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Instandsetzungsschweiflen von Merkblatt
DEUTSCHER Personenkraftwagen aus Stahlwerkstoffen- |  pys 2505
SCHV‘;E?SBS‘:;‘;::; oy Instandsetzungsaufgaben an der
e Fahrzeugkarosserie {April 1997)

Ersetzt Ausgabe Afqus

Die DVS-Arbeilsgruppe ,Schweien im Strafentahrzeugbau" hat in Zusammenarbeit mit Vertretern der Fahrzeugherstel
herstefler, der einschidgigen Fachverbande von Industrie und Handwerk sowie der Technischen Uberwachung und ofr R, urtor-
schungsinstitute die Merkbltier der Reihe DVS 2501 bis DVS 2508 erstellt.

Inhalt: schweiflen als schnelier und leicht zu h nder Schweif3-
prozeB haufig eingesetzt. AuBBerdem ha T Irftandsetzung
1 Bedeutung der Schwei3- und Létverfahren das MAG-SchweiBen ein breites An t gefunden.
2 Geltungsbereich Im Hinblick auf die Entwicklung zu ext r und/oder be-
Gruppe |1 Langstréger schichteter Stahlbleche ist dem i dspunktschweifen
tl: Abschiufibleche mit Quertréger Vorrang einzuraumen.
|I\|j3 ;K_agggug_séme Zahlreiche Verbindungss Zusammensetzen der
' Karossefie in der Serienprod iden Seilen zugénglich
V: Dach- und Fensterrahmen sind, kdnnen hier nur von eiga rreicht werden.
Vi: Bodenblech
VIl Tirschwelier Fir sclche Verbindunge e filr nahezu samtliche Schweil3-
VIll: Seitenteil hinten nahte im Bereich trage bietet sich der MAG-Schweil3-
3 Schrifttum prozei an. Er erset das in friheren Richtlinien der
Fahrzeugherstelle ante Gas- und Lichtbogenhandschwei-
Ben. Beide Sch 3 kdnnen heute nicht mehr empfoh-

1 Bedeutung der Schweifi- und Lotverfahren len werden.
. . . . Eine Sonde o Hariidten zu. Es ist nur {ir kieine
Die Fahrzeugkarosserien bestehen aus vielen Blechteilen, die Ecken und b rwenden.

bis zu 85% durch SchweiBBen verbunden sind. Die Pkw-Karosse-
rie enthalt etwa 3000 bis 8000 SchweiBpunkte, die in der Grof3-
serienfertigung ausschlieBlich vollmechanisch bzw. automatisch
mittels WiderstandspunktschweiB3prozessen geschweiil wer-
den. Neben dem Widerstandspunkischwei3en ist das Schufz-

neiten an den Verbindungen abhangig sind. Vergleicht

asschweif3en von Bedeutung. ges
¢ . g . ach Fahrzeugtypen, sondern geht von Konstruktions-
Das MAG-Punktschwei3en wird an Stellen angewendet, die nur  zpeehni aus, so lassen sich die Richtlinien der Fahrzeug-
einseitig oder im tragenden Karosseriebereich schwer zugan hersteller durchaus auf einen Nenner bringen,
lich sind. In der Serienfertigung werden die Schwei3verbindyf-
gen soweit wie méglich durch Widerstandspunkischweilen Rgi-
gestelit, weil andere Verfahren einen héheren Zeitaufwand erf Geltungsbereich

dern,
Anders liegen die Verhéltnisse bei der Instandsetzung v% Nach Bild 1 ist die Fahrzeugkarosserie in acht instandsefzungs-
SQistan nk

i von Kraften in hochbeanspruchten Berei-
nicht zuléssig. Die Richtlinien der Fahrzeug-
instandsetzungsschweiflen unterscheiden sich
eiten, die hauptsachlich von den konstruktiven Ge-

gruppen unterteilt:

¥ Dach- und Fensterrahmen

i Radhaus vorn
(I AbschluB3blech hinten

il Radhaus hinten

Vil Torschweler V! Bodenblech

Bild 1.

von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeil erstelit und wird s eine wichtige Erkenntnisquelie zus
k ; Anwender muld jewells prisfen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch giillig
ist. Eine Hanturll des Beutschen Yerbandes fiir SchweiBBtachnik e.V. und dedenigen, dia an der Ausarbeitung beteiligt wasen, ist ausgeschiossen.
eniindet den Anwander nicht von der Phicht, die jewsils gliltigen Harstelleranweisungen bei der Instandsetzung zu beachten.
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Seite 2 zu DVS 2505

Gruppe I: Langstrager

Bild 2: Teilstiick am Ansatz
Bitd  3: mit Querirager
Bild 4: mit Radhaus

Bild 5. mit Bodenblech
Bild 6: mit Stirawand.

Gruppe li: Abschluf3bleche mit Querirager
Bild 7: vorne, mit Quertrager, Langstrager, Stutzbiech/
Kotfiigelbank und Radhaus
Bild 8: hinten

Gruppe lil: Radhaus
Bild 9: mit Federbeinaufnahme
Bild 10: Teilstiicke
Bild 11: mit Stirnwand und Wasserkasten
Bild 12: mit Stutzblech/KotfiGgelbank
Bild 13: mit Bodenblech
Bild 14: Innen- und AuBenschale
Bild 15. Innenbleche

Gruppe IV: Saulen
8ild 16: A-Séule (Turpfosten vorne}
Biid 17: B-Saule (Mittelpfosten}

Gruppe V. Dach- und Fensterrahmen
Bild 18

Gruppe VI: Bodenbiech
Biid 19: vorne und hinten

Gruppe VII: Tiirschweller
Bild 20

Gruppe VII; Seltenteil hinten
Bild 21

Sofern sich innerhalb der einzelnen Gruppen die Bauweisen un-
terscheiden, sind mehrere Darsteliungen sowie unterschiedliche
Verbindungsanten und Instandsetzungsverfahren wiedergege-
ben,

Im Einzelfall kann eine Kombination von zwei Verbindungsarten
sinnvoll sein, um z. B. eine Widerstands-Punktschweiung durch
MAG-Schweif3en zu verstarken.

In den Bildern 2 bis 23 werden folgende Kurzzeichen
Schweil3prozesse und Verbindungsarien benutzt:

Schwei3prozesse (sishe auch Merkblatt BVS 2503):
RP Widerstandspunkischwseif3en {Punktschwei3en)
G GasschmelzschweilBen {Gasschweil3en}

SG SchutzgasschweiBBen {MAG-Verfahren)
E Llichtbogenhandschweifien
HL Hariléten
Verbindungsarien:
(D} durchgehende Schweif3naht
{S) Steppnaht
{P} SchweiBpunkt S
{SP} StoBpunkt
{LP} Lfochpunkt \
{R) unterbrochene Naht
{I}, Stumpfnaht {I-Naht)
Die Bezeichnungen fi i3] ef3 und Verbindungsart wer-
den stets gemeinsa
en {MAG-Verfahren) (durchgehen-
aht {i-Naht)).

Bezeichnungsbeispiel:
SG (D, 1): Sch
de SchweiBnali al

Im folgenddl we Bilder 2 bis 23 mit den Gruppen | bis
Vil wied eben.
Herst a sind zu beachten.

Hinweis:
Keine Trenn- u
arbeiten im Berei
Sollknickstellen

Achshefestigu H

Bau-
weise

SchweiB-
prozesse,
Verbindungsart

Bitd 2.

| schweillen zu hevorzugen

azlicher LochschweilBung
appung am Schweif3-
ist Widerstandspunkt-

Stumpfschwel3en mit MAG-
Lochpunkt mit untergesetzter
Verstarkungslasche

Bau- | SchweiB- Instandsetzungshinweise
weise | prozesse,
Verbindungsart
1 SG{LP} Langstrager ist mit demt integrierten
AP Quertrager durch Uberlappung ver-
bunden
2 SG{LP) Quertrager ist mit dem Langstrager
RP durch Ubsrlappung verbunden
3 RP Rahmenidangstrager mit Konsole
8G (LP) auf Querirdger aufgeschweif3t
Bild 3. Gruppe I Langstrager — Langstrages mit Quertriger.




