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Elektrische Stumpfschwei3maschinen DIN

Begriffe und Bewertungsmerkmale

Electric butt-welding machines, basic concepts and rating details

Die Festlegungen dieser Norm gelten fir einphasige elektrische StumpfschweiBmaschinen fiir allgemeine Stumpf-
schweifiarbeiten; bei Maschinen fiir Sonderzwedke sind sie sinngemdf anzuwenden.
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1. Grundbegriff

Elektrische StumpfschweiSmaschinen sind
Widerstands-Schweileinrichtungen, mit denen die zu ver-
bindenden Teile festgespannt, am Stumpfstofl elektrisch
erwdrmt werden und durch Stauchen zu schweiflen sind.

2. Arbeitsweise
2.1. Einspannen

Die zum Stumpfschweiflen vorbereiteten Teile, die an den
Stofiflachen im allgemeinen gleichen Querschnitt haben,
werden zwischen Spannbacken mit ebenen Spannflachen
oder Spannbacken mit angepafiten Spannflichen ein-
gespannt.

Spannantrieb, z.B.

von Hand (u. a. durch Handrad und Spindel oder Gber
Kniehebel)

elektromotorisch
elektromagnetisch
pneumatisch
hydraulisch

2.2. Vorwéirmen

Die zu schweifienden Teile werden durch Vorschieben
eines Schlittens zusammengestofen. Beim Stromdurchgang
erwarmen sich insbesondere die Beriihrungsstellen der
Stof}flichen und die benachbarten Werkstoffbereiche.

Beim PreflstumpfschweifBen werden die Teile
stdndig mit einer Kraft zusammengeprefit. Der Schweif3-
strom wird eingeschaltet, bis an der Stofistelle die zum
Schweiflen erforderliche Temperatur erreicht ist. Bei un-
gleichméfiger Erwdrmung wird der Strom u. U, mehrfach
unterbrochen, bis sich die Temperaturen im Stofl aus-
geglichen haben.

Beim Abbrennstumpfschweiflen werden fol-
gende Vorwérmverfahren unterschieden:

Beim reversierenden Yorwdrmen wird Ghnlich
wie beim Prefistumpfschweifen in direktem Stromdurchgang
erwarmt. Der Vorwérmvorgang wird jedoch dadurch
periodisch unterbrochen, daf3 der Schlitten mit dem ein-
gespannten einen der zu schweiflenden Teile kurzzeitig
zuriickgezogen wird. Dieses Reversieren erfiillt den Zweck,
immer neue Stellen des Querschnitts in Kontakt zu bringen
und bis zum Ende des Yorw@rmvorganges ein Schweiflen
in gréfieren Bereichen zu verhindern.

Erlguterungen siehe Original-Normblatt

4. Mechanischer Teil
5. Elektrischer Teil
6. Betriebstechnischer Teil

Antrieb des Schlittens, z. B.

von Hand (u. a. durch Drehkreuz und Spindel)
elektromotorisch

hydraulisch

Beim induktiven Vorwdrmen wird das Werkstiick
innerhalb oder auflerhalb der Maschine vorgewdarmt.
Beim Vorwd@rmen im Ofen wird das Werkstick
auBBerhalb der Maschine vorgewérmt.

Ohne Vorwd@rmen kann auch gearbeitet werden,

wenn die erforderliche Schweifitemperatur nur aus dem
Abbrennprozef gewonnen wird.

2.3. Abbrennen

Die erforderlichenfalls nach Abschnitt 2.2 vorgew&rmten
Teile werden bei angelegter Spannung mit geringer Ge-
schwindigkeit einander gendhert und mit geringer Kraft
zur Berhrung gebracht (Schmorkontakt). Es entsteht das
Abbrennen (Funkenspriihen), wobei schmelzflissiger
Werkstoff mit anhaftenden Verunreinigungen heraus-
geworfen wird; der dadurch verursachte Werkstoffverlust
wird durch stetiges Nachschieben des Schlittens aus-
geglichen. Das Abbrennen wird ohne Unterbrechung so
lange aufrechterhalten, bis die Stirnflichen sauber sind
und die Temperaturverteilung das Stauchen zulaft.
Antrieb des Schlittens, z. B.

von Hand (u. a. durch Drehkreuz und Spindel)
elektromotorisch

hydraulisch

2.4. Stauchen

Die an den Stofiflachen auf Schweifitemperatur ge-
brachten Teile werden beim Prefstumpfschweifien stetig
zusammengeprefit. Beim Abbrennstumpfschweilen wird
schlagartig gestaucht. Der Strom wird bei beiden Ver-
fahren wahrend oder nach dem Stauchen ausgeschaltet.
Anmerkung: Beim PreBstumpfschweiBen bildet sich ein
Stauchwulst, beim AbbrennstumpfschweiBen ein scharfkanti-
ger, zerrissener Stauchgrat.

Antrieb des Schlittens, z. B.

von Hand (u. a. durch Drehkreuz und Spindel)
elektromotorisch

pneumatisch

hydraulisch
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2.5. Vor- und Nachbehandlung
2.5.1. Planbrennen

Durch Planbrennen kénnen die Stofflachen der Teile vor
dem Vorwdrmen so weit abgebrannt werden, bis sie plan-
parallel sind und die Voraussetzungen fir eine gleich-
maflige Warmeverteilung geschaffen sind. Die Teile sollen
dabei nicht merkbar vorgewdrmt werden.

2.5.2. Nachwidrmen oder StoBglihen

Nach Beendigung des Schweifivorganges wird das ein-
gespannte SchweiBteil, falls erforderlich, durch anhaltenden
oder durch erneuten Stromdurchgang warm gehalten oder
erwarmt. Das Nachwérmen dient zum Vorbereiten des
Nachstauchens (siehe Abschnitt 2.5.3), zur Verringerung der
Abkihlgeschwindigkeit oder im AnschluB an ein Abkihlen
zur Gefiigeverbesserung im Bereich der Warmeeinflufizone.
Das Stofiglihen erzielt ebenfalls nach einer Abkihlung
eine Gefiigeverbesserung durch mehrmaligen kurzzeitigen
Stromdurchgang im Wechsel mit kurzen Strompausen.

2.5.3. Nachstauchen

Durch Nachstauchen konnen Schweifiteile auf ein vor-
bestimmtes Maf} gestaucht werden.

2.6. Ausspannen

Erst nach ausreichender Kihlzeit (siehe Abschnitt 67.62)
soll das Schweifiteil ausgespannt werden.

3. Einteilung und Benennung
3.1. Nach der Art der Verfahren werden unterschieden:

3.1.1. PreB-StumpfschweiBmaschinen
mit Einrichtungen zum Erwérmen und Stauchen.

3.1.2. Abbrenn-StumpfschweiBmaschinen
a) mit Ausriistung zum Vorw&rmen
b) ohne Ausriistung zum Yorwé&rmen

Im allgemeinen kénnen mit Abbrenn-Stumpfschwei3maschinen
auch PrefistumpfschweiBungen ausgefiihrt werden.

3.2. Nach der Art der Antriebe der Schlittenbewegungen
(also unabhdngig vom Spannantrieb) werden unter-
schieden:

3.2.1. Handbetriebene Stumpfschweifi-
maschinen, bei denen die Schlittenbewegungen beim
Vorwdrmen, Abbrennen und Stauchen von Hand vor-
genommen werden.

3.2.2. Maschinell betriebene Stumpfschweifimaschinen, bei
denen fiir eine oder mehrere Maschinenfunktionen die Kraft
innerhalb der Maschine erzeugt wird (z. B. elektromotorisch,
pneumatisch, hydraulisch).

Nach Art der Steuerung und des Ablaufs der
Teilvorgdnge werden unterschieden:

3.22.1. Handgesteuerte Stumpfschweifi-
maschinen, bei denen die maschinell angetriebenen
Schlitten durch Handbedienung gesteuert werden.

3.222. Teilselbsttdatige Stumpfschweifi-
maschinen (Teilavutomaten), bei denen nicht
alle Vorgange eines Schweifispiels (siehe Abschnitt 6.8.1)
selbsttétig ausgeldst und gesteuert werden. Das sind z.B.
Maschinen mit von Hand gesteuvertem Vorwé&rmen und Ab-
brennen, aber selbsttGtigem Ausiésen und Durchfihren des
Stauchvorganges.

3.223. Selbsttdtige Stumpfschweifima-
schinen (Automaten), bei denen nach dem Ein-
schalten alle Vorgénge eines Schweifispiels gegebenen-

gestevert werden. Das sind z.B. StumpfschweiBmaschinen
mit starrem Ablauf aller Yorgéinge (Steuerung durch Kurven-
scheibe) oder Stumpfschweimaschinen mit einstellbarem,
dem jeweiligen Zustand der Schweiung sich anpassendem
Ablauf (Relaissteverung), ferner Stumpfschweifimaschinen
mit zusGtzlichen Steuerungen fiir Vor- und Nachbehand-
lungsprozesse.

3.224. Selbsttatige Stumpfschweifima-
schinen mit automatischer Beschickung
(Vollautomaten), bei denen ohne menschliches Zutun
ein Arbeitsspiel nach dem anderen ablauft.

4. Mechanischer Teil
4.1. Glieder des mechanischen Teiles

Die Glieder des mechanischen Teiles (Maschinenkérper,
Schlitten, Schlittenantrieb, Stauch-, Spann- und Zusatz-Spann-
einrichtungen) dienen zum Erzeugen, Aufnehmen und Uber-
tragen der beim Schweifien auftretenden Krafte und Bewe-
gungen (siehe Bild 1).

4.1.1. Schlittenantrieb

Der Schiitten gleitet parallel zur Stauchrichtung auf einer am
Maschinenkorper befestigten Schlittenfilhrung, die z. B. eine
Rund- oder Trapezfiihrung sein kann.

Der Schlittenantrieb erzeugt die zum Schweifien erforder-
lichen Bewegungen und Kréfte und lbertrégt sie mittels des
Schlittens auf das in einer Spanneinrichtung aufgenommene
Teil.

Der Schlittenantrieb kann bei Abbrenn-Stumpfschweifimaschi-
nen mit Ausristung zum Vorwdrmen aus einem Reversier-
und einem Stauchantrieb bestehen, die unabhéngig von-
einander auf den Schlitten wirken.

4.1.2. Spanneinrichtung

Die Spanneinrichtung erzeugt die zur Stromiberiragung
erforderliche Kontaktkraft. Sie erzeugt auflerdem die zur
Aufnahme der Stauchkraft erforderliche Spannkraft und
Ubertragt sie mittels der Spannelemente auf die Spann-
backen, sofern nicht Zusatz-Spanneinrichtungen oder Gegen-
lager verwendet werden.

4.1.3. Zusaiz-Spanneinrichtung

Neben der Spanneinrichtung kann eine Zusatz-Spanneinrich-
tung vorhanden sein, die die Spanneinrichtung entlastet. Sie
kann auch zum Ausrichten der zu schweifienden Teile dienen.
Sie wird nicht zur Stromibertragung benutzt.

4.1.4. Gegenlager

Das Gegenlager dient zur Aufnahme der nicht in der Spann-
einrichtung aufgefangenen Stauchkraft.

4.1.5. Backen

Die Backen der Spanneinrichtung iibertragen die Kontakt-
kraft, die Spannkraft und die Stauchkraft auf die zu schwei-
fenden Teile; sie erfassen sie mit ihren Spannfléchen (siehe
Bild 2) oder mit einem Teil derselben.

4.1.5.1. Nach dem Zweck werden unterschieden:
a) Spannbacken

Die Spannbacken dienen zum Festhalten der Teile; sie
kdnnen stromfihrend oder nichtstromfiihrend sein. Die strom-
fihrenden Backen sind aus gut leitendem Werkstoff, die
nichtstromfilhrenden sind im allgemeinen aus Stahl.

Haufig werden geteilte Spannbacken verwendet, bei denen
Spannbackeneinsdtze oder Spannbackenauflagen zum Fest-
halten der Teile und gegebenenfalls zum Stromfihren
benutzt werden, um z.B. das Auswechseln zu erleichtern.
Einsdtze und Auflagen bieten die Mdglichkeit, die der Ab-

nutzung unterworfenen Teile mit gerInDﬁé(lfIfﬁbms

falls ohne Ein- und Ausspannen selbsttdtig ausgelést und  Material und Arbeit auszutauschian
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Zusatz -Spanneinrichtung

Nichtstromfihrende Lagerseite Schlittenseite Stromfihrende
Spannba cken SM)backe
Gegenlager usatzspannbacken
:;‘_‘ Schiitten
Stromfiihrende =
Spannbacke - = Schiittenantrieb
= (Reversier-und
Be — Staucheinrichtung)
Spannbackeneinsatz “““\“-ﬁMaschinenkérper
ocer ~aulnge Anschluistiicke
Stromzufiibrung (fest) : - S Stromzutiihrung (beweglich)
Bild 1. Glieder des mechanischen Teiles einer Stumpfschweifimaschine (schematische Darstellung)

b) Zusatzspannbadken
Die Zusatzspannbacken dienen zusatzlich zum Festhalten
der Teile, jedoch nicht zum Stromiibertragen. Sie sind im
allgemeinen aus Stahl.
¢) Spannverrichtungen

Die Spannvorrichtungen werden benutzt, um Teile aufzu-
nehmen, die mit den iiblichen Backenformen nicht erfaf3t
werden kénnen, z. B. als Flansch-Spannvorrichtung. Sie
dienen zum Festhalten meist nur eines Teiles und gegebenen-
falls zum Stromfihren.

4.1.5.2. Nach der Form werden unterschieden:
(siehe Bild 2)

a) Flache Backen

b) Prismenbacken

c) Halbrundbacken

d) Profilbacken fiir besondere Formen.

a) Flache Backen b) Prismenbacken
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d) Profilbacken
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Sg Spannflache
Bild 2. Ausfihrungsformen von Spannbacken

B
Sp Befestigungs- oder Auflagefliche

Kontaktfliche ist bei stromfihrenden Backen
(siehe Bild 3) der das zu schweiflende Teil berihrende
Bereich der Spannflache.
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4.1.6. Stromzufiihrungen
Zur Stromzufilhrung vom Transformator zu den stromfih-
renden Spannbacken dienen die Sekunddrleiter.

Die fir den Anschlul der Sekunddrleiter an den Trans-
formator und an die Spannbacken bestimmten Teile werden
Anschlufisticke genannt.

Nach der Anordnung werden unterschieden:
(siehe Bild 3)

a) Einseitige Stromzufiihrung

b) Diagonale Stromzufihrung

c) Vierbacken-Stromzufishrung

d) Doppeldiagonale Stromzufiihrung

a) Einseitige
Stromzufi.ihmng

b) Diagonale
Stromzufishrung

B

e Gy

c) Vierbacken- d) Doppeldiagonale
Stromzufihrung Stromzufithrung
A A
TESIT ST
l | | S SN

L;&i’{% » Sk

A

A stromfihrende Spannbacken
B nichistromfiilhrende Spannbacken
Sk Kontaktfidichen (Teil der Spannfidche)

Sg Spannfléchen
Bild 3. Arten der Stromzufiihrungen

Die beiden einander gegeniiberliegende en, die das-
selbe Teil fassen, bilden ein Boc'-\erp‘anr.baa%urﬁents
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