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GasschweiBBen

Kurzbeschreibung
Die Warmequelle ist eine Flamme, die mit dem Brenngas Acetylen

;) (C,H,) und Sauerstoff (O,) erzeugt wird. Die Gase strémen durch den
SchweiBbrenner im Mengenverhéltnis 1:1. Chemische Reaktionen dieser
@\ Gase untereinander erzeugen nach der Entziindung eine Flamme,
die dicht hinter dem Flammenkegel eine reduzierende Flammenzone
aufweist. Die Hochsttemperatur betragt 3200 °C. Die vollstandige
Verbrennung von Acetylenbestandteilen erfolgt in der Beiflamme
é) mit zuséatzlichen 1,5 Teilen Luftsauerstoff. Die SchweiBflamme wird
entlang der Fuge gefiihrt und schmilzt die zu verbindenden Flachen
auf. Gleichzeitig wird in die Schmelzzone von Hand ein SchweiBstab
\@) (SchweiBzusatz) gebracht, der abschmelzend die SchweiBfuge fillt.
Die reduzierend wirkende Flammenzone umhdillt das SchweiBbad bis
zum Erstarren und schitzt es vor Lufteinfluss.

Anwendungsbereiche

Universelles Verbindungsschwei3en in allen Positionen an diinnwandigen
Blechen und Rohren aus legierten und unlegierten Stahlen mit Dicken
bis 6 mm; bevorzugt im Rohrleitungsbau, Karosseriebau, Installationsbe-
reich und bei ReparaturschweiBarbeiten; durch das getrennt steuerbare
Aufschmelzen des Grundwerkstoffs und das Abschmelzen des Schweif3-
stabs auch bei ungenauer Nahtvorbereitung zur Herstellung fehlerfreier
SchweiBnahte anwendbar.

®\ Typische SchweiBdaten

je Millimeter Werkstuickdicke etwa 100 I/h
Acetylen und Sauerstoff (Gaseverbrauch ist
abhangig von der FlammengroBe)

Gasverbrauch:

MANUELLE SCHWEISSVERFAHREN

LichtbogenhandschweiBBen

ischen einer umhiiliten

ierte Stahle, Bleche, Profile und Rohre; Werkstlckdicke
jtionen, auch unter Baustellenbedingungen;
Behalter- und Maschinenbau

Typische SchweiBdaten

Stabelektroden: @20-25-32-4,0-50mm

Lénge 250 bis 450 mm

weiBstrom: Stromstérke nach Angaben

des Herstellers

Abschmelzleistung: bis 0,5 kg/h Abschmelzleistung: bis 3,5 kg/h
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®_ ¢ Kurzbeschreib @\ Kurzbeschreibung
(? ' bi i elle, Schutzgasver- = Die Warmegquelle ist ein Lichtbogen. Er brennt zwischen einer nicht ab-
/G) - & nd Schlauchpaket mit schmelzenden Wolframelektrode — die im SchweiBbrenner eingespannt
i . D n durch das Schlauchpak /@ ist —und dem Werksttick. Der Zusatzwerkstoff wird beim manuellen

zusatz eine Drahtelektrode,
Stromkontaktrohr des SchweiBbrel
telektrode geleitet. Es entsteht ein
erkstlick brennender Lich en.
e
e,
ode mit einer hohen Stromstarke zu belasten (zum: piel
ctrode mit 1,0 mm Durchmesser u iner Strombelast-
220 A). Dadurch lassen sich diinfg,wie auch dicke
Querschnitte #8hlErfrei und wirtschaftlich verbinden. SchweiBen
on Nichteisefimetallen wird das SchweiBbad durch inerte Schutzgase
delgase wie Argon, Helium) vor Luftz, schitzt. Der Prozess hei3t
Metall-InertgasschweiBen (MIG). hweif3en unlegierter und
ter Stéhle verwendet man aktive se (Kohlendioxid, Gemi-
aus Argon und Kohlendioxid und/oder Sauerstoff). Der Prozess heif3t
nn Metall-AktivgasschweiBép (MAG).

Anwendungs e

Unlegierte und legierte Stahle (MAG), Aluminium und andere Nichteisen-
metalle ( len Positionen anwendbar, an Bauteilen mit Dicken
zwischen mm; Seitenluft kann die Schutzgasabdeckung
storen (das eiBen unter Baustellenbedingungen ist problematisch);
groBer Anwendufigsbereich, z. B. bei der Kraftfahrzeugherstellung

u eparatur, im Stahl-, Metall-, Maschinen- und Apparatebau.

(D Netzanschluss

@ SchweiBstromquelle

(® Drahtelektrodenspule

(@ Schutzgasflasche mit Druckminderer
® Schutzgasschlauch

@ Schlauchpaket

@ SchweiBstromriickleitung
Werkstiickklemme

(© SchweiBbrenner

Lichtbogen

che SchweiBdaten

Drahtelektrode: gangige @0,8-1,0-1,2-1,6 mm

Drahtférdergeschwindigkeit bis 15 m/min

SchweiBstromstérke: bis 460 A bei Drahtelektrodendurchmesser
1,6 mm, Gleichstrom oder Wechselstrom

Abschmelzleistung: bis 7 kg/h

SchweiBen von Hand in den Lichtbogen gefiihrt und dort abgeschmol-
zen. Das aus dem SchweiBbrenner strémende inerte Schutzgas
(bestehend aus Edelgasen wie Argon oder Helium) schiitzt die glihende
Wolframelektrode, das SchweiBbad und die angrenzenden Werkstoff-
bereiche vor Lufteinwirkung. Die thermische Belastbarkeit der Wolfram-
elektrode ist begrenzt. Aus diesem Grund lassen sich mit diesem
SchweiBprozess keine groBen Abschmelzleistungen erzielen.

\® Anwendungsbereiche

Unlegierte und legierte Stahle, Aluminium, Kupfer, Titan, Nickelwerkstoffe
und andere Nichteisenmetalle; in allen Positionen anwendbar;

an Bauteilen mit Dicken zwischen 0,5 und 5 mm (bei dickeren Werk-
stlicken werden nur die Wurzellagen mit diesem Verfahren ausgefiihrt);
Einsatz in Luft- und Raumfahrtechnik, in Feinwerktechnik, Apparate- und
Kesselbau sowie in Anlagen fir den Lebensmittelsektor. Durch Seiten-
wind wird die Schutzgasabdeckung gestért, deshalb ist das Schweien
unter Baustellenbedingungen nicht durchfiihrbar.

Typische SchweiBdaten

SchweiBstrom: Gleichstrom bei Stahl, Kupfer, Titan und Nickel
- Wechselstrom bei Aluminium

Stromstérke bis 250 A bei einem

Elektrodendurchmesser von 4 mm

Schutzgasmenge: 10 bis 15 I/min

Abschmelzleistung: bis 0,5 kg/h
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Werkstiick
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