FILARC
Fulldrahte Handbuch No.1

FILARC PZ6125 und darauf
basierende basische Flldrahte
fur warm- und hochfeste
Feinkornbaustahle

Inhalt Seite 1

FILARC PZ6125 und darauf basierende
basische Filldrahte fir warm- und
hochfeste Feinkornbaustahle

Eine neue Generation basischer Filldrahte mit
exzellenten SchweiReigenschaften fur hdchste Qualitats-
anforderungen in allen Schweil3positionen
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Der Inhalt dieses Handbuches entspricht dem
technischen Stand zum Zeitpunkt der Drucklegung.

Im Zusammenhang mit dem Bestreben, die Produkte
fortwéhrend zu verbessern, behalt sich FILARC Welding
Industries B.V. das Recht vor, die nachstehenden
Spezifikationen und Daten ohne vorherige Ankindigung
zu éndern.

Die Angaben in diesem Handbuch dienen zu Ihrer
Information und erfolgen unter Ausschlu® jeglicher
Gewaéhr. Technische Anderungen und Irrtimer vorbehalten.

In den FILARC Handbiichern werden Hinweise zum erfolg-
reichen Einsatz der FILARC Flldrahte gegeben. Die gegebe-
nen Ratschlége helfen dem Schweiller bei der Einstellung der
richtigen Parameter und bei der Handhabung zur Erzielung
optimaler Schweillergebnisse.

Diese Informationsreihe kann sowohl fir qualifizierte als auch
fur in der Ausbildung befindliche Schweil3er von Nutzen sein.
Dariiberhinaus werden nitzliche Informationen fir das Erstel-
len von Schweilvorschriften durch Schweil3fachingenieure
gegeben. Auch Ausbildern und Schweiaufsichtspersonen
wird dieser Leitfaden eine Hilfe sein.

Die Beachtung der hier gegebenen anwendungsorientierten
Hinweise garantiert optimale Ergebnisse beim Verschweif3en
der beschriebenen FILARC Fulldréhte.

FILARC PZ6125, sowie die hier aufgefiihrten basischen
Fulldrahte mit gleichen SchweilReigenschaften werden in
dieser Ausgabe beschrieben.

Alle Typen sind in den Durchmessern 1,0; 1,2, und 1,6 ver-
fugbar und sind fur die Verwendung von Mischgas M21
(82% Ar/18%CO0O,) entwickelt worden.

Niedriglegiert AWS A5.29 EN 758
FILARC PZ6125 E71T5-G T426 INiBM 1H5

Hochfest

FILARC PZ6145 E81T5-G T505 Mnl1NiBM 1H5
FILARC PZ6146 E91T5-K2 -

FILARC PZ6147 E101T5-K3 -

FILARC PZ6148 E111T5-K4

FILARC PZ6149 E12175-G

Warmfest AWS A5, ../
DIN 8575
FILARC PZ 6201 DIN: SGCrMo1
FILARC PZ6202 29:E71T5-Al
FILARC PZ6203 DIN: SGCrMo2
FILARC PZ6204 22:E502T-1
FILARC PZ6205 29:E81T5-B2

Einleitung

FILARC PZ 6125 steht fiir eine neue Generation basischer Fll-
dréhte mit deutlich verbesserter Verschweilbarkeit. PZ6125
erreicht sehr gute mechanisch technologische Eigenschaften,
einschlieBlich hervorragender CTOD Werte, im unbehandelten
und spannungsarm gegluhten Zustand. Der Wasserstoffgehalt
liegt zuverlassig unter 3ml/100g Schweilgut.

PZ 6125 und alle darauf basierenden basischen FILARC Fill-
drahte haben sehr gute Zwangspositionseigenschaften bei
ausreichendem Spielraum bei der Parametereinstellung.

Sie sind leichter verschweil3bar als vergleichbare basische
Fulldrahte mit herkdmmlicher Charakteristik.

Aufgrund ihrer neu entwickelten Pulverfullung weisen sie jedoch
eigenstandige charakteristische Schweil3eigenschaften auf.
Dieser Leitfaden gibt daher wichtige Hinweise fur den erfolg-
reichen Einsatz dieser neuartigen basischen Filldrahte.
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Richtiger Einsatz des Schweil3gerates

FILARC PZ6125 und andere Fulldrahte werden immer gute
Schweillergebnisse liefern, wenn die Ausriistung fachgerecht
benutzt und sorgféltig nach Angaben des Herstellers gewartet
wird.

Im folgenden werden lhnen einige einfache Hinweise zur vor-
beugenden Wartung der SchweiRanlage gegeben.

Brenner, Drahtseele und
Schlauchpaket

Stellen Sie sicher, daB die Kontaktdise die richtige GrolRe hat
und fest montiert ist. Kontaktdiisen sollten mdglichst bei jedem
Spulenwechsel auf Verschleill gepriift und gegebenenfalls er-
setzt werden.

Prifen Sie die Gasdusen auf anhaftende Spritzer und reinigen
Sie sie wenn notig. Ein behinderter Gasdurchflu aufgrund
zugesetzter Gasdiisen kann zur Porenbildung im Schweigut
fihren.

Das Ausblasen der Seele in Richtung des Drahtvorschubs
sollte zu einer regelméaRigen Routine werden. Priifen Sie die
Drahtseele auf Beschadigung zumindest wdchentlich und er-
setzen Sie sie wenn nétig. Wir empfehlen Stahldrahtseelen.
Prifen Sie Gas- und Kuhlwasseranschlisse auf Leckagen.
Wenn das Schlauchpaket angeschlossen ist, stellen Sie sicher,
dal der Kiihlwassertank gefillt ist und die Wasserpumpe kor-
rekt arbeitet.

Drahtvorschubeinheit

Die Drahtfihrungsréhrchen sollen so nah wie méglich an die
Vorschubrollen herangefuhrt werden, um ein Ausknicken des
Drahtes zu vermeiden. Eine saubere Ausrichtung der Draht-
fihrungsrohrchen ist notwendig, um unndtige Reibung zu un-
terbinden.

Verwenden Sie Antriebsrollen mit V-formiger Nut und még-
lichst flache, nicht genutete Andruckrollen. Uberpriifen Sie, ob
die Antriebsrollen passend fir den verwendeten Drahtdurch-
messer sind, und ob die Andruckrolle ausreichend fest angezo-
gen ist. Zu hoher AnpreR3druck kann den Fulldraht deformieren.
Dies fuhrt zu verstarktem VerschleiR in der Drahtseele und in
der Kontaktdise. Nicht ausreichender Anpref3druck fuhrt da-
gegen zum Durchrutschen des Drahtes und damit zu Draht-
rickbrand in die Kontaktdise.

Verwenden Sie gerandelte Vorschubrollen nur dann, wenn der
Fulldraht bei V-férmig genuteten Rollen aufgrund erhdhter Rei-
bung in der Drahtseele durchrutscht. Dies passiert normaler-
weise nur bei extrem langen und nicht gerade ausgelegten
Schlauchpaketen und/oder bei Vorschubgeraten mit nur zwei
Antriebsrollen.

Schutzgas einstellen

Stellen Sie sicher, dal3 Ar/CO, (80/20) verwendet wird. Die Gas-
durchfluBmenge soll, je nach Drahtdurchmesser und Nahtform,
auf 15-20l/min eingestellt werden.

Ein kurzer Schweil3versuch zeigt durch Auftreten von Porositéat
Fehler in der Schutzgasfiihrung. Falls nétig soll der Gasstrom
mit einem einfachen DurchfluBmeRréhrchen direkt am Brenner
kontroliert werden.

Verschlissene Kontaktdiisen ersetzen.

neu, konzentrische Bohrung verschlissen

Brenneranschliisse und Seele
wochentlich kontrollieren
bzw. reinigen.

zum SchweiR-

@ @ ™ brenner
N

Richtige Lange der Fuhrungsréhrchen.

zum Schweil3-

@ @ ™ brenner
DV

Zu groRer Abstand zwischen Fuhrungsréhrchen und Rollen
kann zum Ausknicken des Drahtes fuhren. Eine falsche Aus-
richtung der Fhrungsréhrchen fihrt zu erhéhter Reibung.




FILARC
Fulldrahte Handbuch No.1

FILARC PZ6125 und darauf
basierende basische Fulldrahte
fur warm- und hochfeste
Feinkornbaustahle

Letzte Seite
Nachste Seite

Inhalt Seite 1

FILARC
vV

Schutzgasdiise und Kontaktrohr

Fur die sichere Beherrschung des Schwei3prozeRes ist der
richtige Abstand zwischen Gasdiise und Kontaktréhrchen eine
wichtige Voraussetzung. In nebenstehendem Bild ist der opti-
male Abstand von 2mm dargestellt. Bei zu groliem Abstand er-
hoht sich die freie Drahtlange und damit wachst die Gefahr von
Schlackeeinschliissen und Bindefehlern, vor allem in engen
Néahten.

Kontaktrohrabstand

Der Kontaktrohrabstand bezeichnet die Entfernung der Spitze
der Kontaktdiise zum Werkstiick. Fur FILARC PZ 6125 und die
davon abgeleiteten Typen fur warmfeste bzw. hochfeste Fein-
kornbaustéhle sollte ein Kontaktrohrabstand von 10-15mm fur
die Durchmesser 1,0 und 1,2mm eingehalten werden. Fur den
Durchmesser 1,6mm soll er 15-20mm betragen.

Soweit die Nahtvorbereitung dies ermdéglicht, sollte der Kon-
taktrohrabstand wéhrend des SchweilRens optimal eingestellt
und konstant gehalten werden.

Schwankungen fiihren zur Veranderung von Strom und Span-
nung, was den Tropfenubergang verschlechtern kann.

Zu groBBer Kontaktrohrabstand fuhrt zu gréReren Tropfen mit
Spritzerbildung sowie Verschlechterung des Gasschutzes und
Pordsitat.

Schutzgasdiise auswéahlen

Um je nach Nahtgeometrie und Drahtdurchmesser den opti-
malen Kontaktrohrabstand sowie ausreichende Zuganglichkeit
zu gewabhrleisten missen verschiedene Schutzgasdusen zur
Verfugung stehen.

Schlanke Gasdusen werden nur fiir die WurzelschweiRung und
die ersten Lagen eingesetzt. Sobald der Einsatz einer Standard-
gasdiuse mdoglich ist, sollte diese montiert werden um einen
sicheren Gasschutz zu garantieren.

Prifen Sie den Gasdurchflul nach jedem Wechsel der Schutz-
gasdise mit einem einfachen DurchfluBmeRréhrchen.

Mogliche Fehlerguellen. Pordsitat wird normalerweise hervor-
gerufen durch Zugluft, Kondenswasser, Rost oder Farbe auf
den Platten oder einen zu grof’en Kontaktrohrabstand.

Auch unzureichender Schutzgasstrom durch nicht dicht sitzen-
de Gasdusen kann die Ursache sein.

Prifen Sie die vorstehenden Punkte falls Pordsitét auftritt.
UnregelmaRiger Lichtbogen und zu grofRe Tropfen sind ein Zei-
chen fur einen zu groRen Kontaktrohrabstand.

Prifen Sie, ob die eingesetzte Gasduse optimale Zuganglich-
keit ermdglicht. Falls notig, verwenden Sie eine schlankere
Schutzgasduse. Siehe auch Seite 26 mit Hinweisen zur Ver-
meidung von Schweif3fehlern.

+2mm +10mm

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.

kontaktrohrchen. Dadurch Risiko unzureichenden Gas-
schutzes.

Idealer Kontaktrohrabstand
fUr Drahte mit 1,0 und
1,2mm Durchmesser.

7 7
.\
s

8

0./ Vi
15,7707 510‘1507,/77
Richtig. Schlanke Gasduse Falsch. Die normale Gasdise

fur die ersten Lagen bei erschwert die Zugénglichkeit.
schwer zuganglichen Dadurch wird der Kontakt-
Néahten. rohrabstand zu groR.

Die richtige Gasduse
garantiert ausreichenden
Gasschutz bei Full- und
Decklagen.

Falsch. Die zu schlanke Gas-

dise bietet nicht genligend

Gasschutz fur Fill- und

Decklagen. Dies kann zu =
Porositat fuhren. Q




Schweil3stromquelle

Fur das Verschwei3en von basischen Filldrahten sollte die ED
der Maschine mindestens 60% betragen. Eine einstellbare
Drossel soll vorhanden sein. Die automatische AnpaflRung der
Drosselwirkung ist fir basische Fulldréhte nicht empfehlens-
wert.

Entsprechend der Parametereinstellung werden die folgenden
Maschinentypen unterschieden:

= Manuell einstellbare Stromquellen, mit oder ohne Volt- und
Amperemeter.

Vorprogrammierte Stromquellen mit Einstellméglichkeit des
Drahtvorschubs. Vorhandene Programme sind meist nicht
geeignet fur PZ6125 und die davon abgeleiteten Typen.
Falls die Ergebnisse nicht zufriedenstellend sein sollten,
kann der Hersteller der Maschinen eventuell angepaRte Pro-
gramme liefern.

Programmierbare Stromquellen sollen mit den optimalen
Parametern fir PZ 6125 programmiert werden. Dies ist allen
bereits installierten Parametersétzen vorzuziehen.

Polung (-)

Es ist zwingend notwendig, PZ6125 am Minuspol zu ver-
schweien, um SchlackeeinschliiRe, Bindefehler und zu ge-
ringen Einbrand zu vermeiden. Dies ist besonders wichtig beim
Schweifl3en in Zwangspositionen.

Drosseleinstellung

Die Drosseleinstellung wird durch den Schwei3er so gewahlt,
daR zufriedenstellende Ergebnisse erzielt werden.

Da die Drosselwirkung je nach Stromquelle stark variiert, kann
keine allgemeingultige Empfehlung gegeben werden. Beste
Ergebnisse werden jedoch stets bei Einstellung der geringsten
Drosselwirkung erzielt.

Tip

Strom und Spannung werden zunéchst bei der kleinsten Dros-
seleinstellung entsprechend den Empfehlungen in diesem Hand-
buch eingestellt. Durch kleine Veranderungen kdnnen sie an die
SchweilRaufgabe angepalit werden, um einen ruhigen Schweil3-
prozelR zu erreichen.

Tritt trotzdem starke Spritzerbildung auf, sollte die nachst hohere
Drossel gewéhlt werden.

Pz6125 wird am Minuspol
verschweifit.

Die Drosseleinstellung wird durch verschiedene Symbole an-
gedeutet:

-1 -2 -3

Minimum Q Q Q Maximum

Minimum Q Q Q Maximum

f
f

A B C
Minimum ﬂ m m Maximum

Empfohlene Einstellung fur PZ6125
und davon abgeleitete basische Full-
drahte.




SchweilRparameter einstellen

Die einzustellende Schweilspannung hangt ab vom Schweil3-
strom, der Uber die Drahtvorschubgeschwindigkeit eingestellt
wird.

Wichtig! FILARC PZ6125 verlangt eine hdhere Schweillspan-
nung als herkdmmliche basische Flldréhte.

Tip

Nach der Wahl der minimalen Drossel werden Strom und Span-
nung nach Anleitung in diesem Heft eingestellt. Die Schweil-
eigenschaften werden nun getestet. Volt- und Amperemeter
helfen, die gewéhlte Einstellung zu kontrollieren.

Die richtige Parametereinstellung a3t den Lichtbogen Uber
dem Schmelzbad brennen. Der Werkstoffibergang ist entwe-
der feintropfig bei geringem Drahtvorschub oder im Sprih-
lichtbogen bei héheren Schweil3stromen.

Fehlersuche

Ein zu kurzer oder zu langer Lichtbogen kann durch falsche
Parametereinstellungen hervorgerufen werden. Beachten Sie
folgende Hinweise, um gute Ergebnisse zu erzielen:

* Passen Sie den Drahtvorschub an, wenn die Lichtbogen-
lange nicht richtig oder der Prozel instabil ist.

Passen Sie die Spannung in Schritten von 1-2V an

Ein ruhigerer ProzeRR wird erreicht, wenn zusétzlich der
Drahtvorschub vorsichtig angepaft wird.

Sollte trotz Parameteranpassung kein ruhiger Schwei3prozef3
einstellbar sein, wahlen Sie bitte die ndchst hdhere Drossel-
einstellung und beginnen mit der Strom-/Spannungsanpas-
sung wie beschrieben.

Achtung: auch Stdrungen des Drahtvorschubs, verkehrte
Vorschubrollen, defekte oder schlecht gewartete Seelen
sowie verschlissene Kontaktdisen kdnnen zu schlechten
Schweillergebnissen fiihren. Diese Punkte miissen kontrol-
liert werden, wenn die Verschweifbarkeit des Drahtes sich
verdndert. Durch die Parametereinstellung lassen sich diese
Fehlerquellen nicht ausschalten.

Volt- und Amperemeter

Diese meist in die Stromquelle eingebauten Anzeigen sind hilf-
reich bei der Ausbildung von Schweil3ern 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 Lichtbogenlange.
Der Lichtbogen steht auf
dem Schmelzbad mit
sanftem Tropfeniibergang
oder Spriihlichtbogen.

Zu kurzer Lichtbogen.
Der Draht taucht in das
Schmelzbad ein. Die Draht-
vorschubgeschwindigkeit
ist zu hoch, bzw. die
Spannung zu niedrig ein-
gestellt.

Zu langer Lichtbogen.
Die Drahtvorschub-
geschwindigkeit ist zu
niedrig oder die Spannung
zu hoch eingestellt.

_—

é

—_—




Drahtdurchmesser wahlen

FILARC PZ6125 und die davon abgeleiteten basischen Fill-
dréhte fur warmfeste bzw. hochfeste Stéhle werden in den
Durchmessern 1,0; 1,2 und 1,6mm hergestellt. Dies erlaubt
hochste Produktivitat fir alle Blechstérken und Schweiposi-
tionen. Die nebenstehende Tabelle gibt einige Empfehlungen
fur den Einsatz der verschiedenen Durchmesser.

Der Durchmesser 1,2mm wird fiir den allgemeinen Einsatz in
allen Positionen empfohlen.

Durchmesser 1,6mm ist die wirtschaftlichere Alternative, wenn
hauptsachlich in Wannenlage geschweilt wird.

Obwohl es von FILARC nicht direkt empfohlen wird, lassen
sich mit dem Durchmesser 1,2mm auch ohne Badsicherung
einwandfreie Wurzelschweiflungen ausfihren. Hierzu ist jedoch
eine besondere Handhabungstechnik erforderlich, auf die der
Schweiller besonders geschult werden muB. Wenden Sie sich
dazu an die FILARC-Techniker.

Der Durchmesser 1,0mm ist vorteilhaft fir Rohrschweiffungen
und andere zylindrische Bauteile bis zu minimal 10-12mm
Wandstéarke und 100mm Durchmesser. Mit ihm ist eine exzel-
lente Kontrolle des Schmelzbades in 3 und 9 Uhr Position
moglich.

Verwendung mit keramischen Badsicherungen
WurzelschweiBungen von hoher Qualitat lassen sich wirt-
schaftlich mit keramischen Badsicherungen erstellen. Sowohl
Durchmesser 1,2 als auch 1,6mm sind dafur gut geeignet. Hin-
weise zum Einsatz keramischer Badsicherungen finden Sie in
der entsprechenden FILARC-Broschire.

Waurzellagen kénnen mit hoher Wirtschaftlichkeit in PA und PC
Position mit dem 1,6mm Draht auf keramischer Badsicherung
geschweildt werden. Die moégliche dickere Wurzellage erlaubt
hohe Stréme auch bei der ersten Fillage.

Tabellenwerte gelten fiir normale Anwendungen. Es gibt dar-
Uberhinaus viele Blechdicken, Positionen und Anwendungs-
moglichkeiten in denen PZ6125 hervorragende Ergebnisse
garantiert.

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

Die EN, ASME und DIN Schwei3positionen werden auf Seite
15 erldutert.

Draht @ 1,0mm 1,2mm 1,6mm

Position Geeignet fir normale Anwendungen

Wurzel  w/PA nicht empf.  auf Badsich. auf Badsich.
Fullagen w/PA nichtempf. ja ja

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

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

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

Wurzel  s/PF nicht empf.  nicht empf. nicht empf.
Fullagen s/PF ja moglichl nicht empf.

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

- w/PA moglich? ja ja
h/PB moglich2 ja ja
s/PF nichtempf. ja nicht empf.

hu/PD nicht empf. ja nicht empf.

Rohrachse geneigt 45°.
Fir Blechdicken bis 20mm wird @1,0mm empfohlen.
@1,2 oder @1,6mm erhohen die Produktivitat.




Empfohlene Schweil3parameter FILARC PZ6125, 1,2mm @, Minuspol.

PA/w Wurzel* : 180-230A/8,0-11,0m/min

FILARC PZ 6125, 1,0mm @, Minuspol. 22-28V (Sprihlichtbogen)

Flllagen : 240-320A/12,5-19,0m/min
PA/w Nicht empfohlen. Die Drahtdurchmesser 1,2 und 28-34V

1,6mm sind vorzuziehen.

PC/q Nicht empfohlen. Die Drahtdurchmesser 1,2 und

1,6mm sind vorzuziehen. Wurzel* : 170-230A/7,0-11,0m/min

21-28V (Sprihlichtbogen)

PF/s Wurzel : nicht empfohlen Fllagen : %g?;SOA/Q,O-ls,Om/min
Flllagen : 140-160A/8,5-9,8m/min
18-21V

PF/PD/s/hi Fillagen : nicht empfohlen

Wurzel* : 150-180A/6,5-8,0m/min
19-22V (Spruhlichtbogen)

Flllagen : 180-200A/8,0-9,5m/min
22-25V

Wurzel : nicht empfohlen
Wurzel : nicht empfohlen Fillagen : 130-150A/4,0-6,5m/min

Flllagen : 130-150A/7,8-9,2m/min 18-19Vv
18-19V

. PF-H-L000/ Wurzel : nicht empfohlen
Wurzel : nicht empfohlen , H-L045/s/s** Fiillagen : 130-180A/4,0-8,0m/min
Fillagen : 130-160A/7,8-9,8m/min 18-22V

18-19V

18-21V

HLO045/s* Wurzel : nicht empfohlen
Flllagen : 140-150A/8,5-9,2m/min

18-20v PA/PB/w/h PF/PD/s/hii

240-320A/ s: 180-200A/
12,5-19,0m/min 8,0-9,5m/min
28-34V 22-25V

hi: 160-230A/
* Rohrachse geneigt 45°. 6,5-11,0m/min/18-28V

* Fir EinseitenschweiRung Keramik mit runder Nut einsetzen
** Rohrachse geneigt 45°.




FILARC PZ 6125, @1,6mm, Minuspol, Blechdicke tiber 20mm. EN, ASME & DIN Schweil3positionen
Gut geeignet fur das Einseitenschweillen auf FILARC kera-
mischer Badsicherung ab 16mm Blechdicke.

Mit keramischer Badsicherung

PA/w Wurzel* : 220-260A/4,0-5,0m/min
26-28V (Spruhlichtbogen)
> } Fiillagen : 220-380A/4,5-12,0m/min

27-36V

L =1

Wurzel* : 200-240A/3,5-4,5m/min
24-26V (spray arc)

Flllagen : 240-270A/4,5-5,5m/min
26-30V

PF & PG/3G 11 /s &f

Blechdicke = 20mm

Filllagen : 240-380A/4,5-12,0m/min
27-36V

PF & PG-H-L000/5G 11/ H-L045/6G 11 /s & f
s & f am Rohr Rohrachse geneigt

Fillagen : 240-320A/4,5-8,0m/min
30-35V

PA/1F/w

* Fir Einseitenschweiung Keramik mit runder Nut einsetzen

PF&PG/3F 11 /s &f PD/4F/hi




Schweil3anleitung

Auf den folgenden Seiten wird die Handhabung basischer Fuill-
dréhte erlautert, gefolgt von Hinweisen zur Vermeidung typi-
scher Fehler.

SchweilReigenschaften. FILARC PZ 6125 hat besondere, aber
leicht beherrschbare, SchweiReigenschaften. Diese unterschei-
den sich von denen herkbmmlicher basischer Filldrahte wie
folgt:

« hohere Schweillspannung mit feinerem Tropfeniibergang;

der "Semi"-Spruhlichtbogen vereinfacht das Arbeiten in
Zwangspositionen;

leichtere Einstellbarkeit der Strom-/Spannungskombination;
heiBeres, dinnfliRigeres Schmelzbad fir tieferen Einbrand,;
flaches Nahtaussehen;

geringeres Risiko von Bindefehlern und Schlacke-
einschliissen;

weniger Schlacke;
« Schleifarbeiten kdnnen reduziert werden.

Diese eindrucksvollen Vorteile garantieren bessere Schweil3-
ergebnisse, einschlieBlich mehr Komfort fir den Schweil3er,
wenn die Hinweise in diesem Handbuch befolgt werden. In je-
dem Fall wird etwas Ubung nétig sein, um sich mit den spe-
ziellen Eigenschaften des PZ6125 vertraut zu machen. Die
typischen Arbeitstechniken fur rutile oder konventionelle ba-
sische Fulldréhte fiihren zu nicht befriedigenden Ergebnissen.
FILARC bietet hier Unterstiitzung durch SchweiRerschulungen
an.

Sicherer Einbrand wird erreicht durch konsequentes
schleppend schweil3en.

Durch diese Brennerhaltung wird Schlackevorlauf vermieden.
Stechend schweillen gibt ebenfalls ein gutes Nahtaussehen,
der Einbrand ist jedoch gering.

Ebenso kann das Schmelzbad vorlaufen und Bindefehler oder
Schlackeeinschliufle ermdglichen (Bild B).

Der optimale Anstellwinkel des Brenners ist 70°-90° wie im
Bild A gezeigt. Ein zu flacher Winkel, Bild C, kann zu Binde-
fehlern und zu geringem Einbrand fuhren.

Schweilrichtung

—

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

Schweildrichtung

-—

Bild B
Falsch. Stechend schweiRen. Gefahr von Schlackeeinschliien,
Bindefehlern und zu geringem Einbrand.

Schweilrichtung

_—

Bild C

Falsch. Schleppend schwei3en mit zu flachem Anstellwinkel
verursacht geringeren Einbrand und Bindefehler, da der Licht-
bogen auf dem Schmelzbad brennt.




Brennerhaltung in Zwangspositionen

PZ 6125 ist hervorragend geeignet fiir das Schweil3en in allen
Positionen.

Im Folgenden werden einige Anwendungsbeispiele gezeigt,
bei denen die richtige Brennerhaltung eine wichtige Rolle
spielt.

Position PC/q

Die Brennerhaltung hangt 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 Schweildrichtung gehal-
ten werden (Seite 17).

Halten Sie eine gleichméfige Schweillgeschwindigkeit ein um
eine gleichméaRige Nahtdicke zu gewahrleisten.

Weitere Tips auf Seite 22.

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

B. Die zweite Raupe dunner ausfihren.

45‘f N
AN

C. Die dritte Raupe
baut die Naht
weiter auf.

D. Die vierte Raupe
ergibt eine optimale
Grundlage fur
folgende Lagen.

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

10"{’ S

Aussacken. SchlackeeinschliiRe und Bindefehler werden
durch Aussacken verursacht:

 falsche Schweigeschwindigkeit

« falscher Anstellwinkel des
Brenners

* zu hoher Schweil3strom

« falsche Raupenform

Aussacken erfordert schleifen, um
die Fehler zu beseitigen. Dies kann
vermieden werden durch flache

Raupen, wie in nebenstehendem \
Bild gezeigt.

Reparatur- und Schleifzeiten kon- ¢, ecn
nen dadurch deutlich verringert
werden.

richtig

Pendeltechniken: Seite 22.




Brennerhaltung, (Vortsetzung)

Position PF/s

Beachten Sie die empfohlene Brennerhaltung fiir Wurzel und
Flllagen.

Die Nahtvorbereitung mu gute Zugénglichkeit erlauben.
Falls nétig, eine schlanke Gasduise einsetzen.

keramische
Badsicherung

A. Wurzel

10° &

B. Flllagen

Tips zur Pendeltechnik: Seite 22.

Position PE/U

Verwenden Sie eine basische Elektrode oder das WIG-Schwei-
Ren fir die Wurzellage und FILARC PZ 6113 fir Fill- und Deck-
lage.

Die Bilder A und B zeigen die optimale Brennerhaltung.

A B
\ 90° !
80-90° )

Position PB/h
Die Bilder A und B zeigen die optimale Brennerhaltung fir

schleppendes schweillen.

A

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

C Einbrandkerben:

Spannung zu hoch

Strom zu hoch
Schweil’geschwindigkeit
zu hoch

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

B 45°
Ve
/
70 - 90° v
/

Aussacken:

Spannung zu hoch
Strom zu hoch
Neigungswinkel (¢)

zu grof}

zu dicke Lage
Schweillgeschwindigkeit
zu niedrig




Pendeltechnik

Die richtige Pendeltechnik, kombiniert mit dem optimalen
Anstellwinkel, hilft Schweilnahtfehler und Schleifarbeiten zu
verringern.

Position PA/w. Pendelbreite verringern und, soweit moglich,
Strichraupen schweiflen. Besonders bei K-N&hten ist eine
moglichst geringe Pendelbreite und der richtige Brennerwinkel
wichtig flr gute Ergebnisse, wie hier gezeigt.

Der Lichtbogen muR genau auf die Ecke zwischen Blechkante
und Schweifiraupe gerichtet werden.

A. Richtig

« Strichraupentechnik soweit
moglich
= richtige Brennerhaltung
* so wenig moglich Pendeln
« schleppend schweil?en //

Position PC/q

A. Richtig
= Brenner auf das Blech
gerichtet
= richtige Pendelbreite Y
* gute Anbindung an
Blech und Raupe

. Falsch
Brenner nicht auf die
Platte gerichtet
starkes Pendeln

/
/
/
/
I
I
\‘lr/
. Falsch
starkes Pendeln :
falsche Brennerhaltung
stechend schweilRen
&
/
/
/@
7
7
7

Position PF/s

Die richtige Pendeltechnik ist besonders wichtig in der Posi-
tion PF. Eine falsche Pendeltechnik fiihrt zu Schweiflnaht-
fehlern.

Kurze Pendelbewegungen machen und ca. zwei Sekunden
halten an den Nahtflanken, um das Schmelzbad erstarren zu
lassen. Die Nahtflanken immer gut aufschmelzen.

A. Richtig

« Pendelbreite T
ca. 1,5-2cm
nach oben gegen die
Nahtmitte gerichtete
Pendelbewegung
ca. zwei Sekunden
halten auf den Naht-
flanken
Nahtflanken gut auf-
schmelzen

. Falsch
richtige Pendelbreite
aber falsche Technik
nach unten gerichtete
Pendelbewegung
erzeugt konvexes
Nahtaussehen mit
Bindefehler- und
SchlackeeinschluB3-
risiko

. Falsch
zu geringe Pendel- T
breite aber richtige
Technik erzeugt eben- é
falls eine konvexe
Naht mit Bindefehlern
und Schlacke-
einschlilRen




Schleifen Kapplagen/Gegenlagen
Schleifen Sie vor dem SchweifRen, wie in Abbildung D gezeigt,
Der Schleifaufwand an den mit PZ6125 geschweiflten Néhten um eine glatte, leicht konkave Fugenausbildung zu erzielen,
ist gering, wenn die empfohlenen Schweifdtechniken angewen- die genligend Zugang fir den Brenner schafft.
det werden. Vermeiden Sie das Erzeugen scharfer Kanten und
Ecken beim Schleifen, da dies zu Schlackeeinschlissen und D Richtig
Bindefehlern beim UberschweiRen filhren kann. Entfernen Sie
nur ganz offensichtliche Nahtunebenheiten, wie Decklagenun-
terwdlbungen, Nahtanféange, Schleifkonturen.

A Richtig B Falsch

Falsch

Die Schleif-
scheibe wurde
zu tief in die
Wurzellage ge-
halten. Die ent-
standene enge

Fuge erschwert
die Zugénglich-
keit.

C Uberschleifen Sie immer Nahtanfange und Endkrater.




Fehlersuche bei Prozel3stérungen

Obwohl die ordentliche Wartung der Ausriistung und eine
sorgfaltige SchweiRerschulung vielen Prozefstérungen und
Schweildfehlern vorbeugt, koénnen sie nie voéllig ausge-
schlossen werden. In solchen Fallen hilft die Kenntnis der hau-
figsten Fehlerursachen dem SchweiRer bei der schnellen Be-
hebung derartiger Stérungen. Nachfolgend sind die haufigsten
ProzeRstérungen und ihre Ursachen aufgefihrt.

FUr Fehler, die aus falscher Parametereinstellung und falscher
Schweifldtechnik resultieren, verweisen wir auf die vorhergehen-
den Kapitel, wo die korrekte Handhabung des PZ 6125 und der
ihm verwandten basischen Fulldréhte im Detail beschrieben
ist. Schweifehler 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

. Spritzerbildung - falsche Parametereinstellung

- falsche Polung

- falsches Schutzgas oder zu geringe
DurchfluBmenge

- unregelmaniger Drahtvorschub

- verschlissene Kontaktduise

- Farbe, Rost oder Schmutz im Naht-
bereich

. Unregelmé&Biger - Andruckkraft der Vorschubrollen zu
Drahtvorschub/ gering
instabiler Licht- - beschadigte/verschlissene Kontakt-
bogen/Drahtstau dise
in der Vorschub- - falsche KontaktdiisengroRe
einheit - Uberhitzte Kontaktduse
- beschéadigtes/verschlissenes
Schlauchpaket
- verschmutzter oder verrosteter
Draht; Knicke im Draht
- ungenaue Ausrichtung/Verschlei3 der
Vorschubrollen oder Fihrungs-
réhrchen
- Nabenbremse zu fest eingestellt
- Drahtliberkreuzungen auf der Spule
durch zu lose Nabenbremse
- unregelmaRiger GasdurchfluR

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

Flankenbindefehler

Wourzelbindefehler

Bindefehler

Maogliche Ursachen Behebung

Allgemein

« zu hohe Schweilge-
schwindigkeit

- Reduzierung der Schweil3-
geschwindigkeit/Haltezeit
an den Flanken vergroRern

- schleppend schweil3en,
70-90° Neigungswinkel

« stechendes SchweilRen

Wurzelbindefehler

« Wurzelspalt zu klein - Luftspalt vergréRern

Flankenbindefehler am Stegblech (Kehinaht)

* Brenner zu stark auf - Brenner etwas mehr
Grundblech gerichtet nahtmittig ausrichten




Unzureichender Einbrand

Ungenigender Einbrand tritt auf, wenn das Schweif3gut nicht
den kompletten Nahtwurzelbereich erfasst. Nachfolgend sind
drei typische Falle aufgefuhrt.

Mdgliche Ursachen Behebung

I

Beispiele fur unzureichenden Wurzeleinbrand

Allgemein
* Schweif3strom zu niedrig Schweiflstrom und Schweif3-
spannung erhdhen

« Schweillgeschwindigkeit - Schweil’geschwindigkeit
zu hoch reduzieren
Schweilgeschwindigkeit - Schweilgeschwindigkeit er-
zu niedrig hohen, vorlaufendes Schweil3-

gut vermeiden

schleppend schweilien

Brenner 70-90° anstellen,

den Lichtbogen an der Spitze

des Schmelzbades fuhren

stechendes Schweilien
Brennerwinkel zu klein

Stumpfnéhte
= zu geringer Wurzelspalt - Wurzelspalt verbreitern
« Offnungswinkel zu klein - Offnungswinkel vergré3ern

Schlackeeinschlusse

Schlackeeinschlisse treten auf, wenn geschmolzene Schlacke-
partikel nicht vollsténdig zur Schweilbadoberflache entwei-
chen kénnen, wenn vorlaufendes Schweil3gut Schlacketeilchen
tiberschwemmt oder wenn Schlackeruckstéande vorhergehen-
der Lagen nicht genligend aufgeschmolzen werden.

Mdgliche Ursachen Behebung
« Schweillstrom zu niedrig Drahtvorschub und Spannung
erhdhen
Schweilgeschwindigkeit - Schweilfgeschwindigkeit
zu niedrig erh6hen, vorlaufendes
Schweillgut vermeiden
schleppend schweilRen
Brennerhaltung 70-90°
beachten, Schlacke hinter
Lichtbogen halten
Schweilspannung erhdhen
Schweil’geschwindigkeit
reduzieren; Pendelbreite redu-
zieren, dicke Lagen vermeiden

« stechendes Schweilen
* zu geringer Brenner-
anstellwinkel

« stark Uberh6hte Naht
* zu breites Pendeln

Porenbildung
Mdgliche Ursachen Behebung
e Luftzug/Wind - Zugluftquellen beseitigen
Schutzwéande/Einhausung
errichten
Farbe, Schmutz, Staub - Nahtbereich sédubern
im Nahtbereich
* Gasduse verstopft - Gasduse reinigen/ersetzen
* Gasduse zu klein oder - Austausch gegen passende
zu grof Dise
GasdurchfluBmenge zu - korrekte DurchfluBmenge
grof? oder zu klein einstellen
Undichtigkeiten in der - Uberpriifen durch Zuhalten
Gaszufuhr der Gasduse; weiterer Gas-
durchfluf? deutet auf Leckage
hin
* Schutzgas mit O,-Anteilen - Schutzgas M21 oder C wéhlen
feuchtes Schutzgas durch - Gasvorwarmer verwenden;
Vereisung des Ventils Druckminderer mit héherer
DurchfluBmengenkapazitat
verwenden
Wasserleckage in gekiihl- - Schlauchverbindungen
tem Brenner Uberpriifen
* zu hoher Schwei3strom - Drahtvorschub verringern
« Kontaktrohrabstand zu - Uberpriifen der Position von
grof3 Gas- und Kontaktdiise
zu einander

Einbrandkerben

Einbrandkerben werden im

allgemeinen durch Uberhdhten Schweil3strom/iberhéhte
Schweil’spannung hervorgerufen oder sind das Ergebnis zu
hoher  Schweilgeschwindigkeit. Reduzieren Sie die
Drahtvorschubgeschwindigkeit und/oder die
SchweilRgeschwindigkeit, bis eine reibfreie Nahtoberflache ent-
steht.
Wenn Einbrandkerben an einem Schenkel einer Kehlnaht auf-
treten, liegt dies meist an falscher Brennerhaltung. VergroéR3en
Sie dann den Instellwinkel zwischen Brenner und gegenuber-
liegendem Schenkel.
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