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Schweißgerechtes I(onstruieren auch im Landmaschinenbau H. Teil 

VOll Ing. H. THÖMKE, J,eipzig') D I, 621.791 

Zulässige ßeanspruchllllg IInch DIN 4[01 

Die Scl1weißa usfül1run g bringt gege nübe r des ungesch wei ß te n 
.Mater ia ls eine c ;'llCbliclle H e ra bse tzung der Fest igke it; d ie 
Be rec hnung erfo lgt nac h fo lgenden We rten . 

Stump/nähle der Giile/da sse J N ormale Siump/n aht (ohne 
Hön tge n, o hn e W urze l­

sc hwe ißung) 

fi i r S t. 3 '1 fü r St. 5 :2 fiir St. 37 für St.52 

Zu g: 0,8 . a ',lI l n,s • ° l..ul 0, 72 . O,u l 0,65 · O,ul 

Dru ck : 1, 0 . aLul 1.0 . Gzu l 0.90· O" ul 0,80. O,u l 

A bsc hcren: 0,ß5 . Ozu l 0,65 . Ozul 0,55 . Ozul 0, 50 'O ,ul 

j(ehlnähte 

Zug : O,6f) . Gl.U! O. G5 . azul 

Druc k: 0,(;;) . Ozul 0,65 . a zul 

,\ bsc he ren : 0,G5 . OLU I 0,65 . Ozu l 

Zuliissige ß eallsprll chullg ua ch Voge!a 2) 

1-ür a ll e sc hwei ßbare n Stähl e und für Sta hl g uß. 

S iumpfnähte der Güteklasse J Norma.le Siu mp/na.ht J(ehlnäh te 

ZlIg: 0,90 · a zu l 

nruck: 1,0 . Ozu l 

Biegung: 0,9· O'.ul 

Absc here n : 0,6.5 · Oz' li 

0,8 · al.ul 

0,9 · alul 

0,8 • U;.:.u 1 

0.55 . 0 ",,1 

0,65 . a,..ul 

0, 65 . O7u l 

0 ,65 . O, u l 

0,65 . O"ul 

Die Vorsch rifte n lassen es auße rd e m zu , d ie zuläss ige Span­
nung zu e r höhe n, wenn d urc h Ve rsuc he an Baute ile n über­
zeulie·nd nachgew iese n wi rd, daß sie d iese Bea nspruchungen 
a ufn e h me n könn en. 

Die Beurleilu IIg der Seh weißllah Igül.e 

l<lasse 1 J<lasse 2 

bearbei tet, 
Dauerfest igkeit = 100% 

unbear beite t , 
Da ue rfes tigke it = 82?;; 

I<lasse 3 

Klasse 4. 

le ic hte Pore n un d Sc hlac kte , 
D a uerfestig ke it 62% 

s tarke Pore n u nd Sc hl ac ke. 
Da uerfes ti gke it 36 % 

g röße re W urze l fehl e r , 
Da ue rfesti gkei t 27 ~~. 

Dallerfesligl,eitswerte !ür Stlllllp!sehweißlIlIg 

25 kgf nlm" 23 kgj mm 2 

1) I. Teil s . Au!!us t hc· ft S. 240 '-' I';: 248 . 
2) \'or ~ ch rifte ll für ge~chwei ßle },;:, h rzcuge, Ausg<1be BI , 1\)47. 

1 8 kgfmm~ IGkgj mm 2 

Die Schweißn ahtläl1ge 

Zu r A nord n ung d e r Schwe i ßnah t lä ngp d iene n fo lgend e \ Ve rte : 
l lllin = 40 m m: besse r I = In · a; fll lil X = 40 . a 

Di e Sch we ißnä h te unter ~ () m l11 we rde n nicht gehe ftet, sO 'Hl crn 
müsse n so fort clurc hgesch \\'t'ißt" werd e n . 

Diagr.lllllll iiher Hrschiedell~ Schll' c ißnahtlälle;en 

0 10 /5 
illlilll 

J'"iir di e Be nutz ung des Di"gram mes ist zu beachte n : 

Be i sy mm etri schen Pro fil e n m it f- la nkenn a h ta nschlu ß werden 
Fs 

a und I aus d e r 1-o rrn e l -T = 0 77 . Fprofil best immt, al sd an n 

a un d I a us d e m D iag ramm e n t nomm en . 

Für Druc ks täbe wird eie r Ansc hlu ß nach der tatsäc hl ic he n 
vo rh a nde ne n Eraf t P be~;timm t. 

F., P Fs P Fs 

1,J . (J 

0,77· P 
(J 

Die Wärmeschrnmr.!ulIgen 

D ie W ä rmeau sde hnung is t von (l er T e mperat ur und de m 
Ausdehnungskoe ffi zie nte n a b hä ng ig. Schon eine T e mperat ur 
VO n 150 bis 200 0 C ge nüg t, um e in e Auscle hnungh e r vo rzurufe n. 

Die L ängsschrum pfung 

F läc he des P rof il s 
Län gssc hrumpfun g = 

rlächc de r Schwe,ßung 

nie Querschntmpfunr; 

E in E rfass ungs wert für Q ue rschr u mpfung is t be i Blec he n 
v o n 8 b is 15 m m Dicke ~ 1,8 mm Sc h r umpfung . 

Da d ie Qu ersc hrumpfu ng a m End e imm e r al11 g rößte n is t·, 
is t s t ets vo n inne n nach au llen zu sch we iße n. 
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Bestimmungen der Schweißnahthöhcn von l{ehlnähten 

Blechdicke s in IfIrn l ) I 10 I 11 12 I 1'1 I 14 1 . 1" I 16 I 18 I 20 I 24 I :30 

2,5 3 4 5 6 7 8 8 8 10 10 12 12 14 14 16 20 24 
~-------------------- ------ - - --- --1--- - -

Reiht: :! 

zweiseitige 
Schweißung fiir 
vollen Bl ech-

l!~ anschI. in Tllnl 

Reihe ,) 
starke Beff's ti g-un ~ in rnrn 

Reihe 1 
mitte lstarke Befestigung 

2,5 8 10 

2,5 

10 12 12 14 16 20 

8 10 12 Iß 

in mrn 2,5 2,::' 3 :3 4 4 4 6 6 7 7 8 10 
------ -- ------------_._-----

Rtihe ,5 
wenig beanspruchte Be­
festigu ng 

Reihe (j 

~f ; ndcstdickc in mm 

2.5 2,0 

~1-2-- -~ -2-
2,5 2,5 2,5 2,;) 

I) Bei ungleicher Blechdicke wird für Reihe 1-5 die kleinere angenommen. Die ßlindestdicke nach Reihe ß ist immer nach dem dickeren Blech zu bemessen 
2) \\'ircl angewandt, wenn doppelseitige Schweißung nicht ausgeführt werden kann. Ab 8 nlln Blechdicke Nahtvorbereitung wie Bild 2i. 

Die W inkeischrumpl ung 
Auch die Winkelschrllmpfung muß bei der Konstruktion 

berücksichtigt werden, sie bringt 
oftmals erhebliche Verwerfungen, 
besonders bei der Mehrlagen­
schweißung. Es bilden sich bei 
der Schweißung die Hebelarme e1 , 

e" c3 usw, und es entsteht jeweils ein Moment aus Schwer­
punkt der Schweißlage und dem entsprechenden Hebelarm. 

Zulässige Schwcißnahthähe 
ohne besonderen Verzug 

a ~ I I 
6 - 7 

2, 5 

9 - 11 12 

, 3 

Als Erfahrungswert gilt bei einem 12 mm dicken Blech mit 
a = 6 111m, eine Schrumpfung von etwa 6°. 

Erklärung 

R"ihe 1: 

bis 8 mm Blechdicke über 8 mm Blechdicke 
einsei tige r estigkei tsschwcißu ng. 

Reihe 2: doppelsei tige Kehlnaht 
Fs = l,!'i4 . F 
a = 0,7 . s als Maximum, 

Reihe 3: starke Befestigung 
Reihe 4: mittelstarke Befestigung 
Reihe 5: wenig starke Befestigung 
Rnhe 6: Mindestdicke der Kehlnähte. 

Anwendung 
Reihe 2: bei lO-mm-Blech; 17 = 7 mm; Fs = 

schnitt Q = ? . 07 2 = 1,0 cm 2 . 

Reihe 3: bei lO-mm-Blech; 
0,5 cm 2 

a = 2·5 mm; 

1.~ em 2 ; Quer-

Q = 2 ·0,5' = 

Befestigung von Maschinenfundamerlten, hochbean­
sprllehten Maschinenteilen. 

Heihe 4: bei lO-mm-Blech; a = 4 mm; Q = 2·0,16 = 0,32cm 2, 

Einschweißen von 7wischenwänden im Behälter­
bau, Schiffbau, Spanten-Einschweißung; Decks­
balken, Halsnähte bei Blechträgern und Versteifungen 
für tragende Blechkonstruktionen. Schweißnähte, 
bei denen bei Beanspruchung Schubkräfte auftreten, 
d. h. Halsnähte. 

Heihe 5: a = 3 mm; Q = 2 ·(),09 = 0,18cm 2 . Alle Ausstei­
lungen, keine ausgesprochenen Kraftnähte. 

Zulässige 111indestdicke von Nähten 

Blechdicke s: 2 
Mindestdicke 17: 2 

3 
2 

Konstruktionshinweise 

4 
2 

5 
2 

Hier treten 

T starke 
. Schrumpfun-

~ gen auf. 

~ I 
Starke Spannungen und Ver­
werfungen 

G
SChWeiIJ-
richllJß>' 

lIemiqs 
rich/ilnq 

6 
2 

7-10 
2,5 

11-18 
3 

20-3U mm 
4 m 111 

So ist die 
Konstruk­
tion ela­
stisch. 

Entspannungssicken zur Ent­
lastung des Spannungszu­
standes 

Keine Spannungen und Verwer­
fungen 

Solche Konstruktionen sollen vorher außer \Vinkcl gestellt 
werden. 

A 1124 




