GASSCHWEISSEN

(D Sauerstoffflasche mit Druckminderer
(@ Acetylenflasche mit Druckminderer
® Sauerstoffschlauch

(@ Acetylenschlauch
(® SchweiBbrenner

® SchweiBstab

KURZBESCHREIBUNG

Die Warmequelle ist eine Flamme, die mit dem Brenngas Acetylen (C2H2) und Sauerstoff
(02) erzeugt wird. Die Gase stromen 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 vollstindige Verbrennung
von Acetylenbestandteilen erfolgt in der Beiflamme mit zusatzlichen 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 flllt. Die
reduzierend wirkende Flammenzone umhdillt das SchweiBbad bis zum Erstarren und
schitzt es vor Lufteinfluss.

ANWENDUNGSBEREICHE

Universelles VerbindungsschweiBen in allen Positionen an dinnwandigen Blechen und
Rohren aus legierten und unlegierten Stahlen mit Dicken bis 6 mm; bevorzugt im
Rohrleitungsbau, Karosseriebau, Installationsbereich undbeiReparaturschweiBarbeiten;
durchdas getrennt steuerbare Aufschmelzen des Grundwerkstoffs und dasAbschmelzen
des SchweiBstabs auch bei ungenauer Nahtvorbereitung zur Herstellung fehlerfreier
SchweiBnahte anwendbar.

TYPISCHE SCHWEISSDATEN

je Millimeter Werkstiickdicke etwa 100 I/h Acetylen und
Sauerstoff (Gaseverbrauch ist abha@ngig von der Flam-
mengroie)

Gasverbrauch:

Abschmelzleistung: bis 0,5 kg/h

(@ SchweiBdiise
SchweiBflamme
(® Werkstiick

Gebrauchsstellenvorlage

METALL-SCHUTZGASSCHWEISSEN

(D Netzanschluss

(@ SchweiBstromquelle

(3 Drahtelektrodenspule

(® Schutzgasflasche mit Druckminderer
(® Schutzgasschlauch

(® Schlauchpaket

@ SchweiBstromriickleitung
Werkstiickklemme

(® SchweiBbrenner

Lichtbogen

INVEST IN THE FUTURE

www.gys-schweissen.com

KURZBESCHREIBUNG

Die SchweiBanlage besteht aus SchweiBstromquelle, Schutzgasversorgung,
Drahtfordereinrichtung, Steuereinheit und Schlauchpaket mit SchweiBbrenner.
Dem SchweiBbrenner werden durch das Schlauchpaket Schutzgas, Schwei3strom
und als SchweiBzusatz eine Drahtelektrode zugefiihrt. Uber Gleitkontakt wird im
Stromkontaktrohr des SchweiBbrenners der Schweif3strom in die Drahtelektrode
geleitet. Es entsteht ein sichtbar zwischen Elektrode und Werkstlck brennender
Lichtbogen. Die Drahtelektrode schmilzt tropfenformig ab. Die Zufthrung des
SchweiBstroms unmittelbar vor dem Lichtbogen ermdglicht es, die Drahtelekirode
mit einer hohen Stromstarke zu belasten (zum Beispiel eine Drahtelektrode mit 1,0
mm Durchmesser und einer Strombelastbarkeit von 40 bis 220 A). Dadurch lassen
sich dinne wie auch dicke Querschnitte fehlerfrei und wirtschaftlich verbinden. Beim
SchweiBen von Nichteisenmetallen wird das SchweiBbad durch inerte Schutzgase
(Edelgase wie Argon, Helium) vor Luftzutritt geschitzt. Der Prozess heiBt dann Metall-
InertgasschweiBen (MIG). Beim SchweiBen unlegierter und legierter Stahle verwendet
man aktive Schutzgase (Kohlendioxid, Gemische aus Argon und Kohlendioxid und/oder
Sauerstoff). Der Prozess heiBt dann Metall-AktivgasschweiBen (MAG).

ANWENDUNGSBEREICHE

Unlegierte und legierte Stahle (MAG), Aluminium und andere Nichteisenmetalle
(MIG); in allen Positionen anwendbar, an Bauteilen mit Dicken zwischen 0,6 und
100 mm; Seitenluft kann die Schutzgasabdeckung storen (das Schweien unter
Baustellenbedingungen ist problematisch); groBer Anwendungsbereich, z. B. bei
der Kraftfahrzeugherstellung und -reparatur, im Stahl-, Metall-, Maschinen- und
Apparatebau.

TYPISCHE SCHWEISSDATEN
Drahtelektrode: gangige @ 0,8—-1,0—-1,2—1,6 mm
Drahtfordergeschwindigkeit bis 15 m/min

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

SchweiBstromstarke:

Abschmelzleistung: bis 7 kg/h
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» DER SCHWEISSER « — Der Ratgeber fir die Praxis

DER SCHWEISSER vermittelt kurz und prézise
praxisorientierte Informationen, Tipps und Hinweise,
die fur die tagliche Arbeit des SchweiBers nitzlich sind.

Hierzu gehdren Anleitungen zum Arbeitsschutz ebenso
wie die Darstellung von fachlichen Sachverhalten und
Begriffen rund um das Schweif3en.
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MANUELLE SCHWEISSPROZESSE

LICHTBOGENHANDSCHWEISSEN

(D Netzanschluss
@ SchweiBstromquelle
® SchweiBstromzuleitung

(@ SchweiBstromriickleitung
(® Stabelektrodenhalter
® Umhiilite Stabelektrode

KURZBESCHREIBUNG

Die Warmequelle ist ein Lichtbogen, der zwischen einer umhiillten Stabelektrode
(SchweiBzusatz) und dem Werkstlick brennt. Der Lichtbogen schmilzt den
Grundwerkstoff auf (bei Temperaturen dber 5000 °C). Gleichzeitig schmelzen der
Kernstab (haufig unlegierter Stahl) und die Umhllung der Stabelektrode tropfenformig
ab. Die Umhdillung besteht aus mineralischen Stoffen und/oder Zellulose. Sie hat die
Aufgabe, die Leitfahigkeit der Lichtbogenstrecke zu verbessern, durch Bildung von
Gasen und Schlacke das SchweiBbad vor Luftzutritt zu schitzen und die erforderlichen
Legierungselemente in das SchweiBbad einzubringen. Die Art der Umhiillungsstoffe
hat auch Einfluss auf das SchweiBverhalten im Hinblick auf Schweistromart,
TropfengroBe, SchweiBbadviskositat, SchweiBposition und Schlackenentfernbarkeit.
Die Stabelektrodenumhdillung wird je nach SchweiBaufgabe ausgewahit.

ANWENDUNGSBEREICHE

Unlegierte und legierte Stahle, Bleche, Profile und Rohre; Werkstlickdicke ab 3 mm
in allen Positionen, auch unter Baustellenbedingungen; im Metall-, Rohrleitungs-,
Behalter- und Maschinenbau sowie in Schlossereien.

TYPISCHE SCHWEISSDATEN

020-25-32-4,0-50mm
Lange 250 bis 450 mm

Stabelektroden:

SchweiBstrom: Stromstarke nach Angaben

des Herstellers

Abschmelzleistung: bis 3,5 kg/h

(@ Werkstiickklemme
Werkstiick
® Lichtbogen

WOLFRAM-INERTGASSCHWEISSEN

(@ Netzanschluss

(@ Schutzgasflasche mit Druckminderer
(®) Schutzgasschlauch

(® SchweiBstromquelle

() SchweiBstromleitung/Schutzgaszufuhr
(® SchweiBstromriickleitung

@ SchweiBbrenner

Wolframelektrode

KURZBESCHREIBUNG

Die Warmequelle ist ein Lichtbogen. Er brennt zwischen einer nicht abschmelzenden
Wolframelektrode — die im SchweiBbrenner eingespannt ist — und dem
Werkstiick. Der Zusatzwerkstoff wird beim manuellen SchweiBen von Hand in
den Lichtbogen gefuhrt und dort abgeschmolzen. Das aus dem Schweibrenner
stromende inerte Schutzgas (bestehend aus Edelgasen wie Argon oder Helium)
schutzt die gluhende Wolframelektrode, das Schweibad und die angrenzenden
Werkstoffbereiche 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 Werkstlicken werden nur die Wurzellagen mit diesem
Verfahren ausgefuhrt); Einsatz in Luft- und Raumfahrtechnik, in Feinwerktechnik,
Apparate- und Kesselbau sowie in Anlagen flr den Lebensmittelsektor. Durch
Seitenwind wird die Schutzgasabdeckung gestort, deshalb ist das SchweiBen unter
Baustellenbedingungen nicht durchfiinrbar.

TYPISCHE SCHWEISSDATEN

SchweiBstrom: Gleichstrom bei Stahl, Kupfer, Titan und Nickel

Wechselstrom bei Aluminium

Stromstarke bis 250 A bei einem
Elektrodendurchmesser von 4 mm

Schutzgasmenge: 10 bis 15 I/min

Abschmelzleistung: bis 0,5 kg/h

(@ Werkstiickklemme
Werkstiick

@) Lichtbogen

(12 SchweiBstab

lhr Partner fiir Schweitechnik in Bayern und Sachsen

94405 Landau / Isar
Tel.: 09951 - 98 88 0 Tel.: 0351 - 427 27 90
info@erl-welding.de info.dd@erl-welding.de

www.erl-welding.de n E

01468 Boxdorf / Dresden 93073 Neutraubling
Tel.: 09401 - 91 3548 0
info.r@erl-welding.de

www.merkle.de

© DVS Media GmbH, Dusseldorf



