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en mit kontinuierlichem Antrieb

1 Geltungsbereich hr erfolgt durch einen kontinuierlich laufenden
melst bei konstanter Drehzahl, Bilder 1 und 2. Sie wird

Die Merkblattreihe DVS 2909 korrespondiert mit DIN EN ISO Iéremdbremsung und Eigenbremsung beendet.

15620 ,Reibschweilen von metallischen Werkstoffen“ und gibt
zusatzliche Anwenderhinweise. Das Merkblatt DVS 2909-1 gilt
fur das Rotationsreibschweillen metallischer Werkstoffe. Na
DIN EN ISO 4063 ist dem Reibschweiflen die Verfahrenskefn-
zahl 42 zugeordnet.

2 Allgemeines

Das Reibschweillen ist ein Pressschweillverfa wé
mung der zu fiigenden, fest eingespannten Tei
Reibung. Sie wird durch eine Relativbewegung Beinem 4 _ Antrieb

rotierenden und einem feststehenden Flgeteil@s welche 2 _— Bremse
unter Kraft zusammengefiihrt werden. Nach aus r War-  3a — Spannvorrichtung rotierend
meeinbringung wird die Relativbewegung beendet.“®&"entsteht  3b — Spannvorrichtung nicht rotierend

st. 4a — Werkstlck rotierend
. 4b — Werkstlck nicht rotierend
Vergleich zu 5 _ Krafterzeugung / Vorschubeinheit

ein fur das Verfahren typischer Schwei
Die Art der Warmeerzeugung bedin

Schmelzschweillverfahren niedrige Fj (T <Tg). Dies
und die Kraft sind Ursache d as Reibschweilen Bild 1. Schematische Darstellung des Reibschweifens mit kontinuier-
auch fur Werkstoffe und Werksto n eignet, die nicht lichem Antrieb.
schmelzschweilgeeignet sind. Dj einflusszone ist schmal. o . ) .
L . . . Wichtige Maschineneinstellparameter sind:
Das Verfahren wird tberwi ationssymmetrischen

Drehzahl,

flachenbezogene Reibkraft,

Reibzeit / Reibweg,

Bremszeitpunkt, Bremscharakteristik,
flachenbezogene Stauchkraft,
Stauchzeitpunkt und Stauchzeit.

Weitere ProzessgréRen sind Bremszeit, Stauchweg, Gesamtver-
kiirzung, Positionierwinkel und Drehmoment.

DiesdiVeroff g wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle zur
ng em en. Der Anwender muss jeweils prifen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch giiltig
ftung des DVS und derjenigen, die an der Ausarbeitung beteiligt waren, ist ausgeschlossen.

Schweillquerschnitten g eing
bremsung erméglicht du
oder Teile mit rotationssy is
sitioniert zu verbinde

drehwinkelgenaue Ab-
und Vielkantquerschnitte
Schweil3querschnitten po-
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4.2 Reibschweien mit Schwungradantrieb
Die Energiezufuhr erfolgt durch eine rotierende Schwungmas

- Die in ihr gespeicherte Energie wird durch Eigenbremsung
S Reibschweilprozess zugefiihrt (Bilder 4 und 5).
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1 - Schwungmasse, variabel

2a — Spannvorrichtung rotierend

2b - Spannvorrichtung nicht roti

3a — Werkstuick rotierend

3b — Werksttick nicht rotierend

Zaitt 4 - Krafterzeugung / Vorsghub i

g‘ Bild 4. Schematische des Reibschweilens mit Schwung-
E radantrieb.
E Wichtige Maschi in mg¥er sind:
-
g — Startdrehza
= — Schwungma

— flach -/Stauchkraft

rogramm méglich),
. Zaitt =
E WeitereQ@gzessgroRen sind Abhub, Reibzeit, Reibweg, Gesamt-
§ verkirzung“@sl Drehmoment.
E . . S .
£ Schwungmasse wird durch einen Antrieb in Rotation ver-
S set ieser Antrieb wird unmittelbar vor SchweiRbeginn abge-
e Alternativ kann die durch die Schwungmasse einge-
acht§/Energie auch antriebstechnisch beeinflusst werden.
Zeit

Bild 2. Schematische Darstellung des zeitlichen Verlaufs 42 S-
gréRen beim Reibschweien mit kontinuierlichem A

Verschiedene Bremsvariationen ergeben si
moglichkeiten von Bremszeitpunkt, Brem
Stauchzeitpunkt (Bild 3). Die in Antriebsmo pigdel und
Spannfutter gespeicherte Rotationsenergj
weise genutzt werden. Die Abbre
Schweilens mit Schwungradantrieb
schnitt 4.2). Europaweit werden Ub

(siehe Ab-
Reibschweilima-

schinen mit kontinuierlichem Antri Ingeset
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Stauchen in die auslaufende Stauchen bei Reibdrehzahl n,

Spindel

Bil atlsche Darstellung méglicher zeitlicher Verlaufe von Drehzahl und Axialkraften in der Bremsphase.




