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1 Allgemeines
Die Bewertungsgruppen fir das ReibschweilRen von Stahlwerk-
stoffen sollen dazu beitragen, folgende Zielstellungen zu erfillen:

— Sicherung einer gleichmaRig guten Qualitét von Reibschweil3-
verbindungen bei allen Anwendern

— Vergleichbarkeit der Qualitat in unterschiedlichen Unterneh-
men und Branchen

— Ableiten entsprechender Anspriiche an den Gebrauchswert
der reibgeschweil3ten Bauteile

— Durchsetzen des Grundsatzes, nur so viel Prifaufwand wie
nétig zu betreiben

— Fordern der Verantwortlichkeit des Bedieners
— Vergleichbarkeit mit anderen PressstumpfschweilRverfahren

Die Anwendung der Bewertungsgruppen fiir ReibschweilRvefin-
dungen ist vorteilhaft fur Konstruktion, Arbeitsvorbereitung
Fertigung. So kénnen Qualitdtsmerkmale bzw. Anforderuagan

der reibgeschweifldten Bauteile angepasst werden. O
tungsgruppen legen damit auch die FertigungstE@gling
Einhaltung der Grenzwerte hinsichtlich Unregel
und beeinflussen die Fertigungskosten.

Die Bewertungsgruppen bieten im nicht geregeltQs
Grundlage fir Vereinbarungen zwischen den Vertidy
Sie missen aber nicht in jedem Fall bend sein, insbeson-
dere dann nicht, wenn spezifizierte Bed gen vorliegen.

2 Geltungsbereich

Die Bewertungsgruppen lege
stellung und Prifung von
werkstoffen fest. Sie vrde
folgt gegliedert:

derungen an die Her-
rbindungen an Stahl-
hweilverbindungen wie

42-D ... fur niedrige r en
42-C ... fur mittlergfAnf ngen
42-B ...

fir hohe Al eruggen
42-A ... i

eftdngsgruppe, entspricht in allen Grenz-
nregelmaRigkeiten der Bewertungs-

lattes und in DIN EN ISO
r die Durchfihrung von Reib-
Die ReibschweiRmaschi-

15620 sind wichtige
schweilarbeiten

nen sollen folgends

— Abstimmung enkonstruktion auf die SchweiRauf-
gabe

— die Rei maschiadsoll mit einem automatischen Steu-
erungs| gerustet sein, das nach dem Einspannen
der Ba inglen Spanneinrichtungen und Auslésen des

eifd. inen SchweilRablauf ohne Eingreifen des Ma-
nbedieners sicherstellt. Folgender Betriebzyklus sollte
gegeben sein:

Zusammenfiihren der Bauteile zum StoRflachenkontakt bei
er gewahlten Drehzahl

— Aufbau und Aufrechterhaltung der Reibkrafte und Relativge-
schwindigkeit fir die Dauer der Erwdrmungsphase

Aufbau und Aufrechterhaltung der Stauchkraft fiir eine ge-
wahlte Stauchzeit, um die Reibschweilverbindung fertig zu
stellen

Die SchweiRaufgabe bestimmt die Wahl der Axialkrafte, der
Drehzahl und den zeitlichen Ablauf. Die Wiederholbarkeit der
Maschinenparameter sollte bei Betriebstemperatur der Maschine
Uberpriift werden. Das Losen der Spanneinrichtungen kann ma-
nuell oder automatisch erfolgen.

Die SchweilBparameter sind in Abhangigkeit von Werkstoff und
Abmessungen bauteilbezogen zu ermitteln. Die Bauteile miissen
dem Einsatz entsprechend den Anforderungen gerecht werden
und anwendungsspezifisch, in Abhangigkeit vom jeweiligen Be-
lastungsfall, getestet werden, z. B. Torsion bei Gelenkwellen,
Umlaufbiegepriifung, Impact- und Zwarp-Test (Zweiaxialer Réa-
derprifstand) bei Felgen, Druckfestigkeit und Dichtheit bei Air-
bags o. &.

Um wiederholbare Eigenschaften der Reibschweilverbindungen
zu gewahrleisten, sollen folgende Werkstoffbedingungen inner-
halb einer Reibschweillserie konstant gehalten werden:

— chemische Zusammensetzung

Geflige

Festigkeit und Harte

Maftoleranzen und Form- und Lagetoleranzen

Lieferbedingungen der zu fligenden Werkstoffe.

Nach dem Reibschweien kénnen vielfach, in Abhangigkeit von
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Bauteilform und Belastungsbedingungen, héhere Hartewerte zu-
gelassen werden als bei den Schmelzschweiverbindungen.

Die Anforderungen an das Reibschweillpersonal sind in DVS
2909-4 beschrieben.

4 Auswahl der Bewertungsgruppen

Die Auswahl der Bewertungsgruppen wird durch die Einsatzbe-
dingungen und die Beanspruchung der reibgeschweifiten Bau-
gruppen bestimmt.

Im nicht geregelten Bereich kann die Auswahl nach folgenden
Kriterien erfolgen:

— Bewertungsgruppe 42-D
fur untergeordnete Bauteile.
Bei Zerstérung dieser Bauteile entsteht nur begrenzter Scha-
den.

— Bewertungsgruppe 42-C
fur Bauteile, die fur den Bestand von Baugruppen des Erzeug-
nisses wichtig sind.
Bei Zerstérung dieser Bauteile entsteht hoher Sachschaden.

— Bewertungsgruppe 42-A und 42-B
fur Bauteile, die fur den Bestand und die Funktionsfahigkeit
des gesamten Erzeugnisses oder dessen wesentlicher Bau-
gruppen wichtig sind.
Bei Zerstérung dieser Bauteile entstehen Gefahren fiir Perso-
nen, Produkt und Umwelt.

5 StofRflachenvorbereitung

Fur das Erreichen der geforderten Verbindungseigenschaften
sind bestimmte Vorbereitungsqualitdten der StoRflachen erfor-
derlich. Vorwiegend erfolgt die StoRflachenvorbereitung als
senkrechter Schnitt. Schmutz, Fett, Rost und andere Oberfla-
chenoxide oder Schutzschichten miissen von den StofR¥flachen
entfernt werden, bevor die Teile in die Reibschweilmaschine
eingelegt werden, es sei denn, die Oberflichenverschmutzung
hat erwiesenermalien keinen nachteiligen Einfluss auf die \/g
bindungseigenschaften. OberflachenunregelmaRigkeiten a
StoRflache, wie Zentrierbohrungen, Butzen, Grate sind n
laubt, wenn sie sich nicht schadigend auswirken.

Richtwerte fir zuléssige Lageabweichungen der zu §
den Teile, wahlweise von Planlauf oder Rechtwinkligi
ten die Bilder 1 und 2.

Bewertungsgruppen 42-A, 42-B, 42-C und 42-D

d mm | 5..20 | >20...40 0 | >100

Planlauf, | mm | 0,30 |0,50 0,65 0,50

p,zuA

Bild 1. Richtwerte fir StoRflach an Standardbauteilen —
Planlauf (z. B. fur gezog W Fertigteile, nicht fur
spezielle Bauteilformen).

Angegebene Werte auch an auf Tohrférmige Bauteile mit

Wanddicke > 10 mm; beim
sind besondere Bedingunge

Ren dinnwandiger Rohre
beaghten.

Bewertungsg 42-B, 42-C und 42-D

L[rlA

mm |5...20 | >20...40 | >40...60 | >60...80 | >80...100 | >100

k- |mm | 0,30 |0,50 0,65 0,60 0,60 0,50

[ld 2. Richtwerte fur StoRflachenvorbereitung an Standardbauteilen —
Rechtwinkligkeit (z. B. fur Rohmaterial, nicht fur spezielle Bau-
teilformen).

Angegebene Werte auch anwendbar auf rohrférmige Bauteile mit
Wanddicke > 10 mm; beim ReibschweiRen diinnwandiger Rohre
sind besondere Bedingungen zu beachten.

6 AuRere Qualititsmerkmale

AuRere Qualitdtsmerkmale sind die Schweilwulstform, der Quer-
schnitt an der Schweil3stelle und eventuelle Oberflachenrisse im
Schweilnahtbereich.

Die Zuordnung der Grenzwerte fir diese Merkmale enthalt Bild 3.




