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Richtwerte fUr Schweilparameter bei Stumpfnahten

Richtwerte fur SchweiBparameter bei
Stumpfnahten

A

Die Angaben in der Tabelle sind Richtwerte und missen uber eine WPQR
uberpruft werden

¢ SchweiBparameter fur Stumpfnahte; 6ffnungswinke|: t=4mml, t=5mmb50° (Stand:

20.10.2011)
e SchweilRzusatz: Massivdrahtelektrode
e Schutzgas: M21 bis M23

SchweiR- SchweiB- Draht- |Spalt- Anzahl| Gas- Draht- S‘;hsv:ﬁ:l\?' Strom|Spannung| Gesamt- |Strecken-Warmeein-
dicke s osition durchm. Breite der|durchfluss|vorschub 9 [mm ' schweiBRzeit| energie | bringung
in [mm] P [mm] [[mm]|Lagen| [I/ min] |[m/min] /min] [A] [vi1 [min /m] |[[KJ / mm]| [K]J / mm]

2 PA 10 | 10| 1 10 4,25 515 | 125 | 185 1,04 0,27 022
2 PF 10 | 15 | 1 10 4,25 585 | 125 | 18,5 1,71 0,24 0,19
3 PA 10 | 15 | 1 10 4,70 422 | 130 | 19,0 2,37 0,35 0,28
3 PG 10 | 20 | 1 10 4,70 469 | 130 | 19,0 2,13 0,32 025
4 PA 10 | 20 | 1 10 4,80 289 | 135 | 19,0 3,46 0,53 0,43
2 PG 10 | 25 | 1 10 5,45 384 | 160 | 20,0 2,60 0,50 0,40
W430 | W228 |W125 W185 0,61 0,49

> PA Lo | 20| 2 12 D800 | D476 |D200| D210 6,45 0.53 0.42
W4,70 | W31l |W130| W185 0,46 0,37

> PG Lo |20 2 12 D550 | D343 |D170| D195 6,13 0.58 0.46
W430 | W290 |W125 W185 0,48 0,38

6 PA Lo 20 | 2 12 D835 | D329 D205 D215 6,49 0.80 0.64
W4,70 | W264 |W130| W 185 0,55 0,44

6 PG Lo | 20| 2 12 D550 | D263 |D170| D195 7,59 0.76 0.61
W3,10 | W195 |W135 W 18,0 0,75 0,60

8 PA Lz 120 | 3 | 10-15 | hg'15 | pe39 [D270| D275 8,34 0.70 0.56
W3,75 | W137 |W100| W 17,0 0,74 060

8 PF Lo 20 | 2 12 D375 | D99 |D100| D17.0 17,40 1,03 0,82
W320 | W200 |W135 W185 0,75 0,60

10 PA L2 125 3 1 10-15 | 590 | D360 [D290| D 28,0 10,59 135 1,08
W4,45 | W136 |W120] W18,0 0,95 0,76

10 PF Lo |25 | 2 12 D445 | D69 |D120| D18.0 21,85 1.88 1,50
W3,40 | W221 |W135| W18,5 0,68 0,54

12 PA L2 1251 4 | 10-15 | 190 | D370 |D290] D280 12,69 1,32 1,05
W3,70 | W133 |W100| W17,5 0,79 0,63

12 PF Lo |25 3 12 D485 | D98 (D135 D185 28,37 1,53 122
W320 | W166 |W130| W185 0,87 0,70

15 PA L2 130 0 5 1 10-15 1 hoh | p2ss |D300| D285 19,51 1.80 1,44
W320 | W103 |W130| W185 1,40 112

15 PF L2 130 3 12 D420 | D74 |D160| D195 36,76 253 2,02
W3,80 | W140 |W140| W 19,0 1,14 0,01

20 PA L2 130 12 |1 10-15 | ho'sy | psoa (D310 D290 28,97 1,07 0.86
W3,80 | W180 |W140| W 19,0 0,89 0,71

20X PA Lz 130 | 6 | 10-15 | ho'sy | pazs D310 D29.0 17,53 127 1,02
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