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6) Anwendung eines Abbrennstumpfschweissverfahrens zur Verbindung von Achsbriicken.

@ Zur Herstellung von Achsbriicken mit Uberlingen

wird die Anwendung eines Abbrennstumpfschweiss-
verfahrens vorgeschlagen. Dabei werden die Achsbriicken
in mindestens zwei Teilen abgegossen und danach zusam-
mengeschweisst. Dieser Vorschlag ermdglicht die Verwen-
dung von konventionellen Formkasten zum Abgiessen der
Achsbriickenteile und fiihrt zu hoheren Festigkeitswerten
in der Schweisszone.
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PATENTANSPRUCHE

1. Anwendung eines Abbrennstumpfschweissverfahrens zur
Verbindung von Achsbriicken mit Uberldngen aus Gusseisen mit
Kugelgraphit mit folgender Zusammensetzung:

C 25 -39 Gew-%
Si 1,2 -32 Gew.-%
Mn 0,05 - 1,20 Gew.-%
S 0,001 - 0,025 Gew.-%
Mg 0,010 - 0,085 Gew.-%

Rest Eisen.

2. Anwendung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Werkstoff in der Verbindungszone

—aufeine iiber dem Schmelzpunkt liegende Temperatur

‘erwirmt wird,

—anschliessend in einem vorgegebenen Temperaturbereich
die Ledeburitphase aus der Schmelzzone durch Stauchen heraus-
gepresst wird, und

—innerhalb eines Temperaturbereiches zwischen etwa 8§50 °C
und etwa 600 °C gesteuert abgekiihlt wird, wobei die Zeit (t) fiir
das Durchfahren des Temperaturbereiches das Mass fiir die
Einstellung des Perlitanteiles in der Verbindungszone ist.

3. Anwendung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Grenzen des Temperaturbereiches zwischen 850-800°C
und 650-600 °C Liegen.

BESCHREIBUNG

Die vorliegende Erfindung betrifft die Anwendung eines
Abbrennstumpfschweissverfahrens zur Verbindung von Achs-
briicken nach dem Oberbegriff des Anspruches 1.

Achsbriicken werden bekanntlich gegossen. Um eine Achs-
briicke abgiessen zu kdnnen, muss aber zunéchst die entspre-
chende Form hergestellt werden. Die meisten Giessereien verfii-
gen iiber Formanlagen, die mit konventionellen Formkésten
ausgeriistetsind, d. h. deren Abmessungenin etwa um 900 auf
1400 mm liegen.

Um Achsbriicken mit Uberlingen fiir LKW’s herzustellen,
reichen diese konventionellen Formkésten nicht aus. Sie sind zu
klein. Selbst wenn man die Achsbriicke diagonalin einem

Formkasten plazieren kdnnte, wire das unbefriedigend, denn die

wirtschaftliche Auslastung des Formkastens ware dabei nicht
gegeben.

Hier will die vorliegende Erfindung Abhilfe schaffen. Daher 50

ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, durch Anwendung

eines Abbrennstumpfschweissverfahrens die wirtschaftliche

Herstellung von Achsbriicken mit Uberlingen vorzuschlagen.
Diese Aufgabe wird durch die Lehre des Anspruches 1 geldst.

Die Schweissbarkeit von hochkohlenstoffhaltigen Werkstof-
fenin den Kohlenstoffbereichen zwischen 2,0 bis 3,9% war
bisher problematisch. Der Grund dafiir liegt darin, dass solche
Werkstoffe zur Aufhértung neigen, wobei die gebildeten Lede-

5 buritischen und martensitischen Hirtungsgefiige die Konstruk-

tionsschweissbarkeit dieser Werkstoffgruppen stark ein-
schrinken.

Dasbekannte Verfahren des Abbrennstumpfschweissens 16st
diese Probleme. .

Bei der vorgeschlagenen Herstellung von Achsbriicken mit
Uberléingen wird zunéchst eine wirtschaftliche optimale Modell-
plattenbelegung mit Achsbriickenteilen festgelegt. Die Modell-
platte soll in einen konventionellen Formkasten passen.

Nach erfolgtem Abgiessen der Achsbriickenteile werden

15 diese in der entsprechenden Achsbriickenform zusammengefiigt.
Dabei werden die Werkstiicke in eine Einrichtung zwischen

Spannbacken eingespannt. Sodann werden die Werkstiickteile

von Strom durchflossen. Die Stirnseiten der zusammenzufiigen-

den Werkstiicke werden unter gegenseitigen Berithrungen durch

20 Bildung von Schmorkontakten erwirmt. Der durch die Warme-

einwirkung entstehende schmelzfliissige Werkstoffbereich wird
durch den Metalldampfdruck aus dem Stirnflichenbereich her-
ausgeschleudert. Sobald der vorgegebene Erwérmungsgrad der
Werkstiickteile erreicht ist, werden diese durch schlagartiges

% Stauchen geschweisst. Dabei wird der wihrend des Schweissvor-

ganges nicht zu vermeidende Ledeburitin den Schweisswulst
gepresst. Ledeburitist das Eutektikum des metastabilen Fe-C-
Systems und besteht im kalten Zustand, d. h. unter 723°C, dem
Umwandlungspunkt des Austenits in Perlit, aus einer feinen

30 Mischung von Zementit und Perlit. Die Stauchkraft, mittels

welcher die Ledeburitphase in den Schweisswulst gepresst wird,

muss so eingestellt werden, dass sie im Bereich von 30 bis 120N/

mm®liegt. Damit wird einerseits gewihrleistet, dass der gesamte
Ledeburitin den Schweisswulst gedriickt wird, andererseits

5 jedoch die Sphéroliten noch nicht zu linsenfdrmigen Gebilden

mitlamellengraphitéhnlichen Ausbildungen zerquetscht wer-
den. Die Abkiihlung erfolgt ab etwa 850-800 °C bis 650-600°C
gesteuert. Die weitere Abkiihlung auf Raumtemperatur bringt
keine Gefiigeverdnderung mit sich, so dass sie auf eine beliebige

40 Art und Weise erfolgen kann.

Die Zeit fiir das Durchfahren des Temperaturbereiches zwi-
schen 850/800 °Cbis 650/600 °Cist fiir den Perlitanteil in der
Verbindungszone bestimmend. Sie wird von Fall zu Fall unter
Beriicksichtigung der Werkstiickdicke festgelegt.

Nach erfolgter Abkiihlung wird der Ledeburitanteil mit dem
Schweisswulst abgearbeitet. Massgebend fiir eine reproduzier-
bare Auspressung des Ledeburitanteils in den Schweisswulst ist
das Einhalten einer Mindeststauchkraft, die nach vorliegenden
Erkenntnissen zwischen 50-und 83 N/mm? liegen sollte.

Die Herstellung von Achsbriicken mit Uberlingen unter
Anwendung des beschriebenen Abbrennschweissstumpfverfah-
rensist wirtschaftlich besonders interessant, denn einerseits kann
man auf die kostenintensiven Spezialformanlagen verzichten,
andererseits ist eine erhohte Grundgefiigehérte in der hchstbe-

Die abhéngigen Anspriiche geben weitere bevorzugte Ausge- *° anspruchten Zone (= Schweissstossstelle) in der Serienfertigung

staltungsmerkmale der Erfindung wieder.

reproduzierbar einstellbar.
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