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DVS - DEUTSCHER VERBAND | Fachgerechte Karosserieinstandsetzung DVS
FUR SCHWEISSEN UND von Personenkraftfahrzeugen — Merkbl
VERWANDTE VERFAHREN E.V. MIG-Loten DVS 2

Die DVS-Arbeitsgruppen AG A 8 ,Fiigen im StraBenfahrzeugbau“ und V 2.4.8 ,Lichtbogenléten” haben in Zusa narbeit¥nit den
Fahrzeugherstellern, den Verbanden der Karosserie- und Fahrzeugtechnik, dem Kfz-Gewerbe und der Bundesfachg Fahrzeug-
bau im Bundesverband Metall, den Technischen Uberwachungsvereinen, den SchweiRgerdte und Schwej Or eeugenden
Unternehmen das folgende Merkblatt erstellt.
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! Blechdicke mm Aufgabe des Reparaturbetriebes bei der Instandsetzung von
: : u u i i zung Vi

tmax mf‘”f'male BIechcflcke mm ahrzeug-Karosserien ist die Wiederherstellung der produktions-
tmin minimale Blechdicke mm seitigen Standards beziiglich Festigkeit und Design. Dabei miis-
H Heftpunktabstand mm sen die Eigenschaften des instandgesetzten Fahrzeugs bezuglich
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MIG Metall-Inertgas-Schweilen die ein \_/om_Fahrzeughe_lrsteI!er proqu2|ertes_ Fahr_zeug hat. Dl_e

N Mafhaltigkeit muss gewéhrleistet sein und die optische Erschei-
MIG-L Metall-Inertgas-Loten _ nung sollte nicht signifikant beeintrachtigt sein.
MSG MetaII—Schutzgas—SFhwelBen Ein Fugeverfahren, welches sich aufgrund relativ geringer Wéar-
MSG-L Metall-Schutzgas-L6ten -

meeinbringung hierfiir eignet, ist das MIG-L6éten. Das Prinzip des
R Radius mm MIG-Létens ist weitgehend identisch mit dem MSG-SchweiRen.
SLV Schweiltechnische Le Als Zusatzwerkstoffe werden Uberwiegend drahtférmige Kupfer-
Versuchsanstalt - basislegierungen eingesetzt, deren Schmelzbereiche niedriger
WEZ Warmeeinflusszon sind als die der Grundwerkstoffe. Im Vergleich zum MSG-
SchweilRen ergeben sich dadurch folgende Vorteile:
WIG Wolfram-Inertgas-

WIG-L Wolfram-Inertg

— Durch die geringere Lot-Temperatur kommt es nicht zum Auf-
schmelzen des Grundwerkstoffes, wodurch keine oder nur in
geringem Umfang unerwiinschte Eigenschaftsanderungen von
hoch- und hoéherfesten Stéhlen auftreten.

— Der thermische Verzug von Dunnblechen ist geringer.

rkblatter DVS 2501 bis DVS
2514. Durch den Einsatz neuer
kann es bei modernen Personen-

— Zinkoberflachenbeschichtungen verdampfen in geringerem Um-
fang, wodurch die Porenbildung und damit die Schwéachung
der Létnaht deutlich verringert werden.

2505 sowie DVS 25
Werkstoffe und E&

kraftfahrzeuge dsetzung zu Abweichungen von der
gangigen R kommen. Dieses Merkblatt gibt Hin- — Das Lot verbindet sich durch Adhé&sion, Diffusion und gering-
weise, wie bel arosserie-Instandsetzung das MIG-Loten an- fugiges Anlésen mit dem Grundwerkstoff und verhindert somit

gewende; eine Rostunterwanderung der Létstelle.
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— Durch geeignete Lotzusatze lassen sich selbst unregelméaRige
Spalte fugen, hier sollte die Erfahrung der Lothersteller genutzt
werden. Die Spaltiiberbriickbarkeit betrégt — je nach Nahtform —
bis zu etwa 1,5 - t,i,, siehe Merkblatt DVS 0938-1.

In diesem Merkblatt wird die Karosserieinstandsetzung mittels
MIG-Lo6ten beschrieben. Die Vorgaben gelten sinngemaf auch
fur die Varianten des MSG-Létens mit Lichtbogenmodulation
oder Drahtriickzugsoption bzw. fir das WIG- oder Plasma-Ldten.

Die Instandsetzung durch MIG-Léten ist nicht in allen Bereichen
des Fahrzeugs zulassig (Tabelle 1).

Tabelle 1. Zulassung des MIG-Létens fiir unterschiedliche Fahrzeug-
bereiche.

Karosserie | Instandsetzung durch MIG-L6ten zuléssig

und auch Glatten/Schleifen der Naht

Struktur Instandsetzung durch MIG-Loten zul&ssig,
Abschleifen der Nahte nicht zul&ssig
Fahrwerk Instandsetzung durch MIG-L&éten oder MAG-

Schweifen nicht zulassig

Grundsétzlich gilt, dass die Fahrzeughersteller-Vorgaben
und die Reparaturrichtlinien beachtet werden miissen.

In der KarosserieauBenhaut werden uberwiegend Oberflachen-
beschichtete — in der Regel verzinkte — Bleche aus un- und niedrig
legiertem Tiefziehstahl und ,Bake Hardening“-Stahl im Dickenbe-
reich bis ca. 1,5 mm eingesetzt.

In den tragenden Strukturen, A-, B-, C-Saulen, Verstarkungen,
Schweller und Holmen werden Bleche mit Dicken bis ca. 3,0 mm,
teilweise aus hoch/hoher festen bis hochst festen (ultrahoch fes-
ten) Stéhlen eingesetzt.

In diesem Merkblatt werden die Instandsetzungshinweise fiir diese
beiden Bereiche mit ihren grundlegend unterschiedlichen Bedin-
gungen einzeln aufgefihrt.

Aber nicht nur das Flgeverfahren muss seine Eignung zum Ein-
satz in der Karosserieinstandsetzung erbringen; die Vorausset-
zungen fur die Instandsetzung von Pkw-Karosserien missen_i
den verschiedenen Bereichen erfiillt sein, durch

— den Reparaturbetrieb,

— das Personal,

— die Lotgerate und deren Ausrustungsbestandteile,

— die Zusatz- und Hilfsstoffe.

Der Instandsetzungsbetrieb

Der ausfiihrende Betrieb muss die ordnungsg Durchfiihrung

von Karosserie-Instandsetzungsarbeiten ah koénnen.
Dazu gehért u. a. die Ausriistung mjt ge Otstrom-
quellen, mit geeigneten Werkzeugen andsetzung,

aber auch Mdglichkeiten fiir die ordnun
Zusatzwerkstoffen.

aike Lagerung von

Personalqualifikation @
Als Voraussetzung fur die D [ih on Instandsetzungs-
arbeiten sollte das geschultggsac onal eine Ausbildung ab-
geschlossen haben:

a) ZDK
zum Kfz-Mechatronik
rosserieinstandsetz
niker / zur Mechani

b) ZKF

der bendtigten fachlichen Kenntnisse und Hand-
r Lehrgang DVS 1110-1 ,Fachgerechte Karos-
ng von Kraftfahrzeugen — MAG-Schweif3en und
pesonders zu empfehlen.

Lotgerate und Ausriistungen

Lichtbogenl6ten ist mit Standard-Energiequellen im Kurzlichtbogg
bereich mdglich. Im Impulslichtbogenbereich sind elektronis¢y

ein stabiles Lichtbogenverhalten im Bereich von
100 A notwendig (je nach Anwendung im Impuls- od
bogen). Diese Forderung ist verbunden mit einer
der Stromquelle bei schnellen ,stick-out“-Anderun
giequellen kénnen wegen der niedrigen Stromhe
dimensioniert sein. Energiequellen bis zu eing
bogenstromstéarke von 350 A sind im Allge
Bei ausschlie3lichem Arbeiten im Kurzlicht
geringere Lichtbogenleistungen.

Zusatz- und Hilfsstoffe

Zum Einsatz von Zusatz- und gglilf
der Fahrzeughersteller und au
bogenléten” verwiesen.

Ublicherweise gliedert
an der Karosserie —
Teilschritte:

andsetzung durch MIG-Léten
anders angegeben — in folgende

3.1 Heraustre

Das schadhaft S
ler vorgegeben

teil wird an den vom Fahrzeugherstel-
ellegyaus der Karosserie herausgetrennt.

.2 rbereiten der Flugestellen

arfsserieau3enhautbereich wird die I-Naht am Stumpfstof3

evoghugt. Andere Stol3formen scheiden hier — im Sichtbereich —

wegen des stufigen Blechiiberganges aus. Die I-Naht am Stumpf-
3 ist auch hinsichtlich des Korrosionsschutzes vorteilhaft.

ach Herstellervorgaben oder aus konstruktiven Griinden kon-
nen ebenfalls Kehindhte am abgesetzten UberlappstoR geltet
werden. Hierbei wird in der Regel karosserieseitig ein Absatz,
z. B. mit einer Absetzzange und einer angesetzten Lange von
12 mm, an der Schnittkante angebracht.
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Bild 2.

Beispiel fur das MIG-L6ten an der Pkw-Karosserie.
(Achtung: Das MIG-L6ten von Tirscharnieren kann durch den
Fahrzeughersteller untersagt sein, z. B. Opel.)




