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Aufteilung der SchweiBmethoden
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SchwellBverfahren und deren
numerische Bezeichnung

»SchmelzschweiBen(0)

» \Widerstandsschwelil3en(2)
®Flammenschwelilen(3)

» Druckschwelf3en(4)

» Andere SchweiBarten(7)
»|Oofen (9)
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Schmelzschwell3en

» |ichtbogenschweiBen(1)
» |ichtbogenschweien durch Schmelzen mit einer Elektrode

(11)

» | ichtbogenhandschwei3en mit einer beschichteten

Elektrode(111)
» SchwerkraftfbogenschweiBen mit  einer  beschichteten
Elektrode(112)

= BogenschweiBen mit Elektrode ohne Schutzgas gefullt(114)
= VibrationsschweiBen
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Schmelzschwell3en

®» | ichtbogenschweillen unter dem Flussmittel (12)

» SchweiBen mit Lichtbogen unter dem Fluss mit
Drahtelektrode (121)

®» | ichtbogenschweillen unter dem Flussmittel durch eine
Streifenelekirode(122)

» | ichtbogenschweilBen in einer Schutzatmosphdare(13)

» | ichtbogenschweilBen mit Elektrode in Inertgas-MIG (131)
» Bogenschweillen mit Elekirode in Schutzgas gefullt(132)
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Schmelzschwell3en

» | ichtbogenschweilen mit einer mit Metallpulver
geflllten Elektrode in einem Inertgas(133)

® | ichtbogenschweilen durch Schmelzen mit einer
Elektrode in Aktivgas-MAG(135)

» BogenschweiBen mit Elektrode in Aktivgas gefullt (136)

» | ichtbogenschweilen mit einer mit Metallpulver
geflllten Elektrode im Aktivgas (137)

» | ichtbogenschweillen mit nicht elekirisch isolierendem
WIG-Inertgas(141)
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Schmelzschwell3en

®» | ichtbogenschweillen Nicht-WIG-Schweil3en ohne
zusQtzlichen Draht (142)

= Nicht-WIG-Lichtbogenschweilen mit einer gefullten
Elektrode oder Stange(143)

» Plasmaschweilen(15)
» MIG-SchweiBen mit Plasma (151)
» MagnetbogenschweiBen(185)
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Widerstandsschwell3en

» Pynkt-WiderstandsschweilZen (21)
= NahtschweilBung (22)

= Roll-on-Nahtschweillen (222)

» Ausgabe (23)

» | Oschkontaktschweillen (24)

» DruckkontaktschweiBen (25)
» Hochfrequenz-Widerstandsschweilfen (291)
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Flammenschwell3en

»Sauverstoff-Acetylen-SchweliBen (311)

» Sauverstoff-Propan-Schweil3en (312)
»Sauverstoff-Wasserstoff-Schweilfen (313)
» Druckschwelf3en(4)

= UltraschallschweiBen (41)
®Reibungsschwelillen (42)
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Flammenschwell3en

» Schmieden (43)
» Explosives Schweillen (441)
®» DiffusionsschweiBen (45)

» DruckschweiBen mit Flammenheizung (47)

» Druckkaltschweillen (48)
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Andere Schwell3arten

» Aluminium-thermisches Schweil3en (71)
®» Flekfroschlacke SchweilBen (72)
®» FlektrogasschweiBen (73)

» |[nduktionsschweil3en (74)
®» | ichtstrahlschweillen (75)

®» | gserschweilBen(751)
®» Elektronisches SchweilBen (76)
= | agerbolzen (78)
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LOoten

= Hartloten(921)
= \Weichloten(94)
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Beschriftungsmethoden zum
Schwell3en

= Finige SchweiBverfahren werden allgemein als AbkUrzungen bezeichnet.
Dies sind die AbkUrzungen unten :

» MAG - Metal Aktiv Gas (SchweiBen im Schutz von aktivem Elektrodengas),
zB C02, Mischgase und dergleichen.

» MIG - Metal Inert Gas (svarovdni v ochrané inertnino plynu tavici se
elekirodou — némecky), napr. argon, smésné plyny apod.

» MOG - Metal ohne Gas (SchweiBBen ohne Schutzgas - deutsch)
» WIG - Wolfram Inert Gas (SchweiBen im Schutzgas ohne Elekiroden)

» T|G - Tungsten Inert GAS (gleiche Bedeutung wie WIG - Englisch)
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Eigenschaften ausgewdhlter
SchwelilBverfahren

» FlammenschweiBenRucni obloukové svarovdni obalenou elektrodou
» WIG-SchweiBen (WIG)
» MIG / MAG-Schwei3en

» Widerstandsschweil3en

» |ichtbogenschweiBen unter dem Flussmittel

» Spezielle Schmelzverarbeitungsverfahren
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Flammenschwell3en

» Diese Methode wird fUr dunne Bleche mit einer Dicke bis 4 mm verwendet.
= Sein Vortell ist der geringe Warmeeintrag.
» SchweilBBtechnik ist rechts oder links.

» Beim Schweilen fugt der SchweiBer gewdhnlich dem geschmolzenen
Bereich zusatzliches Material hinzu und bildet eine SchweliBperle.

» Folgende Faktoren beeinflussen den Flammschweilprozess
» chemické slozeni svarovaného materidlu,
» Dicke des geschweilten Materials,
» thermischer Einfluss des Grundmaterials,

= SchweiBposition.
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LichtbogenhandschwelilBen mit einer
beschichteten Elektrode

Bei dieser Methode wird ein elektrischer Lichtbogen als Warmequelle
verwendet.

Der Lichtbogen brennt zwischen beschichteten Elektrode und
Basismaterial.

Ein Lichtbogen ist im Wesentlichen eine elektrische Enfladung, die bei
normalen Temperaturen und DrUcken brennt.

Diese Methode kann in allen Positionen geschweil3t werden.

Der SchweilBstrom reicht von 10 A bis 2000 A, die Lichtbogenspannung liegt
im Bereich von 10V - 50 V.

Die Temperatur im SchweiBlichtbogen betragt ungefahr 5000 °C.
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WIG-Schwelllen (TIG)

» Diese SchweiBmethode besteht darin, den Lichtbogen zwischen der
nichtschmelzenden Elektrode und dem geschweiten Material zu
verbrennen.

= FEin Schutfzgas wird zum Schutz des Lichtbogens verwendet.
» Als Schutzgas werden Argon, Helium oder Mischungen davon verwendet.

» Das beim SchweiBen verwendete Zusatzmaterial hat normalerweise die
gleiche Zusammensetzung wie das Basismaterial.

» Fs st sowohl als Wechselstrom als auch als Gleichstrom verschweift.




Erasmus+
MIG/MAG-Schwell3en

» Be| diesem Schweil3verfahren wird die Elektrode als
Draht auf die Spule aufgewickelt.

» Beim SchweilBen schmilzt die Elektrode.

» Das MIG-Verfahren (131) verwendet ein Iinertes
Schutzgas, wobei das Mag (135) -Gasverfahren aktiv ist.

» Sowohl MIG- als auch MAG-Verfahren konnen leicht
mechanisiert und robofisiert werden. |hr Einsatz in der
Praxis ist sehr breit.
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Widerstandsschwell3en

» Diese Methode gehdrt zum DruckschweiZen.

» Be| diesem Verfahren wird Warme nicht von au3en
zugefuhrt, sondern direkt in der SchweiBnaht
erzeugt.

» Kennzeichnend fur dieses SchweiBen sind hohe
SchweiBgeschwindigkeiten, das SchweiBen in
Positionen, die meisten Metalle kobnnen geschwellt
werden, und zwar sowohl in kleinen als auch in
grolBen Serien.
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Lichtbogenschwelllen unter dem
Flussmittel

» Dieses Verfahren wurde entwickelt, um die Menge an
geschmolzenem Schweimetall zu erhdhen.

» Es st hochproduktiv, die SchweiBndhte sind aufgrund
des groBen Eindringens in das Grundmaterial und der
hohen Stromdichte von hoher Qualitat.

» Diese Methode hat einen stark wdarmeeinflussenden
Bereich.

» Nachteill ist die schwierige Vorbereitung der
SchweliBfladchen, hohe Anforderungen an die Sauberkeit.

= Kann nur in PA- und PB-Position geschwell3t werden.
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Spezielle
Schmelzverarbeitungsvertahren

Mit der Entwicklung verschiedener Industrien geht der
SchweiBprozess Hand in Hand, es werden neue
Materialien  verwendet, geschweite  Materialien
unterschiedlicher Dicke und schwer zu schweiBende
Materialien.

Beim SchmelzschweiBen ftreten Verfahren mit einer
hohen Konzenfration an thermischer Energie auf einer
kleinen Aufprallfldche auf.

Dies sind hauptsdchlich  Laser-, Plasma- oder
Elektronenstrahlschweil3en.
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S GorID

Fragen zum Nachdenken

Wo ist die numerische Bezeichnung der SchweiBmethoden angegebene
Wie sind FlammschweiBverfahren numerisch gekennzeichnete
Wie wird das LichtbogenschweilBverfahren numerisch verwendete

Wie werden elekirische  WiderstandsschweiBmethoden  numerisch
gekennzeichnete

Wie werden numerische Verfahren zum DruckschweiBBen eingesetzi?



Erasmus+
Empfohlene Literatur und
Informationsquellen

= AMBROZ, O. A KOL. Technologie svafovdni a zafizeni: u¢ebni texty pro kurzy
svdrecskych inzenyrt a technologu. Ostrava: ZEROSS, 2001, 395 s. Svarovdni.
ISBN 80-85771-81-0.

= BERNASOVA, E. A KOL. Svafovdni. Praha: SNTL, 1987. ISBN 04-221-88.

= KOUKAL, J., SCHWARZ, D., HAJDIK, J. Materidly a jejich svarfitelnost. 1. vyd.
Ostrava: VSB — Technickd univerzita Ostrava, 2009, 240 s. ISBN 978-80-248-
2025-5.

= KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zarizeni. UCebni
texty pro kurzy svarfovacich inzenyr0 a technologU. Plzen: SKODA WELDING,
s.r.0., 2011, 242 s.




