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Abstract (en)
This method is suitable for the multi-layer arc welding of ferritic steels and for the subsequent heat treatment of the weld, especially in the case of
large workpiece thicknesses and corresponding volumes. The reheating to just above the Ac3 transformation point, which serves to improve the
structure, is limited essentially to the region of the weld bead applied last in each case and to the heat-affected zone adjacent to it. The heat energy
introduced by the welding can be used to a great extent if the reheating is performed immediately following the completion of the transformation
due to the welding heat. The subsequent heat treatment is expediently followed by cooling of the weld seam, it being possible to match the type of
cooling to the requirements of the individual case. Downstream of the arc welding head (19), the apparatus has an inductor coil (3) and a multiple
cooling jet (16). Arranged in the rear third of the line of heating influence (8) of the inductor coil (3) is a pyrometric temperature-measuring head (12).
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Abstract (de)
Dieses Verfahren eignet sich zum Mehrlagen-Lichtbogenschweißen ferritischer Stähle und zum anschließenden Wärmebehandeln der
Schweißstelle, insbesondere bei großen Werkstückdicken und ensprechenden Volumina. Es sieht vor, die der Verbesserung der Gefügestruktur
dienende Nacherwärmung bis kurz oberhalb des Umwandlungspunktes Ac3 im wesentlichen auf den Bereich der jeweils zuletzt aufgebrachten
Schweißraupe und deren Wärmeeinflußzone zu beschränken. Die durch das Schweißen eingebrachte Wärmeenergie kann weitgehend
ausgenutzt werden, wenn die Nacherwärmung unmittelbar nach der Beendigung der von der Schweißhitze herrührenden Umwandlung erfolgt. Die
anschließende Wärmebehandlung schließt zweckmäßigerweise ein Abkühlen der Schweißnaht ein, wobei die Art der Abkühlung den Forderungen
des Einzelfalls angepaßt werden kann. Die zur Durchführung des Verfahrens benötigte Vorrichtung weist hinter dem Lichtbogenschweißkopf (19)
eine Induktorspule (3) und eine Kühlbrause (16) auf. Im hinteren Drittel der Heizwirklinie (8) der Induktorspule (3) ist ein pyrometrischer Temperatur-
Meßkopf (12) angeordnet.
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