DK 621.791:001.4 : 620.22 DEUTSCHE NORMEN Februar 1979
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chwelben 1910

Werkstoffbedingte Begriffe fiir MetallschweiBen Teil 11

Welding; terms dependent on materials for metal welding
Diese Norm wurde in Zusammenarbeit mit dem Deutschen Verband fir SchweiBtechnik (DVS) aufgestelit.

Fremdsprachige Benennungen sind nicht Bestandteil dieser Norm; flr ihre Richtigkeit kann trotz aufgewendeter
Sorgfalt keine Gewahr tibernommen werden.

1 Geltungsbereich

in dieser Norm sind im Zusammenhang mit dem MetallschweiBen (siehe DIN 1910 Teil 1) vorkommende werkstoffbedingte
Begriffe zusammengestellt und einheitliche Benennungen hierfiir festgelegt. Sie kdnnen sinngemas fir die dem
SchweiBen verwandten Verfahren angewendet werden.

2 Begriffe
2.1 Aufmischen

Unvermeidbares Aufnehmen von Grundwerkstoff, SchweiBzusatzwerkstoff oder von Werkstoff aus bereits geschweiB-
ten Raupen oder Lagen in der SchweiBzone. Die aufgenommenen Elemente kénnen auch aus Beschichtungen der zu
schweiBenden Werkstlicke stammen.

2.2 Auflegieren

Beabsichtigtes Aufnehmen von Grundwerkstoff, Schweizusatzwerkstoff oder von Werkstoff aus bereits geschweifiten
Raupen oder Lagen in der Schweizone, um eine gewlinschte Zusammensetzung zu erzielen. Legierungselemente
kénnen auch aus Hilfsstoffen oder aus Beschichtungen der zu schweiBenden Werkstucke stammen.

2.3 Abbrand (Abbrandverlust)

Unterschied zwischen dem hoheren Legierungsgehalt des SchweiBzusatzwerkstoffes vor dem SchweiBen und dem
niedrigeren des reinen SchweiBgutes bzw. negative Differenz zwischen tatsachlicher und theoretischer Schweigut-
zusammensetzung.

2.4 Zubrand (Zubrandgewinn)

Unterschied zwischen dem niedrigeren Legierungsgehait des Schweifzusatzwerkstoffes vor dem Schweiien und dem
hoheren des reinen SchweiBgutes bzw. positive Differenz zwischen tatsachlicher und theoretischer Schweigut-
zusammensetzung.

2.5 Ausbrand (Ausbrandverlust)

Unterschied zwischen dem Legierungsgehalt des Grundwerkstoffes vor und nach dem Schweien ohne Schwei-
zusatz in der SchweiBzone.

2.6 Aufschmelzgrad

Verhéltnis der Flachen- oder Massenanteile von aufgeschmolzenem Grundwerkstoff zum SchweiBgut, im aligemeinen in
Prozenten ausgedriickt.

2.7 SchweiBBzone

Ortlich begrenzter Bereich, in dem der Werkstoff wihrend des SchweiBens in den flissigen Zustand versetzt wird
bzw. in dem die Bindung zustande kommt.

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V., Berlin, gestattet.

2.8 Grundwerkstoff
Werkstoff, aus dem das zu schweiBende Werkstiick hesteht, wobei Beschichtungen nicht beriicksichtigt sind.

2.9 SchweiBBzusatzwerkstoff

Werkstoff, aus dem der SchweiBzusatz (siehe DIN 8571) besteht, wobei Hilfsstoffe nicht beriicksichtigt sind. Bei
umbhililten oder gefiillten SchweiBzusatzen wird der SchweiBzusatzwerkstoff durch die Zusammensetzung des reinen
SchweiBgutes angegeben.
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2.10 Artfremde (nicht artgleiche) Werkstoffe

Werkstoffe, die sich in ihrer chemischen Zusammensetzung oder ihrer SchweiBeignung (siehe DIN 8528 Teil 1) wesentlich
unterscheiden.

2.11 Artgleiche Werkstoffe

Werkstoffe, die sich in ihrer chemischen Zusammensetzung oder ihrer SchweiBeignung (siehe DIN 8528 Teil 1) nicht
wesentlich unterscheiden.

2.12 Schweilbad
Durch das Warme- bzw. Energieeinbringen beim SchweiBen in der SchweiBzone verfliissigter Werkstoff.

2.13 SchweiBgut

Nach dem SchweiBen erstarrter Werkstoff, bestehend aus Grundwerkstoff oder SchweiBzusatzwerkstoff und Grund-
werkstoff. Elemente konnen auch aus Beschichtungen und/oder Hilfsstoffen stammen.

2.14 Reines SchweiBgut

Nach dem SchweiBen erstarrter SchweiBzusatzwerkstoff. Elemente konnen auch aus zum SchweiBen verwendeten Hilfs-
stoffen stammen.

2.15 Pufferschicht (Pufferlage)

Schicht aus Grundwerkstoff und/oder SchweiBzusatzwerkstoff solcher Eigenschaften, daB zwischen nicht artgleichen
Werkstoffen eine beanspruchungsgerechte Bindung erzielt werden kann. Elemente kdnnen auch aus Beschichtungen
und/oder Hilfsstoffen stammen.

2.16 SchweiBverbindung )

Durch SchweiBen hergestellte Verbindung. Sie besteht aus SchweiBnaht oder SchweiBpunkt, Bindezone (Bindeflache),
Schmelzlinie (nur vorhanden, wenn Werkstoff aufgeschmolzen wird), WarmeeinfiuBzone (nur vorhanden, wenn durch
die beim SchweiBen eingebrachte Energie im fest gebliebenen Grundwerkstoff thermische Gefiligednderungen aufgetreten
sind) und unbeeinfluBtem Grundwerkstoff (siehe Bild 1).

Warmeeinflufizone
Schweilinaht unbeeinfluliter Warmeeinflufizone unbeeinflufiter
Grundwerkstoff Grundwerkstoff
/
Schmelzlinie, Bindezone Schweil3naht Bindezone (Bindeflache)
SchmelzschweiBverbindung PreBschweiBverbindung

Bild 1. SchweiBverbindungen (schematisch)
Anmerkung: SchweiBnaht, Bindezone und Schmeilzlinie kbnnen identisch sein.

2.17 SchweiBnaht 1)

Bereich der SchweiBverbindung, in dem das Werkstiick oder die Werkstilicke am SchweistoB vereinigt sind. Die SchweiB-
naht besteht aus Grundwerkstoff und/oder SchweiBzusatzwerkstoff. Elemente konnen auch aus Beschichtungen und/oder
Hilfsstoffen stammen.

2.18 SchweiBpunkt 1)

Bereich der SchweiBverbindung, in dem das Werkstilick oder die Werkstiicke am SchweiB3sto vereinigt sind. Der SchweiB-
punkt besteht aus Grundwerkstoff oder SchweiBzusatzwerkstoff und Grundwerkstoff. Elemente konnen auch aus
Beschichtungen und/oder Hilfsstoffen stammen.

2.19 Bindezone (Bindeflache)
Grenze zwischen vereinigten Werkstoffen.

2.20 Schmelzlinie

Grenze zwischen dem beim SchweiBen geschmolzenen Werkstoff und dem fest gebliebenen.

) Die Benennung ,SchweiBung* kann sich auf die SchweiBverbindung, die SchweiBnaht, den SchweiBpunkt, die Auftrag-
schweifBung oder die aufgetragene Schicht beziehen.
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