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1 Geltungsbereich

Entsprechend der DIN EN ISO 4063 hat das Verfahren die
nungsnummern 24 beziehungsweise 241 fiir das Schweille
Vorwarmung und 242 fir das Schweien ohne Vorwari

dem vorliegenden Merkblatt sind Bedingungen fiir ei
Abbrennstumpfschweillverbindungen von Stahl zus

Der Begriff ,Abbrennstumpfschweilen* und der grundsétzliche
Aufbau einer Abbrennstumpfschweimaschine sind in DIN ISO 669
beschrieben. Ferner gelten die Bestimmungen fur Widerstands-
schweileinrichtungen gemaR DIN EN ISO 5826. Diese beiden
Unterlagen werden fiir das Folgende als bekannt vorausgese;

g wahlt wird, desto feiner wird der Funkenregen, was der Qualitat

RBendes Stauchen verschweilt.

Es ist das produktivste Verfahre
schnittes, der je Zeiteinheit verb
lichen Fligequerschnitte k&

Die SchweiflRverbindung ist
baren Fehlern ist und die verei

2 Prozessbeschreib

Allgemeinen mit Planbrennen, Vor-
ierspiele, Abbrennen, beschleunig-

Planbren
taktigrun

ischlielSenden Vorwarmen werden die zu verschwei-
dagin periodischer Folge in Beriihrung gebracht und
ontaktzeit wieder getrennt (Reversieren). Dann setzt
Abbrennprozess ein, mit einer gewéahlten Abbrenngeschwin-
die einen gleichmaRigen Abbrand hervorruft und in der
SchweilSstelle Temperaturgleichgewicht bildet. Beim Abbrennen
schmilzt und verdampft das Material in den Kontaktpunkten
losionsartig unter Bildung eines lebhaften Funkenregens, der
ichzeitig das Eindringen von Sauerstoff in die Abbrennzone
rhindert. Die StoRflachen werden dabei eben und sauber
ie © gebrannt. Je kleiner die Spannung wahrend des Abbrennens ge-

Nachdruck und Kopie, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Herausgebers

stellt. der SchweiRnaht zugute kommt.
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Mit dem Stauchvorgang werden die durch das Abbrennen vorbe-
reiteten StoRflachen mit hoher Geschwindigkeit zusammenge-
fugt. Wichtig ist, dass der Schweil3strom in der ersten Phase des
Stauchens eingeschaltet bleibt, damit die StoRflachen bis zum
letzten Augenblick vor Oxidation geschiitzt bleiben. Wahrend des
Stauchens flie3t kurzzeitig ein hoher Kurzschlussstrom.

Nach dem Stauchen folgt eine Haltezeit zum Abkihlen der
Schweinaht. Zur Nachbehandlung kann ein Nachwarmen und/
oder Nachstauchen erfolgen.

Zur Lésung von ausgewahlten SchweilRaufgaben ist es auch
moglich, auf das Vorwdrmen durch Reversieren zu verzichten
und den Schweil3prozess gleich mit dem Abbrennen zu beginnen
(z. B. beim BandschweiRen).

3 Eignung der Stahle zum AbbrennstumpfschweiRen

Es lassen sich alle unlegierten Stéhle mit diesem Verfahren ver-
schweilRen. Stahle mit 0,4% Kohlenstoff und mehr erfordern — je
nach Verwendungszweck — entsprechende \WWarmebehandlung.

An niedrig und hoch legierten Stahlen kénnen bei Beachtung ge-
wisser SchweiRbedingungen und richtiger Warmebehandlung
nach dem Schweilen vollwertige SchweilRndhte erzielt werden.
Eine Ausnahme bilden die hoch legierten Silizium-Aluminium-
Stahle, die fur das Abbrennstumpfschweil’en schlecht geeignet
sind.

AuBerdem ist es méglich, unlegierte und legierte Stahle zu fuigen.
Hierbei muss man jedoch den verschiedenen Werkstoffeigen-
schaften Rechnung tragen.

Schlackeneinschlisse, Doppelungen, Seigerungen sowie sonstige
nichtmetallische Einschliisse kénnen beim Abbrennstumpfschwei-
Ren Schwierigkeiten bereiten.

4 Werkstiickvorbereitung

Die StoRflachen sollen méglichst planparallel ohne Versetzung
senkrecht zur Stauchrichtung stehen. Beim Abbrennstumpfs
schweillen ist eine glatte StoRflache nicht erforderlich. Weig
die StoRflachen der eingespannten Werkstiicke stark vo
gewiinschten Planparallelitdt ab, so kann vor dem a
ein Planbrennvorgang mit niedriger Geschwindigkeit :
Energie durchgefiihrt werden.

Von der Forderung auf Planparallelitat der StoRflache
gewichen werden, wenn aus dem Kalten abgebrannt wir&
gleichmaRiges Anschrdgen beider StoRfla lasst sich der
Abbrennvorgang ohne vorheriges Vorwarm ichter einleiten,
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Bild 2. Beisgtle ichenvorbereitung.
In Sondgr@llen, eispiel bei flachen und breiten Werksti-
cken, or man die Stof¥flachen nicht planparallel, sondern

Wdass dadurch die Keilspitze an der Stelle der
omdichte liegt. Das ist an der Seite, die vom Trans-
eitesten entfernt ist, Bild 2d. Zum Erleichtern des
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Abbrennvorgangs darf der Spalt nicht zu grol? gewahlt werden,
da sonst eine ungleichméaRige Erwarmung entsteht.

Die SchweiRquerschnitte sollen grundséatzlich beiderseits
Naht in Form und GréRRe ubereinstimmen. Die GrofRe des,
schnitts soll sich dabei in Stauchrichtung Uber eine gusrei
Lange, die mindestens dem Langenverlust entspric i
nenswert andern. Schmiedekonen sind klein zu halte
schiedlichen Werkstiickabmessungen ist daher ein
erforderlich, Bild 3.
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Bild 3. Angleichung der Schweil3q
Zum Erzielen eines gleichen erl s beiderseits der Naht
darf die Halslange h nicht gegvahlt werden. Diese Seite

wirde dadurch kalter bleibe' vongydickeren Werkstuckteil zu

viel Warme abgefiihrt wid

Lasst sich aus fertig
Halslange h nicht vei
SondermalRnahme
Werkstuckteile

Schweilung z gibt auch Falle, in denen man von

der Forderung unb¥dingten Querschnittsgleichheit abwei-
chen

Die toRstellen missen frei von Farbe, Schmutz,
O, under sein, damit ein einwandfreier Strom-

eim Abbrennstumpfschweilen eintretende Langenverlust
gktzt sich aus der Verkiirzung beim Vorwarmen (Vorwarm-L&n-
2nverlust) und Abbrennen (Abbrenn-Langenverlust) sowie der
tauchverkiirzung (Stauch-Langenverlust) zusammen und muss
durch die Langenzugabe ausgeglichen werden, Bild 4.
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Bild 4. Einspannlange und Langenzugabe;

E4, Eo: freie Einspannlange je Werkstuckende,
E1+Es:  Anfangsabstand der stromfiihrenden Spannbacken,
V4, Vo:  Vorwérm-Léngenverlust je Werkstiickende
(enthalt gegebenenfalls den Planbrennverlust),
Aq, Ayl Abbrenn-Léngenverlust je Werkstiickende,
Stq, Stp:  Stauch-Langenverlust je Werkstiickende,

L1 :V1 +A1 +St1
L, =V, + Ay + Sty: Léngenzugabe je Werkstiickende,
Ly + Ly  Gesamt-Langenverlust.

Richtwerte fir die Langenzugabe je Werkstiickende bei den
Ublichen Baustéhlen sind in Bild 5 angegeben.




