SCHWEISSNAHT-

MEDIA UNREGELMASSIGKEITEN

SchweiBnahtunregelmaBigkeiten Haufige UnregelmaBigkeiten und ihre Ursachen

UnregelmaBigkeiten sind Abweichungen in der Qualitat der Herstellung eines Produktes,
wie sie normalerweise nicht auftreten sollten. Ihre Entstehung wird durch den Grund-
werkstoff, den SchweiBBprozess, den Schwei3er und die Nahtvorbereitung beeinflusst. Sie zu groBe Nahtuberhohung ?a??ﬁ?%ﬁgmggbgkmt Zu gering

konnen dabel mehr oder weniger stark ausgepragt sein. Uberschreiten die Unregelmalig- m\\\\ o falsche Raupenfolge in der Deckladl

keiten die zulassigen Grenzen, handelt es sich um Fehler, die zum Versagen einer ganzen e zu geringe Spannung beim MSG- und UP-SchiweiBen
Konstruktion fuhren konnen. Von der SchweiBaufsicht muss entschieden werden, ob eine Decklagenunterwdlbung e Stramstirke zu hoch

Ausbesserung solcher Fehler moglich ist, oder ob das Teil verworfen werden muss. m\\\\\\ * SehweiBgeschwindigkeit 2u groB

e Lichthogenlange zu groB
o falscher Nahtadfbau
J zu groBe Schutzgasmenge

OBERFLACHENUNREGELMASSIGKEITEN UND IHRE URSACHEN

Einbrandkerbe o zJ“pohe Stromstarke
e zu.groBe Liehtbogenlange

Regdwerke //////M\\\\\\ o einseitige_‘LichtbogenfUhrung

In der dreisprachigen DIN EN 1SO 6520 sind die UnregelmaBigkeiten definiert und mit ungenugende DurchschweiBung S Brenneranstellung falsct

Referenznummern versehen. Beispiel aus DIN EN ISO 6520: ////////m\\\\QN L "rngUZgg gering

Wurzelriickfall e ScheiBgeschwindigkeit zu hoch N\

e \Narmeeinbringung der erst e zu groB (in SchweiBposition PE)
Table 1 consnues //////m e Stegabstand zu gering

Tablesu 1 (suilfex)

Tabetie 1 fripeeets? e Heftstelle mit Wurzelrtickfall eschmolzen

English Frangass

Oesignaion and Odsgnatonst e SchweiBzusatz nicht ,durchgedrlckt

sxplanation commeniaires

EN 150 6520-1: 2007 (E/FID)

Group Mo, 2 — Cavities Groups n* 2 — Cavités Grupps Nr. 2 — Hohlriume

orm-hote Souffare vermisaaire | Schiauchpore zu groBe Wurzeliiberhohung e Stegabstand zu grof3

ar gavity in weld matal soulfiure en forme de galerie | réhrenfdrmiger Hohlraum im
cauted by release of gas O vt dans b métal fondu, Scrwe idgut, hervorgerufen

ettt s o |renstant du cramisament du | curch susgescadenes G e 7u geringe SchweiBgeschwindigkeit in der Wurzelraupe
wormencles are determined | P Dt Form und Lage von
by the mode of salidificaton  |La forme ot la positon de Schiauchporen werden
and the sources of the gas. | ces souffures sont barstimmi durch den Ablaul
Ganarally, they are groupsd | determindss par by mode de | der Erstarmung und durch die
in chasters and distributed in | solidification et Forigine du Harkunft des Gases. Im

e |t a2 S e 7u groBer SeaweiBeinsatz beim GasschmelzschweiBen

Somd warm-Rales 230 break il‘ﬂ'.-ﬂ!! #h reds #t Haitemn grupdien und

penotnenes (G eoce |isaiieeg et e #ingeeignete SChweiBstabklasse

ekl ks, Tt ke hascan mor Ongrfachg dgr

2017 surface pore piqure Oberflachenpore
gas pore that breaks the soufflure débouchant en zur Oberflache offene Pore

surface of the weld surface de la soudure in der Schweinaht INNERE UNREGELMASSIGKEITEN UND IHRE URSACHEN

2017 e ungeeigneter SchweiBzusatz

e SchweiBzusatz bzw. SchweiBhilfsstoffe unsauber

e Schutzgaszusammensetzung falsch

e Schutzgasmenge zu hoch/zu niedrig
\ e Schutzgasglocke durch Zugluft beeintrachtigt
[ e ey e Schutzgasduse des Brenners unsauber bzw. defekt
oy oo (co s b v e * Lichtbogen zu lang

e zu groBer Abstand Werkstlck-Brennerdise

e (berhitztes Schweigut

Mgrrn i Tl harm it - [haise e Varharwd! We o 8 dr SOTI0TT « Alglis, 1 ORRRLORT 00T - FHT-11.10

e Grundwerkstoff unter den vorliegenden Bedingungen nicht oder nur bedingt schweif3-
: geeignet (z. B. hoher C-, P- und S-Gehalt)

f e Schweilzusatz ungeeignet

. ag : e umhulite Stabelektroden, Pulver oder Schutzgas feucht

|n DIN EN |50 5817 Smd d|e Unrege|maBI%elten |n Bewertungsgruppeﬂ emgete”t ° Umgebungs’[empera’[ur nicht beachtet

e bei Unterbrechung geschweiBter Querschnitt zu klein

Ry e Schrumpfbehinderung
BEWERTUNGSGRUPPE ANFORDERUNGEN ' e (Iberhitzung

e Abkuhlgeschwindigkeit zu hoch (

2

R
S

os-Z€it ZU gering)

niedrige’Anforderungen. an die SchweiBverbindung
s 4 Lunker e \erhaltnis der Raupenbreite zur Raupenhohe bei Prozessgruppe 12 nicht eingehalten
e Schrumpfkrafte zu hoch

//////M\\\\\\ e \erunreinigter Grundwerkstoff (Seigerungszone)

nohe Anforderungen an die SchweiBverbind g e Abkiihlgeschwindigkeit zu hoch (t, .-Zeit zu niedrig)

mittlere Anforderungena lie SchweiBverbindung \

8/5

Bindefehler e schlechte oder falsche Nahtvorbereitung

e SchweiBbadvorlauf (Abschmelzleistung und SchweiBgeschwindigkeit nicht angepasst)
/////m ¢ Brennerneigung, -anstellung nicht korrekt

¢ nicht ausreichende Stromstarke
e Blaswirkung

P e 150 SHina014 0) nicht erfasste Wurzel e schlechte oder falsche Nahtvorbereitung
. . e Stromstarke nicht angepasst
Baerkungen - Cevmwert  Urregrimtighonen o ¢ beim Lage/Gegenlage-Schweien Versatz der beiden SchweiBbader

////// ///////// e SchweiBspannung bei Prozessgruppen 12 und 13 zu hoch

feste Einschliisse e /wischenlagenreinigung unzureichend
(Oxide, Schlacken, Flussmittel) e Stromstarke zu gering
Ordnungs- | UnregelmaBigkeit | Bemerkungen Grenzwerte fiir die UnregelmaBigkeiten bei Bewertungsgruppe o Uth”Uf]gStyp von Stabelektroden oder SChWGinUWertyp besitzt
E%”SESO penennung D c 5 //////N\\\\\\\ unzureichende Spulwirkung
e Uberwolbung der zuvor geschweiten Raupe zu grof3
2017 Oberflachenpore GroBtmaB einer e d <0,3s; aber e d<0,2s; aber Nicht zuldssig

Einzelpore fiir: . 3 A, 2 e Reaktion der SchweiBstabspitze oder des Drahtelektrodenendes mit Luftsauerstoff

e Stumpfnéhte e d <0,3 a; aber e d<0,2 a; aber
e Kehlnahte max. 3 mm max. 2 mm

Muiw ki A - RN DIOII0NT - A<, DAL 0D - 2EVF0 LET

t = Blechdicke, s = Nahtdicke Stumpfnaht, a = a-MaB, d = Porendurchmesser

L Zur Vermeidung von UnregelmaBigkeiten sind folgende Punkte zu beachten:

Mormmes- [Rollsw SOl - G e

Grundwerkstoff: Oberflachenzustand, Werkstuckdicke, Werkstoffbeschaffenheit
Nahtvorbereitung:  exakt, sauber, passend zu Werksttickdicke und SchweiBprozess

: : , . . . SchweiBprozess: korrekter Ablauf, richtige Parameter
Merkblatt DVS 0703 erleichtert SchweiBaufsichtspersonen und Prifstellen die Beurtei- SchweiBer: Handfertigkeit

lung der ausgefuhrten Nahte und gibt Hinweise auf die Entstehung und zur Vermeidung SchweiBzusatz: passend zu Werkstoff und SchweiBprozess
von UnregelmaBigkeiten bei der Herstellung dieser Nahte. Umgebung: Zugluft, Umgebungstemperatur, Feuchtigkeit...






