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zylindrischer Teile

Prinzip des Widerstandsrollennaht-Auftragschweißens

Das „Werkzeug“ Widerstandserwärmung ist für eine Vielzahl technologischer
Prozesse der Metallbearbeitung geeignet.
Seit langem wird es zum Punkt-, Buckel- und Rollennaht-Schweißen angewen-
det.

Neuer und weniger bekannt ist sein Einsatz zur Oberflächenbehandlung für

• das Dünnschicht-Auftragschweißen,
• die Randschicht-Armierung,
• das Randschicht-Härten.

Obiges Bild zeigt das Wirkprinzip. Das zu bearbeitende Werkstück rotiert. Zwei
Rollenelektroden, die mit der Sekundärwicklung des Schweißtrafos verbun-
den sind, werden gegen das Werkstück gepresst.

Bei den Varianten Auftragschweißen und Armierung wird ein Metallpulver
auf die Unterelektrode dosiert und durch deren Rotation zur Kontaktstelle mit
dem Werkstück transportiert. Hier erfolgt das Verschweißen des Pulvers mit
dem Grundwerkstoff bzw. das Einpressen der Pulverkörner in die erweichte
Randschicht. Der Bindemechanismus beruht auf Diffusion, bei der Armierung
zusätzlich auf dem Einbetten der Metallpulver-Körner in den Grundwerkstoff.
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Vorteile

Bei der Variante Härten  wird die mittels Widerstandserwärmung aufgeheizte
Werkstückoberfläche durch die (innen) wassergekühlten Kupferelektroden
und zusätzlich durch einen auf die Werkstückoberfläche gerichteten Wasser-
strahl gezielt abgeschreckt.
Durch Axialbewegung des Schweißkopfes parallel zur Werkstückachse erfolgt
die Behandlung des gewünschten Oberflächenteils.

Rollennaht-Auftrag-Schweißung auf
unlegiertem Stahl

Anwendungsgebiete

Vorteilhaft ist, dass die Behandlung partiell ohne Abdeckung nicht zu behan-
delnder Flächen durchgeführt werden kann, dass sowohl Lärm- als auch
Schadstoffemission äußerst gering sind und die Zusatzwerkstoffe dank der
niedrigen Prozesstemperatur sehr schonend behandelt werden.

Weitere Vorteile sind hohe Haftfestigkeit, geringe Porosität und die Erzielung
höherer Hartstoffanteile als mit anderen Verfahren.

Randschichtarmierte Al-Teile kombinieren das niedrige spezifische Gewicht von
Aluminium mit hohem Verschleißwiderstand.

Die Größe der möglichen Behandlungsflächen hängt von der verfügbaren
Gerätetechnik ab (z. Z. Ø 16...300 x 2000).

Randschicht-Armierung einer
Al-Legierung mit NiCrBSi
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• Gleitlagerführungen
• Regenerierung von Lagersitzen
• Reparatur von Untermaßdrehteilen


