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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing overlapping weld joints comprising the following steps: provision
of two components that are to be joined, each having at least one base; arrangement of the components in such a way that the ba-
ses face one another and the components overlap in an overlapping region that extends at least partially over both bases; joining of
the components by welding in the overlapping region and forming of at least one weld seam, non-welded regions being formed
along the weld seam; and removal of the non-welded regions, forming outer slice planes on the components, said planes being si-
tuated at obtuse angles to the overlapping region.

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung schafft ein Verfahren zum Herstellen von UberlappungsstoBschweifverbin-
dungen mit den Vertahrensschritten: Bereitstellen von zwei zu verbindenden

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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—  hinsichtlich der Berechtigung des Anmelders, die Priori- Verbffentlicht:
tit einer firitheren Anmeldung zu beanspruchen (Regel —  ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu
4.17 Ziffer iii) veroffentlichen nach Erhalt des Berichts (Regel 48 Absatz
2 Buchstabe g)

Bauteilen, die jeweils mindestens einen Sockel aufweisen, anordnen der Bauteile derart, dass die Sockel einander zugewandt sind
und sich die Bauteile in einem Uberlappungsbereich iiberlappen, der sich wenigstens teilweise iiber beide Sockel erstreckt, verbin-
den der Bauteile durch VerschweiBen im Uberlappungsbereich unter Bildung mindestens einer SchweiBnaht, wobei am Rande des
Uberlappungsbereichs nicht verschweiite Bereiche entlang der SchweiBnaht gebildet werden, abtragen der nicht verschweiBten
Bereiche, wodurch AuBenschnittflichen an den Bauteilen gebildet werden, die mit stumpfen Winkeln zum Uberlappungsbereich
angeordnet sind.
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Verfahren zum Herstellen von Uberlappungsstofschweifverbin-
dungen und Uberlappungsstofischweifverbindung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len von UberlappungsstoRschweifverbindungen sowie eine derar-

tige UberlappungsstofRschweiRverbindung.

Unter SchweiRen versteht man (gemdfi DIN-Norm DIN EN 14610 und
DIN 1910-100) das unlosbare Verbinden von Bauteilen unter An-
wendung von Warme oder Druck - mit oder ohne SchweifRzusatz-
werkstoffen. Die Verbindung erfolgt je nach SchweifRverfahren
in einer Schweiffnmaht oder einem Schweif3punkt, beim Reibver-
schweiffen auch in einer Fl&che. Die zum Schweiffen notwendige

Energie wird von aufen zugefiihrt.

Bei der Herstellung von Uberlappungsstoflschweifnidhten werden
die durch eine Schweifnaht zu verbindenden Bauteile zur Uber-
lappung gebracht, um anschlieRend miteinander verschweifft zu

werden.

UberlappungsstdRe lassen sich sowohl durch Kehlndhte randsei-
tig verschweiffen als auch mittels verschiedener Verfahren,
wie z.B. Punktschweifen oder Riihrreibschweifen durch die La-

gen von Material hindurch miteinander verschweifRen.

Werden UberlappungsstdfRe durch Punktschweifen, Rihrreib-
schweiffen oder andere nicht randseitig Kehlndhte vorsehende
Schweiffverfahren miteinander verbunden, ergibt sich das Prob-
lem, dass Verbindungsspalte zwischen den miteinander verbun-
denen Bauteilen auflerhalb der Schweifstellen gegeben sind.

Diese Spalte sind anf&dllig filir eine Korrosion, unter anderem
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deswegen, weil sich Feuchtigkeit hier einlagern kann. Durch
Kapillareffekte gelangt Feuchtigkeit weit in diese Spalte
hinein und verbleibt dort. Es ist schwierig, die engen Spalte
mit einer Korrosionsschutzbeschichtung vollstdndig zu fiillen.
Daher ist bei dieser Form von UberlappungsstofschweiRverbin-
dungen die Haltbarkeit nicht optimal.

Im Stand der Technik gibt es verschiedene Ansétze, die sich
zum Ziel gesetzt haben, Ldsungen fiir das genannte Problem zur
Verfigung zu stellen. Unter anderem werden zusidtzliche F{ill-
materialien zwischen, die zu verbindenden Bauteile im Uber-
lappungsbereich eingefiigt, um die genannten Nachteile zu be-
heben. So werden in der Patentanmeldung US 2007/0044406 Al
thermoplastische Dichtmittel zwischen den mittels beispiels-
weise einer Schweifverbindung zu verbindenden Bauteilen vor-
gesehen. Diese Flillmaterialien reagieren jedoch teilweise bei
den hohen Prozesstemperaturen mit dem Material in der
Schweiffzone und verdndern die Materialeigenschaften wdhrend

des Schweiliprozesses.

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfah-
ren zur Herstellung von UberlappungsstofRschweiRverbindungen
und eine Uberlappungsstofischweiffverbindung zur Verfiigung zu
stellen, welche die die genannten Nachteile beseitigt. Das
erfindungsgeméfe Verfahren zur Herstellung von Uberlappungs-
stofRschweiffiverbindungen soll es ermdglichen, Uberlappungs-
stofschweiffiverbindungen mit hoher Festigkeit und geringer
Korrosionsanfdlligkeit herzustellen. Ferner ist es eine Auf-
gabe der vorliegenden Erfindung UberlappungsstofRschweifver-
bindungen herstellen zu kdénnen, welche auRerhalb der eigent-
lichen Schweiffnaht keine Spalte aufweisen, in denen sich

Feuchtigkeit oder andere Medien absetzen k&nnen.

Erfindungsgemdf® wird diese Aufgabe durch das Verfahren zum
Herstellen von UberlappungsstoRschweiRverbindungen mit den
Merkmalen des unabhdngigen Patentanspruchs 1 oder unabhidngi-
gen Patentanspruchs 6 und die Uberlappungsstoffschweifverbin-
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dung mit den Merkmalen des Patentanspruchs 10 gel®dst. In den
Unteranspriichen finden sich vorteilhafte Ausgestaltungen und

Verbesserungen der Erfindung.

Die der vorliegenden Erfindung zugrunde liegende Idee besteht
verfahrensseitig darin, dass bei einem Verfahren zum Herstel-
len von UberlappungsstoffschweiRverbindungen zunidchst zwei
flédchige zu verbindende Bauteile, die jeweils mindestens ei-
nen Sockel aufweisen, bereitgestellt werden. Im Hinblick auf
die Bauteile ist das Verfahren bevorzugt bei Blechteilen ein-
zusetzen. Die Blechteile bestehen besonders bevorzugt aus
Stahl, bevorzugt aus Titan, Aluminium oder anderen schweiRba-

ren Werkstoffen wie z.B. Thermoplastkunststoffen.

In einem nachfolgenden Verfahrensschritt werden die Bauteile
so angeordnet, dass die Sockel einander zugewandt sind und
sich die Bauteile in einem Uberlappungsbereich tiberlappen,
der sich wenigstens teilweise tiber beide Sockel erstreckt.
Die Sockel kann man sich als im wesentlichen ebene plateau-
férmige Erhebungen vorstellen, die von dem fldchigen Basisma-
terial ausgehen. Werden die beiden Bauteile mit den Sockeln
einander zugewandt aufeinander angeordnet, ist der restliche
fldchige Bereich der Bauteile demzufolge in der Regel vonein-
ander beabstandet. Die Sockel gehen bevorzugt mit einem Radi-

us in das fl&dchige Basismaterial {ber.

In einem nachfolgenden Verfahrensschritt werden die Bauteile
durch Verschweiflen im Uberlappungsbereich unter Bildung min-
destens einer Schweifnaht miteinander verbunden, wobei am
Rande des Uberlappungsbereichs nicht verschweifte Bereiche
entlang der Schweifnaht gebildet werden. Die Verschweifung
erfolgt somit in dem Bereich, in welchem die Sockel aneinan-
der angrenzen. Neben der Schweiffnaht, aber noch in dem Be-
reich, in dem sich die Sockel iiberlappen, erstrecken sich
ldngs der Schweiffnaht unverschweifte Bereiche, in deren Be-

reich die Sockel aneinander anliegen oder einen Spalt bilden.
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AnschliefRend erfolgt ein Abtragen der nicht verschweiften Be-
reiche von dem Uberlappenden Bauteilméterial im Uberlappungs-
bereich, wodurch Aufenschnittfléchen an den Bauteilen gebil-
det werden, die in einem stumpfen Winkel zum Uberlappungsbe-
reich angeordnet sind. Wie im Vorhergehenden beschrieben ist,
verbleiben beim Schweifen im Uberlappungsbereich der Sockel
neben der Schweiffnaht nicht verschweifte Bereiche, in denen
die Bauteile aneinander anliegen bzw. einen Spalt bilden. Um
diese Bereiche, die korrosionsanf&dllig sind, da sich auch
durch eine Kapillarwirkung Feuchtigkeit hier ansammeln kann,
zu entfernen, wird das nicht verschweifte Material neben der
Schweiffnaht abgetragen. Die Sockel erm&glichen hierbei wvor-
teilhaft einen Materialabtrag ohne beim Abtragen das Basisma-

terial auferhalb der Sockel zu beschddigen.

Gem&fy einer bevorzugten Weiterbildung der vorliegenden Erfin-
dung werden beim Verschweiffen der beiden Bauteile mindestens
zwel im wesentlichen parallel verlaufende Schweiffndhte gebil-
det. Durch das Vorsehen von mehreren Schweiffn&hten, die ne-
beneinander verlaufen, kann eine erhdhte Festigkeit bei der
Verbindung beider Bauteile erzielt werden. Bevorzugt sind die
einzelnen Schweiffndhte ohne Zwischenraum nebeneinander ange-
ordnet. Besonders bevorzugt ilberlappen sich dabei die einzel-
nen Schweiffndhte. Dadurch wird vermieden, dass Feuchtigkeit
zwischen die einzelnen nebeneinander angeordneten Schweifndh-

te eindringt und dort Korrosion verursachen kann.

Weiter bevorzugt wird beim erfindungsgemdfRen Verfahren zum
Herstellen von Uberlappungsstofdschweifverbindungen als
Schweiffverfahren ein Rihrreibschweifen angewendet, bei dem
ein rotierendes Schweiffwerkzeug an wenigstens eines der Bau-
teile zum Erzeugen von Reibungswdrme angepresst wird. Im ers-
ten Schritt wird bei diesem Schweifiverfahren bevorzugt ein
rotierendes Werkzeug mit ausreichend hoher Kraft solange in
den Flgespalt der beiden Bauteile gedriickt, bis eine Werk-
zeugschulter auf der Bauteiloberfldche zur Anlage kommt. W&h-

rend des zweiten Schritts verweilt das sich drehende Werkzeug
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fir einige Sekunden an der Eintauchstelle. Durch die Reibung
zwischen Werkzeugschulter und Fiigepartnern erwdrmt sich der
Werkstoff unter der Schulter bis kurz unter den Schmelzpunkt.
Dieser Temperaturanstieg hat einen Festigkeitsabfall zur Fol-
ge, wodurch der Werkstoff plastifiziert wird und eine Vermi-

schung der Flgezone méglich wird. Mit dem Einsetzen der Vor-

- schubbewegung beginnt der dritte Schritt, bei dem das rotie-

rende Werkzeug mit hoher Anpresskraft entlang der Filigelinie
bewegt wird. Der durch die Vorschubbewegung entstehende
Druckgradient zwischen Vorder- und Riickseite des Werkzeugs
und dessen Rotationsbewegung bewirken den Transport von
prlastifiziertem Werkstoff um das Werkzeug herum, der sich
dort vermischt und die Naht bildet. Am Ende der Naht wird das
Werkzeug wieder aus der Fligezone herausgezogen. Die Vorteile
des Rihrreibschweiffiverfahrens liegen darin, dass keine Zu-
satzwerkstoffe erforderlich sind, hohe Nahtfestigkeiten er-
zielbar sind, kein Schutzgas ndtig ist, der Prozessablauf re-
lativ einfach ist, ein breites Spektrum von Mischverbindungen
realisierbar ist und es beili relativ niedrigen Prozesstempera-
turen durchfihrbar ist, wodurch sich ein geringer Verzug er-
gibt und die Gefligeeigenschaften der zu verschweifenden Bau-

teile wenig beeinflusst werden.

Gemdfs einer bevorzugten Ausfiihrungsform der vorliegenden Er-
findung wird beim Schweifvorgang ein Hilfswerkzeug so ange-
ordnet, dass eines der Bauteile zwischen dem Hilfswerkzeug
und dem Schweifwerkzeug eingeklemmt ist und beide Sockel an
dem Hilfswerkzeug anliegen. Beim Rilhrreibschweifen wird an-
schlieRfend Material von beiden Sockeln in eine Aussparung am
Hilfswerkzeug, die an beide Sockel angrenzt, eingepresst. Das
eingepresste Material verschliefft die Trennfuge zwischen den
beiden Bauteilen auferhalb der eigentlichen Schweifnaht. Da-
durch wird eine Abdichtung der aneinander gefiligten Bauteile
erreicht. Ein Spalt neben der Schweiffnaht in den sich eine
Korrosion verursachende Feuchtigkeit einlagern kann, wird so-

mit vorteilhaft geschlossen.
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GemdR einer bevorzugten Ausfihrungsform ist das Hilfswerkzeug
wenigstens teilweise mit einer kratzfesten antihaftenden Be-
schichtung versehen. Besonders bevorzugt wird hierzu eine
Teflonbeschichtung oder bevorzugt eine Keramikbeschichtung
vorgesehen. Dies hat den Vorteil, dass das erwdrmte SchweifR-

gut nicht am Hilfswerkzeug anhaftet oder dieses beschadigt.

Eine erfindungsgemédRe UberlappungsstoflschweiRverbindung weist
wenigstens zwei sich in einem Uberlappungsbereich {iberlappen-
de Bauteile auf, die jeweils wenigstens einen Sockel aufwei-
sen, wobei die Sockel aufeinander zu ausgerichtet sind und
sich wenigstens teilweise in den Uberlappungsbereich erstre-
cken und wenigstens eine Schweiffnaht im Uberlappungsbereich
vorgesehen ist, die die beiden Bauteile miteinander verbindet
und beidseitig von der Schweifnaht seitliche durch Abtragen
von Schweifgefiigematerial gebildete AuRenschnittflichen ge-
bildet sind, die entlang der Schweiffnaht mit stumpfen Winkeln
zum Uberlappungsbereich der beiden Bauteile angeordnet sind.

Das erfindungsgem&ffe Verfahren zum Herstellen von Uberlap-
pungsstofischweiffiverbindungen und die erfindungsgemiéfe Uber-
lappungsstoffschweiRverbindung bieten den Vorteil eines spalt-
freien Verbindungsstoffes der Schweifverbindung. Die Haltbar-
keit der erfindungsgemdfen Schweifiverbindung ist hdher als
bei ﬁberlappungsstoﬁschweiﬁnéhten nach dem Stand der Technik.
Es werden keine zus&tzlichen Fillmaterialien zwischen den zu
verbindenden Bauteilen bendétigt. Die Korrosionsbestidndigkeit
der erfindungsgemédfRen Schweifdverbindung ist hdéher als bei de-
nen des Standes der Technik, insbesondere da keine Spalte im
Uberlappungsstof? neben der Schweifnaht gebildet werden, die
schlecht zu konservieren sind und einen Angriffspunkt fir

Korrosion bieten.

Die Erfindung wird im Folgenden anhand von Ausfiihrungsbei-
spielen unter Bezugnahme auf die beiliegenden Figuren der

Zeichnung ndher erldutert.
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Von den Figuren zeigen:

Fig. 1 eine schematigche Schnittdarstellung einer er-
findungsgeméRen Uberlappungsstofischweiffverbin-
dung gemdR einem ersten Ausfihrungsbeispiel in

einem ersten Fertigungszustand;

Fig. 2 eine schematische Schnittdarstellung einer er-
findungsgemédRen Uberlappungsstofflschweilverbin-
dung gemédfy dem Ausfihrungsbeispiel aus Fig. 1 in
fertig gestelltem Zustand; und

Fig. 3 eine schematische Schnittdarstellung einer er-
findungsgemdRen Uberlappungsstofschweifverbin-
dung gemédf einem zweiten Ausfiihrungsbeispiel.

In den Figuren bezeichnen dieselben Bezugszeichen gleiche o-
der funktionsgleiche Komponenten, soweit nichts Gegenteiliges

angegeben ist.

Fig. 1 zeigt eine schematische Schnittdarstellung einer er-
findungsgemdfRen Uberlappungsstofschweifverbindung gemi&f einem
ersten Ausfihrungsbeispiel in einem ersten Fertigungszustand.
Die Schnittdarstellung ist so gewdhlt, dass Rithrreibschweif-
ndhte 1, 2, 3, 4 sich in die Papierebene hinein entlang von
einem ersten Bauteil 10 und einem damit zu verbindenden zwei-
ten Bauteil 20 erstrecken. Das erste Bauteil 10 weist eine
sockelfdérmige Erhebung 16 auf, die hier unten am Bauteil 10
dargestellt ist. Das zweite Bauteil 20 weist ebenfalls eine
sockelfdrmige Erhebung 26 auf, die hier an seiner Oberseite
dargestellt ist. Die Bauteile 10, 20 Uberlappen sich mit den
Sockeln 16, 26 in einem Uberlappungsbereich 30, der hier als
gepunktete Linie dargestellt ist. Vier Rihrreibschweifndhte
1, 2, 3, 4 sind nebeneinander in dieser Darstellung von oben
nach unten durch das erste Bauteil 10 in das zweite Bauteil
20 eingebracht. Die Riihrreibschweifndhte 1, 2, 3 , 4 grenzen

seitlich sich Uberlappend aneinander und verlaufen in dieser



10

15

20

25

30

35

WO 2010/060860 - 8 - PCT/EP2009/065505

Darstellung im Wesentlichen senkrecht zur Papierebene. Im U-
berlappungsbereich 30 der beiden Bauteile 10, 20 ist zu bei-
den Seiten der Schweiffndhte 1, 2, 3, 4 je ein schweiRnaht-
freier Bereich 32, 34 vorgesehen, in denen keine Verschwei-
Bung der beiden Bauteile 10, 20 miteinander erfolgt ist.

Fig. 2 zeigt eine schematische Schnittdarstellung einer er-
findungsgeméfien UberlappungsstofschweiRverbindung gemif dem
Ausfilihrungsbeispiel aus Fig. 1 in fertig gestelltem Zustand.
Die Bauteile 10, 20 sind durch vier sich iiberlappende
Schweiffndhte 1, 2, 3, 4 miteinander verschweift. Die nicht
verschweiRten Bereiche 32 und 34 aus Fig. 1 sind hierbei
nicht mehr gegeben, da diese abgetrennt bzw. abgetragen wur-
den. Ein erster Schnittbereich 42 und ein zweiter Schnittbe-
reich 44 sind hierzu schematisch als Rechtecke dargestellt.
In diesen Schnittbereichen 42, 44 wurde Material von den bei-
den Bauteilen 10, 20 so abgetrennt, dass im Uberlappungsbe-
reich 30 der beiden Bauteile 10, 20 keine nicht verschweiften
Bereiche 32, 34 mehr vorhanden sind, sondern die beiden Bau-
teile 10, 20 lediglich im Bereich der -Schweifn&hte 1, 2, 3, 4
iUbereinander liegen. Durch das Abtragen von Material von den
beiden Bauteilen 10, 20 wurden eine erste AuRenschnittflidche
7 und eine zweite AuRenschnittfldche 9 gebildet, die jeweils
in einem stumpfen Winkel o bzw. B zum ﬁberlappungsbereich 30
angeordnet sind und die entlang einer Stirnseite 12 am ersten
Bauteil 10 bzw. einer Stirnseite 22 am zweiten Bauteil 20
entlang dem jeweils gegeniiber angeordneten Sockel 16 bzw. 26
des anderen Bauteils 10 bzw. 20 verlaufen.

Durch das Entfernen der nicht verschweifften Uberlappungsbe-
reiche ist die Schweiffverbindung frei von Spalten. Feuchtig-
keit kann sich somit nicht mehr im Uberlappungsbereich der
beiden Bauteile absetzen und hier zu Korrosion fithren. Da-
durch kann die Haltbarkeit der Schweifverbindung wesentlich

erhdtht werden.

Fig. 3 zeigt eine schematische Schnittdarstellung einer er-
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findungsgeméRen Uberlappungsstofschweifverbindung gemdR einem
zweiten Ausfihrungsbeispiel. Zwel sich iiberlappend angeordne-
te Bauteile 10, 20, die einen analogen Aufbau, zu den Bautei-
len in Fig. 1 und Fig. 2 aufweisen, sind durch vier Rihrreib-
schweiffndhte 1, 2, 3, 4 miteinander verschweift. Im rechten
Bildbereich ist entsprechend dem Ausfiihrungsbeispiel aus Fig.
2 durch eine spanende Nachbearbeitung der Uberlappungsbereich
30 bis zur Schweiffnaht 1 abgetragen worden, um eine spalt-
freie Verbindung zu erzeugen. Im linken Bildbereich ist ein
Hilfswerkzeug 60 dargestellt, das rechts oben eine Aussparung
62 aufweist. Das Hilfswerkzeug ist so angeordnet, dass das
Bauteil 10 zwischen dem Hilfswerkzeug 60 und dem SchweifRwerk-
zeug 50 eingeklemmt ist und beide Bauteile 10, 20 an dem
Hilfswerkzeug 60 anliegen. Material von beiden Bauteilen 10,
20 ist in eine Aussparung 62 am Hilfswerkzeug 60, die an bei-

de Bauteile 16, 26 angrenzt, eingepresst.

Dadurch wird auch gemdR diesem Ausfiihrungsbeispiel eine
spaltfreie Schweifverbindung 1 erzeugt. Beim SchweiRen wird
das Bauteilmaterial so in die Aussparung 62 eingepresst, dass
es dicht am ersten und zweiten Bauteil 10, 20 angeformt wird
und dadurch den Uberlappungsbereich 30 zwischen den beiden

Bauteilen 10, 20 abschliefRt.

Obwohl die vorliegende Erfindung anhand bevorzugter Ausfiih-
rungsbeispiele vorliegend beschrieben wurde, ist sie darauf
nicht beschrénkt, sondern auf vielfdltige Weise modifizier-

bar.
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Bezugszeichenldiste

Schweiffndhte

erste Auflenschnittfldche

zweite AuRenschnittfléche

erstes Bauteil

Stirnseite des ersten Bauteils

Sockel am ersten Bauteil

zweites Bauteil

Stirnseite des zweiten Bauteils

Sockel am zweiten Bauteil

Uberlappungsbereich

erster nicht verschweiffter Bereich

zweiter nicht verschweifter Bereich

erster Schnittbereich

zwelter Schnittbereich

Schweiffwerkzeug

Hilfswerkzeug

Aussparung

Winkel zwischen erster AuRenschnittfldche und
dem Uberlappungsbereich

Winkel zwischen zweiter AufRenschnittfl&dche und

dem Uberlappungsbereich
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Patentanspriche

Verfahren zum Herstellen von UberlappungsstoRschweifRver-

bindungen mit folgenden Verfahrensschritten:

(a) Bereitstellen von zwei zu verbindenden Bauteilen
(10, 20), die jewells mindestens einen Sockel (16,
26) aufweisen;

(b) Anordnen der Bauteile (10, 20) derart, dass die So-
ckel (16, 26) einander zugewandt sind und sich die
Bauteile (10, 20) in einem Uberlappungsbereich (30)
Uberlappen, der sich wenigstens teilweise iiber bei-
de Sockel (16, 26) erstreckt;

(c) Verbinden der Bauteile (10, 20) durch VerschweiRen
im Uberlappungsbereich (30) unter Bildung mindes-
tens einer Schweifnaht (1), wobei am Rande des U-
berlappungsbereichs (30) nicht verschweifte Berei-
che (32, 34) entlang der Schweifnaht (1) gebildet
werden; und

(d) Abtragen der nicht verschweifiten Bereiche (32, 34)
zum Bilden von AuRenschnittfl&dchen (7, 9) an den
Bauteilen (10, 20), die mit stumpfen Winkeln (&, B)
zum Uberlappungsbereich (30) angeordnet sind.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Schritt des Abtragens der nicht verschweiften
Bereiche (32, 34) im Verfahrensschritt (d) durch ein
spanendes Bearbeitungsverfahren, insbesondere durch eine

Frdsbearbeitung erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass wdhrend des Schritts des Verbindens der Bauteile
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(10, 20) mindestens zwel im wesentlichen parallel ver-
laufende Schweifndhte (1, 2) gebildet werden, die ohne

Zwischenraum aneinander angrenzen oder sich iiberlappen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Sockel (16) am ersten Bauteil (10) am Rande des
ersten Bauteils (10) angeordnet und die erste AufRen-
schnittfldche (7) derart gebildet wird, dass sie sich
von dem Sockel (16) lber eine Stirnseite (22) des gege-
niiberliegenden Bauteils (20) erstreckt und/oder der So-
ckel (26) am zweiten Bauteil (20) am Rande des zweiten
Bauteils (20) angeordnet und die zweite Aufdenschnittfla-
che (9) derart gebildet wird, dass sie sich von dem So-
ckel (26) ilber eine Stirnseite (12) des gegeniiberliegen-

den Bauteils (10) erstreckt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass wdhrend des Schritts des Verbindens der Bauteile
(10, 20) als SchweifRverfahren ein Rilhrreibschweiffen an-
gewendet wird, bei dem ein rotierendes SchweiRwerkzeug
(50) an wenigstens eines der Bauteile (10, 20) zum Er-

zeugen von Reibungswdrme angepresst wird.

Verfahren zum Herstellen von UberlappungsstofRschweiRver-

bindungen mit folgenden Verfahrensschritten:

(a) Bereitstellen von zwel zu verbindenden Bauteilen
(10, 20), die jeweils mindestens einen Sockel (16,
26) aufweisen;

(b) Anordnen der Bauteile (10, 20) derart, dass die So-
ckel (16, 26) einander zugewandt sind und sich die
Bauteile (10, 20) in einem Uberlappungsbereich (30)
Uberlappen, der sich wenigstens teilweise iiber bei-
de Sockel (16, 26) erstreckt;

(b2) Anordnen wenigstens eines Hilfswerkzeuges (60) der-
art, dass eines der Bauteile (10, 20) zwischen dem
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Hilfswerkzeug (60) und dem Schweiffwerkzeug (50)
eingeklemmt wird und beide Sockel (16, 26) an dem
Hilfswerkzeug (60) anliegén und eine Aussparung
(62) im Hilfswerkzeug (60) an beide Sockel (16, 26)
angrenzt; und

(c2) Verbinden der Bauteile (10, 20) durch Verschweifen
im Uberlappungsbereich (30) unter Bildung mindes-
tens einer Schweifinaht (1), wobei am Rande des U-
berlappungsbereichs Material von beiden Sockeln
(16, 26) in eine Aussparung (62) am Hilfswerkzeug
(60), die an beide Sockel (16, 26) angrenzt, einge-

presst wird.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass wdhrend des Schritts des Verbindens der Bauteile
(10, 20) mindestens zwei im wesentlichen parallel ver-
laufende Schweiffndhte (1, 2) gebildet werden, die ohne

Zwischenraum aneinander angrenzen oder sich iiberlappen.

Verfahren nach Anspruch 6 oder Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Sockel (16) am ersten Bauteil (10) am Rande des
ersten Bauteils (10) angeordnet und die erste AuRen-
schnittflédche (7) derart gebildet wird, dass sie sich
von dem Sockel (16) liber eine Stirnseite (22) des gege-
niberliegenden Bauteils (20) erstreckt und/oder der So-
ckel (26) am zweiten Bauteil (20) am Rande des zweiten
Bauteils (20) angeordnet und die zweite AuRenschnittfla-
che (7) derart gebildet wird, dass sie sich von dem So-
ckel (26) lber eine Stirnseite (12) des gegeniiberliegen-

den Bauteils (10) erstreckt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

wdhrend des Schritts des Verbindens der Bauteile (10,
20) als Schweiffverfahren ein Rihrreibschweifen angewen-
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10.

11.

12.

13.

14.

det wird, bei dem ein rotierendes Schweifwerkzeug (50)
an wenigstens eines der Bauteile (10, 20) zum Erzeugen

von Reibungswidrme angepresst wird.

UberlappungsstoRschweiRfverbindung mit wenigstens zweil
sich in einem Uberlappungsbereich (30) tberlappenden
Bauteilen, die jeweils wenigstens einen Sockel (16, 26)
aufweisen, wobei die Sockel (16, 26) einander zu ausge-
richtet sind und sich wenigstens teilweise in den Uber-
lappungsbereich (30) erstrecken und wenigstens eine
Schweifnaht (1) im Uberlappungsbereich (30) vorgesehen
ist, die die beiden Bauteile (10, 20) miteinander ver-
bindet und beidseitig von der Schweiffnaht (1) seitliche
durch Abtragen von Schweifgefligematerial gebildete Au-
Benschnittflédchen (7, 9) gebildet sind, die entlang der
Schweiffinaht (1) mit stumpfen Winkeln (o, B) zum Uberlap-
pungsbereich (30) der beiden Bauteile (10, 20) angeord-

net sind.

UberlappungsstofRschweifverbindung nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass beide Bauteile (10, 20) durch eine Rithrreibschweifd-

naht (1) miteinander verbunden sind.

UberlappungsstofRschweifverbindung nach einem der Anspri-
che 10 oder 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens zwei im wesentlichen parallel verlaufen-

de Schweiffndhte (1, 2) wvorgesehen sind.

UberlappungsstoRschweifverbindung nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Schweiffn&hte (1, 2) aneinander angrenzen.

UberlappungsstoRschweifverbindung nach einem der Anspri-
che 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,
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15.

dass die AuRenschnittfl&dchen (7, 9) nur im Bereich der
Sockel (16, 26) vorgesehen sind.

UberlappungsstoRschweiffverbindung nach einem der Ansprii-
che 10 bis 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Sockel (16) am ersten Bauteil (10) am Rande des
ersten Bauteils (10) angeordnet und die erste AuRen-
schnittflédche (7) derart gebildet ist, dass sie sich von
dem Sockel (16) Uber eine Stirnseite (22) des gegeniiber-
liegenden Bauteils (20) erstreckt und/oder der Sockel
(26) am zweiten Bauteil (20) am Rande des zweiten Bau-
teils (20) angeordnet und die zweite AuRenschnittflidche
(9) derart gebildet ist, dass sie sich von dem Sockel
(26) Uber eine Stirnseite (12) des gegeniiberliegenden
Bauteils (10) erstreckt.
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