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DVS - DEUTSCHER VERBAND Richten und SchweiBarbeiten g&gkgé%t;
FUR SCHWEISSEN UND an Stahl-Kraftradrahmen
VERWANDTE VERFAHREN E.V. Schwei3verfahren an Kraftradrahmen
{August 1999)
Ersetzt A 85
Die DVS-Arbeitsgruppe ,,Schweil3en im Strafienfahrzeugbat” hat in Zusammenarbeit mit Vertretern der Fahizeu stetier, Qpr ein-
schidgigen Fachverbdnde von industrie und Handwerk, der Technischen Uberwachung und dem Alfianz-Zentrum echnik diese

Merkblattreihe DVS 2506 bis DVS 2509 erstelit.

in zahireichen schweif3technischen Verodfientlichungen werden Eigenschaften und Einsalzbereich der schwe
in ausfihrlicher Weise behandell. in diesem Merkblatt werden dem schweitechnischen Instandsetzungsbé digféngigen und
wirtschafllichen Fiigeverfahren beschrieben, deren Funktionsweise und Handhabung erldutert sowie deNg
Gerdten und Anfagen gegeniibergestelit. Die Ausfihrungen geiten fiir Stahi-Kraftrader.
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4 Schutzgasschweilen

4.1 WIG-SchweilBen

4.1.1  Technische Grundiagen beim WIG-Schweif3en
4.1.2 SchweiBzusatzwerkstoffe fiir das WIG-Schweif3en
4.3.3 Verfahrensmerkmale beim WIG-Schweil3en

4.2 MAG-Schweil3en

4.2.1 Technische Grundlagen beim MAG-Schwei3en
4.2.2 Drahtelektroden zum MAG-SchweiBen von uniegierten  ten, Léten und in hohem MaB3e Schweiflen. In der Instandset-

und niedriglegierten Stéhlen sowie von Feinkornbaus zung werden die Fligeverfahren nach Tabelle 1 und die Nahtar-
len R, < 500 N/mm? beim Schweifen nach Tabelle 2 bevorzugt, da nur nach
4.23 Schutzgase zum MAG-Schwei3en von unlegierten, sen Grundiagen die urspringliche Festigkeit einer vorgege-
riglegierten Stahlen sowie von Feinkombaustahl nen SchweiBkonstruktion unter Beachtung der konstruktiven
4.2.4 Verfahrensmerkmale Maglichkeiten gegeben ist.
Tabelle 1. Gegeniiberstellung der Schweiiverfahr. ahren).
Verfahren Kenn- Geréte SZW SchweiBzusatzwerkstoff | SchweiBhilisstoff
zeichen
GasschmelzschweiBBen |G SchweiBstabe nach Acetylen {CyHy)
{GasschweiBen} PrEN 1044 Propan {CgHa)

Methan (CH,)
Sauerstofi {Oo)

Schwei3stabe bzw. Schutzgas nach DIN EN 439
Drahtelekiroden nhach Arl1

DIN EN, abgestimmt auf
den Grundwerkstofif

SchutzgasschweiBen

L 4

unlegierter Baustahl: Ar/COq M21, M31

DIN EN 449, abgestimmt auf ArfCO,/Cp  M22, M32

den Grundwerkstoif ArfOy M23, M33
COy C1
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Tabelle 2. Nahtarten beim Schweiflen von unlegiertemn Stakhl.

Schweilen ist das Vereinigen von Grundwerkstoffen oder das
Beschichten eines Grundwerkstoffes unter Anwendung von Wir-
me undfoder Druck ohne oder mit Schweilzusatzwerkstoffen
(SZW). Die Grundwerkstoffe werden vorzugsweise im plasti-
schen oder filssigen Zustand der Schwei3zone vereinigt. Bei
gleichartigen Grundwerkstoffen sind die Eigenschaften der
Schwei3ung denen der Grundwerkstoffe dhnlich. Die Verbindung
ist unl@sbar,

Als Verfahren fur das Schweilen von Stahi-Kraftradrahmen
kommt hauptséchlich das Schutzgasschwei3en — das Metall-Ak-
tivgasschweiffen (MAG) und das Wolfram-Inertgasschweif3en
{WIG) — in Betracht {Tabelle 1).

Beim GasschmelzschweiBen ist im Vergleich zum Schutzg
schwei3en neben der geringeren Wirtschaftlichkeit mit ei
groBeren Verzug der Bauteile zu rechnen. Allerdi ist
Acetylen-/Sauerstoff-Flamme des Gasschmelzschwsi )
rens {Gasschweillen) zum Warmrichten gut geeignet.

3 GasschmeizschweiBen {GasschweiBen)

Der Grundwerkstoff wird im Bereich der Sch e mit einer
Acetylen-Sauerstoff-Flamme aufgeschmolz a r ochne
Zugabe eines artgleichen Zusatzwerkgtofi nder verbun-

den.

rbrennungistuie

&twa 2500 bis 1260 °C

1. Verbrennungs-
duzierender Wirkung

stute 2.
/ emperatur 3200 °C)
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Bild 1. Brel -Sauerstoff-Flamme.
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Nahtart Schweidvertahren | Symbol Stof3art
I-Naht beis<40mm |G, MAG, WIG StumpfstoB3 | Die Teile liegen in einer
SIS S. SN\ Ebene und stoien
stumpf gegeneinande
V-Naht beis>40mm |G, MAG, WIG .
Kehlnaht am Eckstof3 G, MAG, WIG Zwei Teile sto nter
beliebigem Winke
Kehlnaht am T-Sto3 G, MAG, WIG
Doppelkehlnaht am
T-Stof3
Kehlnaht am G, MAG, WIG
B R SSS
2 Schweiflen 3.1 Technische Grunla imgsasichwelBen

enngas-Sauerstofi-Fiamme

(threnden Arbeit und des zu verbindenden
wid die Flamme ,normal®, mit ,Acetylentiber-
it ,Sauverstoffliberschu3* eingestelit.

Schweilen von Messing und zum Flammrichten
ten} von unlegierten Stahlen.
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Schimelzbad
NachlinksschwsiBBen: kleines Schmelzbad, gegebensenfalls Ver-
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V-Naht

sprodung der Wurze! durch Zutritt von Luft (Stickstoff).
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