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7.2 Eimeilung nach der Anzahl der in einer SchweiBspielzeit
gleichzeitig erzeugten Schweifipunkte

7.2 Einteilung nach der Anzahl der in der verlangerten Elekiro-
denachse gleichzeitig arzeugten Schweifipunkte

7.4 Einteilung nach der Stromart

Qualitatssicherung

Schriftium
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1 Zweck des Merkblattes

Dieses Merkblatt mit seinen Teilen

1: Ubersicht,

2. Punkischweieignung von unlegierten und legierten Stahie
3: Konstruktion und Berechnung,

4: Vorbereitung und Durchfihrung

wendet sich an Einrichtar, SchweiBtachméanner, Schwej
ker, Konstrukteure, Mitarbeiter von Qualititskoniy
Schwaeibfachingenisure und Studenten. Es 5
horigen DVS-Merkbléttern (siehe Abschnitt 9) (08
keiten und Probleme des Widerstandsp
informieren. Bedingt durch dieses Ziel und du
ten des Widerstandspunktschweibverfahrens wa
grundsatzliche und theoretische Uberlegungen 1
hlétler einzuarbeiten.

Das Widerstandspunkischweiien wird lgenden Text kurz

als ,,PunktschweiBen’ bezeichnet.

2 Geltungsbereich Q

Dieses Merkblatl gilt fir dafl Punkis@aweiBen unlegierter und
legierter Stahle bis afhim E ick;

3 Definition des Blinkt eisens
Beim Punktschwailen, ei Widerstandsprefischweilverfah-
. ergepredten Teile nach ausreichen-

estelle punkilérmig verbunden. Die

VERWANDTE VERFAHREN E.V. ¥ i
UberSICht (September 2001)
Ersetzt Ausgabe @ove 1987
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i Zwock des Merkbiattes In den durch dig Elektrodenkraft zusam refisn Teilen er-
2 Galtungsbereich folgt die elektrische Whderstandse lesches Ge-
3 Definition des Punkischweibens setz, siehe Abschnitt 6). SchweiBstrofgund Elektrodenkraft
4  Anwendung des Verfahrens werden durch PunkischweiBelekt ubdstragen [1].
5  Voraussstzungen fur die PunkischweiBbarkeit eines Bau-

teils
6 PunktschweiBen als Fertigungsverfahren 4 Anwendung des Verfahr
7 Varlahrensvarianten
7.1 Einteilung nach der Anordnung der Elektroden am Werk-  Gas Punktschweifen isfain giwahl in der Massentertiqgung als

stuck tes wirtschaftiches Flugever-

y wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle zur
. Der Anwender muR jeweils priifen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch gliltig ist.

auch in der Einzeitertig
fahren, zurm Beispighi
und Leuchtenbavg

5. Haushaltsgerate-, Behaiter-
ro- und Feinwerktechnik, in der
d Stahimodbelindustrie sowie im
h durch eine grofie Schweifige-
igratzméglichkeiten, schnelie Um-
Aufgaben und Mechanisierungs-

. ben unlegierten Stahlen kénnen legene
ichtmetalle, Nickellegierungen sowie auch Werkstoffe
} n Uberziigen und organischen Beschichtungen
chrankungen punkigeschweiBt werden [3...10). Auch
nationen zwischen unterschiedlichen Metallen bzw. Stéh-
S sich punkischwaiBen. Der Biechdickenbersich, der

mit dem Punkischweifverfahiren beherrscht werden kann, ist
rkstoffabhéngig. Unlegierte und niedriglegierte Stahle (Legie-
sgehalt < 5% lassen sich in ginem Bereich von 01 + 0,1
hietwa 20 + 20 + 20 mm schweilen. Das dberwiegende An-
endungsgebiet liegt im Blechdickenbaereich von 0.5 bis 2 mm.

Abhangig vom Anwendungstall lassen sich Punkitschweiungen
mit unlerschiedlicher Qualitdt herstellen. Bei jsdem Anwen-
dungsfall miissen die besonderen Belange der Punkischweill-
technik bereits bei der Konstruktion und der Werkstoffauswahl
berlicksichtigt werden, Die Schweiflauisichtspersonen, die Kon-
strukteure, dig Mitarbeiter der Arbeitsvorbereitung sowie der
Qualitédtssicherung missen ber ausreichende Fachkenntnisse
verfigen.

5 Voraussetzungen fir die Punktschweibarkeit eines Bau-
teils

Die PunktschweiBbarkeit sines Bauteils, Bild 1, ist gegeben,
wenn eine der Beanspruchung genigende PunkischweiBverbin-
dung bei Beachtung eines geegigneten Fertigungsablaufs er-
reicht werden kann [11].

Die SchweiBbarkeit hangt von den drei gleichrangigen EinfluB-
gréflen Werkstoff, Kenstruktion und Fertigung ab. Zwischen den
drei EinfluBgréBen und der SchwaiBlbarkeit wirken die Eigen-
schatten |, Schweiflgignung der Werkstoffe'', . SchweiBsicher-
heit der Konstruktion' und |, SchweiBméglichkeit der
Fertigung™.

Ausfiihrliche Angaben hierzy enthalten [4; 12].
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SchweiiprozeB eingreifen. Deshalb missen die Voraussetzun-
gen der SchweiBbarkeit in besonderem MaBe baachtet werden

Punktschwe:[i-
eignung
Werkstoff

$

6 Punkischwelien als Fertigungsverfahren

Beim FunkischwaiBen wirken visle EinfluBgroBen, diefiurch

Purkt-
schweilTbar- ..Punktschwe fiverfahren'' miteinander verkniptt si
ket gen isaliert belrachtet wearden dirfen.

Bauteils

Das waesenllichsie Ziel beim Herstellen von
hinreichende Belastbarkeit im Sinne des Kon nsPels bei

ausreichender Sicherheit, erforderlicher Sig ungygering-
sten Kosten zu erreichen. Um dieses Ziel ba tion ver-
wirklichen zu konnen, muf die P iBbarkeit des

Bauteils gewahrleistet sein. Wann in die dig Voraus-
setzungen gegeben sind. ka i
Bild 1. Schematische Darsiellung der PunktschweiBbarkeit in Anleh-

nung an DIN 8528-1 [11].

Bauteils {Qualitat) und
g des Menschen, zum

Das PunktschweiBen ist ein SchweiBverfahren, das meistens mit
SchwaiBzaitan von 2 bis 15 Perioden {bei 50 Hz Wechselstrom:
1 Per = 0,02 s5) ablauft. Dadurch kann im Gegensatz zum Lichi-
pogenhandschweifien die Bedienungsperson nicht in den

cespiel Warkstoff, Einzeltgile,
igenschaften, Geometrie

: zum Beispiel Punkischweifelaktroden,
Elektrodenstandmengen

|

Hilfsstoffe: zum Beispiel Kiihlwasser,
Hilfsenargie: Druckluft

tnformation: zum Beispiel Strom, Kraft, Zeit,
Punktabstand, Randabstand

EINGABE

ktschweiB-
einrichtung

StorgrofBen

AUSGABE

—n- Information

- Kiihlwasser

- Werkzeug

riickfGhrbar
Bild 2. Punktschweiben als Fertigungsverfahren
mit Emn- und Ausgabeseite
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