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DIN EN ISO 14555:2017-10
EN ISO 14555:2017 (D)

Tabelle A.5 — Bewertung der Schweifdung und empfohlene Korrekturmafdnahmen beim
Hubziindungs-Bolzenschweifden mit Keramikring oder Schutzgas

Nr.

Beschaffenheit

Bewertung

Empfohlene
Korrekturmafdnahmen

Sichtpriifung oder Makroschliff

1 | Schweifdwulst gleichmafdig, Annehmbar (Parameter sind Keine.
glanzend und geschlossen. korrekt).
Bolzenldnge nach dem Schweifden
innerhalb der Toleranz.

2 | Einschniirung an der SchweiRung. | Uberstand (Eintauchmaf) Uberstand (Eintauchmaf?)
Bolzen zu lang. oder Hub zu gering. oder Hub vergrofiern.

Unzureichende Zentrierung. Zentrierung des
Schweifdenergie zu hoch. Keramikringes tiberpriifen.
. . Strom und/oder Schweif3zeit
Dampfungswirkung zu stark. .
verringern.
Dampfungswirkung
verringern.

3 [ Schwach ausgebildeter, Schweifdenergie zu niedrig. Strom und/oder Schweif3zeit
ungleichmafiiger Schweifdwulst Keramikring ist feucht. Hub zu | erh6hen. Nur trockene
mit matter Oberflache. Bolzen zu | gering. Keramikringe verwenden.
lang. Hub erhéhen.

4 | Schweifdwulst einseitig mit Blaswirkung. Siehe Tabelle A.8.
unzulassiger Unterschneidung Keramikring nicht zentriert. Zentrierung verbessern.
(siehe 12.6).
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Tabelle A.5 (fortgesetzt)

DIN EN ISO 14555:2017-10
EN ISO 14555:2017 (D)

Nr. Beschaffenheit Bewertung Empfohlene
Korrekturmafnahmen
5 | Schweiflwulst sehr niedrig, Schweifsenergie zu hoch. Strom und/oder Zeit
Oberflache glanzend starke Eintauchgeschwindigkeit zu verringern. Eintauchmaf3
Spritzer. grof3. und/oder Ddmpfung justieren.
Bolzen nach dem Schweifsen zu
kurz.
Bruchpriifung
6 | Ausknépfen des Grundwerkstoffs. | Annehmbar (Parameter sind | Keine.
korrekt).
7 | Bruch oberhalb des Wulstes nach | Annehmbar (Parameter sind Keine.
ausreichender Verformung. korrekt).
8 | Bruch in der Schweifdung. Schweifdenergie zu niedrig. Strom und/oder Zeit erhéhen.
Zahlreiche Poren. Unsaubere Oberflache. Oberflache reinigen.
Werkstoff nicht Geeigneten Werkstoff wahlen.
bolzenschweifdgeeignet.
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DIN EN ISO 14555:2017-10
EN ISO 14555:2017 (D)

Tabelle A.5 (fortgesetzt)

Matte Bruchflache nach
ungeniigender Verformung.
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Abkiihlgeschwindigkeit zu
hoch.

Nr. Beschaffenheit Bewertung Empfohlene
Korrekturmafinahmen
9 | Bruch in der HAZ. Aufhirtung. Geeigneten Grundwerkstoff

wahlen.

Schweif3zeit erhéhen.
Vorwarmen kann erforderlich
sein.

10 | Bruch in der Schweif3zone.
Glanzende Bruchflache.

Flussmittelgehalt zu hoch.
Schweifdzeit zu kurz.

Flussmittelmenge verringern.
Schweifdzeit verlangern.

11 | Terrassenbruch im
Grundwerkstoff.

T T
S

[ ]

im Grundwerkstoff.

Nicht metallische Einschliisse

Grundwerkstoff ungeeignet.

Geeigneten Werkstoff wahlen.

12 | Bruch in der Schweifdzone nach
ungeniigender Verformung.

Bindefehler im Randbereich.

—__ A —

Kaltes Eintauchen

gering, Dampfungskraft zu
hoch, aufdergewohnliche
Reibung ...).

(Eintauchgeschwindigkeit zu

Fiir heif3es Eintauchen sorgen.
Dampfungskraft verringern.

13 | Durchbrennen.

Grundwerkstoff.

Schweifdbad durchdringt den

Grundwerkstoffdicke erhohen.

Energie (Schweif3zeit)
verringern.
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DIN EN ISO 14555:2017-10
EN ISO 14555:2017 (D)

Tabelle A.6 — Bewertung der Schweifdung und empfohlene Korrekturmafdnahmen beim
Kurzzeit-Bolzenschweifden mit Hubziindung

Nr.

Beschaffenheit

Bewertung

Empfohlene
Korrekturmafdnahmen

Sichtpriifung oder Makroschliff

1 [ Gleichméafiiger Schweifdwulst, Annehmbar (Parameter sind Keine.
keine sichtbaren Fehlstellen. korrekt).

2 | Querschnitt nicht voll Schweifdenergie zu niedrig. Strom und/oder Schweifdzeit
verschweif3t. Falsche Polaritat. erhohen.

Polaritat dndern.

3 | Grofder, ungleichmafiiger Schweifdzeit zu lang. Schweifdzeit verringern.
Schweifdwulst.

4 | Poren im Schweifdwulst. Schweifdzeit zu lang. Strom zu | Schweif3zeit verringern. Strom

niedrig. Oxidation des
Schmelzbades. Oberflache
unsauber.

erhohen.

Fiir geeigneten Gasschutz
sorgen.

Oberflache reinigen.
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DIN EN ISO 14555:2017-10
EN ISO 14555:2017 (D)

Tabelle A.6 (fortgesetzt)

Nr. Beschaffenheit Bewertung Empfohlene
Korrekturmaf3nahmen
5 | Schweifdwulst einseitig mit Blaswirkung. Siehe Tabelle A.8.
unzulassiger Unterschneidung
(siehe 12.6).
Bruchpriifung
6 | Ausknopfen des Grundwerkstoffes.| Annehmbar (Parameter sind Keine.
; korrekt).
7 | Bruch oberhalb des Wulstes nach | Annehmbar (Parameter sind Keine.
ausreichender Verformung, korrekt).
8 | Bruch in der HAZ. Kohlenstoffgehalt des Geeigneten Werkstoff wahlen.
Grundwerkstoffes zu hoch.
Grundwerkstoff ungeeignet.
S
9 | Einbrand zu gering. Warmeeinbringung zu gering. | Warmeeinbringung erhéhen.
Falsche Polaritat. Polaritat andern.
—_—
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DIN EN ISO 14555:2017-10
EN ISO 14555:2017 (D)

Tabelle A.7 — Bewertung der Schweifdung und empfohlene Korrekturmafdnahmen beim
Kondensatorentladungs-Bolzenschweifden mit Hubziindung und Kondensatorentladungs-

Bolzenschweifden mit Spitzenziindung

Nr. Beschaffenheit Bewertung Empfohlene
Korrekturmafnahmen
Sichtpriifung
1 | Geringer Spritzerkranz um die Annehmbar (Parameter sind Keine.
Schweifdung. Keine dufderen korrekt).
Fehlstellen.
B~ P
2 | Spalt zwischen Flansch und Schweifdenergie zu gering. Schweifdenergie erhohen.
Grundwerkstoff. Eintauchgeschwindigkeit zu Eintauchgeschwindigkeit
gering. Abstiitzung des richtig einstellen. Fiir
Grundwerkstoffes nicht Abstiitzung sorgen.
ausreichend.
L ]
3 | Starke Spritzer rings um die Schweifdenergie zu hoch Schweifdenergie verringern.
Schweifdung. und/oder Eintauchgeschwindigkeit
Eintauchgeschwindigkeit zu erhohen.
gering.
4 | Spritzerkranz einseitig mit Blaswirkung. Siehe Tabelle A.8.
Unterschneidung.
L

49



Normen-Download-Beuth-Késter & Co. GmbH-KdNr.6100012-LfNr.8120591001-2017-10-04 11:24

DIN EN ISO 14555:2017-10
EN ISO 14555:2017 (D)

Tabelle A.7 (fortgesetzt)

. Empfohlene
Nr. Beschaffenheit Bewertung KorrekturmaRnahmen
Bruchpriifung
5 [Ausknodpfen des Annehmbar (Parameter sind Keine.
Grundwerkstoffes. korrekt).
6 | Bruch im Bolzen oberhalb des Annehmbar (Parameter sind Keine.
Flansches. korrekt).

7 | Bruch in der Schweifénaht. Schweifdenergie zu gering. Schweifdenergie erhohen.
Eintauchgeschwindigkeit zu Eintauchgeschwindigkeit
gering. erhohen. Geeigneten Bolzen-
Kombination oder Grundwerkstoff wahlen.
Bolzen-/Grundwerkstoff
ungeeignet.
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Tabelle A.8 — Blaswirkung und einige mogliche Abhilfemanahmen

Nr. Ursache Abhilfe
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ANMERKUNG  Blaswirkung ist proportional zur Stromstarke und kann durch symmetrische Anbringung der Masse-
klemmen und durch Anlegen von Ausgleichsmassen oder (bei Handpistolen mit aufien liegendem SchweifRkabel)
durch Drehen der Pistole um die senkrechte Achse beeinflusst werden. Blaswirkung ruft einseitige Anschmelzung
hervor und kann die Porenzahl im Schweifdgut erhoéhen, sie kann jedoch durch geeignete Anwendung von
verschiedenen Abhilfemafdnahmen verringert werden.
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