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Fremdsprachige Benennungen sind nicht Bestandteil dieser Norm; fiir ihre Richtigkeit kann keine Gewahr iibernommen werden.

In den Bildern bedeutet:

l Bewegungsrichtung des Werkzeugs

1 Anwendungsbereich

In dieser Norm sind im Zusammenhang mit dem Schmelz-
schweiBen von Metallen vorkommende fertigungsbedingte
Begriffe zusammengestellt und einheitliche Benennungen
hierfiir festgelegt. Sie kdnnen sinngem&B und gegebenenfalls
fir das KunststoffschweiBen und fiir die dem SchweiBen
verwandten Verfahren angewendet werden.

2 Begriffe
Die Begriffe sind nach folgenden Merkmalen geordnet:

- Begriffe von Ausfiihrungsarten des SchweiBens
(siehe Abschnitt 2.1)

- Begriffe von technisch-physikalischen GroBen
(siehe Abschnitt 2.2)

- Begriffe von SchweiBungen (sieche Abschnitt 2.3)

- Begriffe des zeitlichen SchweiBablaufes
(sieche Abschnitt 2.4)

- Begriffe von Hilfsmitteln (siche Abschnitt 2.5)

2.1 Begriffe von Ausfiihrungsarten des SchweiBens

2.1.1 EinlagenschweiBen

Die Naht oder die aufgetragene Schicht wird in einer Lage
geschweiBt. Sie kann aus mehreren Raupen bestehen.

2.1.2 ZweilagenschweiBen
Die Naht oder die aufgetragene Schicht wird in zwei Lagen

2.1.7 Gleichzeitig-beidseitiges SchweiBen

Die Naht wird von beiden Werkstickseiten gleichzeitig
geschweiBt (siehe Bild 1).
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Bild 1. Gleichzeitig-beidseitiges SchweiBen

2.1.8 NachlinksschweiBen

GasschweiBen mit der Flamme vorausgefiihrtem SchweiB-
zusatz. Der SchweiBbrenner wird gegen die SchweiBrichtung
angestellt (stechend) (siehe Bild 2).

August 1989

geschweiBt.

2.1.3 MehrlagenschweiBen (ViellagenschweiBen)

Die Naht oder die aufgetragene Schicht wird in mehr als zwei
Lagen geschweiBt. Wahlweise ist, abhéngig von der Anzahl
der Lagen, die Benennung DreilagenschweiBen usw. maglich.

Schweiflzusatz Schweifbrenner

2.1.4 Einseitiges SchweiBen Gasflamme

Die Naht wird von einer Werkstiickseite geschweiBt.

Jede Art der Vervielfdltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fir Normung e.V., Berlin, gestattet.

2.1.5 Beidseitiges SchweiBen
Die Naht wird von beiden Werkstiickseiten geschweiBt.

2.1.6 SchweiBen in Lage und Gegenlage

Die Naht wird von jeder Werkstiickseite in einer Lage
geschweiBt, wobei jede Lage aus nur einer Raupe besteht.

Schweilinaht
Bild 2. NachlinksschweiBen
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2.1.9 NachrechtsschweiBien

GasschweiBen mit der Flamme folgendem SchweiBzusatz.
Der SchweiBbrenner wird in SchweiBrichtung angestelit
(schleppend) (siehe Bild 3).

Schweifizusatz

Schweif3brenner

Schweifinaht

Werksticke
Gasflamme

Bild 3. Nachrechtsschweien

2.1.10 PilgerschrittschweiBen

Die Raupe wird in ungefahr gleichlangen Teilstiicken derart
geschweiBt, daB das Raupenende eines Teilstiickes den
Raupenbeginn des vorher geschweiBten iiberdeckt (siehe
Bild 4).

) Schweifirichtung der Teilnahte
Schweifizusatz

Gasflamme

Bild 4. PilgerschrittschweiBen

2.1.11 Stechendes SchweiBen

Die Raupe wird mit in SchweiBrichtung angestelitem SchweiB-
brenner bzw. SchweiBzusatz geschweiBt (siche Bild 5).

SchweiBbrenneranstellung sieche Abschnitt 2.2.4.

Schweifibrenner
Schwei3naht

Werkstiicke

Bild 5. Stechendes SchweiBen
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2.1.12 Schleppendes SchweiBen

Die Raupe wird mit gegen die SchweiBrichtung angestelitem
SchweiBbrenner bzw. SchweiBzusatz geschweibt (siehe Bild 6).

Schweifibrenner
Schweifinaht

Werksticke
Bild 6. Schieppendes SchweiBen

2.1.13 Senkrechtes SchweiBen

Die Raupe wird mit senkrecht zur SchweiBrichtung angestell-
tem SchweiBbrenner bzw. SchweiBzusatz geschweiBt (siche
Bild 7).

Schweif3brenner
Schweifinaht

Werkstucke

Bild 7. Senkrechtes SchweiBen

2.1.14 Pendeindes SchweiBen

Die Raupe wird mit quer zur SchweiBrichtung hin und her
bewegtem SchweiBzusatz bzw. SchweiBwerkzeug, z.B.
SchweiBbrenner, geschweiBt (siehe Bild 8).

Schweif3brenner
Werkstiicke

\' SchweiBnaht

Bild 8. Pendelndes SchweiBen

2.1.15 KaltschweiBen (GuBeisen-KaltschweiBen)
SchweiBen von GuBeisen mit artfremdem Zusatzwerkstoff,
wobei das zu schweiBende Werkstiick ortlich begrenzt,
vollstiandig oder nicht vorgewarmt wird. Vorwarmtemperatur
nicht tiber 300 °C.

2.1.16 HalbwarmschweiBen
(GuBeisen-HalbwarmschweiBen)

SchweiBen von GuBeisen mit artgleichem Zusatzwerkstoff
bei ortlich begrenztem Vorwarmen des zu schweiBenden
Werkstiickes. Vorwarmtemperatur iiber 300 °C.
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2.1.17 WarmschweiBen (GuBeisen-WarmschweiBen)

SchweiBen von GuBeisen mit artgleichem Zusatzwerkstoff
bei Vorwarmen des gesamten zu schweiBenden Werkstiickes.
Vorwarmtemperatur iiber 300 °C.

2.1.18 HeftschweiBen (Heften)

Festlegen der zu fiigenden Werkstiicke oder Baugruppen in
ihrer vorgesehenen Zuordnung zueinander durch SchweiB-
punkte oder kurze SchweiBnéhte.

2.2 Begriffe von technisch-physikalischen GréBen
2.21 SchweiBvorgang

Vorgang, bei dem Werkstoffe durch SchweiBen vereinigt
werden. Beim LichtbogenschweiBen zum Beispiel lduft der
SchweiBvorgang wahrend der Lichtbogenbrennzeit ab.

2.2.2 SchweiBbedingungen

Gegebenheiten, unter denen SchweiBungen hergestelit
werden; dazu gehdren u.a. Umwelteinfliisse (z.B. Witterung),
arbeitsphysiologische Einfliisse (z.B. Larm, Hitze, enger
Raum), ergonomische Bedingungen und werkstiickbedingte
Vorgaben (z. B. Grundwerkstoff, Fugenform, Arbeitsposition).

2.2.3 SchweiSparameter

Angaben, die notwendig sind, um mit einem bestimmten
SchweiBverfahren eine fachgerechte SchweiBung herzustel-
len; dazu gehdren, z.B. SchweiBzusatz, mechanische und
elektrische Einstellwerte, Vorwédrm-, Halte- und Zwischen-
lagentemperatur, Nahtaufbau. Bild 9 zeigt als Beispiel den
zeitlichen Verlauf elektrischer Parameter beim Impuls-
schweiBen.

Impulsspannung
(Impulsstrom)
E
o
25 Grund
ac rundspannung
@ ) (Grundstrom)
. Zeit
Anstiegszeit Abfallzeit
Impulszeit | _Grundzeit
Periodendauer

Bild 9. Beispiel fiir den zeitlichen Verlauf elektrischer
Parameter beim Impulsschweiien
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2.24 SchweiBbrenneranstellung

Winkel zwischen Mittellinie des SchweiBbrenners und zu

schweiBenden Werkstiicken in SchweiBrichtung (siehe Bild 10).

Anmerkung: Winkel > 90° entspricht Anstellung in SchweiB-
richtung. Winkel < 90° entspricht Anstellung gegen
SchweiBrichtung. Winkel gleich 90° entspricht der
neutralen Anstellung.

Schweif3brenner
Schweilbrenner -
anstellung

Schweilinaht

Werkstiicke

Bild 10. SchweiBbrenneranstellung

2.2.5 SchweiBbrennerneigungswinkel

Winkel zwischen Mittellinie des SchweiBbrenners und zu
schweiBenden Werkstiicken senkrecht zur SchweiBrichtung
(siehe Bild 11).

Anmerkung: Eine Bezugslinie zum Messen des Winkels ist
fallweise festzulegen.

Schweillbrenner

~

SchweiBbrenner-
neigungswinkel

Bild 11. SchweiBbrennerneigungswinkel

2.2.6 Freie Drahtelektrodenlénge
Abstand zwischen Kontaktrohr- und Drahtelekirodenende.
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2.2.7 Kontaktrohrabstand

Abstand zwischen Kontaktrohrende und Lichtbogenziindpunkt (siehe Bild 12).
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Bild 12. Kontaktrohrabstand

2.2.8 SchweiBrichtung

Richtung, in der geschweit wird. Sie entspricht dem Verlauf
der zu schweiBenden Raupe.

2.2.9 Abschmelzgeschwindigkeit

Geschwindigkeit, mit der der SchweiBzusatz abschmilzt.
Dimension: SchweiBzusatzldnge durch Zeit.

2.2.10 SchweiBzusatz-Vorschub

Geschwindigkeit, mit der der SchweiBzusatz gefordert wird.
Dimension: SchweiBzusatzlédnge durch Zeit.

2.2.11 SchweiBgeschwindigkeit

Geschwindigkeit des Schweiivorgangs in SchweiBrichtung.

2.2.12 Abkiihizeit

Dauer fiir das Abkiihlen zwischen zwei Temperaturwerten,
im allgemeinen bezogen auf SchweiBgut oder Warmeeinflug-
zone. Schreibweise fiir die Abkiihlzeit, z.B. zwischen 800
und 500 °C: fgys5.

2.2.13 Abschmelzzeit

Zeit, wihrend der der SchweiBzusatz abschmilzt.

2.2.14 Erwarmzeit

Dauer fiir das Erwdrmen zwischen zwei Temperaturwerten,
im allgemeinen bezogen auf SchweiBgut oder WarmeeinfluB-
zone. Schreibweise fiir die Erwarmzeit, z.B. zwischen 500
und 800 °C: ts/g.

2.2.15 SchweiBzeit

Zeit, die zum Herstellen (ohne vorbereitende oder nachbear-
beitende Fertigungsgénge) einer SchweiBung bendtigt wird.
Sie besteht aus SchweiBhaupt- und SchweiBnebenzeit.
2.2.16 SchweiBhauptzeit (reine SchweiBzeit)

Zeit, wahrend der der SchweiBvorgang ablauft.

2.2.17 SchweiBnebenzeit

Zeit fiir die zum SchweiBen erforderlichen Nebenarbeiten,
z.B. Stabelektrodenwechsel, Schlackenentfernen.

2.2.18 Haitetemperatur (Ty)

Temperatur auBerhalb der augenblicklichen SchweiBstelle im
Nahtbereich bis zur Fertigstellung der Naht. Dies gilt auch bei
Arbeitsunterbrechungen.)

%,

Kontaktrohr-
abstand

; Kontaktrohr-
! absfa?d

2.2.19 SchweiBtemperatur
Temperatur in der SchweiBzone.

2.2.20 Vorwarmtemperatur (Ty)

Temperatur des Werkstiicks unmittelbar vor dem SchweiBen
der ersten Raupe im Bereich der augenblicklichen SchweiB-
stelle.l)

2.2.21 Zwischenlagentemperatur (T)

Temperatur des Werkstiicks unmittelbar vor dem SchweiBen
der zweiten Raupe oder weiterer Raupen im Bereich der
augenblicklichen SchweiBstelle.1)

2.2.22 Streckenenergie

Beim SchweiBen aufgewendete Energie bezogen auf die
Raupenlénge.

Die Streckenenergie (Ep) fiir das LichtbogenschweiBen ist
das Produkt aus SchweiBspannung U und SchweiBstrom I,
dividiert durch SchweiBgeschwindigkeit v:

E =1UWw

2.2.23 Warmeeinbringen
Beim SchweiBen eingebrachte Warme bezogen auf eine
kennzeichnende Abmessung, z.B. Raupen- oder Nahtlange,
Nahtquerschnitt, SchweiBpunktdurchmesser.
Das Warmeeinbringen fiir das LichtbogenschweiBen () ist
das Produkt aus Streckenenergie E; und thermischem
Wirkungsgrad 7 des Lichtbogens:

Q =Epn
2.2.24 Thermischer Wirkungsgrad des Lichtbogens
Verhéltnis der beim LichtbogenschweiBen eingebrachten
Warme Q, zur aufgewendeten Energie E;:

n=Q/E
2.2.25 Relativer thermischer Wirkungsgrad
des Lichtbogens
Verhailtnis des thermischen Lichtbogenwirkungsgrades eines

beliebigen SchweiBverfahrens r; zu dem des Unterpulver-
schweiBens nyp:

7 = 1x/nup

1) Der MeBort fiir die Temperaturmessung ist in DIN 32 524
festgelegt.
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