DVS-Megkblatter und -Richtlinien - Stand 2008-12

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

DEUTSCHER Instandsetzungsschweif3en
VERBAND F{R an StraBlenfahrzeugen
SCHWEISSTECHNIK E.V. Fii geve rfahren

Merkblatt
DVS 2503

{Februar 1997)

in zahlreichen schweil3technischen Veroffentlichungen werden Eigenschaften und Einsatzbergiche der schweiBtechnisci
in ausfihriicher Weise behandell. in diesem Merkblatt werden dem schweiBlechnischen Instandsetzungsbetrieb diy gé
wirtschaftlichen Fugeverfahren beschrieben, deren Funktionsweise und Handhabung erldutert sowie der erforde

Gerdten und Anlagen gegentiibergestelll. Die Ausfuhrungen geften fir Personenkrafiwagen, Kraftrader und Nutzfa

Anhdngefahrzeuge.

Das Kieben, bei der Serienherstefiung bereits angswendst, ist bei der instandsetzung von Fahrzaugen derz. i
lungsphase, so daf3 hierliber vor aflem im tragenden Rahmenbereich noch keineg Richtlinien der Herstelter

mil der instandsetzung verirauter institutionen vorfiegen.
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Tabelle 1. Fiigeverfahren bei def Instandsetzung,
Verfahren Kennzeichen { Ggrat Zusatz Hitfsstoft
Léten (Hartloten) HL D {.6tstdbe nach DIN 8513 Fluf3mittel nach
Gasschmelzschweif3en G Scy SchweiBstabe nach prEN 1045 (DIN 8511)
(Gasschwsifen) Ld prEN 1044 Acetylen (CoHy)
G Propan (C;Hg)
Methan {CH,)
Sauerstoff {Oo)
LichtbogenhandschweilBen E SchweilBstromquelie Stahelektroden nach
odenhalter DiN EN, abgestimmt auf den
Schweil3stromkabet Grundwerkstoff
Schutzgasschweif3en chweistromquelle SchweiBstabe bzw. Schutzgas nach
Schweif3brenner Drahtelektroden nach DIN EN 439
Schlauchpaket DIN EN, abgestimmt aut Arl1
S Gasflasche den Grundwerkstoff
Druckminderes Al: DIN 1732-1 Arl1; AtHe 13
AG CiNi: DIN 8556-1 Ar/O, M 12
prEN 1600 A/CO, M 13
unlegierter Baustahl: Ar/CO, M 21, M 31
DIN EN 440, abgestimmt | A//CO,/0, M 22, M 32
auf den Grundwerkstoff Ar/O, M 23, M 33
CO, Cct
Widerstandspu hweilen | RP Schweil3stromquelle - -
PunkischweiBelektroden

urde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamilicher Gemeinschaftsarbeit erstelll und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle zur
Der Anwender mul3 jeweils pritfen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fafl anwendbar und ob die ihm voriiegende Fassung noch gidtig
Deutschen Verbandes for Schweifitechnik @ V. und derjenigen, die an der Ausarbeitung beteiligt waren, ist ausgeschlossan.
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Tabelle 2. Nahiarien beim SchweiBen von Dinnblechen aus unleglertem Stahl.

Nahtart SchweiBverfahren Symbol

Punktnaht RP, MAG, {WIG)" ZE; ! S
N G, E, MAG, WIG

I-Naht (/IS FP. \NNNNNN{

V-Naht G, E, MAG, WIG

DV-Naht E, MAG, WIG CZZZZ 7SS

Kehinght am Ecksto3 G, {E)"), MAG, WIG

R

N

Kehfnaht am T-Stof3 G, E. MAG, WIG

ENNN \\&\\ AN\ |

Kehlnaht am Uberlappsto | G, E, MAG, WIG

S

Bérdelnaht G, (E}D, MAG, WIG

K //%\ SN

" wird nur bedingt eingesetzt

1 Figeverfahren

Unterschiedliche Fahrzeugbauweisen sowie verschiedenartige
Anforderungen und Nutzung von Fahrzeugen erfordern die
Anwendung verschiedener Verbindungsarten wie Schrauben,
Nieten, Loten, Kleben und in hohem MafBe Schweien. in der
Instandsetzung werden die Flgeverfahren nach Tabelle 1 und
die Nahtarten beim SchweiBen nach Tabelle 2 bevorzugt, da nur
nach diesen Grundiagen die urspringliche Festigkeit einer vor-
gegebenen SchweiBkonstruktion unter Beachtung der konstrukti-
ven Mdéglichkeiten gegeben ist.

2 Léten

Loten ist ein Verfahren zum Verbinden metallischer
mit Hilfe eines geschmolzenen Zusatzstoffs {Lot}, ge
falls unter Anwendung von FluBmilteln und/oder L&
gasen. Die zu verbindenden Werkstackoberflachen werdei®®aat
Arbeitstemperatur {in der Regel oberer Sch nkt des Lots)
erwarmi, jedoch nicht aufgeschmolzen. Das fl Lot benetzt
die Werkstickoberflachen.

2.1 Technische Grundlagen

Weichloten ist Loten bei einer Arl
450°C. Hartidlen ist Loten bei Ar
zwischen 450°C und 900°C. Sch
bei Arbeitstemperaturen obﬁ'n b
schwei3en ahnlichen Arbeitswei

t ein Fugenidten

s Verbindungsart das
zutéssig ist.

m Spaltbreite

—> Fugenl mm Spaltbreite
Lote —> {Zus werden je nach Werkstoff mit
oder o {uf3mittel verarbeitet
FluBimitte] —> tstemperatur des eingesstzten Lols muf3
eraturbereich des FluBmittels liegen
2.2 Arbe weist

abgeschmolzen, sondem abgezogen. Das Lot
r ergsten und zur warmsten Stelle. Beim Verarbei-

‘e dehnen sich diese bei Erwarmung
der Wah! der SpaltgroBe beriicksichti-
immer groB3fiachig und gleichmasig auf

Die Acetylen-Sauserstoff-Flamme
wird in der Regel ,neutral* singe-
stellt (siehe Abschnitt 3.1.2)

n yon Kupfer: leichter Acetylendberschul3
{reduzierende Flamme}
en v@ verzinkten Teilen: lsichter Sauerstoftiiberschu3

{oxidierende Flamme}

239 Verfahrensmerkmale
— geringe Betriebs- und Investitionskosten
— universell einsetzbar

~ geheftete Teile kdnnen durch erneutes Erwarmen in ihrer Lage
geéndert werden

- Diffusionsbindung, keine Schwei3verbindung.

3 Schwelflen

Schweif3en ist das Vereinigen von Grundwerkstoffen oder das
Beschichten eines Grundwerkstoffs unter Anwendung von War-
me und/oder Druck ohne oder mit Schweif3zusatzwerkstoffen,
Die Grundwerkstoffe werden vorzugsweise im plastischen oder
fiassigen Zustand der SchweiBBzone vereinigt. Bei gleichartigen
Grungdwerkstoffen sind die Eigenschaften der SchweiBung denen
der Grundwerkstoffe dhnlich. Die Verbindung ist unldsbar.

3.1 Gasschmelzschweifien {GasschweiBen}

Der Grundwerkstoff wird im Bereich der Schweif3tuge mit einer
Acetylen-Sauerstoff-Flamme aufgeschmolzen und mit oder ohne
Zugabe eines artgleichen Zusatzwerkstoffs miteinander verbun-
den.

3.1.1 Technische Grundlagen

Bild 1 zeigt die Temperaturzonen einef Brenngas-Sauerstoff-
Flamme auf.




