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(54) Strangfoérmiger SchweiRzusatzwerkstoff fiir hochverschieilfeste Auftragsschweitungen

(67) Die Erfindung betrifft einen strangférmigen
wickelfahigen SchweiBzusatzwerkstoff fur
hochverschieiRfeste AuftragsschweiBungen mittels
Plasma- oder Kohlelichtbogen, insbesondere zur
kontinuierlichen Zufiihrung bei Schweilrobotern zur
VerschleiBfestmachung von Brikettformzeug in der
Braunkohlenindustrie. Ziel ist es, hohe
Abschmelzieistungen und Schweifgeschwindigkeiten zu ,
- erreichen. Aufgabe ist es, einen strangfdrmigen
SchweiBzusatzwerkstoff zu entwickein, der eine
kontinuierliche Zufihrung des Schweifipulvers zur
Schweilstelle gewahrleistet, ein AusflieBen desselben
vermeidet und dessen eisenfreie Metallhiille ebenfalls eine
Erhohung der VerschieiRfestigkeit bewirkt. .
ErfindungsgemaR besteht der strangférmige
SchweiRzusatzwerkstoff aus aneinandergereihten
SchweiBpuiverkissen und die Metallhille aus einer
Alurniniumfolie. Figur B '
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Erfi ndungsanspruch

Strangférmiger wickelfahiger Schweilzusatzwerkstoff fir hochverschleilfeste AuftragsschwelfSungen welcher aus einer
juReren Metallhiille und darin eingelagertem SchweiRpulver besteht, gekennzeichnet dadurch, daf die Metallhille eine
Aluminiumfolie (1) ist und der Strang aus aneinandergereihten Schweipulverkissen (4) besteht.

Hierzu 1 Seite Zeichnung

v Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft einen strangférmigen wickelfdhigen Schweilzusatzwerkstoff flir hochverschleiBfeste
AuftragsschweiBungen mittels Plasma- oder Kohlelichtbogen, insbesondere zur kontinuierlichen ZufGhrung bei
Schweilrobotern zur VerschieiRfestmachung von Brikettformzeug in der Braunkohlenindustrie. '

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Aus der Praxis ist bekannt, zur Herstellung hochverschieififester Auftragsschlchten mittels Lichtbogenschweiflung

" steifplastische Formkdrper einzusetzen.

Aus der DD-PS 107872 ist ein SchweiRzusatzwerkstoff zur verschleiRfesten Auftragung von Brikettformzeug bekannt. Derartige
als AuftragsschweiBpasten bezeichneten Schweilzusatzwerkstoffe enthalten in der Regel 85-90% Metallpuiver, 4~10%
Graphitpulver, 2-3% sonstige Bestandteile sowie Bindemittel zur Erzielung der Formbestandigkeit. '

Diese aus Schweipaste gefertigten Formkérper haben jedoch den Nachteil, dafd sie fir den Einsatz bei Schweilirobotern wegen
ihrer Bruchempfindlichkeit nicht geeignet sind.

Aus der DD-PS 90692 ist ein bandférmiger Elektrodenrohling zum AufschweilRen verschIeIBfesten Metalls auf
Werkstiickoberflachen bekannt. Dieser weist eine Hille aus niedriggekohitem Stahl auf, in der pulverformige Legierungen als
Schweilzusatzwerkstoffe enthalten sind. Dieser SchweiRzusatzwerkstoff besitzt jedoch aufgrund seines relativ hohen FE-
Anteiles in seiner Hiille gegentiber den Schweipasten einen wesentlich geringeren Anteil an Karbidbildnern, die den
entscheidenden Bestandteil der verschleiRfesten Schicht darstellen. Zur VerschleiBfestmachung von Brikettformzeug ist er als
selbstabschmelzende Elektrode nicht geeignet, da bei einer wiederholten Verschieifestmachung die notwendige Vermischung
mit dem Grundwerkstoff nicht gewahrleistet ist, so dal bei Belastung ein Abheben der aufgeschweiliten Schicht erfolgt.
Weiterhin tritt bei mechanischer Belastung des Pulverdrahtes oder -bandes oft ein AusflieRen des Schweipulvers auf.

Aus der DE-OS 2651953 ist ein Verfahren zur Herstellung von SchweiRzusatzstoffen mit einer duBeren festen Metallhdlle und
darin eingelagertem Schweipulver bekannt. Hierbei wird ein Metallband im kontinuierlichen Durchiauf mittels Rollen zu einem
langsgeschlitzten Hohlkérper geformt und nach dem Fllen mit Pulver zu einem geschlossenen Stab zusammengebogen, der
auch als Rhrchendraht bekannt ist. Dieser wird zum ZusammenschweilBen des Langsschlitzes durch eine
Hochfrequenzschweianlage geflihrt.

Der nach diesem Verfahren hergestelite Rdhrchendraht hat den Nachteil, daB eine mechanisierte Zuflihrung an Schwei3robotern
wesentlich arbeitszeitaufwendiger ist, als es bei bandférmigem SchweilRzusatzwerkstoffen der Fall ist. Die Fertigung eines auf-
bzw. abspulbaren Stranges nach diesem Verfahren ist wegen der zu geringen Biegsamkeit der rohrférmig verschweiBten
Metallhiille nicht méglich, da sonst die Gefahr besteht, dai? die Metallhille aufreit und das SchweilSpulver ausflieft.

Aus der DD-PS 203269 ist ein SchweiRzusatzwerkstoff fir die kontinuierliche Zufiihrung beim mechanisierten
AuftragsschweiBen von Brikettformzeug bekannt, der aus einem Gemisch von 80—-95Ma.-% handelstblichem Schwei3pulver
und 20~5Ma.-% Elast und/oder Plast besteht. Die endlose Form des SchweiRzusatzwerkstoffes wird hierbei nach
vorausgegangenen Knet- und Granuliervorgangen durch Extrudierprozesse erreicht. Danach wird der elastische Strang auf
Spulen oder Haspeln mit einem Durchmesser > 100 mm.aufgetrommeit.

Dieser Schweilzusatzwerkstoff hat den Nachteil, daB aufgrund des hohen Masse- und Volumenantelles des Bindemittels
Plaste/Elaste eine geringe Wirmeleitfahigkeit vorhanden und damit keine hohe Abschmelzleistung méglich ist. Weiterhin mug,
um die erforderliche Einbringung an Legierungsbestandteilen aus dem SchweiBzusatzwerkstoff in das Schmelzgut zu
gewinrleisten, die SchweiRgeschwindigkeit stark reduziert werden. Dadurch entsteht ein groRes Schmelzbad, weiches zu einem
hohen Grundwerkstoffanteil im Schmelzgut fiihrt, so daR die Auftragsschwei3schicht nicht die gewlinschte erforderliche
Verschieil¥festigkeit aufweist. .

Ziel der Erfindung
- Ziel der Erfindung ist es, die Herstellung hochverschieiRfester Auftragsschweillschichten mittels SchweiBroboter zu v
ermdglichen und hohe Abschmelzleistungen und Schweigeschwindigkeiten zu erreichen.
Darlegung des Wesens der Erfindung
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen stranfdrmigen SchweiRzusatzwerkstoff zu entwickeln, der eine kontinuierfiche

Zufiihrung von Schweipulver zur Schweillstelle gewéahrleistet und ein vorzeitiges AusflieRen desselben verhindert und dessen
eisenfreie Metallhdlle eine Erhohung der VerschleiRfestigkeit bewirkt.
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Erfindungsgemaf wird diese Aufgabe dadurch geldst, daR die Metallhiiile des strangférmigen Schweilzusatzwerkstoffes eine
Aluminiumfolie ist und der Strang aus aneinandergereihten Schweipulverkissen besteht. Die mit handelstblichem
Schweilpulver, vorzugsweise mit ZIS 13-03 geftillte Hille wird bei der Fertigung des Stranges in Absténden von 1,5-2cm in
Querrichtung zusammengepreRt, so dal} dieser danach Einschnirungen und Pulverkissen aufweist. Durch diese Ausbildung des
Stranges wird bei einer mindestens 0,1mm dicken Aluminiumhiille die fiir eine Verarbeitung auf Schweilrobotern erforderliche
mechanische Festigkeit und eine gute Wickelfahigkeit des Stranges erreicht. AuRerdem tragt die Aluminiumhdilein Verbindung

" mit dem Kohlenstoff des Schweipuivers zur Erhdhung der VerschleiBfestigkeit des Schweifigutes in Form von

Aluminiumkarbid bei. .

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend anhand einer Zeichnung in einem Ausfihrungsbeispiel naher eridutert werden.

Zur Herstellung eines strangférmigen, wickelfahigen SchweiBsatzwerkstoffes mit einer Breite von 10mm und einer Dicke von
5mm wird die Aluminiumfolie 1 aus Al Mg 5F 24 verwendet. Diese ist 0,1 mm dick und 40mm breit und wird zunéchst zu einer
U-férmigen Rinne zusammengebogen, in die das Schweilpulver 2, 2IS 13-03 eingeschttet wird. Die pulvergefiilite Rinne wird
_ im Abstand von 15mm unter Zufiihrung von Warme 2usammengedriickt und verschmolzen. Dadurch entstehen die
Einschniirungen 3, die jeweils zwei SchweifSpulverkissen 4 des Stranges voneinandertrennen. Gleichzeitig wird der oben offene
Teil der Aluminiumfolie 1 verschiossen, wodurch die Naht & an der Seitenwand des Stranges anliegt, der danach auf
SchweiRdrahtspulen aufgewickelt wird. ,

Der so hergestelite Schweizusatzwerkstoff enthait ca. 85% karbidbildende Metalle und ca. 9% Kohlenstoff und gewahrieistet
bei SchweiBtropfen eine gute Abschmeizleistung und eine qualitative Verschieilschicht, die sonst nur bei der Verwendung von
SchweilRpasten zu erreichen ist.




£37 L74




	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS

