	Anlage 8-2-3 zum WPK-Handbuch

WPS Stumpfnaht
	MUSTERMANN Metallbau

Feilchenweg 5

Schönwetter
	     LOGO



	Ort
	
	Nahtvorbereitung / Reinigung:
	

	Schweißverfahren:
	135 (MAG)
	Grundwerkstoff:
	S355J2

	Beleg-Nr.:
	WPS 01
	Werkstückdicke [mm]:
	12 mm

	Hersteller:
	MUSTERMANN
	Außendurchmesser [mm]:
	-

	Nahtart:
	BW (Stumpfnaht)
	Schweißposition:
	PA

	Fugenvorbereitung (siehe Skizze):
	
	Schweißspalte [mm]:
	b = 2 – 2,5 mm

d = 2 mm


	Gestaltung der Verbindung
	Schweißfolge
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Einzelheit des Schweißens:

	Schweiß-raupe
	Schweiß-prozess
	Ø Zusatz-werkstoff
	Stromstärke A
	Spannung V
	Stromart / Polung
	Draht-vorschub

m/min
	Vorschub-geschwindigkeit

mm/min
	Wärme-einbringung

	1
	135
	1,2
	130-150
	18-20
	= +
	2,7-3,5
	200
	-

	2
	135
	1,2
	275-300
	26-29
	= +
	8,0-10,0
	400
	-

	3
	135
	1,2
	275-300
	26-29
	= +
	8,0-10,0
	300
	-

	
	
	
	
	
	
	
	
	


	Schweißzusatzbezeichnung und –fabrikat:
	DIN EN ISO 14341 – G3Si1, ESAB xy
	Weiteres:
	-

	Rücktrocknung:
	-
	Pendeln / Strichraupen (max. Raupenbreite):
	Pendeln

	Schutzgas / Schweißpulver
	DIN EN IS 14715–M21
	
	

	Durchflussmenge:
	12-14 l/min
	Spezielle Parameter für Pulsschweißen / Oszialation (Amplitude, Frequenzen, Verweilzeiten)
	-

	Wurzelschutz:
	-
	
	

	Durchflussmenge;
	-
	
	

	Vorwärmtemperatur:
	100 °C
	
	

	Zwischenlagentemperatur:
	-
	
	

	Wasserstoffarmglühen:
	-
	Stromkontaktrohrabstand:
	-

	Haltetemperatur /-dauer
	-
	Brenneranstellwinkel:
	neutral

	Wärmenachbehandlung (Zeit, Temperatur, Verfahren, Aufheiz- / Abkühlraten):
	-
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