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{84)  VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINER REIBSCHWEISSVERBINDUNG

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer ReibschweiRverbindung, bei dem
zwei oder mehr feststehende Teile miteinander verbunden werden. Die Anwendung des
Verfahrens erfolgt beispielsweise bei der Herstellung von Rohrbéden fiir Warmetauscher.
Erfindungsgemal werden die zu verbindenden Teile fest arretiert und im Bereich der ¢u
schweienden Naht mit Hilfe eines rotierenden und die SchweiRwarme erzeugenden Reibringes
erwarmt und verschweiBt. Der als Zusatzwerkstoff dienende Reibring kann entsprechend der
durchzufiihrenden Schweilaufgabe im Querschnitt unterschiedlich ausgebildet sein. Die Form
und Grof3e des Stauchwulstes sind dadurch beeinfluRbar.
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Verfahren zur Herstellung einer Reibschweifiverbinduny
Anwendungsgebiet der Eifindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer
Reibschweilverbindung, wobei zwei oder mehr feststehende
Teile durch ReibschweiBen verbunden werden, beispielsweise
zur Herstellung von Rohrbdden fiir Warmetauscher,

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Es ist beksnnt, daB beim Verbinden von zwei oder mehr
Teilen durgh Stirpnghte mit Gas- oder LichtbogenschweiBen
ein groBer Anfwand an Arbeitszeit, Hilfs- und Zusatzwerk-
stoffen sowie Energie erforderlich ist. Wenn die Stirn-
néhte dicht beisammen liegen, wie das z. B, bei der Her-
stellung von Wirmetauscherrohrboden der Fall ist, bewirkt
der groBe Wirmeeintrag eine verhidltnisméBig groBe Schrump-
fung und damit ein Verwerfen des Bodens und hohe Eigen-
Spanmuingen der Rohre, Andere Fiigetechnologien, wie z. B,
das Loten oder ExplosionsschweiBen, sind ebentfalls sehr
zeit - und kostenaufwendig.

Das Herstellen einer dichten Verbindung zwischen Rohr-
boden und Rohr durch Elnpressen der Rohre in den Boden
erfordert sehr hohe Kréfte, das Einwalzen der Rohre ist
aufgrund der geringen Rohrabmessungen nicht ohne Ein-
schrankung moglich.

Bekannt sind bisher auch Reibschweifverbindungen, bei
denen zwei Werkstiicke mibeinander verbunden werden.
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Entsprechend der Ausbildung der Maschine werden beide
Werkstiicke in Rotation versetzt oder ein Teil stebht in
der Maschine fest, wihrend das zweite durch Drehung die
erforderliche Reibungswirme zur Durchfiihrung des Reib-
schweilliprozesses erzeugt. Das Verfahren arbeitet, wie
bekanmnt, ohne Zusatzwerkstoff, verbindet aber die
Stirnflichen von nur zwei Werksticken.,

Ziel der Hrfindung

BEs ist Ziel der Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung
einér ReibschweiBverbindung zu schaffen, das die bekann-
ten Nachteile beseitigt und Energie, Arbeitszeit und so-
mit Kosten einspart.

Das Wesen der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgebe zugrunde, ein Verfahren
zur Herstellung einer von den Bauteilabmessungen unab-
héngigen ReibschweiBverbindung zu schaffen, mit dem zwel
oder mehr feststehende Teile gleichen oder unterschied-
lichen Werkstoffs stirmseitig miteinander verschweilit
werden kénnen., Erfindungsgem#B wird die &ufgabe dadurch
gelost, daB die zu verschweiBenden Werkstiicke fest arre-
tiert werden und im Bereich der zu schweiBSenden Naht mit
Hilfe eines rotierenden und die SchweiBwidrme erzeugenden
Reibringes erwirmt und verschweiBt werden. Der als Zu-
satzwerkstoff dienende Reibring kenn entsprechend der
durchzufiihrenden SchweiBaufgabe im Querschnitt unter-
schiedlich ausgebildet sein und somit auch die Form und
GriBe des Stauchwulstes beeinflussen. Es sollte mbglichst
klein gehalten werden. Der Reibrimg wird als rotierendes
Teil von einer geeigneten ReibschweiBmaschine aufgenommen
und mit den optimal einstellbaren Arbeitswerten, wie

Reibgeschwindigkeit, Reibdruck, Reibzeit und Stauchzeit,
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stirnfléchig mit den feststehemden Teilen verschweiBt und
bildet somit die Verbindung zwischen diesen.

Ausfilhrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbei-
spiel ndher erldutert werden,

Die zugehSrige Zeichnung zeigt die miteinander zu verbin-
denden Werkstiicke 4, 2, die als Rohrboden und Rohr eines
Warmetauschers dargestellt sind. Die beiden Werkstiicke

1, 2 sind feststehend und werden an der Rohrstirnfliche
und Bodenoberfliche durch einen in Rotation versetzten
Reibring % miteinander verschweiBt. Der rotierende Reib-
ring 3 erzeugt durch Drucksausiibung auf die zu verschweis-
senden Werkstiicke 1, 2 die SchweiBwirme und stellt nach
seinem Stillstand die Schweifverbindung her, Der Reib-
ring 3 wéiat die Form eimes Zylinders eauf,
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Erfindungsanspruch

Verfahren zur Herstellung einer ReibschweiBverbindung, mit
dem zwei oder mehr feststehende Teile gleichen oder unter-
schiedlichen Werkstoffs stirnseitig miteinander ver-
schweiBt werden, gekennzeichnet dadurch, daB die zu ver-
schweiBenden Werkstiicke (4,2) fest arretiert werden und
im Bereich der zu schweiBenden Naht ein rotierender
Reibring' (3) unterschiedlicher Form entsprechend der
Werkstiickausbildung unter Druck die SchweiBwirme erzeugt
und die SchweiBverbindung herstellt.

\

- Bierzu ein Blatt Zeichnung -
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