer Drahtférdergeschwindigkeit zugefiihrt (meist weniger
als 1 m/min). Es bestehen erh6hte Anforderungen an Drall, Ober-
flachenbeschaffenheit und Filhrung des SchweiRzusatzes.
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3.1.1.2 MIG-SchweiRen

Beim MIG-Schweilen wird der Draht konzentrisch im Brenner
geférdert. Damit gelangen abdampfende Bestandteile des
Schweilzusatzes in den Lichtbogen. Dies fiihrt zu einem erhéh-
ten Eintrag dieser Stoffe in das Schmelzbad.

Der Draht ist die im Lichtbogen abschmelzende Elektrode. Dafiir
muss der Strom in den Draht geleitet werden. Dies erfolgt Gber
das Kontaktrohr des Brenners. Hier treten Kontaktwiderstande
auf, welche die Abschmelzung des Drahtes signifikant beeinflus-
sen. Weiterhin wird der Draht Uber eine ldngere Strecke im
Schlauchpaket gefithrt. Deshalb sind an die Geometrie und
Oberflachenbeschaffenheit des Drahtes, aber auch an die Draht-
fuhrung (hierzu siehe Merkblatt DVS 0926-2) entsprechende An-
forderungen zu stellen.

3.1.1.3 StrahlschweiBen
Beim Laserstrahlschweif3en erfolgt die Zufuhr des Schweillzusat-

Allgemein gilt, dass Drahte mit geringer Festigkeit Probleme bei
der mechanischen Férderung bereiten kénnen.

Bei kleinem Sprungmal (siehe Abschnitt 3.2.6) sind Drahte
sehr hoher Festigkeit nachteilig.

Tabelle 1. Anhaltswerte fiir die Festigkeit von SchweiRd

zes seitlich. Es werden Drahte mit sehr geringen Durchm n
verwendet (z. B. 0,8 mm). Daraus ergeben sich hohe Drahtfér-
dergeschwindigkeiten, welche besondere Anforderungen an die
Fordereigenschaften, Drahtoberflaichen und den Drall stellen.
Weiche Drahte lassen sich schlecht zufiihren.

Beim Laserstrahlschweiflen wird Schutzgas seitlich zugefiihrt.
Abdampfende Bestandteile aus dem Schweizusatz kénnen
dadurch aus dem Prozess abgefiihrt werden.

Beim Elektronenstrahlschweifen kann mit SchweilRzusatz gear-
beitet werden. Durch die hohe SchweiRgeschwindigkeit werden
besonders hohe Anforderungen an den SchweilRzusatz gestellt.
In kritischen Féllen ist ein Uberschweien der Naht notwendig.

3.1.2 SchweiBbedingungen

Mit den Schweilbedingungen lasst sich das Schweilergebnis
beeinflussen.

Schweilen mit hoher Streckenenergie fiihrt zu einem grof3en
Schmelzbad. Damit wird das Ausgasen der Schmelze begiins-
tigt. Die Wahrscheinlichkeit der Bildung von Poren nimmt damit
ab. Allerdings nimmt der Verzug zu und die Eigenschaften der
Verbindung werden deutlicher beeinflusst.

Poren in Aluminiumwerkstoffen enthalten vorwiegend Wasg
stoff. Deshalb sind fiir das Schwei3en von Aluminium grund
lich Werkstoffe mit geringem Wasserstoffgehalt zu
und gegebenenfalls deren Gehalte zu begrenzen.
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Innere EinflussgréRen sind Einflisse, die vom Schweil
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Werkstoffbezeichnung Anhaltswerte
der Draht-Zugfestigh@it Rm
[N/mm?]

1450  Al99,5Ti 140 bis 150

2319  AICuBMnZrTi

4043 AISi5

4047 AISi12

5183  AIMg4,5Mn

5356 AIMg5

5754  AlMg3
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besserung der Gleiteigenschaften werden Aluminium-

hwegldzusatze mit Gleitmitteln beschichtet. Dies betrifft

S iRdrahte auf Spulen und zum Teil auch Schweilstéabe.

eitmittel enthalten in der Regel Kohlenwasserstoffe, wodurch
asserstoff in das Schweilgut eingetragen werden kann.

Daruber hinaus kénnen die Oberflachen von Schweillzusatzen
durch Ziehmittelriickstdnde oder durch das Drahtférdersystem
verunreinigt sein.

Eine méglichst geringe Oberflachenrauhigkeit ist fiir die Drahtfor-
derung vorteilhaft. GemaR DIN EN 14532-3 sind Riefen in Langs-
achse tolerierbar, Riefen quer zur Langsachse und Unregel-
maRigkeiten werden nicht akzeptiert. Grundsatzlich ist eine még-
lichst geringe Riefigkeit von Vorteil, weil dadurch die Reibung im
Schlauchpaket abnimmt, die elektrische Kontaktierung verbes-
sert ist und weniger Abrieb entsteht.

3.2.5 Geometrie des Schweilfzusatzes

Hier sind Abweichungen vom idealen Querschnitt des Drahtes
angesprochen, wie zum Beispiel ein ovaler statt runder Quer-
schnitt sowie Abweichungen vom Nenndurchmesser. Die Grenz-
male sind in DIN EN ISO 544 festgelegt.

Beispiel:
Schweil’draht zum Metall-Schutzgasschwei3en, Nenndurchmesser
1,2 mm, GrenzabmaRe: —0,04 mm bis +0,01 mm:

tatsachlicher Flache Abweichung

Drahtdurchmesser  in mm?

in mm
Nominalwert: 1,20 1,130 -
zulassiger o
GroRtwert: 1,21 1,149 +1,68%
zulassiger o
Kleinstwert: 1,16 1,056 -6,55%




