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Ziele - Inhalte - Ablauf - Hinweise MedienZeit (min)

L5

45

Gasschmelzschweißen

Ausbilderleitfaden Metalltechnik

Fertigungs-
unterlagen

Textband

Seite 1 - 4

Folie 20 Seite 5

Seite 6

Seite 7

Seite 9 und 10

Folie 17 und 18

Folie 22

Richtlinien: DVS,
VDE, TRAC

Originalteile

Übung 1: Nach-links-Schweißung

Aufgabe/Auftrag

Die Auszubildenden sollen, entsprechend der vorgegebenen
Fertigungsunterlagen, die „Nach - links - Schweißung“ ohne
Zusatzwerkstoff durchführen.

Unterweisung / Fachgespräch

Inhalte:

© Vorstellen der Unterlagen für Auszubildende

© Aufbau der Gasschmelzanlage

© Ausrüstung des Arbeitsplatzes

© Hinweise zur Arbeitssicherheit

© Hinweise zur Wartung und Inbetriebnahme (Checkliste )

© Einstellen der Schweißflamme

© Arbeitstechnik: Nach-links-Schweißen
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Thermische Werkstoffbearbeitung / Teil: Gasschmelzschweißen

Fertigkeitsübungen

Kontroll- und Bewertungsbogen

Metalltechnik

Blatt 2

Übung 1

Kontrolliertes Maß bzw.
kontrollierte physikalische Größe

Pos.
Nr.

Lfd.
Nr.

KontrollkriteriumLfd.
Nr.

Pos.
Nr.

Auszubildender Ausbilder

Bewertung Ergebnis
Selbstkontrolle Selbstkontrolle Werkstück

Punkte Punkte Punkte

Name Vorname Personal-Nr.

Bewertung der 
Sicht- und
Funktionskontrolle
(10-9-7-5-3-0)

Bewertung (10 oder 0 )  Zwischenergebnis:

Auszubildender

Selbstkontrolle

Sollmaß Istmaß Punkt

Ausbilder
Ergebnis Ergebnis

Maßkontrolle Selbst-
kontrolle

Istmaß Punkte Punkte

1 Aussehen der Schweißnahtoberfläche

2 Gerader Verlauf der Schweißnähte

3 Paralleler Verlauf der Schweißnähte

4 Gleichmäßige Schweißnahtbreite

5 Richten und Kennzeichnen

Sicht- und Funktionskontrolle

Maße und physikalische Größen

Bewertungsschlüssel für die Selbstkontrolle

Plus/Minus eine Bewertungsstufe = 9 Punkte

Plus/Minus zwei Bewertungsstufen = 5 Punkte

Plus/Minus drei Bewertungsstufen = 0 Punkte

1515
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Übung 1: Nach - links - Schweißung

Aufgabe/Auftrag

1. Blech richten und Linien für die Schweiß-
raupen anreißen

2. Schweißbrenner mit Einsatz Größe 2
anschließen

3. Arbeitsdrücke und neutrale Flamme ein-
stellen

4. Schweißraupen ohne Zusatzwerkstoff
schweißen

5. Werkstück kennzeichnen und richten

Arbeitsmittel

© Anreißwerkzeug

© Schweißbrenner mit Einsatz Größe 2

© Gasanzünder

© Feuerzange

© Handhammer (500g)

© Schlagzahlen und Kreide

Thermische Werkstoffbearbeitung / Teil: Gasschmelzschweißen

Fertigkeitsübungen

Nach-links-Schweißung

14

Metalltechnik

Blatt 1

( 150 )
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XXX

311

Hinweise

© Werkstück nach der zweiten Schweiß-
raupe dem Ausbilder zeigen

© Es werden bei den nachfolgenden Übun-
gen nur Arbeitsmittel, Werkzeuge und
Hilfsmittel aufgeführt, die in den vorhe-
rigen Übungen nicht benötigt wurden

Arbeitssicherheit

© Allgemeine Hinweise zur Arbeitssicher-
heit beachten

© Warme Werkstücke mit der Feuerzange
greifen

© Schweißbrille tragen

© Schutzkleidung tragen

Umweltschutz

© Allgemeine Hinweise zum Umweltschutz
und zur rationellen Energieverwendung
beachten

XXX = Kennummer

Übung 1Maßstab 1:1

14
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Bereitstellungsunterlagen und Richtzeiten

Stückliste

13

MetalltechnikThermische Werkstoffbearbeitung / Teil: Gasschmelzschweißen

Stückliste

Menge

1

1

2

2

2

2

2

2

2

2

1

1

1

4

2

1

Übung

1

2

3

4

5

6

7

8

9

9

9

9

9

9

9

9

Pos.

-

-

-

-

-

-

-

-

1

2

3

4

5

6

7

8

Norm-KurzbezeichnungBenennungEinheit

Stück

Stück

Stück

Stück

Stück

Stück

Stück

Stück

Stück

Stück

Stück

Stück

Stück

Stück

Stück

Stück

Stahlblech

Stahlblech

Stahlblech

Stahlblech

Stahlblech

Stahlblech

Flachstahl

Gewinderohr

Gewinderohr

Stahlblech

Gewinderohr

Gewinderohr

Gewinderohr

Rundstahl

Rundstahl

Gewinderohr

Sachnummer /

EN 10131 - 2 x 90 x 150

EN 10131 - 2 x 90 x 150

EN 10131 - 2 x 32 x 200

EN 10131 - 2 x 30 x 200

EN 10131 - 2 x 30 x 200

EN 10131 - 2 x 30 x 100

EN 10058 - 30 x 3 x 200

EN 10255 - DN 50 x 50

EN 10255 - DN 10 x 17

EN 10131 - 2 x 92 x 150

EN 10255 - DN 15 x 50

EN 10255 - DN 15 x 30

EN 10255 - DN 50 x 100

EN 10278 - Ø 30 x 15

EN 10278 - Ø 5 x 95

EN 10255 - DN 50 x 140

Bemerkung

S235JR

S235JR

S235JR

S235JR

S235JR

S235JR

S235JR

S195T

S195T

S235JR

S195T

S195T

S195T

E295

E295

S195T

13

 Betriebliche Ausbildung

 Berufsfeld Metalltechnik

Ausbilderleitfaden
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Thermische
Werkstoffbearbeitung

Teil: Gasschmelzschweißen

Auszubildende

Thermische Werkstoffbearbeitung / Teil: Gasschmelzschweißen

Inhaltsübersicht

Inhaltsverzeichnis

1

Metalltechnik

Inhaltsverzeichnis

Inhaltsübersicht

© Inhaltsverzeichnis ...................................................................................................... 1

© Inhalte des Lehrgang ................................................................................................. 3
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Allgemeine Hinweise

© Aufbau der Gasschmelzschweißanlage .................................................................... 5
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Wartung und Inbetriebnahme

© Hinweise: Wartung und Inbetriebnahme ................................................................... 9
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Leittext/-fragen Methode
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© Methodischer Ablaufplan einer Leittextübung ......................................................... 26

Leittextübungen
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© Übung 6: Doppelkehlnaht......................................................................................... 34
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1-4



Demonstration der Arbeitsabläufe durch den Ausbilder

Erläuterungen zur Inbetriebnahme des Schweißplatzes,
Arbeitstechnik und Arbeitssicherheit

© Fertigen der Übung 1

Situative Unterstützung durch den Ausbilder

Bewertung der Übung mit dem Auszubildenden

Bewertungsgespräch / Zusammenfassung

Ziele - Inhalte - Ablauf - Hinweise MedienZeit (min)
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Gasschmelzschweißen

Ausbilderleitfaden Metalltechnik

Folien

Arbeitsblätter
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Thermische Werkstoffbearbeitung / Teil: Gasschmelzschweißen

Arbeitstechnik

NL - Schweißen

F22

Metalltechnik

NL - Schweißen

!

!

S
c
h
w

e
iß

ri
c
h
tu

n
g

©
 R

A
G

 A
k
ti
e

n
g

e
se

lls
c

h
a

ft

F22Thermische Werkstoffbearbeitung / Teil: Gasschmelzschweißen

Temperaturzonen der neutralen Flamme

Temperaturzonen

F18

Metalltechnik

Temperaturzonen
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Te
m

p
e
ra

tu
r

3200 °C

2 bis 5 mm

4 CO2 + 2 H2O

2 CH2
2 O2

CO2

H2O

1200 °C

1.Verbrennungsstufe
Primärflamme

Werkstück

2.Verbrennungsstufe
Sekundärflamme

Schweißzone

O2

O2

F18Thermische Werkstoffbearbeitung / Teil: Gasschmelzschweißen / Hartlöten

Flammencharakter

neutrale Flamme / mit Sauerstoffüberschuss / mit Acetylenüberschuss

F17

Metalltechnik

Flamme bei neutraler Einstellung

Flamme mit  Sauerstoffüberschuss

Flamme mit Acetylenüberschuss
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F17Thermische Werkstoffbearbeitung / Teil: Gasschmelzschweißen

Aufbau der Gasschmelzschweißanlage

Gasschmelzschweißanlage

F20

Metalltechnik

Gasschmelzschweißanlage
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F20

Thermische Werkstoffbearbeitung / Teil: Gasschmelzschweißen

Wartung und Inbetriebnahme

Checkliste

10

Metalltechnik
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Checkliste

Sind die Acetylen- und Sauerstoffflaschen gegen Umfallen gesichert? □

Sind die Druckminderer ordnungsgemäß an den Druckgasflaschen □
angeschlossen?

Sind die Acetylen- und Sauerstoffschläuche frei von Beschädigungen? □

Besitzen die Schlauchkupplungen und -verbindungen einen festen Sitz? □

Wurde bei der Injektorprüfung eine Sogwirkung festgestellt? □

Ist die Schweißdüse frei von Verschmutzungen? □

10Thermische Werkstoffbearbeitung / Teil: Gasschmelzschweißen

Wartung und Inbetriebnahme

Hinweise: Wartung und Inbetriebnahme

9

Metalltechnik

Hinweise: Wartung und Inbetriebnahme

Die Qualität von Schweißarbeiten ist u.a. vom
ordnungsgemäßen und sicherheitstechni-
schen Zustand der Gasschmelzschweiß-
anlage abhängig.
Aus diesem Grund ist eine regelmäßige
Wartung der Anlage unerlässlich.

Inhalte dieser Wartungsarbeiten sind u.a.:

© Druckminderer auf Funktionsfähigkeit
prüfen

© Acetylen- und Sauerstoffschläuche auf
Beschädigungen überprüfen

© Fester Sitz der Schlauchkupplungen und
Schlauchverbindungen prüfen

© Injektorprüfung vornehmen

© Reinigen der Schweißeinsätze mit einem
Düsenreiniger

Hinweis:

Acetylen darf nicht mit Kupfer oder Kupfer-
legierungen ( über 70% Kupferanteil ) in
Verbindung gebracht werden. Daher dürfen
keine Kupferdichtungen eingesetzt werden.

Am Sauerstoff-Druckminderer dürfen keine
Lederdichtungen eingesetzt werden.

Regelmäßige Wartung vermindert Ausfall-
zeiten der Schweißeinrichtung und erhöht
die Sicherheit.
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Thermische Werkstoffbearbeitung / Teil: Gasschmelzschweißen

Allgemeine Hinweise

Allgemeine Hinweise zur Arbeitssicherheit

7

Metalltechnik

Zur Vermeidung von Personen und Sach-
schäden müssen an jedem Arbeitsplatz die
Rechtsgrundlagen des Arbeitsschutzes
beachtet werden. Teile dieser Rechtsgrund-
lagen sind die Unfallverhütungsvorschriften
(UVV) der Berufsgenossenschaft.
Ziel dieser Vorschriften ist es, auf Unfallge-
fahren aufmerksam zu machen und Unfälle
zu vermeiden.

Wichtige Inhalte der UVV sowie weitere
sicherheitliche Kriterien beim Gasschmelz-
schweißen sind:

© Vor dem erstmaligen Arbeiten mit einer
Gasschmelzschweißanlage muss eine
Einweisung am Arbeitsplatz erfolgen

© Geeigneter Arbeitsanzug,
Lederschürze und Ledergamaschen
tragen (Persönliche Schutzkleidung)

© Funktion der Gasschmelzschweißein-
richtung vor Arbeitsbeginn überprüfen

© Armaturen und Schläuche vor Inbe-
triebnahme auf Beschädigung prüfen

© Druckgasflaschen nur mit den dafür
vorgesehenen Transportgeräten trans-
portieren

© Nach dem Aufstellen die Druckgas-
flaschen gegen Umfallen sichern (z.B.
Ketten)

© Druckgasflaschen, Armaturen und
Schläuche öl- und fettfrei halten

© Druckgasflaschen mit verschiedenen
Gasen getrennt lagern

© Arbeitskleidung nicht mit Sauerstoff
ausblasen (brandfördernd)

© Arbeitsplatz nicht mit Sauerstoff belüf-
ten (Explosionsgefahr )

© Für gute Be- und Entlüftung sorgen
(Stickoxide, Sauerstoffentzug)

© Den Abstand von mindestens 3m zwi-
schen Druckgasflaschen und Schweiß-
stelle einhalten

© Den Abstand von mindestens 3m zwi-
schen Druckgasflaschen und Schweiß-
stelle einhalten

© Schweißbrenner so halten, das nie-
mand durch die Schweißflamme
gefährdet wird

© Schläuche müssen beim Gasschmelz-
schweißen seitlich am Körper vorbei-
geführt werden

© Schläuche vor herabfallenden Funken
und heißem Schweißgut schützen

© angeschlossene Brenner nicht in den
Werkzeugkasten legen

© Heiße Werkstücke nur gekennzeichnet
ablegen (mit Kreide kennzeichnen)

© Jeder Unfall ist sofort dem nächsten
Vorgesetzten zu melden

© Sicherheitswidrige Zustände sofort der
Aufsicht melden

Allgemeine Hinweise zur ArbeissicherheitAllgemeine Hinweise zur Arbeissicherheit

7
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Thermische Werkstoffbearbeitung / Teil: Gasschmelzschweißen

Allgemeine Hinweise

Ausrüstung des Arbeitsplatzes

6

Metalltechnik

Ausrüstung des Arbeitsplatzes

Der Schweißarbeitsplatz muss mit den erfor-
derlichen Arbeitsmitteln, Einrichtungen und
Körperschutzausrüstungen versehen sein.

Hierbei ist darauf zu achten, dass:

© Der Schweißplatz gut be- und entlüftet
ist

© Keine brennbaren Stoffe in der Nähe
lagern

© Hilfsmittel zum Aufnehmen warmer
Werkstücke in greifbarer Nähe liegen

© Warme Werkstücke gekennzeichnet
werden

Arbeitsmittel und Werkzeuge:

© Schweißbrennereinsätze

© Holzklotz

© Unterlage (Winkel )

© Gasanzünder

© Feuerzange

© Schlosserhammer

© Drahtbürste

© Düsenreiniger

© Kreide

© Stahlmaßstab

© Reißnadel

6
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Thermische Werkstoffbearbeitung / Teil: Gasschmelzschweißen

Allgemeine Hinweise

Aufbau der Gasschmelzanlage

5

Metalltechnik

Aufbau der Gasschmelzschweißanlage
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Übung 2: Auftragschweißung

Aufgabe /Auftrag

Die Auszubildenden sollen, entsprechend der vorgegebenen
Fertigungsunterlagen, die Arbeitsplanung vervollständigen und
Auftragschweißungen durchführen.

Unterweisung / Fachgespräch

Inhalte:

© Zusatzwerkstoffe

© Weitere Arbeitstechniken beim Gasschmelzschweißen

© Umweltschutz und rationelle Energieverwendung

© Arbeitssicherheit 

Ziele - Inhalte - Ablauf - Hinweise MedienZeit (min)

L7
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Gasschmelzschweißen

Ausbilderleitfaden Metalltechnik

Fertigungs-
unterlagen

Textband

Tabellenbuch

Folie 21

Folie 23 - 27

Seite 8

Richtlinien:
DVS*, TRAC**

Originalteile

Folie zum Thema
Zusatzwerkstoffe

Thermische Werkstoffbearbeitung / Teil: Gasschmelzschweißen

Zusatzwerkstoffe

Auswahl und Schweißverhalten der Zusatzwerkstoffe

F21

Metalltechnik

Auswahl und Schweißverhalten der Zusatzwerkstoffe

Auswahl der Zusatzwerkstoffe

Unlegierte S 235JR

Baustähle S 235JRG 1 X X X

DIN EN 10025 S 275JR

S 235JO

S 275JO X X

S 355JO

Stahlrohre S 235

DIN 1626 S 275                     X X X X

DIN 1629 S 355

Rohre P 235 G1TH                                     X X

DIN 17175

P 255 G1TH                                                  X

Blech, Band P235GH
X X

DIN EN 10028 P265GH

Blech, Band 16 Mo 3 X

Rohr

DIN EN 10028 13 CrMo 4-5 1)X

DIN 17175

10 CrMo 9-10
1)X

11 CrMo 9-10

1) Bei Mehrlagenschweißungen

Schweißverhalten der Schweißstäbe

Fließverhalten

Spritzer

Porenneigung

dünnfließend weniger dünn-
fließend

viel weniger

ja ja

zähfließend

weniger

nein

Stahlart Stahlsorte I II III IV V VI VII

zähfließend

weniger

gering

2)

2) Der Zusatzwerkstoff G VII steht für eingeschränkt nach Vereinbarung frei wählbare Legierungs-
bestanteile, in der neuen EN - Norm wird dieser Zusatzwerkstoff OZ genannt.

Grundwerkstoffe Zusatzwerkstoff Klasse O                                   ( G )

(DIN EN 10216-2)

(DIN EN 10216-2)

©
 R

A
G

 A
k
ti
e

n
g

e
se

lls
c

h
a

ft

F21

©
 R

A
G

 A
k
ti
e

n
g

e
se

lls
c

h
a

ft

Thermische Werkstoffbearbeitung / Teil: Gasschmelzschweißen

Fertigkeitsübungen

Kontroll- und Bewertungsbogen

Metalltechnik

Blatt 4

Übung 2

Kontrolliertes Maß bzw.
kontrollierte physikalische Größe

Pos.
Nr.

Lfd.
Nr.

KontrollkriteriumLfd.
Nr.

Pos.
Nr.

Auszubildender Ausbilder

Bewertung Ergebnis
Selbstkontrolle Selbstkontrolle Werkstück

Punkte Punkte Punkte

Name Vorname Personal-Nr.

Bewertung der 
Sicht- und
Funktionskontrolle
(10-9-7-5-3-0)

Bewertung (10 oder 0 )  Zwischenergebnis:

Auszubildender

Selbstkontrolle

Sollmaß Istmaß Punkt

Ausbilder
Ergebnis Ergebnis

Maßkontrolle Selbst-
kontrolle

Istmaß Punkte Punkte

1 Aussehen der Schweißnahtoberfläche

2 Gerader Verlauf der Schweißnähte

3 Paralleler Verlauf der Schweißnähte

4 Gleichmäßige Schweißnahtbreite

5 Gleichmäßige Schweißnahthöhe

6 Richten und Kennzeichnen

Sicht- und Funktionskontrolle

Maße und physikalische Größen

Bewertungsschlüssel für die Selbstkontrolle

Plus/Minus eine Bewertungsstufe = 9 Punkte

Plus/Minus zwei Bewertungsstufen = 5 Punkte

Plus/Minus drei Bewertungsstufen = 0 Punkte

1919
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Thermische Werkstoffbearbeitung / Teil: Gasschmelzschweißen

Gasschmelzschweißen

xxx

17

Metalltechnik

Fertigkeitsübungen

Kontrollfragen

17

Blatt 2

Übung 2

Kontrollfragen

1. Nach welchen Kriterien werden die Schweißbrennereinsätze ausgewählt?
Mit welchem Brennereinsatz erstellen Sie die Auftragschweißung?

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

2. Mit welcher Flammeneinstellung werden Stahlbleche geschweißt?
Beschreiben Sie das Aussehen der Schweißflamme.

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

3. Bei der Übung 2 werden Schweißnähte aufgetragen.
Wie bestimmen Sie den Durchmesser des einzusetzenden Schweißstabes?

______________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

4. Welche arbeitssicherheitlichen Kriterien sind beim Gasschmelzschweißen einzuhalten?
Nennen Sie drei wesentliche Kriterien.

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________
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Thermische Werkstoffbearbeitung / Teil: Gasschmelzschweißen

Fertigkeitsübungen

Auftragschweißung

16

Metalltechnik

Blatt 1

Übung 2: Auftragschweißung
4
5
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t = 2
XXX

311/ OII

XXX = Kennummer

Übung 2Maßstab 1:1

Aufgabe / Auftrag

© Beantworten Sie die Kontrollfragen

© Vervollständigen Sie die Vorgaben der Arbeitsplanung

© Besprechen Sie die Lösung der Kontrollfragen und Ihre Planungsergebnisse mit dem
Ausbilder

© Fertigen Sie nach den vorgegebenen Unterlagen die Auftragschweißnähte unter Ver-
wendung von Zusatzwerkstoff an

© Nehmen Sie anschließend unter Zuhilfenahme des Kontroll- und Bewertungsbogens
eine Selbstkontrolle Ihrer Arbeit vor

16

Anstellwinkel

16

*     DVS : Deutscher Verband für Schweißen und verwandte Verfahren e.V.
** TRAC : Technische Regeln für Acetylenanlagen und Calciumcarbidlager



Ziele - Inhalte - Ablauf - Hinweise MedienZeit (min)

L8

Kontrollfragen ( schriftlich ) / Einzelarbeit EA

Besprechen der Ergebnisse aus den Kontrollfragen und der
Arbeitsplanung

30

30

Gasschmelzschweißen

Ausbilderleitfaden Metalltechnik

Folien zum Thema
Arbeitstechniken

Arbeitsblatt
Umweltschutz
und Energiever-
wendung

Lösungsvor-
schläge im Aus-
bilderleitfaden
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Thermische Werkstoffbearbeitung / Teil: Gasschmelzschweißen

Arbeitstechnik

Rohre / T-Stöße

F27

Metalltechnik

Rohre

T - Stöße

1

4

2

3

3 3

1

1

2
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F27Thermische Werkstoffbearbeitung / Teil: Gasschmelzschweißen

Arbeitstechnik

Lange Bleche / Dicke Bleche

F26

Metalltechnik

Lange Bleche

Dicke Bleche

24 1 3 5

2 1 3
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F26Thermische Werkstoffbearbeitung / Teil: Gasschmelzschweißen

Arbeitstechnik

Heften

F25

Metalltechnik

Heften

1
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3
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F25Thermische Werkstoffbearbeitung / Teil: Gasschmelzschweißen

Arbeitstechnik

Ausrichten

F24

Metalltechnik

Ausrichten

Stegabstand
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t

b

Blechdicke t (mm) 1 2 3 4

Stegabstand b (mm) "1 "2 "3 "4

Heftabstand (mm) 50 80 125 150-200

Schweißstab ø (mm) 2 2 2,5 3

Richtwerte für Steg- und Heftabstände

F24Thermische Werkstoffbearbeitung / Teil: Gasschmelzschweißen

Arbeitstechnik

NR - Schweißen

F23

Metalltechnik

NR - Schweißen
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Thermische Werkstoffbearbeitung / Teil: Gasschmelzschweißen

Allgemeine Hinweise

Umweltschutz und rationelle Energieverwendung

8

Metalltechnik

Umweltschutz und rationelle 
Energieverwendung

Für den Schutz der Umwelt gilt ebenso wie
für den Schutz des Menschen am Arbeits-
platz, dass gesetztliche Bestimmungen allein
nicht ausreichen.

Wichtigster Grundsatz ist das verantwor-
tungsvolle Handeln des Einzelnen.

Um die Umwelt zu entlasten  und Kosten
zu sparen, müssen Werkstoffe und Energie
rationell eingesetzt werden.

Rationeller Umgang mit Energie und Werk-
stoffen bedeutet, einen Produktionsprozess
so zu gestalten, dass das Ergebnis mit
dem geringsten Werkstoff- und Energieauf-
wand erreicht wird.

Für Gasschweißarbeiten bedeutet diese
Forderung:

© Entstehende Dämpfe nach Möglichkeit
absaugen und filtern

© Arbeitsplatzgrenzwerte 
(AGW-Werte) beachten

© Die richtige Reihenfolge beim Öffnen
und Schließen der Schweißbrenner-
ventile einhalten

© Flaschenbündel einsetzen

© Schweißstabende zum restlosen
Verbrauch an den neuen Schweißstab
schweißen

© Bei Unterbrechen der Schweißarbeiten
die Sauerstoff- und Acetylenventile
schließen

© Absaugung nach Beendigung der
Schweißarbeit ausschalten

Bei der Entsorgung ist zu beachten:

© Verschmutzte Filter ordnungsgemäß
entsorgen

8



Ziele - Inhalte - Ablauf - Hinweise MedienZeit (min)

L9

© Fertigen der Übung 2 und Selbstkontrolle

Situative Unterstützung durch den Ausbilder

Bewertung der Übung mit dem Auszubildenden

Bewertungsgespräch / Zusammenfassung

585

30

Gasschmelzschweißen

Ausbilderleitfaden Metalltechnik

Leitfaden Seite 30
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Thermische Werkstoffbearbeitung / Teil: Gasschmelzschweißen

Gasschmelzschweißen

xxx

30

Metalltechnik

Ausbilderleitfaden / Hinweise - Lösungen

Kontrollfragen (Lösungsvorschlag)

Blatt 2

Übung 2

Kontrollfragen

1. Nach welchen Kriterien werden die Schweißbrennereinsätze ausgewählt?
Mit welchem Brennereinsatz erstellen Sie die Auftragschweißung?

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

2. Mit welcher Flammeneinstellung werden Stahlbleche geschweißt?
Beschreiben Sie das Aussehen der Schweißflamme.

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

3. Bei der Übung 2 werden Schweißnähte aufgetragen.
Wie bestimmen Sie den Durchmesser des einzusetzenden Schweißstabes?

______________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

4. Welche arbeitssicherheitlichen Kriterien sind beim Gasschmelzschweißen einzuhalten?
Nennen Sie drei wesentliche Kriterien.

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________

Die Verwendung der einzelnen Schweißbrennereinsätze ist von der zu

schweißenden Materialstärke abhängig. Für die Auftragschweißung benötigt

man einen Einsatz der Größe 2 oder 3.

Zum Schweißen von Stahlblechen wird die „Neutrale Flamme“ eingestellt; sie

erkennt man an dem scharf abgegrenzten weißen Flammenkegel.

Bei der Auswahl des Schweißstabdurchmessers gilt folgende Regel:

Schweißstabdurchmesser = 0,5 x Materialstärke + 1

d = 0,5 x 2 mm + 1 = 2 mm

1. Die vorgeschriebene Schutzausrüstung benutzen

2. Gas- und Sauerstoffflaschen gegen Umfallen sichern

3. Flaschen und Armaturen fettfrei halten

4. Für gute Be- und Entlüftung sorgen

L 30


