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In dieser Norm werden fiir das VerbindungsschweiBen die Grundbegriffe, die Arten der SchweiBst6Be, die Nahtarten, die
Nahtausfiihrung und die Sinnbilder fiir die SchweiBnihte und deren zeichnerische Darstellung behandelt.

Da fiir einzelne Fertigungsgebiete (z. B. Maschinenbau, Stahlbau, Schiffbau) nur bestimmte SchweiBnihte verwendet werden
bzw. eine bestimmte Art der zeichnerischen Darstellung iiblich ist, wird es notwendig sein, Auswahlen aus den in dieser Norm
festgelegten Moglichkeiten zu treffen und diese unter Umstinden mit Erginzungen z. B. in Werknormen festzulegen.

1. Grundbegriffe

Die zu schweilenden Teile werden am Schweifistof
durch Schweif3ndhte zu einem Schweifiteil (ge-
schweifltes Bauteil) vereinigt.

Eine Schweifigruppe enisteht durch Schweilen von
Schweifiteilen.

Die fertige SchweifBkonstruktion kann aus einer oder meh-
reren Schweifigruppen bestehen.

2. SchweiBstoB

Der Schweif3stof3 ist der Bereich, in dem die Teile miteinander
durch Schweiflen verbunden werden.

Seine Art wird durch die konstruktive Anordnung der Teile
zueinander (Verléngerung, Verstdrkung, Abzweigung) be-
stimmt.

Die Teile
liegen in
einer Ebene
Die Teile

Uiberlappen
sich

2.1
Stumpfstol

2.2
Uberlappstof3

Die Teile
liegen
breitflachig
aufeinander

23
ParallelstoBB

Zwei Teile,
davon eins
mit seinem I
Ende, stofien
rechtwinklig

aufeinander

2.4
T-StoBB

Zwei in einer
Ebene lie-
gende Teile
stofien je mit
einem Ende 1
rechtwinklig I
gegen ein
dazwischen-
liegendes
drittes

2.5
KreuzstoBB

Ein Teil stofit
mit seinem
Ende schrdg
gegen ein
anderes

2.6
SchragstoB

Zwei Teile
stofen mit
ihren Enden
unter beliebi-
gem Winkel
gegen-
einander

27
EckstoB

1 /\ /\

Drei oder
mehr Teile
stofen mit
ihren Enden I
unter beliebi-
gem Winkel

aneinander

2.8
Mehrfachstof8

7\

3. SchweiBnaht

Die Schweifinaht verbindet die Teile am Schweiflstof3; sie
besteht aus aufgeschmolzenem Grundwerkstoff und in den
meisten Féllen aus eingeschmolzenem Zusatzwerkstoff.

3.1 Nahtart

Die Nahtart wird
a) durch Lage der Teile am Schweif3stof3

b) durch Art und Umfang einer besonderen Nahtvor-
bereitung
bestimmt.

In der Praxis dbliche Nahtarten sind aus Tabelle1 zu
ersehen.

3.11 Stumpfnaht

Die Teile bilden am Schweifistof3 eine Fuge. Nach der Vor-
bereitung unterscheidet man:

3.111 Stumpfnaht
bereitung

| \

g

ohne besondere Vor-

Bild 1. |-Naht
3.112 Stumpfnaht mit Bérdelvorbereitung
T
L j

Bild 2. Bdrdelnaht
3.113 Stumpfnaht mit Fugenvorbereitung

Bild 3. Beispiel: V-Naht
Fortsetzung Seite 2 bis 12

Fachnormenausschuf3 Schweiftechnik im Deutschen Normenausschuf3 (DNA)
Ausschuf3 Zeichnungen im DNA
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3.12 Stirnnaht

Die Teile liegen flachig und am Schweifisto bindig auf-
einander und werden an ihren Stirnfléchen miteinander
verschweif3t. Es werden unterschieden:

3.121 Stirnnaht ohne besondere
Vorbereitung

Bild 4. Stirn-Flachnaht

3.122 Stirnnaht mit Fugenvorbereitung

Bild 5. Stirn-Fugennaht

3.13 Kehinaht

Die Teile bilden am Schweif3stof3 eine Kehle zur Aufnahme
der Schweifinaht. Es wird unterschieden zwischen Kehinaht
und Doppelkehlnaht (siehe Bild 6 und 7). Einen Sonderfall
bildet die Ecknaht (GuBBere Kehlnaht), siehe Bild 8 1).

Bild 6. Kehlnaht

Bild7. Doppelkehinaht

Bild 8. Ecknaht (Gufiere Kehlnaht)

3.14 Sonstige Néihte

Die bei gleichzeitiger Anwendung von verschiedenen Fugen-
formen oder von Fugenformen und Kehlformen entstehenden
Nahtarten werden als ,,sonstige N&hte” bezeichnet.

1) Eine weitere Unterteilung nach der Richtung der Bean-
spruchung in der Naht ist in DIN 4100 behandelt. Es
werden dabei Stirnkehlnaht und Flankenkehinaht unter-
schieden.

2) Die Darstellung ist nicht als Ausfishrungsform einer Naht
gedacht.

Full document details: DIN 1912-1:1960-07

3.2 Nahtvorbereitung

Die Naht wird am Schweif3sto3 so vorbereitet, wie es fir
die Ausfihrung der Schweiflung zwedkmdBig ist. Die Naht-
vorbereitung héngt ab von der Werkstoffart, Werkstoff-
dicke, Beanspruchung, Schweiflart und dem Schweif-
verfahren (siehe DIN 8551). Die wichtigsten Begriffe gehen
aus Bild 9 bis 15 hervor. (Die Bilder dienen lediglich der
Erléuterung der Begriffe; die umrahmten Ausdriicke be-
ziehen sich auf Flachen.)

3.21 Nahtvorbereitung fir Stumpfnéhte
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Bild 9. Nahtvorbereitung fir I-Naht (ohne besondere Yor-
bereitung}

Bdrdel-Stollkanten
Bdérdel-Ldngskanten

i
e
V%%
s®
s
Bild 10. Nahtvorbereitung fir Bérdelnaht
Fwnkenwin.kel
e
an®
uge“\o Fugen-.
¢ Léngskante &
\)9 S
Gftnungswinkes ?06“)
Offnungsweite y
Flankenweite Steg-Lingskante
“Q
ot
A Ae \
T
- Werkstuck= s Z)
Seitenkante ISteg- [/ 2 2 ‘F;feg__ Flanken-
apstand &2 2 Lingskante Winkel
Flanken-(U-) LE: a gskante
it
Seitenkante § @ ' | | ' | l Fugenflanke
Steg-Seitenkante , Y 1o 5 \Fugen:
8 % Ldngskante
& $3
< =12
&S S
X s @ 14
% £33
i /, é/ LAY
Flanken-(V-) .
Seitenkante Flankenweite
Offnungsweite

@fnungswinkel

Nahtvorbereitung fir Fugenndy 4 » iments

Document Sharing Hub

Bild 11.


http://www.avadocuments.com/doc/din-1912-1-1960-07
http://www.avadocuments.com/doc/din-1912-1-1960-07

DIN 1912 Blatt 1 Seite 3

3.22 Nahtvorbereitung fir Stirnnédhte 3.24 Nahtvorbereitung fir ,,sonstige Ndhte”

Stirn-ldngskanten
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Bild 12. Nahtvorbereitung fiir Stirnflachnaht Stegabstand
(ohne besondere Yorbereitung) Steg-Seitenkanté
Gffnungs - Bild 15. Nahtvorbereitung fiilr K-Stegnaht mit Doppelkehl-
weite naht (Beispiel)

3.3 Nahtausfihrung

3.31 Nahtaufbau und Lagenfolge

Die Schweifindhte werden durch einzelne Raupen in einer
oder mehreren Schweifllagen aufgebaut. Die wichtigsten
Begriffe gehen aus Bild 16 bis 26 hervor.

Flankenweite
Bild 13. Nahtvorbereitung fiir Stirnfugennaht
3311 Stumpfnaht

Nahtoberfidche ;
und Schuppung Nahtbreite

INahthohe

£
3.23 Nahtvorbereitung fiir Kehlnéhte é
und Doppelkehinéihte £
Z
Wurzeliiberhohung Flankeneipbrand
(durchgeschweifit)

Bild 16. |-Naht, einseitig durchgeschweif3t.
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Bild 14. Nahtvorbereitung fiir Kehlnaht und Doppelkehinaht Bild 17. Bérdelnaht
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_Nanhtbreite 3.313 Kehlnaht
ﬂl 222 Der Nahtaufbau ist von der Schweif3position abhdngig.
o« 44 4 44 Q) Je nach Nahtquerschnitt unterscheidet man Flachnaht, Wélb-
&,y‘o 44/_ \@;\e g) //Schuppung naht und Hohlnaht (siehe Bild 25).
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Wurzellage é‘lankenembrand § §
Bild 18. V-Naht (Nahtaufbau schematisch)
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Bild 19. Lagenfolge fiir V-Naht, einseitig durchgeschweif3t.

(Beispiel) Die Zahlen geben die Lagenfolge an. Die I A e SRR\ AL I 3_ e
einzelnen Lagen kénnen aus mehreren Raupen be- $ : o g 2
stehen. 53 b £
%\ 1 3

le Q’ O

Decklage 4 q}%’ G § ’

K] ) A}

& €

] <, E 3]

Wurzellage 2 %?’4; Stoftkante
Aooa\

Kapplage : (-2
Bild 24. Kehlnaht, in Wannenposition (w) geschweif3t

Bild 20. Lagenfolge fir Y-Naht, mit Kapplage gegen-
geschweiflt. (Beispiel) Die Zahlen geben die Lagen-
folge an. Die einzelnen Lagen k&nnen aus mehreren
Raupen bestehen.

3.312 Stirnnaht
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;: = Bild 25. Nahtquerschnitte fir Kehln&hte

Bild 21. Stirn-Flachnaht
3.314 Sonstige Ndhte
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Bild 22. Stirn-Fugennaht Bild 26. (Beispiel) K-Stegnaht mit Doppﬁehhahf
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