SCHWEISSNAHT-

MEDIA UNREGELMASSIGKEITEN

SchweiinahtunregelmaBigkeiten Haufige UnregelmaBigkeiten und ithre Ursachen

UnregelmaBigkeiten sind Abweichungen in der Qualitat der Herstellung eines Produktes,
wie sie normalerweise nicht auftreten sollten. |hre Entstehung wird durch den Grund-
werkstoff, den SchweiBprozess, den SchweiBer und die Nahtvorbereitung beeinflusst. Sie zu groBe Nahtuberhohung %ﬁgggfﬁ;ﬁgmgigke't 2u gering

konnen dabei mehr oder weniger stark ausgepragt sein. Uberschreiten die Unregelmafig- m\\\\ e falsche Raupenfolge in der Decklage

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

Ausbesserung solcher Fehler moglich ist, oder ob das Teil verworfen werden muss. m\\\\\\\ e SchweiBgeschwindigkeit zu groB

e |ichtbogenlange zu groB
e falscher Nahtaufbau
® 7U groBe Schutzgasmenge

OBERFLACHENUNREGELMASSIGKEITEN UND IHRE URSACHEN

Einbrandkerbe e 7u hohe Stromstarke
e 7u groBe Lichtbogenlange

Reg(-ﬂwel‘ke //////M\\\\\\ e ginseitige Lichtbogenfuhrung

In der dreisprachigen DIN EN 1S0O 6520 sind die UnregelmaBigkeiten definiert und mit ungenugende DurchschweiBung * Brenneranstellung falsch

Referenznummern versehen. Beispiel aus DIN EN ISO 6520 777777 RN NN ® Warmeeinbringung 2u gering

Wurzelruckfall e Schweigeschwindigkeit zu hoch
e \Warmeeinbringung der ersten Flllage zu groB (in SchweiBposition PE)

able 1 (cniaved) //////ﬂ\\\\\\\ e Stegabstand zu gering

Tableau 1 (suitex)

et forpese e Heftstelle mit Wurzelrickfall nicht aufgeschmolzen
Designation and ssignation ¢ i e SchweilBzusatz nicht ,durchgedriickt®

explanation

EN ISO 6520-1:2007 (E/F/ID)

Group No. 2 — Cavities

worm-hole soufflure hl. P
tubular cavity in weld metal uffiure en forme de galerie |rohrenférmiger Hohlraum im

zu groBe Wurzeliiberhohung e Stegabstand zu grof3
e shape s s af |15k chaminama | Grch suspeschadaras Sos * zu geringe SchweiBgeschwindigkeit in der Wurzelraupe

he shape a osition of 2z
- ) Die Form und Lage von / .
by the mede of solidification |La forme et la position de Schlauchporen werden St -t k h h
and the sources of the gas. s soufflures sont bestimmt durch den Ablauf ® rO m S ar e Z U OC

Generally, they are grouped |déterminées parle @ de |der Erstarrung und durch die . . . .
in ¢l d distributed i i i Herkunft des G .|

Enarmagsons fomaton. . [oaz. Enes som gérarmrment | kpemeiner st s 20 e 7u groBer SchweiBeinsatz beim GasschmelzschweiBen
Some worm-holes can break upées en nids ¢ este iert

T L et e Ungeeignete SchweiBstabklasse

2017 surface pore piqure Oberflachenpore
gas pore that breaks the soufflure débouchant en zur Oberflache offene Pore 'y
surface of the weld surface de la soudure in der SchweilRnaht INNERE UNREGELMASSIGKEITEN UND IHRE URSACHEN
2017 Poren e ungeeigneter SchweiBzusatz

e SchweiBzusatz bzw. SchweiBhilfsstoffe unsauber
/////M\\\\\\ e Schutzgaszusammensetzung falsch

e Schutzgasmenge zu hoch/zu niedrig

e Schutzgasglocke durch Zugluft beeintrachtigt
Sk o e o e | Soege e e Schutzgasduse des Brenners unsauber bzw. defekt
e T o | E— * Lichtbogen zu lang
e ; Sl b e 7u groBer Abstand Werkstiick-Brennerdiise
e (Iberhitztes SchweiBgut

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

///////m\\\\\ e Schweilzusatz ungeeignet

e umhllte Stabelektroden, Pulver oder Schutzgas feucht
In DIN EN IS0 5817 sind die UnregelmaBigkeiten in Bewertungsgruppen eingeteilt. * Umgebungstemperatur nicht beachtet

e bei Unterbrechung geschweiBter Querschnitt zu klein

e Schrumpfbehinderung

BEWERTUNGSGRUPPE ANFORDERUNGEN e (berhitzung
e Abkuhlgeschwindigkeit zu hoch (t

o--Z€it zuU gering)

niedrige Anforderungen an die SchweiBverbindung - , - -
Lunker e \lerhaltnis der Raupenbreite zur Raupenhohe bei Prozessgruppe 12 nicht eingehalten

e Schrumpfkrafte zu hoch

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

hohe Anforderungen an die SchweiBverbindung * Abkuhlgeschwindigkeit zu hoch (t, .-Zeit zu niedrig)
Bindefehler e schlechte oder falsche Nahtvorbereitung

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

e Blaswirkung

mittlere Anforderungen an die SchweiBverbindung

o 150 7026 nicht erfasste Wurzel * schlechte oder falsche Nahtvorbereitung
| e Stromstarke nicht angepasst
—— * heim Lage/Gegenlage-SchweiBen Versatz der beiden SchweiBbader

r. Ordnungs-Nr. UnregelmaBigkeit Bemerkungen t Grenzwerte fiir UnregelmaBigkeiten bei
Benennung mm Bewertungsgruppen

0 : 2 777777757777 e SchweiBspannung bei Prozessgruppen 12 und 13 zu hoch

11 100 Riss =0, Nicht zuldssig
2| 104 Endkraterriss 20, Nicht zulassig

| e ss03 | Mo feste Einschlusse e /wischenlagenreinigung unzureichend
4 — (Oxide, Schlacken, Flussmittel) e Stromstarke zu gering
Ordnungs- | UnregelmaBigkeit | Bemerkungen Grenzwerte fir die UnregelméBigkeiten bei Bewertungsgruppe //////M\\\\\\ ° Uth”U?]gSté/p gon |StlaEe|ektrOden oder SChWGprUlVGrtyp besitzt
Nr. nach Benennung unzureichenae spulwirkung
ISO 6520 P x :
° P c 5 e Uberwolbung der zuvor geschwei3ten Raupe zu grof3
2017 Oberfléchenpore | GroBtmaB einer *d<03s;aber | *d<02s;aber | Nichtzuldssig e Reaktion der SchweiBstabspitze oder des Drahtelektrodenendes mit Luftsauerstoff

Einzelpore flr: max. 3 mm max. 2 mm
e Stumpfnadhte e d <0,3 a; aber e d<0,2 a; aber
e Kehlnahte max. 3 mm max. 2 mm

t= Blechdicke, s = Nahtdicke Stumpfnaht, a = a-Maf, d = Porendurchmesser Zur Vermeidung von UnregelmaBigkeiten sind folgende Punkte zu beachten:

-

nd filr - Kd.-Nr. 00023012 - Abo-Nr. 01106984/002/001 - 2017-11-22

Grundwerkstoff: Oberflachenzustand, Werksttckdicke, Werkstoffbeschaffenheit
Nahtvorbereitung:  exakt, sauber, passend zu Werksttickdicke und SchweiBprozess
SchweiBprozess: korrekter Ablauf, richtige Parameter

Merkblatt DVS 0703 erleichtert SchweiBaufsichtspersonen und Priifstellen die Beurtei- g":""e!ge“ o Ha”dfe(rj“gk?/i\} .

lung der ausgefiihrten Néhte und gibt Hinweise auf die Entstehung und zur Vermeidung e I < | ¥ T Ll
il . . ) Umgebung: Zugluft, Umgebungstemperatur, Feuchtigkeit...

von UnregelmaBigkeiten bei der Herstellung dieser Nahte.
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