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— Nachbearbeitbarkeit und
- Einsatz in speziellen Umgebungsbedingungen

die geeigneten Loétverfahren sowie geeignete Zusatz- und Hilfs-
stoffe ausgewahlt werden kénnen. Im Folgenden werden Hinwei-
se fir allgemeine und spezielle Einsatzfélle gegeben.

21 Geeignete Werkstoffe

21.1 Grundwerkstoffe

Das Lichtbogenléten hatte seine ersten Einsétze beim Verbinden
von unlegierten Tiefziehstihlen im Dickenbereich unter 3,0 mm.

Die Entwicklung von héher- und hochfesten Stahlen legte es na-
he, diese Verfahren auch dafiir einzusetzen, was jedoch nicht
ungeprift umgesetzt werden sollte. Die Vielzahl von Werkstoff-
und Dickenkombinationen macht es unméglich, hier eine umfas-
sende Empfehlung zu geben.

Dennoch gibt es Anhaltswerte. Tabelle 1 zeigt eine Auswahl von
Werkstoffkombinationen fiir unbeschichtete, elektrolytisch ver-
zinkte und schmelzgetauchte Stahlbleche (zum Einfluss der
Oberflachenbeschichtung wird auf Merkblatt DVS 0938-1 verwie-
sen).

Tabelle 1. Werkstoff-/Blechdickenkombinationen und ihre Eignung
zum Lichtbogenléten — Scherzugversuch, ferritische Stih-
le, Zusatzwerkstoff: SG-CuSi3.
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DC 05, 1,0 mm XX XXX XX XX X] X[ X] X
DC 05,1,5 mm X X X| X| X
DX53D+Z, 09mm |X| X[ X|X]|X|X] X[ X|X]| X|X]|X|X
DX54D +Z, 1,6 mm | X X X| X| X
DX54D +Z, 3,0 mm | X X X| X| X
DX55D+Z,1,0mm | X| X| X| X]| X| X| X| X| X
H 180 B, 0,8mm XX XXX X[ X]| X| X
H 220 P,1,0 mm XX XXX X[ X]| X| X
H220 P, 2,0 mm X X X| X| X
H 260 LA, 1,0 mm* X X X[ X X[ X| X| X| X
H 260 LA, 1,2 mm X X X| X
H 260 LA, 2,0 mm X X
H 340 LA, 1,5 mm X X X| X X
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— Durchfiih der Untersuchungen
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Bild 1. Mechanische Eigenschaften wvon Cu-Basis-Zusatzwerkstoffen
nach DIN 1733-1 zum Lichtbogenl&ten, SG-CuSi3 als Standardlot
markiert, Zugfestigkeit, Ersatzstreckgrenze und Dehnung im L&t-
gut sind Richtwerte gem&n Herstellerangaben

Zu beachten ist:

- Herstellerangaben zu Festigkeitseigenschaften der Zusatz-
werkstoffe beziehen sich immer auf Rundproben aus abge-
schmolzenem Zusatzwerkstoff.

- Die Zusatzwerkstoffe zum Lichtbogenléten haben eine be-
grenzte Haltbarkeit. Zu beachten sind die Lagerungsbestim-
mungen der Hersteller.

Die Angaben in Bild 1 beriicksichtigen nicht den Einfluss:

— des Létverfahrens,
- des (warmebeeinflussten) Grundwerkstoffes,
- der Einstellung der Létanlagen,




