






 

Keine elektrische Energie erforderlich. Wärme wird durch das verbrennen des mit- 
geführten Gases mitgeliefert.  
 

Die in das Werkstück eingebrachte Wärmemenge ist gut regulierbar -> wichtig bei 
dünnwandigen Teilen 

20 % 80 %
Verbrennungsgeschwindigkeit 

 Flammentemperatur 
  Weiß – Grau  ⇒ bisher Blau (TB 128) 

 Überwurfmutter 
 50 l  200 bar

Verbrennungsgeschwindigkeit  Zündtemperatur . 

Gewinde am Flaschenventil muss Fett- und Ölfrei sein 
Ventil nur eine halbe Umdrehung öffnen (bei Gefahr schnelles schließen
Flasche gegen umfallen sichern 
Nie einen Raum mit Sauerstoff lüften 

     Kohlenstoff     Wasserstoff    C2 H2 

Hoher Heizwert 
Kostengünstige Herstellung 

 Drücken über 1,5 bar
 Temperaturen über 300°

 Acetylen - Sauerstoffgemischen

  



 
 

  Kastanienbr
 

 Erhöhung der Flüssigkeitsoberfläche

 Keine Sonneneinstrahlung oder F

 Flasche nur stehend oder schrägl
 Flasche nicht werfen 
 Acetylenentnahme max. 1000 l/h (

 Sauersto

 Sauersto

 Flamme
 Gasgemi
 Gasvent

 Sauersto
 Acetylen
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Die Flamme zeigt in Schweißrichtung. 

 niedrige Temperatur des Schmelzgutes. 

geringerer Verzug. 

Der Brenner führt Pendelbewegungen aus, 

der Schweißstab beschreibt tupfende Bewegungen in das Schmelzbad. 

Die Flamme zeigt auf die Schweißstelle  

.  langsame Abkühlung der Schweißstelle ⇒  bessere Schweißbindung 

Ruhige Brennerhaltung, kreisende Bewegung des Schweißstabes 

Hohe Wärmekonzentration, zum schweißen dicker Bleche geeignet. 



Druckdüse 

Sauerstoffventil 

Brennergehäuse O2

Brenngasventil
Brenngas

DruckdüseGehäuse 
Sauerstoff

Brenngas
Gemisch 

Fachkunde Metall Seite 215-216



 

Schweißstromquelle 
2. Schweißleitung 
3. Elektrodenhalter 

4. Elektrode
5. Polklemme

    Gleichstrom   Gleichstrom                           Wechselstrom 

     80     100  

      15 - 50     60 - 100 



 

                Gleichstrom              Wechselstrom

Brennt ruhiger 

Elektrode kann umgepolt werden 

Schweißen mit nicht umhüllten Elektroden möglich

   kurz
        tupft 

 ∅  der Elektrode 

Stromleiter 
Zusatzwerkstoff 

- Schlacke schützt vor Oxidation  schlechtes Abkühlen 
- Gashülle schützt die Schmelze vor O2 und N2 
- Enthält leichtionisierbare Stoffe  ( - ) stabilisiert den Lichtbogen 

Stabelektrode E mit Rm 470/600    Stabelektrode  Rm 500 … 640 N/mm² 
N/mm²  /  Re 380 N/mm²     Re  420 N/m² 
47 J bei  - 20° C   - Kerbschlagarbeit ⇒   Rutil basisch 
RA – Rutil sauer umhüllt      
Ausbringung > 105 % (1) ⇒    Alle Schweißpositionen außer 
Alle Schweißpositionen (1)     Fallnaht 

  3600 

3600  4200 

4200



 

Elektrodendurchmesser 
Werkstückdicke 
Elektrodentyp 
Umhüllungsdicke 
Schweißposition 

                  f)  Werkstoff 

 

 

                 hinderlich    nicht hinderlich 

 Lichtbogen
 abgelenkt    hinderlich 

   elektromagnetische Feld 
       Gleichstrom 

 Elektrode seitlich neigen, Polklemme verlegen 

 Wechselstrom verwenden 
 Andere Elektrode mit dickerer Umhüllung verwenden. 

Auf schadhafte Schweißkabel achten. 

 PSA – Schild, Handschuhe, Schürze 

Schweißen mit entblößten Armen oder freiem Oberkörper ist gefährlich (Strahlung). 

 Arbeitsplatz abschirmen (Schutz anderer Personen). 

Schlacke nach dem Erkalten entfernen. 



 

  WSG        nichtabbrennender 
  MSG      abbrennender 

chemisch träge, nehmen am Schweißprozess nicht teil 
z.B. Argon, Helium und deren Mischungen, sie sind relativ teuer 

chemisch aktiv, nehmen am Schweißprozess teil, beeinflussen Werkstoffverhalten und  
Lichtbogenbildung, führen zusammen mit Si und Mn zur Entgasung der Schmelze   
Festigkeit steigt, Zähigkeit sinkt 

 WSG
               Elektrode 

 seitlich Außerhalb  mit tupfenden Bewegungen

  der Zusammensetzung 

 MIG 
      Werkstück und   Plus

Helium & Argon

 legierte Stähle 
 NE - Metalle 

MAG
 CO2 & Argon 

Sauerstoff.
NE 

  unlegierte Stähle 
  Stahlguss 



 

  WP 

  Wolframelektrode 
  Cu - Düse 

  Plasmagas 

  Plasmalichtbogen 
  Schutzgas 
  Wasserkühlmantel 

  5000° C     30.000    ArH2 

        Argon 
   Ionen  ,   Atomen  , Molekülen   Elektronen. 

  Fokussierung des Lichtbogens 

  Pilotlichtbogen zwischen Wolframelektrode und Düse erleichtert das Zünden 
  Schutzgasmantel schützt die Schweißstelle 

 das Schweißen

dünner Werkstücke, z.B. Folien ( bis 0,01 mm Dicke) 

  

  



 

            Elektronen 

    Aufprall 

  Wärme 

Sie bündelt den Elektronenstrahl auf einen  

Brennpunkt von ca. 0,1 mm Durchmesser.  

Der Schweißvorgang findet im Vakuum statt.  

Schweißen von hochschmelzendem Werkstoff.  

Geeignet für Microschweißen und große Tiefen.  

Kein Zusatzwerkstoff notwendig ( Stumpfstoss ).  

Grosse Genauigkeit.  

 Schmale Schmelzzone    geringe Spannung.  

                Lichtstrahlen 
 Linse     auf 

     Microschweißen, Bohren von mit sehr kleinen Durchmessern, 
     für alle metallischen Werkstoffe anwendbar. 



 

 

 



 

 

 



 

 

 


