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Spanrkopf Werkstick Spannbacken
1. Verfahrensbeschreibung

Das Reibschweil3en ist ein Pressschweil3verfahren, bei dem zwei Werkstiicke

sicher gespannt, in Drehung versetzt und gegeneinander gepresst werden. Die
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dabei entstehende hohe Reibungswarme reicht aus, die Reibflachen unter Druck

. Spannen des Werkstickes

miteinander zu verbinden.

Dazu muss die Drehbewegung eines Werkstuckes schlagartig unterbrochen und

Reiogruck

- Stouchoruck

c. SchweiBphase
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2. Maschinen und Werkzeuge

Die Reibschweifimaschine gleicht duflerlich
einer Drehmaschine mit zwei Spannkdpfen.
Zur Erweiterung des Schweil3sortimentes (der
Formenvielfalt und der Werkstickgrofie) erhalt
der bewegliche Spannkopf die groRere

Spannweite.
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Bilder 3 bis 5. Beisp
und S
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Reibschweillmaschine Typ Sch R 100

Technische Angaben:

Schweilldurchmesser

maxe Flansch @

max. Stauchkraft

Drehzahl der Hauptspindel
Antriebsleistung

Stauchkraft (regelbar)
Abbremszeit

Reibzeit (einstellbar)
Stauchzeit (einstellbar)
Druck wihrend der Reibzeit
Druck wédhrend der Stauchzeit
Léingentoleranz

Stauchweg

32 - 90 mm
300 mm

90 Mp

408 min

100 kW

945 - 90 Mp
0,2 sek

ca. 11 sek
Cas. J sek.

4 kp/mm2

8 kp/mm2
+ 0,5 mm

2 = 3 mm

-
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3. Fertigungsbeispiele

Bild 7. Antriebswelle, 51 915 Stck/a

Kombination Welle R 635 = Querwalzteil
Flansch R 665 = Gesenkschmiedeteil

Antriebswelle

Flansch © 15

Welle 16 Mn CrS

Stauehdruck
Reibdruck
Reibzeit
Haltezeit

30 + 2 Mp
10 Mp
12 s

38

Figetell Antriebswelle:

Teil 1 - gesenkgeschmliedet, Werkstoff C 15;
Teil 2 - quergewalst, Werkstoff 46 MaCr 5
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Bild 8. Achswelle, auBen, ca. 80 000 Stck/a
Werkstoff Welle 62 Si Cr 5, Flansch C 35

Besonderheit: Werkstoffbedingt, definierte (langsame)
Abkuhlung im SchweilRbereich unter leichter Gasflamme

Flansch Schaft

Achswelle—aufien C 35+ 62 8icrs
Stauchdruck 45+10 Mp
Reibdruck 15 Mp

‘Reibzelt 50 - 10 8

Haltezeit 4 g
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4. Qualitaitsmerkmale

Aus den Fertigungsbeispielen ist ersichtlich, dass die SchweilRparameter: Stauchdruck, Reibdruck,
Reibzeit und Haltezeit fur jede WerkstlckgroRe und Werkstoffgite neu zu erproben und in den Technologien

festzulegen sind.

Reibschweifiteile mif guter Schweiffgualitit
und deutlich sichiharerwilrmebeeinflusster Zone

Bruchstelle eines Reibschweifiteiles
Ursache: Zu kurze Reibzeit.
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Reibsclweifteil ans 6 2851Cr
mit starker Seigerungszeile am Rand

Scheifinaht fehlerhafi. Zu geringer Stanchdruck.

e

Reibschweifiteil Achswelle, normalgeglithi

Werstaff 6251 Crd

Achswelle, aufien (625iCr3)

Schweiflfehler: Zu geringer Stauchdruck

Reibschweifteil Achswelle, aufien
mit aufgeplatzter Schlackenzeile
Werkstoff 6285iCr5
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=Wichtige Einflussfaktoren auf die Schweil3parameter sind neben
=Stauchdruck,

=Reibdruck ,

-Reibzeit und

-Haltezeit

auch die Oberflachenqualitat und die Form der SchweiRkomponenten. Nach Erfassung aller

Qualitatsmerkmale fur den Anlieferungszustand der Schweil3komponenten und fur die wichtigsten
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5. ReibschweiRen Vorteile

Gegenuber dem Gesenkschmieden ,zusammengesetzter” oder sehr komplizierter Werkstickformen hat die
Verfahrenskombination Gesenkschmieden + Reibschweilen folgende Vorteile:

o Verbesserung des Werkstoffausnutzungsgrades durch Substitution hochwertiger Werkstoffgtten
entsprechend dem Gebrauchswert der Werkstlickeigenschaften

o Rationalisierung beim Gesenkschmieden durch Verwendung kleinerer (schnellerer) Umformaggregate,
hdhere Mengenleistungen, geringere Werkzeugkosten und hdhere Fertigungsgenauigkeit

o Qualitative Verbesserung der Erzeugnisse durch Verringerung der Bearbeitungszugaben und der
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o Wesentliche Verbesserung der Arbeitsbedingungen in der Gesenkschmiede durch vereinfachte
Handhabung der Schmiedeteile und Verringerung des physischen Aufwandes

Verringerte Maschinen-, Anlagen- und Werkzeugkosten in der Gesenkschmiede

o

o Die Werkstlckspannsysteme beim Reibschweil’en sind weitgehend universell einzusetzen

Sehr gute Arbeitsbedingungen

o

Gegenuber dem Abbrennstumpfschweil3en bestehen folgende Vorteile:




wamy 7.3.1.8.7 ReibschweiBen

Oberingenieur Dipl.- Ing. (FH)

6. Ausblick
Zusatzlich zu den angeflihrten Fertigungsbeispielen wurden weitere ca. 25 000 Lenkzapfen mit
unterschiedlichen Werkstoffglten und groRen Querschnittunterschieden fir Zapfen und Platte

serienmafig und ohne Qualitatsprobleme gefertigt.

Die Fertigung von Antriebswellen, Schaltwellen(s. Bild 19) von Achsstumpf(LKW- Vorderradantrieb)
und AulRensteg(ZT 300) waren in Vorbereitung. 20 Achsstimpfe mit geschmiedeten Flanschen

reibgeschweildt mit Ziehhtllen wurden nach der Erprobung auch erfolgreich im Serienbetrieb eingebaut.
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Beispiele fur weiterflihrende Anwendungsgebiete zum reibschweilden von Gesenkschmiedeteilen mit
Querwalzteilen, Ziehhullen oder mit Rundstahl sind Bild 20 zu entnehmen( siehe schraffierte Bereiche)..

Bild 20.Vorschlage fir die Kombination von

Gesenkschmiedeteilen mit Querwalzteilen,

]

Ziehhillen oder mit Rundstahl

|
AR




