
6. Schweissen von XAR 400

6.3.3 Verschleissfeste Sonderstähle

7. Definition der Streckenenergie E
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Eine zu langsame Kühlung hat zur Folge, daß

die Wärmeeinflußzone nahe der Schmelzlinie

weniger Zähigkeit aufweist und die Härte in der

Anlasszone, wie unten auf Grafik für den XAR

400 dargestellt, deutlich unter die des Grund-

werkstoffes abfallen kann. Die Schweißbedin-

gungen, ausgedrückt durch die Abkühlzeit, be-

einflussen zum einen das Härteminimum, zum

anderen die Breite der Erweichungszone.

E= U x l x 60
V x 10000

U  Schweisspannung (V)

I   Schweissstrom (A)

V  Schweissgeschwindikgeit (cm/min)

Einfacher lässt sich auf den unten beschriebe-

nen Diagrammen für MAG- und Lichtbogen-

handschweissen von Stumpfnähten die bei ei-

ner bestimmten Blechdicke und Vorwärmtem-

peratur empfohlene minimale und maximale

Streckenenergie entnehmen. Dabei ist sicher-

zustellen, dass die gewählte Vorwärm- oder

Zwischenlagentemperatur ausreicht, um Kalt-

risse zu vermeiden. Kehlnähte lassen aufgrund

der stärkeren Wärmeableitung höhere Strek-

kenenergien als Stumpfnähte zu. Bei der Kehl-

naht am T-Stoß führt eine etwa um 20 bis 40%

höhere Streckenenergie zur gleichen Abkühlzeit

wie bei der Stumpfnaht.

8. Ueblicher Bereich der Abkühlungszeit

MAG-, MIG-Schweissen

Lichtbogenhandschweissen

6 bis 15 s

8 bis 20 s

9. MAG-Schweissen
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10. Lichtbogenhandschweissen

Beim Lichtbogenhandschweißen läßt sich die

Streckenenergie durch die Vorgabe des Aus-

ziehverhältnisses festlegen. Das geschieht, in-

dem man das Verhältnis von Raupenlänge zur

abgeschmolzenen Länge der Stabelektrode

bildet.

Die entsprechende Streckenenergie kann ge-

mäss folgender Abbildung abgeschätzt wer-

den.

Streckenenergie und Auszieh-
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im empfohlenen Abkühlzeitbe-
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Verhältnis von Raupenlänge
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In vielen Fällen kann die Bestimmung der Abkühl-

zeit nicht mit genügender Genauigkeit erfolgen,

da die Randbedingungen nicht hinreichend be-

kannt sind. In diesen Fällen empfiehlt es sich, die

Abkühlzeit t8/5 mit einem Abkühlzeitmeter zu mes-

sen. Entsprechende Geräte sind im Handel ver-

fügbar.
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