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(57) Verfahren zum vorzugsweisen zusatzwerkstofflosen SchweiBen fiir schmale und tiefe Nahteinbrénde bzw.
Nahtformen, das fiir Blechquerschnitte iiber 5 mm Dicke geeignet ist. Das Ziel dieser Arbeitsverfahren ist es, mit nur
einem Lichtbogen diinne SchweiRnahtbreiten zu ermdglichen und bei groBer Einbrenntiefe die Belastungs- und
Tragfahigkeit zu verbessern. ErfindungsgeméR wird die Aufgabe dadurch geldst, daB mittels besonderer dulerer
Nahtbegrenzungen eine Abschirmung der Nahtbegrenzungsflachen erfolgt und eine Konzentration des
Wirmeeinflusses auf den direkten Nahtbereich erreicht wird. Bei genauer automatischer Ausrichtung zwischen
Bahnfiihrung und Nahtzuschnitt werden um die Brennerspitze besonders geformte Ringe oder Aufsteckvorrichtungen
angeordnet. Die der SchweiRfuge zugeordnete Kante ist mittels reflektierender Metalischicht so zu gestalten, da die
aus dem Lichtbogen entstehenden Warmestrahlungen auf die Nahtfuge zuriickgeworfen wird und diese
“Nahtbegrenzung zum Eindringen von Kiihlflissigkeit und Temperaturkonstanthaltung geeignet ist. Fig. 1
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Verfahren zum vorzugsweise zusatzwerkstofflosen
Schweillen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
schmaler und tiefer SchweifBn&dhte bel vorzugsweise zusatz-
werkstofflosen SchweiBverfahren, z.B. geeignet filir den
Binsatz im Stahlbau, Maschinenbau und andere Bereiche der
metallverarbeitenden Industrie, die Blechquerschnitte
iiber 5 mm Dicke verarbeiten.

Chgyakteristik der bekannten technischen LOsungen

Es ist bekannt, z.B. dinne Blechkonstruktionen ohne Zu-
satzwerkstoff zu verschweiBen. Bis etwa 4 mm Material-~
dicke ist dies ohne Probleme mdglich, da die vom Licht-
bogen erzeugte Wdrme die Querschnitte gut durchdring?
sowie verschmilzt und die Verbindung durch das Verlaufen
der StoBquerschnitte sicher erfolgt. Werden die Quer=-
schnitte dicker, so ist bei der SchweiBgeschwindigkeit
keine Zeit fiir die Wirme des Lichtbogens, in den Quer-
schnitt einzudringen.

Der Lichtbogen und die Warme prallen vom Werkstiick
seitlich ab, d.he die Naht wird breit und flach. Es ent-
steht genau die entgegengesetzte Wirkung, wie es fir eine
feste und zuverldssige SchweiBnaht notwendig ist. Eine
Variation der Schweinaraﬁeter fliihrt dabel nicht zum
Ziel. Alle Versuche, zZ.B. mit geringen SchweiBgeschwin-
digkeiteq und hohen elektrischen Streckenenergien eine



fachgerechte Tiefenwirkung zu erreichen, schlugen fehl.
Hohe SchweiBgeschwindigkeiten filhren zu Rissen in den
Nihten, da eine schnelle Abkilhlung die Erstarrungspro=-
zesse des SchweiBbades nicht normal verlaufen lassen.

Bekannt sind deshalb Ldsungen, zusatzwerkstofflose
SchweiBverbindungen mit mehreren Brennern und Parallel=-
anordnung oder mit Spezialbrennern herzustellen. Dabei
entstehen zwar.gute Nahtverbindungen, aber dle abgestrahlte
Warme 1st sehr hoch und wird als nicht nutzbare Energie an
die Umgebung abgegeben. Da die zusatzwerkstofflosen
Schweilfverfahren die einzigen Methoden sind, die spritzen=-
frei arbeiten, besteht die bereits erwdhnte Moglichkelt,
fiir groBere Tiefenwirkungen mehrere Brenner hintereinander
anzuordnen. Aber auch in dieser Technologie werden die '
A-5mm Nahtdicke nicht iiberschritten.

Ziel der Erfindung

7iel der Erfindung ist es, diese Npchteile zu beseitigen
und fiir ein zusatzwerkstoffloses Schwellen ein Arbeitsver=-
fahren zu schaffen, welches beim Schweifien mit nur einem
Lichtbogen diinne SchweiBnahtarbeiten ermdglicht. Mit groler
Einbrandtiefe soll bei gleichzeitiger Einsparung von Elek=-
troenergie die Gebrauchsfihigkeit, d.h. die Belastungs-
und Tragfihigkeiten, verbessert werden.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Einrich-
tung zu entwickeln, bel deren Anwendung z.B. zusatzwerk-
stofflos geschweiBte NZhte verschiedenster Form ihre
normale grofle WirmeeinfluBbreite verlieren und fachge=-
rechte schmale und tiefe Nahtformen mit verbesserten
Pestigkeitseigenschaften moglich werden.

ErfindungsgemidB wird die Aufgabe dadurch geldst, daB3

mittels besonderer suBerer Nahtbegrenzungen eine Abschir-
mung der Nahtangrenzungsflédchen erfolgt und eine Konzen-
tration des Warmeeinflusses auf den direkten Nahtberelch
erreicht wird. Um eine gute zusatzwerkstofflose Schwelﬁ-



verbindung zu erreichen, wuB die StoB8fuge genau zuge=
schnitten sein. Da das zusatzwerkstofflose SchweiBen vor-
rangig nur flir automatisierte Verfahren einsetzbar ist,
muf eine genaue Ausrichtung zwischen Bahnfiihrung und Naht-
zuschnitt erfolgen. Flir eine seitliche Nahtbegrenzung
werden erfindungsgeméf um die Brennerspitze besonders
geformte Ringe oder Aufsteckvorrichtungen angeordnet.

Sie sind geeignet fiir StumpfsttBe ebener Bleche, diese
werden nach technologischen Versuchen eingestellt und
angeordnet.

Die der SchweifBfuge zugeordnete Kante ist z.B. mittels
refelektierender Metallschicht so zu gestalten, daB sie
die aus dem Lichtbogen entstehenden Wirmestrahlungen auf
die Nahtfuge zurlickwirft. Diese reflektierende Kante kamn
durch eine zu grofe Wdrmeeinwirkung Schaden nehmen und
muB deshalb z.B. durch Fllissigkeitskiihlung unterstiitzt
werden. Verwendet man pordses Keramik, so kann durch eine
gute Dosierung so viel Kithlfliissigkeit zugegeben werden,
daB die abgestrahlte Wdarme und die aus der Naht abgelei-
tete Warme aufgenommen und kompensiert wird.

Eine andere Form der Begrenzung von breiten NiZhten, wenn
z.B. beliebige Konturen zu schweiBen sind, ist die Mog-
lichkeit, metallische Kreisringabschirmplatten anzuordnen.
Es ist mBglich, zu jedem beliebigen Zeitpunkt eine andere
SchweiBrichtung auszufiihren.

Will man Kehlndhte schweiBen, so ist es mdglich, auch hier
Formstiicke aus Keramik oder Metall herzustellen, die an
der gewlinschten Nahtstelle einen Durchbruch erhilt, wo

der Lichtbogen durchtritt. Es ist in solchen Fillen mog-
lich, das Formstiick z.B. durch Distanzstdibe am Brenner
genau zu fixieren und mit diesem zu filhren.

Natiirlich besteht auch eine technologische Mdglichkeit
de» Verwendung von anders geformten Teilen.

Diece Nebennahfbereichsabdeckung hat die Wirkung, geringe
Nahtbreitesn zu ergeben und eine hohe Streckenenergieerhthung
wird vorranglg in Nahttiefe umgesetzt und somit der



Wirkungsgrad der SchweiBverfahren erhdht.

Ausfilhrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbei=~
spiel n8her erliutert werden. ’

Fige 1 zeigt die Anordnung der metallischen Aufsatzkappe
beim SchweiBSen eines StumpfstoBes.

Zwel glatt geschnittene Bleche 2 zu einem Stumpfstof
geheftet, werden mittels zusatzwerkstoffloser  Schwell-
methodik verbunden. Der Brenner 1 ist genau auf die
SchweiBfuge eingerichtet, symmetrisch parallel dazu ist
der metallische Keramikring 3 mit den Reflexionskanten

6 angeordnet. Die Unterbrechung der Kihlrippen ist not-
wendig, um durch die Bohrungen die iiber Zuleitungen 4
eintretende Kiithlfliissigkeit auf die Kappen- bzw., Keramik=-
ringoberfliche durchsickern zu lassen. v

Fig. 2 informiert iiber die Anwendung einer portsen Kera-
mikabdeckung.

Die Bedingungen und die Aufgaben sind die gleichen wie
unter Fig. 1 beschrieben, Der Keramikring 3 wird durch
eine Fiihrung 7 mit dem Bremner 1 bewegt. Vorzugsweise

fiir eine intensive Kilhlung ist die Einbeziehung von
Kﬁhlkanélen 5. Die schridge Kanté, als durchgehende direkt
gekiihlte Reflexionskante 6, ist ringftrmig um den Brenner
angeordnet.



Erfindungsanspruch

Verfahren zum vorzugsweise zusatzwerkstofflosen Schweiflen
fiir schmale und tiefe Nahteinbri@nde bzw. Nahtformen,
gekennzeichnet dadurch, daB die SchweiBnaht beli genauer
automatischer Ausrichtung des Bremners (1) in einen

Spalt gelegt wird, der aus einer Aufsteckvorrichtung,
nimlich Keramikring (3) und Flhrung (7) besteht und dal
der SchweiBfuge eine Reflexionskante (6) zugeordnet ist,
fiir die iiber Zuleitung (4) und Kiihlkanal (5)eine dosierte
Flﬁssigkeitskﬁhlung zur Temperaturkonstanthaltung erfolgt.

Hierzu 4 SeitenZeichnungen
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