Definition Schweil3en:

Unter Schweil3en versteht man das thermische Flgen von zwei
gleichen Werkstoffen mit demselben.

Jede Unreinheit zerstort das Metallgefiige:

Zink, Lack, Sauerstoff, Wasser, Rost,...

Dabei ist es wichtig Verbindung Gber den gesamten
Querschnitt zu erreichen!

Prinzipiell gilt:

Die gesamte Konstruktion heften,

dann alle Stumpfnahtverbindungen schweil3en

und als letztes alle Kehlnéhte.

Schweil3einstellung und Nahtvorbereitung immer auf
Ubungsstiick tberprifen und dann erst aufs Werksttick
Ubertragen. Anschweil3blech = Fehler vermeiden!

Stechend, neutral, oder schleppend schweil3en:
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| oder Stumpfnaht:

1.3.6.2 |-Naht

Bei Blechstarken von 1-3mm bendtigt man in der Regel einen
SchweiRspalt von 1-2-3mm. Birnenférmige Offnung beim
Waurzelschweil3en muss sichtbar sein um ein Durchschweil3en zu

gewahrleisten.

V Naht und doppelte V Nahtvorbereitung:
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Links:
Doppelte Arbeit, doppelte Warmeeinbringung, doppelter Verzug

Rechts:
Wenig Aufwand = glnstiger = Verzug gleicht sich aus,

Aber Nahtvorbereitung teurer



V Naht Normdefinitionen:
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Schweil3positionen:
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Schweil3nahtvorbereitung von Vollmaterial Rund und 4
Kant:
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Immer: Verbindung tber den ganzen Querschnitt!

Kehlnahthdhe a: Faustregel a = 0,7 x t:

a Kehilnahtmal

/S |
mmny (Nahtdicke)

p Einbrandtiefe

Kehlnahtfehler:
Oder Allgemeiner Fehler Kerbe!
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Einstellungen fir Gas:

1mm Draht
0,8mm Draht

10 Liter / Minute
8 Liter / Minute

Auswahl Helligkeit Glaser:

Lichtbogenschweifen mit umhiillter Elektrode (MMA):

Schweistrom Bis40 40-80 80-180 180-300 300-500 Ab 500
inA

Schutzstufe 9 10 11 12 13 14

Schutzgas-LichtbogenschweiBen (MIG/MAG):

SchweiBstrom Bis 100 - 150 - 200 - 300 - Ab
in A 100 150 200 300 500 500
Schutzstufe 10 11 12 13 14 15

Schutzgas-LichtbogenschweiBen mit Wolframelektrode (WIG/TIG):

SchweiBstrom Bis20 20-40 40-100 100-180 180-250 Ab 250
inA

Schutzstufe 9 10 11 12 13 14

Flammschweien [Acetylen + Sauerstoff):

Acetylenverbrauch Bis 70 70-200 200 - 800 Ab 800
in 1/5td.
Schutzstufe 4 5 6 7

Brennschneiden (Sauerstoff):

Sauerstoffwerbrauch Bis 900 - 2000 - 4000 - Ab
in 1/Std. 900 2000 4000 8000 8000
Schutzstufe 4 5 7] 7 8

Plasmaschneiden:

Schneidstrom Bis 150 150 - 250 Ab 250
In A

Schutzstufe 11 12 13




Die WEZ Zone (Wéarme Einflusszone)

Die Warmeeinflusszone (WEZ) ist ein nicht geschmolzener Bereich neben einer
Schweil3naht oder Schnittkante, der durch die Einwirkung hoher Temperaturen
Veranderungen der Materialeigenschaften erfahren hat.

Nahtzone

Schweil’naht ,
Ubergangszone

Warmeeinflusszone (WEZ)

/ /Unbeeinﬂusste Zone

Bei Fragen: 0699/13413348

Mario.werndl@agmail.com
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