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1. Beim SchweiBen mit Gleichstrom tritt eine Blaswirkung auf. Welchen Einfluss hat die
Blaswirkung beim Schweien? Wie kdnnen Sie sie verringern?

Die Blaswirkung fiihrt zu einer Ablenkung des Lichtbogens und beein-

trachtigt die Qualitat der SchweiBnaht.

Durch das Umlegen der Polklemmen und durch stérkeres Neigen der

Stabelektrode verringert sich die Blaswirkung.

2. Fur die AuftragsschweiBBung wird eine Stabelektrode mit dem Durchmesser 3,25mm
verwendet. Welche SchweiBstromstérke bendtigen Sie zum SchweiBen? Ermitteln Sie
den einzustellende SchweiBstrom.

Die Faustformel besagt dass pro 1 mm SchweiBstabdurchmesser 40A

SchweiBstrom benétigt wird. Bei der Elektrode mit dem Durchmesser

23,25mm wird ein SchweiBBstrom von ca. 130A benétigt.

3. Beim Zinden des SchweiBelektrode kann es passieren das sie am Werkstlick kleben
bleibt. Was sind Ursachen fiir dieses dieses Verhalten?

Ein Grund dafiir ist ein zu geringer Abstand zwischen Elektrode und

Werkstiick.

Ein weiterer Grund dafiir ist, wenn die Ummantelung der Elektrode abge-

platzt ist.

4. Auf der Zeichnung befindet sich ein SchweiBsymbol. Welche Bedeutung hat es fir die
Durchfiihrung der SchweiBarbeit? Beschreiben Sie die Bedeutung dieses Symboles.

Die Zeichen auf und unter der Bezugslinie weisen darauf hin, das es sich

auf beiden Seiten des Werkstiickes um AuftragschweiBBndhte handelt.

Die Kennzahl 111 legt das SchweiBverfahren LichtbogenhandschweiB3en

fest.
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Wie legen Sie die Bleche zum HeftschweiBen fest? Welche Werkzeuge bzw.

Hilfsmittel benutzen Sie dafiir?

Fiir das Festlegen der Bleche eignen sich Spannwerkzeuge wie zum

Beispiel Gribzangen oder Spannkloben

Welche Stegabstande miissen Sie beim HeftschweiBen der Bleche einhalten?

Bei den Stahlblechen t=2mm soll der Stegabstand 2mm und bei Blechen

t=5mm soll der Abstand 3mm betragen.

Die Bleche fir Teil 2 werden vor dem HeftschweiBen unter Beriicksichtigung des
angegebenen Winkels abgeschragt. Wie wird diese Schweinahtart bezeichnet?

Auf Grund der Darstellung der Bleche ist zu erkennen, dass es sich hierbei

um die SchweiBnahtvorbereitung einer V- Naht handelt.

Durch die Nutzung von persénlichen Kérperschutzmitteln wie z.B. Lederschirze,
Gamaschen und Handschuhe schitzen Sie sich vor den ultravioletten Strahlen und
vor Verbrennungen. Welche MaBnahmen mussen Sie treffen um andere Personen zu

schitzen?

Durch Abschirmen des SchweiBbereiches durch Schutzschilde werden

andere Personen vor den Strahlungen geschiitzt.
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1. Die Rohre miissen ohne Ubergange geheftet werden. Wie gehen Sie beim
HeftschweiBen der Rohre vor?

Die Rohrstiicke werden zum HeftschweiBen in ein Winkelstahlreststiick

gelegt. Dadurch werden die Rohrstiicke zentrisch gelagert. Nach der

ersten Heftnaht wird das Werkstiick um 180° gedreht, gerichtet und

geheftet. Insgesamt erhélt das Werkstiick 4 Heftstellen, welche jeweils um

90° versetzt geschweif3t werden.

2. Aus welchen Grund muss beim HeftschweiBen der Rohre ein Stegabstand beriicksich-
tigt werden? Welchen Stegabstand wahlen Sie fur die Rohrheftung?

Durch den Stegabstand wird eine gute DurchschweiBBung erreicht.

Der Stegabstand soll etwa so groB sein wie die Wandstarke der zu

heftenden Rohre. Der Stegabstand wird mit 2- 3 mm beriicksichtigt.

3. Was missen Sie berlcksichtigen, wenn Sie die Flachst&hle fir Teil 2 heftschweiBen?

Beim Festlegen der Flachstéahle ist darauf zu achten, dass sie etwa 85°

zueinander stehen. Beim Abkiihlen der HeftschweiBnahte vergréBert sich

der Winkel. Das nachfolgende Richten wird dadurch erleichtert.

4. Bevor das SchweiBgerét in Betrieb genommen wird muss es im Bezug auf die
Sicherheit Gberprift werden. Was Uberprifen Sie?

Gepriift wird:

- Die einwandfreie Isolierung der Leitungen,

- Fester und korrekter Sitz der Anschliisse am Stabelektrodenhalter und

Polklemme,

- Griff und Isolierbacken des Stabelektrodenhalters
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1. Die Bleche sollen ohne Stegabstand geheftschweiBt werden. Mit wieviel Nahten heften
Sie die Bleche? Welche Heftreihenfolge halten Sie ein?

Um zu verhindern, dass sich die Bleche beim SchweiBen zu stark verzie-

hen sollten sie mit min. 3 Heftnahten versehen werden.

Das HeftschweiB3en beginnt in der Mitte, dann links und rechts.

2. Nach dem Heften der Einzelbleche wird das Werkstlick geschweiBt. Worauf miissen
Sie wahrend des SchweiBens achten?

Es ist darauf zu achten:

Das ein gleichbleibenden Abstand der Elektrode zum Werkstiick eingehal-

ten wird,

Das die Heftndhte aufgeschmolzen werden,

Die Neigung der Elektrode dem SchweiBfluss angepasst wird,

Das mit einer gleichméBigen SchweiBgeschwindigkeit geschweiBt wird,

3. Welche Ursachen sind dafiir verantwortlich, wenn beim SchweiB3en in das Werkstiick
ein Loch einbrennt?

Ein zu hoch eingestellter SchweiBstrom und zu geringe Schweif3-

geschwindigkeit flihren dazu, dass in das Werkstiick ein Loch gebrannt

wird.

4. Welchen Elektrodendurchmesser wéhlen Sie fir die Durchfliihrung der SchweiBarbeit?

Bei einer Materialstarke der zu schweiBenden Bleche von 3mm wird eine

Stabelektrode mit einem Durchmesser von 2,5mm eingesetzt.
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1. Um eine einwandfreie Wurzel zu erhalten muss das Werkstlick an der Fligestelle
einen Stegabstand erhalten. Wie groB wéhlen Sie diesen Abstand?

Unter Beriicksichtigung der Materialstarke des Werkstiickes ist ein

Stegabstand von 3mm einzuhalten.

2. Welche SchweiBposition eignet sich besonders fiir die Durchfiihrung dieser Ubung?

Zum SchweiBen dieses Werkstiickes eignet sich die Wannenposition (PA).

3. Zur Herstellung der Wurzelnaht wird ein Elektrodendurchmesser von ¢2,5mm
eingesetzt. Wie fuhren Sie beim SchweiBen der Wurzellage die Stabelektrode?
Begriinden Sie lhre Angabe.

Es ist Vorteilhaft, die Wurzelnaht mit offener oder geschlossener

Dreieckfiihrung zu schweiBen um ein Durchsacken des SchweiBgutes zu

vermeiden.

4. Was mussen Sie beim Reinigen der SchweiBnéhte besonders beachten?

Um Schlackeeinschliisse zu vermeiden miissen die Wurzel- und die

Zwischenlage frei von Schlackeresten sein.

Thermische Werkstoffbearbeitung Metalltechnik
Blatt 2
Leitfragen (Lésungsvorschlag) Ubung 6

25

© by Dr.-Ing. Paul Christiani GmbH & Co. KG www.christiani.de



Bundle LG Thermische Werkstoffbearbeitung - Lichtbog. Print + Digital . 5 -
3. Auflage 2008 Christiani

Artikelnr.: 48893

seit 1931

1. Vor dem HeftschweiBen missen die Einzelteile vorbereitet werden. Wie fihren Sie
diese Arbeit durch? Welches Bearbeitungsverfahren setzen Sie ein?

Die Schréagen der Einzelteile werden mit dem Schneidbrenner geschnitten.

Danach muss die Schlacke und der Zunder von den Schnittflachen ent-

fernt werden.

2. Wie groB muss bei dieser Ubung der Stegabstand sein?

Die beiden Flachstahle haben eine Gesamtbreite von 120 mm. Die

Gesamtbreite des Werkstiickes betragt 123 mm. Der Stegabstand betragt

3mm.

3. Das Schweiflsymbol gibt u.a. die SchweiBposition vor. Welche Vorgaben beinhaltet die
angegebene SchweiBposition?

Die SchweiBposition gibt die SchweiBrichtung und die Lage des

Werkstiickes vor. Die SchweiBnaht wird senkrecht (PF) geschweift.

4. Die Qualitat der SchweiBnéhte ist u. a. von der Flihrung der SchweiBelektrode abhan-
gig. Wie fuhren Sie bei dieser Ubung die Elektrode beim SchweiBen der einzelnen
Lagen?

Bei der Wurzel- und der Zwischennaht wird mit der offenen oder

geschlossenen Dreiecksfiihrung geschweiBt.

Die Decklage wird mit einer Pendelbewegung in U-Form (Pendelraupe)

geschweift.
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1. Zum SchweiBen der Kehindhte werden die Bleche ohne Stegabstand geheftschweilt.
Was soll damit vermieden werden?

Die aufeinanderstoBenden Bleche miissen eng aneinander liegen, damit

ein Unterlaufen von Schlacke vermieden wird.

2. Welche fertigungstechnischen Informationen kdnnen aus dem in der Zeichnung dar-
gestellten Sinnbild und der Symbolik abgeleitet werden?

1. SchweiBnahtdicke Vorderseite = 6 mm, Riickseite = 4mm
2. Kehlnaht (Vorder- und Riickseite)

3. SchweiBposition horizontal (PB)

4. LichtbogenhandschweiBen (Kennzahl 111)

3. Welche Vorbereitungsarbeiten sind vor dem SchweiBen der Kehlndhte durchzufiihren?

Nach dem zeichnungsgerechten festlegen der Einzelbleche miissen sie

wechselseitig geheftschweiBBt werden. Dabei ist auf die Winkeligkeit zu

achten.

4. Wie prifen Sie die zeichnungsgerechte Ausfihrung der Kehinghte?

Die Form und die SchweiBnahtdicke kann mit einer SchweiBnahtlehre

gepriift werden.
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