DVS-Merkbléatter und -Richtlinien - Stand 2008-12

Nachdruck und Kopie, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Herausgebers

VS — DEUTSCHER VERBAND Instandsetzungsschweil3en von Merkblatt
FUR SCHWEISSEN UND Personenkraftwagen DVS 2517
Besonderheiten bei der Instandsetzung auf-
VERWANDTE VERFAHREN E.V. - .
grund neuer Werkstoffe und Fligetechniken (Mai 2001)

2
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em Fahrzeuggewicht bei gleichzeitig
igWeit und Crashsicherheit macht den
fester Bleche nahezu unumgéng-

sogenannter Tailored Blanks lassen sich wei-
schritte hinsichtlich Gewichtseinsparung und Energie-
clen. Hierbei werden vor dem Umformprozel3 zwei
Teilbleche durch Quetschnaht- oder Laserstrahl-

ehrere

sC iRen zu Platinen verschweil3t. Dabei kdnnen sowohl ver-
schied&@e Blechdicken als auch unterschiedliche Stahlsorten
1 Allgemeiner Hinweis zum Einsatz kommen. Dies ermdglicht einerseits den Wegfall
on zusatzlichen Verstarkungen an hochbelasteten Stellen durch
Dieses Merkblatt ergénzt die Merkblatter DVS 2501 bis Verwendung dickerer oder hoherfester Teilbleche, anderer-
2505 sowie 2513 und 2514. Durch den Einsatz neuer Werks! its kann durch Platinen mit gezielt zunehmender Materialdicke

und Fugetechniken kann es bei modernen Fahrzeug
Instandsetzung zu Abweichungen von der gangigen |

. B. ein treppenférmig ansteigendes Widerstandsmoment vom
StoRRféanger bis zur Stirnwand erzielt werden.
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Mit den sogenannten Tailored Tubes, die im Innenhochdruck-
Umformverfahren (IHU) hergestellt werden, ergeben sich weitere
Mdoglichkeiten zum Einsatz kostengiinstiger, hochbelastbarer
Leichtbauteile mit duBerst komplexer Formgebung. Hierbei han-
delt es sich um hohlkérperférmige Bauteile, die durch Innenhoch-
druck und evtl. zusatzlich hydraulisch aufgebrachte Axialkréfte in
die gewlnschte Form gebracht werden. Durch die Umformung
werden im allgemeinen sowohl Harte, Zugfestigkeit als auch das
Schwingungsfestigkeitsverhalten positiv beeinfluBt. Nachdem
diese Teile z. B. im Bereich der Abgasanlagen schon langer zum
Einsatz kommen, finden sie zunehmend auch im Bereich hoch-
belastbarer Karosserieteile Verwendung.

3 Instandsetzung und Crashverhalten

Ziel jeder Pkw-Instandsetzung ist die Wiederherstellung der ur-
spriinglichen Fahrzeugeigenschaften wie:

— Verkehrs- und Betriebssicherheit
— Betriebsfestigkeit

— Karosseriesteifigkeit

— Deformationsverhalten

— Korrosionsschutz

Speziell die Wiederherstellung des urspringlichen Deformations-
verhaltens gewinnt zunehmend an Bedeutung.

Den steigenden Anforderungen hinsichtlich Crashsicherheit muf3
auch bei der Instandsetzung Rechnung getragen werden. So ist
das Ruckformen von Strukturteilen ohne anschlieRendes Aus-
trennen des erheblich (scharfkantig) deformierten Bereiches
abzulehnen. Werden derartige scharfkantige Verformungen in-
stand gesetzt, ist mit einer erheblichen Veranderung des Defor-
mationsverhaltens zu rechnen. Bei hochfesten Stdhlen ist ein
Ruckformen ohnehin nur noch sehr eingeschrankt moglich. Hier
kann bereits das Ruickformen von geringen Deformationen zu
Verringerungen der Streckgrenz- und Zugfestigkeitswerte des
betroffenen Materials fihren. Im Zuge einer Karosserieinsta

vom Hersteller genau berechnete und mit den Insa:
systemen abgestimmte Deformationsverhalten so
mdglich zu beeinflussen, ist es bei starken Defor
Strukturbereich — und dieser beginnt bereits bei

durchzufiihren. Durch die fachgerechte |
Herstellervorschrift ist gewahrleistet, daR bei
fallschaden das Deformationsverhalten u
erhalten bleiben. Dies wurde durch
Allianz Zentrum fir Technik (AZT)
nischen Institut (KTI) nachgewiesen.

Bei der Instandsetzung ist das Widlrstands@inktschwei3en (RP)
nach wie vor die am h'&ufig@n ei etzteferbindungstechnik.
Auch die hoherfesten Stahlfei h nen sich durch eine

gute Widerstandspunktsch
die Schweil3parameter in
Materialart und -dicke s
dern die hoéherfesten und

el aus. Allerdings kénnen
igkef@on der zu verbindenden
iedlich sein. Ebenso erfor-
hochfesten Stahle wesent-
e mit handgefihrten Wider-
m Teil nicht erzielt werden kon-
nen. Daher ist
Herstellerhinwel
bei der Reparaturschweiung anné-
it wie im Originalzustand zu erzielen.
von Tailored Blanks ist es im Reparatur-
Bereich der Laserstrahl- bzw. Quetschnaht

e sprechende Schnittlinien oder -bereiche sowie die
wendeie Verbindungstechnik beschrieben werden.

an

4 Fugeverfahren

Verbesserte Werkstoffeigenschaften kénnen nur dann in ei
Eigenschaftszuwachs der Gesamtstruktur umgesetzt werd

niken die Werkstoffeigenschaften in die angrenz
hinein zu Ubertragen.

Die heute in der Automobilindustrie eingesetzten
techniken kdnnen in drei Bereiche unterteilt werden:

1. Fugen mit Warme
— Laserstrahlschweif3en
— Widerstandsschweil3en
— SchutzgasschweilRen
— Hartléten/MIG-Léten/Laser-Loten

2. Fugen ohne Wéarme
— Stanznieten
— Durchsetzfiigen
— Falzen
— Kleben
— Schrauben

3. Kombinierte Flgeverfahr
— Punktschweil3klebeg

Grundsatzlich kénne
den werden in
Warme arbeiteg

dungstechniken unterschie-
g/Warme und solche, die mit
= arbeitenden Verbindungstech-
ierten Techniken haben in den letzten

er Werkstoffe, deren Eigenschaften durch

andert werden kdnnen, sowie auch fir metal-

Uber hina®
bauweisen

sind diese Verbindungstechniken auch fur Misch-
artfremden Werkstoffen von Bedeutung.

raturbeispiele

N Igend werden beispielhaft die méglichen Probleme bei der
astandsetzung von Personenkraftwagen aufgefuhrt. Hierdurch
2l nochmals verdeutlicht werden, daR es fir moderne Fahr-
euge unumganglich ist, die hersteller- und typabhangigen
Reparaturvorschriften zu beachten.

5.1 Beispiel fir einen Langstragerteilersatz

Je nach Beschadigungsumfang kann der Trennschnitt im gezeig-
ten Beispiel frei gewahlt werden (Bild 2a). Nur im Bereich der Ori-
ginal-QuetschnahtverschweiRungen darf nicht geschnitten wer-
den. Der Langstragerabschnitt wird fachgerecht positioniert und
stumpf mit den Ublichen Schutzgasschweil3verfahren durchge-
hend verschweil3t. Beim Aufschweil3en des Deckblechs (Bild 2b)
mussen die Schweil3punkte parallel zueinander gesetzt werden
und der vorgeschriebene Abstand (hier z. B. 45 mm) unbedingt
eingehalten werden.

Bild 2a. Langstragerreparatur: Trennschnitte.




