
2-10 Änderungen am Fahrzeug

2.2.3 Eigenschaften des für Rahmenveränderungen erforderlichen Materials

Für die Rahmenverlängerungsstücke und die an der Nahtstelle anzubringenden
Verstärkungswinkel ist ein bezüglich Abmessungen und Werkstoffqualität mit dem
Originalrahmen übereinstimmendes Material zu verwenden. Das verwendete Material muß
mindestens folgende Werkstoffwerte aufweisen:

Für Fahrzeuge mit Einzelbereifung bzw. Doppelbereifung und Radstand ≥ 3750 mm:

Feinkornstahl: FeE420 (QSt E 420 TM)
Bruchfestigkeit: R ≥ 530 N/mm2 (53 kg/mm2)
Streckgrenze: R 0,2 ≥ 420 N/mm2 (42 kg/mm2)
Dehnung: A 5 ≥ 21%

Für Fahrzeuge mit Doppelbereifung und Radstand bis 3450 mm:

Feinkornstahl: Fe 360 D
Bruchfestigkeit: R ≥ 370 N/mm2 (37 kg/mm2)
Streckgrenze: R 0,2 ≥ 240 N/mm2 (24 kg/mm2)
Dehnung: A 5 ≥ 25%

Ersatzweise Fe510D (QSt 52-3), jedoch nur zur Verlängerung des hinteren Rahmenüberhanges:

Bruchfestigkeit: R ≥ 520 N/mm2 (52 kg/mm2)
Streckgrenze: R 0,2 ≥ 360 N/mm2 (36 kg/mm2)
Dehnung: A 5 ≥ 22%

Die Profilabmessungen können den besonderen Dokumentationen entnommen werden.

2.2.4 Schweißen am Rahmen

Die Schweißarbeiten dürfen nur durch ausgebildetes und spezialisiertes
Personal (in Deutschland von geprüften Schweißern nach DIN 8560 B I m
bzw. nach EN 287) mit entsprechender Ausrüstung fachgerecht
ausgeführt  werden.

Schweißarbeiten sind zulässig:

- an Nahtstellen des Rahmenlängsträgers bei Rahmenveränderungen,
- bei Anbringung von Verstärkungswinkeln an Nahtstellen des Rahmenlängsträgers (siehe

Bild�2.5).

Vor Beginn von Schweißarbeiten am Fahrzeug ist die Masseleitung zur Batterie abzuklemmen, um
Schäden an der elektrischen Anlage (Generator, Batterie) zu  vermeiden. Bei Fahrzeugen, die mit
elektronischen Komponenten (ABV, EDC, ECAS usw.) ausgerüstet sind, sind die Verbindungen
zur Steuereinheit zu trennen (siehe Schaltplan in der Bedienungsanleitung); die Anordnung der
Komponenten auf dem Fahrzeug ist in Abschnitt 5 beschrieben. Falls in in unmittelbarer Nähe der
Steuereinheit geschweißt werden muß, ist die Steuereinheit selbst zu entfernen.

Die Masseklemme des Schweißgerätes ist direkt mit dem zu verschweißenden Teil zu verbinden.
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Kunststoffleitungen müssen vor Hitzeeinwirkung und vor Materialspritzern während des
Schweißvorganges geschützt oder ausgebaut werden.

Blattfedern, Drehstäbe und Luftfederbälge sind ebenfalls vor Schweißspritzern zu schützen. Der
Kontakt von Schweißelektroden und -zangen mit Federblättern und Drehstäben ist unbedingt zu
vermeiden!

An den zu verschweißenden Stellen ist der Lack und Rost zu entfernen. Nach Beendigung der
Schweißarbeiten sind die betroffenen Stellen ausreichend gegen Rost zu schützen (siehe Punkt
2.1.3).

Zur korrekten Ausführung der Schweißstelle sind folgende Hinweise zu beachten:

a) Rahmenlängsträger mit senkrechtem oder schrägem Schnitt trennen (wir empfehlen den
schrägen Schnitt, insbesondere im Radstandsbereich). Trennschnitte an Profilübergängen,
Rahmenknickstellen und Krafteinleitungsstellen (z. B. Federböcke) sind nicht erlaubt. Die
Trennstelle ist grundsätzlich so anzuordnen, daß keine vorhandenen Bohrungen des
Rahmenlängsträgers durchgetrennt werden (siehe Bild 2.3).

Bild 2.3
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b) Schweißstelle in ihrer ganzen Länge auf der Trägerinnenseite mit einem Öffnungswinkel von
60º auskreuzen und heften (Bild 2.4).

c) Die Lichtbogenschweißung ist mehrlagig mit gut getrockneten (2 h, 300 - 350º) basischen
Elektroden auszuführen. Empfohlene Elektroden:

Für Fe 360 D: DIN 1913 - E 4343 B 10
FeE420: DIN 1913 - E 51 54 B 1023

Elektrodendurchmesser 2,5 mm; Stromstärke 90 A (max. 40 A pro mm Elektrodendurchmesser).
Für das MAG-Schutzgasschweißverfahren sind Schweißzusatzwerkstoffe mit den gleichen
Eigenschaften wie das zu verschweißende Material zu verwenden (Durchmesser 1 ÷ 1,2 mm).

Empfohlener Zusatzwerkstoff: DIN 8559 - SG3 M2 5243
Schutzgas: nach DIN 32526-M21 oder DIN EN 439

Zu hoher Schweißstrom und seitliche Einbrandkerben sind zu vermeiden.

d) Nahtstelle wurzelseitig auskreuzen und Wurzelschweißnaht nach Punkt c) ausführen.

e) Rahmenlängsträger langsam und gleichmäßig abkühlen lassen. Ein beschleunigtes Abkühlen mit
Luft, Wasser oder anderen Medien ist nicht zulässig.

f) Schweißnähte sauber und kerbenfrei verschleifen.
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Bild 2.4

g) Verstärken des geschweißten Rahmenlängsträgers an der Nahtstelle durch oben und unten
angebrachte Winkelprofile. Die Verstärkungswinkel müssen die gleichen Werkstoffwerte wie
die Rahmenverlängerung aufweisen. Die Abmessungen der Verstärkungswinkel sind aus Bild
2.5 zu entnehmen. Die Verstärkungswinkel können am Rahmenlängsträger durch
Nahtschweißung, Lochschweißung, Schrauben, Nieten oder Schließringbolzen (Huck-Bolzen)
befestigt werden, wobei die Befestigung nur am Rahmenhochsteg und nicht am Rahmenober-
und -untergurt erfolgen darf. Die Anzahl und Anordnung der Schweißpunkte bzw. die Länge
der Schweißnaht an den Verstärkungswinkeln muß ausreichend sein, um das Biegemoment
und die Schubkräfte an der Trennstelle des Rahmenlängsträgers sicher aufnehmen zu können.

Bild 2.5

Verschließen vorhandener Bohrungen

Falls bei der Anbringung neuer Bohrungen die erforderlichen Abstände zu bereits vorhandenen
Bohrungen unterschritten werden (siehe Bild 2.2), können letztere durch Schweißen verschlossen
werden. Um ein gutes Arbeitsergebnis zu erreichen, ist die Bohrung auf der Rahmenaußenseite
anzufasen und auf der Rahmeninnenseite eine Kupferplatte beizulegen.

Für Bohrungen mit einem Durchmesser über 20 mm sind beidseitig angefaste Einlegescheiben zu
verwenden, welche von beiden Seiten zu verschweißen sind.


