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1 Geltungsbereich / Scope

Das Merkblatt gilt fiir Bleche und Blechbauteile mit Blechdic

t > 2,0 mm sowie fiir massive Querschnitte, wie sie z. B. bei ftet-
ten und Drahten mit Durchmessern von 1 mm bis 26 mm v&g
gen.

This technical bulletin is valid for plates and similar p
thickness of t > 2 mm and solid cross sectionsge. g. an
wires with a diameter range of 1 mm up to 26 m

2 SchweiBeignung

vor allem eine Werk-
werden unterschied-
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pressstumpf-
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Zahigkeitswerte zu e blicherweise wird dieses Nach-
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Stellen mit verminderter Festigkeit aushi ne solche

Erscheinung in die Fligeebene gelangt.

Die Ergebnisse der Verfahrensprifungma IN 1ISO 15614-13
ich

geben Aufschluss Uber die erford allnahmen zur
Warmefiihrung.
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3 Werkstiickvorbereit

3.1 Beschaffenheit de he

uck geleitet werden missen. Des-
aden Teile einen gleichmaRigen Ober-
und Zunderbelage sind zu vermei-
hichtungen, z. B. zum Korrosions-

flachenzustand @g
den. Die Zul3ssi
schutz, s

toRd enyprbereitung

rderungen an die Stof¥flachen sind héher als beim Ab-
weillen. Es muss auf vollflachige Kontaktierung

zyklus muss mit hoher Stromdichte und niedrigem Druck eine
starke Warmeentwicklung am Stof} erzielt werden.

StoRflachen missen parallel sein, damit in der Fligeebene

gleichférmiges Temperaturfeld entsteht, siehe Bild 1. Sie dir-
en insbesondere bei Blechdicken unter 3 mm nur einen Versatz
kleiner 5% der Blechdicke haben, um Uberschiebungen zu ver-
meiden.

Die StoRkanten sollten keinen keilférmigen SchweiRspalt aufwei-
sen, weil beim Schweil’en bei K eine kalte Stelle auftritt; der Win-
kel soll 0° betragen, siehe Bild 2. Es ist vorteilhaft, wenn die
StoRflachen rechtwinklig zur Blechoberfliche angeordnet sind,
siehe Bild 3a. Dies gilt insbesondere fiir diinne Bleche, weil dabei
Uberschiebungen auftreten kénnen. Es werden Vorbereitungen
nach den Bildern 3a und 3b empfohlen.
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Bild 1. Vorbereitung einer StumpfschweilRung zwischen zwei Blechen
der Breite B mit den StoRkanten S.
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Bild 2. Eine keilférmige Vorbereitung von Blechen ist zum Schweil’en
ungeeignet.
A

Y

Bild 3a. StoRflachenvorbereitung durch parallele Schnitte — gut geeignet
(t = Blechdicken).

Bild 3b. StoRflachenvorbereitung beim Felgenschweilen d
mit einem Schnittwerkzeug und Biegen des Blechal
Ring — gut geeignet.
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igem Spalt in Blechdicken-

Bild 3c. StoRflachenvorbereit it k
richtung — ungeeigng¥.

achen mit Radien an der Blechoberseite und Blechunter-
unginstig.

Die StoRflachen an Blechen kénnen durch Schnitte mit gut einge-
stellten Schnittwerkzeugen hergestellt werden, die eine ausr
chende Schneidhaltigkeit haben sollen. Zunder und Rost sind
den StoRflachen unzulassig. Fur Profile, auch solche mit kreis
migem Querschnitt, wird ein Sageschnitt empfohlen.

Fur die StoRflachenvorbereitung von Ketten werden
eingesetzt, mit denen der Rundstahl gekerbt wird.
jeweils zwei gegeniberliegenden Kerben im Ab
streckten Lange |y des spéateren Kettenglieds erzeu
Kerben wird der Rundstahl im Kerbgrund geschpitten zum
Kettenglied gebogen, siehe Bild 4a.

zyiachst in
I undstahl
hubs um g nicht

Beim normalen Kerben sind die beim S
Kontakt kommenden StoRflaichen so bre
(siehe Bild 4b), wenn dieser wahrend
um seine Langsachse gedreht wurde.
Beim Kreuzkerben sind die Stof3flachen

messer des Rundstahls, we i 4
um 90° gedreht wurde; siehe Bil

als der Durch-
nd des Vorschubs

Bild 4. Vorbereiten der StoR¥flachen beim Schweiflen von Ketten;
(graue Flache ist Kontaktflache)

a) Darstellung des Kerbvorganges,

b) Normalkerbe,

c) Kreuzkerbe.

4 Langenzugabe und Elektrodenabstand

Durch Ausstauchen des Materials entsteht ein Langenverlust.
Muss nach dem SchweiRen die MaRhaltigkeit gewahrleistet sein,
wird dieser Verlust durch eine Lédngenzugabe ausgeglichen. Der
Elektrodenabstand muss groRer sein als die Reduzierung der
Bauteillange durch das Schweil3en.

4.1 SchweiBen von Felgen und Blechen mit Zugfestigkeiten
bis 600 MPa

Die Einspannlénge ist der Abstand der Elektroden zueinander
nach dem Einlegen der Fugeteile (sie ist nicht mit der in Merkblatt
DVS 2901-1 definierten Einspannlange identisch). Die Léngen-
zugaben fir die Felgenfertigung sind Tabelle 1 zu entnehmen.
Die Elektroden dienen auch zum Spannen der Werkstiicke. Der
Elektrodenabstand gibt an, wie weit die Elektroden voneinander
entfernt sind, wenn nach dem Einleiten des Schweilprozesses
die StoRflachen einander erstmalig beriihren. Fir Rader gelan-
degéngiger Personenkraftwagen und leichter Lastkraftwagen
verwendet man Bleche mit Dicken von 3 bis 4 mm, fiir schwere
Lastkraftwagen Bleche bis zu 8 mm Dicke. Beim Einlegen der




