
SCHWEISSUNGEN VON AUSGEHALSTEN
"T"-STÜCKEN

Die aufgeführten Schweißkopftypen decken jeweils bestimmte Rohr- oder Fittingdurchmesserbereiche
ab. Als Zubehör wird ein verstellbarer bzw. verlängerter Elektrodenhalter sowie eine zylindrische
Gasabdichtung benötigt, die auf den Außendurchmesser des Hauptrohres (Durchgang) abgestimmt ist.
Zusätzlich wird ein Satz Spannbacken für den Durchmesser des Abgangs bzw. des o.g. Fitting-
Spanndorns eingesetzt.

Die Tabelle auf der Rückseite dient als Leitfaden über den erforderlichen axialen Abstand zwischen den
Abgängen und den Mindestmaßen an "gerader Länge".

Arc Machines berät Sie bei der Auswahl des für Ihre Anwendungen optimalen Zubehörs gern. Bitte kon-
taktieren Sie uns unter u.g. Telefon- und Faxnummer oder per E-Mail: sales@arcmachines.de.

Die weltweit größte Produktpalette für WIG-Orbitalschweißtechnik

MKT PULLED TEE / JULY, 2001 / G

HEADQUARTERS • Arc Machines, Inc. • 10500 Orbital Way, Pacoima, CA 91331 U.S.A. • Tel: 1-818-896-9556 • Fax: 1-818-890-3724
EUROPEAN OFFICE • Arc Machines, Inc. • Chemin du Lavasson 2, CH-1196 Gland, Switzerland • Tel: +41 / 22 / 995.00.51 • Fax: +41 / 22 / 995.00.59 

GERMAN OFFICE • Arc Machines GmbH • Markelsbach 2 • D-53804 Much, Germany • Tel: 02245 / 91680 • Fax: 02245 / 916868
UK OFFICE • Arc Machines UK Limited • Unit 4, Raynesway Park Drive, Derby, UK, DE21 7BH • Tel: 01332 / 574000 • Fax: 01332 / 757757

AMI ist nach ISO 9001 zertifiziert.

Mit den umseitig aufgelisteten Arc Machines
Schweißkopfmodellen sind nun auch Schweißungen von
ausgehalsten "T"-Stücken im mechanisierten WIG-
Orbitalverfahren möglich. Rohrstutzen, Flansche oder
ähnliche Fittings können problemlos an die Aushalsung
geschweißt werden. Wenn das Rohr oder Rohrformteil eine
relativ geringe Einspannlänge aufweist, kann ein spezieller
Fitting-Spanndorn (siehe separates Prospektblatt)
verwendet werden, um den benötigten Spannbereich zu
erweitern und den Schweißkopf sicher zu installieren.

Abbildung ohne Gasabdichtung, um
Elektrodenhalter und Haltevorrichtung
für Fittings und Flansche zu zeigen.



Übersicht über erforderliche axiale Abstände zwischen den Abgängen und Mindestmaße an "gerader Länge":

Schweißkopf       Modell 8-2000    Modell 9E-2500      Modell 8-4000     Modell 9ER-4500    Modell 9E-7500

A.D.-Bereich
Abgang

Minimale 'A'-
Länge

Maximale 'B'-
Länge

Minimale 'C'-
Länge

Die beiden oberen Abbildungen zeigen Schweißungen eines Rohrstutzens bzw. Fittings an eine Aushalsung. Die
untere Zeichnung stellt den axialen Mindestabstand zwischen einzelnen Abgängen dar. Der unteren Tabelle
können Sie erforderliche Mindestabstände und -maße an "gerader Einspannlänge" entnehmen.

Falls die o.g. Abmaße für Ihre Anwendungen nicht geeignet erscheinen, setzen Sie sich bitte mit uns in Verbindung, damit wir
die benötigten Komponenten Ihren speziellen Anforderungen entsprechend modifizieren können.

Bemerkung: Vor
Installation des
Schweißkopfes muß
der Abgang (Rohr
oder Fitting) stets an
die Aushalsung
geheftet werden.

SCHWEISSKOPF

SPANNBACKEN, STANDARD
ODER MIT VERBREITERTER
AUFLAGE

SPANNBACKEN MIT
VERBREITERTER

AUFLAGE
FITTING-SPANNDORN

FITTING

ABGANG

ABGANG

ZYLINDRISCHE
GASABDICHTUNG ZYLINDRISCHE

GASABDICHTUNG

A B

C C

SCHWEISSUNGEN EINES ROHRSTUTZENS
AN DIE AUSHALSUNG

FITTING-SCHWEISSUNGEN AN
DIE AUSHALSUNG

MINDESTABSTAND ZWISCHEN
DEN ABGÄNGEN

VERSTELLBARER
ODER VERLÄNGERTER
ELEKTRODENHALTER

AUSSENDURCHMESSER DES
DURCHGANGS

AUSSENDURCHMESSER DES
DURCHGANGS

DURCHGANG

SCHWEISSKOPF

SCHWEISSKOPF

VERSTELLBARER
ODER VERLÄNGERTER
ELEKTRODENHALTER

SCHWEISSUNGEN VON AUSGEHALSTEN "T"-STÜCKEN

Technische Änderungen vorbehalten. 1 Jahr begrenzte Garantie Made in the U.S.A.

12 - 25 mm
(0.50" – 1.00")

12 - 51 mm
(0.50" – 2.00")

25 - 76 mm
(1.00" – 3.00")

25 - 102 mm
(1.00" – 4.00")

76 - 178 mm
(3.00" – 7.00")

45 mm
(1.75")

43 mm
(1.68")

71 mm
(2.80")

89 mm
(3.48")

57 mm
(2.25")

75 mm
(2.93")

45 mm
(1.75")

43 mm
(1.68")

97 mm
(3.80")

95 mm
(3.75")

58 mm
(2.28")

116 mm
(4.55")

98 mm
(3.87")

57 mm
(2.25")

157 mm
(6.17")


