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1 Geltungsbereich eligroen jeder Kombination wéhit der SchweiBBer

Dieses Merkblatt gilt fur das MAG-SchweiBen von unlegierien  _ ichtbogenspannung — an der Stromguelle

Stahten und Feinkornbaustahlen mit Massivdrahtelekiroden beim  _ 40 887 passende Draht-
gerbmdungsschwelﬁen fir teil- und volimechanisierte Anwegs geschwindigkeit — am Steuergerit
ungen.

er Schwei3strom wird nicht eingestelit, er ergibt sich aus der
¢ Spannung korrespondierenden Drahtvorschubgeschwindig-

2 Zweck eit.

Beim MAG-Schweilen gibt es im Gegensaiz zum E — Im Kurzlichibogenbereich werden mit niedrigen Spannungs-
i und Stromwerten Dinnblech-, Wurzel- und Zwangslagen-
{Steligroien), die fir den jeweils verwendeten Dl schweiBungen durchgefiihrt.

durchmesser in Abhangigkeit von der Sch

Qualitats- und Wirtschaftichkeitsaspekten ge — Der Ubergangslichtbogen im mittleren Leistungsbereich wird

fur das Falinahtschweif3en ung bei voilmechanisierten Anwen-

bei Stumpt-, Kehl- und Uberlappnahten. Am Beisplé®on Schiff- ~ dungen im Fahizeugbau bevorzugt.

bildern und Diagrammen werde Auswirkungen von - Im Spriih- oder Langlichtbogenbereich werden mit hohen
Schwei3datenanderungen dargesteilt inweise fir ein wirt- Spannungs- und Stromwerten Kehl- und Stumpfndhte an dik-
schafiiiches, fehlerfreies Schweifle keren Blechen in Position PB (b} und PA (w} geschweilt.

el 4 Schweilirichtwerte

Die genannte Vieitait mogli i rle pezieht sich auf die

in DIN 1910 Teil 4 gen thogenarten beim MAG-  In SchweiBwertetabellen der Fachliteratur weichen die Angaben
Schweifien. Die EindBilwe nung ungd Drahigeschwin-  Ubes die Stromstarke bei gleicher Drahtvorschubgeschwindigkeit
digkeit {Strom} erfassef i e von Kurz- bis Spriihlicht-  vielfach voneinander ab. Ursache ist in der Regel ein unter-
bogen oder Langlic sind geeignet fir unterschiedli-  schiedlich gewahiter Kontaktrohrabstand k“, die Entfernung vom
che SchweiBnahtp énnen bei dinnen und dicken  Ende des Kontakirohres bis zur Woerkstick- bzw. Rau-
Bauteilen eingeset penoberfiache. Ein gréBerer Abstand erhéht den Widerstand im
langeren freien Drahtelektrodenende, und die angezeigte Strom-

Lichibogenkenniinie und den Arbeits-  S1rke verringert sich erheblich.

n, wenn einzelne Arbeitspunkie aus  Da bei manueller BrennerfGhrung der Kontaktrohrabstand nicht
Stromwerten im Diagramm eingefragen wer-  konstant gebalten werden kann, hat die Angabe der Stromstarke
oft nur Richtwertcharakter.
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Bei volimechanisierter Anwendung mu8 der k“-Wert immer in
den Arbeitsblattern oder Datenbanken angegeben werden, da
hier grofere Stromanderungen bei den sonst konstanten Ein-
steligréflen zu unterschiedtichen Einbrandformen und mégiicher-
weise zu SchweiBnahtfehlern fihren konnen. Bild 2 zeigt den
EinfiuR des Kontaktrohrabstandes.

im Sprizhlichtbogen- [ ] )

bereich 1. "m_'
Kontaktrohrabstand: 25 mm 17 mm 10 mm
Schweildstromstarke: 270 A 205 A 330 A
Drahtgeschwindigkeit: 9.5 m/min
Im Kurziichtbogen- ' ] mr i
bereich ‘mr
Kontaktrohrabstand: 25 mm 17 mm 10 mm
Schweifstromstérke: 155 A 167 A 190 A
Drahtgeschwindigkeit: 4,0 m/min

Bild 2. Einflu des Kontaktrohrabstandes auvi die Stromstarke bei
1,2 mm dickem Drahtdurchmesser, 82% Ar + 18% €O, und einer
CP-Stromguelle.

Die Einsteliwsrte in Tabelie 1 fur Drahtelekiroden mit 0,8; 1,0;
1,2; 1,4 und 1,6 mm Durchmesser sind fiir das teilmechanische
Schweif3en {Schweifen von Hand) geeignet. Ermittelt wurden die
Werte auf einer volimechanisierten Schweiffaniage.

Der Kontaktrohsabstand war:
10 bis 15 mm beim Kurz- und Ubergangslichtbogen,
17 bis 20 mm beim Sprihlichtbogen.

Als Schutzgas wurde ein argonreiches Mischgas M2.1
438 mit 82 Vol-% Argon ungd 18 Vol.-% CO, verwendgsliai
Schutzgasen mit hoherem CQO,-Gehalt oder 100% CO;y dre
Lichtbogenspannung erhdht werden. Bei O,-halligen ode@p
CO,-haltigen Schutzgasen muB die Spannung verminde e
den.

Der wichtigste, leicht wiederholbare und mef3ba
die Drahtvorschubgeschwindigkeit vp, in m/mi
das Abschmeizgewicht G, in g/min
Wert ist ebenfalis in der Kopfzeite von

Weitere wichtige Kennwente fir die Ka
rung der SchweiBnaht kénnen abgeiej

Nahtgewicht Gy ig/m] = 100@x Ab:
Schwei3geschwind. v, [cm/imi

Nahtquerschnitt fmm?) = 12,7
SchweiBgeschwind. vy [©

melzghw. G, [g/min] /

: bs¢ gewicht G, [g/min] /

'm] kénnen die Schwei3-
zeit und die erforderlich hwindigkeit etrechnet wer-

den.

Gp [g/min]

Schweiigesch hw = 100 x Abschmelzgewicht G, [g/
min} / Nahtg

Der einges Drahivorschub bestimmt die Abschmelzleistung,
die Nah nd somit die Qualitat der Schweinaht.

Abschmelzgewicht in Abhéngigkeit vom Drahtelektrodanvorschu

Tabelle 1.
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