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1 Geltungsbereich und Zweck
ld 1a. Stauchgrat einer AbbrennstumpfschweiBverbindung an einem

Dieses Merkblatt befalt sich mit der Priifung Pkw-Felgenring;

brennstumpf-, PreRstumpf- und MBP-Schweil3verbind Cfer?fsstiﬁ?g: Elgtc gi[czke t=3mm,
gehoren zur Gruppe der PreschweilRverbind Werkstoff-Nr.: 10034,

gen genannt.
Fir die Prufung dieser Verbindungen werden QM
sowie die zerstorungsfreien und zerstorenden P o

fungen genormte Prifverfahren an
wird in diesem Merkblatt jeweils darau iesen. Die Normen
fur die Prafung von Schmelzschwegj
nicht ohne Vorbehalt auf die gifu iesem Merkblatt be-
handelten Stumpfschweil3verb tragen, da beide
Verbindungsarten — Schmelzsch und Prel3schweil3en —
ei der Anwendung der
Prifverfahren beachtet wefilen mug@en. Im ubrigen gibt es je
nach Art und Verwedungs iSes geschweillten Bauteils
spezielle Bauteilprifun
festlegen kann.

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

Bild 1b. Stauchgrat einer AbbrennstumpfschweiBung an einem Ketten-

glied;
. . Abmessung: Durchmesser = 26 mm,
2 Prufen durch Si ntr Werkstoff: Kettenstahl nach DIN 17115,
L g . . i 23 MnNiMoCr 54,
Fir diesen ZWeck n im allgemeinen keine speziellen Pro- Werkstoff-Nr.: 1.6758,
bestiicke g igt. Das’ auBere Aussehen und die Form der Nahtvorbereitung: Geradschnitt.

Diese 0 (7Y wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle zur
Bea@iatung ¢ n. Der Anwender muR jeweils priifen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch giltig ist.
Ej PVS und derjenigen, die an der Ausarbeitung beteiligt waren, ist ausgeschlossen.
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Bild 2a. Stauchgrat(-wulst) einer PreBstumpfschweilung an einem Pkw-
Felgenring;
Abmessung: Blechdicke t = 3 mm,
Werkstoff: RSt 34-2,
Werkstoff-Nr.: 1.0034.

Bild 2b. Stauchgrat einer Pre3stumpfschweif3ung an einem Kettenglied,;

Abmessung: Durchmesser = 19 mm,

Werkstoff: Kettenstahl nach DIN 17115,
Werkstoff-Nr.: 1.6758,

Nahtvorbereitung:  Kreuzkerbung (Einkerbung um rse!

an beiden Enden, siehe Skizze).

Stauchwulst einer MBch
Abmessung:
Werkstoff:
Werkstoff-Nr.:

schweiBverbindung 143t sich
nlauffarben nach dem Schwei-

Parallelitat. Fe

lichkeit, die G
trollieren.
Warmeei
Grundwerk
ist mi

Anlauffarben ist nicht identisch mit der
Z) nach DIN 1910-11, also dem Teil des
, der Gefugeanderungen erfahren hat. Die WEZ
prifen, siehe Abschnitt 6.
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Bild 4-1.
Bierfal3ring;
t=2,5mm,
Werkstoff:
Werkstoff-Nr.: 3

Bild 4-3.
Felgenring;
t=9,5mm,
Werkstoff:
Werkstoff-Nr.:

4-5.
ettenglied;
Kette: 26 x 92,

Werkstoff:
Werkstoff-Nr.:

Bild 4.
Schnitt.

AlMg 3,
3535,

]

RSt 34-2,
1.0034.

23 MnNiMoCr 54,
1.6758.

Bild 4-2.
Lkw-Achse;
t=40 mm,
Werkstoff:
Werkstoff-Nr.:

kstoff-Nr.:

Bild 4-6.

4

15 Mo 3,

1.5415,
rinnenwand durch Formiergas

bar Druck) geschitzt.

Schiene Profil UIC 60;

Werkstoff:
Werkstoff-Nr.:
Schienenhdhe:

UIC-Glite 90 B,
1.0624,
172 mm.

Gratausbildung an Abbrennstumpfschweiverbindungen im
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Bild 5-1.

Felgenring;

t=3mm,

Werkstoff: St 14,

Werkstoff-Nr.: ~ 1.0338.
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Bild 5-3.

Felgenring;

t=2mm,

Werkstoff: RSt 34-2,

Werkstoff-Nr.: ~ 1.0034.

Bild 5-2.
Felgenring;
t=3mm,
Werkstoff:
Werkstoff-Nr.:

St 14,
1.0338.
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Bild 5-4.
Stahlblech;
t=1mm,
Werkstoff: St 35-3,
Werkstoff-Nr.: ~ 1.0209.




