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SchweiBen von Metallen, Verfahren

Welding; welding of metals, processes

Diese Norm wurde in Zusammenarbeit mit dem Deutschen Verband fiir Schweitechnik (DVS) aufgestellt.
Die librigen Normen von DIN 1910 behandeln:

DIN 1910 Teil 1 SchweiBen, Begriffe, Einteilung der SchweiBverfahren
DIN 1910 Teil 3 SchweiBen, Schweien von Kunststoffen, Verfahren
DIN 1910 Teil 4 SchweiBen, SchutzgasschweiBen, Verfahren

DIN 1910 Teil 5 SchweiBen, WiderstandsschweiBen, Verfahren

Zusammenhang mit DIN 8580 ,Fertigungsverfahren, Einteilung” siehe DIN 1910 Teil 1.
Fremdsprachige Benennungen sind nicht Bestandteil dieser Norm; fiir ihre Richtigkeit kann keine Gewihr iibernommen
werden.

Die schematischen Bildbeispiele dienen der Erlauterung der SchweiBverfahren. Zum Teil ist die Ausgangsform und
die Endform des Werkstiicks in einem Bild dargestellt.

In den Darstellungen bedeuten:
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1 PreBschweiien?)

Schweiflen unter Anwendung von Kraft ohne oder mit
SchweiBzusatz (siehe DIN 1910 Teil 1); 6rtlich begrenztes
Erwérmen (u.U. bis zum Schmelzen) erméglicht oder
erleichtert das SchweiBen.

1.1 Heizelementschwei3en

Die Werkstliicke werden im Bereich des SchweistoBes
durch das SchweiBwerkzeug und/oder die Werkstiick-
aufnahme, die dauernd oder impulsartig beheizt sind,
erwarmt und unter Anwendung von Kraft ohne SchweiB-
zusatz geschweiBt. Die Kraft wird Uber ein keilférmiges
Werkzeug (HeizkeilschweiBen, siche Bild 1) oder iber
eine Diise, durch die eines der Werkstiicke gefiihrt wird
(DiisenschweiBlen, siehe Bild 2), aufgebracht.

NagelkopfschweiBen ist eine Variante des Diisen-
schweiBens, bei der die StoBflaiche des durch die Dise
gefiihrten Werkstiicks durch Schmeizen mit einer Flamme
eine Kugel bildet, die sich unter Einwirkung der Kraft
nagelkopfartig verbreitert (siehe Bild 3).
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Bild 1. HeizkeilschweiBen
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Bild 2. DisenschweiBen

) PreBschweiBverfahren, bei denen die Warme von
auBen zugefiihrt oder durch elektrischen Strom er-
zeugt wird, kénnen unter der Benennung WarmpreB-
schweiBen zusammengefaBt werden.
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Bild 3. NagelkopfschweiBen

1.2 GieBpreBschweiflen

Die Werkstiicke werden am eingeformten SchweiBstoB
durch UmgieBen mit einem fliissigen Energietriger er-
warmt und an den StoBflachen unter Anwendung von
Kraft ohne SchweiBzusatz geschweiBt (siehe Bild 4).

Werkstuck
Schweifinaht

Bild 4. GieBpreBschweiBen

1.3 GaspreBschweiien

Die Werkstiicke werden an den StoBflichen mit oder
ohne Stirnflachenabstand durch Brenngas-Sauerstofi-
Flammen erwarmt und unter Anwendung von Kraft ohne
oder mit SchweiBzusatz geschweiBt (siehe Bild 5).
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Bild 5. GaspreBschweiBen
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1.4 WalzschweiBen

Die Werkstiicke werden durchgreifend erwdrmt und
durch gemeinsames Walzen (siehe DIN 8583 Teil 2) vor-
zugsweise ohne SchweiBzusatz geschweiBt. Die Kraft
wird liber die Walzen aufgebracht (siehe Bild 6).
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Bild 6. WalzschweiBen

1.5 FeuerschweiBen

Die Werkstiicke werden an den StoBflachen oder durch-
greifend im Feuer oder im Ofen erwarmt und durch Frei-
formen, Gesenkformen oder Durchdriicken (siehe
DIN 8583 Teil 3, Teil4 und Teil 6) ohne SchweiBzusatz
geschweiBt. Im Bereich des SchweiBstoBes treten erheb-
liche plastische Verformungen auf (siehe Bild 7).
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Bild 7. FeuerschweiBen
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1.6 DiffusionsschweiBen

Die Werkstiicke werden an den StoBflachen oder durch-
greifend im Vakuum, unter Schutzgas oder in einer Fliissig-
keit erwadrmt und unter Anwendung stetiger Kraft vorzugs-
weise ohne SchweiBzusatz geschweiBt. Die Verbindung
entsteht durch Diffusion der Atome iiber die StoBflachen
hinweg. Im Bereich des SchweiBstoBes treten nur geringe
plastische Verformungen auf (siehe Bild 8).
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Bild 8. Diffusionsschweien

1.7 LichtbogenpreBschweiBien

Die Werkstiicke werden an den StoBflachen durch einen
kurzzeitig zwischen diesen brennenden Lichtbogen er-
warmt und unter Anwendung von Kraft vorzugsweise
ohne SchweiBzusatz geschweifit.

(Lichtbogen-)PreBschweiSen mit magnetisch bewegtem
Lichtbogen ist eine Variante des LichtbogenpreBschwei-
Bens, bei der der Lichtbogen durch ein ablenkendes
Magnetfeld entlang dem SchweistoB gefiihrt wird.

1.7.1 LichtbogenbolzenschweiBien

Die Werkstiicke, von denen eines ein Bolzen oder bolzen-
formig ist, werden nach Anschmelzen der StoBflachen
durch den Lichtbogen unter Anwendung von Kraft ohne
SchweiBzusatz geschweiBt.

1.711 LichtbogenbolzenschweiBen

mit Hubzindung
Der Lichtbogen wird durch Anheben des Bolzens vom
anderen Werkstiick geziindet. Durch einen Keramikring
kann der Lichtbogen gebiindelt und die Naht geformt
werden (siehe Bild 9).
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Bild 9. LichtbogenbolzenschweiBen mit Hubziindung
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1.71.2 LichtbogenbolzenschweiBen

mit Spitzenzindung
Der Lichtbogen wird durch Schmelzen und Verdampfen
der besonders ausgebildeten Bolzenspitze bei hohem
Strom geziindet (siehe Bild 10).
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Bild 10. LichtbogenbolzenschweiBen mit Spitzenziindung

1.7.1.3 LichtbogenbolzenschweiBen

mit Ringzindung
Der Lichtbogen wird iiber einen auf den Bolzen aufge-
steckten Ring (Ziindring) geziindet (siehe Bild 11).

Schweiflpistole

4

N —Feder
Bolzen
(Werkstick]
Zundring @ (] Stromquelle

|

Lichtbogen |
Werkstuck \

J; H
' Schweilnaht

Bild 11. LichtbogenboizenschweiBen mit Ringziindung

1.8 KaltpreBschweiBien

Die Werkstiicke werden an den Sto8flachen ohne Warme-
zufuhr unter Anwendung stetiger (nicht schlagartiger)
Kraft vorzugsweise ohne SchweiBzusatz geschweiBt. Im
Bereich des SchweiBstoBes treten erhebliche plastische
Verformungen auf (siehe Bild 12), und zwar ist der Ver-
formungsgrad beim FlieBpreBschweiBen groBer als beim
AnstauchschweiBen.
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Bild 12. KaltpreBschweiBen

1.9 Schockschweilen

Die Werkstlicke werden an den Stoflachen ohne Wéarme-
zufuhr unter Anwendung schlagartiger Kraft vorzugs-
weise ohne SchweiBzusatz geschweiBt. Die beim Zusam-
menprallen der Werkstiicke entstehende Warme erleich-
tert das SchweiBen. '

1.9.1 SprengschweiBen
Die Kraft entsteht durch die bei der Detonation von
Sprengstoff auftretende Druckwelle (siehe Bild 13).
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Bild 13. SprengschweiBen

SprengbolzenschweiBen ist eine Variante des Spreng-
schweiBens, bei der ein Bolzen oder ein bolzenférmiges
Werkstlick auf ein anderes geschweiBt wird (siehe Bild 14).
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Bild 14. SprengbolzenschweiBen
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1.9.2 MagnetimpulsschweiBen

Die Kraft entsteht durch das Magnetfeld, das ein Strom-
stoB in einer hochstrombelasteten Spule erzeugt (siehe
Bild 15).
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Bild 15. MagnetimpulsschweiBen

1.10 UltraschallschweiBen

Die Werkstiicke werden an den StoBflachen durch Ein-
wirkung von Ultraschall ohne oder mit gleichzeitiger
Warmezufuhr unter Anwendung von Kraft vorzugsweise
ohne SchweiBzusatz geschweiBt. Schwingungsrichtung
des Ultraschalls und Kraftrichtung verlaufen zueinander
senkrecht, wobei die StoBflachen der Werkstiicke aufein-
ander reiben. Die Kraft wird im allgemeinen Uber das
schwingende Werkzeug aufgebracht (siehe Bild 16). Je
nach Ausbildung des Werkzeugs sowie der Art der Be-
rihrung zwischen Werkzeug und Werkstiick konnen z. B.
Punkte oder Linienndhte geschweiBt werden.

UltraschallwarmschweiBen ist eine Variante des Ultra-
schallschweiBens, bei der durch gleichzeitige Einwirkung
von getrennt zugefiihrter Warme und Ultraschall ge-
schweiBt wird (siehe Bild 17).
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Bild 16. UltraschallschweiBen
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Bild 17. UltraschallwarmschweiBen

1.11 Reibschweif3en

Die Werkstiicke werden an den StoBflachen gegenein-
ander bewegt und unter Nutzen der hierbei entstehenden
Reibungswédrme unter Anwendung von Kraft vorzugs-
weise ohne Schweifizusatz geschweiBt (siehe Bild 18).
An die Stelle eines Werkstiicks kann SchweiBzusatz treten.

SchwungradreibschweiBen ist eine Variante des Reib-
schweiBens, bei der die Reibungsenergie durch eine
Schwungmasse aufgebracht wird.
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Bild 18. ReibschweiBen
ReibbolzenschweiBen ist eine Variante des Reibschwei-

Bens, bei der ein Bolzen oder bolzenformiges Werkstiick
auf ein anderes geschweiBt wird (siehe Bild 19).
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Bild 19. ReibbolzenschweiBen

1.12 WiderstandspreBschweiBen
Siehe DIN 1910 Teil 5.
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