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Betreff
Nachweis der SchweiBarbeiten an Dampflok

Im Hinblick auf die forkschreitende Ausweitung und Sicherbeit in der Schweil-
technik konnen aus Griinden der Verwaltungsvereinfachung die nach DV 951,

i Anhang ITa von den Bw zu filhrenden und halbjdhrlich dem AW vorzulegeunden
Nachweise iliber bestimmte SchweilBarbeiten an Dampflok ab sofort entfallen.
Kiinftig etwa notwenig erscheinende besondere Uberwachungen werden von Fall

rzu Fall durch die ZW verfiigt. ‘

Wir bitten, bis zur Herausgabe eines Berichtigungsblattes im Anhang ITa der
DV 951, Seite 2, mit einem handschriftlichen Hinweis auf diese neue Rege=
. luag den.2., und 3. Satz des L, Absatzes zu streichen.

~ Um den Bundesbahndirektionen die.Unterrichtung der MA und Dienststellen

" zu erleichtern, werden 10 Abdrucke des vorliegenden Schreibens ilibersandt.
| Weitere Stiicke konnen bei Bedarf bei ZW Frankfurt (Main), Ruf 6044, nach-
: gefordert werden. .

|
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Deutsche Bundesbahn

DV 951 Arbeitsanweisuﬁg fiir SchweiBarbeiten Anlage 1
am Lang- und Stehkessel Ausgabe’ 1959

A, Allgemeines

Die Arbeitsanweisung behandelt die Beseitigung bestimmter Schidden am Lang-
und Stehkessel durch SchweiBen, die zusiétzlich erliutert werden miissen.
Die SchweiBarbeiten diirfen nur durch zuverlidssige SchweiBer der AW ausge-
fihrt werden, die die AbschluBpriifung des Sonderlehrgangs fiir Lichtbogen-
schweifer nach DV 951, Anhang I bestanden haben. Arbeiten, die auch von
zugelassenen Bw-SchweiBern mit AbschluBpriifung des Sonderlehrgangs

ausgefihrt werden dirfen, sind im Anhang II a besonders gekennzeichnet
(s Anmerkung im Anhang II a).

B. Arbeitsaufnahme

Welche Schédden an Dampflok-Kesseln durch SchweiBen beseitigt werden diirfen,
richtet sich nach dem Ergebnis der Untersuchung durch den Kesselpriifer

und nach den Bestimmungen der DV 946, Teilheft 1. Bei SchweiBarbeiten an
St 47 K sind die hierfiir geltenden besonderen Richtlinien zu beachten

" (siehe Beiblatt 1). Das Beiblatt 2 enthilt Richtlinien fiir anzuwendende

Flickenformen und FlickengrtBen sowie ilber Zahl und 4bstand der Flicken.

C. Schweiflverfahren u, Einrichtungen

Die anzuwendenden SchweiBverfahren und Einrichtungen miissen von der DB
zugelassen sein ( s DV 951, Hauptheft § 2). Bei SchweiBarbeiten im Innern
des Kessels sind Einrichtungen zum Absaugen der SchweiBgase zu verwenden .
(s,USV). Es miissen Rontgeneinrichtungen (250 XV) vorhanden sein.

D. SchweiBdrédhte

Als Zusatzwerkstoff sind die fiir den jeweiligen Baustoff zugelassenen
SchweiBdrahtsorten zu verwenden.,

E. Vorbereitung der Arbeit und Ausfiihrung

1. Allgemeine Richtlinien fiir die Vorbereitung

Die SchweiBstdBe kdnnen nach DIN 1912 und 8551 vorbereitet werden fiirg

a) V Naht

b) X Naht

c¢) Steilflankennaht
d) Y und YY Naht

AuBer DIN 1912 und 8551 ist § 2 des Hauptheftes zu beachten.

Beim LichtbogenschweiBen von Hand ist in der Regel der X Sto8

oder der SteilflankenstoB und bei der TiefeinbrandschweiBung der Y Sto8
anzuwenden.

Die Nahtwurzeln kénnen mit abgerundeten NutenmeiBeln oder mit Fugen-
hoblern ausgerdumt werden,

951 01 Arbeitsanweisung fiir SchweiBarbeiten
am Lang- und Stehkessel
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s, Wenn sich die Wurzel im Innern des Kessels schlecht ausrdumen
; 148t, kann die SchweiBfuge xformig innen z B 2/3 und auBen 1/3
tief hergerightet oder der SteilflankenstoB angewendet werden.

Wenn der Kessel im Innern nicht zugidnglich ist, darf bei Flicken bis
500 § oder Ovalflicken 350 x 700 mm § die Steilflankennaht mit Unter-
~.  legen der Nahtwurzel durch einen Blechstreifen (etwa 20 x 2) angewendet

— werden. Wenn ein GegenschweiBen ndtig sein sollte, ist dies spétestens
beim nidchsten Rohrwechsel nach Ausridumen der Nahtwurzel nachzuholen,

Die Flicken sind stramm einzupassen und je nach GrdéBe 1-3 mm stirker als
der Kesselradius durchzuwdlben (Bild 1) oder z B bei durchgehenden
Streifenflicken elastisch durchzudriicken (s Bild 2), danit beim
Schrumpfen der Naht die Spannungen durch das Strecken des Flickens
teilweise abgebaut werden konnen. Der Kesselmantel muB nach dem
EinschweiBlen des Flickens und dem Erkalten moglichst stetig gekrimmt sein.

Formebweichungen von etwa 2 % der Bogenlénge, siehe auch DV 946,
Teilheft 1, sind zuléssig.

Durchwolbung
\\/ - 3mm

—

v, Ausfiihrung
Beigpiele fir die Arbeitsfolge

2.1 Durchgehender Streifenflicken oder Anschuhen der Stehkessel-
seitenwédnde

Vor dem SchweiBlen der Léngsnéhte sind die 2zu verbindenden Blechteile
mit Winden und Beilagen biindig abzustiitzen (s Bild 3)

Die weitere Arbeitsfolge ist dann:

a) X StoB auBen halb schweiBen (= 1/3 Blechdicke) s Bild 3
. b) Kessel herumrollen, daB die &uBere Offnung unten liegt
‘ % Yinden herausnehmen
Wurzel der SchweiBnaht ausrdumen
e§ Schweifinaht innen schweilBen

Kessel um 180° herumrollen

Schweillnaht auBen fertigschweilen.
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Diegse Arbeitsfolge ist sinngeméB auch bei den folgenden

. Arbeitsbeispielen anzuwenden. Es ist darauf zu achten, da8
Hahtanféange und Endkrater der aufeinander folgenden Lagen
versetzt liegen.

Einzelheiten der SchweiBschrittfolge sind aus Bild 4 zu

entnehnen.

Nach dem SchweiBen mnuB der KesgselschuB an der Naht kreisrund
gein, Zuldssige Formabweichung siehe DV Y46, Teilheft 1.

Fiir das Anschuhen der Stehkesselseitenwdnde sind Arbeits-
folge und SchweiBschrittfolge sinngemidB anzuwenden.

3. SchweiBabschnitt

1. SchweBabschnitt
2.Schweiflabschnitt

Bild 3
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a) Schmale Streifenflicken
mit langem Rundnahtanteil
und kiirzeren Langsnahtanteilen
8ind nach der SchweiBfolge 1-2-3-4
zu schweiBen.
(s Bild 5)
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Bild 6
3, Rundflicken u, Ovalflicken

Die SchweiBlschritte
sichern bel in di=
durchgewd.
Spannur
in der hau;
Anschlieend

R R e T e
Jenrirvee -

Beid Ovalflicken ist
Zu verianrern.

Bild 7

4+ Rechteckflicken

Bei Rechteckilick

gemild wie bel Flic

Kegsel~

ldngsachse

Bild 8.

5. Weitere typische Ausfilhrungsbeispiele
501 Einschweifen der

Waschlukenfutter
von aufex nit V
(s Bila 9) und hei
bietenden Gele:
nachzuschweilien,
(vergzl auch DIN 31 129)




5.2 SchweiBarbeiten an der 2
Rauchkammerrohrwand

Rauchkammerrohr -

wand Bei Abzehrungen gn den

Krempen der Rohrwand kann
die Krempe bis nahezu an die
Rohrwand abgeschnitten und
der RauchkammerschuBl mit

der Rohrwand mit Kehlndhten
nach Bild 10 verschweiBt
Rauchkammermante! werden., Auch neue Krempen

' Bild 10 konnen angeschweiBit werden.

Anschuhne im unteren Teil der Rohrwand dlirfen unter Verwendung
eines Bleches ohne Bdrdel nach Bild 11 eingeschweiBft werden. Soweit
zugidnglich ist XNaht,6 sonst Steilflankennaht anzuwenden.

Abmessungen siehe na 946 Teilh 1

|

|
S 3%:0
e

Bild 11

. Nachbehandeln und Prifen

Die Bestimmungen iiter die Nachbehandlung und Prifung von
Schweilungen am Lang- und Stelhikessel enthdlt das Teilh 1 der

DV 946 .




» _ Deutsche Bundesbahn

DV 951 Richtlinien fiir die Ausfihrung von SchweiB- Beiblatt 1
arbeiten an St 47 K zu iniage 1

Ansgzabe 1)59

Bei Kesseln aus St 47 K treten am Steh- und Langlessel ofter Risse
auf, z B am Kesselblech in der Umgebung von Kohlnéhten aufgeschweiBiter
Teile, aber auch beim Einschweillen von Tlicken. 5t 47 K wird deshalb
nicht mehr hergestellt, Der Stahl hat nach den TL 919 06 folgende
chemische Zusammensetzung: &= 0,20 %, si= 0,60 7%, MnS 1,00 %,
Cr = 0,40 %, Mo == 0,50 %, P und S je == (,24 7. Die Zugfestigkeit
liegt zwischen 47 and 56 kg/mmz. Zahlreiche Kessel der Lieferungen
von 1942 und frither bestehen aus diesem Baustoff noch und sind daher
bei der Aufarbeitung in der Umgebung der KehlnahtschweiBungen an den
Enden und Ecken auf Risse zu untersuchen (mindestens Olschldmmkreide-
verfahren) und nach den folgenden Richtlinien zu behandeln.

1) Besonders Vorsicht ist geboten bei Blechen, deren Zugfestigkeit
nach dem Stammheft fiir Kessel an der oberen Grenze liczt ode¥

so ist der St 47 X an der erschwerten Bearbeitparkeit pder der

Schleiffunkenprobe zu eriennen, Bein 0L 47 X zelgt dgs Funkenbild
Sternchen in griéfarer Zakl, wihrend beim 38t 3 iberwio~:z:d kolben-
artige Funken auf 7in weiteres Brkennungsperkmel ist die Yand=-
dicke, Die ¥Xesz n sind nacrhstehend zusazmmeng2:tellt:

Lok R 41 Lok R 59
Stahlart Langkeszgel Stehkessecl Langkesgsel Stehkzssel
St 34 ' 22,0 19,0 1755 16,0
St 47 X 16,5 16,0 14,0 14,0

™

Die MaBunterschiede beim Stehkessel kdnnen, wenn die Streu-
bereiche unglinstig zusammenfallen, Tir die Unterscheidung 3au
gering sein. Die Feststellung - St 47 X - ist in das Stammheft
fir Kessel einzutragen und suf dem Kesselschild (s I"d Bl 24.30
Bl 6 1l.Ausg und 1.409 Bl 10 1. Ausg) einzustempeln (N&heres

s DV 946 Teilh 1).

N
2) Werkstatt und Schweiller missen fiir Schweifarbeiten an 3t 47 K
durch die GDW zugelassen sein, Vor Ertsilung der Zulassung hat

e

der SchweiBinzenisur zu bescheinigen, dal die fir diese Arbeilt
vorgesehenen Schweiler iber die Schuierigkeiten beim Schweifllen
von St 47 X unterrichtet worden sind.

3) Nur Lichtbogzenschweifung mit der SchweiBdrabtsorte
E 34 z ist anzuwenden. SchweiBdrihte des erzsauren Typg dlrfen
jedoch nicht verwendet werden., Die Dicke des SchweiBdrahtes ist der
Blechdicke jeweils anzupassen, Diinne Kehlndhte, die zu schnell
abkilhlen, miissen vermieden werden. Auch das AusschweiBen von
Rostnarben ist verboten. Wie diese bei Kesseln aus St 47 K zu be-
handeln gind, ist in der DV 946 Teil 1 angegeben.
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Die SchweiBkanten diirfen durch Brennschneiden hergestellt werden,
Die Brennschneid- und SchweiBstellen miissen mit dem Schweilibrenner
in einer Breite von Jje 50 mm auf beiden Seiten der Brennstelle oder
SchweiBnaht auf etwa 200°, vorsichtig pendelnd, vorgewirmt und ge-’
halten werden. Die Temperatur wird zweckmidBig mit Temperaturuei-
stiften gepriift. '

Yihrend des SchweiBens und Brkaltens sind Erschitterungen usd Z zinld
zu vermeiden. Jede Beschleunigung der Abkiihlung ist verboten.

Flicken und aufgeschweiBSite Teile sind gut abzurunden. Verwende®
wird St 34 in der Blechdicke dexr vorstehenden Tafel anter 1}.

Breite auslaufend, der Dicke des St 47 K Bleches durch ilbersohleltren
anzugleichen. Bei kleineren Flicken bis 200 wm Durchme sexr ann .1&

Blechdicke des St 47 X verwendet werden. Hdglichst sind StHumof- usn’
hesonders Kehlnahtschweiffungen 1in Umbligen zu vermeiden.,

Aim Langkessel kdnnen Flicken wie lLel Kesseln aus 8% yaoh i
der Ty Yessel aus St 47 K vorgeschriebenen Vorsich :
eingeschweilt werden, Beim EinschweiBen von Flicken ist Z0
verfahren wie bei Kesseln aus St 34. Einzelne LOcuer bis zu 37 an
Zurchmesser sind durch Gewindepfropfen zu verschliielen, Dag Zusonweois
dieser LOcher ist verboten.
v iy
bis an die Blechkanke herauszufiihren. 2
o . . . ) - . ” £
aul zwel Seiten mindestens iiber zwel ol c Rl
stehen; auBer bei Waschlukenflicken.
Bestimmungen iiber die Rontgenprifung von Schweilungen an .cgie
aus St 47 K enthdlt Teilh 1 der DV 946,
Beim Ein- und DichtschweiBen .on Stehbolzen sind dis .z~ Lo
weisungen nach Anhang 12 und 16 des Teilheltes 1 del W 975 wowio
R sukdrat vezle
03¢ j
Stehbolzen, wenn eine Genehmigung der GDV ey Ausnalaen

siehe Anhang II a.




Deutschae Bundesbahn

Grundformeﬁ von Flicken Beiblatt 2
DV 951 fiir die Ausbesserung ven Schiden zu Anlage 1

am Lang- und Stehkessel : E Ausgabe 1959

Folgende Flickenformen und FlickengrbBBen gind

flir die Ausbesserung ven Schiden am Lang- und
3tehkessel guldssig:

1) Ezlbmwoniilicken

Das Verhdltnis Breite b zu Tiefe t
soll 2 vi2 2,5 sein (s Bild la).
Tiefe t des Flickens bis etwa 600 mm

e i ¢ S52ehe auch:
; Bild 2 Streifenifliicxen
Bild 6 Rechteckflicken

|
i
-

8lld ta

1t ) DPoppelter Halbmendflicken

Der Melbmondflicken nach Bild la
kann auch als doppelter Halbmend-
flicken ausgebildet werden, wobel
dag Verhdltnig b : t = 2 bis 2,5

fiir den eingeschweilten Teil
einzuhalten ist.

(s Bild 1v)

Tiefe t deg Flickens bis etwa 600 mm




Min“estabhstand a der 3Schweil3-~
nanrt Lis zurndchsten Steum~
kinte 50 mm

Griste Lidnge b nicht iiver 2/5
des KesselschuBumfangs
Mindestbreite b = 500 mm

GroBe Tiefe t nicht lber 1»2 _
der KesselschuBlinge (s Bild zz,.

SeLS
+

Easasss;

Die im Kesselschuf lierenden
kcken des Flickens sind mit

r = 100 bis 150 mm Radius

zu runden (s Bild 2a bis 2¢),

L
+
]

p
3
¥
3
p
3
-
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Wenn ein Streifenflicken in

der N&dhe-einer Lingsnietnaht

liegt, soll der Abstaad a

ven der Léngsnsht zurndchstli-- ~
genden Stemmkorcte des Streifen=-
flickens 100 ma richt unter-
schreiten (s Bild 2b).

MaBe b, t unc¢ r siehe ob2n

venn depr Ab.tand a nach 3ild 2b
nicht e¢.ngehaiben werden kann,

ist der Flicken bis zur Linzskante

dea Kesselschusses durchzufihren

und nach Bild 2 ¢ guszubilden

r = 100 bis 150 mn

Bild 2¢




%z, Tarchlaufender Streifenflicken

Venn der Abstand a

bei genieteten Kesseln von der nichstliegenden Stemmkante
bis zur Léngsnaht des Flickens kleiner als 100 mm, =t

bei geschweilten Kesseln von der Ladngsnaht des Schusses
bis zur Léngsnaht des Flickens kleiner als 300 mm

werden wiirde, ist der Flicken so breit zu bemessen, dal er bis zum

LidngsstoB des Kesselschusses oder bis zur SchweifBnaht reicht.
(s Bild 3) -

a = 100 mn beil Nietnaht
a = 300 " " SchweiBnaht ‘
b von 500 mm bis 2/3 des XesselschuBumfanges

/nnere Lasche
. durchlavfender
Strerfentiichen

asselschuB
Blid 3

4. Rurdflicken

Rundflicken sollen im @ nicht
kleiner als 100 mm und nicht
gréBer als etwa 500 mm ausgefiihrt
werden.

(s Bild 4)

Bild 4

TR I WY



5. Ovalflicken

'a) Bei Ovalflicken bis zu einem gréBten Durchmesser a von
' 700 mm darf deren Lidngsachse sewohl parallel als auch
quer zur Kesselachse liegen.

b) Bei Ovalflicken mit gréBeren Durchmessern bis etwa 1000 mm

fiir a darf deren Lingsachse nur quer zur Kesselachse
liegen. :

Der kleinste Radius r sell mindestens 50 mm betragen.
Das Verhdltnis a:b sell etwa 2:1 sein (s Bild 5).

Bild 5

6. Rechteckflicken

Kantenlédnge mindestens
néchstliegende Stemmkante 3 500 mm, hdchsters 1000 mm

Kanten miissen parallel
bzw senkrecht zur Kessel-
léngsachse liegen (s Bild 6).

Radius r = 100 big 150 1z

Kessel-
ldngsachse

Bild 6

RS P
e e




10,

11.

12,

L

14,
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Die in 1, big 6, geméchten Einschrinkungen iiber Gréfe und Ferm
der Flicken gelten nicht fir die durch Verankerungen gesicherten
Wandteile deg Stehkessels. Die Abstidnde a ven den Stemmkanten
oder SchweiBndhten sind Jjedoch auch hier einzuschalten,

Ven den angegebenen FlickengrdBer kann bis zu + 10 % abge-
wichen werden.

SchweiBnihte von Flicken sind se zu legen, daB sie bereits
verhandene SchweiBnihte méglichst rechtwinklig kreuzen.

Zwischen zwei benachbarten Flicken am Langkessel muf eine
Briicke gesunden Werksteffes ven etwa 200 mm sein, zwischen
2 parallelen lédngeren SchweiBnihten ven etwa 300 mm.

Eine Hdufung von Flicken oder Auftragsschweiflungen im
Langkessel mul vermieden werden. Bs dlirfen daher an keiner
Stelle des Langkessels innerhalb eines Quadrates mit

1 m Seitenldnge mehr als 5 Rundflicken, OV 1flicken und
AuftragsschweiBungen bis zu etwa je 400 cm” unter Einhaltung
des Mindestabstandes ven Flicken zueinander (200 mm)

und ihres Mindestabstandes ven 50 mm veon einer Stemmkante oder
von 100 mm ven einer SchweiBnaht‘eingeschweiBt.werden.

Wenn der grofte Ovalflicken (500 x 1000 eder 350 x 700) eder der
groBte Rundflicken (500 mm ¢ ) eder Rechteckflicken ven 1000 mm
Kantenlénge einzuschweiflen sind, seollen in dem unter 11.

peschriebenen Quadrat moglichst keine anderen Flicken eder

gehdufte AuftragsschweiBungen auBerdem verhanden sein.

Mii8te ein zweites Feld ven etwa 1 ms Grofe in demselben
Langkesselschu8 in etwa der gleichen Weise durch Schweillen
ausgebessert werden, se ist der LangkesselschuB teilweise
oder viéllig zu erneuern,

Vorstehende Richtlinien zu 11, bis 1%. sind als Anhalt zu be-
trachten. In Grenzfidllen ist durch den Kesselpriifer nach
Beratung mit dem SchweiBingenieur zu entscheiden.




Seite
4 3, Rundflicken u. Ovalflicken
In der ersten Zeile '"und 3-4" streichen

in der siebenten Zeile hinter S chweilB schritte
" 3 .~ 4 und " einsetzen

4 4., Rechteckflicken
Im 2. Absatz zweite Zeile idndern in:

"5 - 6 und 7 - 8 (s Bild &)

Im Beiblatt 2 zu Anlage 1 "Grundformen von Flicken fir die
Ausbesserung von Schiden am Lang- und Stehkescsel
Seite

1 la) Halbmondflicken

In der zweiten Zeile Druckfehler
zwischen 2 und 2,5 in "bis" &dndern

2 2. Streifenflicken

Im Text zu Bild 2 b in der finften und sechsten
Zeile die Worter "des Streifenflickens' durch

< “der Laschennietung'" ersetzen.
3 3., Durchlaufende Streifenflicken
ibexr Bild 3

dndern ins

©
AV

100 mm bei Nietnaht

a Z 300 " v SchweiBinaht

4 6. Rechteckflicken

Unter Text zu Bild 6 zusetzen

& 100 mm bei Niatnah®

a” 300 " " GSchweiBnaht



Deutgche Bundesbahn

DV 951 Vorschrift fiir das SchweiBen in Eisenbahnwerkstétten
(WerkschweiBvorschrift)
Anlage 1 Ausg. 1959 (Drucks 951 0l) "Arbeitsanweisung fir
SchweiBarbeiten am Lang- und Stehkessel"

Berichtigungsblatt Nr 4 giiltig vom 1, Januar 1960 an

In der Anlage 1 Abschnitt E. Vorbereitung und Ausfiihrung der Arbeit

Seite

2 Bild 1 und 2 sind mit folgenden zu iberkleben

Durchwolbung
' - -3mm

|

o — /-
suxs T 1zza?QNESSSES‘ :§§L>§§\‘\l “§§§§‘4lii?

Bild 1

Seite

3 Bild 3 ist wit nebenstehenden
zu Uberkleben

|
1
|

I SchweiBabschrittl|
2.Schweilfabschnit i

3 SchweiBabschnitt

Bild 3



j‘/ Deutsche Bundesbahn

"DV 951. Ausgabe vom 1.4.1952 Anlage 1

Arbeitsanweisung fiir Schweiflarbeiten
‘ ‘am Lang: und Stehkessel

A, Allg emeines

/._{»_-,‘.(,. Die Arbeitsanweisung '_behandelt die Wiederherstellung der wichtigsten Schiden am Lang- und
y Stehkessel durch SchweiBen. Die SchweiBarbeiten diirfen nur im EAW durch zuverlissige SchweiBer,
die an einem Sonderlehrgang fiir Elektroschweiller nach DV 951 Anhang I § 3 A (3) mit Erfolg teil-
genommen oder die AbschluBpriifung dieses Lehrgangs bestanden haben, ausgefiihrt werden.

B. Arbeitsaufnahme

- Welche Schiden an Langkesseln, Stehkesseln, Rauchkammern und Untersiitzen durch die Licht-
bogenschweiflung beseitigt werden kdnnen, richtet sich nach dem Ergebnis der Untersudmng durch den
Kesselpriifer und nach den’ Bestimmungen der DV 946 Teilh. Ia. Bei SchweiBarbeiten an St 47 K sind
die hierfiir geltenden besonderen Richtlinien zu beachten (siehe Beilage)

C. SchweiBlmaschinen und Einrichtungen

Fir Schweiflen von Hand sind LichtbogenschweiBmaschinen mit 250 A bei 25 V (HSB = Hand-
schweif3betrieb) erforderlich. AuBerdem miissen Réntgeneinrichtungen (250 KV) vorhanden sein.

D. SchweiBdrihte

Als Zusatzwerkstoff sind SchweiBdrihte E 34 z zu verwenden (siehe Lieferbedingungen 919 27).

E. Arbeitsvorbereitung und Ausfiihrung

I.Schweilen am Langkessel
1. Rund- und Ovalflicken

S Locher oder stirkere Anfressungen im Langkessel, die wegen ihrer GréBe und Tiefe nach DV 946
o Teilh. 1a nicht durch Zu- oder AufschweiBen beseitigt werden diirfen, werden durch Einschweiflen eines

Rund- bzw Ovalflickens bis etwa 500 mm bzw 1000 mm gréfBten Durchmessers ausgebessert. Sollten
’ 2 .A-A{g's mehrere benachbarte Lécher oder Anfressungen im mittleren Teil eines Kesselschusses liegen,
\ - 50 muf3 dieser Teil des Kesselschusses erneuert werden. Beim Einschweilen von Rund- oder Ovalflicken
ist zu beachten:

a) Diese Flicken diirfen in Langkessel eingeschwei3t werden, wenn die Schadstellen wegen ihrer GroBe
oder ihrer Lage nicht durch EinschweiBen eines Halbmondflidkens mit Anschluf3 an eine Nietnaht
zweckmiiBiger beseitigt werden konnen.

95101 - Arbeitsanweisung fiir SchweiBarbeiten am Lang- und Stehkessel.
Genehmigt mit Vfg der HVB 27.271 Wb 109 vom 4. 6. 51
Geschiiftsfiihrung: ED Hamburg. Druck: ED Miinster (Westf)
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b) Die Flicken sind je nach Gréfe 1 bis 3 mm stirker als der Kesselradius durchzukiimpeln (Bild 1),
damit beim Schrumpfen der Naht ein teilweiser Abbau der Spannungen durch das Strecken des
Flickens mdglich ist. Der Kesselmantel muf3 nach dem Einschweiflen des Flickens und dem Erkalten

cine moglichst stetige Kriimmung besitzen.

¢) Als SchweiBnaht ist die X-Naht anzuwenden. Weil sich bei kleinen Rundflicken die Wurzel im -
Innern des Kessels schlecht ausmeiBeln 1iBt, wird die Schweilfuge innen 2/3 und aufen 1/3 tief her-
gerichtet. Ausnahmsweise darf bei kleinen Flicken bis 150 mm @, wenn der Kessel im Innern nicht
zugénglich ist, die V-Naht angewendet werden. Die Gegenschweilung ist dann aber spitestens
beim nichsten Rohrwechsel nach Ausrdumung’der Nahtwurzel nachzuholen.

Bild 1
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- d) Arbeitsfolge beim Schweiflen:

(1) Rundflicken in Waagrechtlage so einlegen, daf3 die zuerst einzuschweiflende Hilfte an den
Stellen a, b und ¢ mit dem Kesselschul3 fluchtet (Bild 2) g

(2) Diese Hiilfte innen fertig schweillen
3) Die Wurzel der Schweiung ausmeifleln und die Schweiffuge nach Bild 3 auBen ausschweiBen
4) Die noch nicht geschweifite Hilfte mit einer Winde bei d ausrichten

(
(5) Die 2. Hilfte innen in gleicher Weise wic die 1. Hiilfte schweif3en
(

6) Die Wurzel ausmeifleln und die Schweifinaht aulen schweiflen

2. Halbmondflicken

Abzehrungen an oder in der Nihe von Rundnietnihten der Langkesselschiisse werden durch Ein-
schweiflen von Halbmondflicken nach Bild 4, 5, 6 oder abgerundete Rechteckflicken beseitigt. Die Linge
der Sehne des Halbmondflickens darf nicht weniger als das 2,5fache der Pfeilhthe betragen.

Bild 4 Bild 5 Bild 6

4\ <]

.

+Te e TR
4 o 4

e

(¥t st

) e e

mondflicken  __ ____ c——pirtz?
ik Doppelter Halbmond -

|
L D oN D2 N
T

s flicken

N |

Hd/bmondf/icken an der
Rauchkammerrohrwand

« ’ #

Als Schweifinaht ist die X-Naht auflen 2/3, innen !/3 tief, im Bereich der Uberlappung die V-Naht
anzuwenden.

A}beitsfolge bei‘m SchweiBen:

(1) Halbmondflicken .in Waagrechtlage so einlegen, da3 er mit dem Kesselschuf3 fluchtet

(2) Halbmondflicken mit einigen Heftschrauben, die 3 mm diinner sind als die Nietlcher, festlegen
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(3) Schweifinalit auBen nach Bild 7 schweillen

(4) Wurzel ausmeifleln und Innenseite nach Bild 8 schweiBen

(5) V-Naht auBen an der Uberlappung der Rundnaht schweiflen-

%, Rundflicken w. Ovalflicken

In der ersten Zeile "und 3-4" gtreichen

in der siebenten Zeile hinter
"3 . 4 und " einsetzen

4, Rechteckflicken

SchweiBschri t t e

Im 2. Absatz zweite Zeile ndern in:

"5 - 6 und T - 8 (s Bild gy

\ P
0 -
. \,\\,\/K Ahwei/ifuge aufien
| 2/3 tief
I

Schweififuge innen
] j
____________ . - /3 tief
Bild 7
. . 1
Schweifinaht innen .
S
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nach oben legen
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obennach unten legen
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8. AnschweiBBen der Laschen

Die Stirnseiten der dufleren Laschen der genieteten Lingsnihte kénnen mit dem #uBeren Kessel-
schuB verschweiBt werden, Dadurch wird das Ausschirfen und Unterschieben der Lasche erspart (Bild 9).

G — A S —_:?;Tl

|
| | |
| , Hinterer .

- Innerf Lasche KESSQI§ChU0
SRR SN e CEEALLELRRLGELRLLLLLAAR)
% W//J//// 2227 2L 7{// 7222777, z N\. V.02
N - .
70° Auflere Lasche \5/70"\’/ ‘
Stehkessel-
vorde rv;and Vorderer Kesselschull

Bild 9

4, Schweilen von Lingsnihten am Langkessel

Ganze Teile eines Kesselschusses konnen durch eine X- bzw eine V-Lingsnaht mit Gegenschweifung
eingeschweiBt werden. Die x-férmige Fuge soll auBen 2/3 und innen /3 tief sein.

Innerhalb der Nietreihen kommen folgende Verfahren in Frage:

a) Man kann ein Stiick des Nachbarschusses im Bereich der Schweifinaht ausschneiden, dann die Naht
am instandzusetzenden KesselschuB bis zum Ende mit GegenschweiBung durchzichen und dann das

fehlende Stiick am Nachbarkesselschuf3 wieder mit Halbmondflicken anschweillen.

b) Besser wendet man im Bereich der Nietreihe eine V-Naht ohne Gegenschweiflung an. Um ein Fest-
schweiBen der V-Naht am Nachbarschuf zu vermeiden, ist auf vorschriftsmiBigen Kantenabstand
zu achten (siche DV 951 § 6). ‘

Beim Schweiflen von Lingsnihten wird die Naht mit Winden und Beilagen so abgestiitzt, daf} sie
gerade und der Kesselschuf3 moglichst kreisrund ist (Bild 10 und 11).

Die weitere Arbeitsfolge ist dann: _

(1) Schweififuge auBen halb aufschweilen

(2) Kessel ‘herm‘nroﬂel‘l, daB die Schweiinaht unte-n liegt
3). Winden herausnehmen

(
(4) Wurzel der Schweillnaht ausmeif3eln



(5) SchweiBnaht innen fertig schweillen
(6) Kessel um 180° herumrollen
(7) Schweinaht auBen fertig schweillen

Nach dem SchweiBen muf3 der KesselschuB3 an der Naht kreistund sein. Eine unrunde Form, wie
in Bild 12 dargestellt, muf3 beseitigt werden.

Bild 10
l
I
] S el
|
Bild 12 1. Schweilabschnitt

2 Schweiflabschnitt

Bild 11

5 Anschweiflen der Untersidtze

Angenietete Untersitze konnen aullen mit einer Kehlnaht nach Bild 13 dicht geschweiBt werden.
Untersiitze ohne Nietung sind innen und auflen mit einer Kehlnaht nach Bild 14 einzuschweiBen. Bei

Nietlochrissen am Dom kénnen PaBstiicke nach Bild 15 eingeschweifit werden.

Bild 13

Bild 15

Bild 14
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II. SchweiBen am Stehkessel

l.Einschweiflenneuer Stehkessel-Seitenwandvorschuhe bei 1usgebautel
Feuerbuchse

Schweilifuge X-Naht, aufen %/3, innen !/3 tief. An den Enden bei der iiberlappten Nietﬁhg V-Naht.

ZweckmiBige Arbeitsfolge beim Schweillen:

(1) Vorschuh mit Winden. oder Laschen so festlegen, daf3 er nicht versetzt vor den Stehkesselméntel
stof3t

(2). Grundraupe auBen im Pilgeréchritt nach Bild 16 moglichst von zwei Schweillern éleichzeitig ein-
schweiBen

(3) SchweiBfuge halb ausschwei3en

(4) Wurzel der Schweiflung ausmeiBeln

(5) SchweiB‘naht innen fertig>schwei8en
‘ (6) SchweiBnaht auflen fertig schweiBen

(7) V-Naht an beiden Enden schweiflen

!
N

i
|
: f Schweifinaht innen :
Schweilifuge /Flillraupen ‘ Deckraupe |
innen 14 Ml - -
auﬂen%; R =

: // e B By M Ny 4 2 ]
- \ o S eyl
/I 7 = -
: \/ \ s

/ Grundraupe Deckraupe /

/ | Fitliraupen (Anzahl nach Bedarf) /

/
/ Schweiflnaht auflen [
/ |
: ~ I

Bild 16 o
2. Einschweiﬁen von stihlernen Lukenfuttern

Sind die Lukenfutter von beiden Seiten zugiinglich, so werden sie auf beiden Seiten mit einer Kehl-

naht nach Bild 17 verschweilt. Lukenfutter, die nur von einer Seite zuginglich sind, werden nur auBen
nach Bild 18 verschweif3t.
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III. SchweiBarbeiten an der Rauchkammerrohrwand

Bei Abzehrungen an den Krempen der Rohrwand kann die Krempe abgeschnitten und der Rauch-
kammerschuf3 mit der Rohrwand nach Bild 19 verschwei3t werden. Es kénnen auch neue Krempen an-
geschweil3t werden.

Anschuhe im unteren Teil der Rohrwand kénnen unter Verwendung eines glatten Bleches ohne
Bortel nach Bild 20 eingeschweil3t werden,

Bild 20

F. Nachbehandlung und Priifen

Lingsnihte an Langkesseln, bei ganz geschweiliten Kesseln auch Rundn‘iiht'e, sind in jedem Falle,
die iibrigen Schweifinihte stichprobenweise zu réntgen (siehe DV 909).

Die ausgefithrten SchweiBarbeiten sind in das- Betriebsbuch der Lok einzutragen.

ol

)
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Richtlinien fiir die Ausfithrung von Schweiflarbeiten
an St47 K

In den Jahren 1941 und 1942 ergaben sich eine Anzahl von Rissen am Steh- und Langkessel aus
St 47 K der Baureihen 41 und 50, Diese Risse traten am Kesselblech in der Umgebung von Kehlnihten
aufgeschweilSter Teile ein, aber auch beim Einschweilen von Flicken. Von einem Weiterbezug des Stahls
St 47 K wurde daraufhin abgesehen. Der Stahl hat nach den TLB 919 06 folgende chemische Zusammen-
setzung: C< 0,20%0, Si < 0,60°/0, Mn < 1,00%, Cr < 0,40%0, Mo <C 0,50%, P und S je < 0,04%.
. Die Zugfestigkeit liegt zwischen 47 und 56 kg/mm? bei 610 > 20% lings. Zahlreiche Kessel der Liefe-
rungen von 1942 und frither werden diese Bleche noch haben und sind daher bei der Instandsetzung
in der Umgebung der Kehlnahtschweiflungen an den Enden und Ecken auf Risse zu untersuchen (Kreide-
Ol oder -Petroleum) und nach den folgenden Richtlinien zu behandeln:

1) Besondere Vorsicht ist geboten bei Blechen, deren Zugfestigkeit nach dem Kesselbuch an der
oberen Grenze liegt oder sie iiberschreitet. Enthiilt das Kesselbuch keine Angaben, so ist der St 47K
an der erschwerten Bearbeitbarkeit und der Schleiffunkenprobe zu erkennen. Beim St 47 K zeigt das
Funkenbild Sternchen in groBerer Zahl, wihrend beim St 34 iiberwiegend. kolbenartige Funken auf-
treten. Ein weiteres Erkennungsmerkmal ist der Unterschied der Wandstirke beim Langkessel. Die
Kesselwandstiarken sind nachstehend zusammengestellt:

Lok R 41 Lok R 50
Stahlart Langkessel Stehkessel Langkessel Stehkessel
St 34 22,0 19,0 17,5 16,0
St 47K 16,5 16,0 14,0 14,0

Die MaRunterschiede beim Stehkessel konnen, wenn die Streubereiche ungiinstig zusammenfallen,
fir die Unterscheidung zu gering sein, Die Feststellung — St 47 K — ist in das Kesselbuch ein-
zutragen. Aufllerdem ist sie auf dem Kesselschild aufzuschlagen.

(Se]
~

Werkstatt und Schweifler miissen die Zulassungspriifungen fir Stumpf- und Kehlnahtschweiflungen
an St 47 K durchgefithrt haben und zugelassen sein. Ist kein St 47 K fiir die Priifung vorhanden,
so kann diese ausnahmsweise mit St 34 durchgefiihrt werden, da dieser Stahl eingeschweift wird.

3) Es ist nur LichtbogenschweiBung mit der vom RZA Gottingen fiir St 47K zugelassenen Schweil3-
drahtsorte E 34 z anzuwenden. Die Dicke des Schweifldrahts ist der Blechdicke jeweils anzupassen.
Schwache Kehlnihte, die zu schnell abkiihlen, miissen vermieden werden, auch ist das Ausschweif3en
von Rostnarben verboten. Damit bis zur nichsten Untersuchung eine nicht mehr zuléssige Schwiichung
des Bleches vermieden wird, ist die Oberfliche von Oxyden zu befreien und ein Rostschutzmittel auf-
zutragen. Derartige Tnnenanstriche liefert die Firma Alexander Mittag, Hamburg 36.

4) Die SchweiBstellen miissen mit dem SchweiBbrenner in einer Breite von je 50 mm auf beiden Seiten

der Schweillnaht anf ehwa 9000 vargewirmt warden e Tamnaratinre Lann mit TamnaraturmalRetifran

VS — Waws vom 25,

- der B

Nach der Anlage 1 der DLV 951 "Arbeitssavwelsung fiir Schweissar-
N ; : e
heiten am Lang- und Stehkessel” ist in upﬂ Richtlinien fir dile

O

Ausfihrung von Schweissarbelten an St 47K unter 3) fiir Schwess-
arbeiten an St 47X die Schweissdrahtsorte B 34z vorgeschrelben,
Bisher wurden hierfilr iiberwiegend Hleltroden der Tes-Type verwen-
det. In den letzten Jahren wurden an solc chen Scnwsl%UnAhten nach
lingerer Betriebszelt wiederholt Risse beobachitet, Nach dem ge-

genw”rti”én Stand der Rleltrodenentwicklung und -nermung wird

der Be-Typ Ffiir Schvweissarbeiten an §t 47K Tur vieniger gut Zeelgd
‘net wahu_bgn und so0ll Ffiir solche Arbeiten kinltlg ausge uuwdltpt

werden.
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7) Am Langkessel sollen moglichst nur Halbmond(lidien eingeschweift werden. Sind die Beschidigungen
nicht durch Halbmondflicken zu beseitigen, so konnen Rundflicken von 100 bis 250 mm ®, in Aus-
nahmefillen Rund- oder Ovalflicken bis etwa 500 mm @ oder Teile cines Kesselschusses, ohne die
Lingsnaht zu beseitigen, eingeschweiBt werden. Einzelne Licher bis zu 30 mm @ sind durch Gewinde-/
pfropfen zu verschlieBen. Das Zuschweillen dieser Locher ist verboten. ) :

L. Fiir die Rundflicken ist folgendes zu beachten:

a) Die Flidken sind etwas stiirker als die Rundung des Kesselblechs durchzukiimpeln, damit beim
Schrumplen ein teilweiser Abbau der Spannung durch Nachgeben ermdglicht wird.

b) Der Flicken ist in warmem Zustand zu verformen.

¢) Es ist die V-Naht mit GegenschweiBung anzuwenden. Die Nahtwurzeln sind vor der Gegen-
schweiflung sauber auszuarbeiten, damit Einschliisse beseitigt werden.

II. Fiir die Langsflicken ist folgendes zu beachten:
Zum EischweiBen von Kessellliken (Teilstiicke eines Kesselschusses) gibt es zwei Verfahren:

a) Man kann ein Stiick des Nachbarschusses im Bereich der SchweiBnaht ausschneiden, dann
die Naht am instandzusetzenden Kesselschuf bis zum Ende mit Gegenschweifung durchziehen
und danach das fehlende Stiick am Nachbarkesselschu3 wieder mit Halbmondflicken an-

schweiflen.

b) Man kann im Bereich der Nietreihe eine V-Naht ohne Gegenschweillung anwenden. Einem
etwaigen FestschweiBen der V-Naht am NachbarkesselschuB begegnet man entweder durch

. Einschichen eines Kupferbleches oder durch Bestreichen mit Kreide oder Karbidschlamm.

Dem SchweiBingenieur bleibt die Entscheidung iiberlassen, welches von beiden Verfahren an-
zuwenden ist.

III. An den Kehlnihten, z B. der Halter fii Dampfentnahme- und Reglerrohr, kénnen sich Spqnnungs-

risse befinden, die zum Teil unter der Kehlnaht verlaufen. Hier ist folgendes durchzufiihren:

Schweifnaht abmeifeln und Rohrhalter ausbauen. Verlauf der Kelilnaht im Kesselblech mit Magnet-
pulverpriifung untersuchen; in Zweifelsfiilen Rontgenpriifung anwenden. Zeigen sich keine Risse,
Halter annieten. Zeigen sich Risse, Flicken aus St 34 einschweiBen und Halter daran an-
schweillen,

8) Am Stehkessel ist bei Rundflicken sinngemiB nach Absatz 7) I a—c zu verfahren, Lingsnihte und
groBere Schweilflicken sind zulissig, die moglichst bis an die Blechkante gefithrt werden sollen.
Ebenso ist das Einschweifen von Vorschuhen aus St 34 in Dicke der vorstehenden Tafel erlaubt.
Flicken in den Umbiigen missen auf zwei Seiten mindestens iiber zwei Reihen Stehbolzen oder
Nieten herausgehen; ausgenommen sind Wasch lukenflicken.

9) Einschweiflen und Dichtschweilen von -Stehbolzen am Stehkessel in Bw’en und EAZ sind verboten,
sofern nicht eine Genehmigung der GDW erteilt wird., Die Schweillzone muf3 vorgewirmt werden.
Beim Einschweillen von Stehbolzen ist die vorliufige Arbeitsanweisung fiir den Einbau stihlerner,
gewindelos mit Spiel eingeschweiBter Stehbolzen, Fld 2.98 A 1. zu beriicksichtigen, die in Kiirze durch
eine Arbeitsanweisung in der DV 946 ersetzt wird, Fiir den SchweiBschritt ist die Anlage 20 zu dieser
Arbeitsanweisung mafgebend.

10) Rontgenpriifung der Schweilungen unter 7—8 ist notwendig. /
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DV 951 | Arbeitsanweisung fiir SchweiBarbeiten ~Anlage 2
an Kupferfeuerbiichsen Ausgabe 1959

A, Allgemeines

Die Arbeitsanweisung behandelt folgende GasschWeiBarbeiteh an
Kupferfeuerbiichgen:

l., ZusammenschweiBen neuer Feuerbiichsen

2. Einschweiflen von neuen Teilen und Plicken in alte
Feuerblichsen

3. Schweiflen von Rissen und Abzehrungen

Die SchweiBarbeiten diirfen nur durch zuverlissige SchweiBer
ausgefihrt werden, die an einem Lehrgang fiir das Schweifen von

Kupfer und Kuprodur (DV 951 &nhang I) mit Erfolg teil-
genommen haben.

B. Arbeitsaufnahme

Art und Umfang der'auszufﬁhrenden SchweiBarbeiten richten sich nach
dem Ergebnis der Untersuchung durch den Kesselprifer und nach den
Bestimmungen der DV 946 Teilh 1.

C. Einrichtungen

Zum SchweiBen von Kupfer und Kuprodur ist im Dauerbetrieb eine

Azetylen- und Sauerstoffmenge von mindestens je 6 m3/h notige.

Zum gleichzeitigen SchweiBien von beiden Seiten (X-Naht) sind SchweiB-
brenner der GroBe 14-20 zu verwenden. Wird nur einseitig (V-Naht) ge-
schweiBt, so ist ein Brenner der GrdBe 20-30 zu benutzen. Gleich-

zeitig wird in diesem Fall mit einem Brenner von mindestens derselben
GrsBe vorgewdrmt. Die Saugfidhigkeit der Brenner und der Azetylen-

druck in der Leitung miissen so groB sein, daB selbst bei griBter
Erhitzung des Brennermundstiicks die Einhaltung der neutralen Flamme
gewdhrleistet ist. ZweckndBig wird die Hand des SchweiBers gegen die

von der Schweifie ausstrahlende Wiarme durch ein am Brenner angeschraub-
ten Blech geschiitzt, Fir das Hidmmern der SchweiBndhte sind PreBluft-
hémmer von etwa 2 1/2 kg Gewicht und mit einer Schlagzahl von mindestens
2000 Schlégen/min und Stemmer nach Werkzeugkatalog BI 868.13 zu benutzen..

- Bel SchweiBarbeiten im Innern des Kessels sind Einrichtungen
zum Absaugen der SchweiBgase zu verwenden (s.USV).

Zum Priifen der SchweiBnidhte ist eine Rontgenanlage von 250 KV not-
wendig,
D, SchweiBdrihte

Zum SchweiBen wird der KupferschweiBdraht von 8 oder 10 mm Dicke
(s TL 919 24) und SchweiBpulver oder SchweiBpaste verwendet.

951 02 Arbeitsanweisung fiir SchweiBarbeiten an Kupferfeuerbiichsen
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E. Arbeitsvorbereitung u. Ausfihrung

"1, Heue Feuerbiichsen

Die StoBkanten sind fur das Sc
mit einem beiderseitigen EinschweiBwinkel

ten (Bild 1)

hweiBen in allen Teilen x-formig

von etwa 650 vorzuberei-

Bild 1

Die Teile der Feuerbiichse sind wie folgt zusammenzusetzen:

a) AnschweiBen der Kuprodur-Seitenwandvorschuhe

Fiihrungssdhiene

Zun Schweiflen wird der Man-

tel so hingestellt, daB die
SchweiBnihte in senkrechter
Lage jeweils von unten nach
oben hergestellt werden kon-
ncn. Jeder Vorschuh wird

mit Laschen an lantel so
befestigst, daB sich der Abstand
Stofkanten nach oben auf

ctwa 186-25 mn je m Nacht er-
weitert (Bila 2). Um ein Aus-
weichen des Vorschuhes aus der
liantclebene zu verhindern,
verden am llantel zwei Flihrungs-
schinen nit Schraubzwingen be-
festigte

Beim Scrweifen ist zu beriick-
sichtipen, daB das Kuprodur beilnm
Pliissigwerden stérker zur
Oxydbildung neigt, und zwar

um so mehr, Jje hoher es er-
wirmt wird. Fir Schweifver-
bindungen zwischen Kupfer

und Kuprodur ist ein besonderes
Flufnittel zu verwenden.

der
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Die Schweiflarbeit beginnt an der unteren Kante gleichzeitig auBen
und innen. Die SchweiBnaht wird bei Schmiedetemperatur (helle
Rotglut) in Abschnitten von 50 mm von beiden Seiten kriftig ge=-
hdmmert. Nach einer SchweiBnahtldnge von etwa 500 mm werden die
zu hdmmernden Schweiflabschnitte auf etwa 100 mm vergriBert. Die
Schlédge sollen sich beim Hidmmern mdglichst gegeniliberliegen. Das
Schrumpfen der Schweifnaht kann durch kleine Stockwinden, die
unter dem Vorschuh angebracht sind, so beeinfluBt werden, daB
sich der Spalt mit dem Fortschreiten der Schweiflung allmihlich
schlieBt. Das vorzeitige oder zu spite SchlieBen des Spaltes

muB unter allen Umstédnden verhiitet werden. Bei zu starkem
Schrumpfen ist eine Gegenwirkung durch Steigern der SchweiB-
geschwindigkeit mdglich, widhrend sich bei zu geringem Sehrumpfen

das Einlegen von Erkaltungspausen empfiehlt.

Beim Bearbeiten von Kuprodur muB beriicksichtigt werden, daB

Jedes Kaltverformen Anbriiche verursachen kann. Verwirft sich
wdhrend des SchweilBens die Kuprodurplatte an der SchweiB=~

kante aus der Plattenebene, so muB die verworfene Stelle vor

dem Richten auf mindestens 600° erwdrmt werden. Da jedoch Kuprodur
durch eine lidngere Erwidrmung liber 450° entgiitet wird, ist jedes
nicht unbedingt ndtige Erwirmen zu vermeiden.

Anschweiflen der Rohr- und Riickwand an den Mantel

8ind die Vorschuhe angeschweiflit, wird der Mantel mit der Decken-
seite nach unten auf eine Richtplatte gelegt und die Rohr- und

die Riickwand mit Laschen und Schrauben ( M 10 ) am Mantel derart
befestigt. dafll zwischen den StoBkanten gleichmi&Big ein Abstand

von 6 - 8 mm bleibt (Bild 3). An den Durchgangsstellen der Schrauben
sind die StoBkanten fir dem Schraubenschaft auszuarbeiten (vohren),
Die Laschen von 80 bis 100 mm Linge sind aus etwa 10 mm dickemg
Stahlblech gefertigt. Sie sind in der Mitte fur einen Durchgang

von Schrauben M 10 durchbohrt.

=" -

Raohrwand Tdrwaond

Das LidngmaB der Feuerbiiclisn ist durch Bearbeiten des Mantels

am Rickwandende herzustellen. Ter nach oben liegende intere Rand

der Feuerdblichse wird entweder durch eine Spannvorrichtung (Bild 4) oder
durch den Bodenring, oder c¢inen Lehrbodenring aus etwa 10 mm

dickem Flachstahl so festgeralten, dal sich die vorgeschriebenen
Abmessungen durch den Schweilvorgany nicht wesentlich &ndern

Y = -
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Zum AnschweifBlen der Rohrwand wird die TFeuerblichse auf die Seite
gelegt. Die SchweiBung an der Feuerblichsdecke wird etwa in der

Mitte des unten ldegenden Bogens begonnen und ebenso wie beim
Anschweiflen des Vorschuhes bis zur Mitte des oben liegenden Bogens
durchgefihrt. Damn wird die Feuerblichse auf die andere Seite

gelegt und die Naht zwischen Feuerbiichsdecke @nd Riickwand hergestellt.
Sind die N&hte an der Feuerblichsdecke fertig, so wird die Feuerbiichse
so gewendet, daB sie auf der Decke liegt. Dann werden von unten nach
oben die noch fehlenden Verbindungen zwischen Mantel und Rohr- und
Rickwand geschweift. Die von dem Boden- oder Lehrbodenring iiberdeckten
Enden der SchweiBindhte werden nach dem Abnehmen dieser Teile geschweiBt.

Alte Feuerbilichsen

Beim EinschweiBen von Vorschuhen und Flicken in alte Feuerbiichsen

wird nur die V-Naht nach Bild 5 angewendet. Beim SchweiBen lidngerer

Hihte muB der Schweifspalt, wenn

gs mbglich ist, keilfdrmig auf

Zug gelegt werden (Bild 6a u.b).

Die in der Héhe der SchweiBnaht

liegenden Stehbolzen, Niete usw

NN werden ausgebaut, damit die

| Lﬁ_ Schweifnaht ungehindert schrumpfen

kann. Piir das Hédmmern der V-Néhte

6-8 ist eine geeignete, dicht anliegen-

Bild 5 de und gut abgestiitzte Unterlage

zu benutzen, Die SchweiBkanten

sind an die Unterlage anzurichten,

70-90

Karbidschlamm zu bestreichen

[ g I

T — ; N

|

£E§ die mit Aluminiumbronze oder
&
)

ist, um das Anhaften zu verhindern.

- _Schweilirichtun r} Beim EinschweiBen von Seiten-
wandvorschuhen an genietete Feuer-

\“’N“"’”‘“‘-—~v,~——~;,’J blichsen werden die Vorschuhe mit
"der Rohr- und der Riickwand ver-

Bild Ga '  schweiBt. Diese Teiléder Rohr-

vom genieteten zum geschweiflten

und der Riickwand iber dem Vorschuh
- _ bleiben mit dem Mantel ve:nietet.
E * Der gleichmdBige, sanfte Ubergang
IS
o~y

i - - 0 Teil wird nach Bild 7 ausgefihrt.

Bild 6b
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Beim Erneuern oder Anschuhén der Rohr- und Riickwdnde werden
die neuen Teile eingeschweiBt, ohne die Feuerblichse auszu-
bauen.

Schadhafte Nietndhte sind zu entfernen und nach Bild 8 durch
Schweiflndhte zu ersetzen.
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Bild 8

Flicken sind in den Ecken gut abzurunden. Die der Kimpelachse
gleichlaufenden SchweiBnéhte diirfen nicht in die Kiimpclung ge=-

legt werden, damit sie nicht auf Dauerbiegung beansprucht werden,
Flicken in Kuprodur-Anschuhen oder ““dnden werden nur dann aus Kuprodur
hergestellt, wenn ihre Lidnge mindestens 1/3 der Wandlinge vetrigt und
der Flicken auf einer Seite an die Rohrwand oder Pirwand anschlieft.
AuBerdem mul die Oberkante des I"lickenc nindestens 50 cm iiber Rostkante
liegen und die Unterkante die Bodenringnictungy einzchliziien, Flicken

-
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%, Schweilen von Rissen und Abzehrungen

Kﬁmpelrissé diirfen verschweifit werden, wenn anzunehmen ist,
daB die Schweiflungen bis zur nédchsten Kesseluntersuchung
halten. Bei Wiederholung ist besser ein Flicken einzuschweiBen.

In Rohrfeld gebrochene Stege sind mit X-Naht von beiden Seiten
gleichzeitig zu schweifien und dann zu hédmmern. Sind nur einzelne
Stegrisse zu schweiBen, so kdnnen diese ausnahmswelse einseitig
mit V-Naht verschweiBt werden. Zum Hémmern muf auf der Wasserseite
eine Unterlage angebracht werden.

Einzelne, nicht zu groBe, stark abgezehrte Stellen im Rohrfeld
konnen aufgeschweiBt werden, wenn die lUbrigen Teile der Rohr-
wand nooh gut erhalten sind. Ein neues Rohrfeld oder ein Teil
davon muf eingeschweilt werden, wenn das Rohrfeld oder ein
Teil davon iiber das zuldssige MaB abgezehrt ist oder eine
groBere Anzahl Stege gebrochen sind.

Risse in den Stehbolzenfeldern sind v-fdrmig auszumeiBeln. Es
ist eine Unterlage auf der Wasserseite anzubringen, damit die
SchweiBfle gut gehimmert werden kann., Um die von den Rissen be-
rithrten Kupferstehbolzen sind SchweiBifugen zu frésen. Risse und
Stehbolzen sind in einem einzigen Arbeitsgang zu verschweiBien
und anschlieBend in Rotglut leicht zu himmern.

Risse in den Kuprodurwinden sind nach Ersetzen der Stahlsteh-

bolzen durch Kupferstehbolzen in gleicher Weise zu verschweiflen.
F, Prifen

Die SchweiBnihte der Kupferfeuerbiichsen sind stichprobenweise

zu réntgen. Den Umfang der Rontgenpriifung bestimmt die DV 946,
Teilh 1,
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DV 951 Ausgabe vom 1. 4.1952 Anlage /2

Arbeitsanweisung fiir Schweiflarbeiten

an Kupferfeuerbiichsen

A. Allgemeines

Die Arbeitsanweisung behandelt folgende Gasschweillarbeiten an Kupferfeuerbiichsen:

1. Zusammenschweiflen neuer Feuerbiichsen
2. Einschweiflen von Vorschuhen und Flicken in alte Feuerbiichsen
8. Schweillen von Rissen und Abzehrungen

Die SchweiBarbeiten diirfen nur Schweiflern iibertragen werden, die an einem Fortbildungslehrgang
fiir Gasschweiller gemifl DV 951 Anhang I § 3B (2) und an einem Lehrgang fiir das Schweiflen von
Kupfer und Kuprodur [DV 951 Anhang I § 3 B (3)] mit Erfolg teilgenommen haben. Die Schweif3-
arbeiten dirfen nur durch EAW ausgefiihit werden.

" B Arbeitsaufnahme

Art und Umfang der auszufithrenden Schweillarbeiten richten sich nach dem Ergebnis der Unter-
suchung durch den Kesselpriifer und nach den Bestimmungen der DV 946 Teilh. 1a.

C. Einrichtungen

Zum Schweiflen von Kupfer und Kuprodur ist im Dauerbetrieb eine Azetylen- und Sauerstoffmenge
von mindesténs 6 m'/h erforderlich, Zum gleichzeitigen Schweillen von beiden Seiten (X-Naht) sind
SchweiBbrenner der Grofe 14—20 zu verwenden. Wird nur einseitig (V-Naht) geschweilt, ist ein
Brenner der Grofe 20—30 zu benutzen. Gleichzeitig wird in letzterem Fall mit einem Brenner von min-
destens derselben Gréfle vorgewirmt. Die Saugfihigkeit der Brenner und der Azetylendruck in der Lei-
tung miissen so groB sein, daf selbst bei groBter Erhitzung des Brennermundstiicks die Einhaltung der
neutralen Flamme gewihtleistet ist. ZweckmiBig wird die Hand des Schweillers gegen die von der
SchweiBe ausstrahlende Wirme durch ein am Brenner angeschraubtes Blech geschiitzt. Fiir das Him-
mern der SchweiBnihte sind Preflufthimmer von etwa 2Y/2 kg Gewicht und mit einer Schlagzahl von
mindestens 2000 Schligen/Min sowie Stemmer nach Werkzeugkatalog Bl 868.13 zu benutzen.

Um den SchweiBern in der Feuerbiichse das Arbeiten ertriglich zu gestalten, sind die Gase abzu-
saugen. '

Zum Priifen der Schweilinihte ist eine Réntgenanlage von 250 KV erforderlich.

D. SchweiBdrihte

Zum SchweiBen wird Kupferschweiidraht von 8 oder 10 mm Dicke (siehe Lieferbedingungen Nr. 919 24)
und SchweiBpulver oder Schweiflpaste verwendet.

951 02 Arbeitsanweisung fiir SchweiBarbeiten an Kupferfeuerbiichsen
Genehmigt mit Vfg der HVB 27.271 Wb 109 vom 4. 6. 51
Geschigftsfithrung: ED Hamburg. Druck: ED Miinster (Westf)
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E. Arbeitsvﬁrbereitung und Ausfithrung

\

1. Neue Feuerbiichsen

‘ Die StoBkanten sind fiir das SchweiBlen in allen Teilen x-férmig mit einem beiderseitigen Ein-
schweifBwinkel von etwa 650 vorzubereiten (Bild 1). :

Bild 1

Die Teile der Feuerbiichse sind wie folgt zusammenzusetzen:
a) Anschweiflen der Kuprodur-Seitenvorschuhe
Zum Schweiflen wird der Mantel so hingestellt,

ki fadhrangsschiene daB die SchweiBinihte in senkrechter Lage jeweils
von unten nach oben hergestellt werden konnen.

Jeder Vorschuh wird mit Laschen am Mantel so
befestigt, dal3 sich der Abstand der Stofkanten
nach oben auf etwa 18—25 mm je m Naht er-
weitert (Bild 2)." Um ein Ausweichen des Vor-
schuhes aus der Mantelebene zu verhindern, wer-
den am Mantel zwei Fithrungsschienen mit
Schraubzwingen’ befestigt.

Beim Schweiflen ist zu beriicksichtigen, daf3 das
Kuprodur beim Fliissigwerden stirker zur Oxyd-

bildung neigt, und zwar um so mehr, je hoher
das Kuprodur erwirmt wird. Fiir Schweiverbin-
dungen zwischen Kupfer und Kuprodur ist ein
besonderes Flufmittel zu verwenden,

Die Schweiflung beginnt an der unteren Kante
gleichzeitig auBen und innen. Die Schweilinaht
wird in Abschnitten von 50 mm von beiden Sei-
ten kriftig gehiimmert: Nach einer SchweiSnaht-
linge von etwa 500 mm werden die zu himmern-
den SchweiBabschnitte auf etwa 100 mm ver-
grofert. Die Schlige sollen sich beim Hidmmern
moglichst gegeniiberliegen. Die Schrumpfung der
Schweifnaht kann durch unter dem Vorschuh
angebrachte kleine Stockwinden so beeinfluf3t
werden, daf3 sich der Spalt mit dem Fortschreiten
der SchweiBung allmihlich schlieBt. Das vorzeitige
Bild 2 ' oder zu spite SchlieBen des Spaltes muf3 unter
allen Umstiinden verhiitet werden. Bei zu starker

s L Schrumpfung ist eine Gegenwirkung durch Stei-
gerung der SchweiBgeschwindigkeit méglich, wihrend bei zu geringer Schrumpfung sich das Einlegen von
Erkaltungspausen empfiehlt. i m



:

Beim Bearbeiten von Kuprodur muf} beriicksichtigt werden, daB jede Kaltverformung Anbriiche
verursachen kann. Verwirft sich wihrend des Schweil3ens die Ixupxodmphtte an der Schweif3kante aus
der Plattenebene so muf die verworfene Stelle vor dem Richten auf mindestens 6000 erwidrmt werdep
Da jedoch Kuprodur durch eine lingere Erwirmung iiber 4500 entgiitet wird, ist jedes nicht unbedmgt

- erforderliche Erwirmen zu vermeiden.

b) AnschweiBen der Rohr- und Riickwand an den Mantel

Sind die Vorschuhe angeschweiBt, wird der Mantel mit der Deckenseite nach unten auf eine Richt- »
platte gelegt und die Rohr- und Riickwand mit Laschen und Schrauben (M 10) am Mantel derart bc-.
festigt, daB3 zwischen den Stofkanten gleichmiiBig ein Abstand von 6 bis 8 mm verbleibt (Bild 3). An
den Durchgangsstellen der Schrauben sind die Stofkanten auszirunden. Die Laschen von 80 bis 100 mm
" Linge sind aus etwa 10 mm dickem Stahlblech gefertigt. Sie sind in der Mitte fiir einen Durchgang von

Schrauben M 10 durchbohrt.

-

e

Bild 8 Bild 4

Das LingenmaB der Feuerbiichse ist durch Bearbeiten des Mantels am Riickwandende herzustellen.
Der nach oben liegende untere Rand der Feuerbiichse wird entweder durch eine Spannvorrichtung
) (Bild 4) oder durch den Bodenring bzw einen Lehrbodenring aus etwa 10 mm dickem Flachstahl so
festgehalten, daf3 sich die vorgeschriebenen Abmessungen durch den Schweilvorgang nicht wesentlich

indern konnen.

Zum AnschweiBen der Rohrwand wird die Feuerbiichse auf die Seite gelegt. Die Schweiflung an
der Feuerbiichsdecke wird etwa in der Mitte des unten liegenden Bogens begonnen und in derselben
Weise wie beim AnschweiBen des Vorschuhes bis zur Mitte des oben hegenden Bogens durchgefiihrt.
Dann wird die Feuerbiichse auf die andere Seite gelegt und die Naht zwischen Feuerbiichsdecke und
Riickwand hergestellt. Sind die Nihte an der Feuerbiichsdecke fertiggestellt, so wird die Feuerbiichse

o gewendet, daB sie auf der Decke liegt. Dann werden von unten nach oben die noch fehlenden Ver-
bmdungen zwischen Mantel und Rohr- und Riickwand geschweift. Die von dem Boden- oder Lehr-

bodenring iiberdeckten Enden der SchweiBnihte werden nach dem Abnehmen dieser Teile geschweilt.
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9. EinschweiBen von Vorschuhen und Flicken inalte Feuerbiichsen
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Bild 7

Es wird nur die V-Naht nach Bild 5 angewen-
det. Beim Schweifen ldngerer Nihte muf3 der
SchweiBspalt, sofern es maglich ist, keilformig ge-
legt werden (,auf Zug legen“) (Bild 6a und b).
Dic in der Nihe der Schweilnaht liegenden Steh-
bolzen, Niete usw werden ausgebaut, damit die
Schweifnaht ungehindert schrumpfen kann. Fir
das Himmern der V-Nihte ist eine geeignete,
dicht anliegende und gut abgestiitzte Unterlage
zu beniitzen. Die Unterlage ist mit Aluminium-
bronze oder Karbidschlamm zu bestreichen, um
das Anhaften zu verhindern.

Beim Einschweifen von Seitenwandvorschuhen
an genietete Feuerbiichsen werden die Vorschuhe
mit der Rohr- und Riickwand verschweift. Der
Teil der Rohr- und Riickwand iiber dem Vorschuh
bleibt mit dem Mantel vernietet. Der gleich-
miBige, sanfte Ubergang vom genieteten zum
geschweifSten Teil wird nach Bild 7 ausgefiihrt.
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Bei Erneuerung oder Anschuhen der Rohr- und Riickwinde werden die neuen Teile eingeschweif3t,

ohne die Feuerbiichse auszubauen. Schadhafte Nietnihte sind zu entfernen und durch SchweiBnihte
zu ersetzen (Bild 8). '
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Bild 8

Flicken sind in den Ecken gut abzurunden, Die der Kiimpelachse gleichlaufenden Schwei3nihte
‘diirfen nicht in die Kiimpelung gelegt werden, damit sie nicht auf Dauerbiegung beanspyucht werden.

3. SchweiBen von Rissen und Abzehrungen

Briiche in den Kiimpelungen der Rohr- und Riickwinde werden bei Hauptuntersuchungen der
Kessel am besten durch Flicken beseitigt. Hierbei sind die Lingsniihte in die geraden Wandteile zu
legen. Im iibrigen diirfen Kiimpelrisse verschweit werden, wenn Gewihr dafir vorhanden ist, daf} die
Schweifungen bis zur nichsten Hauptuntersuchung des Kessels halten.
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Im Rohrfeld gebrochene Stege sind mit'X-Naht von beiden Seiten gleichzeitig zu schweiBen und
dann zu himmern. Sind nur einzelne Stegrisse zu schweiBen, so kénnen diese ausnahmsweise einseitig
mit V-Naht verschweiBt werden. Zum Himmern muf} auf der Wasserseite eine Unterlage angebracht

werden.

Einzelne, nicht zu groBe, stark abgezehrte Stellen im Rohrfeld konnen aufgeschweilt werden, wenn
die iibrigen Teile der Rohrwand sonst noch gut erhalten sind. Ein neues Rohrfeld oder ein Teil davon
inuB eingeschweiBt werden, wenn das Rohrfeld iiber das zulissige MaB3 abgezehrt ist oder eine grofere

.Anzahl Stege gebrochen ist.
Risse in den Stehbolzenfeldern sind v-formig auszumeiBeln., Nach Mdoglichkeit ist eine Unterlage
auf der Wasserseite anzubringen, damit die Schweile gut gehimmert werden kann. Um die von den

Rissen beriihrten Stehbolzen sind SchweiBfugen zu friisen. Risse und Stehbolzen sind in einem Arbeits-

gang zu verschweillen und anschlieBend in Rotglut leicht zu himmern.

F. Nachbehandlung und Priifen

SchweiBnihte an neuen Feuerbiichsen sind zu rontgen (siehe DV 909).

Ny
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DV 951 Arbeitsanweisung fir SchweiBarbeiten Anlage 3
: an Stahlfeuerblichsen Ausgabe 1959

A. Allgemeines

Die Arbeitsanweisung behandelt folgende SchweiBarbeiten an Stahl-
feuerblichsen ‘

1. ZusammenschweiBen neuer Feuerblichsen
. EinschweiBen von neuen Teilen, Vorschuhen und Flicken
. EinschweiBen von Heiz- und Rauchrohren
. EinschweiBen von Rohrwandspiegeln
. Einschweifien gewindeloser Wandstehbolzen u. Buchsen
. EinschweifBen gewindeloser Deckenstehbolzen
. Dichtschweiflen von Stehbolzen
8 Schweiflen von Rissen und Abzehrungen

-\10\\}1#\,\!!’\)

Die SchweiBarbeiten nach 1, 2, 4, 6 u 8 dirfen nur durch zuverléssige
SchweiBer der AW ausge fuhrt werden, die die AbschluBprifung des
Sonderlehrgangs fiir LichtbogenschweiBer nach DV 951, Anhang I

bestanden haben. Arbeiten, die auch von zugelassenen Bw-SchweiBern

mnit dieser Abschluflpriifung ausgefihrt werden durfep sind im Anhang IIa
besonders gekennzeichnet (s Anm Anhang II a). ;

B, Arbeitsaufnahme
Welche Schédden an Stahlfeuerblichsen dlirch Schweiflen beseitigt werden
sollen, richtet sich nach dem Ergebnis der Untersuchung durch den
Kesselpriifer und nach den Bestimmungen der DV 946, Teilheft 1,
C., SchweiBverfahren u, Einrichtungen

Die anzuwendenden SchweiBverfahren und Einrichtungen miissen von der
DB zugelassen sein ( s DV 951, Hauptheft § 2).

Bei Schwel 2arbeiten im Innern des Kessels sind Zinrichtungen zum

Lusaugen der Schweifgase zu verwenden (s USV).
Es miissen Rontgeneinrichtungen (250 KV) vorhanden sein.

D. SchweiRdrédhte

Als Zusatzwerkstoff sind die fir den jeweiligen DBausioff
zuoelassenen Schweifldrahtsorten zu verwenden,

[ N N oy s Y T o Y Ay
I8 ansiguegrbucascll
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E. Vorbereiten und pusfithren der Arbeit

1., Zusammenschweiflen neuer Feuerbilichsen

Neue Feuerbiichsen werden in der
Regel mit V Naht zusammengeschwaifit,
Die Offnung des V-StoBes wird nach
auBen gelegt. Der Wurzelabstand
betrigt etwa 2 mm (s auch DIN 1912
und DIN 8551). '
Vor dem SchweiBen muf durch Keile
oder durch Heftschweifung sicher-
gestellt werden, daB sich der
Abstand der Bleche wihrend

des Einlegens der ersten Schweili~
lage nicht verindert. Die erste
SchweiBlage wird in den Grund

der SchweiBfuge auf die ganze
Ldnge eines SchweiBabschnittes
gelegt. Wenn sich beim Schweiflen
der ersten Lage die Blechkanten
gegeneinander versetzen,

missen sie gofort gerichtet werden. Die folgenden Schweifilagen

sind durchlaufend einzubringen. Die EBndkrater der einzelnen

SchweiBlagen sollen versetzt zueinander liegen.

Tg wird in folgender Reihenfolge geschweilt:

1) Feuerbilichsdecke
2) Ubergangsbdgen von der Decke zu den Seitenwiinden
%) Seitenwinde.

Nachdem die Schweiffugen aller Abschnitte ausgefillt sind, wird die
Wwurzel mit dem DrucklufthohlmeiBel nach Zeichnung 2w 879.23 Blatt 15
oder 14 ausgemeiBelt oder mit einer schmalen Profilscheibe metallisch
biank ausgeschliffen oder mit dem Fugenhobler ausgeriumt und mit einer
SchweiBlage geschlossen. Flr die wurzelschweiBung kann in Waagerecht-
lage auch die Tiefeinbrandschweifung ohne Ausfugen der vurzel angewendet
werden.

Die Nihte an den Bodenringacken sind auf eine Linge von etwa 200 mm
zunichst offen zu lassen, um die Tcken beim Tinbzu an den Bodenring
ahrichten zu konnen. Diese lihte sind erst zu schweifen, wenn der
Bodenring sn die Feuerblchse enzenietet oder angeschweilt ist.

Bei genietetem Bodenring sind die unmittelbar neben der Schweilnaht
liegenden Nieten erst nach dem FertigschweiBen einzuziehen. '

Die SchweiBnaht soll leicht liberhdht und die Oberfliche glatt sein
und nach den Seiten sanft auslaufen. Sind an den Ridndern der Schweil-
nahte Einbrandkerben entstanden, so missen sie ausgeschliffen werden.

A

Hierbei kann eine Schwidchung des Bleches bis zu 5 % zugelassen

werden. Tiefere Schleifstellen sind auszuschweifBlen.
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2. EinschweiBlen von neuen Teilen, Vorschuhen und Flicken.

Neue Teile, Vorschuhe und Flicken sind in der Regel mit V-Naht
einzuschweiBlen., Belm Einlegen der ersten Schweifilage ist besonders
darauf zu achten, daB die Wurzel gut durchgeschweifit wird. Die Anfangs-
und Endkrater der cinzelnen Lagen sind gegeneinander zu versetzen,

Ist die Gegenseite der Naht zugidnglich, so wird die Wurzel nach
Ausrdumen gegengeschweilit,

ZweckmiBige Arbeitsfolge beim EinschweiBlen von Seitenwandvorschuhen:

(1) Vorachuh einlegen und mit Druckschrauben und Winden so fest-
legen, daB er nicht versetzt vor den Mantel std8t (Bild 2).

(2) ?urzellage von zwei SchweiBern gleichzeitig schweiBen
Bild 3).

(3) Mittellagen von zwei SchweiBern gleichzeitig schweiBen
(Bild 3). -

4) Decklage, soweit notwendig, von einem SchweiBer durch-
v
laufend schweiBien (Bild 3).

(5) Hidhte an der Rohr- und Riickwand von je einem SchweiBer
von innen her zum Rand schweifien (s Bild 3%).

Beim Einschweifen von Flicken ist sinngeméB zu verfahren.
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3, EinschweiBen von Heiz- und Rauchrohren

Heiz- und Rauchrohre werden mit 3,25 mm SchweiBdraht mit einer/
oder zwei SchweiBlagen von unten nach oben eingeschweiBt, . '
Wegen der geringen Wanddicke der Rohre muBf vorsichtig geschweiBt
werden, damit sie nicht durchbrennen. Die Einbaumafe fir die
Rohre sind aus Anlage 36 des Teilh 1 der DV 946 zu entnehmen.

o Lo EinschWeiBen‘von Rohrwandsplegeln

Beim EinschweiBen von Rohrwandspiegeln sind dieselben Grundsdtze
. anzuwenden wie beim Zusammenschwelflen neuer Feuerblichsen. ‘

Dariiber hinaus ist folgendes zu beachten:

(1) StoBvorbereitung in der Regel x-firmig.
Die SchweiBn#éhte eines Rohrsplegels diirfen
nur im ebenen Tedil der
Rohrwand, nicht im Umbug
liegen. (s. Bild 4 und 5),

.(2) Rohrwandspiegel sind ohne Wurzelabstand gtramnm
einzupassen,

(3) Die SchweiBnahtabschnitte, die fir den Schweiler schwer

: zuginglich sind (fiir den Rechtshinder alle links
liegenden Ndhte, ferner die wagserseitig nahe iber
Langkesselboden und feuerseitig nahe unter der Decke
liegenden Nihte), sollen ilberwiegend von der gut
zuginglichen Seite geschweiBt;wurzelseitig susgear-
beitet und gegengeschweiBt werdeng
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5. BinschweiBien gewindeloser Wand- und Deckenstehbolzen
und Buchsen '

Fiir das EinschweiBen gewindeloéer Stehbolzen und Buchsen
gelten die Anhidnger 12 und 16 des Teilh 1 der DV 946,

Beim SchweiBien besonders in Horizontalposition ist
darauf zu achten, daB die Naht gleichschenklig aus-
f3illt und die vorgeschriebene Kehlnahtcdicke erreicht wird,

6. DichtschweiBen von Wand- und Deckenstehbolzen

Undichte Cewindestehbolzen oder undichte eingeschweifte
Stehbolzen werden nach Abarbeiten des alten Schweifgutes
dichtgeschweift.

7. SchweiBen von Rissen und Abzehrungen

Risse und Briiche in den Stehbolzenfeldern oder Niet-
nihten werden V-formig ausgearbeitet und dann vorschveifit,

Beim AufschweiBen von Abzehrungen sind dic Schweililagen

so zu legen, daB keine Kerben zwischen den einzelnen Lzigen
und am Rande entstehen (s auch Abschnitt ® 1, letzter
Absatz).

Gebrochene Rohrstege sind, wenn die Rohrwand an der
Wasserseite zuginglich ist, stets mit X-Naht zu verschweillen.

F, pPrifen

Die VerbindungsschweiBnidhte der Stahlfeuerbiichsen sind
stichprobenweise zu rontgen. Den Umfang der Rontgenprifung
bestimmt die DV 946 Teilh 1.
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DV 951 Ausgabe vom 1. 4. 1952 Anlage 3

Arbeitsanweisung fiir Schweiﬁarbeiten
an Stahlfeuerbiichsen

A. Allgemeines

Die Arbeitsanweisung behandelt folgende SchweiBarbeiten an Stahlfeuerbiichsen:
1. Zusaminenschweiflen neuer Feuerbiichsen

2. Einschweilen von Vorschuhen und Flicken

3. Einschweillen von Heiz- und Rauchrohren

Einschweiflen gewindeloser Stehbolzen

Dichtschweiflen von Stehbolzen mit Gewinde

o T

Schweiflen von Rissen und Abzehrungen
Die Schweiflarbeiten diirfen nur besonders guten und zuverldssigen SchweiBern tbertragen werden,
die an einem Sonderlehrgang fiir ElektroschweiBer nach DV 951 Anhang I § 3 A-(3) mit Erfolg teil-
genommen oder die AbschluBpriifung dieses Lehrgangs bestanden haben.
Die SchweiBarbeiten diirfen nur in EAW oder in den hierfiir besonders zugelassenen Bw ausge-
fithrt werden,
B. Arbeitsaufnahme
Welche Schaden an Stahlfeuerbiichsen durch die LichtbogenschweiBung beseitigt werden konnen,
richtet sich nach dem Ergebnis der Untersuchung durch den Kesselpriifer und nach den Bestimmungen
der DV 946 Teilh. 1a.
C. Schweimaschinen und Einrichtungen
Fir SchweiBen von Hand sind LichtbogenschweiBmaschinen mit 250 A bei 25 V (HSB = Hand-
schweifbetrieb) erforderlich. AuBerdem miissen Réntgeneinrichtungen (250 KV) vorhanden sein.

D. SchweiBldriihte

Fir simtliche SchweiBarbeiten sind Schweifdrihte der Sorte E 84 z zu verwenden (siehe Liefer-
bedingungen 919 27).

95103 Arbeitsanweisung fiir SchweiBarbeiten an Stahlfeuerbiichsen.
Genehmigt mit Vfg der HVB 27.271 Wb 109 vom 4. 6. 51
Geschiftsfihrung: ED Hamburg. Druck: D Miinster (Westf)



E. Arbeitsvorbereitung

Bei neuen Feuerbiichsen wird die Offnung
der V-Naht nach auflen gelegt (Bild 1). Im
Grunde der Schweilinaht sollen die Bleche
9 mm Abstand haben. Die Schweilung wird
in die Abschnitte Feuerbiichsdecke, Uber-
gangsbogen von der Decke zu den Seitenwiin-

den und Seitenwiinde unterteilt, die in dieser
Reihenfolge geschweilt werden. Die Bleche
sind nach DV 951 § 6 vorzubereiten. Werden
die Stofkanten mit einem Schneidbrenner her-
gestellt, ist der Zunder mit einer Handschleif-
maschine zu beseitigen. Die Nihte an den
Ecken sind auf eine Linge von etwa 200 mm

< zuniichst offenzulassen, um die Ecken beim

Einbau an den Bodenring anrichten zu konnen.

Vor dem EinschweilBen der Rohre sind die auf den Schweifflichen der Rohrwand vorhandenen
MeiBelkerben, wenn notwendig, durch AuftragsschweiBBung zu beseitigen und durch Schleifen zu glitten.

Vor dem Einschweiflen von gewindelosen Stehbolzen ist das Blech rings um das Stehbolzenloch
herum metallisch blank zu schleifen.

F. Schweillen
Eine neue Feuerbiichse wird wie folgt zusammengeschweif3t:

Vor dem Schweifien muB3 durch Keile oder durch Heftschweiflung sichergestellt werden, daB sich
der Abstand der Bleche wihrend des Einlegens der ersten Schweifiraupe mnicht veridndert. Die -erste
SchweiBraupe wird in den Grund der Schweil3fuge auf der ganzen Linge eines SchweiBabschnittes ge-
legt. Wenn sich beim Einlegen der ersten SchweiBlage die Blechkanten gegeneinander versetzen, miissen
sie sofort ausgerichtet werden. Die folgenden SchweiBlagen konnen durchlaufend oder im Pilgerschritt
eingebracht werden. Die -Endkrater der einzelnen Schweifllagen sollen versetzt zueinander liegen.
Nachdem die Schweififugen aller Abschnitte ausgefiillt sind, wird die Wurzel mit dem Drucklufthohl-
meifel nach Zeichnung Zw. 879.30 Blatt 3 oder 4 ausgemeiBelt oder mit einer schmalen Profilscheibe
metallisch blank ausgeschliffen und mit einer SchweiBlage geschlossen. Die SchweiBnaht soll leicht tiber-
hoht sein und nach den Seiten sanft ablaufen. Kerben am Rande der Schweifinihte sind auszuschleifen.
Hierbei kann eine Schwiichung des Bleches bis zu 5% zugelassen werden. Tiefere Schleifstellen sind
aufzuschweillen.

Flicken oder Vorschuhe sind mit V-Naht einzuschweiflen. Beim Einlegen der ersten Schweifllage
ist besonders darauf zu achten, daB3 die Wurzel gut durchgeschweilit wird. Ist die Gegenseite der Naht
zuginglich, so wird die Wurzel nach Ausriumung gegengeschweil3t.

ZweckmiiBige Arbeitsfolge beim Einschweiflen von Seitenwandvorschuhen:

(1) Vorschuh einlegen und mit Druckschrauben und Winden so festlegen, daB3 er nicht versetzt vor
den Mantel stoBt (Bild 2).

(2) Grundraupe im Pilgerschritt nach Bild 8 moglichst von zwei SchweiBern gleichzeitig schweilen.

(8) Fiillraupe von zwei Schweillern gleichzeitig einschweillen.
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/7. Schweifiraupe 2Schweiler

2. Schweilirqupe 2 Schweiller
3 Schweifiraupe 1Schweiller

Bild 3

(4) Deckraupe von einem Schweiller durchgehend schweifSen.

(5) Nihte an der Rohr- und Riickwand von je einem Schweiler in vorstehender Reihenfolge

schweiflen:

Heiz- und Rauchrohre werden mit 3,25-mm-Schweif3draht
mit einer oder zwei SchweiBraupen von unten nach oben ein-
geschweiflt. Wegen der geringen Wandstirke der Rohre muf} vor-
sichtig geschweiBt werden, damit ein Durchbrennen vermieden wird.
Die Bohrldcher werden bei alten Rohrwiinden flach ausgesenkt
(Bild 4), bei neuen Feuerbiichsrohrwiinden ist dies nicht erforderlich.

Bild 4

Gewindelose Stehbolzen werden vor dem Verschweiflen zuniichst in der Feuerbiichse und in der
Stehkesselwand geheftet. Geschweifit wird mit 3,25-mm-Draht. In waagerechter Lage ist noch eine



zweite Schweillraupe mit 4-mm-SchweiBdraht zu legen. Da in der Regel mehrere Schweifler gleichzeitig
an der Stehkessel- und Feuerbiichswand schweillen, ist ein Wirmeausgleich in den Wiinden gewihrleistet.

Gewindelose Biichsen konnen entweder zuniichst in die Stehkesselwand oder zuerst mit dem Bolzen
verschweif3t und dann in die Wand eingeschweif3t werden.

Undichte geddpperte Gewindestehbolzen oder undichte eingeschweillte Stehbolzen werden nach
Abfrisen des Kopfes bzw der alten Schweiliraupe mit einem Sonderfriiser dichtgeschweil3t.

Gebrochene Rohrstege sind, wenn die Rohrwand von der Wasserseite zugiinglich ist, stets mit X-Naht
zu verschweif3en, .

Risse und Briiche in den Stehbolzenfeldern oder Nietnihten werden v-férmig ausgemeifelt und
dann zugeschweilt. o

Bei Abzehrungen miissen die SchweiBlagen so liegen, dafl keine Kerbwirkung zwischen den ein-
zelnen Lagen entsteht.

G. Nachbehandlung und Priifen

Nacharbeiten, wie Hidmmern, Stemmen an den Schweifnihten, sind verboten.
Bei neuen Feuerbtichsen sind sdmtliche Schweilnihte zu réntgen.

Die ausgefiihrten SchweiBarbeiten sind in das Betriebsbuch der Lok einzutragen.
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DV 951 Ausgabe vom 1. 4. 1952 Anlage 4

Arbeltsanwelsung fir Schwelﬁarbelten
an Lokomotivrahmen

A. Allgemeines

Die Arbeitsanweisung behandelt folgende Schwei3arbeiten an Barren- und Plattenrahmen:

a) Aufschweillen abgenutzter Stellen

b) Zuschweilen von Léchern

c) Ausschweillen von Rissen und Briichen

d) Einschweillen von Pafstiicken und Anschweiflen von Rahmenvorschuhen

Die SchweiBarbeiten zu a und b diirfen von Schweiflern ausgefﬁhrt werden,‘ die an einem Fort-
bildungslehrgang fiir Elektroschweiflier gemiB DV 951 Anhang I § 8 A (2) mit Erfolg teilgenommen oder

die Abschluf3priifung dieses Lehrgangs bestanden haben. Die SchweiBarbeiten zu ¢ und d setzen die Ab-
schluBpriifung eines Sonderlehrgangs gemil DV 951 Anhang I § 8 A (3) voraus.

Alle VerbindungsschweiSungen sind hochbeanspruchte Schweiungen und diirfen nur in den EAW
durchgefiihrt werden.
B. Arbeitsaufnahme
Konnen Schiden durch Auf- oder Ausschweiflen nicht mehr wirtschaftlich behoben werden, so sind

Vorschuhe einzuschweiflen. Diese Arbeit wird im allgemeinen nur bei der Hauptuntersuchung, unter
Umstinden vorausschauend, ausgefiihrt.

C. Schweifimaschihen und Einrichtungen

Erforderlich sind LichtbogenschweifSmaschinen mit 250 A bei 25 V (HSB = Handschweil3betrieb).
AuBerdem miissen Rontgeneinrichtungen (250 KV) vorhanden sein.

D. SchweilBdriihte

Fir das ZuschweiBen der Locher sind nackte Schweildrihte der Sorte E 37 zu verwenden.‘Alle

anderen SchweiBarbeiten werden mit Schwelﬁdrahten der Sorte E 84 z (siehe Lieferbedingungen Nr
919 27) ausgefiihrt.

951 04 Arbeitsanweisung fiir Schwei3arbeiten an Lokomotivrahmen.
Genehmigt mit Vig der HVB 27.271 Wb 109 vom 4. 6. 51
Geschiftsfihrung: ED Hamburg. Druck: ED Miinster (Westf)
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E. Arbeitsvorbereitung

Der Rahmen ist nur, soweit unumginglich notwendig, freizulegen. I'iir AuftragsschweilBungen sind

die abgenutzten Flichen bis auf den gesunden Baustoff abzuarbeiten.

Risse werden abgebohrt und bis auf den gesunden Baustoff ausgearbeitet (siehe Bild 1).

T LC

Bild 1

Rahmenbriiche im Barrenrahmen werden x-férmig ausgebrannt. Um die Schrumpfung beim Schwei-
Ben auszugleichen, sind die SchweiBfugen vor Beginn des Schweiflens mit einer Keilvorrichtung (Winde),
die zwischen die Rahmenleisten gespannt wird, um 3 mm auseinanderzutreiben (siche Bild 2).

Bruchstelle

—__

Bild 2

Plattenrahmen sind wie Barrenrahmen zu behandeln. Sind Risse oder Briiche vorhanden, die eine
zu breite SchweiBfuge erforderlich machen, so sind entsprechende PaBstiicke einzuschweifSen (siehe Bild 8).

W Pafistick

b

((cceex

Stichmo??

Spannschravbe
T C_ L1 N W\

~— Stichmafi —

Bild 8
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F. Schweillen
In senkrechter Lage sind alle SchweiBlarbeiten von unten nach oben durchzufiithren. Bei Barren-
rahmenbriichen hinter dem Zylinder ist der Vorschuh entweder bei A—B oder bei C—D anzuschweiBen
(siehe Bild 4), bei Plattenrahmen zwischen den Fenstern (siehe Bild 5).

= [ = N
CE’: e = A =
= —
= =
== P

3B j vorschuh

Bild 4

Wihrend des Schweifens ist das Stichmaf3 &fters nachzupriifen. Die Spannschraube ist entsprechend
der fortschreitenden Schrumpfung zu 18sen. Stimmt das Stichmal nicht, so ist durch Cegenwiirmen nach-
zurichten. Ein in X-Form ausgekreuzter Rahmenbruch wird zunichst auf einer Seite mit zwei Lagen
geschweilit. Dann wird die Nahtwurzel sauber ausgekreuzt und eine Gegenlage eingeschweilit. Nun
ist unter Beobachtung der Schrumpfung die Schweif3e wechselseitig zu Ende zu fiihren. Die Anfangs-

und Endkrater werden abgearbeitet und dann mit einer Dedklage mit beiderseits sanftem Auslauf
wieder aufgeschweif3t,

Locher werden nach Arbeitsanweisung Nr 951 18 zugeschweilt.

G. Nachbehandlung und Priifen

Simtliche Schweifistellen sind sorgfiltig zu glitten, die Decklagen so, daB ein sanfter Auslauf zum
Gesamtquerschnitt entsteht.

Etwa jeder dritte geschweifite Rahmen ist zu rontgen, bei Barrenrahmen schon ab 70 bis 80 mm

Nahtdicke.

(@) Flicken

(CCCCORK LU

(b) 'Vorschuh

Bild 5
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DV 951 Arbeitsanweisung fiur SchweiBarbeiten Anlage 5

A, Allgemeines

An RadkoOrpern dlirfen folgende SchweiBarbeiten ausgefuhrt>werden:

o Schweillen gebrochener Radspeichen und Felgenkrdnze (bei PFahr- .
zeugen nur Lok-Radkdrper)

Aufschweillen von Felgenkrénzen

AufschweilBlen der Bohrungen fir Achswellen und Zapfen

Schweilen von AuBlenanrissen in den Radnaben

AnschweiBlen von Anlaufringen an Radnaben

U1~ WO |
e o o o

Verboten sind Schweiflarbeiten an HartguBkdrpern und RadkSrpern
mit hoherer Pestigkeit alsy 60 kg/mm?.

Die SchweiBarbeiten diirfen nur zuverlidssigen SchweiBern iibertra-
gen werden, die an einem Fortbildungslehrgang fiir Lichtbogen-
schweiBer nach DV 951 Anhang I § 3 A (2) mit Erfolg teilgenommen
oder die Abschlulpriifung eines solchen Lehrganges bestanden haben.

Flr SchweiBarbeiten zu 2. und 3. werden im allgemeinen SchweiB-
automaten eingesetzt.

Die SchweiBarbeiten dirfen nur im AW oder notfalls einzelne Spei-
chenbriiche durch AW-ReiseschweiBer ausgefiihrt werden.

B. Arbeitsaufnahne

Sind die Risse oder Briiche an den RadkSrpern nach dem Abbrennen
der Farbe nicht genau zu erkennen, so ist der RadkOrper mit mag-
netischer Durchflutung oder mit dem Schlidmmkreideverfahren zu un-
tersuchen (s DV 946 Teilh 13 4nl 5 und 6).

Fur die Arbeitsaufnahme sind im Ubrigen die Bestimmungen des Teilh
6 der DV 946 maBgebend. ‘

C. SchweiBmaschinen und Einrichtungen

Notwendig sind flir das VerschweiBlen von Regelelektroden mit cer
Hand LichtbogenschweiBmaschinen mit 250 bis 275 A bei 25 V (HSB
= HandschweiBbetrieb) sowie flr AuftragsschweiBungen nach Mog—-
lichkeit SchweiBautomaten.

D. SchweiBldrdhte

Die filir die einzelnen SéhweiBarbeiten und Werkstoffe zu verwenden-
den SchweiBdrihte sind in den Anhingen der DV 951 genannt.

- 951 05 "Arbeltsanweisung fiir SchweiBarbeiten an Radkdrpern

an RadkGrpern - _ Ausgabe 1956



E. Vorbereitung der Arbeit

Bei einer gebrochenen Speiche braucht der Radreifen nicht ab-
gezogen zu werden. Der Radsatz ist aber zum SchweiBlen zu ent-~

“Jasten. Un die Querschrumpfung und danit eine Verkiirzung der

gebrochenen Speiche zu verhindern, wird die Naht in 2 Abschnit-
ten vorbereitet und geschweift. Zundchst wird die eine Halfte
des gebrochenen Speichenquerschnittes ausgearbeitet und ge-
schweiBt und erst nach Abkithlung die andere HElfte bis zur
Wurzel ausgebrannt und geschweilt.

Beim SchweiBen mehrerer gebrochener Speichen oder bei gebro-
chener Felge isT der Radreifen abzuziehen. Zur Uberwachung der
Bewegungen beim ErwErmen und Schrumpfen ist eine MeBstrecke

mit K6rnern festzulegen (s als Beispiel Bild 1).

Die Risse oder Bruchstellen werden mit Schneidbrenner, Fugen-
hobler und Meifel ausgearbeitet und, wenn notig, sowelt wie-
der aufgeschweiBlt, dal eine V- oder X-Naht zum Schweiflen her-
gerichtet werden kann. Durch Vorwdrmen der benachbarten Spei-
chen und des Felgenkranzes ist mit 2 = 3 mm Erwelterung des
Spaltes der Schrumpfung entgegenzuarbeiten (s Bild 2). Beinm
VerschweiBen von Speichen der LokradkOrper ist mit einer (Quer-
schrumpfung dieser GriBencrdnung zu rechnen. Bevor mit demnm
SchweiBen begonnern wird, werden beiderseits im Auslauf der
viurzel 3 mm dicke Blechstreifen angeheftet (s Bild 7) (Zweck
siehe Abschnitt F).

" yorpereitet fur
Verbindungs-
schweiBBung

| Blech an ‘
ﬁ Nahtwurzel
Korner ! Bruch anheften
‘\’ ~ Zhis3 mm /rr“) ]
: vorgewarmeen
h , Zustand \
| |
B . ; ! ) [
Bild 1 Bild 2 ¥ Bild 3 -

anlaufringe, die zuf die inneren Stirnflichen d=r Radnaben auf-
geschwelBt werden sollen, missen aus St 50 oder St 60 bestehen.

. Bei geteilten Ringen ist der Bohrungsdurchmesser um etwa 4 mm

groBer als der Achswellendurchmesser auszufihren, da@it unter
die StoBstellen Kupferbeilagen eingeschoben werden konngn, die
ein VerschweiBen mit der Achswelle verhindern. ~

Geteilte Anlaufringe sind nach Bild 4 vorzuberelten und durch
TochschweiBung, VerschweiBien der StoBstellen und mit unterbro-
chenen Kehlnidhten am duBleren Umfang in der gernannten Folge an-
zuschwelBen. ‘

Bei abgeprelten Radkorpern sind ungeteilte Anlaufringe nach

Bild 5 vorzubereiten und mit TLochschweiBung und unterbrochenen
O e T e e ey XTeelam o avizll aohwaed Ben s ’
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: Arbeitsanweisuhg fir das AufschweiBen " Anlage 6
- DV 951 von Flachstellen an Radreifen und o
o Vollrdadern _ Ausgabe 1955

A. Allgemeines

Erlaubt %st das AufschweiBen von Flachstellen an Radreifen bis zu
92 kg/mm* Festigkeit von allen Rads&tzen der Fahrzeuge bis zu
120 km/h Hochstgeschwindigkeit.

Verboten ist das aufschweiBen an:

1.“Radreifen und Vollrédern aus verglitetem Werkstoff, kenntlich an
der Stempelung "v". ‘

2. Versuchsradreifen und Vollriddern aller Art, kenntlich an der
Stempelung "V", ‘

3. Radreifen aus langanstahl, kenntlich an der Stempelung "MAN" .

4, Radreifen aus unbekanntem Werkstoff. Hierzu gehiren auch Rad-
reifen, bei denen die vorgeschriebene Stempelung unleserlich 5
ist. Die Radreifenfestigkeit ist nur auf Radreifen von 80 kg/mm
FPestigkeit an aufwirts gestempelt. :

5. Spurkranzgehdrteten Radreifen.

6." Ausgebrochenen Spurkrinzen.

Die SchweiBarbeiten diirfen nur von besonders zuverldssigen Schweis-
sern im AW ausgefiihrt werden, die an einem Fortbildungslehrgang

fiir ElektroschweiBer, nach DV 951, Anhang I § 3 4 (2), mit Erfolg

teilgenommen oder die AbschluBpriifung eines solchen Lehrganges
bestanden haben.

B. Arbeitsaufnahme

Die Mindestdicke der aufzuschweiflenden Radreifen und Gesamtfelgen-~
dicke der Vollridder muf im Laufkreis gemessen noch 40 mm betragen,

C. SchweiBmaschinen und Einrichtungen

Notwéndig sind fiir das Verschweifen von Regelelektroden Lichtbo-
genschweiBmaschinen mit 250 bis 275 A bei 25 V (HSB = Handschweifi-
betrieb).

D. Schweildraht

BEs sind Elektrodenmarken zu verwenden, die fiir die betreffende
Stahlsorte zugelassen sind.

951 06 Arbeitsanweisung fiir das Aufschweiflen von Ilachstellen
2n Radreifen ' : :



E. Vorbereitung der Arbeit

Die Schweillstelle soll moglichst waagerecht liegen., Jede Zugluft
ist zu vermeiden. Zuerst wird die PFlachstelle gut gereinigt und -
langsam mit einem SchweiBbrenner (Einsatz 20 - 30) auf 108 bis
200¥C vorzewdrmt. Die Anwidrmzeit soll nicht unter 10 Minuten lie-
gen. anlauffarben dirfen beim Anwdrmen nicht auftreten.

F. SchweilBen

N\

Unmittelbar nach dem Anwdrmen ist mit geringer Stromstsrke eine
Schweifiraupe um die Flachstelle zu legen. Sodann wird die Flach-
stelle mit normaler Stromstérke aufgeschweilBt. Die Raupen sind in
Langsrichtung aufzutragen. Dabei ist zu beachten, daB die Anfangs-—
und Endkrater auf der zuerst gelegten Schweillraupe beginnen und en-
del’l. ' : E 3

G Nachbehandeln und Priifen

Nach dem SchweiBlen muB die Abkihlung mdglichst lange hinausgezi-
gert werden. Die abgekiihlte SchweiBstelle wird mit Handschleifma-
schine und Formlehre profilhaltig abgeschliffen.

Die aufgeschweilBte Stelle ist sorgsam mit der Lupe auf Risse zu un-
tersuchen. Reifen, bei denen Risse festgestellt werden, miissen er-
neuert werden. ' :
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DV 951 ﬂrbthQ;nw01svr3 fir Schweifiarbeiten ddniage 10
7 an Kreuzkopfen und Kolbemstanzen | Ausgabe 1955

A. Allpgemeines
Die Arbeitsanveisung behandelt folgende SchwelBarbeiten an Kreuz-

kopten und- Kelbengtangens

1. Kreuzkopf (1) Tinzelne

1 se und Briiche verschweilien,
aufler am Ireuz

.reuzkoplfhals.

Kegelvohrung aufschveilen.

Keilleoch zufschweilllen.

e

AN IO

TN SN ™

2. Kolbenstance (1) ol ensiange vorschuhen,
(2) Eeilloch aufschweifen.

) (%) Htangenke;el aurschieiflen.
Die SchweiBarbeiten 1. (1) - (3) sowie 2. (2) und (3) dirfen nur
von scuweillern auSﬁzfﬁhrt weraden, die an einen Fortbilduas-lgnr—
gang Tir Lichtbogenschiweiler nuch LV 951 Anhang I § 3 A (2) ni
Erfolg teils Phommuq oder die .ibschlufipriifung eines solohen,Leur
fanges bestanden haben. :

deitere wchweiliarbelten an hr°vzkopi, die.jedoch keine besonderen
Maina LM,J erfordern, s.anhang I1 der DV 951,

B. Lrbeitsaufnahme

sende Stlick wird zunichst gereinigt, so dak
Om ¢l und Clrickstinden ist. Darn wird es mit denl
fohren ﬁisse und DBriiche nit einer Tupe von
mindegtens cher Vergroberang untersucht. liagnetische bDurchflu-
tung kann chenfalls angev ﬁaet werden (s QV 946 Teilh 13 Anl 5

b .A, . ’ L, —
J‘)au ZU schve

u 6).

C. DSchweilmsuchinen und Finrichtungen-
Notwendig sind filr das Verschweifen von Hegelelektroden Lichiho-
senscl ~<\= sschinen mit 250 bis 275 A bei 25 V (lISB = Handschwail|i-
’otrleb; (O wune vellselbsttdtige Abbrenn-
stunpfsecl

Do Hehweildrinte

Als Zusatzotoffe sind fir die LchweiBarbeiten unter A l.'(1) - (3)
Sehwvelldrinte filr Ut 50 zu verwenden. ¥ir die SchweiBarbeiten unie
A 2. (2) wnd (3) sind blektroden filr 5t 60 zu bcnut?c“.

srbeitsanveisung Ilir Schwellarbeiten an nYeuzk UiCP wed
Lolbenstan;en

D
Ui
e
b
<



E. Vorbereitung der :rbeit ‘
' i

Ris s oaer Briiche werden bis wul den Tehlerfreien Grundstoff aus-
gekreuzt. Kolbenstangenkegel bruauchen vor dem erneuten aufschweis
sen nicht uberufeut~ PAY] werdeQ. ‘

B, bohweiﬁeﬁ
1. Kreuzikopf:

Zu (1) Besondere Mafinahmen sind beim SchweiBen von Rissen und
Briichen nicht notwendig. ~

Zu (2) Die Schweilarbeit in der lreuzkopfkegelbohrung wird nach
Vorwiérmen des ‘erkstilckes q"f etwa 2009 awm Grunde der
Bohrung begonnen. DJie 3chwe SP“UUOR werden ringfdrmig
(nicht ﬂqul) aufetrazen, nutl ;enfalls in mehreren La-
gen. Auf chonder suten Winbrand der aehweilie muli Wert
gelegt verden. Un End- und An qntduf”tel aam Keilloeh zu
vermeiden und die Bearbeitungswerkzeuge zu schonen, wird
das Keilloch nit zutescuMclﬁt Hierzu wird in dag Xell-
loch auf beiden Seiten je eine -— 3 1mm dickxe Stahlblecn-

cke*bo eingesetzt und mit je einenm Huplerkeil bvehslfe-

naflig Lefegtlgt. Vie eingepalten Stahlbleche werden so-
zelt eingesetzt, daB sie 1 i tiefer als die Bohrungskan-
te liegen.

“ A

Zu (3) Beim Aufschweillen der Schmu¢selton des “uo)o chlagenen
" Kreuzkopfkeilloches werden die Schweifraupen guer zur
" Lochachse gelegt. ,

2. Kolvenstange

Zu (1) Kolben'tangen dirfen nur auf vollselbsttitigen ibbrenn-
stumpt schwelﬁma ichinen vorgeschuht werden. '

Zu (2) Wie bei 1. (3), auBerdem vor dem .chweiBen auf etwa 2000
vorwidrmen.

Zu (3) Vor denm AuLuChVGlBen wird der Xolbenstangenkegel auf et-
' wa 2000 vorgewdrmt. Der Stancenkegel wird mit an4 3 U=

pen aufgebchwelﬁt, die nicht in die Ilohlkehle hineinrei~

chen diirfen. s ist so viel SchweiBigut uufzutragen,‘dab_

beim .abdrehen eine reine Oberfliche entsteht. ~

G. Lachbehandeln
Nach grofBeren Schweilungen sind Kreuzkipfe und 1ojuﬂ‘°t»

&
nungsfrei zu glithen. Der Kreuzkopf ist so in den feu zu setzen,
dall die ‘iangen nach .oben zei:en und nicht belastet sind.

i
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!ﬁVngﬁA Arbeitsanweisung fir Schweilarbeiten .0 A a% 4
) ' an der Federung I Ausgabe 1955

A. Allgemeines

Die Arbeitsanweisung behandelt das iufschwelBen abgenutzter Ind-
wiilste der Hauptfederlagen sowie abgenutzter Fliéchen und Zapfen
an den Pederbunden, ferner das VerschweiBen von Rissen in Feder-
bunden und das Vorschuhen abgenutzter Federspannschrauben. Gebro--
chene Tragfedern diirfen nicht geschweifit werden. . '

Die SchweiBarbeiten diirfen nur von Schweifiern ausgefithrt werden,
die an einem Fortbildun,slehrgang fir BlektroschweiBer gemiB

DV 951 inhang I, § 3 A (2) oder an einem Fortbildungslehrgang fur
Gasschweiller nach § 3 B (2) mit Brfolg teilgencmmen,oder die Ab-
schluBprifun;cen’ fur solche Lehrginge bestanden haben.

B, Arbeitsaufnahne

Fiir die Feststellung, bei welchen Tragfederblédttern die Endwlil-
ste aufgeschweit werden sollen, .sind die ‘erkgrenzmafBe 1n der
DV 984 zu beachten. FPederbunde sind besonders in den Ecken genau
auf Risse zu untersuchen. :

C. SchweiBmaschinen und Iinrichtungen

Notwendig sind fiir das VerschweiBen von Regelelektroden Lichtbo-
genschweiBmaschinen mit 250 bis 275 A bei 25 V (HSB = Handschweif-
betrieb), GasschweiBanlagen und eine mdglichst vollselbsttétige
StunpfschweiBmaschine fiir 2000 — 2500 mm* SchweiBquerschnitt.

D. SchweiBdréhte

Flir das AufschweiBen der Wiilste ist SchweiBdraht der Sorte Ea 250,
fliir VerbindungsschweiBungen an den Federbunden E 34 z bzw G 34
und flir AuftragsschweiBungen der Federbunde E 34 z bzw G 34 zu
verwenden. : : -

E. Vorbereitung der Arbeit

‘Die Endwiilste der Federblidtter und VerschleiBstellen der Bunde
sind von Rost und Fett zu befreien; die Risse der Federbunde sind’
sorgfiltig bis auf den Grund auszuarbeiten. Bei Federspannschrau-
ben muB am Auge ein mindestens 50 mm langer Stumpf fir das An—
schweiflen des Schaftes vorhanden sein. Die SchweiBstelle darf je-
doch nicht im Gewinde liegen. ; '

951 14 Arbeltsanweisung filir SchweiBarbeiten
an der Federung -



- F. Schweillen

Federspannschrauben diirfen nur durch WiderstandsschweilBung vorgé—
schuht werden. ‘

Die Gewindezapfen fir die Schutzhiilsen diirfen jedoch elektrisch

oder autogen aufgeschweilt werden. p -

Fir die iibrigen SchweiBarbeiten sind besondere Kafnahmen beil Aus-
filhrung der SchweiBung nicht zu bericksichtigen. '

G. Nachbehandeln

AufgeschweiBte Federblattwiilste sind formgerecht zu iUberschleifen.
Die sufgeschweiBten Federblattwiilste miissen langsam abkihlen. Ge~
schweiBte Federspannschrauben sind sorgfidltig zu entgraten. Dies’
wird am zweckmiiBigsten im rotwarmen Zustand unit einen Schrottmei~
Bel duwchgefiihrt. AnschlieBend sind die SchweilBlstellen zu Uber-
schleifen.

AuftragsschweiBungen an den Federbundlappen miissen gegliht werden.
(Das Arwdrmen zum Aufziehen wird als ausreichend angesehen) .
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Arbeitsanweisung
fiir das Zuschweiflen von Léchern

A. Allgemeines

Die Arbeitsanweisung behandelt das ZuschweiBen von Léchern bis zu 50 mm Durchmesser an allen
Stahlsorten und Werkstoffdicken, sofern diese Arbeiten nach den Anhingen II bis VI der DV 951 und
entsprechenden Arbeitsanweisungen zugelassen sind, Das Verkleinern von Lochdurchmessern oder die
Beseitigung unrunder Bohrungen durch Auftragsschweiflung an den Lochwandungen (sogenanntes Aus-
scdhweifen von Loéchern oder Bohrungen), das fiir Liicher iiber 50 mm Durchmesser am wirtschaftlichsten
ist, aber in gewissen Fillen auch fiir kleinere Ldcher in Frage kommt, ist in dieser Arbeitsanweisung
nicht enthalten, da diese SchweiBarbeit keine Schwierigkeiten bereitet oder in den anderen Arbeits-
anweisungen besonders beschrieben ist.

Als SchweiBverfahren sind Lichtbogen- und in beschrinktem Umfange GasschweiBung anwendbar.
Die SchweiBer miissen mindestens an einem Grundlehrgang fiir Elektro- oder Gasschweifler nach DV 951
Anhang I § 8 A (1) bzw § 3 B (1) oder, wenn Locher iiberkopf zugeschweiBt werden missen, an einem
Sonderlehrgang fiir ElektroschweiBer, § 8 A (3), oder Fortbildungslehrgang fiir GasschweiBer, § 3 B (2),
teilgenommen oder die entsprechenden AbschluB3priifungen bestanden haben. ‘

- B. Arbeitsaufnahme

Der Arbeitsaufnehmer bestimmt, welche ausgeschlagenen oder iiberfliissigen Ldcher zugeschweil3t
werden miissen.

C. Schweifimaschinen und Einrichtungen

Erforderlich sind LichtbogenschweiBmaschinen mit 250 A bei 25 V (HSB = Handschweilbetrieb)
und Gasschweiflanlagen. |

D. SchweiB3drihte

Die fiir die einzelnen Teile zu verwendenden Schweifidrihte sind den Anhingen II, III, IV, V und

VI der DV 951 zu entnehmen. Nackte Driihte sind umhiillten Drihten oder Seelendrihten deshalb

vorzuziehen, da bei letzteren die Entfernung der Schlacke schwierig ist.

E. Arbeitsvorbereitung und Ausfithrung

Bei allen Schraubenldchern, die elektrisch zugeschweiBt werden, ist das Gewinde vor dem Schweiflen
zu beseitigen, Das Aussenken der Locher mit dem Schneidbrenner ist nicht zu empfehlen. Alle Locher

951 18 Arbeitsanweisung fiir das Zuschweilen von Lochern.
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und Einschweilpfropfen miissen vor dem Schweillen von Ol und Schmutz gesiiubert werden. Beim Zu-
schweiBen von Léchern in schweiBempfindlichen Stihlen [sieche DV 951 § 1 B, ()] ist die SchweiBstelle
auf etwa 2000 vorzuwirmen. ' :

1. Das ZuschweiBen ohne EinschweiBpfropfen

Um das DurchflieBen des SchweiBgutes zu verhindern und im Grund des Loches einen glatten- Ab-
schluB zu bekommen, ist bei allen Schweilungen, ausgenommen, wenn von beiden Seiten gleichzeitig
geschweif3t wird, eine nicht zu kleine Unterlage aus Feuerbiichskupferblech zu verwenden, die beim Gas-
schweiBen mit Alu-Bronze oder Karbidschlamm dick zu bestreichen ist. Die Unterlage kann notigenfalls durch
eine einfache Vorrichtung oder von einem Helfer gehalten werden. In diesem Fall ist an die Unterlage
zweckmiBig ein Halter aus Kupferdraht von 8 bis 10 mm Dicke anzuschweiBen. Sobald das Loch im
Grund verschweiBt ist, kann die Unterlage entfernt werden.

a) Gasschweiflung
Werkstoffdicken bis 5 mm:

Alle Locher werden ohne Aussenken zugeschweilt.

Werkstoffdicken von 5 bis 10 mm:

Lécher bis zu 12 mm Durchmesser werden bis auf den Grund abgeschriigt (siehe Bild 1). Bei Durch-
messern von 12 bis 20 mm wird nicht bis zur vollen Lochtiefe ausgesenkt (siehe Bild 2).

Werkstoffdicken von 10 bis 20 mm:

Bei waagerechter Lage des Werkstiickes werden alle Lécher bis zu 10 mm Durchmesser nach Bild 1
vorbereitet. Bei Lochdurchmessern von 10 bis 20 mm wird nach Bild 2 verfahren. Bei senkrechter Lage
des Werkstiickes ist es zweckmiBig, gleichzeitig von beiden Seiten zu schweilen. Das Loch wird dann
von beiden Seiten gleichmiBig nach, Bild 3 ausgesenkt.

Werkstoffdicken iiber 20 mm:

Hier wird die GasschweiBung nicht mehr angewendet.

S
N

—md 52D
| N
A ¥

Kupferunterlage
Bild 1

(]

S |
%f////,}"l///?;/////i | 1

\

, Kupferunferlage
Bild 2 : ' Bild 3



b) Lichtbogenschweiflung

Werkstoffdicken bis zu 5 mm:

Hier empfiehlt sich die Lichtbogenschweiflung nur mit Einschwei3pfropfen. ‘
Werkstoffdicken von 5 bis 10 mm:

Locher unter 10 mm Durchmesser miissen vor dem Schweilen nach Bild 4 ausgesenkt werden.
Locher von 10 bis 20 mm Durchmesser werden ohne Aussenken zugeschweil3t.

Werkstoffdicken von 10 bis 15 mm:

Locher unter 10 mm Durchmesser miissen nach Bild 4 ausgesenkt werden, withrend bei Lochern von
10 bis 16 mm Durchmesser die Aussenkung nur bis zu */1 bis /2 der Blechdicke ‘zu gehen braucht
(siehe Bild.5). Locher von 16 bis 20 mm Durchmesser werden ohne Aussenken zugeschweifit.

~

N 20° 20° e~
20° [~
. AT —
VAT 5Y)h 0
X
\deferunfer/age | \Kupferunfer/age
Bild 4 Bild 5

Werkstoffdicken von 15 bis 20 mm:

Licher unter 10 mm Durchmesser werden nach Bild 4 bis auf den Grund ausgesenkt, wihrend bei
Lochern von 10 bis 16 mm Durchmesser die Aussenkung bis mindestens /2 Blechdicke vorgenommen
wird., Lécher von 16 bis 20 mm Durchmesser werden nicht ausgesenkt.

Werkstoffdicken von 20 bis 50 mm:

Locher bis zu 10 mm Durchmesser werden von beiden Seiten gleichmiBig nach Bild 6 ausgesenkt.
Es wird zuniichst von der einen Seite das Loch in der Mitte geschlossen und dann wechselseitig das

,\20°l-« . )\2°°'*

1T ; :

7 il 77
|

/

ik
‘l
!

te— 20 =50 ——

e 20 =50 —p—

Bild 6
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SchweiBgut in mehreren Lagen eingetragen. Bei Lochdurchmessern von 10 bis 25 mm wird das Loch
ebenfalls beiderseitig ausgesenkt, doch wird zuniichst von der einen Secite ein Kupferpfropfen bis zur
Mitte des Loches eingefiihrt (siche Bild 7) und das Loch auf diesem geschlossen. Nach Herausnehmen
des Pfropfens wird das Loch durch wechselseitiges SchweiBlen zugeschweil3t. Locher von 25 bis 30 mm
Durchmesser werden ebenso verschweil3t, jedoch eriibrigt sich das beiderseitige Aussenken. e

Werkstoffdicken iiber 50 mm:

Lécher iiber 30 mm Durchmesser werden unter Verwendung eines Kupferpfropfens nach Bild 7,
jedoch ohne Aussenken zugeschweilt.

"9, Das ZuschweiBen mit Einschweilpfropfen

Dieses Verfahren wird (mit der unter 2b genannten Ausnahme) fiir Locher iiber 20 mm Durch-
messer bei Werkstoffdicken bis 20 mm und fiir Licher iiber 80 mm Durchmesser bei Werkstoffdicken
. {iber 20 mm angewendet. '

1

Die Pfropfen miissen aus Werkstoff derselben Festigkeit hergestellt sein wie das Werkstiick. Abmes-
sungen der Einschweifipfropfen siehe Fld 1.549 Bl 1, 2 und 8.

~

a) GasschweiBBung

Werkstoffdicken bis 2,5 mm:

Hier werden Blechscheiben von dem Durchmesser des Loches eingepal3t und verschweiBt (siehe Bild 8). -

b) LichtbogenschweiBung
Werkstoffdicken von 2,5 bis 10 mm:

Es werden einscitig abgeschriigte Pfropfen in das ausgesenkte Loch eingepaBSt (siche Bild 9). Zur
Erzielung einer kerbfreien Unterseite empfiehlt sich die Verwendung einer Unterlage oder das wurzel-
seitige Gegenschweil3en. . '

o

; o : rtse

k: o S
24 ///. g RN 4 v S V/ : /37//4

Z

—po et

—P /5 e

Bild 8 , Bild 9

Werkstoffdicken von 10 bis 20 mm:

Pfropfen und Licher werden beiderseitig abgeschriigt (siche Bild 10). Sind die Locher nur von
einer Seite zugiinglich, so werden sie bis zu 30 mm Durchmesser ohne Pfropfen zugeschweift, bei Lochern
iiber 30 mm Durchmesser wird nach Bild 13 verfahren.

¥
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. Bei Lodldurchmessem iiber 30 mm werden alle Einschweiflpfropfen nach Bild 11 hergestellt. Bel
dieser Form des Pfropfens eriibrigt sich das Aussenken des Loches. Laufen bei den kleineren Durch-
messern und den dickeren Werkstiicken die Enden des Pfropfens spitz aus, so sind die Enden so abzu-
flachen, daB der Kegelstumpf einen oberen Durchmesser von etwa 6 mm hat (sieche Bild 12). Der Bund
des Pfropfens wird im Durchmesser so bemessen, dafl der Plropfen in das Loch eingetrieﬁen werden

4

Sind die Locher nur von einer Seite zuginglich, so werden Pfropfen nach Bild 13 eingeschweif3t.

>20

- Werkstoffdicken iiber 20 mm:
kann. Das Schweiligut wird wechselseitig eingetragen, -
Q
N :
} / rﬂ'
yd
Bild 11
6¢ %

§—

A

le—— >20 —
w

Bild 12

Die vorstehend unter 1 und 2 beschriebenen Arbeitsausfiihrungen sind in der Ubersicht auf Seite 6
nochmals zusammengefa3t aufgefihrt.

F. Nachbehandlung

Die mit Gas zugeschweifiten Locher sind bei Blechdicken iiber 2,5 mm im rotwarmen Zustand auf
einer Stahlunterlage oder von beiden Seciten gleichzeitig durch Himmern zu glitten,

Elektrisch zugeschweif3te Locher an hochbeanspruchten Teilen sind an beiden Seiten glattzuschleifen.



Ubersicht

der fiir die verschiedenen Blechdicken und Lochdurchmesser anwendbaren SchweiBverfahren

Schweifart
Blechdicke | Loch-® ev = el. VerbSchw. Einschweil3- P Bild Nr
mm mm gv = Gasverb-Schw. plropfen '
gvh = ,, gehiimmert
bis 2,5 unter 20 d gv . nein nein - —_—
iber 20 . gv Blechscheiben nein: 8
: einschw.
2,56—5 alle gvh nein nein Eu
Loch-®
iber 20 ev A ja ja 9
5—10 bis 10 ev nein ja 4
bis 12 gvh nein < ja 1
10—20 eV 7 nein nein —
12—20 gvh nein - ja ) 2
iiber 20 ev ja ja 9
10—20 bis 10 gvh : nein ja " 1ud
bis 10 ev nein ja 4
10—20 gvh nein ja 2ud
10—16 ev nein ja 5
16—20 : ev nein nein —
tiber 20 ev ja ja 10
(beiderseits )
zuginglich)
20—30 ev nein nein —
(aur von
‘ einer Seite
‘ zugiinglich)
’ iiber 30 ev ja ja 13
(nur von
einer Seite
> zugiinglich)
20—50 bis 10 ev nein ja 6
10—25 ev . nein ja 7
25—30 : ev : nein nein 7 jedoch ohne
Aussenken
iber 30 ev ja nein 11; 12 u 13
iber 50 tiber 30 ev nein nein 7 jedoch ohne
- - ) . Aussenken

g P oo
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Risse sind mit den gleichen Schweildrdhten zu verschweifBen.
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Auf \e“nqueﬂvblnit“ aur der Drenne-
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tunngu*abe Zu lassen. Vor der mechanlschen Bearbeil tung ist der
Gleitbahnkdrper auszuglilhen.und wenn notwendig zu richten. ‘Nach dem
Abarbeiten der Flansche ist der verbliebene. Abrundunggauslauf vom
‘Kernquerschnitt zur Platte wegzuarbelten.

Aeitere Vorbereltuntbarbelten an der Gleitbahn und den anuuschwel—
Benden Platten sind nach DV 946 Tellh 12 Anl 23 vorzunehﬂen.

Zum Aufscnweiﬁen der Platten auf den Gleltbahnkorper sind die Plat-
ten.durch kraftlge chraubzw1nren oder Spannbligel anzupressen

(s Abb unten). Die btell°chraube im Spannbiigel .hat den Zwecx den
Gleltbahnkorper zu den Platten auszurichten.

Zum Verschweifen wird. die Gleitbahn zweokmuﬁlg mit ihren Auflage-
kdpfen in eine drehoare Vorrlchtun gespannt.

Steil -
. SChrou

\V

. Schweilen

Locher sind nach A4 951 18 zuzuschwellen. :

Die Platten ktnnen mit der Hand,. automatisch, nach dem Elin-Hafer-
‘gut— oder dem Unterpulver-Verfahren aufgeschweilt werden.

Die Platten werden zunichst -an den Stirnseiten am Gleitbahnkorper
geheftet. Dann werden die Platten mit dem Gleitbahnkorper duTCn
KehInéhte elektrisch verschweiBt, Kehlnuhtdicke 6 - 7 mm.

G. Nachbehandeln
ach dem ﬁuféchweiBén der Platten ist die Gleitbahn im Bedarfsfall

zu richten und anschlieBend nach DV 946 Teilh 12 4inl 23 weiterzu-
behandeln (Vorschleifen, Flammhdrten, Nachschleifen).





