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Anlagentechnik
. _ Steil fallende Anlagenkennlinie
A DT ST R Gleich-/Wechselstrom
Elektrodenhalter: Spannt Stabelektrode mittels Zange
Stabelektrode: Ummantelter zylindrischer Stab
- J

~

Funktionsweise: @ Netzanschiuss
2 SchweiBstromquelle
Lichtbogen (elektr. Gasentladung) zwischen Stabelektrode (3) SchweiBstromzuleitung
Warmeeintrag: und Werkstiick fiihrt zum Ab- und Aufschmelzen @ SchweiBstromriickleitung
derselben (5) Stabelektrodenhalter
(6) Umhiillte Stabelektrode
Materialeintrag: Abs;hn;t.eolifetndfe CSItabeIektrode, welche manuell @ Werksttickklemme
nachgetuhrt wir ‘ Werkstiick
Q © DVS Media  (9) Lichtbogen
Werkstiick: Grundsatzlich: Vielzahl an Werkstoffen
; Bevorzugt: unlegierter Stahl & Gusseisen / \
Prozessparameter
Keine externe Schutzgasversorgung notwendig. Mineralische Umhiillung der p
Stabelektrode schiitz das SchweiBbad durch Ausgasen und Schlackebildung. Abschmelzleistung: bis 3,5 kg/h
Der Lichtbogen wird mittels Kontaktziindung erzeugt. Dazu wird die Stabelektroden-
Stabelektrode iiber das Werkstiick gestrichen, sodass ein Kurzschluss entsteht. durchmesser- 2mm-2,5mm-3,2mm-4,0mm-5mm

Durch Anheben der Elektrode wird ein Lichtbogen aufgebaut. Stabelektroden-

Da die Kennlinie der Stromquelle steil verlauft, fiihren groBe Schwankungen der Linge: 250 - 450 mm
Lichtbogenlange und damit der Lichtbogenspannung nur zu kleinen )
Anderungen des SchweiBstromes. Daher haben Abweichungen des Stabelektrodenumhiillung:
Brennerabstandes einen geringen Einfluss auf den erzeugten Einbrand und es . ..

. R cep g e - Diinnfliissiges Schmelzgut
kann eine hohe Prozessstabilitat gewahrleistet werden. Sauer: . .

- Hohe Rissbildungsneigung
Neben dem liblicherweise eingesetzten Gleichstrom kann auch Wechselstrom - Gute mechanische Giitewerte
angewendet werden. Die Polung richtet sich hauptsachlich nach der Art der Basisch: - Risssicher
Elektrodenumbhiillung. T - Grobschuppige Nahtoberfliche
yp:

Grundsatzlich erwarmt sich die Elektrode bei Pluspolung deutlich mehr als bei - Leicht entfernbare Schlacke

Minuspolung. Demnach ist eine Minuspolung beim Verbindungsschweif3en zu AL - Feinschuppige Nahtoberfliache
wahlen, um einen tiefen Einbrand zu erreichen. Beim AuftragsschweiBBen sollte - Gute Spaltiiberbriickung
hingegen eine Pluspolung der Elektrode eingesetzt werden, um eine hohe Cellulose: - Begrenzte Anwendungsbreite durch

Abschmelzleistung sowie einen geringen Einbrand zu erzielen.

\ / \\ schlechte Schwei3eigenschaften /

[ . - N
Vortelile: Nachteile:
+ Einfache & preiswerte Anlagentechnik - Elektrodenbedingte diskontinuierliche QR-Code fuhrt zur
+ Einfacher Geritetransport Arbeitsweise . :
- Geringe Abschmelzleistung digitalen Version
- Manuelles Verfahren
\_ - geringer Mechanisierungsgrad Y,
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