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N-A-XTRA- sowie XABO-Bleche lassen sich mit allen

gängigen Verfahren schweissen. Aufgeführt ist ne-

ben der Markenbezeichnung ebenfalls auch das

Kohlenstoff-äquivalent CET, das für die Beurteilung

des Kaltrissverhaltens relevant ist.

Bei den XABO-Stählen werden das Schutzgas-MAG-

und das Lichtbogenhandschweißen bevorzugt ein-

gesetzt.

Unzulässige

Aufhärtung

Arbeitsbereich Beeinträchtigte

Zähigkeit

min. Imax.

2. Begrenzung der Abkühlzeit

Abkühlzeit ->
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MAG-, MIG Schweissen 6 bis 15 s

Lichtbogenschweissen 8 bis 20 s

Unterpulverschweissen 10 bis 25 s

4. Vorwärmtemp. beim MAG-Schweissen

CET = 0.44%
CET = 0.41%
CET = 0.37%
CET = 0.34%
CET = 0.31%

Radbedingungen:

H 2

Q= 1 kJ/mm
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Radbedingungen:

H

Q= 2 kJ/mm

iD5

CET = 38%

CET = 35%

CET = 31%

Das CET des Grundwerkstoffes ist nur dann maßge-

bend, wenn es um 0,03% über dem des Schweiß-

gutes liegt, andernfalls ist das um einen Sicherheits-

zuschlag von 0,03% erhöhte CET des Schweißgutes

zu berücksichtigen.
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Radbedingungen:

H

Q= 3 kJ/mm

iD8

CET = 0.40 %

CET = 0.33 %

5. Vorwärmtemp. beim Lichtbogenschw.

6. Vorwärmtemp. beim Unterpulverschw.

Durch den Temperatur-Zeit-Verlauf beim Schweis-

sen kann sich, insbesondere in der Wärmeeinfluß-

zone der Schweißnaht, eine Veränderung der Stahl-

eigenschaften ergeben. Als Kenngröße wird allge-

mein die Abkühlzeit t8/5 gewählt. Das ist die Zeit, die

während des Abkühlens nach dem Schweißen ei-

ner Raupe benötigt wird, um den Temperaturbe-

reich von 800 auf 500°C zu durchlaufen. Eine zu

schnelle Abkühlung der Schweißraupen wirkt sich

durch sehr hohe Maximalhärten ungünstig auf das

Verformungsverhalten der Verbindungen aus und

erhöht außerdem die Kaltrißgefahr.

info@novastahl.ch


