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Diinnbleche schwei3en:
Loch an Loch und halt doch!

Starker Verzug, spréde Nahte und durchgebrannte Lécher kénnen
Ihnen den SpaB beim SchweiBen von Dinnblechen grindlich verderben.
Josef Frye von der Handwerkskammer Muinster hat uns die richtigen
Strategien zum BlechschweifBen gezeigt.

BlechschweiBen ist bei Reparatu-
ren in der Hofwerkstatt nicht unbedingt
beliebt. Meistens ist das Material diinn wie
Papier, und ein Schweillloch reiht sich an
das néchste. Aulerdem wirft das Repara-
turblech deutliche Beulen; nach den ersten
dynamischen Belastungen reifit es gerne
komplett ab.

Fazit: Beim Schweilen von durchge-
scheuerten Getreiderohren, Schubkarren
oder Schlepperkotfliigeln kommt es auf
die richtige Strategie an. Und die richtet
sich vor allem nach der Blechdicke. Wih-
rend Sie ,,dickere Diinnbleche* (mindes-
tens 1,5 mm) oft noch halbwegs erfolg-
reich mit durchgehenden Nihten ver-

Durch das
Schweiflen im Pil-
gerschritt (links)
konnen Sie den
Verzug der
Bleche in Gren-
zen halten. Uber-
lappstof3e mit ab-
gesetzten
Schweifindhten
(rechts) sind elas-
tischer.
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schweiflen konnen, kommen Sie darunter
wohl nur noch mit dem Lochpunkt-
schweiflen klar. Alle Verfahren, die wir in
diesem Beitrag vorstellen, werden {ibri-
gens mit dem Schutzgas-Schweiflgerit
(MAG) geschweil3t.

SchweiBen im Pilgerschritt

Im einfachsten Fall verschweilen Sie
die Bleche auf Sto3 mit einer I-Naht. Der
Nachteil dabei: Durch die starke Warme
und die anschlieBenden Schrumpfungs-
prozesse verwirft sich das Blech stark.
Besser kommen Sie klar, wenn Sie die
Bleche im so genannten Pilgerschritt ver-
schwei3en. Dabei werden immer nur kur-
ze Néhte am Stiick geschweifit. Die néchs-

te Naht wird anschlieend in Richtung der
fertigen Naht geschweillit. Bei kiirzeren
StoBen schweien Sie wie in der Uber-
sicht 1 dargestellt. Bei langen Néhten wird
abwechselnd von der Mitte jeweils nach
auflen geschweilt.

Entfernen Sie zuerst sorgfiltig Fett, Ol,
Farbe oder Rost. Anschliefend werden
die beiden Bleche wenn moglich von der
Riickseite geheftet. Zur Not konnen Sie
die Bleche aber auch von vorne heften.
Setzen Sie die Heftpunkte dichter als iib-
lich, um dem Verzug entgegenzuwirken.
An den Anfang und das Ende der Naht
schweiflen Sie einen dickeren Heftpunkt,
um das Durchbrennen des Blechs beim
Ansetzen und Abziehen des Lichtbogens
zu verhindern.




Messen Sie jetzt die einzelnen Pilger-
schritte ab (ca. 4 bis 5 cm, je nach Blech-
dicke) und zeichnen Sie die Abstinde mit
Kreide auf das Blech. Stellen Sie das
Schweilligerit so ein, dass sich die War-
memenge in Grenzen hélt, Sie aber ver-
niinftig durchschweiflen konnen.

Sie miissen dazu Spannung und Draht-
vorschub aufeinander abstimmen. Am
besten kontrollieren Sie die Einstellung
vorher an einem Abfallblech. Ist die
Schweifinaht hoch gewolbt oder wird der
Brenner sogar vom Blech weggedriickt, ist
der Drahtvorschub zu hoch eingestellt.
Gibt es beim Schweilen Aussetzer, miis-
sen Sie mehr Draht geben. Brennen Lo-
cher in das Blech, muss die Spannung na-
tiirlich heruntergeregelt werden. Kommt
es auf die Optik an, sollten Sie die
Schweifinaht so diinn wie moglich halten,
damit Sie spéter nicht alles wieder ab-
schleifen miissen.

Eine fachgerecht geschweil3te, durchge-
hende Naht ist wasserdicht und kann ein-
fach gegen Rost geschiitzt werden. Den-

Das fachgerechte
Schweiflen von
Diinnblechen ist
relativ einfach —
wenn man einige
Grundregeln be-
achtet.
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Durch das Pilger-
schritt-Schweifsen -

wird der Verzug
des Blechs in
Grenzen gehalten.

noch haben die durchgehenden Nihte bei
Diinnblechen einen gravierenden Nach-
teil: Das Blech hirtet an der Schweifinaht
auf und wird sprode. Aulerdem gibt es an
den Rédndern der Naht Kerben, die eben-
falls Ausgangspunkt fiir Risse sind. Bei dy-
namischen Belastungen reiflit das Blech
deshalb oft direkt neben der Naht ein. Im
Kfz-Bereich diirfen Reparaturen an tra-
genden Blechteilen daher nicht mit durch-
gehenden Nihten verschweillt werden.
Deutlich haltbarer ist ein Uberlapp-
stol mit abgesetzter Schweifinaht. Die
beiden Bleche iiberlappen hier ca. 2 bis
4 cm. Auch bei diesem Verfahren miissen
die Teile sorgfiltig geheftet werden. Sie
konnen die Einzelteile allerdings auch

mit speziellen Grippzangen fixieren.

Wie beim Pilgerschritt-Verfahren wer-
den vorher gleichméBige Abstande fiir die
Schweifnaht angezeichnet (4 bis 6 cm).
Jetzt verschweilen Sie jeden zweiten
Raum zwischen den Markierungsstrichen.
Bei langen Nihten arbeiten Sie am besten
wieder von der Mitte wechselseitig nach
auBen. Achten Sie darauf, dass Sie die
Bleche verniinftig durchschweilen. Falls
Sie das Bauteil wenden konnen, haben Sie
die Moglichkeit zum Gegenschweillen.
Dazu werden von der anderen Seite die
Zwischenrdume der ersten Nihte ver-
schweilt.

Mit einem UberlappstoB erreichen Sie
eine haltbare Verbindung, die bei Karos-
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Absetzen eines Blechs mit einer speziel-
len Absetzzange.

serie-Arbeiten allerdings nicht gerade
fachgerecht aussieht. Auferdem kann
sich zwischen den beiden Blechen hervor-
ragend Feuchtigkeit sammeln, was natiir-
lich zu einer verschérften Rostbildung
fithrt. Wenn Ihre Schweiinaht der Witte-
rung ausgesetzt wird, sollten Sie den
UberlappstoB in jedem Fall von beiden
Seiten mit einer Karosserie-Dichtungs-
masse versiegeln.

Einfach und haltbar: Das
LochpunktschweiBBen

Wenn Sie diinnere Bleche schweil3en,
sollten Sie sich fiir das Lochpunktschwei-
Ben entscheiden. Hier konzentriert sich
die Wiarme nur auf den Schweiipunkt,
und das Blech verzieht sich kaum. Aufler-
dem kommt es nicht zu den flichigen
Strukturverdnderungen des Materials.
Uberlappende Bleche, die fachgerecht
mit SchweiBpunkten verbunden werden,
finden bei Pkw-Reparaturen sogar den
Segen des TUV.

Der Lochdurchmesser richtet sich nach
der Blechdicke (Ubersicht 2). Je dicker
das Blech, desto grofer die Locher und

Zum Punktschweiflen miissen die Bleche
gelocht werden.

Kontrollieren Sie die Einstellungen des
Schweifigeriites: Das untere Blech zeigt
die Vorder-, das obere Blech die Riick-
seite. Der mittlere Punkt ist ideal.

desto weiter der Lochabstand. Fiir Bleche
bis 0,8 mm Stirke reichen Locher mit
6 bis 8 mm Durchmesser. Der Lochab-

Ubersicht 2: Die richtigen Abstinde und Loch-
durchmesser beim LochpunktschweiBBen

Werkstiick- Lochdurch- Lochab-
dicke s messer d stand e
mm mm mm
0,66 - 0,88 6-8 10-20
0,88-1,5 6-9 20-40
Lochabstand und

-durchmesser miissen auf
die Blechdicke abgestimmt
werden.
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Saubere Verbindung mit abgesetztem
Blech und Lochpunkt-Schweifinaht.

stand (Mitte/Mitte) kann bis 2 cm betra-
gen. Bleche bis 1,5 mm Dicke werden bis
9 mm (max. 4 cm Abstand) und bei 3 mm
Dicke bis 10 mm (max. 10 cm Abstand) ge-
locht. Es gilt die Formel: Maximaler Punkt-
abstand in mm = dreifacher Lochdurch-
messer mal Werkstiickdicke in mm. Auch
mit der Faustformel Lochabstand = 25-fa-
che Blechdicke kann man gut arbeiten.

Am schnellsten klappt das Lochen mit
einer speziellen Lochzange, die fiir Locher
von 5 bis 7 mm Durchmesser angeboten
werden. Allerdings kosten diese Zangen
schnell tiber 100 DM und lohnen bei gele-
gentlichem Einsatz kaum. Sie konnen die
Locher natiirlich auch mit einer Bohrma-
schine bohren, sollten dann aber den Grat
auf der Riickseite sorgfiltig entfernen. Fra-
gen Sie im Fachhandel nach speziellen
Blechbohrern. Durch den entsprechenden
Schliff konnen Sie hiermit auch ohne anzu-
kornen prézise bohren.

Beim Punktschweien wird immer
tiberlappend gearbeitet. Auch hier soll-
ten Sie an einem Reststiick das Schwei3-
gerit richtig einstellen. Wichtig ist natiir-
lich wieder das richtige Durchschweif3en.
Optimal eingestellt ist das Schweiflgerit,
wenn sich auf der Riickseite des Punktes
eine leichte Wolbung zeigt. Am besten
tasten Sie sich Schritt fiir Schritt an
die richtige FEinstellung heran. Bessere
Schutzgas-Schweiigerédte haben tibrigens
eine Intervallschaltung. Damit konnen Sie
auch die richtige Schweifldauer einstellen,
so dass Sie sehr gleichmiBige Schweil3-
punkte erhalten.

Es gibt verschiedene Moglichkeiten,
die Bleche mit dem Lochpunktschweifien
zu verbinden. Im einfachsten Fall legen
Sie einfach zwei Bleche iibereinander, von
denen eines gelocht ist, und verschweifien
das ganze. Sie konnen auch beide Bleche
lochen und das ganze von beiden Seiten
punktschweiBen. Beim einfachen Uber-
lappen bleibt allerdings der héssliche Ab-
satz zwischen den Blechen.

Sie konnen die Kante eines Bleches
deshalb auch ,,absetzen“. So bleibt trotz



der Uberlappung an einer Seite eine
durchgehende Oberfliche erhalten. Die
Fuge kann anschlieBend zugespachtelt
oder mit einem dauerelastischen Dicht-

mittel versiegelt werden. Allerdings
brauchen Sie zum Absetzen eine spe-
zielle Zange, die ebenfalls nicht ganz
billig ist.

Den gleichen Effekt wie beim Abset-
zen erreichen Sie, in dem Sie die beiden
Bauteile mit einem hintergelegten Blech-

streifen verbinden. Wenn Sie die Bauteile
von der Riickseite erreichen kdnnen, lo-
chen Sie den Blechstreifen und ver-
schweiflen ihn von hinten. Das erleichtert
spater die Nacharbeit. Falls das nicht mog-
lich ist, lochen Sie beide Bauteile an den
Réandern und schweiflen den hinterlegten
Streifen von vorne fest.

Mit dem Lochpunktschweilen konnen
Sie auch Locher in Profilen, z.B. in
Schwellern bei Autos oder in Zargen von

Eine haltbare
Verbindung er-
gibt auch das
Schweifsen mit
einem hinterge-
legten Blech-
streifen. Locher
in Profilen wer-
den mit pas-
send geformten
Blechflicken
repariert.

Stahltiiren, fachgerecht reparieren. Wenn
moglich, kanten Sie das Reparaturblech
passend zur Form des Profils ab. Keines-
falls diirfen Sie den ,Flicken* mit ei-
ner durchgezogenen Naht verschweiflen.
Sonst reiit auch das Profil bei dynami-
schen Belastungen direkt neben den
Schweifindhten ein. Auch dieser Flicken
sollte nach dem Verschweifen mit Dich-
tungsmasse rundherum versiegelt werden.

G. Honer
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