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SCHWEISSTECHNIK - SERVICESTARKE - KOMPETENZGARANTIE

Allgemeine SchweiB3fehler

SCHWEISSEN SCHNEIDEN UMWELTTECHNIK

Die Bilder zeigen verschiedene SchweiBBfehler, die beim LichtbogenschweiBBen auftreten konnen. SchweiBfehler entstehen aus einer Vielzahl von Griinden.
Die Handhabung, der Werkstoff und die Ausristung haben Einfluss auf das SchweiBBergebnis.

= Abhilfe

= SchweiBleistung erhohen

= SchweiBgeschwindigkeit verringern
= steigend schweiBen

= Brennerhaltung andern

= Mogliche Ursachen

= mangelhafte Schutzgasabdeckung
= Feuchtigkeit

= Verunreinigungen

= storende Beschichtung

= Mogliche Ursachen

- falsche SchweiBleistung

= zu hohe SchweiBgeschwindigkeit
= fallend geschweiBt

= Lichtbogen nicht mittig gefihrt

= (bermaBig langer Lichtbogen

= Abhilfe

= Schutzgasabdeckung verbessern
= Werkstiick und Zusatzwerkstoff

trocken halten

- Reinigung des Werkstiicks und

sauberen Zusatzwerkstoff verwenden

= Mogliche Ursachen

= SchweiBleistung zu gering

= Lichtbogen zu lang

= schlechte SchweiBnahtvorbereitung
= vorlaufende Schlacke
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= Abhilfe

= SchweiBleistung erhohen

= Lichtbogen verkiirzen

= saubere SchweiBnahtvorbereitung

= Lichtbogen in Richtung SchweiBbad

halten

= Beschichtungen entfernen

DKERBEN ETRISCHE NAHT

= Mogliche Ursachen = Abhilfe = Mogliche Ursachen = Abhilfe
= Lichtbogen zu lang / = Lichtbogenlange / = falscher Anstellwinkel der Elektrode = SchweiBen mit geeignetem
Spannung zu hoch Spannung verringern = zu groBes SchweiBbad Elektrodenwinkel

= SchweiBleistung verringern
= Umsetzen der Masseklemme
= kirzerer Lichtbogen

= magnetische Lichtbogenblaswirkung
= Lichtbogen zu lang

- §chweiBIeistung verringern
= Andern der SchweiBtechnik

= SchweiBleistung zu hoch
- bermaBiges Pendeln der Elektrode

WURZELUBERHOHUNG RISSE, Z.B. HEISSRISSE

UBERHOHUNG

= Abhilfe

= Erhohung der SchweiBgeschwindigkeit

= Verwendung von weniger Zusatz-
werkstoff

= geeigneten Elektrodendurchmesser
auswahlen

= Modgliche Ursachen

= zu viel Zusatzwerkstoff im Verhaltnis
zur SchweiBgeschwindigkeit
= zu groBer Elektrodendurchmesser

WURZELRUCKFALL

= Mogliche Ursachen

= zu hoher Warmeeintrag
= Zu groBer Spalt
= zu dunne Wurzellage

= Abhilfe

= SchweiBleistung verringern
= Luftspalt verringern
= Steg vergroBern

BAUTEILVERSATZ

= Mogliche Ursachen

= schlechte Fixierung oder Heftung
der Werkstlicke

= Verzug beim Heften

= Bruch der Heftndhte vor dem
UberschweiBen

= Abhilfe

= sichere Fixierung der Werkstiicke

= richtige SchweiBnahtfolge anwenden

= HeftschweiBnahte ausreichend
dimensionieren

= Mogliche Ursachen
= ungunstiges Verhaltnis zwischen

SchweiBnahtbreite zur SchweiB-
nahttiefe

= hohe Eigenspannungen

im Bauteil

= falscher Zusatzwerkstoff

= Mdgliche Ursachen
= starke Schrumpfung wahrend der

Erstarrung des SchweiBbads

= SchweiBleistung zu schnell reduziert

ENDKRATERRISS/
OFFENE KRATERPORE

= Abhilfe
= Ubliches Verhaltnis zwischen

Nahtbreite zur Nahttiefe 1:1
(unlegierte Stahle)

= Bauteil ohne Spannung heften
= geeigneten Zusatzwerkstoff wahlen

= Abhilfe

= Endkraterfullfunktion am
SchweiBgerat aktivieren

= Mogliche Ursachen
= ungeeignete SchweiBnaht-

vorbereitung

= SchweiBleistung zu gering
= Lichtbogen zu lang
= zu hohe SchweiBgeschwindigkeit
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= Modgliche Ursachen

= falsch eingestellte SchweiBparameter
- falsche Polaritat
= schlechte Qualitat des Zusatz-

werkstoffs

= mangelhaftes Schutzgas

= Abhilfe

= VergroBerung der Wurzeloffnung

= Leistung erhohen

- Lichtbogen verkirzen

= SchweiBgeschwindigkeit verringern

= Abhilfe

= SchweiBparameter korrekt einstellen
= richtige Polaritat wahlen

= Zusatzwerkstoff prifen

= Schutzgasversorgung prifen

MSS Magdeburger SchweiBtechnik GmbH - An der Silze 6 - 39179 Barleben

Fon: 039 203 - 7519 - 3 - Fax: 039 203 - 7519- 40
info@mss-schweisstechnik.de - www.mss-schweisstechnik.de
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