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Durch das gleicl men der gesamten Schweif3stoR3-

veilRzeiten erzielt (siehe Abschnitt 4,

1 Zielsetzung mmetrische Warmeeinbringung sowie der bei der

lung entstehende giinstige Eigenspannungszustand fiihren

Dieses Merkblatt hat das Ziel, auf die Besonderheiten des Reib- - o9 P
m nur sehr geringen Verzug und beglinstigen damit eine

schweilens hinzuweisen und Entscheidungshilfen fur die An-

wendung zu geben. Einen Uberblick Uber die Grundlagen, Ver- haltigkeit der reibgeschweiliten Teile.

fahrensvarianten und EinflussgréRen des Reibschweiflens so Chemische Zusammensetzung, Anisotropie, mechanische Eigen-
die Qualitatssicherung, Bewertungsgruppen und Ausbildufgs- aften, Warmebehandlungszustand und Stof3flachenbeschaf-
richtlinien vermitteln die anderen Teile des Merkblattes DVS féhheit der Fligeteile beeinflussen die Langengenauigkeit. Plan-

d Rundlaufgenauigkeiten sind abhdngig von der Maschinen-
steifigkeit, Spannmittel und Bauteilgeometrie.
2 Merkmale von ReibschweiRverbindungen

Die statische Festigkeit von Reibschweilverbindiiiis t 3 Herstellen von Reibschweifverbindungen

beim Einhalten der geforderten Herstellungsbeg geipim All-

gemeinen die Festigkeit des Grundwerkstoffe % g von 31 Allgemeine Voraussetzungen

der Werkstoffpaarung und der spéateren BetriebsS@ia . . . .

der SchweilRwulst belassen werden oder er muss abgearbeitet Die Anforderungen an die Vorbereitung der StoRflachen und an
werden. Reibschweiftverbindungen e h hohe schwingende das Personal sind in den Merkblattern DVS 2909-4 und -5 festge-
und schlagartige Beanspruchungen. B chweilRverbindun- legt.

gen mit belassenem Schweilwulst kg a d der Kerbwir- L

kung die statischen oder dynagaisc igkeitseigenschaften 3.2 Betriebliche Voraussetzungen

verringert sein.

Fir das Reibschweil3en in gesetzlich geregelten Bereichen bedarf
iber vielen Schmelz- und es der Erweiterung des betrieblichen Eignungsnachweises nach
Igende Merkmale auf: den entsprechenden Normen um das Reibschweif3en.

Reibschweilverbindungen wei eg
Pressschweillverbindungen inffoesondgre

2.1 Warmeeinfluss ¢ 3.3 Maschinentechnische Voraussetzungen
Beim Reibschweillen % Fugetemperatur unter der  Der Maschinenaufbau und seine Ausfiihrung werden durch die
Schmelztemperatur S| . Die im Fugebereich auftre- Schweilaufgabe bestimmt und sind Voraussetzung einer genauen,
tende Verformung rbindung mit der eingebrachten  wiederholbaren Fertigung. Grundsétzlich unterscheidet man je
Warme zu einem fei eflige. Die gesamte eingebrachte nach Richtung der Kraftwirkung die horizontale und die vertikale

Warmemenge i og uf den Fugequerschnitt, verhaltnis- Bauart. Den Aufbau am Beispiel einer horizontalen Reibschweil3-
maBig klein, s@dass schmale Warmeeinflusszone entsteht. maschine zeigt Bild 1.
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Reibschweilmaschine mit kontinuierlichem Antrieb in Horizontalbauweise.

o 0 7]

Bild 1.

Die Installations- und Aufstellungsbedingungen sind mit dem
Maschinenhersteller zu kléaren.

Vorrangig beeinflusst die Aufgabenstellung die Wahl der Maschi-
nenauslegung hinsichtlich Axialkraft, Drehzahl und SchweiRzeit.
Weitere EinflussgréRen sind zum Beispiel: Vorschubgeschwin-
digkeit wahrend des Reibens, Reibweg, Bremszeitpunkt, Stauch-
zeitpunkt und Massentragheitsmoment.

Bei Betriebstemperatur der Schweilmaschine sind die Maschinen-
parameter auf ihre Schwankungen unter Wiederholbedingungen
zu Uberprifen. Moderne Maschinen sollten deshalb Uber eine
Parameteriiberwachung verfiugen, die eine Sicherstellung der
vorgegebenen Prozesskurvenverldufe gewéhrleistet.

3.4 Anlieferungszustand der Halbzeuge

In Merkblatt DVS 2909-1 ist eine Auswahl reibgeschweifldter
Werkstoffe und Werkstoffkombinationen aufgefiihrt. Um die Vor.
teile der guten Wiederholbarkeit der Eigenschaften von R
schweil3verbindungen sicherzustellen, ist Folgendes zu beac

3.4.1 Chemische Zusammensetzung

Es sollen genormte Werkstoffe verwendet werden,
Abschnitt 4.2. In Sonderféllen sind die Werte der
einzuengen.

3.4.2 Gefiigezustand

Der Gefiigezustand der Werkstoffe soll ignerh r Reib-
schweillserie einheitlich und gleich hlei stoffe mit
einem mdoglichst homogenen Gefil ingen nicht-

3.4.3 Festigkeit und Harte

Schwankungen von Festi@e'
Schweivorgang und damit au
schweildten Teiles.

(1] Maschinengestell in Rahmenkonstruktion
(2] Spindelstock mit Arbeitsspindel und Brems;
© clektrischer Drehantrieb

O rotierende Spannvorrichtung

© nicht rotierende Spannvorrichtung

O Schiitten

(7] Vorschubzylinder fiir Reib- und K

O Abdreheinheit
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nd Rohteile ist den geforder-
ssen. Beim Reibschweillen
> auf Rund- und Planlaufe so-
(siehe Merkblatt DVS 2909-5).

meteriiberwachung

hen Schaltschrank

3.4.4 MaBhaltigkeit

Die MaRhaltigkeit de
ten Fertigungstolera

dinnwandiger i
wie Wanddicke,

schweiBenden Teile

kteur kann durch die Gestaltung des Werkstiicks, die

in Einzelteile sowie die Wahl der Fertigungsbedin-

gungen die Wrteile des Reibschweillens ausnutzen. Die Reib-

weilverbindung schlief3t im Allgemeinen den gesamten Aus-

gangsguerschnitt an. Folgende Hinweise sind zu beachten (ver-
abelle 1):

- tationssymmetrische StumpfstoR ist zu bevorzugen,

ausreichende Lange und Steifigkeit zum Spannen der Teile
sind zu beriicksichtigen,

als Anreibhilfe bei groRen Durchmessern kann beispielsweise
ein Kegelstumpf dienen,

— Sageschnitte sind meist ausreichend,

— bei groBen Vollguerschnitten kann eine Zentralbohrung ausrei-
chender Tiefe den Werkstofftransport wahrend des Reib-
schweilRens erleichtern,

— bei dinnwandigen Rohren ist die Planlaufabweichung moég-
lichst gering zu halten,

— bei Werkstoffkombinationen muss die StoRflachenvorbereitung
den besonderen Werkstoffbedingungen angepasst werden.




