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Diese Veroéffentlich
Beachtung em

1 Zweck des Merkblatts

Das Merkblatt liefert eine komprimierte Ubersicht tiber

verfahren, die als Alternative fur das Widersta

bzw. in Kombination mit dem Widerstandsschwe @7
5l

zudem helfen, in der Phase der Verfahrensa
ten Prozess zu finden. Es erklart die fir die
fahren zu beriicksichtigenden Parameter,
Daruiber hinaus liefert es Hinweise fur di
rens unter betriebswirtschaftlichen sicl

rnativen, um so
ozess zu definieren.
Planung, Fertigung
und Entwicklung. Es untersti ndere Unternehmen, die

keine eigene Verfahrensabtei

2 Geltungsbereich

h g¥r Feinblech verarbeitenden
s- und Planungspartner, die
ahren (mit dem Schwerpunkt Wider-

ick umrandeten Verfahren bzw. Verfahrensgruppen wer-
rwiegend im Feinblechbereich bis etwa 3 mm einge-

Besonderheiten hinsichtlich des Werkstoffs, der Blech-
dicke oder der Zuganglichkeit kommen auch die gekennzeich-
neten/hinterlegten Verfahren bzw. Verfahrensgruppen zur An-
wendung.

rde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle zur
wender muss jeweils prifen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch giiltig

derjenigen, die an der Ausarbeitung beteiligt waren, ist ausgeschlossen.

DVS, Ausschuss fiir Technik, Arbeitsgruppe ,Widerstandsschweifien®
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Verbindungsverfahren
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