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1 Normung

Fulldrahtelektroden fur das Metall-Lichtbogenschwei3en unle-
gierter Stahle und Feinkornstéhle sind in der DIN EN ISO 17632
sowie in der AWS 5.18 (Metallpulver), AWS 5.20 (unlegierte Rutil
und basische) und AWS 5.29 (niedriglegierte Rutil, basische und
Metallpulver) genormt. Nach DIN EN ISO 4063 bekommt
Verfahren die Ordnungsnummer 136: Metall-AktivgasschwejSen
mit Filldrahtelektrode.

Die Schweifl3eigenschaften von Fulldrahtelektrodel
stabilitat, Spritzerbildung, Schlackenabgang u

stimmt. Nachfolgend werden in der Tab
von Fulldrahtelektroden nach DIN EN 7

2.1 Rutiltyp
Diese Gruppe beinhaltet Filldrahte den mit normaler (R-Typ)
und mit schnell erstarrender S, ke p).

Kennzeichnung der Eigenschiiften:

— weicher, sehr stabiler th
— fein- bis mitteltropfig ffibergang; spritzerarm,
— kompakte, meist St effde Schlacke,

— feingezeichnete,
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Tabelle 1. Einstufung der Fulldrahtelektroden nach EN 758

Kennzeichen fur den Typ der F{
nach DIN EN 75

Kenn- .
zeichen Eigenschaften
R Ruil, erforderlich

erforderlich

erforderlich

erforderlich

nicht erforderlich

nicht erforderlich

nicht erforderlich

- = arakteristischen Merkmale der basischen Fulldrahtelektro-
der’@ad:
— stabilér Lichtbogen,
— mittel- bis grobtropfiger Werkstoffiibergang mit erhdhter Spritzer-
ildung,
dinnflussige, leicht entfernbare Schlacke,
— mittel- bis grobschuppiges Nahtaussehen,

— fir ZwangslagenschweilRung geeignet (Herstellerangaben be-
achten!).

2.3 Metallpulvertyp

Diese Flldrahtelektroden zeichnen sich durch folgende Eigen-
schaften aus:

— breiter, stabiler Lichtbogen,

— feintropfiger, sehr spritzerarmer Werkstoffiibergang,

— gleichméagRige, feingezeichnete Naht,

— fur Zwangslagenschweilungen geeignet,

— keine Schlacken, lediglich geringe Mangansilikatinseln,

sehr gute Wurzelverschwei3barkeit,

besonders geeignet fur vollmechanische und automatische
Schweil3prozesse.

3 SchweilRschutzgase

Das Schutzgas fur das MAG-SchweiRen mit Fulldrahtelektroden
beeinflusst neben den SchweilReigenschaften das Zu- und Ab-
brandverhalten und dadurch auch die mechanisch-technologi-
schen Eigenschaften des Schweil3gutes.

Die Empfehlungen der Filldrahthersteller sind zu beachten.
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Die gebréauchlichsten Schutzgase nach DIN EN I1SO 14175 fiir nied-
riglegierte Fulldrahtelektroden sind in Tabelle 2 zusammengefasst.

Tabelle 2. Schwei3schutzgase.

Bezeichnung
nach DIN EN ISO | Komponenten in Vol.-%
Fullungs- 14175
P Kenn- 1)
Gruppe 2ahl CO, 0O, Ar
1 >5...25 | - Rest
M2
. 2 - >3...10 | Rest
Rutil
M3 2 - >10...15 | Rest
C 1 100 - -
M1 3 - >0...3 Rest
1 >5..25 | - Rest
. M2
Basisch 2 - >3...10 | Rest
M3 2 - >10...15 | Rest
Cc 1 100 - -
M1 4 >0...5 |>0...3 Rest
1 >5..25 | - Rest
Metallpulver | M2
3 >0...5 |>3...10 | Rest
C 1 100 - -
1) Argon darf teilweise oder vollstiandig durch Helium ersetzt werden.

3.1 Rutiltyp

Fir Rutiltypen werden vorwiegend Mischgase der Gruppe M21
eingesetzt. Die Verwendung von CO, (Gruppe C1) fiihrt zu leicht
erhdhtem Spritzeraufkommen, zeichnet sich aber durch einen
tieferen Einbrand und geringere Porenanfalligkeit aus.

Beim UberkopfschweiBen bzw. OrbitalschweiBen von Rohren
sind Mischgase der Gruppe M21 aufgrund des feinporigeren
Werkstoffllberganges besser geeignet, da weniger Spritzer
Kontaktrohr und Gasdise entstehen.

Schutzgase mit Sauerstoffanteilen (Gruppen M22 u
DIN EN ISO 14175) sollten wegen der Uberhitzungs
Schweil3gutes nur fir Sonderfélle Verwendung finden

3.2 Basischer Typ

wahl des Schutzgases wie bei Rutiltypen.
rungen an die Tieftemperaturzéhigkeit und K
z. B. hochfesten Feinkornbaustahlen wird
wendung von Mischgasen empfohl

3.3 Metallpulvertyp

Bevorzugt kommen Mischgase der,
denen gute Schweil3eigensghafte

dung und feine Nahtzeichnungggzi n.
Die Verwendung O,-haltig ch se, beispielsweise Gase
der Gruppe M14 oder M23#ist pgazipieyl moglich. Mit zunehmen-

den O,- und CO,-Anteil tWich der Schlackenanteil auf
der Oberflache.

Es gibt auch Metalll
Verschweil3en unt
ebenfalls spritzer- u

Die Verwendug Vi

4 Anwendung von Filldrahtelektroden fiir das Metall-Licht-
bogenschweillen un- und niedriglegierter Stahle

Der Einsatz von Filldrahtelektroden zum MAG-Verbin
schweil3en bietet qualitative und wirtschaftliche Vorteile.

Je nach Wahl des Drahttypes sind dies:

* Rutiltyp

— beste VerschweilRbarkeit und hohe Wirtsc ichkeit 1n
Zwangslagen bei schnell erstarrender Schi ( ,

— selbstablésende Schlacke.

* basischer Typ
— geringe Rissanfélligkeit bei unbegrenzt

— beste Zahigkeitseigenschaften a
ten und schrumpfungsbehinderten

— grofite Kaltzahigkeit.

e ckdicke,

nungsbehafte-
nen,

* Metallpulvertyp
hohe Ausbringung,
gute WurzelschweiRba
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Bedingt durch
den diinnen

erse geleitet), schmilzt die Fulldrahtelektrode
s kann daher schneller geschweil3t werden. Der
um 1 bis 2 m/min erhéht werden. Wegen
weichen Drahtes sollte der Anpressdruck der Draht-
en nicht zu hoch sein.

Metallpulver=®nd Rutil-Fullldrahtelektroden weisen zudem eine
r geringe Spritzerbildung auf, dadurch ergeben sich geringe
beitszeiten. Im Vergleich zu Massivdraht lassen sich mit
elektroden bereits mit Standardgeréatetechnik (Pulstech-
t notwendig) und Standardschutzgasen (z. B. M21; C1
IN EN ISO 14175) wirtschaftliche Vorteile erzielen.

hlackenbildende Fulldrahtelektroden sollten schleppend ver-
hweil3t werden, um ein Vorlaufen der Schlacke zu vermeiden.

Metallpulvertypen kénnen stechend oder schleppend verschweif3t
werden, das vorzugsweise eingesetzte stechende Verfahren er-
gibt flachere Nahte und einen geringeren Einbrand. (Bild 1).

Fulldrahtelektroden und hier besonders Rutil-Fulldrahtelektroden
haben im Vergleich zu den Massivdrahtelektroden einen breite-
ren Lichtbogen und ein groReres Parameterfeld. Dadurch wird
die Handhabung fur den SchweiRer wesentlich vereinfacht.

schleppend

stechend
y v = ) T
1 H 45 : E
== S —_——]
T— _
schlackenfiihrend schlackelos
rutil oder basisch Metallpulver
60° o0
90°
—- l—
—— ] -

Bild 1.

Brennerwinkel und Brennerfiihrung beim SchweiBen mit Full-
dréhten




