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Begriffe

Schwei3en

Einteilung der SchweiBverfahren

O
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Welding; definitions, classification of welding processes

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Empfehlung

ISO/R 857-1968 siehe Erlauterungen.

Diese Norm wurde in Zusammenarbeit mit dem Deutschen Verband fiir SchweiBtechnik (DVS) aufgestellt.

Das SchweiBen gehort nach DIN 8580 ,Fertigungsverfahren, Einteilung®, Ausgabe Juni 1974, vorwiegend zu den in der

graphischen Darstellung angegebenen Gruppen:

Gruppen nach DIN 8580

1.2 4.4 4.6

Urformen aus dem Figen durch

flissigen, breiigen Urformen
oder pastenfor-
migen Zustand

Stoffverbinden

5.2 5.4
Beschichten aus Beschichten aus
dem flissigen, brei- dem festen (kor-
igen oder pasten- nigen oder pulve-
formigen Zustand rigen) Zustand

4.6.1

SCHWEISSEN

1. Begriff

SchweiBen‘) ist das Vereinigen von Werkstoffen in der
SchweiBzone?) unter Anwendung von Wirme und/oder
Kraft ohne oder mit SchweiBzusatz. Es kann durch
SchweiBhilfsstoffe, z. B. Pasten, Pulver oder Gase, ermog-
licht oder erleichtert werden. Die in der SchweiBzone
wirkende Arbeit wird von auBen durch Energietrager zu-
gefuhrt.

2. Einteilung der SchweiBverfahren

Die SchweiBverfahren konnen nach der Art des Grund-
werkstoffes, dem Zweck des SchweiBens, dem Ablauf des
SchweiBens und der Art der Fertigung eingeteilt werden.

2.1. Einteilung nach der Art des Grundwerkstoffes

Unterschieden wird zwischen: SchweiBen von Metallen
(siehe DIN 1910 Blatt 2, Blatt 4 und Blatt 5), SchweiBen von
Kunststoffen (siehe DIN 1910 Blatt 3) sowie Schweien von
anderen Werkstoffen oder Werkstoffkombinationen.

2.2. Einteilung nach dem Zweck des SchweiBens

2.2.1. VerbindungsschweiBen

Fligen (siehe DIN 8580 und DIN 8593) eines Werkstiickes,
z. B. Rohrlangsnaht, oder mehrerer Werkstiicke durch
SchweiBen.

2.2.2. AuftragschweiBen

Beschichten?) (siehe DIN 8580) eines Werkstiickes durch
SchweiBen. Sofern Grund- und Auftragwerkstoff nicht art-
gleich, sondern artfremd sind, wird z. B. unterschieden
zwischen:

a) AuftragschweiBen von Panzerungen (Schweipanzern),

b) AuftragschweiBen von Plattierungen (SchweiBplattie-
ren),

c) Auftragschweilen von Pufferschichten (Puffern).

Der Aufschmelzgrad") sollte in diesem Fall moglichst
gering sein.

h Haufig werden mehrere Schweivorgange gleichzeitig,
in einer Folge von Arbeitsvorgdngen oder im Verbund
mit anderen Fertigungsverfahren, z. B. Warmen, ange-
wendet.

Die SchweiBzone ist der ortlich begrenzte Bereich, in
dem der Werkstoff wahrend des Schweilens in leicht
plastisch verformbaren oder in flissigen Zustand ver-
setzt wird.

Das Auftragschweien wird auch zum Urformen und
zum Fiigen durch Urformen angewendet.

Der Aufschmelzgrad ist das im allgemeinen in Prozent
ausgedruckte Verhaltnis der Flachen- oder Mengen-
anteile von aufgeschmolzenem Grundwerkstoff zum
gesamten SchweiBgut.
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Seite 2 DIN 1910 Blatt 1

2221. AuftragschweiBen von Panze-
rungen (SchweiBpanzern)9
AuftragschweiBen mit gegeniuber dem Grundwerkstoff

vorzugsweise verschleiBfesterem Auftragwerkstoff.

2222 AuftragschweiBen von Plattie-
rungen (SchweiBplattieren)5
AuftragschweiBen mit gegeniber dem Grundwerkstoff
vorzugsweise chemisch bestandigerem Auftragwerkstoff.

2223. AuftragschweiBen von Puffer-

schichten (Puffern)9
AuftragschweiBen mit einem Auftragwerkstoff solcher
Eigenschaften, daB zwischen nicht artgleichen Werk-
stoffen eine beanspruchungsgerechte Bindung erzielt
werden kann.

2.3. Einteilung nach dem Ablauf des SchweiBens

2.3.1. PreBschweiBen

SchweiBen unter Anwendung von Kraft ohne oder mit
SchweiBzusatz; ortlich begrenztes Erwdrmen (u. U. bis
zum Schmelzen) ermoglicht oder erleichtert das Schwei-
Ben (siehe DIN 1910 Blatt 2, Blatt 3 und Blatt 5).

2.3.2. SchmelzschweiBen

SchweiBen bei ortlich begrenztem SchmelzfluB ohne
Anwendung von Kraft mit oder ohne SchweiBzusatz
(siehe DIN 1910 Blatt 2, Blatt 4 und Blatt 5); Begriffe tiber
Formen des SchweiBzusatzes siehe DIN 8571.

2.4, Einteilung nach der Art der Fertigung
(Beispiele siehe Tabelle)

2.4.1. HandschweiBen (manuelles SchweiBen)
Kurzzeichen: m

Samtliche den Ablauf des SchweiBens kennzeichnenden

Vorgédnge werden von Hand ausgefiihrt.

2.4.2. Teilmechanisches SchweiBen
Kurzzeichen: t

Einige den Ablauf des SchweiBiens kennzeichnende Vor-
gédnge laufen mechanisch ab.
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2.4.3. Volimechanisches SchweiBen

Kurzzeichen: v
Samtliche den Ablauf des SchweiBens kennzeichnenden
Vorgange laufen mechanisch ab.

2.4.4. Automatisches Schweil3en

Kurzzeichen: a
Samtliche den Ablauf des SchweiBens kennzeichnenden
Vorgédnge einschlieBlich aller Nebentatigkeiten, z. B.
Wechseln der Werkstlicke, laufen selbsttatig nach einem
Programm mit verschiedenen Ablaufmadglichkeiten ab.

3. Kombinationen von Verfahrens-
benennungen und -kurzzeichen

Die Verfahrensbenennungen und -kurzzeichen nach
DIN 1910 Blatt 1 bis Blatt 5 kénnen - auch mit den
Benennungen der SchweiBzusatzformen nach DIN 8571
- wie folgt kombiniert werden (Beispiele):

Unter-Pulver-Verbindungsschweien
Piasmaauftragschweien

MIG-SchweiBen von Plattierungen

manuelles Gasschweien (Kurzzeichen: mG)
teilmechanisches Metall-Aktivgas-SchweiBen
(Kurzzeichen: tMAG)

vollmechanisches PlasmaschweiBen (Kurzzeichen: vWP)
automatisches Widerstands-PunktschweiBen
(Kurzzeichen: aRP)

Unter-Pulver-SchweiBen mit Bandelektrode
Fulldrahtelektroden-SchweiBen
Wolfram-Inertgas-SchweiBen mit HeiBdrahtelektrode
vollmechanisches GasschweiBen mit SchweiBdraht

% Panzerungen, Plattierungen und Pufferschichten
konnen auch durch VerbindungsschweiBen mehrerer
Werkstlicke aus nicht artgleichen Werkstoffen herge-
stellt werden, z. B. durch SprengschweiBen.
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