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Deutsche Bundesbahn 
Zentralstelle 

für den Werkstättendienst 
26.262/266 Wbs 204 

Frankfurt (Main), den 25. Oktober 1966 
6044 

An 
Bundesbahndirektionen - je ·10 x -
Bundesbahn-Ausbesserungswerke - je 2 x -

nachrichtlich 
BZA Minden (Westf) - Dez 24 und 79 - je 1 x -

-~ . -· ~--· ~--;~---~4 
• , 1 :-. 

:; 

Bundesbahn-Versuchsanstalt Minden (Westf), Abteilung für Schweißtechnik 
Hannover-Herrenhausen - 3 x -

Betreff 
Nadhweis der Schweißarbeiten an Dampflok 

Im Hinblick auf die fortschreitende Ausweitung und Sicherheit in der Schweiß-
technik können aus Gründen der Verwaltungsvereinfachung die nach DV 951, 

1 Aphang IIa von den Bw zu führende·n und halbjährlich dem AW' vorzulegei~d;:.n 
Nachweise über bestimmte Schweißarbeiten an Dampflok ab sofort entfallen. 
Künftig etwa notwenig erscheinende besondere Uberwac~ungen werden von Fall 

1 zu Fall durch die ZW vertügt. 

Wir bitten, bis zur Herausgabe eines Berichtigungsblattes im Anhang IIa der 
,DV 951, Seite 2, mit einem handschriftlichen Hinweis auf diese neue Rege-
luJg den . 2. und 3 • Satz des 4. Absatzes zu streichen. 

Um den Buüdesbahndirektionen die .Unterrichtung der MÄ und Dienststellen 
zu erleichtern, werden 10 Abdrucke des vorliegenden Schreibens übersandt. 
~eitere Stücke können bei Bedarf bei ZW Frankfurt (Main), Ruf 6044, nach-
~efordert werden. 

gez. Dehm Beglaubigt: 

. w. 'Ja,,~/4,,' 
v-8~ 
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DV 951 

Deut s che Bunde sbahn 

Arb e its anweisung für Schweißarbeiten 
am Lang- und Stehkessel 

A. Allgemeines 

Anlage 1 
Ausgab~/ 1959 

Die Arbeitsanweisung behande lt die Beseitigung bestimmte r Schäden am Lang-
und Stehkes se l durch Schweißen, d ie zusätz lich erläutert werde n müssen. 
Die Schweißarbeiten dürfen nur durch zuverlässige Schweißer der AW au sge -
führt werden, die die Abschlußprüfung des Sonde rl ehr gangs für Lichtboge n-
schwe i ße r nach DV 95 1, Anhang I bestanden haben. Arbeiten, die auch vori 
zugelassenen Bw-Schweißern mit Abschlußprüfung des Sonderlehrgangs 
ausgeführt werden dü'.t'fen, sind im Anhang II a besonders gekenn zeichne t 
(s Anmerkung im Anhang II a ). 

B. Arbeitsaufnahme 
Welche Schäden an Dampflok-Kesseln durch Schwe i ßen beseitigt werden dürfen, 
richtet sich nach dem Ergebnis de r Untersuc hung durch den Ke sselprüfer 

,,,.- und nach den Bestimmunge n der DV 946, Teilheft 1. Bei Schweißarbeiten an 
St 47 K sind die hierfür geltenden besonderen Richtlinien zu beachten 
(siehe Beiblatt 1). Das Beiblatt 2 enthä lt Richtlinien für anzuwendende 
Flickenformen und Flickengrößen sowie über Zah l und Abstand der Flicken. 

C. Schweißverfabren u. Einrichtungen 

Die anzuwendenden Schweißverfahren und Einrichtunge n müssen von der DB 
zuge lassen sein ( s DV 951 , Hauptheft § 2). Be i Schweißarbeiten im Innern 
des Ke ssels s ind Einrichtungen zum Absaugen der Schweißgase zu verwenden . 
( s. USV). Es müssen Röntgeneinrichtungen ( 250 KV) vorhanden sein. 

D. Schweißdrähte 

Als Zusit zwe rkstoff s ind die für de n j ewei lige n Baustoff zuge l a s senen 
Schweißdrahtsorten zu verwende n . 

E. Vorb e reitung der Arbeit und Ausführung 

1. Allgemeine Richtlinien für die Vorbereitung 

Die Schweißstöße können na ch DIN 191 2 und 855 1 vorbereitet werden für~ 

bacl V Naht X Naht 
Steilflanke nnaht 

d) Y und YY Nah t 

Außer DIN 1912 un d 8551 ist § 2 des Haupt heftes zu beach t e n. 

Beim Lichtb oge nschweiß en von Hand ist in der Rege l der X Sto ß 
oder der Steilflankenstoß und be i der Tiefeinbrandschweißung der Y Stoß 
anzuwenden. 

Die Nahtwurzeln können mit abgerundeten Nutenmeißeln oder mit Fugen-
hoblern ausgeräumt werden. 

95 1 01 Arbeitsanwei s ung für Schwe i ßarbeiten 
am Lang- und St ehkessel 

/ 
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Wenn sich die Wurzel im Innern des Kessels schlecht ausräumen 
läßt, kann die Schweißfuge xförmig innen z B 2/3 und a ußen 1/3 
tief herge richtet oder der Steilflankens toß angewendet werden. 

We nn der Kessel im Innern nicht zugänglich ist, darf bei Flicken bis 
500 p oder Ovalflicke n 350 x 700 mm die, St e ilfl anke nna ht mit Unter-
l ege n der Nahtwurzel durch einen Bl e chstre i fen ( e tw ~ 20 2 ) a~gewend e t 
w·erden 0 Wenn ein Gegenschweißen nötig sein so ll te , i s t dies s p a testens 
beim nächsten Roh-rwechsel nach Ausrä umen der Nahtwurzel nachzuholeno 

Die Flicken sind stramm einzupassen und je nach Größe 1-3 mm stärker a ls 
det Kesselradius durchzuwölben (Bild 1) oder z B bei durchgehenden 
Streifenflicken elastisch durchzudrücken (s Bild 2) , damit beim 
Schrumpfen der Naht die Spannungen durch das Strecken des F lickens 
teilweise abgebaut werden können. Der Kesselmantel muß nach dem 
Eins9hweißen des Flickens und dem Erkalten mögl ichst stetig gekrümmt sein. 
Formabweichungen von etwa 2 % der Bogenl änge, s iehe auch DV 946 , 
Teilheft 1, ~irid zulässig. 

Bild 1 
Bild 1 

Bild 2 

L . Ausführung 
Beispiele für die Arbeitsfolge 

2.1 Durchgehender Streifenflicken od e r Anschuhen der Stehkeo ;:,e l-
seitenwä nde 

Vor dem Schweiße n der Längsnäh t e sind die zu verbindenden Elecbteil~ 
iit Winden und Be ilagen bündig abzustUtzen (s Bild 3) 

Die weitere Arbeitsfolge ist dann: 

a) 

il 
g) 

X Stoß außen halb schweißen(= 1/3 Blechdicke) s Bild 3 
Kessel herumrollen, daß die äußere Öffnung unten liegt 
Winden h~rausnehmen 
W~rzel der Schweißnaht ausräumen 
Schwei ßnaht innen schweißen 
Kessel ur,1 1800 herumrollen 
Schweißnaht außen fertigschweißen. 

' . 
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Diese Arbeitsfolge ist sinngemäß auch bei den fol genden 
Arbeitsbeispielen anzuwenden. Es ist darauf zu acbten, daß 
Nahtanfänge und Endkrater der aufeinander folgenden Lagen 
versetzt liegen. 

Einzelheiten de r Schweißschrittfolge sind aus Bild 4 zu 
entnehmen. 

Nach dem Schweiße n muß der Kesselschuß an der Naht kr e is rund 
sein. Zul ässige Formabweichung s iehe DV ~46, Teilhef t 1. 

Für das Anschuh en der Stehkesselseitenwände sind Arbe it s-
folge und Schwei ßs chritt f olge sinngemäß anzuwenden . 

Bild 3 

u 
V) 

------...._, 

-

l~ z~z Streifenflick~n 

,1 Fü/lagen 
/1 

I 

Grundlage 

Sc.tl w_eiß.o ab t moeo 
/ Deck lage 

,J_ 

"' "' 'f 

,... 

\ "' 1 I 't' 

V "' Decklage 
Fül(agen (Anzahl nach Bedarf) 

ScbweifJoobt außen 

· Bild 4 

a) Schmale Streifenflicken 
mit langem Rundnahtanteil 

' 

und kürzere n Lä ngsnaht anteilen 
sind nach der Schweißfolge 1- 2- 3-4 
zu schweißen . 
(s Bild 5) 

+ 
1 

~f. + 

-t -Q 

-< 

·. Bild 5 

_______, 

-

-

J 
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Bild 6 
3 0 Rundflicken u. Ova lflicke n 

_ K~~sel-_ 
läng~achse 

Bild 7 

4 • Rechteckflicien 

3~ 

6 

}(esse/- - 1 

längsachse 

Bild B, 

'h) J?ür ~)trcife r1f' li e:l~2~1, ,i L 
t i efe r i ~ dün X2s~2 l Gch0J 
hine ~nre i che n ( L~ngsnah t -
anteile , grö ßer a ls Jun l~aht -
ant e il)iat die Sc h~e i 3 -
fol ge l-:~-3-4 g üns ti r :.::r . , 
(s :Sild 6) 

Die Sc hwe i ßs chritte 1- 2 unJ 3-4 
sic:~.::~:r :r1 -be i in. J i ;_~3 -:=::.:· ··~2, ; __ :t~ ,.: 1~ ~::..:.:

1 

ct urc hge 11ö lJ) t ·3 n Ru:n ~i' l -:: a~,~1: 
s .fJ D„nr1 un:~_; ;::; :..€ •1:#11 s t l Ji:: :n t .. !-~. 2. c t .1. ~..t:~ 
in de T t ~2. -,.~ ~; -~ ·:J 2 3..l'ld ) 1•·:;. c ~1 d.<~:-.. _:j :c· .:. e, ·.n ~: ~ l·.~1.;J~ ia 

An3e; bl i c '.fo :.J s Ü1.(l c.1:.,o '."-.: c ~~, ; e i.i:'. -
Jc h r it t e 5-6 3usz ui ~jre n ( 3 7\ 

Bei Ova l f lickeE 1 s ·c s i n :;:162 ::\iß 
zu verfc1,hren . 

Be i Recl,te ckf' .l i c :~-: /L ·, : .. :-,j ;;::. ::1,, --
ge rutiB wie be i F! i cke n zu 3. 
zurüii::h 0, t d.i.e unter•c , und J:) ,cre 
I(n E'L::·~ u-~.3 i:1- t. i e:)·21. .. Hic htur1g· 
d~rch~ewblbt 2n Ha c htec~fl i cke n s 
Z'tl 2 c.< .. _·: ·_r2 ~~ -~- :J r1 ( ~ _,;11,:_:~ci ?T ulqe 1- 2 
urd -~ - / ~ , 

. .,; ::. Ei_::~-- . · { ._,; :3~I~ -.. : ; __ : _:_ _:) _; :~ r: G ·sc1 
r 

C u. V 1._ S' '-L ...: d) .. 

5. We it er e typische Ausf i hrungsbeispiele 

'· 

81 /d 9 

5. 1 Einschweiße n der ~aschluke~fut te r 

Waschluke nfuttor au s s tr~h l sL,d 
von aun e~ mit V Nah t o in: il s : j ~ci3 en 
( s ]3 il d 9 ) ucl b 2 i n iic h s t ,.:? r s L c h 
b i etenden. Go l e,:: enl:0 .i.t v:ü1·ze lsc i i:: -L g 
nachzuschweiße n . 
(ve rgl auch Dlll 31 1~9) 
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Rauchkammerrohr - o: 
wand · ,-1-..

1 1 
y11 

1 

Rauchkammermar>f@! 
Bi/ d 70 

5 

5 .2 Schweißarbeiten an der / 
Rauchkarnmerrohrwand 

Bei Abzehrungen iµi den 
Krempen der Rohrwand kann 
die Krempe bis nahezu an die 
Rohrwand abgeschnitten und 
der Rauchkammerschuß mit 
der Rohrwand mit Keblnäh t en 
nach Bild 10 verschweißt 
werden. Auch neue Krempen 
kcinnen angeschweißt werden. 

Anschuhe im unteren Teil der Rohrwand dürfen unter Verwendung 
e ines Bleches ohne Bcirdel nach Bild 11 eingeschweißt werden. Soweit 
zugänglich ist XNaht,sonst Steilflanke nnaht anzuwenden. 
AbmeRsungen siehe DV 946, Teilh 1 

Bild 11 

F. Nachbehandeln un d Prüfen 

Die Bestimmungen über die Nachbehandlung und Prüfung von 
Schwei ßunge n am Lang- und Stehkes sel e nthä lt das Teilh 1 der 
DV 946 . 



DV 951 

Deutsche Bundesbahn 

Richtlinien fü:r die Ausführune von Schwe iß-
arbeiten an St 47 K 

.Beiblatt 1 
zu .'1n l:ige 1 
.ä.U 3ge.b0 ;)5 9 

Bei Kesseln aus St 47 K t re t en am Steh- und Langkessel öfter Ri sse 
auf~ z B am Kesselblech in der Umgebung von K::,'.,lni:'.hts·n dufg-e scbweißter 
Teile, aber auch beim Einschweißen von "'licke n. :3t 7 IC wtrd deshalb 
nicht mehr hergestellt. Der Stahl hat nach den TL 919 06 folgende 

' . h '7 t Al,~ 0 °0 d ,.., . L.. 0 6(' ~·' H ,L... 1 d cnemi s c e ""use.mmense zunß : i., """'" , "-- i" , .::il = , ; ,. ., , fün """ , oo ,10 , 

Cr ...::. 0,40 Mo ~ 0,50 %, P und S je :;; (1 , '.) .1 ; ~. Die Zu~festigke it 
lie gt zwischen 47 ~rnd 56 kg/mm 2 • Zahlreiche Kesse l der Liefe runge n 
von 1942 und früher bestehen aus d iese i11 Tiaustoff noc h un,d sind daher 
bei der Aufa r be itung in der Um3ebuna der Ke hlnahtschweißunge n an den 
Enden und Ecken auf Ri sse zu u·ntersuchen (mindestens öischlämmkreide -
verfahren) und nach den fol gende n Richtlinien zu behan~eln . 

1) Besonde r s Vorsicht i s t ge~oten bei Blechen, dere n Zugfest i gke it 
na c-h dem Stamr;;heft für Kes se l an der obere n Grenze lic•,2· t odef 
sie überschreitet. Enthält do.s Sta~nl1.::ft für I>s se 1 keine Angaben, 
so ist der S t 47 K an der e r schwerten Bca rbeitbarkei t oder der 
Schleiffunkenprobe zu eriennen. Bei ~ ~l 47 K ze i g t d~s Funke nbild 
Sterncr.cn in gr,:53 ri:rer Zar: l , '8. ,,1 r c,r~d beim St 3·.t i.iben1i ."'~ : "•d '.colb on-
a1·tir~e Funken :-1.uftrat~>n . _:;i.:1 neite r es Erkennunc21,c:.:·~::nel i . .:Jt die VianJ.-' 
dic ke . tie Kes 22l~and i icken sind nac hst e hend zu sa~De n?~~tellt: 

-Lok R 41 Le,;: ,-, 
~·-- ; ,) 

Stahlart Lan;:k-2s2 el Steh;-::essc 1 L!:.:.neke ssel Stehk2s se l 

St 34 22 ,0 19 , •) 17, 5 16 , CJ 

St 47 K 16 , 5 16, 0 14 9 0 14,0 

Di e Maßunt ersch i ede beim Stehkessel können , wenn d i e Streu-
bereiche ungüns tig zus :1:1'."tenfallc?1 , f~i.r· :i i e Unter·::, c te idung zu 
ge ring sein • . Di e Feststellung - St 47 K - ist in das Stammhef t · 
f ür Kesse l einzutragen und a uf dem Kesselschild (s Fld Bl 24.30 

· Bl 6 l. Ausg und 1. 409 ~l 10 l. Ausg) ein~ustempeln (Näheres 
s DV 946 Teilh 1). 

2) We r kstatt und Scb~eißer mlisse n f ü r Schweißarbe iten an St 47 K 
durch die GDW zuge las sen sein. Vor Crtei lung der Zul assung bat 
de r Schweißinge hi e ur zu be scheinigen , daß die ftir di~se Arbeit 
vorgesehenen Scbwe i ßer über die .Sch~ierizkeiten beim Schwei ßen 
von St 47 K unter r i c~tot worden ~i nd . 

3) Nur Li chtbozenschweißnng mit d2r Sch~eißdr attsorto 
E 34 z ist a.nzm,encler„ Schwei Bdr ,ihte des erzsauren '11yps dürfen 
jedoch nicht verwende t werden . Die Dicke des Schweißdrahtes ist der 
Ble chdicke j ewei ls anzupassen. Dünne Keb l nlihte, die zu schnell 
abkühl e n, müssen ve rmi eden werden. Auch das Aus schwe i ßen von 
Rostnarben ist verboten. Wie diese bei Kes3eln aus St 47 K zu b e-
handeln sind, is t in de r DV 946 Tei l 1 angegeben. 
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~ ) Die Schweißkanten dürfen durch Brennschneiden herges tellt we rcte·:,o 
Die Brennschneid- und Schweißstellen müssen mit dem Schweü,t:re r: r.e r 
in einer Breite von je 50 mm auf beiden Seiten der Bre n~s te l le oder 
Schweißnaht auf etwa 200°, vorsichtig pendelnd, vorgewiirrnt w1d. go - 1 

halten werden. Die Temperatur wird zweckmäß i g mit Temperaturueß-
stiften geprüft. 

5) Während des Schweißens und ~rkalt e ns sind Erschlitt e runren und Z t luft 
zu vermeiden . J e de Be schleunieung der Abkühlung i s t verb o ten ., 

6 ) F licken und aufgeschweiß te Teile sind gut abzurund e n. Verwende t 
wird St 34 in der Blechdicke der vor s tehenden Tafel ~nt er 1) . 
Die Dicke der einzuschweißenden Flic ke n i s t am Rand au:f e t •,-,a 2~1- "iJ ::rn 
Breite auslaufend, der Dicke des St 47 K Bleches durch ii1) e:c:;nh12 .~te, ·, 
a nzuc leichen. Bei kleineren Flicken bis 200 mm Dur chrne ·s e:,' ' ,.an n .:ü, 
Blechdicke des St 47 K verwende t werden. Mögl i chst sind st~m9f - u;~ 
besonde rs Kehlnahtschweißunge n in Umbügen zu vermeiden . 

7) Am Langk23 se l könne n F licken wie- be i Kess e ln a ... s St :.:l untc ·:: ],:a~>t .. _ .... 
Jl=: :r fi ~:c r:2 ssel aus St 4 7 K vorgesch ri ebenen Vors i cr i..2:~1a ::i :.~ic::; ·:ln 
eing eschwei ß t werden . Beim Einsch wei ßen v on Sl icken is t 8C3 ~s0 LJ 

verfahren wie b e i Kesse ln a us St 34 . E inzelne Löc j~r bi s zu 3 ~ ~ ill 

Du r c hn:e s se r sind durch Gewinde pfro pfen z u ve rsc h l i c': 12e 2: . D=is 2','J.:3 --: ?:•;;(, i. '\ :· 
d i ese r Löc he r i s t verb o ten. 

8) Am :3tehkes se l i st be i dem Einschweißen vo .'1. / l icke r-: - ~i ,c · , _L. ·,-:, :•- :·• ·, 

wi e bei Kesse ln aus St 34, jedoch ist das V- c r•'''.:: :-..;c: ·:.'.1 - 'a:·'lc·::·: , 
n i:ib te und größere Schwe i ßfl icken sind 'Mll .i. ss:i.? , ab1 , a· r' -~ ; i~-·, t 
bis an d:.te Bl echkan~ herauszuführen. Tdckr~,-1 i:i de!", j,r:b·i7011 .;,i; ·, :-,,, -

a uf zwei ·se i :e~ mindestens über zwe i Reih 2n Stehbo l ze~ 0Jir ~tet · . -~ 
stehen ; auße r b~i Wa sc h lukenf l icken . 

9) Best im• un ge n über die Röntgenpr ü fune; von '.Sch •;1eE'-un ;0 ~e1;_ ::i.n .c•.:: s · ··': .• '-• 
a us St 47 K enthä lt Teilh 1 der DV 946 . 

10) Beim Ein- und Dichtschweißen / On St e hb oJ.zen sind ji_;, _;_ 1,·- "~ ·;;;::-,:1 ~• 
we i sungen n a ch Anhang 12 u~ d 16 d es Te i l)12ft2s } d2 .. ':V ~- ::i :'.i,)\i:L O, 

Anlag 0 3 de r DV 95 1 zu b eachte n. . Di e Sc hweißzone mu.: ,/~· .... · 1. _; ~· .:1 1r·,::: L 

11) Den Ew i st das Schweißen an Kes s eln aus St 47 K ver bat~n o 
\..... Hiervon ausgen·omme n ist das E in- und Di c'r,-i:-ac?rneiß,::,i·, ein:" :_r:: -: 

St ehbolzen , we nn eine Genehmig ung der GD;d vor l iegt. ',':e i 'C8j_'e _\.1.1 °,:;:r1.:c·,:' ,D •'· 
sieh e Anhang II a. 



DV 951 

De u sch~ Bundesbahn 

Grundformen v0n Flicken 
für die Ausbesserung von Schäden 

am Lang- und Stehkessel 

Folgend e Plickenformen und Flickengr~ßen sind 
f'ür die Ausbesserung von Schäde n am Lang- und 
3tehkessel zulässig : 

Beiblatt 2 
zu An l age 1 
Ausga.be 195 9 

Das Ve rhältnis Breite b zu Tie fe t 
sol l 2 bi2 2 ,5 sein ( s Bild l n). 
Ti efe t des F lickens b i s e twa 600 mm 

- r-~---·~-----, +, 

S~ehe a uch~ 
Bild 2 
Bi ld 6 

S tre ifen:f l i cke11 
Rec\1 teckf li cken 

+1 
+ 1 

I BIid fa 

lt) Dopp e lte r Ha lb mondfl icke n 

De r IT2lbmond flic ken n&ch Bild l a 
ka nn auch a ls doppelter Halbmond-
flicken au3 gebildet werderi , wobei 
da s Verhält üi3 b; t = 2 bis 2 ,5 
für den eingeschTTeißten Te il 
einzuha lt e n i s t. 
(s Bild l b) 
Tiefe t des Fli c ke ns b i s eh;a. 6 00 mr,:i 

.· ' . . . . . . . .....--m~1 
~~~&:ff,~ 



2. Streifenflicken 

t 

- tJ f3i!o' 2o 

----

----·---

-- = 

Bild 2b 

Bild 2c . 

llin~ostabstand a der Schweiß-
naht '~i'.J zurnichsten Ste:;-;m-
ic.J.n:f' 50 mm 

I 
/ 

Grta te Länge h nicht ilber 2/3 
des Kesselschußu~fangs 
Mindestbreite b = 500 mm 

Größe Tiefe t nicht übe r 1/2 
der Kesselschußlänge ( s Bild 22 i , 

Die im Kesse lschuß 1ic:,-::enden 
Ecken des Flickens sind mi t 
r = 100 bis 150 mm ft9.dlus 
zu runden ( s Dil J 2i bi s 2c). 

Wenn ein Stre ifecflicksn in 
der Nähe · einer LJngsnietnaht 
lie gt, soll der Abstand a 
von der Längsnaht zu-1.·nächstJi -, _ 
ge~den Stemmkcnte des Strjifen-
flickens 100 ~m ~icht unter-
schreiten (s Bild 2b ). 
Maße b , t unc r siehe o·o<"n 

~ann de~ Ab~t and a nach Bild 2b 
~icht c ~ngehait e n werden kann, 

ist der Fl~~kan bis zur L~n:skante 
deJ Kesselschusses durchzuführen 
und uach Bild 2 c auszubilden 
r = 100 bia 150 mm 
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3. L~rchlaufender Streifenflicken 

Wenn der Abstand a 
bei genieteten Kesseln von der nächstliegenden Stemmkante1 

bis zur Längsnaht des Flickens kleiner als 100 mm, 

bei geschweißten Kesseln von d'er Längsnaht des Schusses 
bis zur Längsnaht des Flickens kleiner als 300 mm 

werden würde, ist dar Flicken so breit zu bemessen, daß er bis zum 
Längsstoß des Kesaelschuss~s oder bis zur Schweißnaht reicht. 
(s Bild 3) . 

a = 100 mm bei Nietnaht 
a" 300 11 . 11 Schwei ßnaht . 
b von 500 mm ~is 2/3 des ·Ke s selschußumfange s 

t'nnere Lasclle 

4. Rur.df lic l<.en 

8ild 4 

....... , ... """5 

. ' 

durchlaufender 
S!re/f'enf!/cken 

BIid 3 

Rundflicken sollen im~ nicht 
kleiner als 100 mm und nicht 
größer als etwa 500 mm ausgeführt 
werden. 
(s Bild 4) 
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5 o Ovalf licken 

a) Bei Ovalflicken ~is zu einem g rößten Durchmesser a von 
700 mm darf deren Lä ngsachse s owohl parallel a ls a uch 
quer zur Kesselachse liege n. 

b) Be i Ovalflicken mit größeren Durchmessern bis etwa 1000 mm 
für a da rf deren Lä ngsachse nur quer zur Kesse l achse 
liege n. 

Der kleinste Radius r sell ~indestens 50 mm bet r agen . 
Da s Verh ä ltnis a:b SQll etwa 2:1 sein (s Bild S). 

____ Q __ _ 

... 
Bild 5 

6. Rechteck.flicken 

Kantenlänge minQestens 

nächsflie ende Stemmk :i : ______ _ J 500 mm , höchstem 1000 mm 

Kanten mü sse n p a rallel 

I 

bzw senkrecht zur Kessel-
l ä ngsachse liegen(s Bild 6) . 

Rad ius r "' 100 bis 150 !:' ,< 

Kessel-- --+------ -------t-
ldngsachs e 

B ild 6 
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7. Die in 1~ bis 6. gem~chten Einschränkungen über Größe und Form 

der Flicken gelten nicht für die durch Verankerungen gesicherten 

Wandteile des stehkessels. Die Abstände a von den Stemmkant7n 

oder Schweißnähten sind jedoch auch hier einzuschalten. 

8, Von den angegebenen Flickengrößeri kann bis zu.± 10 % abge-

wichen werden. 

9. Schweißnähte von Flicken sind sc zu l~gen. da ß sie b ereits 

vorhandene Schweißnähte möglichst rech t wiriklig kreuzen. 

10. Zwischen zwei bena chbar t en Flicken am La ng ke ssel muß e ine 

Brµcke gesunden Werkfrtoffes von etwa 200 mm sein, zwischen 

2 parallelen länge ren Sch weißnähten vsn e twa 300 mm. 

11. Eine Häufung von Flicke n od er Auftragsschwei ßungen im 

Lang kessel muß ve rmi e den we r den. Es d ü rfe n daher a n ke ine r 

Stell e des La ng kesse ls i nnerhalb e i nes Quadra tes mit 

1 m Seitenl ä nge me hr als 5 Run dflicke n, 0v~lflicken und 

Auftragsschweißung en bis zu etwa j e 4 00 cm unt e r Einhaltun g 

des Mindestabstandes von Flicken zue ina nder ( 200 mm) 

und ihres Mindestabstandes von 50 mm von e ine r Stemmka nte oder 

von 100 min v~rn einer Schweißna h\ e inge sch wei ß t werden. 

12. Wenn der g rößte 0valflicken (500 x 1000 oder 350 x 700) @der der 

größ te Rundflicken (500 mm~) Gder Re c h teckflicke n von 1000 mm 

Kantenlärige einzuschwei ßen sind, soll e n in dem unt e r 11. 

beschrie benen Quadrat mög lichst ke ine a nderen Flicken oder 

gehäufte Auftrag sschweißungen a u ßerde m vcirha nde n sein. 
r. 

13~ Mlißte ein zweites Feld von etwa 1 m~ Grö ße in demselben 

Langkesselschuß in etwa der g l e ic h en We i s e durch S chweißen 

ausgebessert werden, s0 ist de r La n gke s se lschu ß t e ilweise 

oder v öllig zu erneuern. 

14. Vorst e h e nde Richtlinie n zu 11. bis 13 . sind a l s Anhalt zu be-

trac h ten. In Grenzf ä ll e n ist dur c h den Kes se l p r ü f e r n a ch 

Beratung mit dem Schweißingenieur zu e nt s cheiden . 

111&.iat.-~~ ·mn~,.-----
. \l,"&,l/1~~ 
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Seite 
4 3. Rundflicken Uo Ovalflicken 

In der ersten Zeile, "und 3-4" stre ic hen 

in der siebenten Zeile hinter Schwe i ß sch ritte 
11 . 3 - 4 und II einse tzen 

4 4. Rechteckflic ken 
Im 2 . Absatz zweit e Zeile ändern in : 
11 5 6 und 7 - 8 (s Bi ld 8 ) 11 

Im Beiblatt 2 zu Anlage l ''Grundformen von Flicken für die 
.Ausbesserung von Schäde n am Lang- und Stehkesse l 11 

Seite 
1 la) Halbmondflicken 

In de r zweite n Zeile Druckfehler 
zwischen 2 und 2,5 in "b i s" ändern 

2 2. Streifenf licken 

3 

Im Text zu Bild 2 bin der fünften und s echsten 
Zeile die Wö rt e r "des Streifenflickens" durch 
11 der Las chenniet ung " ersetzen . 

3. Dur ch l aufende Streifenflicke n 

über Bild 3 
ände rn in1 

a > 100 mm bei Nietnah t 
"' 

a:? 300 II II Schweißnaht 

4 6. Re chteckf licken 
Unter Tex t zu Bild 6 zusetzen 

a ;;:> 1 00 mm bei Ni e t naht 

a > 300 tl II S c hvre i ßnaht 
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DV 951 

Deutsche Bundesbahn 

Vorßchrift für das .Schweißen in Eisenbahnwerkstätten 

(Werkschweißvorschrift) 

Anlage 1 Ausg. 1959 (Drucks 951 01) "Arbeitsanweis ung für 
Schweißarbeiten am Lang- und Stehkessel" 

Berichtigungsb l a tt Nr 4 gültig vom 1. J anuar 196 0 an 

In der Anla~e 1 Abschnitt E. Vorbere itung und Ausführung de r Arbeit 

Se ite 
2 Bild 1 und 2 sind mit fol genden zu überkleben 

1 
Bild 1 

Bil d 2 

1 DurchwO/bun g 
--~ -l~Jmm 

Bild l 

I 
Bi ld 2 

_J 

Se ite 
3 Bild 3 ist mit nebenstehendem 

zu übe r kle ben ,- ~I 

1 

Bild 3 
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Deutsche Bundes bahn 

DV 951 Ausgabe vom 1.4.1952 Anlage 1 

Arb~itsanweisung für Schweißarbeiten 
· am Lang:: und Stehl,essel 

A. Allgemeines 

Die Arbeitsanweisung '_behandelt die Wiederherstellung der wichtigs ten Sclüiden am Lang- und 
Stehkessel durch Schweißen. Die Schweißarbeiten dürfen nur im EAW durd1 zuverlässige Schweißer, 
die an einem Sonderlehrgang für Elektroschweißer nach DV 951 Anhang I § 3 A (3) mit Erfolg teil-
genommen oder die Abschlußprüfung dieses Lehrgangs bestanden haben , ausgeführt werden. 

B. Arbeitsaufnahme 

• Welche Sd1äden an Langkesseln, Stehkesseln, Rauchkammern und Untersätzen durch die Licht-
bogensd1weißung beseitigt werden können, rid1tet sich nach dem Ergebnis der Untersuclrnng durcl1 den 
Kesselprüfer und nad1 den· Bestimmungen der DV 94G Teilh. Ia. Bei Schweißarbeiten an St 47 K sind _ 
die hierfür geltenden besonderen füchtlinien zu beachten (siehe Beilage). 

C. Schweißmaschinen und Einrichtungen 

Für Schweißen von Hand sind Lichtbogenschweißmasd1inen mit 250 A bei 25 V (HSB - Hand-
schweißbetrieb) erforderlich. Außerdem müssen Röntgeneinrichtungen (250 KV) vorhanden sein. 

D. Schweißdrähte 

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

E. Arbeitsvorbereitung und Ausführung 

I. Schweißen am Langkessel 

1. Rund- und Ovalflicken 

Löcher oder stärkere Ari.fressungen im Langkessel, die wegen ihrer Größe und Tiefe nad1 DV 94G 
Teilh. l a nid1t durch Zu- oder Aufschweißen beseitigt werden dürfen, werden durd1 Einschweißen eines 
Rund- bzw Ovalfückens bis etwa 500 mm bzw 1000 mm größten Durchmessers ausgebessert. Sollten ,-. " .• · .!gs mehrere benacl1barte Lödier oder Anfressungen im mittleren Teil eines Kesselschusses li egen, 

. so muß dieser Teil des Kesselsdwsses erneuert werden. Beim Einsd1weißen von Rund- oder Ovalfücken 
ist zu beachten: 

a) Diese Flicken dürfen in Langkessel eingesmweißt werden, wenn die Sdrndstcllen wegen ihrer Größe 
oder ihrer Lage nicht durd1 Einschweißen eines Halbmondflickens mit Ansmluß an eine Nietnaht 
zweckmäßiger beseitigt werden können. 

95101 Arbeitsanweisung für Sdnveißarbeiten am Lang- und Stehkessel. 
Genehmigt mit Vfg der HVB 27.271 Wb 109 vom 4. G. 51 
Geschäftsführung: ED Hamburg. Druck: ED Münster (Westf) 
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b) Die Flicken sind je nach Größe 1 bis 3 mm stärker als der Kesselradius durchzukümpeln (Bild 1), 

damit beim Schrumpfen der Naht ein' teilweis er Abbau der Spannungen durch das Strecken des 

Flickens möglich ist. Der Kesselmantel muß nach dem Einsch weißen des Flickens und dem Erkal ten 

eine möglichst stetige Krümmung besitzen: / 

c) Als Schweißnaht ist die X-Naht anzuwenden. Weil sich bei kleinen Rundflicken die Wurzel im · 

Innern des Kessels schlecht ausmeißeln läßt, wird die Schweißfuge innen .2/a und außen 1/a tief l~er-

gerichtet. Ausnahmsweise darf bei kleinen Flicken bis 150 mm (/), wenn der Kessel im Innern nich t 

zugänglich ist, die V-Naht angewendet werden. Die Gegenschweißung ist dann aber spä testens 

beim nächsten Rohrwechsel nach Ausräumung ' der Nahtwurzel nachzuholen. 

Bild 1 

P17--- , . 
tSS~ Ansicht„b" 

Bild 2 · 

Bild 1 

C 

Bil d 2 

1 
Bild 3 

i 

1. Schweißabschoitt i\ 
2 Sch Wf 1ßabscl]nift J 

Bild 7 

/ 
Bild 2 

Schweißfolge am Lang_kessel außen 1. Hälfte 

-n nach 
en) 

·--- - -

oben nach 
in legen) 

'!.Hälfte) 

Fij /lraupen 

~

von unten 
nach oben 
egen) 
--- · 

·, 
i 

) 
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d) Arbeitsfolge beim Sd1weißen: 

(1) Rundflicken in Waagrechtlage so ·einlegen, daß di e zuerst einzusd1weißende Hälfte· an den 
Stellen a, b und c mit d ~m Kesselsdrnß flu chtet (Bild 2) / 

(2) Diese Hälfte innen fe rti g sd1weißen 
' ' (3) Die Wurzel der Schweißung ausmeißeln und di e Schweißfuge nad1 Bild 3 außen aussd1weißen 

(4) Die nod1 ni cht geschweißte Hälfte mit einer Winde bei <l ausrid1ten 

(5) Die 2. H älfte innen in gleicher W eise wi e die 1. Hälfte schweißen 

(6) Die vVurzel ausmeißeln und die Sch weißnaht außen schweißen 

2. H a I b m o n d f l i c k e n 

Abzehrungen an oder in der Ni1he von Rundni e tn iihten der Langkesselschüsse ,verden durcl1 Ein-
sd1weißen von Halbmondflicken nach Bild 4, 5, G od er abgeruni:,1ete Recl1teddlicken beseitigt. Die Länge 
der Sehne des H albmondflickens darf nicht wen iger als das 2,5fache der Pfeilhöhe betragen. 

Bild 4 Bild 5 

-<j>-
1 .. 

1+ r-4-
1 -9-
1 + 1+ 

--1~ 
1 -

1+ 
1+ 1+ 
I + 

1-t 

Bild G 

Einfacher Halb-
mondflicken ,s , iss ssss<sssssss'3~:<Yzz:)· 

Doppelfer Halbmond-
flicken 

Halbmondflicken an der 
Rauchkammerrohrwand 

• 

Als Sdiweißnaht ist die X-Naht außen 2_/ 3, innen 1/3 tief, im' Bereid1 der Überlappung die V-Naht 
anzuwenden . 

Arbeitsfol ge beim Sd1weißen: 

(1) Halbmonclfücken in Waagreclitlage so einlegen, daß er mit dem Kesselsdrnß Huclltet 

(2) Halbmondflicken mit · eini gen Heftsch rauben, die 3 mm dünner sind als die N ietlöcher, festlegen 
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(3) Sd,weißnali.t außen nad1 Bild 7 schweißen 

(4) Wurzel ausmeißeln u·nd Inneriseite nach Bild 8 sch~eißen 

(5) V-Nah t außen an der Überlappung der Rundnaht schweißen-

~-,- - -- - - -- -1 

- 2 -

3, Rundflicken Uo Ovalflicken 
In der ersten Zeile "und 3-4 11 streichen 

' 
in der siebenten Zeile hint e r S ch weiß s chri tte 

11 3 ... 4 und" einse tzen 

4, Recb.teckflicken 
Im 2. Absatz zweite Zeile ändern in: 

11 5 6 und 7 . - 8 (s Bild 8) 11 

1 
1 

- - --------- _ __t--
Bild 7 

Schweißnaht innen 

Fr:il/raupen von unten 
nach oben legen · 

Deckraupen von 
oben nach unten legen 

/ 

Schweißfuge außen 
2/J tief 
Schweißfuge innen 
1/J tief 

\ 
\ 

\ 
1 

. 1 
· -l- ·--

/ 

/ 
/ 

/ 
/ 

I 
I 

' / 
·'::: / 

..... ................... . , 
. 1 

1 

Bild 8 

' 
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3. A n s c h w e i ß e n d e r L a s c h e n 
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Die Stirnseiten der äußeren Laschen der genieteten Längsnähte können mit dem äußeren Kessel-
schuß verschweißt werden. Dadurch wird das Aussclürfen und Unterschieben der Lasche erspart (Bild 9)'. 

Vorderer Kesse/schuß 

Bild 9 

4. S c h w e i ß e n v o n L ä n g s n ä h t e n a m L a n g k e s s e l 

Ganze Teile eines Kesselsd1usses können durch eine X- bzw eine V-Längsnaht mit Gegenschweißung 
eingeschweißt werden. Die x-förmige Puge soll außen 2/J und innen 1/ 3 t ief sein . 

Innerhalb der Nietreihen kommen folgende Verfahren in Prage: 

a) Man kann ein Stücl< des Nachbarschusses im J33rcid1 der Schweißnaht aussdmeiden, dann die Naht 
am instandzusetzenden Kesselschuß bi s zum Ell(Je mit GcgenschweißL111g durd12iehen und dann das 
fehlende Stüd< am Nad1barkesselschuß wieder mit Halbmondflicken ansclnveißen. 

b) Besser wendet man im Bereid1 der Nietreihe eine V-Naht ohne Gegenschweißung an . Um ein Fest-
·sd1weißen der V-Naht am Nachbarsclrnß zu vermeiden, ist auf vorsduiftsmäßigen Kantenabstand 
zu achten (siehe DV 951 § G). 

Beim Scln-veißen von Längsnähten wird die Naht mit Winden und Beilagen so abges tützt, daß sie 
gerade und der Kesselsdrnß möglicl1st kreisrund ist (B ild 10 und 11). 

Die weitere Arbeitsfolge ist dann: 

(l) Sdnveißfuge außen halb aufsd1weißen 

(2) Kessel J1erumrollen, daß di~ Schweißnaht unten liegt 

(3) . Winden herausnehmen 

( 1!) Wurzel der Schwei ßnaht ausmeißeln 



(5) Schweißnaht innen fertig schweißen 

(6) Kessel um 180 ° herumrollen 

(7) Schweißnaht außen fert ig schweißen 

-6-

Nach dem Schweißen muß der Kesselschuß an der Naht kreisrund sein. Eine unrunde Form, wie 

in Bild 12 dargestellt, muß beseitigt werden. 

Bild 10 

Bild 12 

5. A n s c h w e i ß e n d e r U n t e r s ä t z e 

1 

1 

1- -
1 

1 

2.Schweißabschnitt 

Bild 11 

Angenietete Untersätze können außen mit einer Keh lnaht nach Bild 13 dicht gesdnveiß t werden. 

Untersätze ohne Nietung sind innen und außen mit einer Kehlnaht nad1 Bild 14 einzuschweißen. Bei 

Nie tlod1rissen am Dom können Paßstücke nnd1 Bild 15 eingeschweißt werden. 

Bild 13 . 

Bild 15 

Bild 14 
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II. Schw\3ißenam Stehkessel 

1. Einschweißen neuer Stehkessel-S e it e nwandvor s chuh e bei ausgeba uter 
Feuerbüchse 1 

Schweißfuge X-Naht, außen 2/a, innen 1/s tief. An den Enden bei der überlappten Nietu~g V-Naht. 

. Zweckmäßige Arbeitsfolge beim Schweißen: 

(1) Vorschuh mit Winden. oder Laschen so festlegen, <laß er ni cht versetz t vor den Stehkesselmantel 
stößt 

(2) . Grundraupe außen im Pilge rschritt nach Bild 16 möglichst von zwei Schweißern gleichzeitig ein-
schweißen 

(3) Schweißfuge halb ausschweißen 

(4) Wurzel der Schweißung ausmeißeln 

(5) Schweißnaht innen fertig sd1weißen 

(G) Sdnveißnaht außen ferti g schweißen 

(7) V-Naht an beiden Enden schweiße11 

1 

1 

1 Schweißnaht rnnen 
Schwei/Jfuge 
innen½ 

en Deckrau e 

außen¾ 

(. ': 

1 --+----+--•-.!--4 -

Grundraupe Deckraupe ( 
· Füllraupen (Anzahl nach Bedarf) I 

1 
Schwefflnahtaußen 1 

/ 
/ 

/ 

Bild 16 

2. E i n s c h w e i ß e n v o n s t ä h 1 e n e n L u k e n f u t t e r n 

/ 

/ 
/ 

/ 

1 
1 

) 

/ .. 
/ 1 

Sind die Lukenfutter von beiden Sei ten zugänglidi, so werden sie auf beiden Seiten mit einer Kehl-
naht nad1 Bild 17 verschweißt. Lukenfutter, die nur von einer Seite zugänglich sind, werden nur außen 
nach Bild 18 verschweißt. 
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cb Rauchkammerrohr- cb: 
wand 

Rauchkammermantel 

Bild 17 Bild 18 Bild 19 

III. Schweißarb e iten an d er Rauchkamm e rrohrwand 

Bei Abzehrungen an den Krempen der Rohrwand kann die Krempe abgeschnitten und der -Rauch-
kammerschuß mit der Rohrwand nach Bild 19 verschweißt wer<len . Es können auch neue Krempen an-
geschweißt werden. 

Anschuhe im' unteren Teil der Rohrwand können unter Verwendung eines glat ten Bleches ohne 
Börtel nach Bild 20 eingesch;weißt werden. 

Bild 20 

F. Nachbehandlung und Prüfen 

Längsnähte -an Langkesseln , bei ganz geschweißten Kesseln auch Rundnähte, sind in jedem Falle, 
die übrigen Schweißnähte stichprobenweise zu röntgen (siehe DV 909). 

Die ausgeführten Schweißarbeiten sind · in das Betr iebsbuch der Lok einzutragen. 

,, 
'-!: •.• .. ~. 
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Richtlinien für die Atisführung von Schweißarbeiten 
an St 4 7K 

In den Jahren 1941 und 19,12 ergaben sich eine Anzahl von Ri ssen am Steh- und Langkessel aus 

St 47 K der Baureihen •11 und 50. Diese Risse traten am Kesselbl ech in der Umgebung von Kehlnähten 

aufgeschweißter Teile ein, aber auch beim Einschweißen von Flicken. Von einem \~1eiterbezug des Stahls 

St 47 K wurde daraufhin abgesehen. Der Stahl hat nach den TLß 919 0G folgende chemisd1e Zusamn1en-

setzung: C < 0,200/o, Si < 0,G0O/o, Mn < 1,000/o, Cr < 0,400/o, Mo < 0,500/o, P und S je < 0,0,10/o. 

· Die Zugfestigkeit liegt zwisd1en 47 und 5G kg/mm~ bei o 10 ?': 200/o längs. Zahlreidrn Kessel der Liefe-

rungen von 1942 und früher werden diese ßleche nod1 haben und sind d.,her bei der Instandsetzung 

in der Umgebung der Kehlnahtsd1weißungen an den Enden und Ecken auf Risse zu untersuchen (Kreide-

ö l oder -Petroleum) und nadi den folgenden Ridülinien zu behandeln: 

:j.) Besondere Vorsicht ist geboten bei Bled1en, deren Zugfestigkeit nach dem Kesselbudi an der 

oberen Grenze liegt oder sie übersd1reite t. En_thiill das Kesselbucl1 keine Angaben, so ist der St 47 K 

an der ersd1werten Bearbeitbarkeit und der Scl,le iff unkenprobe zu erkennen . Beim St 47 K zeigt das 

Funkenbild Sterndrnn in größerer Zahl, während beim St 3-l überwiegend . kolbenar tige Funken auf-

_treten. Ein weiteres Erkennungsmerkmal ist der Unterschiec.l der Wandstärke beim Langkessel. Die 

Kesselwandstärken sind nachstehend zusammengestellt: 

Lok R 41 Lok R 50 

Stahlart Langkessel Stehkessel Langkessel Stehkessel 

St 34 22,0 19,0 17,5 lG,0 

St 47 K l G,5 lG,0 14,0 14,0 

Die Maßunterschiede beim Stehkessel können, wenn die Streubereidie ungünstig zusammenfallen, 

für die Untersd1eidung zu gering sein. Die Feststellung - St 47 K - ist in das Kesselbudl ein-

zutragen. Außerdem ist sie auf dem Kesselschild aufz uschlagen . 

2) Werkstatt und Sd1weißer müssen die Zulassungsprlifungen für Stumpf- und Kehlnahtsd1weißungen 

an St 47 K durchgeführt haben und zugelnssen sein . Ist kein St 47 K für die Prüfung vorhanden, 

so kann diese ausnahmsweise mit St 34 durd1geführt werden, da dieser Stahl eingesdlweißt wird. 

3) Es ist nur Liditbogenschweißung mit der vom RZA Göttingen für St 47 K zugelassenen Sdnveiß-

drah tsorte E 34 z anzuwenden. Die Dicke des Sch,veißdrahts ist der Blechdicke jeweils anzupassen. 

Schwadie Kehlnähte, die zu sdrnell abkühlen, müssen vermieden werden, auch ist das Aussd1weißen 

von Rostnarben verboten. Dai'nit bis zur nächsten Untersudrnng eine nicht mehr zulässige Sd1wächung 

des Bled1es vermieden wird, ist di e Oberfiäd1c von Oxyden zu befreien und ein Rostsdrntzmittel auf-

zutragen. Derartige ·1nnenans trid1e liefert die Firma Alexander Mittag, Hamburg 36. 

4) Die Sd1weißstell en müssen mit dem Sd1we1ßbrenner in einer Breite von je 50 mm auf beiden Seiten 
cl P.r SrhwP.inn~ht· ~ 11f P .hM ~l 9.nno \l(\TCfP\.\T~l'mt \Ut:l t" ( l P n rJip l f-ln7T"\f-l r a h , .. t,.'.l,~ri n, ;1- T'o,-nnor'lhn•moncr;fr.on 

Auszu~ der BD-Vf ~ . 61 WS - Wa~s v om 25 . 7.1 955. __ .. ___ . .....,_ ... _. .... .......... -. --· ... ..... .---' ~-- .... . ..... ·-·--·- ·· ···- ' . --... ···--··-·-····--··------··--•·---- ·-··-~--·- -----

Na ch der An l a g e 1 der DV 9 r-31 11 ~trbe i t SD.n\-;r:ü sung für Schv1e i s s ar-
be i ten am L ~-n1g- und StP.hkesse l 1

' ist j_n d<?n Ric 11t lj_ni.en Lir d i e 
Ausführung von Sc1m ej_s s arbeit P. n an St •l7K unter 3) f-:5. r SchwE:is:J-
arbeiten an St 47Z die Schr1eis ~• drahtsorte E 34z vorg eschre iben . 
Bisher wurden hiPrftir tiber~ie c end Sle l~ troden der Es - Ty pe ver~en-
de t . In den let :;;; ten Jahren wur d en -an sold1en Sch'.'.'P. i ssnti.hten nach 
l änge r er Betriebs zeit v1iecle:chol t Risue beobr::whtr-;t , N~1.ch ,1_em gr" -
.::-e nw i.ü~ t:L 2;en St,::i.rnl tler l~l0l::troden,.:?n t 1nick lw1 c und --:nor1füng -:1 ird . 
de:c Es - 1ryp für Sch '.' '(';issarl)eiten an St -~-7 K für i.ienj_c e:c ::jut :< eeJ_g-
net gehn.lten uncl :s oll :fü:r solc;-ie Arbeit en 1-cünJt:Lg au sc; e s cl1al tet 
wenlen . 

(I 

.. ,-;, 
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7) Am Langkessel sollen möglichst nur H albmond Hi cken eingesd1weiß t :Verden. Sind die J3esdüidigungen 

nicht durch Halbmondflicken zu besei ti gen, so könn en Rundflid,en vo n 100· bis 250 mm (/), in Aus-

nahmefällen Rund- oder Ovalfli'cken bis etwa 500 mm (/) oder Teile eines Kesselschusses, ohne die 

Längsnaht. zu besei tigen, eingeschweißt werden. Einzelne Löcher bis zu 30 mm (/) sirid durch Gewinde-/ 

pfropfen zu verschli eßen. Das Zuschweißen dies er Löd1er ist verboten . · 

I. · Für die nundHicken ist fol gendes zu beachten: 

a) Die Flicken sind etwas stiirker als die Hunclung des Kesselblechs clurchzukümpeln, damit beim . 

Schrumpfen ein teilweiser Abbau der Sp :u111ung durch Nacligeben ermöglicht wird. 

b) Der Flicken ist in warmem Zustand zu verformen. 

e)" Es ist di e V-Naht mit Gegenschweißung anzuwenden. Die Nahtwurzeln sind vor der Gegen-

schweißung sauber auszuarbeiten, damit Einschlüsse besei ti gt werden. 

II. Für die Lfogs fli c:ken ist fol gendes zu beachten: 

Zum Einsc:h weißen von Kcsselfli cten (T eil stü cke eines Kesselsch usses) gibt es zwe i Verfahren: 

a) r.fon kann ein Stüdc des Nachbarsd1Usses im ß ercich der Schweißnaht ausschneiden, dann 

die Naht am instanclzusetzenden Kesselsc:h uß bis zum Ende mit Gegenschweißung durd1ziehen 

uncl danach das feh lende SLück am N achbarkessclsdrnß wieder mit Halbmonclflicken an-

schweißen. 

b) Man kann im Bereich der Nietreihe eine V-Naht ohne Gegenschweißung anwenden. Einern 

etwaigen Festschweißen der V-Naht am Nachbarkesselschuß begegnet man entweder durch 

Einschieben eines Kupfcrblec:hes oder' durch ß es treichen mit Kreide oder Karbidschlamm. 

Dem Schweißingenieur bleibt die Entscheidung überlassen, welches von beiden Verfahren an-

zuwenden ist. 

III. An den Kehlnähten , z B. der Halter für Dampfentnahme- und Heglerrohr, können sich Spannungs-

risse befinden, di e zum Teil unter cler Kehlnaht verlaufen. Hier ist folgendes durchzuführen: 

Sch weißnaht abmeißeln und Rolnh,lter ausb,1uen . Verlauf der Kehlnahl im Kesselblech rnit 1-.fagnet-

pulverprüfunß un tersuchen; in Zweifelsfa ilen Rönlgenprüfung anwenden. Zeigen sich keine Risse, 

Halter it n niete 11. Zei gen sich Risse, Flicken aus St 3.f einschweißen und Halter daraq an -

s eh weißen. 

8) Am Stehkessel ist bei · Rundflicken sinngenüiß nach Absatz 7) I a-e zu verfahren. Längsnähte und 

größere Schweißflicken sind zulässig, die mögli c:hst bis an die Blechkante geführt werden sollen. 

Ebenso ist das Einschweißen von Vorschuhen aus St 34 in Dicke der vorstehenden Tafel erlaubt. 

Flicken in den UrnbLigen müssen auf zwei Seit en mindestens über zwei Heihen Stehbolzen oder 

Nieten herausgehen; ausgenommen sind \Vasch lukenflid::en. 

9) Einschweißen und Dichtschweißen von -S tehbolzen am Stehkessel in ßw'en und EAZ sind verboten , 

sofern nicht eine Genehmigung der GD\V erteilt wird. Die Schweißzone muß vorgewiümt werden. 

Beim Einschweißen von· Stehbolzen ist die vorliiufige Arbeitsanweisung für den Einbau stählerner, 

gewindelos mit Spiel eingeschweißter Stehbolzen, Fld 2.28 A 1. zu berücksichtigen, die in Kürze durch 

eine Arbeitsanweisung in der DV 84.G ersetzt wird. Für den Schwei ßsdiri~t ist die Anlage 20 zu di ese r 

Arbeitsanweisung maßgebend. 

10) Röntgenprüfung der Sdrweißungen unter 7-8 ist notwendig. 
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DV 951 

Deutsche Bundesbahn 

Arbeitsanweisung für Schweißarbeiten 
an Kupferfeuer~üchsen 

A. Allgemeines 
Die Arbeitsanweisung behande lt folgende Gassgh~eiß a rbeiten an 
Kupferfeuerbüchsen: 

1. Zusammenschweißen neuer Feuerbüchsen 
2. Einschweißen von .ne uen Teilen und Flicken in alte 

Feuerbüchsen 

3. Schweißen von Rissen und Abzehrunge n 

Anlag~ 2 
Ausgabe 1959 

Die Schweißarbeiten dürfen nur durch zuverlässige Schweißer 
ausgeführt werden, die an einem Lehrgang für das Schweißen von 
Kupfer und Kuprodur (DV 951 Anhang I) mit Erfolg teil-
ße nommen haben . 

B. Arbeitsaufnahme 

J..rt und Umfang der auszuführenden Schweißarbeiten richten sich nach 
dem Ergebni s der Untersuchung durch den Kesselprüfer und nach den 
Bestimmungen der DV 946 Teilh 1. 

C. E inrichtungen 

Zum Schweißen von Kupfe r und Kuprodur ist im Dauerbetrieb eine 
Azetylen- und Sauerstoffmenge von mindestens je 6 m3/h nötig. 
Zum gleichzeitiP,en Schweißen von beiden Seiten (X-Naht) sind Schweiß-
brenner der Größe 14-20 zu verwenden. Wird nur einseitig (V-Naht ) ge-
schweißt, so ist ein Brenner der Größe 20-30 zu benutzen . Gleich-
zeitig wird in diesem Fall mit einem Brenner von mindestens derselben 
Größe vorg ewä rmt. Die Sau g fähigke it der Brenner und der Azetylen-
d~uck in de r Leitung müssen ~o groß sein, daß selbst bei größter· 
Erhitzung des Brennermundstücks die Einhaltung der neutra len Flamme 
gewährleis tet ist. Zweckmäßi g wird die Hand des Schweißers gegen die 
von der ·schweiße ausstrahlende Wärme durch e in am Brenner angeschraub -
ten Blech geschützt . rür das Hämmern der Sch~ei ßnähte sind Preßluft-
hämmer von etwa 2 1/2 kg Gewicht und mit einer Schlagzahl von mindestens 
2000 Schlägen/min und Stemmer nach Werkzeugkatalog BI 868.13 zu benutzen • . 

Bei Schweißarbeiten im Innern des Kesse 1s sind Einricht,ungen 
zum Absaugen der Schweißgase zu verwenden (s.USV). 

Zum Prüfen der Schweißnähte ist eine Röntgen:anlage von 250 KV not-
wendigQ 

De Schweißdrähte 

Zum Schweißen wird der Kupferschweißdraht von 8 oder 10 mm Dicke 
( s TL 919 24) und Schweißpulver oder Schweißpaste verwendet. 

951 02 Arbeitsanweisung für Schweißarbeiten an lCupferfeuerbüchsen 
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E. Arbeitsvorbereitung u. Ausführung 

lo Neue Feuerbüchsen 

Die Stoßkanten sind fü~ das Schweißen in al len Teilen x-förmig 

mit einem be iderseitigen Einschwe i ßwinkel von etwa 650 vorzubere i-

ten (Bild 1) . . . 

6-8 

Bild 1 

Die Teile der . Feuerbüchse sind ~ie fol gt zusammenzusetzen : 

a) Anschweißen der Kuprodur-Se it enwandvorschuhe 

Bild 2 

Zum Schweißen wird der Man-
tel s o hinge stellt, daß d ie 
Schwe i ßn äh te in senkrechte r 
Lage jewei l s von unten nach 
oben hergestellt ve rde n kön-
nen . J eder Vorschuh wird 
mit Lo.sc!~ e n an IJante l so 
b c f cs ti~t , .da~ sich der Abs t a nd der 
3toßkantcn n~ch oben auf 
ct~a 18- ?5 m• j P m Nacht er-
weitert ( Bild: ). Um ein Aus -
we i che~ des Vors chuhe s aus de r 
liantclebene zu ve r h indern, 
wer den am Uantel zwei Führung s -
s c1, m en r.Ji t Schraubzwingen be-
f c sti/:';t . 

Be im Sctwe i ße n ist zu berilck-
s ichtieen , daß das Kuprodur beim 
F l üss i pwerden s t ärke r zur 
Oxydb il dune ne i e t, und zwa r 
um so i;:ie hr, j e l1 öhe r es e r-
wtirm t wird . Für Schwe i ßver-
bindunge n zwischen Kupfe r 
und Kuprodur ist ein besonderes 
Flußmittel zu verwe nd en. 
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Die Schwe i ßa rb e i t be ginnt an de r unte r e n Ka nt e g l e i ch ze itig außen 
u nd innen. Die Schwei ßnah t wird b e i Schmi edetempe r atur ( he lle 
Rot glut) in Ab s c hnitt en von 50 mm von be iden Se it en krtift i g ge-
hämme rt, Na ch e iner Schweißn ah tlänge von e twa 500 mm we rden die 
zu h ämmernden Schwei ßabs chnitt e auf etwa 100 mn ve r g r bßert. Die 
Schläge s oll en sich be i m Hämme rn mö g lich s t gege nüb erliegen. Das 
Schrumpf en de r Sch we ißnaht kann dur ch k l e ine St ockwi nden , di e 
u~t e r dem Vo r s chuh ang eb r a cht si nd, so bee inf luß t we r de n, daß 
sich der Spalt mit de m Forts chre it en der Sc hwe i ßung a llmäh lich 
schlie ßt. Das vor ze i t i g e ode r zu spä t e Schließe n des Spa lt e s 
muß unt e r allen Ums t ände n verhütet werd e n. Be i zu s tarkem 
Schrumpfen i s t eine Gegenwirkung durc h Stei ge rn der Schwei ß-
ge sch wind i gkeit möglich, währe nd sich be i zu ge ringe m SchI'\lmpfen 
das Einle gen von Erkaltungspa us en e mpfiehlt. 

Beim Bearb e it en von Kuprodur muß be r ücksicht i gt we rde n , daß 
je de s Ka ltverforme n Anbrüche ve rursachen kann . Verwirf t sich 
während des Schwei ßens die Kuprodurpl a tte an de r Schwe i ß- · 
kante aus der Plattenebe ne, so muß die ve rw or f ene Stelle vor 
dem Richten auf mindestens 600° erw ä rmt wer de n. Da j ed och Kuprodur 
durch eine l ä nge re Erwär mung über 450° e ntgüte t wird , i s t j edes 
nicht unb ed ingt n ötige Erwär me n zu ve r me iden . 

b) An s chwei ße n de r Rohr- und Rückwand a n den Mant e l 
Bind die Vorschuh e anges chw e i ßt, wi rd de r Mante l mi t de r De cken-
seit e na ch unt e n a uf e ine Rich tpla t te gelegt und di e Rohr- und 
die Rü ckwand mit La sche n und Schraube n ( M 10) am Ma nte l de rart 
be f e stig t . daß zwische n den Stoßkan t en g l e ichmäß i g e i n Abs t and 
von 6 - 8 mm b l e i b t (Bild 3) , An den Dur chGang ss tell en de r Sc hrauben 
s ind d i e Stoßkant en f ür den Schraubenschaft aus zuarbeiten ( bohren), 
Die Las chen von 80 bi s 100 mm Länge s i nd aus etwa 10 mm dic kem 
Stahlblech gefe rtigt. Si e s ind i n de r Mi t t e f li r e inen Durchga ng 
von Schr aub en M 10 durchbo hr t. 

riir -..,,ond 

Bild 3 Bild 4 

Das Lii.ngnaß de r Feue r btic '., S:: .i.s t durch :B e arbeit en des hlan tels 
am Rückwandende herzuste l J en . Le r na ch oben l ieg ende int ere Rand 
de r Feuerbüchse wird en t we Je r durch eine Spannvorri chl ung (Bild 4 ) od e r 
durch den Bodenring , oder e i nen Lehr bodenr i ng aus etwa 10 mm 
dic.kem Fl a chs t ah l so fes t r;,=er' a ltcn y daß s i ch die vorge s chri eb enen 
Abme ssungen durch den Sc hwe i Ll vorga~z 11 i ch t wes e n t l ich ände rn 
1 . : .. : -- • -
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Zum Anschweißen der Rohrwand wird d i e Feuerbüchse auf die Seite 
gelegt. Di e Schweiß ung an der Feuerbüchsd e c ke wird e twa in der 
Mitte des unten l~e ge nden Bogens begonnen und ebenso wie b e im 
Anschwei ße n des Vorsch uhe s bis zur Mitt e des oben liege nden Bogens 
durchgeführt. Dann wird die Feuerbüchse auf d ie ande re Seite 
gelegt und die Na ht zwischen F euerbüchsde c ke Gcnd Rückwand hergestellt. 
Sind die Näbte an der Feuerbüchsdecko fertig, so wird die Feuerbüchse 
so gewe ndet, daß sie auf der Decke liegt . Dann werden von unten nach 
oben die noch f eh l e nden Verbindungen zw i s c hen Man t e l und Ro hr- und 
Rückwand geschweißt. Die von dem Boden- ode r Lehrbodenring überdeckten 
Enden der Schweiß n ähte werden n a c h dem Abnehmen dieser Te il e g es~hweißt. 

2) Alte Feuerbüchsen 

Beim Einschwe ißen v on Vorschuhen und Flicken in alte Feuerbücbsen 
wird nur die V- Naht nach Bil d 5 ange wendet. Beim Schweißen längerer 

1 

--J 
6-8 

Bild 5 

Sch weifJ richlu~ 

Bild Ga 

nc = li CJ --- - ---- . - ------- • l.r) 

Sc h w e i n r _i c h tun 9 
"""811; 

-Cb 

Bild 6b 

' ·Et)· 
Q 

' ·© 
(D -ED· 1 -ED 

))))))) <9))))))))))) 
..--... ----------,...____ 
-----... v 

Nähte muß der Schweißspalt, wenn 
&s m5 g lich ist, ke il i5rmig auf 
Zug ge l egt werden (Bild 6a u.b). 
Die in der Bähe der Schwe ißnaht 
liege nden Stehbo l zen , Niete usw 
we rden ausgebaut, dami t die 
Schweißnah t ungeh i ndert schrumpfen 
kann. Für das Hämmern der V-Nähte 
ist e i ne geeigne te, d icht a nlie ge n-
de u nd gut abge stützte Unterlage 
zu benutzen. Di e S chwei ßkanten 
sind an die Unterlage a nzurichten, 
d i e mit Aluminiumbronze oder 
Karbidschlamm zu bestreichen 
i s t, um das Anhafte~ zu verhindern. 

Beim Ei nschwe i ßen von Sei ten-
wandvorschuhen an geniete t e F eue r-
büchsen werden die Vorschube mit 
der Rohr - und de r Rückwand ver-
schweißt . Di ese Te ile der Robr-
und der Rückwand über dem Vorschub 
bleiben mit dem Mante l verni ete t. 
Der g leichmäß ige, sanf t e Überga n g 
vom een i e t e t en zum geschwe ißten 
Teil wird nach Bild 7 a u sge führt. 

Oo 
0 

Schnitt A-B 
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Beim Erne uern oder Anschuhen der Rohr- und Rückwände werden 
die neuen .Teile eingeschweißt, ohne die Feuerbüch s e auszu-
bauen. 

Schadhafte Nietnähte sind zu entfernen und nach Bild 8 durch 
Schwe i ßnähte zu ersetzen. 

früher 

D 
t 

Bild 8 

et. 

C -.--,--
·$ ·, 

,·$· 

jetzf 

Schnittc-d. 

Flicken sind in den Ecken gut a bzurunden. Di e der Kümpe lachse 

gleichlauf enden Schweißnähte dürfen nicht in d i e Kümpc lung ge -

leg t we rden, damit sie nicht auf Da ue rbi egung bean s prucht werde n„ 

Flicken in Kuprodur-Anschuh e n ode r ·:.'iinden we r de n nur dann aus Ku pro dur 

hergestell~, wenn ihre Länge miridestens 1/3 de r ~andl tinge be trägt u nd 

der Flicken auf einer Se ite an die Ro hrv:and oder Türwand a ns chließt o 

Außerdem muß die Ob e rkante de s }' lickens 1:l indestens 50 c:-, iibe r Rostkant e 

liegen und di e Unterka nte d.ie Bo ,:le n r .i :1~::ü. t ur~r: iün: ,c '."!l i 2ß 2n. Flicken 
,_, -..: ........... ....... ........... lt, ~,......,.. ,.., Q" " 111 0 ...... l"inY'I ri , ,c V, , -.-,f.-~ T' h 0 r r.-t=-~ i.~l ]t. 
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3o Schweißen von Rissen und Abzehrungen 

Kümpelrisse dürfen verschweißt werden, wenn anzunehmen ist, 
daß die Schweißungen bis zur n ä chsten Kesseluntersuchung 
halten. Bei Wiederhoiung ist besser ein Flicken einzuschweißen . 

Im Rohrfeld eebrochene Stege sind mit X-Naht von beiden Seiten 
gleichzeitig zu schweißen und dann zu htimmern. Sind nur einzelne 
Stegrisse zu schweißen, so können diese ausnahmsweise einseitig 
mit V-Naht verschweißt werden. Zum Hämmern muß auf der Wasserseite 
eine Unterlage angebracht werden. 

Einzelne, nicht zu große, stark ab gezehrte Stellen im Rohrfeld 
können aufgeschweißt werden, wenn die übrieen Teile der Rohr-
wand noch gut erhalten sind. Ein neues Rohrfe ld oder ein Teil 
davon muß eingeschweißt werden, wenn das Rohrfeld oder ein 
Teil davon über das zulässige Maß abgezehrt ist ~der eine 
größere Anzahl Stege gebrochen sind. 

Risse in den Stehbolzenfeldern sind v-förmig auszumeißeln. Es 
ist eine Unterlage auf der Wasserseite anzubringen, damit die 
Schweiße gut gehämmert werden kann. Um die von den Rissen be-
rührten Kupferstehbolzen sind Schweißfuee n zu fr äsen . Risse und 
Stehbolze n sind in einem einzigen Arbeitsgang zu verschweißen 
und anschließend in Rot glut leicht zu hämmern. 

Risse in den Kuprodurwlinden sind nach Ersetzen der Stahlsteh-
bolzen durch Kupferstehbolzen in gleicher Weise zu verschweißen. 

F. Prüfen 

nie Schweißnähte der Kupferfeuerbüchsen sind stichprobenweise 
zu röntgen. Den Umfang der Rönt genprüfung b es timmt die'DV 946, 
Teilh 1. 

, ___ ,I 

) 
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Deutsche Bundesbahn 

DV 951 Ausgabe vom 1. 4.1952 Anlage ,2 

Arbeitsanweisung für Schweißarbeiten 

an Kupferfeuerbüchsen 
A. Allgemeines 

Die Arbeits_anweisung behandelt folgende Gasschweißarbeiten an Kupferfeuerbüchsen: 

l, Zusammenschweißen neuer Feuerbüchsen 
2. Einschweißen von Vorschuhen und Flicken in alte Feuerbüchsen 
3. Schweißen von Rissen und Abzehrungen 

Die Schweißarbeiten dürfen nur Sd1weißern übertragen werden, die an einem Fortbildungslehrgang 
für Gasschweißer gemäß DV 951 Anhang I § 3 B (2) und an einem Lehrgang für das .Schweißen von 
Kupfer und Kuprodur [DV 951 Anhang I § 3 ß (3) ] mit Erfolg teilgenommen haben, Die Schweiß-
arbeiten dürfen nur durch EA W ausgefü\1i't werden, 

B:' Arbeitsaufnahme 

Art und Umfang der auszuführenden Sd1weißarbeiten richten sich nach dem Ergebnis der Unter-
suclmng durch den Kesselprüfe1: und nach den Bestimmungen der DV 946 Teilh, la, 

C, Einrichtungen 

Zum Schweißen von Kupfer und Kuprodur ist im Dauerbetrieb eine Azetylen- und Sauerstoffmenge 
von mindestens 6 m:1/h erforderlid1, Zum gleid1zeitigen Scl1weißen von beiden Seiten (X-Naht) sind 
Scl1weißbrenner der Größe 14-20 zu verwenden, Wird nur einseitig (V-Naht) gesdnveißt, ist ein 
Brenner der Größe 20-30 zu benutzen, Gleichzeitig wii-d in letzterem Fall mit einem Brenner von min-
destens derselben Größe vorgewärmt Die Saugfähigkeit der Brenner und der Azetylendruck in der Lei-
tung müssen so groß sein, daß selbst bei größter Erhitzung cles Brennermunclstücks die Einhaltung der 
neutralen Flamme gewährleis tet ist. Zweckmäßig wird die Hand des Schweißers gegen die von der 
Schweiße ausstrahlende Wärme durch ein am Brenner angeschraubtes Blecl1 gesd1ützt. Für das Häm-
mern der Schweißnähte sind Preßlufthiimmer von etwa 2½ kg Gewid1t und mit einer Schlagzahl von 
mindestens 2000 Schlägen/Min sowie Stemmer 1rnch \Verkzeugkatalog Bl 868,13 zu benutzen, 

Um den Schweißern in der Feuerbüchse das Arbeiten erträglicl1 zu gestalten, sind die Gase abzu-
saugen, 

Zum Prüfen der Sd1weißnähte ist eine Röntgenanlage von 250 KV erforderlid1, 

D. Schweißdrähte 

Zum Schweißen wird Kupferscl1weißdraht von 8 _oder 10 mm Dicke (siehe Lieferbedingungen Nr, 91~ 24) 
und Schweißpulver oder Sdlweißpaste verwendet 

951 02 Arbeits~nweisung für Schweißarbeiten an K upferfeuerbücl1sen 
Genehmigt mit Vfg der HVB 27,271 Wb 109 vom 4, 6, 51 
Gesdl#tsführung: ED Hamburg, Druck: ED Münster (Westf) 
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E. Arbeitsvorbereitung und Ausführung 

l. Neue Feuerbüchsen 

Die Stoßkanten sind für das Sd1weißen in allen Teilen x-förmig mit einem beiderseitigen Ein-

schweißwinkel von etwa 65 ° vorzubereiten (l3ild 1). 

Bild 1 

Die Teile der Feuerbi.id1se sind wie fo lgt zusammenzusetzen: 

a) Anschweißen der Kuprodur-Seitenvorsdmhe 

1 rühruns .s.schiene 
• 

Bild 2 

Zum Sdwveißen wird der Mantel so hingestellt, 
daß die Schweißnähte in senkrechter Lage jeweils 
von unten nach oben hergestellt werden können. 
Jeder Vorschuh wird mit Laschen am Mantel so 
befestigt, daß sid1 der Abstand der Stoßkanten 
nach oben auf etwa 18-25 mm je m Naht er-
weitert (füld 2) , · Um ein Ausweichen des Vor-
sdrnhes aus der Mante\ebene zu verhindern, wer-
den am 1'Iai1tel zwei Führungssd1ienen mit 
Schraubzwingen) befestigt. 

Beim Schweißen ist zu beri.icksid1tigen, daß das 
Kuprodur beim Flüssigwerden stärker zur Oxyd-
bildung neigt, und zwar um so mehr, je höher 
das Kuprodur erwärmt wird. Für ·Schweißverbin-
dungen zwischen Kupfer und Kuprodur ist ein 
besonderes Flußmittel zu verwenden. 

Die Sdnveißung beginnt an der un~eren Kante 
gleichzeitig außen und innen. Die Schweißnaht 
wird in Absdrnitten von 50 mm von beiden Sei-
ten kräftig gehämmert.- Nad1 einer Schweißnaht-
länge von etwa 500 mm werden die zu hämmern-
den Sd1weißabsd111itte auf etwa 100 mm ver-
größert. Die Sd1läge sollen sid1 beim Hämmern 
möglichst gegenüberliegen. Die Schrumpfung der 
Sd1weißnaht kann durch unter dem Vorschuh 
angebradlte kleine Stockwinden so beeinflußt 
werden, daß sid1 der Spalt mit dem Fortschreite;1 
der Schweißung allmählich sd1ließt. D

0

as vorzeitige 
oder zu späte Schließen des Spaltes muß unter 
allen U mstänclen verhütet werden, Bei zu starker 
Sduumpfung ist eine Gegenwirkung durd1 Stei-

gerung der Schweißgeschwindigkeit möglich, während bei zu geringer Sduumpfung sich das Einlegen von 

Erbltungspausen empfiehlt. . Q 

/ 

) ,, 
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Beim Bearbeiten von Kuprodur muß berücksichtigt werden, daß jede Kaltverformung Anbrüche 

verursachen kann . Verwirft sich während des Schweißens die Kuprodurplatte . an der Schweißkante aus 

der Plattenebene, so muß die verworfene Stell e vor dem Richten auf m~ndes tens 600 ° erwärmt werdep-

Da jedoch Kuprodur durch eine längere Erwärmung über 450 ° entgütet wird, ist jedes nicht unbedin'gt 

erforderliche Erwärmen zu vermeiden . 

b) Anschweiße!) der Rohr- und Rückwand an den lvlantel 

Sind die Vorschuhe angeschw1;ißt, wird der Mantel mit der Dedrnnseite nae:h unten auf eine Richt-

platte gelegt und die Rohr- und Rüd, wancl mit Lasd1en und Sduauben (M 10) am Mantel derart be-

festigt, daß zwischen den Stoßkanten gleid1mäßig ein Abstand von 6 bis 8 mm verbleibt (Bild 3). An 

den Durchgangsstellen der Sd1rauben sind di e Stoßkanten auszurunden. Die Laschen vo n 80 bis 100 mm 

Läqge sind aus etwa 10 mm dickem Stahlbled1 gefertigt. Sie sind in der Mitte für einen Durd1gang von 

Schrauben M 10 durchbohrt. 

Rohrwan Tür-.;ond 

Bild 3 Bild 4 

Das Uingenmaß der Feuerbüch se ist durd1 Bearbe iten des Mantels am Rückwandende herzustellen . 

. _per nad1 oben liegende untere Rand der Feucrhüd1se wird entweder durd1 eine Spa'nnvorrichtung 

(Bild 4) oder durch den Bodenring bzw einen Lehrbodenring aus e twa 10 mm dickem Flachstahl so 

festgehalten, daß sim die vorgesd1riebenen Abmessungen durch den Sd1weißvorgang nicht wesentlich 

ändern können. 

Zum Ansdn-veißen der Rohrwand wird die Feuerbüchse auf die Seite geleg t. Die Schweißung an 

der Fe~1erbüchsdecke wird etwa in der Mitte des unten liegenden Bogens begonnen und · in derselben 

Weise wie beim Ansdnveißen des Vorsd1uhes bis zur Mitte des oben liegenden Bogens d~rchgeführt. 

Dann wird die Feuerbüch se auf die andere · s'ei te ge legt und die Naht zwischen Feuerbüchsdecke und 

Rückwand hergestell t. Sind die Niihte an der Feuerbüchsdecke ferti ggestellt, so wird die Feuerbüchse 

so gewendet, daß sie auf der Decke liegt. Dann werden von unten nach oben die noch fehlenden Ver-

bindungen zwischen Mantel und Rohr- und Rückwand geschweißt. Die von dem Boden- oder Lehr-

bodenring überdeckten Enden der Schweißnähte werden nach dem Abnehmen dies~r Teile geschweißt. 
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2. · Eins c h we iß e 11 v o n Vors c h u h ·e n u n d F 1 i c k e 11 i 11 · a 1 t e Feuer p ü c h s e n 

j 
5-8 

Bild 5 

Schwei(]richtu~ 

Bild 6a 

1c..Jl-t ~c==-~:=-----===--7-LI,t 
~f c~ h w ißri::J-u-;-9-.....,--.-fli)_ -

-$· 

Bild 6b 

1 

·$- -q:r, 
1 ·EB- 1 

f1'\ I 
1 -\]7 1 

-ED ~- -EB-
)) ))))) <;)) ))))))))) ' 

...---.... ,.--... ,---... ...--... ...--.... ...---.... v 

Es wird nur die V-Naht nad1 Bild 5 angewen-

det. Beim Schweißen längerer Nähte muß der 

Schweißspalt, sofern es möglid1 ist, k_eil förm ig ge-

legt . werden (,,auf Zug legen") (Bi ld Ga und b) . 

Die in der Nähe der Sd1weißnaht liegenden Steh-

bolzen, Niete usw werden ausgebaut, dami t die 

Sd1wcißnaht ungehindert schrumpfen kann. Für 

das Hämmern der V-Nähte ist eine geeigne te, 

dicht anliegende und gut abgestützte Unterlage 

zu benützen. Die Unterlage ist mit Al uminium-

bronze oder Karbidschlamm zu bes treid1en, um 

chs Anhaften zu verhindern. 

Beim Einschweißen von Sci tenwandvorsdrnhen 

~111 geniete te Feuerbüchsen werden d ie Vorschuhe 

mit der Rohr- und Rückwand verschweißt. Der 

Teil der Rohr- und Rückwand über dem Vorschuh 

bleibt mit dem :tvfantel vernietet. Der gleich-

mäßige, sanfte Übergang vom geniete ten zum 

geschweißten Teil wird nach Bild 7 ausgeführt. 

Oo 
·o 

Schnitt A-8 
Bild 7 

) 
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Bei Erneuerung oder Anschuhen der Rohr- und_ Rückwände werde~ die neuen Teile eingeschweißt, 

ohne die Feuerbüchse auszubauen. Schadhafte Nietnähte sind zu entfernen ~nd durch Schweißnähte 

zu ersetzen (Bild 8) . / 

/riiher 
A 
t 

Schni.tt C-D 

Bild 8 

0.. 

C 

rt\ 1 
- q7·1 

-.-,--
·$·, 

,-$· 

Schnitt c-d 

Flicken sind in den Ecken gut abzurunden. Die der Kümpelachse gleichlaufenden Schweißnähte 

. dürfen nicht in die Kümpelung gelegt werden, damit sie nicht auf Dauerbiegung beansprnch t werden. 

3. S c h w e i ß e n v o n R i s s e n u n d A b z e h r u n g e n 

Brüche in den Kümpelungen der Rohr- und Rückwände werden bei Haup tuntersuchungen der 

Kessel am bes ten durch Flicken beseitigt. Hierbei sind die Längsnlihte in die geraden W andteile zu 

legen. Im übrigen dürfen Kümpelrisse verschweißt werden, wenn Gewähr dafür ~orhanden ist, daß die 

Schweißungen bis zur nächsten Hauptuntersuchung des Kessels halten. 
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Im Rohrfeld gebrochene Stege sind mit ·X-Naht von beiden Seiten gleichzeitig ~u schweißen und 

dann zu hänimern. Sind- nur einzelne Stegrisse zu schweißen, so können diese ausnahmsw_eise einseitig 

. mit V-Naht verschweißt werden. Zum Hämmern muß auf der 'Wasserseite eine Unterlage angebracht 

werden. 

Einzelne, nicht zu große, stai·k abgezehrte Stellen im Rohrfeld können aufgeschweißt werden, wenn 

die übrigen Teile der Rohrwand sonst noch gut· erhalten sind. Ein neues Rohrfeld oder ein Teil davon 

inuß ~ingeschweißt werden, wenn das Rohrfeld über das zulässige Maß-abgezehrt ist oder eine größere 

. Anzahl Stege gebrochen ist. 

Risse in den Stehbolzenfeldern sind v-förmig auszumeißeln . Nach Möglichkeit ist eine Unterlage 

auf der Wasserseite anzubringen, dai;nit die Schweiße gut gehämmert werden kann. Um die von den 

Rissen berührten Stehbolzen sind Schweißfugen zu fdsen. Risse und Stehbolzen sind in einem Arbeits-

gang zu verschweißen und anschließend in Rotglut leicht zu hämmern. 

F. Nachbehandlung und Prüfen 

Schweißnähte an n~uen Feuerbüchsen sind zu röntgen (siehe DV 909). 

' 

-.. 
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DV 951 

Deutsche ' Bundesbahn 

Arbeits anweisung für Schweißarbeiten 
an Stah lfeuerbüchsen 

A. All geme ine s 

Anlage 3 
Ausgabe 1959 

Die Arbeitsanweisung behandelt folgende Schweißarbeiten an Stahl-
feue rbüchs en 

1. Zusamme nschwei ße n ne uer Feuerbüchsen 
2. Einschweiße n von ne uen Teilen, Vorschuhe n und Fliqken 
3. Einschweiß e n von Heiz- und Rauchrohren 
4 • Einschweiße n von Ro h r wand sp i ege ln 
5. Einschweißen gewinde l os e r Wands t ehbolzen u . Buchsen 
6. E inschwei ßen gewindelos e r De ckenstehbolzen 
7. Dicht schweißen von Stehbolz e n 
8. Schweißen von Rissen und Abzehrungen 

Die Schweißarbeiten nach 1, 2 , 4, 6 u 8 dür fen nur durch zuverlässige 
Schv,eiß er der AW a u s ge führt werden , d i e die Ab s chlußprüfung des 
Sonderlehrgangs für Lichtboge nschweißer n a ch DV 951 , Anhang I '. 
bestanden habe n . Arb e it e n , d i e auch von zuge l asse nen Bw-Schweißern 
mit diese.r Abschlußprüfung a u s ge führt werden dürfen, s ind i m Anhang IIa 
besonders gekennze ichnet (s Anm Anhang II a). 

Bo Arbeitsaufnahme 

Welche Sc h ä den an Stahlfeuerbüchsen dUrch Sch wei ßen beseitig t w~rden 
sollen, richtet s ich nach de~ Er gebnis de r Untersuchung dur6h d~n 
Ke sse lprüfer und nach den Bestimmung en der DV 946, Teilheft 1. 

C. Schweißverfahren u. Einrichtungen 

Di e anzuwendenden Schweißverfahren und E inrich tunge n müsse n vort de r 
DB zug elassen sein ( s DV 95 1, Haup the f t§ 2 ). 

Bei Schweißa rb e iten im Innern des Ke ssels sind Einrich tung en zum 
1.\; s a u g en d er Schwe i ßgase zu verwend e n ( s USV). 
Es müssen Röntge neinrichtung en ( 250 KV) vorh a nde n sein . 

D. Schwei ßd r äht e 

Al s Zus a tzwerk s toff sind d ie filr de n j e we ilig en Ba u s tof f 
z u~0 l assene n Schwe i ßd r ah t s or te n zu v e r wenden . 
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E . Vorbereiten und Ausführen der Arb e it 

1. Zusammenschwei ßen ne uer Feuerbüchsen 

Spannschrauben 

Neue Feuerbü~hsen werden in der 
Rege l mit V Naht zusammengeschwdißt. 

Die Öffnung des V-Stoßes wird nach 
außen gelegt. Der Wurzelab s tand 
beträg t etw a 2 mm (s auch DIN 1912 
und DIN 8551),, 
Vor dem Schweißen muß durch Ke ile 
oder durch Heftschweißung s icher-
ges tellt werden, daß s ich der 
Abs t and der Bl ech~ wtih r end 
des Ei n l egens der ersten Schweiß-
l age nicht verä ndert. Die e rste 
Schweißlage wird i n den Grund 
der Schwe ißfuge a uf die gan ze 
Länge eines Schweißabschnittes 

Bild 1 
p,-e l egt . Wenn sich beim Scl-m ei ßen '---- ' 
de r ersten Lage d ie Blechkanten 
gege neinander v ersetzen, 

müssen sie sofort gerichtet werden. Di e folgenden Schweißlagen 

sind durchlauf e nd einzubringe n. Di e Endkrat e r der e in zelnen 

Schweißlagen sollen v erse tzt zueinander lie g en . 

Es wird in folgende r Re ihenfol ge eeschweißt : 

Feuerbüchsde c ke 
Überganßsböge n von der Decke 
Seitenwiinde. 

zu den Se itenwinde n 

Nachdem die Schweißf uge n aller Abschnitte ausgefüllt sind, wird die 

Wurzel mit dem Dr ucklufthohlme i ße l nach Ze ichnung Zw 879 . 23 Blatt 13 

oder 1 ~ ausgemeiße lt oder mit einer schmal en Prof il scheibe me t a lli sch 

blank ausgeschl if fen oder mit dem Fuge nhobl Pr ausgeräumt und mit einer 

Schwei ßlage gnschlossen . F ü r d i e Wu r~ e l schweißung kann in Waagerecht -

l age auch d i e Tiefeinbrandsc hwe i ß ung ohne Ausfuge n der ~ur ze l angewe ndet 

we rden. 
Die Näh te a n den Bodenrine 9cken sind a u f e ine Lhnge v on etwa 200 mm 

zuntichst off e n zu l assen , um die Ecken bei• Einbau a n de n Bodenring 

a bri ch t e n zu können . Diese Nähte sind erst zu schweißen , wenn der 

Bodenring an die Feuerbüchse ance nietet oder a n ges chwei ß t i s t. 

Bei g<mietetem Bodenrinr, sind die unmitte l bar neben der Schweißnaht 

liege nden Nieten e r st n a ch dem Fert i gschweißen e inzuziehen . · 

Die Schwe i ßnah t soll l e ich t überhöht und d i e Obe rfl ä che e lat t se in 

und nach den Se it e n sanft aus l aufen . Sind an den Rände rn der Schweiß-

n ähte Einbrandkerbe n entstanden, so müssen sie ausgeschl if fe n werden. 

Hi e rb e i kann e ine Schwächung des Bleches bis zu 5 % zuge lassen 

werd en . Tiefere Schleifstellen s ind auszuschv;eißen . 

,_. 
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2o Einschweißen von neuen Teilen, Vorschuhen und Flicken. 

Heue Teile, Vorschube und Flicken sind in der Regel mit V-Naht 
einzuschweißen. Beim Einlegen der ersten Schweißlage ist besonders 
darauf zu achten, daß die -Wurzel gut durchgeschweißt wird. Die Anfangs-
und Endkrater der Ginzelnen Lagen sind gegeneinander zu versetzen. 
Ist die Gegenseite der Naht zugänglich, so wird die Wurzel nach 
Ausräumen gegengeschweißt. 

Zweckmäßige Arbeitsfolge beim Einschweißen von Seitenwandvorschuhen: 

(1) Vorschub einlegen und mit Druckschrauben und Winden so fest-
lege n, daß er µicht versetzt vor den Mantel stößt (Bild 2). 

(2) Wurzellage von zwei Schweißern gleichzeitig schweißen 
(Bild 3). 

(3) Mittellagen von zwei Schweißern gleichzeitig schweißen 
(Bild 3). 

(4) Decklage, soweit notwendig; von einem Schweiß~r durch-
laufend schwe i ßen (Bild 3). 

(5) Nähte an der Rohr- und Rückwand von je einem Schweißer 
von innen her zum Ra~d schweißen (s Bild 3)o 

Beim Einschweiße n von Flicken ist sinngemäß zu verfahren. 

Winde 

' 1 

-oru ckschra ube 

Bild 2 

/ Wurzelloge 2 Schweißer 
/ Mitte/logen 2 Sch-.,.,,eißer 

Deckfa e 1 Schweißer 

Bild :l 
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3. Einschweißen von Heiz- und Rauchrohren 

Heiz- und Rauchrohre werden mit 3,25 mm Schweißdraht mit einer / 
oder zwei Schweißlagen von unten nach oben einge schweißt~ 1 

Wegen der geringen Wanddicke der Rohre muß vorsichtig ges chweißt 
werden, damit sie nicht durchbrennen. Die Einbaumaße für die 
Rohre sind aus Anlage 36 des Teilh 1 der DV 946 zu entnehmen. 

4. Einschweißen von Rohrwandspiegeln 
' 

Beim Einschweißen von Rohrwandspie ge ln sind dieselb.~n Grundsätze 
anzuw·enden wie beim Zusammenschweißen neuer Feuerbüc,f sen. 

·, 
1 ·,· 

Darüber hinaus i st folgendes zu beachten: 

(1) Stoßvorbereitung in der Re ge l x~förmig. 
Die Schweißnähte eines Rohrspiegels dürfen 
n u r i m e b e n e n T e i 1 d e r 
Rohr wand, nicht im Um b u g 
1 i e gen (s. Eild 4 und 5). 

(2) Rohrwandspiegel sind ohne Wurze l abstand stramm 
einzupassen. 

(3) Die Schweißnahtabschnitte, die für den Schweißer schwer 
zugänglich sind (für den Rechtshänder alle links 
liegenden Nähte, ferner die wasserseitig nahe über 
Langkesselboden und feuerseitig nahe unter der Decke 
liegenden Nähte), soll~n überwiegend von der gut 
zugänglichen Seite geschweißt•nwurzelse itig eusgear= 
beitet und gegengeschweißt werden~ 

Rohrwand Lok-Reihe 50 
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Bild 4 

Rohrwand Lok~Reihe 56 20 

Bild 5 
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5. Einschweißen gewindeloser Wand- und Deckenstehbolzen 
und Buchsen 

Für das Einschweißen gewindeloser Stehbolzen und Buchsen 
gelten die Anhänger 12 und 16 des Te ilh 1 der DV 946. 

Be im Schwe ißen bes onde rs · in Horizontalposition i s t 
darauf zu achten, daß die Nah t g l e ichschenklig aus -
f i llt und die vorgeschriebene Kehlnahtdicke erreicht -. . ird . 

6. Dichtschweißen von·Wand- und Dec kens t ehbol zen 

Undichte Gew inde s t ehbo lzen ode r undicht e e ingesJhwei3te 
Stehbolzen werden nach Abarbeiten des a lten Sch\·:ei3c;uto s 
dichtgeschweißt. 

7. Schweißeri von Rissen und Abzehrunge n 

Ri s se und ~rüche in de n Stehbolz enf e l dern oder ITie t-
n ähten werden V-f ör mig ausgear be it et und dann vorach~e i ßt. 

Beim Aufschweißen von Abzehrungen sind dio Schi•1e i ß l a[;on 
so zu l egen, daß keine Ke rben zwi schen den e i nze lnen Lugen 
und am Rande entstehen ( s auch Ab schnitt E 1, l et zter 
Absatz) . 

Gebroch ene Rohrstege sind , wenn di e RohrTiand an der 
Wa sse rseite zugänglich ist, stets mi t X- Nah t zu versch"\'?e i ßen . 

Fo p:;:-üfen 

Di e Verbindungsschweißnähte der Stahlfeuerbüchsen sind 
s ti chprobenwe i se zu rönt ge n. Den Umfang der R6nt genp rüfung 
best i mmt die DV 946 Teilh lo 
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Deutsche Bundesbahn 

DV 951 Ausgabe vom 1.4.1952 Anlage 3 

Arbeitsanweisung für Schweißarbeiten 
an Stahlfeuerbüchsen 

A. Allgemeines 

Die Arbeitsanweisung behandelt folgende Schweißarbeiten an Stahlfeuerbüchsen: 

1. Zusammenschweißen neuer Feuerbüchsen 

2. Einschweißen von Vorschuhen und Flicken 

3. Einschweißen von Heiz- und Rauchrohren 

·4_ Einschweißen gewindeloser Stehbolzen 

5. Dichtschweißen von Stehbolzen mit Gewinde 

6. Schweißen von Rissen und Abzehrungen 

Die Schweißarbeiten dürfen nur besonders guten und zuverlässigen Schweißern übertragen werden, 
die an einem Sonderlehrgang für Elektroschweißer nach DV 951 Anhang I § 3 A_· (3) mit Erfolg teil-
genommen oder die Abschlußprüfung dieses Lehrgangs bestanden haben. 

Die Schweißarbeiten <lürfen nur in EAW oder in den hierfür besonders zugelassenen Bw ausge-
führt werden. 

B. Arbeitsaufnahme 

Welche Schäden an Stahlfeuerbüchsen durch die Lichtbogenschweißung beseitigt werden können, 
richtet sich nach dem Ergebnis der Untersuchung durch den Kesselprüfer und nach den Bestimmungen 
der DV 946 Teilh. la. 

C. Schweißmaschinen und E inrichtungen 

Für Schweißen von Hand sind Lichtbogenschweißmaschinen mit 250 A bei 25 V (HSB = Hand- . 
schweißbetrieb) erforderlich. Außerdem müssen Röntgeneinrichtungen (250 KV) vorhanden sein. 

D. Schweißdrähte 

Für sämtliche Schweißarbeiten sind Schweißdrähte der Sorte E 34 z zu verwenden (siehe Liefer-
bedingungen 919 27). 

951 03 Arbeitsanweisung für Schweißarbeiten an Stahlfeuerbüchsen. 
Genehmigt mit Vfg der HVB 27.271 Wb J09 vom 4. 6. 51 
Geschäftsführung: ED Hamburg. Druck: D Ivlünster (Westf) 
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E . Arbeitsvorbereitung 

Spannschrauben 

Bei neuen Feuerbüchsen wird die Öffnung 
der V-Naht nach außen gelegt (Bild 1). Im 
Grunde der Schweißnaht sollen die Bleche 
2 mm Abstand haben. Die Schweißung wird 
in die Abschnitte F euerbüchsdecke, Über-
gangsbogen von der Decke zu den Seitenwän-
<len und Seitenwände unterteilt, die in dieser 
Reihenfolge geschweißt werden. Die Bleche 
sind nach DV 951 6 vorzubereiten. Werden 
die Stoßkanten mit einem Schneidbrenner her-
gestellt, ist der Zunder mit einer Handschleif-
maschine zu beseitigen. Die Nähte an den 
Ecken sind auf eine Länge von etwa 200 mm 

,,.Jb,=~7h::===v11.w~mvllc~~'1T.c:.:m"1lir:,:;-,j;',:_,~~, zunächst offenzulassen, um die Ecken beim 

Bild 1 Einbau an den Bodenring anrichten zu können. 

Vor dem Einschweißen der Rohre sind die au f den Schweißflächen der Rohrwand vorhandenen 

Meißelkerben, wenn notwendig, durch Auftragssch weißung zu beseitigen und durch Schleifen zu glätten. 

Vor dem Einschweißen von gewindelosen Stehbolzen ist das Blech rings um das Stehbolzenloch 

herum metallisch blank zu schleifen. 

F. Schweißen 

Eine neue Feuerbüchse wird wie folgt zusammengesdnveißt: 

Vor dem Sd1weißen muß durd1 Keile oder durch Heftschweißung sidiergestellt werden, daß sich 

der Abstand der Bleche während des Einlegens der ersten Sd1weißraupe nicht verändert. Die ·erste 

Schweißraupe wird in den Grund der Sd1weißfuge auf der ganzen L änge eines Schweißabsdrnittes ge-

legt. 'Nenn sid1 beim Einlegen der ersten Sd1weißlage di e Bled1kanten gegenein:rnder versetzen, müssen 

sie sofort ausgerichtet werden. Die folgenden Schweißlagen können durchlaufend oder im Pilgerschritt 

eingebrad1t werden . Die -Endkrater der einzelnen Schweißlagen sollen versetzt zueinander liegen. 

Nad1dem die Sdnveißfugen aller Absdrnitte ausgefüllt sind, wird die Wurzel mit dem Drucklufthohl-

meißel nad1 Zeichnung Zw. 879.30 ßlatt 3 oder 4 ausgemeißelt oder mit einer schmalen Profilscheibe 

metallisd1 blank ausgeschliffen und mit einer Sdnveißlage geschlossen . Die Schweißnaht soll leicht über-

höht sein und nad1 den Seiten san ft ablaufen. Kerben am Rande der Sd1weißnähte sind auszuschleifen. 

Hi erbei kann ei ne Sd1wlichung des Bleches bis zu 50/o zugelassen werden. Tiefere Sd1leifstellen sind 

aufzuschweißen. 

Flicken oder Vorschuhe si nd mit V-N aht einzuschweißen. Beim Einlegen der ers ten Schweißlage 

ist besonders darauf zu aditen, daß die \Vurzel gut durchgeschweißt wird. Ist die Gegenseite der Naht 

zugänglid1, so wird die vVurzel nacJ1 Ausräumung gegengesd1weißt. 

Zweckmäßige Arbeitsfolge beim Einschweißen von Sei tenwandvorsdrnhen: 

(1) Vorschub einlegen und mit Druckschrauben und Winden so festlegen, daß er nicht versetzt vor 

den Mantel stößt (Bild 2). 

(2) Grundraupe im Pilgerschritt nach Bild 3 möglichst von zwei Schweißern gleidizeitig schweißen. 

(3) Füllraupe von zwei Sdnveißern gleichzeitig einschweißen. 
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Winde 

- oruckschraube 
\' 

Bild 2 

3 2 3 2 1 

Bild 3 

(4) Deckraupe von einem Schweißer durcl1gehend scll\veißen. 

(5) Nähte an der Rohr- und Rückwand von je einem Scl1weißer in vorstehender Reihenfolge 

sc:hweißen: 

1 
1 
1 i----
1 
1 

Bild 4 

H eiz- und Rauchrohre werden mit 3,25-mm-Schweißdraht 
mit einer oder zwei Schweißraupen von unten nach oben ein-
geschweißt. Wegen der geringen Wandstärke der Rohre muß vor-
sicl1tig geschweißt werden , damit ein Durchbrennen vermieden wird . 
Die Bohrlöcl1er werden bei alten Rohrwänden flach ausgesenkt 
(Bild 4), bei neuen Feuerhi.ichsrohrwänden ist di es nicht erforderlich. 

/ 

Gewindelose Stehbolzen werden vor dem Verscl1\veißen zunächst in der Feuerbüchse und in der 
Stehkesselwand geheftet. Geschweißt wird mit 3,25-mm-Draht. In waagerecl1ter Lage ist noch eine 
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zweite Schweißraupe mit 4-mm-Schweißdraht zu legen. Da in der Tiegel mehrere Schweißer gleichzeitig 
an der Stehkessel- und F euerbüchswand schweißen, ist ein Wärmeausgleich in den ·wänden gewährleistet. 

Gewindelose Büchsen können entweder zunächst in die Stehkesselwand oder zuerst mit dem Bolzen 
verschweißt und dann in die Wand eingeschweißt werden. 

Undichte gedöpperte Gewindestehb9lzen oder undichte eingeschweißte Stehbolzen werden nach 
Abfräsen des Kopfes bzw der alten Schweißraupe mit einem Sonderfräser di chtgeschweißt. 

Gebrochene Tiohrstege sind, wenn die Rohrwand von der Wasserseite zugänglich ist, stets mit X-Naht 
zu verschweißen. 

Risse und Brüche in den Stehbolzenfeldern oder Nietnähten werden v-förmig ausgemeißelt und 
dann zugeschweißt. 

Bei Abzehru ngen müssen die Schweißlagen so liegen, daß keine Kerbwirkung zwischen den ein-
zelnen Lagen entsteht. 

G. Nachbehandlung und Prüfen 

Nacharbeiten, wie Hämmern , Stemmen an den Schwei ßnähten, sind verboten. 
Bei neuen F euerbüchsen sind sämtliche Schweißnähte zu röntgen. 

Die ausgeführten Schweißarbeiten sind in das Betriebsbuch der Lok einzutragen . 

~) 



Deutsche Bundesbahn 

DV 951 Ausgabe vom 1. 4.1952 Anlage 4 

Arbeitsanweisung für . Schweißarbeiten · 
an Lokomotivrahmen 

A. Allgemeines 

Die Arbeitsanweisung . behandelt folgende Schweißarbeiten an Barren- und Plattenrahmen : 

a) Aufschweißen abgenutzter Stellen 

b) Zuschweißen von Löchern 

c) Ausschweißen von Rissen und Brüchen 

d) Einschweißen von Faßstücken und Anschweißen von Rahmenvorschuhen 

Die Schweißarbeiten zu a und b dürfen von Schweißern ausgeführt werden, die an einem Fort-
bildungslehrgang für Elektroschweißer gemäß DV 951 Anhang I § 3 A (2) mit Erfolg teilgenommen oder 
die Abschlußprüfung dieses Lehrgangs bestanden haben . Die Schweißarbeiten zu c und d setzen die Ab- · 
schlußprüfung eines Sonderlehrgangs gemäß DV 951 Anhang I § 3 A (3) voraus. 

Alle Verbindungsschweißungen sind hochbeanspruchte Schweißungen und dürfen nur in den EAW 
durchgeführt werden. 

Il. Arbeitsaufnahme 

Können Schäden durch Auf- oder Ausschweißen nicht mehr wirtschaftlich behoben werden, so sind 
Vorschuhe einzuschweißen. Diese Arbeit wird im allgemeinen nur bei der H aup tuntersuchung, unter 
Umständen vorausschauend , ausgeführt. 

C. Schweißmaschih cn und Einrichtungen 

Erforderlich sind Lichtbogenschweißmaschinen mit 250 A bei 25 V (HSB - Handschweißbetrieb) . 
Außerdem müssen Röntgeneinrichtungen (250 KV) vorhanden sein . 

D. Schweißdriihtc 

Für das Zuschweißen der Löcher sind nackte Schweißdrähte der Sorte E 37 zu verwenden. Alle 
anderen Schweißarbeiten werden mit Schweißdrähten der Sorte E 3,1 z (siehe Lieferbedingungen Nr 
9Hl 27) ausgeführt. 

951 04 Arbeitsanweisung für Schweißarbeiten an Lokomotivrahmen. 
Genehmigt mit Vfg der HVB 27.271 Wb 109 vom 4. 6. 51 
Geschäftsführung: ED Hamburg. Drnck: ED Münster (Westf) 
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E. Arbeitsvorbereitung 

Der Rahmen ist nur, soweit unumgänglich notwendig, freizulegen. Für Auftragsschweißungen sind 
die abgenutzten Flächen bis auf den gesunden Baustoff abzuarbeiten . 

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

Bild 1 

Rahmenbrüche im Barrenrahmen werden x-förmig ausgebrannt. Um die Schrumpfung beim Schwei-
ßen auszugleichen, sind die Schweißfugen vor Beginn des Schweiße~s mit einer Keilvorrichtung (Winde), 
die zwiscl1en die Rahmenleisten gespannt wird, um 3 mri1 auseinanderzutreiben (siehe Bild 2). 

Bild 2 

Plattenrahmen sind wie Barrenrahmen zu behandeln. Sind Risse oder Brüche vorhanden, die eine 
zu breite Schweißfuge erforderlich machen, so sind entsprecl1ende_ Faßstücke einzuschweißen (siehe Bild 3) . 

t 
F 

St ic hmall --l 
Bild 3 

' . _,,. 



.... 

l.__1 

-3-

F. Schweißen 

In senkrechter Lage sind alle Schweißarbeiten von unten nach oben durchzuführen . Bei Barren-
rahmenbrüchen hinter dem Zylinder ist der Vorschuh entweder bei A-B oder bei C-D anzuschweißen 
(siehe Bild 4), bei Plattenrahmen zwischen den Fenstern (siehe Bild 5). 

ö D ,,,_ ___ __ 
:::: 
~B ...... 

Bild 4 

Während des Schweißens ist das Stichmaß öfters nachzuprüfen. Die Spannschraube ist entsprechend 
der fortschreitenden Schrumpfung zu lösen. Stimmt das Stichmaß nicht, so ist durch Gegenwärmen nach-
zurichten. Ein in X-Form ausgekreuzter Rahmenbruch wird zunächst auf einer Seite mit zwei Lagen 
geschweißt. Dann wird die Nahtwurzel sauber ausgekreuzt und eine Gegenlage eingeschweißt. Nu11 
ist un ter Beobachtung der Schrumpfung die Schweiße weC1:selseitig zu Ende zu führen. Die Anfangs-
und Endkrater werden abgearbei tet und d arin mit einer Decklage mit beiderseits sanftem Auslauf _ 
wieder aufgeschweißt. 

Löcher werden nach Arbeitsanweisung Nr 951 18 zugeschweißt. 

G. Nachbehandlung und Prüfen 

Sämtliche Schweißstelleri sind sorgfältig zu glätten, die D ecklagen so, daß ein sanfter Auslauf zum 
Gesamtquerschnitt entsteht. 

Etwa jeder dritte geschweißte Rahmen ist zu röntgen, bei Barrenrahmen schon ab 70 bis 80 mm 
Nahtdicke. 

{a} Flicken 

\• 
/b) Vorschuh 

Dild 5 
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DV 951 

D e u t s c h e B u n d e s b a h n 

Arbeitsanweisung für Schweißarbeiten 
·an Radkörpern 

Ao Allgemeines 

Anlage 5 
Ausgabel956 

An Radkörpern dürfen folgende Schweißarbeiten ausgeführt werden: 
lo Schweißen gebrochener Radspei-chen und Felge nkränze (bei Fahr-zeugen nur Lok-Radkörper} 
2. Aufschweißen von Felg,enkränzen 
3. Aufschweißen der Bohrungen für Achswellen und Zapfen 
4. Schweißen von Außenanrissen in den .Radnaben 
5. Anschweißen von AnlaufrinJ en an Radnaben 

Verboten . sind Schweißarb eiten an Hartgußkörpern und Radkörpern 
mit höherer Festigkeit als~ 60 kg/rnm2. 
Die Schweißarbeiten dürfen nur zuverlässigen Schweißern übertra-
gen werden, die &n einem Fortbildungslehrgang für Lichtbogen-
schweißer nach DV 951 Anhang I .§ 3 A (2) mit Erfolg teilgenommen oder die Abschlußprüfung eines solchen Lehrganges be s tanden haben. 
Für Schweißarbeiten zu 2. und 3. werden im allgemeinen Schweiß-automaten ei~gesetzt. 
Die -Schweißarbeiten dürfen nur im AW oder notfalls einzelne Spei-
chenbrüche durch AW-Reiseschweißer ausgeführt werden. 

B. Arbeitsaufnahme 

Sind die Risse oder Brüche an den Radkörpern nach dem Abbrennen der Farbe nicht g enau zu erkennen, so ist der Radkörper mit mag-
netischer Durchflutung ode r mit dem Schlämmkreid everfahren zu un-
tersuchen (s DV 946 Teilh 13 Anl 5 und 6). 
Für die Arbeitsaufnahme sind i m übrigen die BestiCTmungen des Teilh 
6 der DV 946 maßgebend. 

C. Schweißmaschinen und Einrichtungen 

Notw endig sind für das Verschwe ißen von Re ge lelektroden mit der 
Hand Lichtbogenschwei ßmas chinen mit 250 bis 275 A bei 25 V (HSB 
= Handschweißbetrieb) sowie fUr Auftrags schweißungen na ch Mög-lichkeit SchweißautoMateno 

D. Schweißdrähte 

Die für die einzelnen Schweißarb eiten und Werkstoffe zu verwenden-
1. den Schweißdrähte sind in den Anhängen der DV 951 genannt. 
1 

1 · 

. g51 Ö5 Arbeitsanweisung für Schweißarbeiten an Radkörpern 
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E. Vorbereitung der Arbeit 

Bei einer gebrochenen Speiche braucht der Radreifen nicht ab-
gezogen zu •:;ierden. Der fü1ds3_tz ist ·aber zum Schweißen zu ent-

. l asten . Um die Querschrumpf'ung und dac:ü t eine Verkürzung der 
gebrochenen Speiche zu ~erhindern, wird die Naht in 2 Abschnit-
ten vorbereitet und geschweißt . Zunächst wird die eine ~älfte 
des gebrochenen Speichenquerschnittes ausgearbeit~t und ge-
schweißt und erst nach ' Abkühlung die andere Hälfte bis zur 
Wurzel ausgebrannt und geschweißt. 
Beim Schweißeri mehrerer gebrochener Speichen oder bei geb ro-
chener Felge ist der Radreifen abzuziehen . Zlir Überwachung der 
Bewegungen beim Erwärmen und Schrumpfen ist · eine Meßstre6ke 

_mit K~rnern festzulegen (s als Beispiel Bild 1). 

Die Ri sse oder Bruchstellen werden mit Schneidbrenner, Fugen-
hobler und Me ißel ausgearbeitet und, wenn nötig, soweit wie-
cier aufgeschv1ej_ßt, daß eine V- oder- X-Naht zum Scrrne ißen her-
re richt et werden kann. Durch Vorwärmen der benachbarten Spei-
chen un d dc• s Felgenkranzes ist mit 2 -: 3 r:1m Erweiterung des 
Spaltes der Schrumpfung entgegenzuarbeiten ( s Bj_ld 2). Beim 
Verschweiß en von SpeiDhen der Lokradkörper is t mit einer Quer-
schru~pfunz dieser Grö ßenordnung zu rechnen . Bevor mit dem ~-
Sch'irnißcn begonnen wird , werd en beiderseits i:11 .P1usJ.auf der 
Wurzel 3 mm dicke Blechstreifen angeheftet ( s Bild 3 ) (Zweck 
siehe Abschnitt F) . 

· vorbereitet für 

Bild 1 

Verbindungs -
schweißung 

Bild 2 

Blech a n 
/{ahtwurzel 
anheften 

.Zbis3 mm im 
vor.9e1vä.rmt en 
Zus tanct. 

Anlaufringe, die au f die inneren Stirnfldchen C3r Radnaben auf-
ges chweißt werden sollen , müssen aus St 50 oder St 60 bestehen. 

•· Bei geteilten Ringen ist der Bohrungsdurchmesser um etwa 4 mm 
größe r als der Achswellendurchmesser auszuführen, da?it unte~ 
die Stoßstellen Kupferbeilagen eingeschoben werden konnen, die 
ein Verschweißen mit der Achswelle v erbind ern. · -

. . 

Geteilte Anlaufringe sind nach Bild . 4 vorzubereiten und d~rch 
Lochschweißung, Verschweißen der Stoßstellen und mit unterbro-
chenen Kehlnähten am äußeren Umfang in der genannten Folge an-
zuschweißen~ 
Bei ab/jepreßten Radkörpern sind· ul?-geteilte Anlaufringe nach 
Bild 5 vorzubereiten und mit Lochschweißung und unterbrochenen 
T, . ,_, __ ,_. ,~+ ~~ ,...~ ;..: ,, Qo -,.0Y1 Hmf'~Y)U !=ln'7.1JSC:hweißen" 
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DV 951 

un desuohn-:\l!sbe mmii:g:iw2:I~ MeumGr.!ter 

Deutsche· Bundesbahn 
Arbeitsanweisung filr das Aufschweißen 

von Fla chs tell en un Radreifen und 
Vollrädern 

A. Alle;eme i nes 

Anlage 6 
. I - . 

Ausgqbe 19 55 

Erlaubt ist das Aufschweißen von Flachstellen an Hadreifen 
92 kg/mm~ Fest i gkeit von allen Radsä tzen der Fahrzeuge bis 
120 km/h Höchs t geschwindigkeit. • . 

bis zu 
zu 

Verboten ist das Aufschweißen an : 
1. Radreifen und Vollrä dern aus v ergü tetem '·de r ks toff, kenntlich _ an 

der Stempelung "v". · 
2. Versuchsra dreifen und Vollrädern aller Art , kenntlich an der 

Stempelung 11 v11 • 

3. Radreifen aus L1an8anst ahl, kenntlich an de r Stempelung "M.A . .N". 
- 4. Radreifßn aus unbekanntem ~e rkstoff. Hierzu gehören auch Rad-

l reifen, bei denen die vorges chriebene St empe lung unleserlich 2 ist. Die Radreifenfesti gkeit ist nur auf Radreifen von 80 kg/mm 
Festigkeit an aufwä rts ies tempelt. 

5~ Spurkranzgehärteten Radreifen. 
6 ., :_ Ausgebrochenen Spurkr änzen . 

Di~ Schweißarb eiten dürfen nur von besonders zuverläss i gen Schweis-
sern i-m A\'l ausge::führt werden, die an einem Fortbil dungs lehrgang · 
für Elektroschweißer, nach DV 951, Anhang I § 3 A ( 2 ), mi-t Erfolg 
teilgenommen oder· die Abschlußpr üfung eines so lchen Lehrganges 
bestanden haben„ 

B. Arbe it s aufnahme 

Die Mindestdicke der au f zuschwe ißenden Radreifen und Gesamtfelgen-
dicke der Vollräder muß i m Laufkreis gemessen noch 40 mm betrag en. 

C. Schweißmaschinen und Einrichtungen 

Notwendig sind f ü r das Vers chwe i ßen von Re ge lelektroden Licht bo~ 
genschweißmaschinen mit 250 bis 275 A bei . 25 V (HSB = Handschvrnj_f3-
betrieb). 

D. :J chwei.!3draht 

Es sind Elektrodennw.rken zu verwenden, die für die betreffende 
; Stahlsorte zugelassen s ind~. 
\ 

i 
1 

. 

' ' \ \ .. 
\ · 951 06 Arbei tsapw eisung für das Auf schweiß en v on .Plachstel len 
\ · ~n Radreifen 
r 
i 
t 
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Die Schweißstelle 
ist zu vermeiden. 
lan8s2-m mit einem 
200 C vorgewärmt. 
gen. ünlauffa::::'ben 

\ 

Eo Vorbereitune der Arbeit 

soll möglichst waa~erecht liegen. Jede Zugluft 
Zuerst wird die Flachstelle gut gereini8at und : 
Schweißbrenner (Einsatz 20 - 30) auf 10 bis · 
Die An\värmzei t soll nicht unter 10· Minuten lie-
dürfen beim Anwärmen nicht auftreten. 

F<> Schweißen 

Unmittelbar nach dem Anwärmen ist mit geringer Stromst ärke eine 
Schweißraupe um die Flachstelle zu legen. Sodann w~rd die Flach-
stelle mit normal.er Stromstärke 1;Lufgeschweißt. Di.e Raupen sind in 
Längsrichtung aufzutra t:; en. Dabei ist zu beachten, daß die Anfangs-, 
und Endkrater auf der zuerst gelegten Schweißraupe beginnen und en-
den. 

Q~ Nachbehandeln und Prüfen 

Nach dem Schweißen muß die Abkühlung mö glichst lang e hinausgezö-
gert werden. Die abgekühlte Schweißstelle wird mit Handschleifma~ 
schine und Formlehre P!Ofilhaltig abgeschliffen. 
Die aufgeschweißte Stelle ist sorgs am r.ü t der Lupe auf Risse zu un-
tersuchen. Reifen, bei denen Risse festgestellt werden, müssen er-
neuert werdan. · 

1 
/~=,-.... ·. f· 
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Bundesbchr.-At!:bcsscru r.gswerk Heumiinster 

Deutsche Bundesbahn 
·Arbci tsct:nweisung fl~r :foh·.-.,eiLarbeiten 

un Kreuzköpfen und Kolb enataugcn 

A. J..llgera12ines 

·!, n l r:· e 1 (\ ., ... . __ i'•- ·c.:., ,_; 

Ausgabe 1955 
-----:-·--•~ l ··· .. .-. ...,..,-

Die Ii.:rbei ts arn.',=Üni.nc; behandelt fol 0 en,.ie ~;c'rn·1e j_ß.nrbci ten an Kreuz-
k öpfe n urnl Ko1 bm1~;: t,J.n(:en : 

1 • KreuzL:opf ( 1) Jünzelne liürne und BrLlchc vcrschwcfben , 
außer aLl Kreuzkopfhals . 

2 . Kol b enr:, t;:;.1.1_r~ c 

( 2 ) K8cel boh1°ung a ut' s chvieiß en . 
( 3) Keilloch ,~,u:t'schweißen . 

(1) l:oll'Jens\;.·J.n~\ <:: ·rorE:,chuhen. 
( ?) Kc:il.loch c-ni.f'roch\rnißen . 
( ~),, /) ,. , .;..,.11 "' "'1'17<"8·".'Co l r,l·+'c•c1·• ·, ei· Pen ,.) u d 2„v - . l- :_,<;;: J.. (.., l..L ,., ,lJ. , , • • , . • 

Die • ;_;ci-me i i3n:cb e it en 1. ("i ) - ( 3; so\!i e 2 . ( 2) und (3) dürfen nur 
uo ·11 . ( . C'-1\' : :, i· p e1n1 h·, 1 ,_. ;T .. , '"'1' •; '1,···c·' •,.:,• er ,·' e11 ' l'' i' e a 1·1 e i· Y) 811 T.10 r-1-b J d'. n:.•c-, 1 e1'- r-., v 1,.J l ,t:: aJ J._.. <.L,...,..J _...)~-J...11 _ . , . -~ p l c J.- ..1. • J. a u. 0 ....., 1 

gs.ng fUr Lj_c htbo ,:; cn::::cl1i·.'e i ße r Y1:.,;,ch TJV 95 1 ,\.:nhang I .S, 3 J .. ( 2 ) r'.lit 
· Erfoli:, tej_l 0 er10rn1.o.cn oder die .. J:ischlußpr:_lfunr; eines so lchen .Leln:i-

r• :c, 1'1 ·" e c, 'b e -:, +, ,:, ,11'1 c,·11 11 c• 1)· "'·Y\ '-:,L•.- ~.-:; ~-- .._, u t.;..,:., ....,4 .t_. .._~ cl I c:: 1..~ • . 

,} eit c:.ce ;jclL:eihu:cbeitcn au Kreuzkopf. , die-jed och keine b_e sondenm 
'1'-'1' 1 "' '1'.l' 1 'h1·11·,".,..l· e-r-fo-···c1 'c..,-y,n ,., ; 1·1ri ··tnr: -1-·1 u'ler 'D·v· Ci"'1 ,.,c.;i. _,.,. _1....,4._,. .... - ., __ .J- .l~---- 1 -.l_--'- ... .i..1.(., -:...; ,.,// • 

D. ~rbei tsaufnahma 
. . 
:Jas zu ~~c}meL2encle :~tL;_ck v,;ird zunJ.chst ge reinigt , so daf3 es voll-
1:omncu frei. von L'.1 und ÖlrückstUnJen j_s t. i)arn v,ird es rüt cteu 

· ;:.i chlümmkrej_ deve:cLüiren n.u. :f Hisse und DrLtche • i t . einer Lupe von 
mi ndestens 4-J:' G.cttel~ Vergrüßel'ün0 unt1::rDucht . Iragnet ische Durchflu-
tun1.r lrnnn cbenfr,1ls unge·•:;endet werden ( s DV 946 '.reilh 13 An1 5 
u 6') 

C. ~chweißmas ch inen und Einrichtungen 

Notwendit; aind fUr das Veruchweiß8n von Rege le lektroden Lich~ba-
censchwei8masch ine11 mit 250 bis 275 A bei 25 V (USB= Handsct wei ß-
bctricb), für LoJ.bon:::,t,J.n~.·; envorscl1.uhe voll selbsttätige Abbrenn-
• tui:1pJ~~1 c}1r1e i ß11~1s cl':i.ir1 en 1;_ 11(: (} 1-~ll1() f e11 

D. · ::; c>v„eißdrüht e 

Als ·zu::;;r1. tzr,toffe sind f (;r die :~;chv.-e ißarbei ten unter A l,; ( 1) - ( 3 ) 
Schweißd r thte filr ~t 50 zu vcr0enden. Fii r die Schweiß ar bei ten un~er 
A 2 . ( 2 ) l.md ( 3) fd.nd 11 ektroden :i:\'.r Jt 60 zu bern-1. t zE:n. 

95 1 10 .:\.rb eit~:oam·:ci ::rnnc i\:r :lcJ1,·.eißar1Jci ten .211 Kreuz}~öpfen und 
1Co l lJ cr1 ~; t t.:r!i ~; e 11 

. .. - (. 
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E. Vorbereitunt der Az~eit 
/ 

Rif'Jse oder Brüche v;erdcn bis uui' den fclllerfrcien Grund0toff aus-
aekreuzt . Ko l ben8 tanc enkegel brnuchen vor JeLl orrieuten Aufs6hweis-
sen nicht Uberd:reht _zu werden . 

::? . J chr:ciß en 

1 • Kreuz]rn pf: 

Zu ( 1) Besondere l . .ra ßn'ahmen sind bcin J c1rn eiEen von Ris s en und 
B~ichcn ~ich~ notwendiß . 

Zu ( 2 ) Die !:3chweif2 c:~ rbe i t in der 1:reuzl:opfkecel bohrun0 wird nach 
Vorv.rtrrnen des ',ierkf;tüc.kes uu:f et\'ht .2 00° 8 Li Grur1dc der 
Bohrurne: begonnen . Di e :3 chv1ei f3 r .:::1u TJ en 1:1crdei1 rinri; f'ö:r.-:1:i r : 
(nicht ,. axial) m.lf i~etrni en ' ni:/ ti ;:c; (:nül11 fl i11 L1e hrercn Lb-
t en. Auf besonders {tuten 2ünbrand cl er :3 c llwei ße nuß Wert 
geles t ~erden . Um End- und Anfuncskr a t cr a• Keilloch zu 
vermeiden und .die Bcurbcitun~swerkzeus e zu scllonen , wird 
das Keilloch oit zuJ cschweißt . Hi~rzu Bird in das Keil-
loch auf beiden Seiten je eine 2 -~ 3 a m dicke 3tahlbl ech-
scheibe ein0 esetzt und .mit je einer:1 I·~upfcrkeiJ. bc11 elfc-
mäßig befestict . Die eine epaßten Stahlbleche werden so-
wei t einc;esetzt, daß sie ·1 r.111 tiei'e:c rll s die Bohrun6 slrn.n-
te lie~en . · 

Zu (3) Beim Aufschweißen der Schmalseit en lie s ausce s chlacenen 
Kreuzkopfkeilloches werden d~c Ll chDei Er aupen q~er zur 
Lciohachse gele5t. 

2. Kolbens t a nc e : 

Zu ( 1 ) Kol benotang en d Lirf en . nur auf vollsclb s tt:i tit~cn j _bbrcnn-
stumpfschHeißmaschinen vo1'ge s chuht werden . . . 

Zu (2) Wie bei 1. (3), außerdem vor dem Jchweiß en etwa 200° 
vorwärmen . 

Zu (3) Vor dem Aufschweißen wird der Xolb cna t a ngenkecel auf et-
wa 200° vorgewärmt . Der Stanc enkegel wird mit Ldngsrau- · 

. pen auf6 es chweißt , ~lie nicht in die Hohlkehle hineinrei-' 
chen dürfen. ns i;st so viel Schv;i.ü ß['.;ut uufzutr~0en , da fs 
beim Abdrehen eine reine Oberfl üche· crntDteht . 

r, v . Fachbeha ndeln 

Nach ~rößeren Sch~eiGung en t ind Kreuzköp f e un d Kolbenst angenspan-
nungsfre! zu gl tihen . Der Kreuzkopf ist so in 0en Ofen zu setzen , 
daß die Vaneen nach .oben zei~en un~ nicht belas t e t sind . · 
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'DV 951 

Bund~sbahn-Ausoesscrungswetk t~eumünster 

Deutsche . Bundesbahn 
Arb eitsanweisung für ::3chweißarbei ten 
' an der Pederung 

A. Allgemeines 

Anlage 14 
Aus ßab~ 1955 

Die Arbe it sanwe i sune; behandelt das Aufschwe i ßen ·abgenut~ter End-
wül ste der· Hauptfederlnz en sowi e abgenutz ter . Fli.ichen und Zapfen 
an den Federbunden , ferner das Verschweißen von Ri ssen ·in Fedef -
bunden und das Vorschuhen abgenutzter Federspannschr• uben . Gebro- · 
chene Tragfed ern dürfen nicht ge • chweißt werden . 
Die Schweißurbei ten dürfen nu:r· von Schwe i ßern ausgeführt werden , 
die an einem Fortbildun~~ lehrgan~ fUr Elektroschwe ißei gemäß 
DV 951 Anhang I, § 3 A (2) oder an einem. :l!1 ortbiluunßslehrgang fü r 
Gass.chwei ße r n ,:cl:. § 3 B ( 2 ) rüt ·Erfolc; _teil ß$DGfrrrnen 1 o der die .A.b-
:i::icJilußprUfun~,; c~1„ t\i r solche Lehrgänge bestanden haben . 

B~ Arbeitsaufnahme 

J!'ür die Fe s tstellung, bei we lchen 11: r agfeder blättern die_ Endwül-
ste aufgeschwe i ßt werden sollen , -s i nd die 1.'/erkgrenzmaße in der 
DV 984 zu beachten. Federbunde sind besonders in den Ecken genau 
auf Ri sse zu untersuchen. 

C. Schwe iß~aschinen und Einrichtungen 

No tw end ig sind für das Verschweißen von Re gelelektroden Lichtbo-
g enschwe i ßmaschinen mit 250 bis 275 A bei 25 V (HSB = Handschwe i ß-:-
betrieb), Gasschweißanlagen und e ine rnö e ~ichst vollselbs ttät i ge 
Stunpfschw·eißmaschine für 2000 - 2500 mm Schweißq_uers chrü tt • . 

D. Schweißdrähte 

Für das Aufschweißen der Wülste i st Schweißdraht der Sorte Ea 250, 
für Verbindungsschweißungen an den Federbunden E 34 z b'zw G 34 
und für Auftragsschweißungen der Federbunde E 34 z bzw G 34 zu 
v er wenden. · · 

Eq Vorbereitung der Arbeit 

Die Endwülste de r Federblätter und Vcrschleißstellen der Bunde 
sind von Rost und Fett zu befreien ; die Risse der Federbunde sind · 
sorgfältig bis auf den Grund aus~uarbE:i ten . · De i Federspannschr au-
ben muß am Au6 e ein mindestens 50 IIim langer Stumpf für -das An- · · 
schweißen des Schaftes vorhanden sein . Die Schweißstelle darf je-
doch nicht i m Gewinde liegeri. 

951 14 Arb eits anwe isung für Schweißarbeiten 
an der Federung. 
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F. Schweißen 
/ 

Federspannschrauben dürfen nur durch 'diders tandsschwe ißung vorge-
f'chuht werden. 
Die Gewindezapfen f Ur die Schut~hülsen dürfen jedoch e l ektrisch 
oder au t6 gen aufgeschweißt werden . 

Für die übrigen Schweißarbeiten si.nd besondere Maßnahmen bei Aus-
führung de r Schwe i ßung nicht zu _berücksichtigen. · 

G9 Nachbehandeln 

Aufgeschweißte Federblattwülste sind forngerecht zu überschle i fen. 
Die aufgeschweißten Federblattvvülste müssen l o.ngsam atkühlen. Ge-
schw~ißte Fe~e r spannschr~uben si~d sorgfältig zu entcraten . Dies · 
wird am zweckmäßigsten im rotwarmen Zustand mi t einem Schro_ttmei-
ßel duJi'chgeführt . Ansc hließend sind die Schweißstellen zu uoer-
schleifen. 
Auf trogsschw_eißungen an den Federbtindl app en müssen gegl_üht werden:. 
(Das :ßrwtirmen, :G Um Aufziehen wird a ls ausreichend angesehen ) -

• . .., .1 , 1 •• 

\ -· 



Deutsche Bundesbahn 

DV 951 Ausgabe vom 1.4.1952 Anlage ·lß 

Arbeitsanweisung 
für das Zuschweißen von Löchern 

A. AllgPmc in es 

Die Arbeitsanweisung behandelt das Zuschwe1ßen von Löchern bis zu 50 mm Durchrn~sser an all en 

Stahlsorten und Werkstojfdicken, sofern diese f\.rbeiten nach den Anhängen II bis VI der DV 951 und 

entsprechenden Arbeitsanweisungen zugehssen sind. Das Verkleinern von Lochdurchmessern . oder die 

Beseitigung u nru nder Bohrungen durch Auftragsschweißung an den Lochwnndungen (sogenanntes Aus-

schweißen von Löchern oder Bohrungen), das für Liicher über 50 mm Durchmesser :im wirtschaftlichsten 

ist, ;:ib er in gewissen Fällen nuch für kleinere Löcher i7i Frnge komn1t, ist in dieser Arbeitsanweisung 

nicht enthalten, da diese Schweißarbeit keine Schwierigkeiten bereitet oder in den anderen Arbeits-

anweisungen besonders ,beschrieben is t. 

Als Schweißverfahren sind Lichtbogen- und in beschränktem Umfange Gasschweißung anwendbar. 

Die Schweißer müssen mindestens an einem Grundlehrgang für Elektro- oder Gasschweißer nach DV 951 

Anhang I § 3 A (1) bzw § 3 B (1) oder, wenn Löcher überkopf zugeschweißt werden müssen, an einem 

Sonderlehrgang für E lektroschweißer, § 3 A (~), oder Fortbi ldungslehrgang für Gasschweißer, § 3 B (2), 

teilgenommen oder die entsprechenden Abschlußprüfungen bestanden haben. · 

B. Arbeitsaufnahme 

Der Arbeitsaufnehmer bestimmt, welche ausgeschlagenen oder überflüssigen Löcher zugeschweiß t 

werden müssen. 

C. Schweißmaschinen und Einrich tungen 

Erforderlid1 sind Lid1tbogenschweißmasd1inen mi t 250 A bei 25 V (HSB 

und Gassd1weißanlagen. 

D. Schweißdrähte 

Handschweißbetrieb) 

Die für die einzelnen Teile zu verwendenden Schweißdrähte sind den Anhängen II, III, IV, V und 

· VI der DV 951 zu entnehmen. Nackte Drähte sind umhüllten Drähten oder Seelendrähten deshalb 

vorzuziehen, da bei letzteren die Entfernung der Sd1lad,e schwierig ist. 

E. Arbeitsvorbereitung und Ausführung 

Bei allen Sduaubenlöchern, die elektrisd1 zug.::s chweißt werden, ist das Gewinde vor dem Schweißen 

zu beseitigen. Das Aussenken der Löd1er mit dem Sdrncidbrenner ist' nid1t zu empfehlen . Alle Löd1er 

951 18 Arbeitsanweisung für das Zuschweißen von Löd1ern. 
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und Einschweißpfropfen müssen vor dem Schweißen vcin Öl und Sd1mutz gesfobert werden. Beim Zu-

smweißen von Lödiern in scl{weißempfindlich en Stählen [siehe DV 951 § 1 B, (3)] ist die Smw~iß,; telle 

auf etwa 200 ° vorzuwärmen. 
/ 

1. D as Zu sc h wei ß en ohne ·Ei n schweißp f rop f en 

Um das D urmfüeße•n des Schweißgutes zu verhindern und im Grund des Lomes einen glatten · Ab-

smluß zu bekommen, ist bei allen Schweißungen, ausgenommen, wenn von beiden Seiten gleichzeitig 

geschweiß t wird, eine nicllt zu kleine Unterlage aus Feuerbüchskupferbled1 zu ·verwenden, die beim Gas-

schweißen mi t Alu-Bronze oder Karbicl schlamm di ck zu bes treichen ist. Die Unterbge b nn nötigenfalls durm 

eine einfach e Vorrichtung oder von einem Helfer gehalten werden. In di ese:n F all ist an die Un terlage 

zweckmäßig ein Halter aus Kup fe rdraht von 8 bis 10 mm Didrn anzuscl1weißen. Sobald das Loch im 

Grund versch weißt ist, kann die Unterlage entfernt werden. 

a) G a s s c h w e i ß u n g 

Werkstoffdicken bis 5 mm: 

Alle Löcher werden ohne Aussenken zugeschweißt. 

Werkstoffdicken von 5 bis 10 mm : 

Löcher bis zu 12 mm Durclm1esser werden bis auf den Grund abgesduägt (siehe Bild 1). ß ei Durd1-

messern von 12 bis 20 mm wird nicl~t bis zur voll en Loclltiefe ausgesenkt (siehe Bi ld 2). 

W erks toffdicken von 10 bis 20 mm : 

Bei waagerecl1ter Lage des \ ,Verks tüc:kes werde n alle Löcl1er bis zu 10 mm Durm messe r nam Bi ld 1 

vorbereitet. Bei Lochdurmmessern von 10 bis 20 mm wird nach Bild 2 verfahren. Bei senkredlter Lage 

des vVerkstüc:kes ist es zweckmäßig, gleicl1zeitig von beiden Seiten zu schweißen. D as Lod1 wird dann 

von _beiden Seiten gleimmäßig nad1. Bild 3 ausgesenkt. 

W erkstöffdicken über 20 mm : 

Hier wird dje Gassmweißung nicht mehr angewendet. 

Kupferunterlage 
Bild 1 

Kupferunterlage 
Bild 2 

• 

70-:-20 

Bild 3 

·., 

__ _/ 



'( b) Li Ch tb O gen SC h Weiß U n g 

Werkstoffdicken bis zu 5 mm: 

Hier empfiehlt sich die Lichtbogenschweißung nur mit Einschweißpfropfen, 

Werkstoffdicken von 5 bis 10 mm: 

/ 

Löd1er unter 10 mm Durd1messer müssen vor dem Sd1weißen nad1 Bild 4 ausgesenkt werden, 
Löcher von 10 bis 20 mm Durchmesser werden ohne Aussenken zugesd1weißt. 

Werkstoffdicken von 10 bis 15 mm: 

Löd1er unter 10 mm Durchmesser müssen nach Bild 4 ausgesenkt werden, während bei Löchern von 
10 _bis lG mm Durchmesser die Aussenkung nur bis zu ~/.1 bis ½ der Blechclicke · zu gehen braucht 
(siehe Bild .5). Löcher von lß- bis 20 mm Durchmesser werden ohne Aussenken zugeschweißt. 

Kupferunterlage 

Bild 4 

Werkstoffdicken von 15 bis 20 mm: 

Kupferunterlage 

Bild 5 

Lödier unter 10 mm Durd1messer werden nach Bild 4 bis auf den Grund ausgesenkt, während bei 
Lödiern von 10 bis lG mm Durchmesser die Aussenkung bis 1nindestens 1h Bled1dicke . vorgenommen 

. wird. Löd1er von lG bis 20 mm Durd1111esser werden nid1t ausgesenkt. 

Werkstoffdicken von 20 bis 50 mm: 

Lödier bis zu 10 mm Durd1messer werden von beiden Seiten gleichmäßig nach Bild 6 ausgesenkt. 
Es wird zunädist von der einen Seite das Lod1 in der Mitte geschlossen und dann wediselseitig das 

Kupferpfropfen 

Bild 6 Bild 7 
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Schweißgut in mehreren Lagen eingetragen. Bei L ochdurchmessern von 10 bis 25 mm wird das Loch 

ebenfalls beiderseitig ausgesenkt, doch \; ird zunäd1st von der einen Seite ein Kupforpfropfen bis zur 

Mitte des Lod1Cs ein geführt (siehe Bild 7) und das L och auf diesem gesch lossen . Nach Herausnehmen 

des Pfropfens wird das Lod1 durd1 wed1selseitiges S'cl1\veißen zugeschweißt. Löcher von 25 bis 30 mm 

Durchmesser werden ebenso versdnveißt, jedod1 erübrigt sid1 das beiderseitige Aussenken. 

Werkstoffdid<en über 50 mm: 

Löd1er über 30 mm Durd1111esser werden 'unter Verwendung eines Kupferpfropfens nach Bild 7, 

jedoch ohne Aussenken zugeschweißt. 

· 2. D a s Z u s c h w e i ß e n m i t E i n s c h w e i ß p f r o p f e n 

Dieses Verfahren w ird (mit der unter 26 genan nten Ausnahme) für Löcher über 20 mm Durch-

messer bei W erkstoffdi cken bis 20 mm und für Löch er über 30 mm Durchmesser bei Werkstoffdicken 

. über 20 mm angewendet. 

Die Pfropfen müssen aus Werkstoff d erselben F estigkeit herges tellt sein wie d as Werkstück. Abmes-

sungen der Einsd1weißpfrop fe n siehe Fld 1.549 BI 1, 2 und 3. 

a) G a s s c h w e i ß u n g 

Werkstoffdicken bis 2,5 mm: 

Hier w~rden ßled1sd1eiben von dem Durchmesser des L.od1es eingepaßt und versd1weiß t (siehe Bild 8). 

b) Licht b o gen s c h weiß u n g 

Werkstoffdicken von 2,5 bis 10 mm: 

Es werden einseitig abgeschrägte Pfropfen in das ausgesenkte L od1 eingepaßt (s iehe Bild 9). Zur 

Erzielung einer kerbfreien Unterseite empfiehlt sich die Verwendung einer Unteilage oder das wurzel-

seitige Gegenschweißen. 

l() 
C\J' 

' ·1·, f rzzzazzzza;ss\ss~ssswrzzzzzzz, 

Bild 8 

W erkstoffdicken von 10 bis 20 mm: 

Bild 9 

Pfropfen u nd Lödier werden beiderseitig abgeschriigt (s iehe Bild 10). Sind die Löcher nur von 

einer Sei te zugänglid1, so werden sie bis zu 30 mm Durchmesser ohne Pfropfen zugeschweißt, bei Löd1ern 

über 30 mm· Durchmesser wird nad1 Bild 13 verfahren. 

Bild 10 

\ 
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Werkstoffdicken über 20 mm: 

Bei Lochdurchmessern über 30 mm werden alle Einschweißpfropfen nach Bild 11 hergestellt. Bei 
( 

di eser „Form des Pfropfens erübrigt sich das Aussenken des Loches. Laufen bei den kleineren Durch~ 
messern und den _dickeren Werkstücken die Enden ·des Pfrop fens spitz aus, so sind die Enden so abzu-
flachen, daß per Kegelstumpf einen oberen Durchmesser von etwa 6 mm h.it (siehe Bild 12) .. Der Bund 
des Pfropfens wird im Durchmesser so bemessen, daß der Pfropfen in das Loch einge trieben werden 
kann. Das Schweißgut wird wechselsei tig eingetragen. - 6-' 

Bild 11 

Sind die· Löcher nur von einer Seite zugänglich, so werden Pfropfen nach Bild 13 eingeschweißt. 

Bild 12 Bild 13 . 

Die vorstehend unter 1 und 2 beschriebenen Arbeitsausführungen sind in der Übersicht auf Seite ß 
nochmals zusammengefaßt aufgeführt. 

F. Nachbehandlung 

Die mit Gas zugeschweißten Löch er sind bei Blechdicken über 2,5 mm im rotwannen Zustand auf 
einer Stahlunterlage oder von beiden Seiten gleichzeitig durch Hämmern zu glätten. 

Elektrisch zugeschweißte Löcher an hochbeansprnchlen Teile~ sind an beiden Seiten glattzuschleifen. 

"\ 
\ 
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Übersicht 
der für die verschiedenen Blechdicken und Lochdurchmesser anwendbaren Schweißverfahren 

Schweißart 

BJechdicke 
' 

Loch-et> ev = el. VerbSchw. Einscl1weiß-
Aussenken Bild Nr 

mm mm gv = Gasverb-Schw. pfropfen 
gvh = ,, gehämmert 

-
bis 2,5 unter 20 gv nein nein -

über 20 gv Blecl1scheiben nei n 8 
einschw. 

\ 

2,5-5 alle gvh nein nein -
Loch-et> 
über 20. CV ja ja 9 

5-10 bis 10 ev nein ja 4 

bis 12 gvh nein ja 1 \ . 

10-20 ~ V nein nein ----, 

12-20 gvh nein ja 2 

über 20 ev ja ja 9 

10-20 bis 10 gvh .. nein ja 1 u 3 

bis 10 ev nein ja 4 

10-20 gvh nein ja 2 U 3 

.10-lG ev nein ja 5 
lG-20 ev nein nein -

über 20 ev ja ja 10 
(beiderseits 
zugänglich) 

20-30 ev nein nein -
(nur von 1 

einer Seite -
zugänglicl1) 

/ 
über 30 ev ja ja 13 

(nur von 
einer Seite 
zugänglich) 

20-50 bis 10 ev nein ja 6 

10-25 ev nein ja 7 

25-30 ev nein nein 7 jedoch ohne 
Aussenken 

über 30 ev ja nein 11, 12 u 13 

. 

über 50 über 30 ev nein nein 7 jedoch ohne 

- ' 
Aussenken 

- -
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Wu l;L\c;Si -.;in -/. . .i~tleSSCii ,1gswcrk t eurnün 1er 
Deutsche Bu.r1C1esoahn 

im KreuzJrnpfsl c i tbD'.mon ,sind fol{~·cEde >~ chv.1o i ß~irtc i t eri. ZU?elr,,ss en: 

1. Z-:..;u:;c.!hv,e iC.E:n von Löcl:Le:rn 
'."> ·-.rr,,...-,,,..i,wp -i 11-.--, -,, , ''()1'1 P i' ,·, ,,e „1 '-- . l V - .L, , ... V J_ ,. • ., ..J... • . , ...... J.. J. • - .... l .... .L 

3 . ./~11s c l:.. /1e i fJ eT1 r!.que :r :}leit 1J~L~:\t t c:c. ( _ ... 1..l :C rJJ_,:,tte1-.;. ) 

,., ---:- (' 
'-~ l.-4,. 1..; 

.u . ~Jc1 ·1\ve i f3d:ri~l1t e 

-~t ·,2 _\ -3~---- ~11 ·•·i,- _f; 1~-..-1 e·rt ::: c r1 o • }!ij 1., ,Jqs- .. ~~l1f s c ;--i '-:.,r e i U e rr ... 1 [] "'L ' ; j;. J u. t ·t c i1; ;; j_ 11 ~J . .. ";__; :?.i 
~unascnweißtl~g fUr -St 60 zugelas sene Schwei ßdr~n~e zu benutzen~ 
Risse sind mit den. gle ichen Sc Lwe iß.drtihten zu vcrochwcißen • 
. ,. c rcr c :n- ~f r ~1- "' d l~! 8 __ , ;:t;.f pl ~--t ·t-t·c-:1' c-1 rl da 1„ e -~t7J, :cf.· Jl·1_.1· e-r1 ·~- -:?. i 2 ~i1&l:t ·tlJo :·.:4e"n 
I-L:?vrlc.i~:; cll\'!C :L fi''.i li_:(·~3 ~-~ j}~~c·;:·Ct~(l8t ' so s i11(l dj_e c1.1ts1)rec}1 c i1de,n :.1 0iltl {-J}:'-• 
och'.':e i GCt 1„t,}1tc ~~:: 11 'J(;J·\-.,·C.1i1 deno 

E. Vorbe:cei tune der .,~ibeit 

9 ~~,1 J·:~: ./i.~::~·;~:c i ·t:~.:.~~;~1\~1eit;1..1.11I !'1}1" c1_ ;;1ß · ., i 2~·~crl:·1e~.c--:.:t ~:}l.J_c11 ~F-cYtt ~' .. i.'S~ .. ~:~: 9""4' 
\~ ·:, ~/Y~.· .... · -~ .. :: j_ -~ ·:_. :.·~}~.).J.C Tl c.1 tlI: c J.1 . :.~ c: l\/ e :L ~; er~ 
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tungszucabe zµ lassen. Vor . der mechanischen Bearbeitung ist der 
Gleitbahnkörper auszuglühen. und wenn notw endig zu. richten. '·Nach dem 
Abarbeitert der Flansche ist der .verbliebene . Abrundungsauslauf vom 
Keinquerschnitt zur Platte wegzuurbeiten • 
. We itere vbrbereitun~sarbeiten an d~r Gleitbahn und den anzusbhwei-
ßenden l1lat.ten sind= 1:'}ciCh DV 946 · Teilh. 12 Anl 23 vorzunehm-en •. 
Zum Aufschw,gißen der _ Platten auf _ den Gl 'ei tbahnkörper sind die Plat-
ten. durch kräftige 'Schraubzwini·en oder Spannbügel anzupressen · 
(s . Abb· -unten). 'Die Stells.chraube i m Spannbüge l .hO:t den Zweck den 
Gleitbahnköiper zu den Platten. auszuiichten. ·, . ' 

Zum Verschweißen .-wird . die Gleitbahn zweckmäßig rn i t ihren . Auflage-
köpfen in eine drehbare Vorrichtung g_espannt~ 

F. Schwei ßen 

Löcher sind nach AA 951 18 zuzuschv-:eißen. 
Die Platten können mit der Hand, aut om:J. tisch, . nach der:i Elin-Hafe1~-
gut- oder dera .Unterpulv~r-Verfuhren aufg es chwe ißt werden. 

. . ' . . 

Die Pl a tten we.rden zunjchst -an den Stirn~e it en am Gleitba h.nkörper 
g e·heftet. Dann werden die Iilatten mit dem Gl.ei tbahnkörpcr ·aurch 
Kehlnühte elektrisch verschweißt , .Kehlnahtdicke 6 .... 7 mm . 

G. Na chbehandeln 

lfac}:l dem Auf schweißen der Platten ·ist die Gle itbahn im Bedarfs fall 
zu richten und anschließertd nach DV 946 Teilh 12 Anl 23 weiterzu-
-behandeln (Vorschleifen, . Flar;unhärten, Nac hs chleifen) o 




