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Der Inhalt dieses Handbuches entspricht dem technischen Stand zum Zeit-
punkt der Drucklegung. Im Zusammenhang mit dem Bestreben, die Produkte
fortwédhrend zu verbessern, behalt sich FILARC Welding Industries B.V. das
Recht vor, die nachstehenden Spezifikationen und Daten ohne vorherige
Ankiindigung zu &ndern.

In den FILARC Handbiichern werden Hinweise zum erfolgreichen Ein-
satz der FILARC Filldrahte gegeben. Die gegebenen Ratschlage
helfen dem Schweiler bei der Einstellung der richtigen Parameter
und bei der Handhabung zur Erzielung optimaler Schweilergeb-
nisse. Diese Informationsreihe kann sowohl fiir qualifizierte als auch
fur in der Ausbildung befindliche Schweier von Nutzen sein.
Dartiberhinaus werden nitzliche Informationen fir das Erstellen von
SchweiBvorschriften durch Schweillfachingenieure gegeben. Auch
Ausbildern und Schweiaufsichtspersonen wird dieser Leitfaden eine
Hilfe sein. Die Beachtung der hier gegebenen anwendungsorientier-
ten Hinweise garantiert optimale Ergebnisse beim Verschweif3en der
beschriebenen FILARC Filldréhte.

Dieses Handbuch bietet praktische Hinweise fir die Anwendung
des PZ6113 sowie aller darauf basierenden nachstehend aufge-
fuhrten FILARC-Rutilfulldréahte mit den gleichen Schwei3eigen-
schaften. Nahere Informationen zu diesen Filldrahten finden Sie
im FILARC Fulldrahtkatalog.

FILARC Typ @ inmm AWS neue AWS EN
Niedriglegiert A5.20-79 A5.20-95 758
FILARC PZ6113 1,2;1,4;1,6 E71T-1 E71T-1 H4* T422P C1H5*
E71T-IM H8** T 46 2P M 1 H10**

FILARC PZ6113S 1,2;1,6 E71T-1 E71T-9 H4 T463PC2HS
FILARC PZ6114 1,2;1,4 E71T-1 E71T-1IMJH4 T464PM1H5
FILARC PZ6114S 1,2;1,4;16 E71T-1 E71T-1J H4 T464PC1HS

Kaltzéh A5.29-80
FILARC PZ6115 1,2;1,6 E81T1-Ni2 -
FILARC PZ6116S 1,2;1,6 E81T1-K2
FILARC PZ6138 1,2;1,6 E81T1-Ni1 -

T5062NiPM2H5
T4661,5NiPC1H5
T4651INiPM1H5

Wetterfest A5.29-80
FILARC PZ6112 1,2;1,6 E71T1-G

Warmfest Typ SG Mo A5.29-80
FILARC PZ6222 1,2;1,6 E8IT1-A1 -
FILARC PZ6225 1,2;1,4 E81T1-B2 -

* unter CO,
** unter Ar/20CO,

Kerbschlagzahigkeiten des Schweil3gutes

FILARC Typ Schutzgas Kerbschlagarbeit >47

PZ6112 CO, oder Ar/20CO, -20°C
Pz6113 CO, oder Ar/20CO, -20°C
PZ6113S CO, -30°C
PZ6114 Ar/20CO, -40°C
Pz6114S CO, -40°C
PzZ6115 Ar/20CO, -50°C
PZ6116S co, — 40°C(CTOD getestet)
PZ6138 Ar/20CO, —40°C(CTOD getestet)
Pz6222 Ar/20CO, +20°C
PZ6225 Ar/20CO, +20°C

Einleitung

FILARC PZ6113 bildet die Basis fur eine Reihe von Allposi-
tions-Rutilfulldrahten mit exzellenten SchweiReigenschaften,
hoher Produktivitat und sehr glattem Nahtaussehen. Durch den
sich in allen Schweif3positionen ausbildenden Spriihlichtbogen
sind diese Fulldréahte sehr anwendungsfreundlich.

Die Néhte sind flach mit weichem Ubergang zum Grundwerk-
stoff. Dies sichert eine hohe Ermudungsfestigkeit im Nahtbe-
reich. Die Produktivitat ist besonders in Zwangslage entschieden
hoher als bei Massiv- oder anderen Fiilldrahten. Die Abschmelz-
leistung in Position PF (Steignaht) liegt bei 3,5kg/h. Alle Typen
ermdglichen hochproduktives und -qualitatives Schwei3en von
Wurzellagen auf keramischer Badsicherung in den Positionen
PA, PC, und PF.

Der Wasserstoffgehalt des Schweilgutes liegt zuverlassig
unter 5ml/100g.

Dieses Handbuch bietet alle Informationen, die zur Erzielung
einwandfreier SchweiRergebnisse mit diesen Filldrahttypen
bendotigt werden.
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Einsatz des Schweil3gerates

FILARC Fillldréahte lassen sich stérungsfrei verschwei3en,
wenn die verwendeten Schweilgerédte nach den Empfehlung-
en des Herstellers bedient und gewartet werden. Im folgenden
werden Hinweise zur Uberpriifung und Wartung der SchweiR-
ausriuistung gegeben.

Brenner, Drahtseele & Schlauchpaket

Die Kontaktdiise mufl die richtige Grofe haben und fest
eingeschraubt sein. Kontaktdisen sollten bei jedem Drahtspu-
lenwechsel auf VerschleiR Uberprift und eventuell ausge-
tauscht werden. Entfernen Sie regelméRig in der Gasduse fest-
gebrannte Spritzer, da ein behinderter GasdurchfluR zu Poren
in der Naht fuhren kann.

Die Drahtseele sollte 6fter mit trockener, olfreier PreRluft in
Durchlaufrichtung ausgeblasen werden. Kontrollieren Sie die
Drahtseele wochentlich auf Beschadigungen und ersetzen Sie
sie, falls nétig. Wir empfehlen die Verwendung von Spiral-
stahlseelen (@i = 1,5x Draht -@).

Uberpriifen Sie alle Gas- und Wasseranschliisse auf etwaige
Leckagen. Stellen Sie sicher, daR der Wasserkihler (sofern
vorhanden) gefullt ist und die Wasserpumpe korrekt arbeitet.

Drahtvorschubeinheit

Die Fuhrungsréhrchen sollten méglichst nah an die Vorschub-
rollen heranreichen, um ein Ausknicken des Filldrahtes zu ver-
meiden. Metallische Spéne unter den Drahtvorschubrollen
deuten auf fehlerhaft ausgerichtete Fuhrungsrohrchen oder
stark verschlissene Vorschubrollen hin.

Verwenden Sie, wenn mdglich, Vorschubrollen mit glatter V-
férmiger Nut und flache Andruckrollen. Achten Sie darauf, dal
die Nut dem gewahlten Drahtdurchmesser entspricht und die
Rollen korrekt gespannt sind.

Zu hohe Vorspannung kann den Filldraht verformen und fihrt
zu erhdhtem Verschleil3 in Drahtseele und Kontaktdiise. Zu
geringe Vorspannung fuhrt zu unregelmaRigem Drahtvorschub
und eventuellem Ruckbrand des Drahtes.

Gerandelte Vorschubrollen haben lediglich in Ausnahmefallen
Vorteile, da sie bei starkerem Andruck zu einer Perforierung
der Drahtoberflache fuihren.

Schutzgasmenge einstellen

Prifen Sie, dal? das richtige Schutzgas verwendet wird (siehe
Umschlaginnenseite). Stellen Sie die GasdurchfluBmenge in Ab-
héngigkeit des Drahtdurchmessers auf 15-20l/min ein, aulRer-
halb geschlossener Rdume auf 20l/min.

Stellen Sie sicher, dal? keine Porositat durch unzureichende
GasdurchfluBmenge entsteht. Uberpriifen Sie den eingestell-
ten Gasstrom mit einem Durchflumesser an der Gasduse.
Uberpriifen Sie immer die GasdurchfluBmenge mit einem Durch-
fluBmesser, der auf die Gasdise aufgesetzt wird, um sicher-
zustellen, dal} eine ausreichende Gasmenge zur Verfiigung
steht.

Ersetzen Sie verschlissene Kontaktdiisen.

neu, konzentrische Bohrung verschlissen

Brenneranschliisse und
Seele wochentlich kon-
trollieren bzw. reinigen.

zum SchweiB-

@ @ ™ brenner

N

Richtige Lange der Fiihrungsrohrchen.

- zum Schweil3-

@ @ brenner
N

Zu groRer Abstand zwischen Fuhrungsrohrchen und Rollen
kann zum Ausknicken des Drahtes fuhren. Eine falsche Aus-
richtung der Fihrungsréhrchen fuhrt zu erhéhter Reibung.

Gasdruck und
DurchfluBmenge
(am Brenner)
kontrollieren.




Schutzgasdise und Kontaktrohr

Fur eine fehlerfreie SchweiBung ist der richtige Abstand zwi-
schen Gasduse und Kontaktréhrchen eine wichtige Vorausset-
zung. Im nebenstehenden Bild ist der optimale Abstand von
2mm dargestellt. Bei zu groRem Abstand wird mit zu langer
freier Drahtlange geschweifit. Dies kann zu Bindefehlern und
Schlackeeinschliussen im Schweillgut fihren, insbesondere in
Nahten mit geringem Offnungswinkel. Steht die Kontaktdiise
gegenlber der Gasduse vor, besteht die Gefahr unzureichen-
der Schutzgasabdeckung.

Richtiger Kontaktrohrabstand

Der Kontaktrohrabstand bezeichnet die Entfernung der Spitze
der Kontaktdiise zum Werkstiick. Er mufl konstant bei 15-
20mm fir den PZ 6113 und verwandte Typen gehalten werden.
Ein zu groBer Abstand hat einen grobtropfigeren Werkstoff-
Ubergang, instabilen Lichtbogen und Spritzerbildung zur Folge.
AuRBerdem kann durch unzureichenden Gasschutz Porenbil-
dung in der Naht auftreten. Bei extrem kleinem Abstand wird
das Schweilbad zu hei. Zusatzlich wird dem SchweiRer die
Sicht auf das Schweilbad genommen.

Schutzgasdise auswahlen

Um je nach Nahtgeometrie und Drahtdurchmesser den opti-
malen Kontaktrohrabstand sowie ausreichende Zugénglich-
keit zu gewahrleisten, missen verschiedene Schutzgasdiisen
zur Verfugung stehen.

Schlanke Gasdusen werden nur fiir die WurzelschweiRung auf
keramischer Badsicherung und die ersten Lagen eingesetzt.
Bei Full- und Decklagen sollte die Standarddiise montiert wer-
den, um einen sicheren Gasschutz zu garantieren.

Prifen Sie den GasdurchfluR nach jedem Wechsel der Schutz-
gasdiise mit einem einfachen DurchfluBmeRréhrchen am
Brenner.

Polung des Drahtes

Fir PZ6113 und alle anderen Rutilfilldréhte ist + Polung zu
waéhlen.

Drossel einstellen

FILARC PZ6113 und verwandte Typen arbeiten bei allen
Stromstérken im Sprihlichtbogen. Schalten Sie die Drossel
daher aus oder wahlen Sie den Ausgang mit niedrigster
Drosselwirkung.

_ B

Richtiger Abstand Falsch. Links: zu groRer Abstand fuhrt

zwischen Schutz- zu Schlackeeinschliissen und Binde-

gasduse und fehlern, vor allem in engen Néhten.

Strom- Rechts: Kontaktrohr steht hervor.

kontaktréhrchen. Dadurch Risiko unzureichenden Gas-
schutzes.

()

+2mm +10mm

Idealer Kontaktrohrabstand fiir alle
Drahtdurchmesser.

2 s\/ ,/Y\k/
’77/;7 25,77”7 /

Richtig. Schlanke Gasduse Falsch. Die normale Gasdise

fur die ersten Lagen bei erschwert die Zugénglichkeit.

schwer zugénglichen Néhten.  Dadurch wird der Kontakt-
rohrabstand zu groR.

Die richtige Gasdiise
garantiert ausreichenden

Gasschutz bei Fiill- und S

Decklagen.

Falsch. Die zu schlanke
Gasduse bietet nicht
gentigend Gasschutz fir
Full- und Decklagen.
Dies kann zu Porositat
fahren.




SchweilRparameter einstellen

Ein eingestellter Schweilstrom bendtigt eine passende Licht-
bogenspannung fiir optimale SchweiReigenschaften.

Der Schweil3strom wird Uber die Drahtvorschubgeschwindig-
keit, die Lichtbogenspannung Uber den Leerlaufspannungs-
regler an der Stromquelle eingestellt.

Tip. Auf den Seiten 10 bis 12 werden geeignete Schweilpara-
meter flr verschiedene Drahtdurchmesser und Schwei3posi-
tionen angegeben. Sie kodnnen als erste Richtlinie fir den
Schweiller gelten.

Nachdem Sie die niedrigste Drossel eingestellt haben, wahlen
Sie den angegebenen Schweil3strom Uber die Drahtvorschub-
geschwindigkeit und die untere angegebene Spannung.

Dies erzeugt moglicherweise ein Stottern des Drahtes, aber es
wird das Riickbrennen in die Kontaktdiise vermieden.

* Erhdhen Sie die Spannung in Schritten von 1 bis 2 Volt,
bis das Lichtbogenverhalten zufriedenstellend ist.

Um das SchweiRergebnis noch weiter zu optimieren oder den
vorgewahlten Schweil3strom zu rejustieren, ist moglicherweise

« eine leichte Korrektur der Drahtvorschubgeschwindig-
keit notwendig.

Bei korrekter Strom-/Spannungseinstellung und richtigem Kon-
taktrohrabstand wird sich ein weicher und ruhiger feintropfiger
Werkstoffibergang und ein konzentrierter Lichtbogen mit guter
Benetzungsféhigkeit ergeben.

Wenn die Spannung zu hoch ist, wird der Lichtbogen zu breit
und instabil. Um ein Riickbrennen des Drahtes zu vermeiden,
muB die Spannung reduziert oder der Drahtvorschub erhoht
werden.

Bedenke: Unregelméfiger Drahtvorschub (Pulsen des Licht-
bogens) kann durch falsche Drahtvorschubrollen, durch unge-
naue Justierung der Rollen und Fihrungsrohrchen, durch ein
beschadigtes Schlauchpaket oder eine verschlissene Kontakt-
diise entstehen. Uberpriifen Sie diese Fehlerquellen, wenn die
SchweiReigenschaften unbefriedigend sind. Das alleinige Nach-
regeln der SchweiBparameter genugt hier nicht.

Volt- und Amperemeter

Diese meist in der Stromquelle eingebauten Anzeigen sind hilf-
reich bei der Ausbildung von SchweilRern und der Beobach-
tung der Schweilparameter.

Fir die genaue Anpassung der Parameter an den Drahtdurch-
messer und die SchweilRaufgabe sind sie jedoch weniger ge-
eignet, da oft erhebliche Abweichungen der angezeigten von
den tatsachlichen Werten auftreten.

Richtige Lichtbogen-

lange. EE—
Konzentrierter Lichtbogen

mit ruhigem sprihlicht-

bogenartigem Werkstoff-

Ubergang.

Zu kurzer Lichtbogen.

Der Draht taucht in das

Schmelzbad ein. Die _—
Draht-

vorschubgeschwindigkeit

ist zu hoch, bzw. die Span-

nung zu niedrig eingestellt.

Zu langer Lichtbogen.

Der Lichtbogen ist zu breijt. —>»
Die Drahtvorschubge-

schwindigkeit ist zu niedrig

oder die Spannung zu

hoch eingestellt.




Drahtdurchmesser wahlen

FILARC PZ6113 und die davon abgeleiteten Rutilfiilldrahte
werden in den Durchmessern 1,2 und 1,6mm hergestellt. Dies
erlaubt hdchste Produktivitat fur alle Wanddicken und Schweil-
positionen. Einige Typen sind auch im Durchmesser 1,4mm er-
héltlich, der einen sinnvollen Kompromif3 zwischen Produkti-
vitat und der Verwendung nur eines Drahtdurchmessers fir alle
Schweillaufgaben bietet.

Die nebenstehende Tabelle gibt einige Empfehlungen fur den
Einsatz der verschiedenen Drahtdurchmesser.

Das Schweillen von Kehlndhten in Position PF (steigend) ist
mit PZ6113 ohne Pendeln mdglich. Bei einer Schweillge-
schwindigkeit von ca. 18cm/min kann ein a-Mal} von 4mm er-
reicht werden.

FallnahtschweiRen ist méglich, aber es verlangt oft die Einbrin-
gung mehrerer Lagen, um ein gegebenes a-Mal zu erreichen.
Dinne Raupen und geringer Einbrand geben dariiberhinaus
ein erhdhtes RiBrisiko in stark schrumpfbehinderten Schweil-
konstruktionen.

Wir empfehlen die Fallnahtschweilung nicht bei Wanddicken
Uber 5Smm.

Allpositions-Rutilfulldrahte wie der FILARC PZ6113 und die
ihm verwandten Typen sind nicht fir das Schweilen von
Waurzellagen an V-Nahten ohne Badsicherung oder nachtrag-
liches ruickseitiges Ausschleifen geeignet.

In vielen Anwendungsfallen kénnen jedoch unter Verwendung
keramischer Badsicherungen qualitativ hochwertige Wurzella-
gen mit PZ6113 geschweillt werden, wie nebenstehende
Tabelle aufzeigt.

Tabellenwerte gelten fir Standardanwendungen. Es gibt dar-
Uberhinaus viele Blechdicken, Positionen und Anwendungs-
moglichkeiten, in denen PZ6113 hervorragende Ergebnisse
garantiert.

Fir weitere Informationen stehen Ihnen die FILARC Techniker
und AuRendienstmitarbeiter jederzeit zur Verfigung.

Draht @ 1,2mm 1,4mm 1,6mm

Position Geeignet fur normale Anwendungen

Wurzel  w/PA auf Badsich.l auf Badsich.l nicht empf.
Fullagen w/PA ja2 ja ja

Wurzel qg/PC auf Badsich.  auf Badsich.  nicht empf.
Flllagen qg/PC ja ja ja

Wurzel  s/PF auf Badsich.  auf Badsich.3 nicht empf.
Fullagen s/PF ja ja moglich3

Wurzel  U/PE nicht empf. nicht empf. nicht empf.
Fullagen U/PE ja jas nicht empf.

Wurzel  s/PF nicht empf. nicht empf. nicht empf.

H-L000

Fullagen s/PF ja jas nicht empf.

H-L0O00

Wurzel  s*/HL045 nicht empf. nicht empf. nicht empf.
Fillagen s*HL045 ja ja nicht empf.

w/PA ja2 ja ja
h/PB ja2 ja ja

s/PF ja ja ja
f/PF ja4 ja4 nicht empf.

hi/PD ja ja ja

Rohrachse geneigt 45°

WurzelschweiRung auf keramischer Badsicherung; V-Naht

Nahtmittige Risse kdnnen bei Schweillstrdmen tber 200A
auftreten; ein Problem, das bei allen rutilhaltigen Schweil3-
zusatzen auftritt (Siehe auch Seite 28).

Die Drahtdurchmesser 1,4 und 1,6mm fiihren oft zu héher-
er Produktivitat.

Drahtdurchmesser 1,2mm ist vorzuziehen.

Nicht empfohlen tiber 5mm Wanddicke




Empfohlene Schweil3parameter

FILARC PZ6113, 1,2mm @, Pluspol.
Erhdhen Sie die Schweillspannung um 1-2V fiir CO,.

PA/w Wurzel* : 180-200A/6,0-8,0m/min
23-26V

Fillagen : 180-280A/6,0-12,0m/min
25-30V

Wurzel* : 180-210A/6,0-8,5m/min
23-26V

Flllagen : 180-260A/6,0-10,0m/min
25-29V

Root* : 180-260A/6,0-12,0m/min
23-32V

Flllagen : 180-280A/6,0-12,0m/min
24-30V

Wurzel : nicht empfohlen
Fillagen : 180-260A/6,0-10,0m/min
24-28V

PF-H-L0O00/ Waurzel : nicht empfohlen
H-L045/s/s** Fullagen : 180-240A/6,0-9,0m/min
24-28V

Fillagen : 180-220A/6,0-9,0m/min
23-26V

Nicht empfohlen Gber 5mm

Wanddicke.

PA/PB/w/h PF/PD/s/hu

180-300A 180-260A
6,0-14,0m/min 6,0-12,0m/min
24-31V 23-32V

* WurzelschweilRung auf keramischer Badsicherung; V-Naht
Verwenden Sie einen Keramiktyp mit trapezférmiger Aussparung
** Rohrachse geneigt 45°.

FILARC PZ6113, 1,4Amm @, Pluspol.
Erhdhen Sie die Schweillspannung um 1-2V fiir CO,.

Wurzel* : 180-210A/4,0-4,5m/min
23-26V

Flllagen: 190-340A/4,5-10,5m/min
24-32V

Wurzel* : 180-210A/4,0-5,0m/min
23-27V

Flllagen: 190-300A/4,5-8,5m/min
24-30V

Wurzel* : 180-270A/4,5-9,5m/min
23-28V

Flllagen: 190-290A/4,5-10,0m/min
24-30V

Waurzel : nicht empfohlen
Flllagen: 190-240A/4,5-6,0m/min
24-28V

PF-H-LO00/H-L045/s/s**
Es gelten die gleichen Parameter wie fur PE.

PG/f Fullagen: 190-230A/4,5-6,0m/min

24-28V
Nicht empfohlen tber 5mm
Wanddicke.

PA/PB/w/h PF/PD/s/hi

190-340A 190-290A
4,5-10,5m/min 4,5-10,0m/min
24-32V 24-30V

* Wurzelschweilung auf keramischer Badsicherung; V-Naht
Verwenden Sie einen Keramiktyp mit trapezformiger Aussparung
** Rohrachse geneigt 45°.




FILARC PZ6113, 1,6mm @, Pluspol.
Erhdhen Sie die SchweiRspannung um 1-2V fur CO,.

PA/w Wurzel
Flllagen:

: nicht empfohlen
210-400A/4,5-10,5m/min

25-35V

Waurzel
Fullagen:

: nicht empfohlen

210-320A/4,5-8,0m/min
25-33V

Wurzel

A Flllagen:

: nicht empfohlen

220-280A/5,0-7,0m/min
24-30V

PA/PB/w/h

200-400A/4,0-10,5m/min

25-35V

PF/PD/s/hi

: 220-280A/5,0-7,0m/min

24-30V

: 220-250A/5,0-6,5m/min

24-28V

PF & PG-H-L000/5G t1 /
s & f am Rohr

PA/1F/w

PF&PG/3F i /s&f

EN, ASME & DIN Schweil3positionen

PC/2G/q

H-L045/6G 11 /s & f
Rohrachse geneigt

PD/4F/hu




Schweil3anleitung

Tiefer Einbrand. Um einen tiefen Einbrand zu erreichen und
Schlackeeinschliisse und Bindefehler zu vermeiden, sollten
Sie immer

schleppend schweilen.

Es ist einfacher, einen guten Einbrand zu erzielen und Schlack-
evorlauf zu vermeiden, wenn der Lichtbogendruck auf das
Schweillbad gelenkt wird. Siehe Bild A.

Durch stechendes SchweilRen kann zwar eine gute Nahtober-
flache erzielt werden, aber der Einbrand wird nur gering sein.
AuBerdem besteht die Gefahr, daf? die Schlacke vor das Schweil3-
gut lauft und dadurch Schlackeeinschlusse und Bindefehler
entstehen. Siehe Bild B.

Die ideale Brennerneigung liegt bei 70-90° zur Blechebene
bei schleppender Brennerfiihrung, wie in Bild A gezeigt. Bei
geringeren Neigungswinkeln, wie in Bild C, muf3 mit unzurei-
chendem Einbrand und Bindefehlergefahr gerechnet werden.
Unter Umstanden kann es auch zu Porenbildung durch ver-
wirbelndes Schutzgas kommen.

Schweilrichtung

Bild A
Richtig. Schleppend schweiffen mit ca. 70-90° Anstellwinkel.

Schweifrichtung

-

Bild B
Falsch. Stechend schweil’en. Gefahr von Schlackeeinschlif3en,
Bindefehlern und zu geringem Einbrand.

Schweifdrichtung

—

Bild C

Falsch. Schleppend schweillen mit zu flachem Anstellwinkel
verursacht geringeren Einbrand und Bindfehler, da der Licht-
bogen auf dem Schmelzbad brennt.




Brennerhaltung in Zwangspositionen

FILARC PZ 6113 und die von ihm abgeleiteten Typen sind fur
das SchweiRen in allen Positionen gleichermallen gut ge-
eignet. Im folgenden werden einige Anwendungsbeispiele ge-
zeigt, bei denen die richtige Brennerhaltung eine wichtige Rolle
spielt.

Position PC/q

Die Brennerhaltung héngt von der Blechdicke und der Naht-
form ab. Kann der Brenner nicht so positioniert werden wie hier
gezeigt, muR der Offnungswinkel der Naht vergroRert werden.
Der Brenner soll immer mit 70-90° zur Schweil3richtung gehal-
ten werden (Seite 15).

Halten Sie eine gleichmaRige Schweilgeschwindigkeit ein, um
eine gleichmagige Nahtdicke zu gewahrleisten.

Weitere Tips auf Seite 20.

A. Wurzellage
Ohne Badsicherung: Wurzelriickseite anschleifen
Mit Badsicherung: Zylindrische Keramik verwenden.
Zu dicke Wurzellage vermeiden.

10°

-~
~
/Y —

B. Zweite Lage dinner ausfuhren.

45° / N
~

C. Die dritte Raupe
baut die Naht
weiter auf.

=

D. Die vierte Raupe
ergibt eine opti-
male Grundlage fur
folgende Lagen.

~

> ~N
a5° N

. Raupe 5. Bei zu-
nehmender Naht-
dicke werden die
Lagen von unten
aufgebaut.

=

Aussacken
SchlackeeinschliRe und Bindefehler werden durch Aussack-
en verursacht:

» falsche Schweillgeschwindig-
keit

» falscher Anstellwinkel des
Brenners

* zu hoher Schwei3strom

« falsche Raupenform

Aussacken erfordert schleifen,

um die Fehler zu beseitigen. Dies
kann vermieden werden durch / \\
flache Raupen, wie in nebenste-

hendem Bild gezeigt. falsch richtig
Die Reparatur- und Schleifzeiten

kénnen dadurch deutlich ver-

ringert werden.




Brennerhaltung, (Fortsetzung)

Position PF/s

Beachten Sie die empfohlene Brennerhaltung fur Wurzel und
Flllagen.

Die Nahtvorbereitung muf3 gute Zugénglichkeit erlauben. Falls
notig, eine schlanke Gasdise einsetzen.

keramische
Badsicherung

Position PE/U
Verwenden Sie eine basische Elektrode fiir die Wurzellage und
FILARC PZ 6113 fur Fill- und Decklage.

Die Abbildungen A und B zeigen die ideale Brennerhaltung an.

A

Position PB/h
Die Bilder A und B zeigen die optimale Brennerhaltung fur
schleppendes schweilRen.

Wurzel

A

Praktische Tips
Die Bilder C und D zeigen Einbrandkerben und Aussacken und
mogliche Ursachen.

C Einbrandkerben:

Fillagen

Spannung zu hoch

Strom zu hoch
Schweil’geschwindigkeit
zu hoch

Lichtbogen zu weit auf
senkrechte Platte gerichtet
Neigungswinkel (@) zu klein

D Aussacken:

Spannung zu hoch
Strom zu hoch
Neigungswinkel (¢)

zu groRR

zu dicke Lage
Schweilgeschwindigkeit
zu niedrig




Pendeln

FILARC PZ 6113 eignet sich sehr gut fiir die Pendeltechnik, je-
doch kann zu hohe Warmeeinbringung (dicke Lagen) auf Kosten
der SchweilRgutzahigkeit gehen.

Die schnell erstarrende Schlacke stiitzt das SchweiRbad wirk-
ungsvoll ab und erméglicht dadurch hohe Abschmelzleistun-
gen, insbesondere in Position PF (steigend).

Die nachfolgend beschriebene Pendeltechnik eignet sich fir
alle Situationen, in denen nor-

Pendeltechnik Schweifrichtung
Durchqueren Sie das Schweil3gut in

gerader Linie und bewegen Sie den

Brenner dabei in SchweiRrichtung.

malerweise gependelt wird.

Folgen Sie den weiteren Hinweisen zur Brennerfiihrung, um ein
Schweillgut hoher Z&higkeit zu erzeugen, insbesondere bei
der Anwendung des PZ6138, PZ6116S, PZ6115, PZ6114
oder PZ6114S.

Hierbei sollte breites Pendeln weitgehend vermieden werden.
Die hdchste SchweilRgutzahigkeit wird durch die Strichraupen-
technik oder sehr schmales Pendeln erreicht.

Position PA/w

Begrenzen Sie die Pendelbreite; versuchen Sie mdglichst Strich-
raupen zu schweifl3en. Bei K-Nahten ist, wie unten gezeigt, die
Brennerhaltung wichtig. Der Lichtbogen muR in die Ecke zwi-
schen Grundwerkstoff und bereits eingebrachtem Schweil3gut
gerichtet werden.

A. Richtig
« Strichraupentechnik
« korrekte Brennerhaltung

/
/
/
geringstmdgliches
Pendeln /
schleppendes Schweillen
/
/
I
\i/
I
/

. Falsch
breites Pendeln
falsche Brennerhaltung
stechendes Schweil3en

Position PC/q

A Richtig

= der Brenner zeigt auf das
untere Blech
geringe Pendelbreite
gute Benetzung von
Grundwerkstoff und
Schweillgut

Falsch

der Brenner zeigt auf die
Nahtmitte

groRe Pendelbreite

Position PF/s

Begrenztes Pendeln und eine korrekte SchweiRtechnik sind
sehr wichtig, wenn mit dem PZ6138 und anderen Typen flr
Tieftemperaturanwendungen in Position PF geschweif3t wird.
Beginnen Sie mit der Strichraupentechnik oder schmalem
Pendeln, sobald es die Nahtgeometrie erlaubt. Halten Sie den
Brenner beim Pendeln fir ca. 2 Sekunden auf den Naht-
flanken, um die Erstarrung des Schweif3gutes zu erméglichen.
Achten Sie stets auf eine ausreichende Benetzung der Naht-
flanken, wie in Bild A gezeigt.

Breites Pendeln sollte lediglich in Verbindung mit dem FILARC
PZ6113S angewendet werden. Dieser Draht wurde speziell fir
hohe SchweiRgutzéhigkeit bei hoher Wéarmeeinbringung en-
twickelt und eignet sich daher insbesondere fur den mecha-
nisierten Einsatz an Pendelautomaten.

A. Richtig B. Falsch
« Strichraupen « Breites Auspendeln uber

« Kein oder nur minimales gesamte Nahtbreite
Pendeln « Dicke Raupen




Schleifen

Schleifarbeiten sind unter Umstanden notwendig, um Uneben-
heiten durch durchgesacktes Schweilgut zu beseitigen.
Schleifen Sie grundsatzlich die Ansatzstellen an. Entfernen Sie
nur die offensichtlichsten Unebenheiten und vermeiden Sie
das Erzeugen scharfer Kanten und Ecken. Sie kdnnen zu
Schlackeeinschliissen und Bindefehlern beim UberschweiRen
fuhren.

A Richtig B Falsch

33

C Uberschleifen Sie grundsatzlich Ansatzstellen.

Kapplagen/Gegenlagen

Schleifen Sie vor dem Schweil3en, wie in Abbildung D gezeigt,
um eine glatte, leicht konkave Fugenausbildung zu erzielen,
die geniigend Zugang fiir den Brenner schafft.

D. Richtig

E. Falsch
Die Schleif-
scheibe wurde
zu tief in die
Wurzellage ge-
halten. Die ent-
standene enge
Fuge erschwert
die Zugénglich-
keit.




Fehlersuche bei ProzelRstérungen

Obwohl die ordentliche Wartung der Ausrustung und eine
sorgfaltige Schweierschulung vielen ProzeRstérungen und
Schweil3fehlern vorbeugt, kbnnen sie nie vollig ausgeschlossen
werden. In solchen Féllen hilft die Kenntnis der haufigsten
Fehlerursachen dem Schweier bei der schnellen Behebung
derartiger Storungen. Nachfolgend sind die héaufigsten
ProzeRstérungen und ihre Ursachen aufgefiihrt.

Fir Fehler, die aus falscher Parametereinstellung und falscher
SchweiBtechnik resultieren, verweisen wir auf die vorhergehen-
den Kapitel, wo die korrekte Handhabung des PZ6113 und der
ihm verwandten Rutilfilldréhte im Detail beschrieben ist.
SchweiBfehler und ihre Ursachen werden auf den néchsten
Seiten behandelt.

Stoérung mogliche Ursachen

1. Drahtstottern - falsche Parametereinstellung

2. Drahtrickbrand Nabenbremse zu fest eingestellt
falsche Parametereinstellung
beschéadigte/verschlissene
Kontaktduse

Drahtruickbrandzeit falsch eingestellt
3. Spritzerbildung falsche Parametereinstellung

falsche Polung

falsches Schutzgas/zu geringe Durch-
fluBmenge/Schutzgasmenge zu hoch,
zu niedrig oder unregelméaRig
unregelmafiger Drahtvorschub
verschlissene Kontaktdise

Farbe, Rost oder Schmutz im Naht-
bereich

4. UnregelmaRiger Andruckkraft der Vorschubrollen zu

Drahtvorschub/ gering

instabiler Licht- beschéadigte/verschlissene Kontakt-

bogen/Drahtstau dise

in der Vorschub- falsche Kontaktdiisengréfiie

einheit Uberhitzte Kontaktduse
beschéadigtes/verschlissenes
Schlauchpaket
verschmutzter oder verrosteter
Draht; Knicke im Draht
ungenaue Ausrichtung/Verschleifl? der
Vorschubrollen oder Fiihrungsréhrchen
Nabenbremse zu fest eingestellt
Drahtiiberkreuzungen auf der Spule
durch zu lose Nabenbremse
unregelmagiger Gasdurchflu

Fehlersuche bei SchweilRfehlern

Bindefehler. Es gibt verschiedene Arten von Bindefehlern, je-
doch weisen alle die Eigenschaft auf, da Grundwerkstoff und
Schweillgut an einer oder mehreren Stellen keine Bindung
eingegangen sind. Im unteren Bild sind typische Bindefehler-
arten an einer V-Naht dargestellt. Sie kdnnen in gleicher Form
auch an anderen Stumpfnahten auftreten. Darunter wird ein
typischer Bindefehler an einer Kehlnaht gezeigt, bei der das
Stegblech nicht aufgeschmolzen wurde.

/

Decklagen-
bindefehler Zwischenlagen-
bindefehler

P
Flankenbindefehler

Wurzelbindefehler

Bindefehler

Madgliche Ursachen Behebung

Allgemein

« zu hohe Schweifige- - Reduzierung der Schweil3-

schwindigkeit geschwindigkeit/Haltezeit

an den Flanken vergroRern

« falsche Parameter Parameter korrigieren

« stechendes Schweillen schleppend schweilen,
70-90° Neigungswinkel

Wourzelbindefehler*
« Wurzelspalt zu klein - Luftspalt vergréRRern

Flankenbindefehler am Stegblech (Kehinaht)
« Brenner zu stark auf - Brenner etwas mehr
Grundblech gerichtet nahtmittig ausrichten

*Rutilfulldrahte sind von Natur aus weniger fiir qualitativ hochwertige Wurzellagen
geeignet, es sei denn, Sie werden in Verbindung mit keramischen Badsicherungen
angewendet. Verwenden Sie keramische Badsicherungen mit rechteckiger Nut-
aussparung, damit das Schlackevolumen aufgenommen werden kann. Begren-
zen Sie den Schweif3trom auf etwa 200A, um nahtmittige Risse zu vermeiden.
Siehe auch Seite 28.
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Unzureichender Einbrand. Ungentgender Einbrand tritt auf,
wenn das Schweillgut nicht den kompletten Nahtwurzelbe-
reich erfasst. Nachfolgend sind drei typische Félle aufgefuhrt.

Beispiele fir unzureichenden Wurzeleinbrand

Mogliche Ursachen Behebung

Allgemein

e Schweil3strom zu niedrig - Schwei3strom und Schweil3-
spannung erhdhen

e Schwei3spannung zu - Spannung reduzieren
hoch

» Schweilgeschwindigkeit - Schweilgeschwindigkeit
zu hoch reduzieren

« SchweiBgeschwindigkeit - Schweilgeschwindigkeit er-
zu niedrig héhen, vorlaufendes Schweif3-

gut vermeiden

» stechendes SchweiRen - schleppend schweilRen

* Brennerwinkel zu klein - Brenner 70-90° anstellen,
den Lichtbogen an der Spitze
des Schmelzbades fuhren

Stumpfnéhte

e zu geringer Wurzelspalt - Wurzelspalt verbreitern

« Offnungswinkel zu klein - Offnungswinkel vergroRern

Schlackeeinschlisse

Schlackeeinschlisse treten auf, wenn geschmolzene Schlacke-
partikel nicht vollstandig zur Schweibadoberflache entweich-
en konnen, wenn vorlaufendes Schweill3gut Schlacketeilchen
Uberschwemmt oder wenn Schlackertckstéande vorhergehen-
der Lagen nicht genligend aufgeschmolzen werden.

Mdgliche Ursachen Behebung
« Schweil3strom zu niedrig - Drahtvorschub und Spannung
erhdhen
« Schweigeschwindigkeit - Schweilgeschwindigkeit
zu niedrig erhdhen, vorlaufendes

Schweil3gut vermeiden
» stechendes Schweilen - schleppend schweil’en

= zu geringer Brenner- - Brennerhaltung 70-90°
anstellwinkel beachten, Schlacke hinter
Lichtbogen halten
» stark Uberhéhte Naht - SchweilRspannung erhthen

e zu breites Pendeln - SchweilRgeschwindigkeit
reduzieren; Pendelbreite redu-

zieren, dicke Lagen vermeiden

Wichtig

Ein haufig auftretender Fehler bei der Anwendung von Rutilfull-
dréhten sind Schlackeeinschlisse in Position PC (Querposition).
Schmale Offnungswinkel fordern hierbei Bindefehler und die
Bildung von Schlackeeinschliissen an der oberen Nahtflanke.
Rutilfulldréhte sind dafir naturgemaR etwas anfalliger, da ihr
Lichtbogen sehr weich ist. Desweiteren neigt rutiles Schweilfgut
zum Durchsacken, insbesondere in der Querposition, so daf}
stark Uberwdlbte Néhte leicht entstehen.

Um dies zu verhindern, sollte der Naht6ffnungswinkel etwas
vergrolRert werden, wobei auch die untere Nahtflanke leicht
angeschragt werden sollte.

Der SchweilBer hat es dann leichter, spitze Ecken beim Lagen-
aufbau zu vermeiden, da sich darin schnell Schlackereste fest-
setzen. Wichtig ist die Einhaltung des korrekten Kontaktrohr-
abstandes und eines méglichst kurzen Lichtbogens, um die
Lichtbogenenergie zu biindeln.

Die SchweiRgeschwindigkeit mul? hoch genug gewahlt werden,
um ein Durchsacken oder Vorlaufen des Schwei3gutes zu ver-
hindern.

Siehe auch Seite 16 und 17 fur korrekte Brennerhaltung und
richtigen Lagenaufbau.

Porenbildung
Mdgliche Ursachen Behebung

e Luftzug/Wind

Zugluftquellen beseitigen
Schutzwande/Einhausung
errichten
* Farbe, Schmutz, Staub Nahtbereich saubern
im Nahtbereich
= Gasduse verstopft Gasduse reinigen/ersetzen
e Gasduse zu klein oder Austausch gegen passende
zu grof} Dise
e GasdurchfluBmenge zu korrekte DurchfluBmenge
groB oder zu klein einstellen
« Undichtigkeiten in der Uberprifen durch Zuhalten
Gaszufuhr der Gasduse; weiterer Gasdurch-
fluR deutet auf Leckage hin
Schutzgas M21 oder C wéhlen

= Schutzgas mit O,-
Anteilen

» feuchtes Schutzgas Gasvorwarmer verwenden;
durch Vereisung des Druckminderer mit héherer
Ventils DurchfluBmengenkapazitat

verwenden

» Wasserleckage in Schlauchverbindungen
gekiihltem Brenner Uberprifen

= zu hoher Schwei3strom Drahtvorschub verringern

* Abstand zwischen Uberpriifen der Position von
Werkstiick und Gas- Gas- und Kontaktduse
duse zu grof zu einander




Einbrandkerben

Ny

Einbrandkerben werden generell hervorgerufen durch Giberhdhte
Schweilstréme oder Schweillspannungen. Sie kdnnen auch
Folge einer zu hohen Schweillgeschwindigkeit sein. Vermie-
den werden Einbrandkerben durch Herabsetzung der Draht-
vorschubgeschwindigkeit und/oder Schweigeschwindigkeit,
bis eine befriedigende Nahtoberflache erreicht wird. Treten Ein-
brandkerben an einem Schenkel einer Kehlnaht auf, so ist dies
meist auf falsche Brennerhaltung zuriickzufiihren. VergréRern
Sie in diesem Fall den Anstellwinkel zwischen Brenner und
dem gegeniiberliegenden Schenkel der Kehlnaht.

Einbrandkerben auf der Nahtunterseite

beim Schweien auf keramischen Badsicherungen
Derartige Einbrandkerben entstehen bei Verwendung von Bad-
sicherungen ohne ausreichend groRe Aussparung zur Aufnahme
des Schlackevolumens von Rutilfulldrahten. Die Schlacke driickt
sich an den Nahtkanten in das erstarrende Schmelzbad ein und
erzeugt somit die Einbrandkerben. Achten Sie bei der Verwen-
dung von Rutilfilldréhten darauf, daR die Keramik eine recht-
eckige Aussparung mit einer Breite von mindestens 15mm be-
sitzt.

Nahtmittige Risse in Wurzellagen

auf keramischer Badsicherung

Beim Schweifl3en von Wurzellagen auf keramischer Badsiche-
rung kdnnen bei der Verwendung von Rutilfilldrahten und ho-
hen SchweiRstrdomen nahtmittige Risse auftreten.

Die konkave Nahtausbildung begiinstigt einen unginstigen
Erstarrungsverlauf, der das SchweiBgut anfallig fur Heilrisse
macht, insbesondere wenn hohe Schrumpfkréfte auftreten.
Fur rissfreie SchweiBungen sollten folgende Ratschlage be-
achtet werden.

Wahlen Sie einen Nahtoffnungswinkel von 45-60° und ca.
5mm Wurzelspalt.

Verwenden Sie Keramiken mit rechteckiger Aussparung, die
ausreichend Platz fur das Schlackevolumen bieten. Die
Aussparungsbreite sollte 15mm betragen.

Die Wurzellage sollte nicht mit Gber 200A (Drahtdurchmesser
1,2mm) geschweil3t werden. Dadurch wird eine stark kon-
kave Nahtoberflache vermieden.

Vermeiden Sie mdéglichst breites Pendeln, sondern Schwei-
3en Sie in Strichraupentechnik mdglichst diinne Lagen und
halten Sie den Lichtbogen vor dem Schwei3gut, um ausrei-
chenden Einbrand zu erzielen.
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