Leseprobe

Technisches Institut fir
Aus- un d Weiterbildung

Lichtbogenhand-
schwei3en

Aufgaben

Bewertungsbogen

Metalltechnik

Arbeitsblétter

Bestell-Nr. 80283
ISBN 978-3-87125-105-4

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



Denny Glasmann | LichtbogenhandschweiBen o o .
Aufgaben, Bewertungsbogen, Arbeitsblétter - Metalltechnik
2. Auflage 2001

Artikelnr.: 80283 | ISBN 978-3-87125-105-4

Ubung 1 Aufgaben
Lichtbogenhandschwei3en AuftragschweiB3en
Datum: Name:

1. Auf einer Zeichnung ist die Angabe der auszuflihrenden SchweiBarbeit mit dem Kurzzeichen PA
versehen. Was bedeutet das?

Das Kurzzeichen PA bestimmt das SchweiBen des Werkstlicks in der

2. Tragen Sie in die Skizze die GroBen der beiden Anstellwinkel ein!

Anstellwinkel o
langs

Anstellwinkel o
quer

3. Bestimmen Sie die Lage der Zindstelle beim Beginn des Schweilens!

Die Stabelektrode wird ...

am Anfang der zu schweiBenden Raupe gezilindet.

etwa 5 mm vom Raupenbeginn entfernt geziindet.

etwa 5 mm neben der zu schweiBenden Raupe geziindet.

@ etwa 15 mm vom Raupenbeginn entfernt geziindet. ED

4. Das Verhalten des Lichtbogens wird durch seine Lédnge bestimmt!

Ein zu kurzer Lichtbogen und die Stabelektrode

bleibt am Werkstlick

Ein zu langer Lichtbogen reiBt . ED
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Aufgaben Ubung 1
AuftragschweiBen LichtbogenhandschweiBen
Datum: Name:

5. Welche Skizze zeigt die zutreffende Bewegung der Stabelektrode zum Unterbrechen des SchweiBvorgangs?

6. Was missen Sie beim Fiihren der Stabelektrode beachten, damit eine gute Schweiraupe entsteht?

Die SchweiBgeschwindigkeit muss sein.

Der Lichtbogen muss eine Lénge haben. ED

7. Nennen Sie zwei Mdglichkeiten, um eine auftretende Blaswirkung zu vermindern!

a) Anstellwinkel langs

b) Anschluss der Werkstiickklemme ED
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Ubung 2 Aufgaben
Lichtbogenhandschwei3en AuftragschweiBen
Datum: Name:

1. Welches der angegebenen Symbole gibt den Hinweis fiir ein AuftragschweiBen?

I N

i e

[A] El [c] D]

2. Kreuzen Sie die zutreffende Aussage Uber die Lange des Lichtbogens an!

Die Lange des Lichtbogens ist ...

etwa so groB3 wie der Kernstabdurchmesser.

etwa zweimal so groB3 wie der Kernstabdurchmesser.

beliebig.

@ so kurz wie méglich.

etwa gleich der Blechdicke. ED

3. Benennen Sie die bezeichneten Teile einer Stabelektrode!

4. Kreuzen Sie die zutreffenden Aussagen Uber die Aufgaben der Schlacke an!

Die Schlacke hat die Aufgabe ...

das Schmelzbad abzukihlen.

das Schmelzbad vor zu schnellem Abkuhlen zu bewahren.

Verunreinigungen des Schmelzbades aufzunehmen.

den Ubergang des Lichtbogens auf das Werkstiick zu verbessern.

die Temperatur des Lichtbogens zu erhéhen. ED

[m][o][o][=][>]
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5. Ergénzen Sie den folgenden Lickentext!

Wahrend des SchweiBens missen Schmelzbad und Schlackenfluss intensiv beobachtet

werden. Die Schlacke ist als das Schmelzbad und

daher gut zu erkennen. Die Schlacke soll der Stabelektrodenspitze halbmondférmig

mit einem Abstand von bis mm folgen. ED

6. Wie konnen Sie einen Vorlauf der Schlacke vermeiden?

Durch 6fteres Unterbrechen beim SchweiBen.
Durch einen kirzeren Lichtbogen.

Durch einen langeren Lichtbogen.

[©] [o] [=] [>]

Durch Verringern des Anstellwinkels 1angs. ED

7. Beschreiben Sie die mdglichen Schweifehler!

Bei vorlaufender Schlacke wird das Schmelzbad zu schnell mit Schlacke bedeckt.
Das angeschmolzene Werkstlick und der abgeschmolzene Zusatzwerkstoff kdnnen sich

nicht einwandfrei

Bei nachlaufender Schlacke wird das noch gliihende Schmelzbad nicht von der Schlacke

voll abgedeckt. Es entstehen auf der SchweiBraupe. IED
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