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1. Grundbegriffe

Die zu schweilenden Teile werden am Schweifistof3 durch
einzelne getrennte Schweifistellen oder durch Schweifindhte
zu einem Schweiflteil (geschweifites Bauteil) vereinigt.

Eine Schweifigruppe entsteht durch Schweifien von Schweif3-
teilen.

2. SchweiBstoB

Der Schweifistof3 ist der Bereich, in dem die Teile durch
Schweifien miteinander verbunden werden.

Seine Art wird durch die Anordnung der Teile am Schweif3-
stof} bestimmt.

2.1 StumpfstoB

Die Teile liegen in einer Ebene und werden an den Stof3-
flachen durch Schweifien verbunden.

(Hauptsachlich fiir Gas-Prefischweifien und
Widerstands-Prefischweifien)

2.2 UberlappstoB
Die Teile liegen Uberlappt und flachig aufeinander und
werden
in einzelnen getrennten Schweiflpunkten (z. B. Punki-
schweifien, Buckelschweif3en)
oder
in sich Gberschneidenden Schweif3punkten (Nahtschweif3en)
verbunden. Das Nahtschweiflien kann punktformig (Stepp-
naht-Schweiflen) oder bandartig (Rollennaht-Schweifien)
ausgefilhrt werden.

In dieser Norm werden fir das Prefischweifien die Grundbegriffe, die Arten der Schweifistofle, die Nahtarten, die
Sinnbilder und deren Darstellung in Zeichnungen behandelt.

Fachnormenausschufl Schweifitechnik im Deutschen Normenausschuf3s (DNA)
AusschuB Zeichnungen im DNA Documents

2.3 T-StoB

Eine Stirnflache des einen Teiles wird mit der Oberfléche
des anderen Teiles durch Schweifien verbunden (z.B. Auf-
schweif3en von Bolzen durch Lichtbogen-Prefischweifien oder
Widerstands-Prefischweifien).
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2.4 EckstoB (z. B. Gehrungsstof})

Zwei Teile stolen mit ihren Enden unter einem Winkel
gegeneinander und werden an den Stofiflachen ver-
schweif}t, z. B. durch Abbrenn-Stumpfschweifien.
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3. SchweiBstelle, SchweiBnaht

Schweifistellen bzw. Schweifindhte verbinden die Teile am
Schweifistol. Sie umfassen die Werkstoffbereiche, die an
den Stofiflachen auf hohe Schmiedetemperatur erwd&rmt
und durch den Schweifivorgang vereinigt werden.

Beim Stumpfstof3 (bei Stumpfn&hten) wird der gesamte Be-
reich an den sich stoflenden Flachen erwérmt und vereinigt,
beim Oberlappstof3 (bei Uberlappnédhten) werden &rtlich be-
grenzte Bereiche an den aufeinanderliegenden Flachen
erwdrmt und vereinigt, und zwar:

entweder in einzelnen getrennten Schweif3punkien
(Heftnaht, Festnaht)

oder in sich Uberschneidenden Schwei3punkten bzw.
bandartigen Schweiflungen (Dichtnaht, Festnaht).

Besteht eine Verbindung aus nur einem oder nur wenigen
Schweiflpunkten, wird sie als Schweifistelle bezeichnet.

Fortsetzung Seite 2 bis 5
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3.1 Nahtart

Die Nahtart wird bestimmt durch
a) die Lage der Teile am Schweifistof3 und ihre Vorbereitung
b) das Schweifiverfahren.

3.11 Stumpfnaht

Beispiele fir die
Herstellungs-
verfahren

nach dem
Schweifen

Be- vor dem
nennung | Schweiflen

Pref}-Stumpf-
schweifien,
Alumino-
thermisches
Pref3schweifden,
Gas-
Prefischweifien,
Gief3-
Prefischweifien

Wolst-
naht

Widerstands-
schweiflen von
Rohren und
sonstigen
Hohlk&rpern

ein-
seitige
Woulst-
naht

)

Abbrenn-
Stumpf-
schweifden,
Gas-
Pref3schweiflen

Grat-
naht

Nahtschweifien
mit Rollen- oder
Punktelektroden
(auch mit
Beilage)

Quetsch-
naht

Nahtschweiflen
mit Rollen-
elektroden mit
Folie als Beilage

Folien- _
naht —L 1| I

3.12 Uberlappnaht

Beispiele
Be- vor dem nach dem fur die
nennung | Schweifien Schweifien Herstellungs-
verfahren
Naht-
Stepp- schweifien
naht mit Punkt-
E elektroden
)
d Naht-
Rollen- schweifien
naht mit Rollen-
elektroden
Punkt-
punkt- | N W F------ schweiflen
e o o O mit Punkt-
noht % % || oderRollen-
elektroden
A=
naht E schweifien
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3.2 Nahtvorbereitung

Die Naht wird am Schweif3stof3 so vorbereitet, wie es fir
die Ausfilhrung der Schweiflung zweckmafig ist. Die Naht-
vorbereitung héngt ab von Werkstoffart, Werkstoffdicke, Be-
anspruchung, Schweilart und dem Schweifdverfahren.
Beispiele fiir die iblichen Nahtvorbereitungen sind aus der
Tabelle 1 (siehe Seite 5) zu ersehen. Die wichtigsten Begriffe
fir die Yorbereitung gehen aus den Beispielen Bild 1 bis 4
hervor (die Bilder dienen lediglich der ErlGuterung der Be-
griffe; die umrahmten Ausdriicke beziehen sich auf Flachen
bzw. Yolumina).
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Bild2. Vorbereitung fiir Quetsch-, Stepp-, Rollen-
und Punktnaht
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