Marz 1961

Metallschweiflen DIN
Schmelzschweif3en ]—9_'[-2
Auftragsschweifden Blott 3

Metal welding, fusion welding, building up by welding

In dieser Norm werden fiir das Auftragsschweiflien die Grundbegriffe, die Arten der Auftragsschweiflung, die Sinn-
bilder fir die Auftragsschweiflung und deren Darstellung in Zeichnungen behandelt.

1. Grundbegriffe

1.1. AuvuftragsschweiBBung

Die Auftragsschweiflung besteht aus einer Schweifiraupe
oder mehreren sich meist Gberdeckenden Schweifiraupen
oder Schweiflagen (siehe Bild 1). Durch die Auftrags-
schweilung wird das Werkstiick vergroert oder es wer-
den seiner Oberfldche besondere Eigenschaften, z. B.
Bestdndigkeit gegen Korrosion oder Verschleif3, verliehen.

Das Werkstiick wird an der Oberfliche 6rtlich begrenzt
bis zum Schmelzen erwdrmt. Gleichzeitig wird der Zusatz-
werkstoff aufgetragen, der nach dem jeweiligen Zweck
auszuwdhlen ist (siehe DIN 8555). Wenn erforderlich, ist
das Werkstiick vorzuwdrmen.
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Bild 1. Aufbau einer Auftragsschweiflung
(schematische Darstellung)

1.2. SchweiBraupe

Die Schweifiraupe besteht im wesentlichen aus dem er-
starrten Zusatzwerkstoff, der bei einmaligem Fihren der
Flamme oder des Lichtbogens Uber das Werkstiick ziigig
als Strichraupe oder pendelnd als Pendelraupe auf-
getragen worden ist.

Fachnormenausschuf3 Schweifltechnik im Deutschen Normenausschu3 (DNA)

Ausschuf3 Zeichnungen im DNA D I
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2. Arten der AuftragsschweiBung

2.1. Aduftragung

Durch eine Auftragung wird abgenutzten oder neuen
Werkstiicken lediglich eine neue Form gegeben. Die Auf-
tragung ist dem Verwendungszweck anzupassen. lhre
Eigenschaften weichen nicht wesentlich von denen des
Grundwerkstoffes ab.

2.2. Panzerung

Durch eine Panzerung werden dem Werkstoff an der
Oberflache Eigenschaften gegeben, die von denen des
Grundwerkstoffes abweichen, z.B. héhere Bestdndigkeit
gegen Korrosion und/oder Verschleif3.

3. Aufbau der AuftragsschweiBung

Die auf die aufzuschweiflende Flache des Werkstiickes
nebeneinander aufgebrachten Schweifiraupen bilden eine
Lage. Reicht eine Lage fiir die erforderliche Dicke und den
Zweck der Auftragsschweiflung nicht aus, so werden meh-
rere Lagen Ubereinandergelegt.

4. Ausfilhrung des AuftragsschweiBens

Die Ausfihrung des Auftragsschweiflens ist von dem
Schweiflverfahren und vom Zusatzwerkstoff abhdngig.

4.1. Aufschmelz-AuftragsschweiBBen

Der Zusatzwerkstoff wird in den an der Oberfléche
des Werkstickes aufgeschmolzenen Grundwerkstoff ein-

geschmolzen. Grundwerkstoff und Zusatzwerkstoff ver-
mischen sich.

4.2, Auftropf-AuftragsschweiBen

Die Oberfliche des Werkstoffes wird nur leicht an-
geschmolzen. Der Zusatzwerkstoff wird aufgetropft; das
Vermischen mit dem Grundwerkstoff ist zu vermeiden.

5. Sinnbild und Zusatzzeichen

Die Auftragsschweiflungen kénnen bildlich oder sinnbild-
lich dargestellt werden.

Sinnbild: 7~ Y™

Zusatzzeichen nach DIN 1912 Blatt 1

Oberflachenzeichen nach DIN 140.
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6. Darstellung in Zeichnungen

In den Zeichnungen wird in der bildlichen Darstellung in
Schnitt und Ansicht das durch AuftragsschweifSen herzu-
stellende Volumen schwarz angelegt, lediglich in der Drauf-
sicht wird das Volumen durch eine Vollinie (Linie a DIN 15)
begrenzt. In der sinnbildlichen Darstellung wird in der An-
sicht und in der Draufsicht das Volumen ebenfalls durch
eine Vollinie begrenzt; im Schnitt dagegen durch eine
Strichpunktlinie.

Die Kennzeichnung geschieht durch Schweiizeichen (Sinn-
bild und Zusatzzeichen; siehe Abschnitt 5). Die Darstellun-
gen koénnen durch Fertigungs-, Werkstoffangaben usw.
ergdnzt werden (Beispiele siehe Bild 2).
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Bild 2. Darstellung in Zeichnungen

7. Fertigungsangaben

Die Fertigungsangaben enthalten alle in der Werkstatt
bendtigten Einzelheiten Gber Ausfilhrung, Nachbehandlung
und Prifung der AuftragsschweifBung. Besondere Angaben
konnen zwischen Konstruktion und Werkstatt vereinbart
werden.

7.1. SchweiBBverfahren

Siehe DIN 1912 Blatt 1*), Abschnitt 522 ,Schweif3verfah-
ren”.

7.2. AusfGhrung

Besondere Anweisungen fir die Ausfihrung des Auftrags-
schweiflens kénnen wie folgt gegeben werden:

72.1. Zusatzwerkstoff
nach DIN 8555

722. Schweiflposition

Die Schweilpositionen sind nach DIN 1912 Blatt 1*), Ab-
schnitt 5232, zu kennzeichnen. Die Position w ist zu bevor-
zugen.

723. Rauvpenfolge und Schweiflirichtung
Angaben kdnnen sinngemé&fl nach DIN 1912 Blatt 1*), Ab-
schnitt 5.233, gemacht werden.
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7.3. Vorwdrmen

Bedingen die Werkstoffe ein Vorwdrmen, so sind die ein-
zuhaltenden Temperaturbereiche anzugeben.

7.4. Nachbehandlung und Prifung

Hinweise auf Wé&rmebehandlung sind, soweit keine beson-
dere Fertigungsvorschrift besteht, in der Zeichnung anzu-
geben, z. B. normalisiert, gehértet, angelassen. Gleiches gilt
fir Prifungshinweise.

7.5. MaBangaben

In die Zeichnungen werden die Maflangaben nach DIN 406
eingetragen. In Vorschriften, Normen usw. sind bestimmte
Maflbuchstaben zu verwenden.

Die Buchstaben bedeuten:

Dicke der Auftragsschweifiung

Breite der Auftragsschweiflung

Lange der Auftragsschweiflung
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Bild 3. Mafleintragung bei der Auftragsschweiflung
(Das Bild dient lediglich zur Erléuterung der Maf3-
eintragung)

7.6. Reihenfolge der Angaben

Die Angaben in Zeichnungen sind in folgender Reihenfolge
zu machen:

Sinnbild und Zusatzzeichen

Schweifiverfahren nach DIN 1912 Blatt 1*), Abschnitt 5.22
Angaben fiir Schweif3positionen

Zusatzwerkstoffe

Vorwdrmen

Nachbehandlung

Prifung

*) Ausgabe Juli 1960
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