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Messung der Vorwarm-, Zwischenlagen- und
Haltetemperatur beim SchweiBen

DIN
32 524

1 Anwendungsbereich und Zweck

Diese Norm beschreibt Ort und Zeitpunkt von Tempe-
raturmessungen in der schweiBtechnischen Fertigung bei
Wanddicken bis 50 mm und den SchweiBverfahren Licht-
bogenschweien (E), Wolfram-InertgasschweiBen (WIG),
Metall-Schutzgasschweien (MSG) und Unterpulver-
schweiBlen (UP). Bei anderen Schweilverfahren und
groBeren Wanddicken soll diese Norm sinngemaR ange-
wendet werden. Bei kurzen Nahten, z.B. Rohr- und
NippeleinschweiBungen, sind gegebenenfalls besondere
Festlegungen zu treffen.

2 Begriffe
2.1 Vorwarmtemperatur (T'y)

Unter Vorwiarmtemperatur wird nach DIN 1910 Teil 12*)
die Temperatur des Werksticks unmittelbar vor dem
Schweilen der ersten Raupe im Bereich der augen-
blicklichen Schweilstelle verstanden. Bei ferritischen
Stdhlen ist dies beispielsweise im allgemeinen eine
Mindesttemperatur.

2.2 Zwischenlagentemperatur (T';)

Unter Zwischenlagentemperatur wird nach DIN 1910
Teil 12 ") die Temperatur des Werkstiicks unmittelbar
vor dem SchweiBen der zweiten Raupe oder weiterer
Raupen im Bereich der augenblicklichen Schweilistelle
verstanden. Bei austenitischen Stdhlen ist dies beispiels-
weise Oblicherweise eine Maximaltemperatur, bei ferriti-
schen im allgemeinen eine Mindesttemperatur.

*) Begriffserlauterung wurde gegeniiber DIN 1910
Teil 12/09.80 bei gleicher inhaltlicher Aussage
prazisiert. Bei der Uberarbeitung von DIN 1910
Teil 12/09.80 wird dieser Begriff entsprechend
angeglichen.

**) Dieser Begriff wird bisher in DIN 1910 Teil 12/09.80
noch anders genannt (, Arbeitstemperatur”) und
definiert. Bei der Uberarbeitung von DIN 1910
Teil 12/09.80 wird dieser Begriff entsprechend
geandert,
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2.3 Haltetemperatur (Ty) **)

Unter Haltetemperatur wird die Temperatur aullerhalb
der augenblicklichen Schweistelle im Nahtbereich bis
zur Fertigstellung der Naht verstanden. Dies gilt auch
bei Arbeitsunterbrechungen.

3 Bezeichnung

Bezeichnung fiir eine einmalig nach dieser Norm gemes-
sene Vorwarmtemperatur Ty von 155°C (TV 155) mit
Haftthermometer (HT):

Temperatur DIN 32524 — TV 1556 — HT

Bezeichnung fiir eine mehrmalig nach dieser Norm gemes-
sene Zwischenlagentemperatur Tz von 130, 153 und
160°C (TZ 130/160) mit Thermoelement (TE):

Temperatur DIN 32524 — TZ 130/160 — TE

4 MeRort, MeRzeitpunkt, Prifmittel
4.1 MeBort

Die Temperaturmessung wird in der Regel auf der dem
SchweiBer zugewandten Werkstiickoberflaiche im Ab-
stand von der SchweiBfugenlangskante A = 4 - {, max.
30 mm, durchgefiihrt (siehe Bild 1). Diese Regelung gilt
fir Werkstiickdicken t < 50 mm im SchweiRnahtbereich.
Bei groBeren und unterschiedlichen Dicken sind beson-
dere Festlegungen erforderlich. In besonderen Fallen
kann es zweckmaBig sein, die Zwischenlagentemperatur
direkt auf der Raupe zu messen. Beispielsweise gilt dies
bei heiBriBempfindlichen Werkstoffen. Dies ist im Prif-
bericht anzugeben.

4.2 MeBzeitpunkt

Die Vorwarm- und Zwischenlagentemperatur wird im
Bereich der Schweistelle vor Lichtbogendurchgang so
gemessen, dal das MeRergebnis durch die SchweiRwarme
nicht verfalscht wird. Fir den Werkstoff Stahl gilt als
iblicher Abstand 50 bis 200 mm zwischen MeBort und
Lichtbogen (siehe Bild 2).

Sofern eine Haltetemperatur vorgegeben ist, wird diese
nach Lichtbogendurchgang und vor dem SchweiRen der
nachsten Raupe bzw. bei Arbeitsunterbrechungen so
gemessen, dall die hochste und/oder niedrigste Tempe-
ratur ermittelt wird.

Fortsetzung Seite 2 und 3
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A=4.t max. 30 mm

Bild 1. Abstand fiir die Temperaturmessung bei Werkstiickdicken ¢ < 50 mm

Meflort fur Vorwarm -
und Zwischenlagentempe-

Bild 2. Lage des MeBortes zur Messung von Vorwarm-, Zwischenlagen- und Haltetemperatur bei einer Werkstiickdicke
t < 50 mm, bezogen auf den augenblicklichen Ort des Lichtbogens

4.3 Priifmittel

Die Temperaturmessung richtet sich nach den Anforderungen und ist:im Schweif8plan wie folgt anzugeben:
— Thermo-Stift (TS)

— Haftthermometer (HT)

— Thermoelement (TE)

Beriihrungslose optische und elektrische MeRgerate (TB)

5 Priifbericht

Soweit ein Priifbericht gefordert wird, sind entsprechend den Vorgaben im SchweiBplan unter Bezug auf diese Norm an-
zugeben:

— gemessene Vorwarmtemperatur in °C

— gemessene Zwischenlagentemperatur in °C

— gemessene Haltetemperatur in °C

— TemperaturmeBverfahren

— gegebenenfalls Abweichungen von dieser Norm
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