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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Baugruppe (35) mittels
eines thermischen Flgevorgangs zum Ausbilden einer stoffschllssigen Verbin-
dung zwischen einer ersten Fugeflache (11) eines ersten Bauteiles (9) und einer
zweiten Fugeflache (12) eines zweiten Bauteiles (10), insbesondere von metalli-
schen Bauteilen (9), insbesondere unter Verwendung eines Schweil3zusatzes (2)

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Baugruppe unter Ver-

wendung des Schweil3zusatzes, wie dies im Anspruch 1 angegeben ist.

Aus dem allgemeinen Stand der Technik zu Schweilverfahren ist bekannt, dass
Schweillzusatze in Form von Fulldrahten, Massivdrahten, WIG-Staben, Kerami-
schen Badsicherungen, UP-Schweilpulver usw. der Schweillverbindung wahrend
des Schweillvorganges extern zugeflhrt werden. Diese Verfahren weisen den
Nachteil auf, dass der Schweillzusatz wahrend des SchweiRvorganges kontinuier-

lich zugefuhrt werden muss, und die Schweif3stelle somit zuganglich sein muss.

Aus der DE 10 2009 000 262 A1 ist ein SchweilRverfahren bekannt, in welchem
vor dem Fugen von zwei Werkstlcken ein Schweilzusatz thermisch auf eines der
beiden Werkstlucke aufgebracht wird. Dieses Verfahren weist den Nachteil auf,
dass der Schweillzusatz vor dem Schweillvorgang auf die zu fugenden Werkstu-
cke aufgebracht werden muss, diese also fur die Schweilung vorbereitet werden

mussen.

Aus der WO 8801033 A1, der US 2010181759 A1, der US 5368223 A, der
DE 3516571 A1, der DE 202004000354 U1 und der AT 413502 B sind vorgeform-
te Schweillzusatze bekannt.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es ein verbessertes Schweilverfahren

unter Verwendung des SchweilRzusatzes zu schaffen.

Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die MalRnahmen gemaf Anspruch 1 ge-
I6st.
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Um dem Sprachgebrauch der Fachsprache gerecht zu werden wird in diesem Do-
kument der erfindungsgemale geformter Korper oder auch Schweillzusatzkorper
im Allgemeinen als Schweilizusatz bezeichnet. Es sei unter " SchweilRzusatz" ein
Werkstoff verstanden, der in einem thermischen Flgeverfahren zusatzlich zu den
Grundwerkstoffen bei der Herstellung einer Schweilinaht verwendet wird. Der er-
findungsgemale, in diesem Dokument als Schweildzusatzkorper bezeichnete Kor-
per, kann unterschiedliche homogene oder inhomogene Materialzusammenset-
zungen aufweisen, aus unterschiedlichen Werkstoffen bestehen und unterschied-
liche Formgebungen aufweisen. Ferner sei unter Bauteil das zu bearbeitende oder

zu verbindende Material verstanden.

Erfindungsgeman ist bei einem Verfahren zur Herstellung einer Baugruppe mittels
eines thermischen Flgevorgangs zum Ausbilden einer stoffschllssigen Verbin-
dung zwischen einer ersten Fugeflache eines ersten Bauteiles und einer zweiten
Flgeflache eines zweiten Bauteiles, insbesondere von metallischen Bauteilen,
vorgesehen, dass dieses folgende Verfahrensschritte aufweist:

- Bereitstellen des ersten Bauteiles;

- Bereitstellen eines als geformter Schwei3zusatzkorper ausgebildeten Schweil-
zusatzes mit einer ersten und einer zweiten Anlageflache;

- Positionieren des Schweillzusatzkorpers, wobei die erste Anlageflache des
Schweiltzusatzkorpers mit der ersten Fugeflache des ersten Bauteiles zur Anlage
gebracht wird;

- Positionieren des zweiten Bauteiles relativ bezlglich des ersten Bauteils, wobei
die zweite Fugeflache des zweiten Bauteiles mit der zweiten Anlageflache des
Schweillzusatzkorpers zur Anlage gebracht wird;

- Durchfuhren des Schweildvorgangs mit zumindest teilweisem Aufschmelzen des
ersten Bauteils, des Schweillzusatzkdrpers und des zweiten Bauteils durch Ein-
bringen von Warmeenergie und bilden einer Schweilinaht, wobei die eingebrachte
Warmeenergie dermalien bemessen wird, dass wahrend des Schweildvorganges
nur ein aulderer Randabschnitt des Schweil3zusatzkdrpers, sowie die jeweils an
den aulleren Randabschnitt angrenzenden Teilabschnitte der beiden Bauteile auf-

geschmolzen wird.
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Von Vorteil an dem erfindungsgemafen thermischen Flgeverfahren ist, dass der
Schweildzusatz in Form des Schweil3zusatzkérpers zugeflihrt werden kann. Dieser
kann unabhangig von den beiden Bauteilen, gefertigt werden und im Fugeverfah-
ren zur Verflgung gestellt werden. Im Gegensatz zur Beschichtung eines Bautei-
les ist es hier auch nicht notwendig, dass die zu verbindenden Bauteile vor dem
Flagevorgang behandelt werden. Somit kann insbesondere in einer Serienfertigung
die Durchlaufzeit erhoht werden, da der Schweil3zusatzkorper ausgelagert produ-
ziert und somit jederzeit bereitgestellt werden kann. Ein weiterer Vorteil des erfin-
dungsgemafen Verfahrens liegt darin, dass entweder gar kein weiterer Schweil3-
zusatz wahrend des Schweildverfahrens zugeflhrt werden muss, oder wenigstens
auf einen Teil dieses zuzufuhrenden SchweilRzusatzes verzichtet werden kann, da
der Schweilizusatz zumindest teilweise in Form des Schweillzusatzkorpers zwi-
schen die Fugeflachen der beiden zu verbindenden Bauteile eingebracht ist. Der
eigentliche Schweillvorgang kann ohne komplizierte Zufihrungen von Zusatz-
werkstoffen auf Standardanlagen stattfinden. Ein weiterer Vorteil des erfindungs-
gemalen Verfahrens liegt darin, dass die Dosierung von Legierungselementen in
der Schweillnaht durch die geometrischen Abmessungen des Schweillzusatzkor-
pers sowie dessen Zusammensetzung sehr genau eingestellt werden kann. Diese
Dosierung bleibt auch bei Geschwindigkeitsanderungen wahrend des Schweildver-
fahrens konstant, wohingegen gemaf des Standes der Technik eine Draht oder
Pulverzufuhr an die Schweillygeschwindigkeit angepasst werden muss. Dies kann
im Bereich von Beschleunigungsstrecken Probleme bereiten. Von Vorteil ist wei-
ters, dass durch das teilweise Aufschmelzen ein innerer Bereich des Schweilzu-
satzkorpers nicht aufgeschmolzen wird und somit der Normalabstand bzw. der
Abstand der beiden Bauteile zueinander gewahrt werden kann. Somit ist es mog-
lich, dass die hergestellte Baugruppe eine moglichst hohe Genauigkeit aufweist.
Weiters kann dadurch erreicht werden, dass beispielsweise bei Einsatz eines
Schweillzusatzkorpers mit einem elastischen Federelement im Innenabschnitt,
dieses Federelement nicht aufgeschmolzen wird und somit seine Form wahren
kann, wodurch die eingestellte Vorspannung wahrend des SchweilRvorganges

nicht verloren geht.
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Weiters kann vorgesehen sein, dass die beiden Bauteile vor und/oder wahrend
des Schweillvorgangs mit einer gegeneinander gerichteten Druckkraft beauf-
schlagt und somit aneinander angedruckt werden. Von Vorteil ist hierbei, dass der
Schweildzusatzkorper mit einer vordefinierten Kraft zwischen den beiden zu ver-
bindenden Bauteilen gespannt werden kann. Somit kann der Druck, welcher auf
die Fugeflachen wirkt, voreingestellt werden und an die Erfordernisse der
Schweillnaht angepasst werden. Wird ein Schweil3zusatzkorper verwendet, an
welchem ein Federelement ausgebildet ist, so kann durch die Druckkraft das Fe-
derelement vorgespannt werden, und nach dem Schweildvorgang im Federele-
ment gespeichert werden, sodass es zu inneren Spannungen im Bereich der
Schweilistelle der beiden Bauteile kommt.

Gemal einer Weiterbildung ist es mdglich, dass die Warmeenergie mittels eines
Schweillkopfes, insbesondere durch Laserschweilden, Plasmaschweilden, Licht-
bogenschweilten, Gasschmelzschweilen, defokussiertem Elektronenstrahl-
schweilden, usw. eingebracht wird. Von Vorteil ist hierbei, dass durch externes
Einbringen der Warmeenergie erreicht werden kann, dass beispielsweise nur ein
aulerer Randbereich des Schweil3zusatzkorpers aufgeschmolzen wird. Dadurch
kann weiters erreicht werden, dass die Warmeenergie gezielt und lokal einge-

bracht werden kann, um eine gewlnschte Form der Schweil3naht zu erreichen.

Insbesondere kann es vorteilhaft sein, wenn die beiden Flgeflachen der Bauteile
mit einem zueinander in etwa gleichen Querschnitt ausgebildet werden und unter
Ausbildung eines Normalabstandes, welcher von dem Schweillzusatzkorper Uber-
brickt wird, in Form eines StumpfstoRes benachbart nebeneinander angeordnet
werden. Besonders bei der Ausbildung eines Stumpfstolles bringt der erfindungs-
gemale Schweildzusatzkorper die aufgezahlten Vorteile mit sich. Ideal ist dies
beispielsweise bei der Herstellung von miteinander verschweilten Hohlprofilen,
wie etwa Rohren, oder aber auch beim Verschweilzen von wellenférmigen Bautei-

len.

Weiters kann ein Schweilzusatz zur Herstellung einer Baugruppe mittels einer
stoffschlissigen Verbindung durch einen thermischen Fugevorgang ausgebildet

sein. Durch den thermischen Flgevorgang wird die stoffschllssige Verbindung

5/33
A2014/50611-AT-02



zwischen einer ersten Flgeflache eines ersten Bauteiles und einer zweiten Flge-
flache eines zweiten Bauteiles, insbesondere von metallischen Bauteilen, welche
Flgeflachen durch einen zwischen diesen ausgebildeten Normalabstand vonei-
nander distanziert angeordnet sind, hergestellt. Der SchweilRzusatz ist als geform-
ter SchweilRzusatzkorper ausgebildet, der eine erste Anlageflache aufweist, wel-
che an die erste Fugeflache des ersten Bauteiles anlegbar ist. Weiters weildt der
Schweilzusatzkorper eine zweite Anlageflache auf, welche an die zweite Flgefla-
che des zweiten Bauteiles anlegbar ist. Dadurch ist mittels des Schweiflbizusatz-
korpers der Normalabstand Uberbrickbar. An der au3eren Mantelflache ist zumin-

dest ein nach aulen abstehender Haltezapfen angeordnet.

Ein Vorteil des Schweillzusatzes liegt darin, dass der Schweillzusatzkorper unab-
hangig vom eigentlichen Schweillvorgang bzw. Schweilverfahren gefertigt wer-
den kann und wahrend des Schweildverfahrens zwischen die zu fugenden Bauteile
eingebracht werden kann. Hierdurch kann der Schweil3zusatzkorper mittels eines
beliebigen Herstellungsverfahrens, wie etwa Giel3en, Pulverspritzen und anschlie-
Rendes Sintern, selektives Laserschmelzen oder durch mechanische Bearbeitung,
hergestellt werden. Somit ist es moglich, dass der Schweilizusatzkorper eine ge-
naue vordefinierte Form aufweist, wodurch der Normalabstand zwischen bei Bau-
teilen exakt vorgebbar ist, beziehungsweise eine bestimmte Legierungsverteilung
im Schweilizusatzkorper vorgebbar ist. Ein weiterer Vorteil des erfindungsgema-
Ren Schweildizusatzes liegt darin, dass dieser an einer unterschiedlichen Ferti-
gungseinheit produziert werden kann und somit vom SchweilRverfahren und auch
von den zu schweifdenden Bauteilen unabhangig vorproduziert bzw. bereitgestellt
werden kann. Von Vorteil an dem Haltezapfen ist, dass der Schwei3zusatzkorper
mittels dem Haltezapfen, beispielsweise von einem Fertigungsroboter oder einer
sonstigen Greifvorrichtung, zwischen den Bauteilen positioniert werden kann.
Hierbei kann vorgesehen sein, dass im Zuge des Schweildvorganges der Halte-
zapfen anschlielend aufgeschmolzen wird, sodass dieser an der fertigen

Schweillnaht nicht mehr sichtbar ist.

Weiters kann es zweckmafig sein, die beiden Anlageflachen im Wesentlichen pa-

rallel zueinander angeordnet sind. Von Vortelil ist hierbei, dass dadurch der Ab-
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stand der beiden Anlageflachen zueinander zur Herstellung einer Stumpfnaht ge-
nau definiert ist. Somit kann der Normalabstand durch die beiden Anlageflachen
bestimmt bzw. eingestellt werden. Weiters kann dadurch erreicht werden, dass bei
einer Stumpfschweillverbindung und exakt bearbeiteten Flgeflachen der beiden
Bauteile, die Anlageflachen jeweils nahezu spaltfrei mit den Fugeflachen zur Anla-

ge gebracht werden kdénnen.

Ferner kann vorgesehen sein, dass eine aulzere Mantelflache des Schweil3zu-
satzkOrpers eine an eine Aullenkontur zumindest einer der beiden Flgeflachen
angepasste Form aufweist. Von Vorteil ist hierbei, dass der SchweilRzusatzkorper
dadurch so dimensioniert werden kann, dass nach dem Flgevorgang der beiden
Bauteile die Schweillnaht kaum oder nicht Uber die Bauteile hinaussteht. Im Ge-
gensatz zu einem mittels eines thermischen Verfahrens auf das Bauteil aufge-
brachten Zusatzwerkstoffes kann beim erfindungsgemalfien Schweillzusatzkorper
die AulRenkontur sehr exakt nach den jeweiligen Erfordernissen hergestellt wer-
den.

Darlber hinaus kann vorgesehen sein, dass der Schweiltzusatzkorper scheiben-
oder plattenformig ausgebildet ist, wobei in einem aulleren Randabschnitt beidsei-
tig die Anlageflachen ausgebildet sind und zumindest in einem Zentralabschnitt
ein Durchbruch im Schweil3zusatzkorper vorgesehen ist. Von Vorteil ist hierbei,
dass ein derartiger Schweiltzusatzkorper zur Verbindung von Rohren oder sonsti-
gen Hohlprofilen, welche fur einen Mediumstransport vorgesehen sind, besonders

gut geeignet ist.

Vorteilhaft ist auch eine Auspragung, gemal welcher am Schweillzusatzkorper ein
erster Positioniervorsprung vorgesehen ist, welcher zumindest die erste Anlage-
flache in etwa in Normalrichtung auf die erste Anlageflache Uberragt. Mittels dem
ersten Positioniervorsprung kann der Schweildzusatzkorper sehr gut zu den zu
fugenden Bauteilen positioniert werden. Hierbei kann vorgesehen sein, dass der
Positioniervorsprung nur eine erste Anlageflache Uberragt und somit zur Positio-
nierung des SchwielRzusatzkdrpers am ersten Bauteil ausgebildet ist. Dartber
hinaus ist es auch moglich, dass analog dazu ein zweiter Positioniervorsprung

vorgesehen ist, welcher die zweite Anlageflache in Normalrichtung auf die zweite
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Anlageflache Uberragt und somit auch der zweite Bauteil relativ zum Schweil3zu-

satzkorper und damit relativ zum ersten Bauteil positioniert werden kann.

Gemal einer Weiterbildung ist es moglich, dass die aulRere Mantelflache als rota-
tionssymmetrische Zylinderflache ausgebildet ist. Von Vorteil ist ein derart ausge-
bildeter Schweillzusatzkdrper bei der Verwendung zum Verschweiflen von Rohren

oder Rohrbauteilen.

Ferner kann es zweckmaRig sein, dass der Schweilbizusatzkdrper zumindest zwei
Bereiche mit einer zueinander unterschiedlichen Materialzusammensetzung auf-
weist. Von Vorteil ist hierbei, dass beispielsweise der auldere Randabschnitt durch
einen Werkstoff gebildet werden kann, welcher eine gute Schweilbarkeit aufweist
und ein Innenabschnitt durch einen Werkstoff gebildet sein kann, welcher gute
Warmeleiteigenschaften aufweist. Darlber hinaus ergibt sich auch der Vorteil,
dass durch gezielten Einsatz von verschiedenen Werkstoffen oder Werkstoffzu-
sammensetzungen, der Stlckpreis des Zusatzwerkstoffes niedrig gehalten werden
kann, wodurch mittels des erfindungsgemafien Zusatzwerkstoffes eine wirtschaft-

liche Herstellung von Bauteilen erreicht werden kann.

Daruber hinaus kann es vorteilhaft sein, dass der Schweil3zusatzkorper im Bereich
des auleren Randabschnittes eine erste Materialzusammensetzung mit einer ers-
ten Schmelztemperatur und anschlieRend an den aufleren Randabschnitt einen
Innenabschnitt mit einer zweiten Materialzusammensetzung mit einer zweiten
Schmelztemperatur aufweist, wobei die erste Schmelztemperatur beztglich der
zweiten Schmelztemperatur geringer ist. Dadurch kann erreicht werden, dass
wahrend des Schweildvorganges nur der auldere Randabschnitt des Schweil3zu-
satzkorpers aufgeschmolzen wird, beziehungsweise jene Werkstoffschicht, welche
nicht aufgeschmolzen wird niedrigere Dampfdricke aufweist. Somit kann mittels
des Innenabschnittes des Schweillzusatzkdrpers der durch den Schweilizusatz-

koérper vorgegebene Normalabstand konstant gehalten werden.

Weiters kann vorgesehen sein, dass im Bereich des dufl’eren Randabschnittes in
die Materialzusammensetzung ein Hilfsmittel, insbesondere ein Flussmittel, ein

Beizmittel, eine Kleberschicht oder schlackenbildendes Mittel etc. eingebracht o-
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der auf den aulReren Randabschnitt aufgebracht ist. Ein derartiges Hilfsmittel kon-
nen beispielsweise auch kleine Partikel ionisch - kovalenten Bindungscharakters
sein, welche zur Erleichterung der heterogenen Keimbildung in schwer schweil}-
bare Werkstoffe beigemengt werden. Von Vortell ist hierbei, dass ein fur das
Schweillverfahren notwendiges Hilfsmittel nicht zwingendermalien extern zuge-
fuhrt werden muss. Durch die Verwendung eines schlackenbildenden Mittels kann
beispielsweise die Zufuhrung von Schutzgas flr den SchweilRvorgang hinfallig
werden. Ist beispielsweise eine Kleberschicht am Schweiltzusatzkoérper aufge-

bracht, so kann dieser einfach an einem Bauteil positioniert werden.

Gemal einer besonderen Auspragung ist es moglich, dass der aullere Randab-
schnitt durch ein gepresstes Pulver oder mittels eines Bindemittels verbundenes
Pulver gebildet ist. Von Vortell ist hierbei, dass ein Zusatzwerkstoff, welcher nor-
malerweise in einer pulverformigen Form vorliegen wurde bzw. vorliegt, im
Schweildzusatzkorper integriert sein kann und dieser in einer festen Form vorliegt.
Somit kann eine exakte Mengenverteilung eines in Pulverform vorliegenden Werk-

stoffes im Schweillzusatzkdrper erreicht werden.

Entsprechend einer vorteilhaften Weiterbildung kann vorgesehen sein, dass der
Schweillzusatzkorper in einem vom aufieren Randabschnitt distanzierten Innen-
abschnitt zumindest ein elastisches Federelement aufweist. Von Vorteil ist hierbei,
dass das Federelement wahrend des Flgevorganges der beiden Bauteile durch
Applizierung einer Druckkraft mittels welcher die beiden Bauteile aneinander ge-
drickt werden, vorgespannt werden kann. Wahrend des Schweilivorganges wird
anschliefiend nur der aulere Randbereich des Schweilkzusatzkdrpers aufge-
schmolzen und das elastische Federelement in seiner Form nicht verandert. Somit
kann erreicht werden, dass nach dem Aushéarten der Schwei3naht die zuvor auf
die beiden Bauteile applizierte Druckkraft wieder entfernt werden kann. Durch die
Vorspannung des Federelementes wird dadurch eine gewisse Spannung in der
Schweil’naht appliziert. Diese innere Spannung kann vorteilhaft sein um die Fes-
tigkeit der SchweilRnaht zu erhéhen.

Insbesondere kann es vorteilhaft sein, dass das zumindest eine Federelement

lamellenférmig oder gewellt ausgebildet ist. Von Vorteil ist hierbei, dass ein lamel-
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lenformig oder gewellt ausgebildetes Federelement einfach im Fertigungsverfah-
ren zur Herstellung des SchweilRzusatzkdrpers herzustellen ist. Auerdem kann

durch die Lamellenform erreicht werden, dass vom Federelement eine hohe Kraft
zwischen dem ersten und dem zweiten Bauteil aufgebracht werden kann und so-

mit eine erhohte Vorspannung in der Schweil3naht erreicht werden kann.

Ferner kann es zweckmalfig sein, dass an zumindest einer der Anlageflachen
Kihlkanale ausgebildet sind. Von Vorteil ist hierbei, dass durch Kuhlkanale eine
ubermafige lokale Warmebildung vermieden werden kann. Somit kann einerseits
die eingebrachte Warmemenge besser in den beiden zu fugenden Bauteilen ver-
teilt werden und andererseits kann nach Beendigung des Schweilvorganges die
angestaute Warmemenge besser abgefuhrt werden, sodass es zu einer schnelle-
ren Abklhlung der Schweil3stelle kommt.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.
Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 eine Schnittdarstellung eines Ausflihrungsbeispiels einer in Explosions-

ansicht dargestellten Schweil3bauteilanordnung;

Fig. 2 eine Schnittdarstellung eines weiteren Ausfuhrungsbeispiels einer zu-

sammengefugten Schweilbauteilanordnung;

Fig. 3 eine Schnittdarstellung eines weiteren Ausfihrungsbeispiels einer zu

einer Baugruppe verschweildten Schweillbauteilanordnung;

Fig. 4 eine Schnittdarstellung eines weiteren Ausfihrungsbeispiels eines

Schweillzusatzkorpers;

Fig. 5 eine Schnittdarstellung eines weiteren Ausflhrungsbeispiels einer
Schweillbauteilanordnung mit lamellenférmigen Federelement im
SchweilRbauteilkorper;
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Fig. 6 eine Schnittdarstellung eines weiteren Ausflhrungsbeispiels einer
Schweillbauteilanordnung mit gestanztem Federelement im Schweil3-

bauteilkérper;

Fig. 7 eine Vorderansicht eines weiteren Ausfihrungsbeispiels einer

Schweilibauteilanordnung mit Schweil3zusatzkorper in Lamellenform;

Fig. 8 eine perspektivische Ansicht eines weiteren Ausflhrungsbeispiels einer

Schweilibauteilanordnung mit Bauteilen ein Form von Hohlprofilen;

Fig. 9 eine perspektivische Ansicht eines weiteren Ausfuhrungsbeispiels einer

Schweilibauteilanordnung mit Bauteilen ein Form von Rechteckprofilen;

Fig. 10  eine Schnittdarstellung eines weiteren Ausflhrungsbeispiels einer
Schweillbauteilanordnung mit einem Schweillzusatzkérper mit unter-

schiedlichen Materialzusammensetzungen;

Fig. 11 eine Schnittdarstellung eines weiteren Ausflhrungsbeispiels einer
Schweilibauteilanordnung mit einem Schweilizusatzkorper mit winkelig

angeordneten Anlageflachen;

Fig. 12  eine Schnittdarstellung eines weiteren Ausflhrungsbeispiels einer
Schweilibauteilanordnung mit flachen Blechwerkstucken in einem T-
Stol;

Fig. 13  eine Schnittdarstellung eines weiteren Ausflhrungsbeispiels einer
Schweillbauteilanordnung mit einem Schweillzusatzkorper zur Ver-

wendung in einem Widerstandsschweil3verfahren.

EinfUhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausflh-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthal-
tenen Offenbarungen sinngemal auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen tbertragen werden konnen. Auch sind die in

der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf
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die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese La-

geangaben bei einer Lageanderung sinngemaf auf die neue Lage zu Ubertragen.

Fig. 1 zeigt eine Schnittansicht einer SchweilRbauteilanordnung 1, wobei die Ein-

zelteile dieser, welche in eine Explosionsdarstellung auseinander gezogen sind, in
einem Halbschnitt dargestellt sind. Insbesondere ist ein Schweillzusatz 2 zur Her-
stellung der Schweillverbindung vorgesehen, welcher als Schweillzusatzkorper 3

geformt ist und somit eine definierte, exakte und reproduzierbare Form aufweist.

In der Ausfuhrungsvariante nach Fig. 1 ist der Schweizusatzkdrper 3 als rotati-
onssymmetrischer Bauteil ausgebildet, welcher eine Mittelachse 4 aufweist. Die
Schnittfihrung wurde entlang dieser Mittelachse 4 gewanhlt. Der Einfachheit halber
ist in der Ansicht nach Fig. 1 nur ein Viertel der rotationssymmetrischen Korper

dargestellt, wobei die Mittelachse 4 als Darstellungsgrenze herangezogen wurde.

Wie aus Fig. 1 ersichtlich, weist der Schweil3zusatzkorper 3 eine erste Anlagefla-
che 5 und eine zweite Anlageflache 6 auf. Die beiden Anlageflachen 5, 6 sind an
dessen Aulenseite durch eine aullere Mantelflache 7 begrenzt. Im dargestellten
Ausfuhrungsbeispiel, in welchem der SchweilRzusatzkdrper 3 als rotationssymmet-
rischer Korper ausgebildet ist, ist die aulRere Mantelflache 7 in Form einer Zylin-
derflache 8 ausgebildet.

Weiters sind in der Schnittdarstellung nach Fig. 1 ein erstes Bauteil 9 sowie ein
zweites Bauteil 10 ersichtlich, welche unter Zuhilfenahme des Schweillzusatzes 2
in einem SchweilRvorgang geflugt werden sollen. Das erste Bauteil 9 weist eine
erste Fugeflache 11 auf, welche wahrend des Flgevorganges mit der ersten An-
lageflache 5 des Schweillzusatzkorpers 3 zur Anlage gebracht wird. Das zweite
Bauteil 10 weist eine zweite Flgeflache 12 auf, welche wahrend des Flgevorgan-
ges mit der zweiten Anlageflache 6 des SchweilRzusatzkorpers 3 in Anlage ge-
bracht wird.

Die beiden Bauteile 9, 10 sind vorzugsweise aus einem metallischen Werkstoff
gebildet und weisen vorzugsweise dieselbe Legierungszusammensetzung oder

Materialzusammensetzung auf. In Einzelfallen kann es aus moglich sein, dass die
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beiden Bauteile 9, 10 eine unterschiedliche Legierungszusammensetzung aufwei-

sen.

Im dargestellten AusfUhrungsbeispiel aus Fig. 1 sind der Querschnitt 13 der ersten
Flageflache 11 und der Querschnitt 14 der zweiten Flugeflache 12 gleich grof’ ge-
wahlt bzw. ausgefuhrt. Aufgrund der Tatsache, dass im dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel das erste Bauteil 9 sowie das zweite Bauteil 10 rotationssymmet-
risch bezuglich der Mittelachse 4 ausgebildet sind, sind die Querschnitte 13, 14

der beiden Fugeflachen 11, 12 in Form eines Kreisringes ausgebildet.

Wie aus Fig. 1 weiters ersichtlich, ist die aulere Mantelflache 7 des Schweilizu-
satzkorpers 3 an eine AulRenkontur 15 der beiden Fugeflachen 11, 12 angepasst.
Hierbei kann vorgesehen sein, dass ein AulRendurchmesser 16 des ersten Bau-
teils 9 und ein Auflendurchmesser 17 des zweiten Bauteiles 10 gleich grol? ge-
wahlt sind. Weiters kann vorgesehen sein, dass ein Aufdendurchmesser 18 des
Schweildzusatzkorpers 3 ebenfalls gleich grol gewahlt ist wie die beiden Aulen-
durchmesser 16, 17 der beiden Bauteile 9, 10. Dadurch kann erreicht werden,
dass nach der Beendigung des Schweildvorganges eine schone, und gleichmafi-
ge Schweillnaht 19 ausgebildet ist, welche radial moglichst nicht oder nur gering-
fugig gegenuber den Aufiendurchmessern 16, 17 des ersten und des zweiten
Bauteiles 9, 10 vorsteht. In weiteren Ausfuhrungsvarianten kann es auch zweck-
malfig sein, dass der AuRendruchmesser 18 des Schweillzusatzkorpers 3 kleiner
bzw. grolRer gewahlt wird als die vergleichbaren Aul’endurchmesser 16, 17 des
ersten und des zweiten Bauteils 9, 10. Von Vorteil ist hierbei, dass dadurch ein
Materialschwund bzw. eine mégliche Materialexpansion wahrend des Schweil3-
vorganges ausgeglichen werden kann. Somit kann erreicht werden, dass die
Schweillnaht 19 bei verschiedenen mdglichen Kombinationen von verschiedenen
Werkstoffen der Bauteile 9, 10 bzw. des Schweilzusatzes 2 immer eine schone

und gleichmafige Form aufweist.

Wie aus Fig. 1 weiters ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die Bauteile 9, 10
als rotationssymmetrische Hohlkorper, etwa als Rohre, ausgebildet sind. Hierbei

weisen die Bauteile 9, 10 einen Innendurchmesser 20, 21 auf. Derartige Rohre
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kdnnen beispielsweise als Transporteinhausungen flur Fluide oder sonstiges ver-

wendet werden.

Um auch den SchweilRzusatzkorper 3 flur derartige Fluide durchgangig zu machen,
kann vorgesehen sein, dass in einem Zentralabschnitt 22 des Schweil3zusatzkor-
pers 3 ein Durchbruch 23 vorgesehen ist, welcher in dessen Innendurchmesser 24
in etwa an die Innendurchmesser 20, 21 des ersten und des zweiten Bauteiles 9,
10 angepasst ist.

Weiters kann, wie aus Fig. 1 ersichtlich, vorgesehen sein, dass am Schweil3zu-
satzkorper 3 ein erster Positioniervorsprung 25 angeordnet ist, welcher in einer
Normalrichtung 26 gegenuber der ersten Anlageflache 5 vorstehend angeordnet
ist. Dieser erste Positioniervorsprung 25 kann dazu dienen, um den Schweif3zu-
satzkorper 3 wahrend des Flgevorganges exakt am ersten Bauteil 8 positionieren
zu konnen. Hierzu kann vorgesehen sein, dass ein AuRendurchmesser 27 des
ersten Positioniervorsprunges 25 in etwa gleich grof? gewahilt ist, wie der Innen-
durchmesser 20 des ersten Bauteiles 9. Vorzugsweise wird hier eine Uber-
gangspassung gewahlt, sodass der Schweilizusatzkdrper 3 exakt positioniert wer-
den kann und gegebenenfalls auch verrutschsicher im ersten Bauteil 9 aufge-

nommen ist.

Analog zum bereits beschriebenen ersten Positioniervorsprung 25 kann vorgese-
hen sein, dass ein zweiter Positioniervorsprung 28 ausgebildet ist, welcher gegen-
uber der zweiten Fugeflache 12 vorstehend angeordnet ist und somit zur Positio-

nierung des zweiten Bauteiles 10 dient.

Weiters ist es auch moglich, dass der erste Positioniervorsprung 25 bzw. der zwei-
te Positioniervorsprung 28 eine konische Auf3enoberflache aufweisen, wodurch
die Positioniereigenschaft gegenuber dem ersten Bauteil 9 bzw. dem zweiten Bau-

teil 10 verbessert wird.

Eine Dicke 29 des Schweilizusatzkorpers 3 wird durch den Normalabstand der

beiden Anlageflachen 5, 6 zueinander definiert. Die Dicke 29 des Schweilizusatz-
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korpers 3 ist mafligeblich fur die Parameter der Schweil3naht 19 und betragt vor-

zugsweise in etwa zwischen 0,5 und 5 mm.

Fig. 2 zeigt ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der Schweil3bauteilanordnung 1, ins-
besondere die beiden Bauteile 9, 10 sowie den Schweilzusatzkdrper 3 in einer
Schnittdarstellung gemaf Fig. 1. In der Ansicht nach Fig. 2 sind die beiden Bautei-
le 9, 10 mit dem Schweilzusatzkdrper 3 zusammengefugt sind und liegen an die-
sem an. Dieser Zustand bzw. Positionierung der Schwei3bauteilanordnung 1 bil-

det die Basis fur den Start des SchweilRvorganges.

Beim Fugen der einzelnen Bauteile zueinander kann vorgesehen sein, dass das
erste Bauteil 9 bereitgestellt wird, beispielsweise von einer Haltevorrichtung gehal-
tert wird. Weiters kann vorgesehen sein, dass der Schwei3zusatzkorper 3 mittels
einer Manipulationseinheit, etwa einem Roboter, am ersten Bauteil 9 appliziert
wird bzw. relativ zum ersten Bauteil 9 positioniert wird. Um diese Positionierung
des Schweillzusatzkorpers 3 relativ zum ersten Bauteil 9 zu erleichtern, kann der
erste Positioniervorsprung 25 am Schweil’zusatzkorper 3 angeordnet sein, wel-
cher mit dem ersten Bauteil 9 zusammenwirkt. Weiters kann vorgesehen sein,
dass anschlielend das zweite Bauteil 10 relativ zum ersten Bauteil 9 bzw. relativ
zum Schweilzusatzkorper 3 positioniert bzw. am SchweilRzusatzkdrper 3 angelegt

wird.

Natdrlich kann auch vorgesehen sein, dass sowohl die beiden Bauteile 9, 10 als
auch der Schweilizusatzkorper 3 von derselben Manipulationseinheit bzw. Halte-

vorrichtung positioniert bzw. gehalten werden.

Weiters kann vorgesehen sein, dass sowohl auf den ersten Bauteil 9 als auch auf
den zweiten Bauteil 10 eine Druckkraft 30 appliziert wird, welche beiden Druck-
krafte 30 aufeinander zugerichtet sind, sodass die beiden Bauteile 9, 10 aufeinan-
der zugedruckt werden. Somit kdnnen die beiden Bauteile 9, 10 an den zwischen-
liegenden Schweiflzusatzkorper 3, insbesondere an dessen Anlageflachen 5, 6
angepresst werden. Wie aus Fig. 2 ersichtlich, wird durch den Schwei3zusatzkor-
per 3 ein Normalabstand 31 hergestellt, in welchem die erste Fugeflache 11 des

ersten Bauteiles 9 und die zweite Fugeflache 12 des zweiten Bauteiles 10 vonei-
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nander beabstandet sind. Hierbei ist aufgrund der Geometrie des Schweillzusatz-
korpers 3, der Normalabstand 31 gleich grof3 wie die Dicke 29 des Schweilzu-

satzkorpers 3.

Im Gegensatz zur Darstellung aus Fig. 1 wird in Fig. 2 ein Schweilzusatzkdrper 3
verwendet, welcher nur einen ersten Positioniervorsprung 25 aufweist. Hierbei
kann vorgesehen sein, dass der erste Positioniervorsprung 25 nicht wie in Fig. 1
durch einen umlaufenden Ringmantel gebildet wird, sondern eine oder mehrere
Ausnehmungen 32 aufweist, wodurch eine oder mehrere Klauen 33 ausgebildet
sind. Hierdurch kann sich die klauenkupplungahnliche Form ergeben, wie sie in

Fig. 2 dargestellt ist.

Sind das erste Bauteil 9 bzw. das zweite Bauteil 10, wie aus Fig. 2 ersichtlich, in
Form eines Hohlprofiles ausgebildet und werden stirnseitig aneinander gedruckt,
so bilden sie, wie aus Fig. 2 gut ersichtlich, einen Stumpfsto? 34, an welchem die
Schweillnaht 19 gebildet wird.

Fig. 3 zeigt ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der Schweil3bauteilanordnung 1, ins-
besondere die beiden Bauteile 9, 10 sowie den Schweillzusatzkorper 3 in einer
Schnittdarstellung gemaR Fig. 1. Die beiden Bauteile 9, 10 bzw. der Schweifl3zu-
satzkorper 3 sind in Fig. 3 in einem verschweildten Zustand dargestellt und bilden
somit eine Baugruppe 35 aus. In der dem Ausflhrungsbeispiel nach Fig. 3 einge-
setzte Schweillzusatzkorper 3 weist einen ersten Positioniervorsprung 25 in Form

eines umlaufenden Kreisringes auf.

Wie aus Fig. 3 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass eine Schweildvorrichtung
36 ausgebildet ist, welche zum VerschweilRen der Schweil3bauteilanordnung 1
dient und einen Schweil3kopf 37 umfasst. Vom SchweilRkopf 37 kann ein Energie-
strahl 38 abgegeben werden, welche die nétige Warmemenge flr die Verschwei-
Rung in die beiden Bauteile 9, 10 bzw. in dem Schweil3zusatzkorper 3 einbringt.
Der Energiestrahl 38 kann je nach gewahltem Schwei3verfahren durch unter-
schiedliche Medien gebildet werden.
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Mogliche Schweildverfahren, in welchen der Einsatz des erfindungsgemalfien
Schweillzusatzkorpers als besonders vorteilhaft erscheint sind beispielsweise das
Laserschweil3en, das Elektronenstrahlschweil}en, das Plasmaschweil’en und hier
im speziellen Plasma-Stichlochschwei3en, Gasschmelzschweil3en, defokussier-

tem Elektronenstrahlschweil3en, und dergleichen.

Weiters ist es auch denkbar, dass WiderstandsschweilRverfahren, wie etwa das
KondensatorimpulsschweiRen oder auch Kondensatorentladungsschweiflen ein-
gesetzt werden. Die Ausgestaltung eines SchweilRzusatzkdrpers 3, welcher bei

diesen Schweillverfahren verwendet werden kann ist in Fig. 13 dargestellt.

Wahrend des Schweillvorganges kann vorgesehen sein, dass entweder der
SchweilRkopf 37 relativ zur Baugruppe 35 bewegt wird und diese stillsteht, oder
dass der Schweil3kopf 37 stillsteht und die Baugruppe 35 bewegt wird. Beispiels-
weise kann die Baugruppe 35 wahrend des Schweilivorganges um die Mittelachse
4 rotiert werden. Alternativ dazu kann auch vorgesehen sein, dass sowohl der
Schweil’kopf 37 als auch die Baugruppe 35 wahrend des Schweilvorganges be-
wegt wird. Dies kann etwa notwendig sein zur Herstellung einer Baugruppe 35 mit
einem lamellenformigen Schweiflzusatzkorper 3, wie sie in Fig. 7 gezeigt bzw.

beschrieben ist.

Wie aus Fig. 3 weiters ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die Energieeinbrin-
gung durch den Schweiltkopf 37 dermalen dosiert bzw. gewanhlt ist, dass nur ein
aulerer Randabschnitt 39 des Schweillzusatzkorpers 3 bzw. daran anschlieRend
ein erster Teilabschnitt 40 des ersten Bauteiles 9 und ein zweiter Teilabschnitt 41
des zweiten Bauteiles 10 aufgeschmolzen wird. Dadurch kann erreicht werden,
dass ein Innenabschnitt 42 des Schweildzusatzkdrpers 3 nicht aufgeschmolzen
wird und somit formstabil bleibt, wodurch dieser wahrend des Schweillvorganges
einen zumindest annahernd konstanten Normalabstand 31 aufrecht erhalten kann.
Dieser Normalabstand 31 wird selbst bei Veranderung der Druckkraft 30 nicht ver-
andert. Der Normalabstand 31 kann sich jedoch geringfugig dadurch verandern,
dass es aufgrund von Temperaturveranderungen zu Warmedehnungen im

Schweillzusatzkorper 3 bzw. in den Bauteilen 9, 10 kommt.
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Alternativ dazu kann naturlich auch vorgesehen sein, dass der Schweillzusatzkor-
per 3 wahrend des Schweillvorganges zur Ganze aufgeschmolzen wird und somit

eine homogene Materialverbindung mit den beiden Bauteilen 9, 10 bildet.

In wieder einer anderen Ausflhrungsvariante kann auch vorgesehen sein, dass
der SchweilRkopf 37 im inneren der Bauteile 9, 10 fur die notige Energieeinbrin-
gung sorgt um die Schweifdnaht 19 von zwei Seiten oder etwa nur durch Energie-
einbringung auf der Innenseite herstellen zu kdnnen. Weiters kann auch vorgese-
hen sein, dass aus Platzgrinden der Schweil3kopf 37 aul’erhalb der beiden Bau-
teilen 9, 10 platziert ist und die Energiestrahl, etwa ein Laserstrahl Gber Spie-

gelelemente umgelenkt wird.

Fig. 4 zeigt ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel eines Schweillzusatzkorpers 3 ge-
maf einer Schnittdarstellung nach Fig. 1. Wie in diesem Ausfihrungsbeispiel dar-
gestellt, kann vorgesehen sein, dass der Schweil3zusatzkorper 3 im aufieren
Randabschnitt 39 eine erste Materialzusammensetzung aufweist und im Innenab-
schnitt 42 eine zweite Materialzusammensetzung aufweist. Dies kann den Vorteil
mit sich bringen, dass beispielsweise in der ersten Materialzusammensetzung des
auleren Randabschnittes 39 eine Verteilung von Legierungselementen verwendet
werden kann, welche bezuglich der Verteilung von Legierungselementen in der
zweiten Materialzusammensetzung des Innenabschnittes 42 unterschiedlich ist.
Weiters kann vorgesehen sein, dass die beiden Materialzusammensetzungen ver-
schiedene Schmelztemperaturen aufweisen, wodurch erreicht werden kann, dass
erreichen einer gleichen Temperatur durch grofle Warmemengeneinbringung bei-

spielsweise nur der aullere Randabschnitt 39 aufgeschmolzen wird.

Weiters und unabhangig von der Materialzusammensetzung kann vorgesehen

sein, dass an der auleren Mantelflache 7 des SchweilRzusatzkorpers 3 ein Halte-
zapfen 43 angeordnet ist, welcher in Fig. 4 schematisch dargestellt ist. Dieser Hal-
tezapfen 43 kann dazu dienen, um den Schweilzusatzkérper 3 halten bzw. mani-

pulieren zu kénnen.

Wieder unabhéangig davon kann vorgesehen sein, dass im Schweil3zusatzkorper 3

ein oder mehrere Kuhlkanale 44 ausgebildet sind, welche zur Warmeverteilung
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bzw. zur Warmeleitung im Schweillzusatzkorper 3 dienen. Diese Kuhlkanale 44
kdnnen entweder im Bereich der beiden Anlageflachen 5, 6, insbesondere im au-
Reren Randabschnitt 39 ausgebildet sein. Weiters ist es auch moglich, dass die

Kihlkanale 44 im Innenabschnitt 42 ausgebildet sind.

Fig. 5 zeigt ein weiteres Ausflihrungsbeispiel einer Schweillbauteilanordnung 1
gemal einer Schnittdarstellung nach Fig. 1. In diesem Ausfuhrungsbeispiel ist im
Schweilizusatzkorper 3 ein elastisches Federelement 45 ausgebildet. Das Fe-
derelement 45 kann beispielsweise im Innenabschnitt 42 ausgebildet sein, wobei
es, wie aus Fig. 5 ersichtlich, durch Materialverformung oder Formgebung in Form
einer Ausbauchung oder etwa in Lamellenform bzw. in Wellenform ausgeformt
sein kann. Dadurch kann erreicht werden, dass beim Aneinanderfligen der beiden
Bauteile 9, 10 eine gewisse Vorspannkraft appliziert wird. Bei einem Verschweil}-
vorgang wird nur der auRere Randabschnitt 39 mit den beiden Bauteilen 9, 10
verschmolzen und der Innenabschnitt 42, welcher als Federelement 45 ausgebil-
det ist, wird nicht aufgeschmolzen. Dadurch kann die durch das Federelement 45
aufgebrachte Vorspannung zwischen den beiden Bauteilen 9, 10 auch nach Be-
endigung des Schweilvorganges aufrecht gehalten, beziehungsweise gespeichert

werden.

Wie aus Fig. 5 weiters ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass zumindest am ers-
ten Bauteil 9 eine Ausnehmung 46 vorgesehen ist, in welche der Positioniervor-
sprung 25 des Schweillzusatzkorpers 3 eingebracht werden kann. Dadurch kann
erreicht werden, dass der Schweillzusatzkorper 3 gegenuber dem Innendurch-
messer 20 des ersten Bauteils 9 nicht nach innen vorsteht und somit auch nach
dem Verschweil’en der gesamte Innenraum zur Durchstromung von einem Fluid

zur Verfugung steht.

Fig. 6 zeigt ein weiteres Ausflihrungsbeispiel einer Schweillbauteilanordnung 1
gemal einer Schnittdarstellung nach Fig. 1, wobei in diesem Ausflhrungsbeispiel
das Federelement 45 durch einen mechanischen Bearbeitungsvorgang, wie etwa
einem Stanzvorgang, hergestellt wurde. Dadurch kébnnen mehrere Laschen 47

ausgebildet sein, welche eine mogliche Vorspannkraft aufbringen kdnnen.
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Fig. 7 zeigt in einer Vorderansicht weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer Schweif}-
bauteilanordnung 1 gemaf einer Schnittdarstellung nach Fig. 1, wobei bei diesem
Ausflhrungsbeispiel der Schweillzusatzkorper 3 bzw. die Fugeflachen 11, 12 der
beiden Bauteile 9, 10 lamellenférmig ausgebildet sind und wie in Fig. 7 dargestellt
aneinander gefugt werden. Die Bauteile 9, 10 kdnnen hierbei die Auldenform einer
Welle oder einer Hohlwelle, etwa eines Rohres aufweisen. Die Lamellenform kann
besonders vorteilhaft sein, wenn zwei Bauteile 9, 10 miteinander verbunden wer-
den, welche zum Ubertragen eines Torsionsmomentes ausgebildet bzw. ange-
dacht sind.

Fig. 8 zeigt ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer SchweilRbauteilanordnung 1 in
einer perspektivischen Ansicht, wobei die zwei Bauteile 9, 10 in Form von Hohl-
profilen ausgebildet sind. Aus Fig. 8 ist ersichtlich, dass hierbei vorgesehen sein
kann, dass der Schweil3zusatzkorper 3 ebenfalls eine hohlprofilahnliche Form

aufweisen kann.

Fig. 9 zeigt ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer Schweillbauteilanordnung 1 in
einer perspektivischen Ansicht, wobei die zwei Bauteile 9, 10 in Form von Recht-

eckprofilstahlen ausgebildet sind.

Fig. 10 zeigt ein weiteres Ausfihrungsbeispiel einer Schweil3bauteilanordnung 1,
wobei vorgesehen sein kann, dass der Schweiflzusatzkorper 3 im Bereich der ers-
ten Anlageflache 5 einen ersten Anlageflachenabschnitt 49 aufweist, welcher eine
erste Materialzusammensetzung aufweist, und im Bereich der zweiten Anlagefla-
che 6 einen zweiten Anlageflachenabschnitt 50 aufweist, welcher eine zweite Ma-
terialzusammensetzung besitzt. Dies kann vorteilhaft sein, wenn beispielsweise
ein erster Bauteil 9 und ein zweiter Bauteil 10 miteinander verschweif3t werden
sollen, welche eine unterschiedliche Materialzusammensetzung bzw. unterschied-
liche Legierungskomponenten aufweisen. Dadurch kann erreicht werden, dass im
aufgeschmolzenen Zustand der erste Anlageflachenabschnitt 49 besonders gut
mit dem ersten Bauteil 9 einer ersten Legierung verbindet und der zweite Anlage-
flachenabschnitt 50 besonders gut mit einem zweiten Bauteil 10 mit einer zweiten

Legierung verbindet.
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Fig. 11 zeigt ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer SchweilRbauteilanordnung 1.
Wie aus Fig. 11 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass der Schweillzusatzkorper
3 nicht zwei parallel zueinander ausgerichtete Anlageflachen 5, 6 aufweist, son-
dern dass diese in einem Winkel 51 zueinander angeordnet sind. Somit kann er-
reicht werden, dass eine Art V-Naht ausgebildet werden kann, wobei auf3en durch
groReren Warmeeintrag eine breitere Schweilnaht 19 erzeugt werden kann, wie

an der Wurzel oder Innenseite.

Fig. 12 zeigt ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel in welchen das erste Bauteil 9 und
das zweite Bauteil 10 jeweils als Flacherzeugnis ausgebildet sind und in einem T-
Stold 52 aneinander geflgt sind. Auch hier ist der Schweillzusatzkdrper 3 vorge-
fomt und wird zwischen den beiden Bauteilen 9, 10 eingebracht. Auch hier kann
der Schweilizusatzkorper 3 Positioniervorspringe aufweisen, um diesen besser

relativ zu einem der beiden Bauteile 9, 10 positionieren zu kbnnen.

Fig. 12 zeigt ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel in welcher der Schweilzusatzkor-
per 3 zur Verwendung in einem Widerstandsschweillverfahren, wie etwa dem
Kondensatorimpulsschweillen oder auch Kondensatorentladungsschweil3en aus-
gepragt ist. Der Schweildzusatzkorper 3 wird hierbei durch die Verwendung von

elektrischem Strom aufgeschmolzen.

In den einzelnen Figuren 1 bis 13 sind gegebenenfalls fur sich eigenstandige Aus-
fUhrungsform der Schweiltbauteilanordnung 1 bzw. des Schweiltzusatzes 2 ge-
zeigt, wobei fur gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen
wie in den jeweils vorangegangenen Figuren verwendet werden. Um unnétige
Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in den je-

weils vorangegangenen Figuren hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfuhrungsvarianten der Schweil}-

bauteilanordnung 1 bzw. des Schweillzusatzes 2.

Der Ordnung halber sei abschlieRend darauf hingewiesen, dass zum besseren

Verstandnis des Aufbaus der Schweillbauteilanordnung 1 bzw. des Schweilzu-
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satzes 2 diese bzw. deren Bestandteile teilweise unmalstablich und/oder vergro-

Rert und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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Bezugszeichenliste

Schweilibauteilanordnung
Schweilizusatz
Schweillzusatzkorper
Mittelachse

erste Anlageflache

zweite Anlageflache

aullere Mantelflache
Zylinderflache

erstes Bautell

zweites Bauteil

erste Fugeflache

zweite Fugeflache
Querschnitt erste Fligeflache
Querschnitt zweite Flgeflache
Aulenkontur einer Fugeflache
Auflendurchmesser erstes
Bauteil

Aufdendurchmesser zweites
Bauteil

Auflendurchmesser Schweil3-
zusatzkorper

Schweillnaht
Innendurchmesser erstes
Bauteil

Innendurchmesser zweites
Bauteil

Zentralabschnitt

Durchbruch
Innendurchmesser Durch-
bruch

25
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30
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35
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37
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39
40

41

42
43
44
45
46
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erster Positioniervorsprung
Normalrichtung
Aufiendurchmesser erster Po-
sitioniervorsprung

zweiter Positioniervorsprung
Dicke des Schweillzusatzkor-
pers

Druckkraft
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50 zweiter Anlageflachenab-
schnitt

51  Winkel Anlageflachen

52  T-StoR

4
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Patentanspriche

1. Verfahren zur Herstellung einer Baugruppe (35) mittels eines thermi-
schen Fugevorgangs zum Ausbilden einer stoffschlussigen Verbindung zwischen
einer ersten Fugeflache (11) eines ersten Bauteiles (9) und einer zweiten Flgefla-
che (12) eines zweiten Bauteiles (10), insbesondere von metallischen Bauteilen
(9), insbesondere unter Verwendung eines Schweillzusatzes (2), dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Verfahren folgende Verfahrensschritte aufweist:

- Bereitstellen des ersten Bauteiles (9);

- Bereitstellen eines als geformter Schweildzusatzkorper (3) ausgebildeten
Schweilizusatzes (2) mit einer ersten (5) und einer zweiten Anlageflache (6);

- Positionieren des Schweillzusatzkorpers (3), wobei die erste Anlageflache (5)
des Schweillzusatzkorpers (3) mit der ersten Fugeflache (11) des ersten Bauteiles
(9) zur Anlage gebracht wird;

- Positionieren des zweiten Bauteiles (10) relativ bezuglich des ersten Bauteils (9),
wobei die zweite Fugeflache (12) des zweiten Bauteiles (10) mit der zweiten Anla-
geflache (6) des SchweilRzusatzkorpers (3) zur Anlage gebracht wird;

- Durchfuhren des SchweilRvorgangs mit zumindest teilweisem Aufschmelzen des
ersten Bauteils (9), des Schweillzusatzkorpers (3) und des zweiten Bauteils (10)
durch Einbringen von Warmeenergie und bilden einer Schweil3naht (19), wobei die
eingebrachte Warmeenergie dermafien bemessen wird, dass wahrend des
Schweildvorganges nur ein aufllerer Randabschnitt (39) des Schweillzusatzkorpers
(3), sowie die jeweils an den aulieren Randabschnitt (39) angrenzenden Teilab-
schnitte (40, 41) der beiden Bauteile (9, 10) aufgeschmolzen wird.

2. Verfahren zur Herstellung einer Baugruppe (35) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Bauteile (9, 10) vor und/oder wahrend
des Schweillvorgangs mit einer gegeneinander gerichteten Druckkraft (30) beauf-

schlagt und somit aneinander angedruckt werden.

3. Verfahren zur Herstellung einer Baugruppe (35) nach Anspruch 1 oder

2, dadurch gekennzeichnet, dass die Warmeenergie mittels eines Schweilikopfes

25/33
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(37), insbesondere durch Laserschweil}en, Plasmaschweilden, Lichtbogenschwei-

Ren oder Gasschmelzschweillen eingebracht wird.

4. Verfahren zur Herstellung einer Baugruppe (35) nach einem der vor-
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Fugeflachen
(11, 12) der Bauteile (9, 10) mit einem zueinander in etwa gleichen Querschnitt
(13, 14) ausgebildet werden und unter Ausbildung eines Normalabstandes (31),
welcher von dem Schweildzusatzkdrper (3) Uberbrickt wird, in Form eines Stumpf-

stolRes (34) benachbart nebeneinander angeordnet werden.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Baugruppe (35) mittels eines thermi-
schen Flgevorgangs zum Ausbilden einer stoffschlUssigen Verbindung zwischen
einer ersten Flgeflache (11) eines ersien Bauteiles (9) und einer zweiten Flgefla-
che (12) eines zweiten Bauteiles (10}, insbesondere von metallischen Bauteilen
{9), insbesondere unter Verwendung eines Schweillzusatzes (2), wobei das Ver-
fahren folgende Verfahrensschritte aufweist:

- Bereitstellen des ersten Bauteiles (8);

- Bereitstellen eines als geformier Schweilzusatzkdrper (3) ausgebildeten
Schweilizusatzes (2) mit einer ersten (5} und einer zweiten Anlagefiache (6}

- Positionieren des SchweilRzusatzkdrpers (3), wobet die erste Anlageflache (5)
des Schweiltzusatzkdrpers (3) mit der ersten Fugefidche (11) des ersten Bauteiles
{9) zur Anlage gebracht wird;

- Positionieren des zweiten Bauteiles (10) relativ beztglich des ersten Bauteils (9),
wobei die zweite Fugeflache (12) des zweiten Bauteiles (10) mit der zweiten Anla-
geflache (6) des Schweilzusatzkdrpers (3) zur Anlage gebracht wird;

- Durchfthren des Schweilivorgangs mit zumindest teilweisem Aufschmelzen des
ersien Bauteils (9), des Schweillzusatzkorpers (3) und des zweiten Bauteils (10)
durch Einbringen von Warmeenergie und bilden einer Schweilinaht (19}, wobei die
eingebrachte Warmeenergie dermaflen bemessen wird, dass wéhrend des
Schweillvorganges nur ein aullerer Randabschnitt (39) des Schweiltzusatzkdrpers
(3}, sowie die jeweils an den aulleren Randabschniit {39) angrenzenden Teilab-
schnitte (40, 41) der beiden Bauteile (98, 10) aufgeschmolzen wird;

dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Bauteile {9, 10} vor und/oder wahrend
des Schweiltvorgangs mit einer gegeneinander gerichteten Druckkraft (30) beauf-

schiagt und somit aneinander angedrickt werden.

2. Verfahren zur Herstellung einer Baugruppe (35) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Warmeenergie mittels eines Schweiltkopfes
{37}, insbesondere durch Laserschweillen, Plasmaschweillen, Lichibogenschwei-

Ren oder Gasschmelzschweilien eingebracht wird.
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3. Verfahren zur Herstellung einer Baugruppe (35) nach einem der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Flgeflachen
{11, 12) der Bauteile (8, 10) mit einem zueinander in elwa gleichen Querschnitt
(13, 14) ausgebildet werden und unter Ausbildung eines Normalabstandes (31),
welcher von dem Schweillzusatzkdrper (3) Gberbrickt wird, in Form eines Stumpf-

stofles (34) benachbart nebeneinander angeordnet werden.

( ZULETZT VORGELEGTE ANSPRUCHE )
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