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1 Zweck des Merkblattes

Dieses Merkblatt hat zusammen mit
Teil 1: Ubersicht, Teil 2: Punkt
struktion und Berechnung die A
Informationen die Anwendung de
verfahrens — im folgenden
sicherer zu gestalten. Das M erstellt mit dem Ziel,
sowohl den Belanger#ier Praxis als auch dem

Wissensbedarf von Studiggen nieuren und Fihrungs-
kraften zu genuigen.
Ausgehend von den nd n&es Verfahrens sollen die erfor-

derlichen Angaben rbereiten und Durchfilhren des
Punktschweil’ens_ein ieBlidh der Qualitatsiberwachung ge-
geben werden. er| DVS 2902-1 enthalt einen Uber-
blick tiber die wWirken influRgroRen und ihre Verknipfungen.

Ersetzt Ausg:

2 Geltungsbereich

Dieses Merkblatt gilt fir das Punktsggw
weichen Stéhlen, Einzeldicke 0,5 bis
Einstellwerte gelten nur fur ballig
impulsschweien mit Wechselstro
einem Kohlenstoffgehalt
gramm. Beim Schweil3e
frequentem Wechselstrom (
mit etwas niedrigeren We a
> 0,15 % sind die Ang

zu bertcksichtigen.

unlegierten
empfohlenen

n und fir das Ein-
on Stahlen bis zu
trom- und Kraftpro-
m oder mit nieder-
enzwandler-Maschinen) wird
itet. Bei Kohlenstoffgehalten
rkblatt DVS 2902-2 zusétzlich

n wird die Flgestelle durch elektrischen
itig wirkender Elektrodenkraft bis zum
t. Die Lage des Ortes mit der hochsten Tem-

erden bestimmt durch das zeitliche und raumli-
ammenspiel der an der Figestelle und ihrer Umgebung —
aick und Elektroden — erzeugten und abgefihrten Warme-
Wnter dem EinfluR der Elektrodenkraft verbinden sich
die Werkstucke beim Erstarren der Schmelze. Die dabei ent-
hende SchweiRverbindung wird als Schweil3punkt bezeichnet.
esteht aus dem erstarrten Schmelzvolumen, Schweillinse
ggyiannt, und einer umgebenden Ringzone, in der Uberwiegend
e PreRschweiBung erfolgt ist. (Kristallite wachsen unter der
Wirkung von Kraft und Warme uber die Grenzflache.) Um den
Schweil3punkt herum befindet sich eine Warmeeinflu3zone
(WEZ), deren GroRRe und Eigenschaften von den Schwei3para-
metern und den zu verbindenden Werkstoffen abhangt.

Die Punktschweil3elektroden [DVS 2903, DIN ISO 5821, DIN ISO
5184] haben die Aufgabe, Uber ihre Arbeitsflachen den Schweil3-
strom sowie die Elektrodenkraft zu Ubertragen und beeinflussen
dabei den zeitlichen und rédumlichen Verlauf der erzeugten und
abgefuhrten Warmemengen.

Um die Widerstdnde R;; R, der Elektroden mdglichst klein zu
halten (Bild 1), sollten ihre Querschnitte (Ag) mdglichst grof3, ihre
Langen () kurz und ihre spezifischen elektrischen Widerstéande
niedrig sein. Es gilt die Beziehung:

)
R1;2 T A
€12
Der gesamte Kontaktwiderstand setzt sich je nach Blechdicke zu
Beginn des Stromflusses aus den einzelnen Widerstanden Rg;
R4 und Rg zusammen. GréRenordnungsmagig ist er bei Stahl, je
nach Blechdicke, 5 bis 10 mal so grof3 wie der Stoffwiderstand
der Werkstlicke (Rg; R7), Bild 1.

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 glltig ist.

DVS, AusschuB fur Technik, Arbeitsgruppe ,Widerstandsschweif3en*

erlag fur SchweiBen und verwandte Verfahren DVS-Verlag GmbH, Postfach 10 19 65, 40010 Dusseldorf, Telefon (02 11) 15 91- 0, Telefax (02 11) 1591-150

DVS-Merkbléatter und -Richtlinien - Stand 2008-12



Seite 2 zu DVS 2902-4

Widerstandsminimums ist auf das Anwachsen der Werkstuick-

R stoffwiderstédnde (Rg; R7) mit steigender Temperatur im Bereicl

B der Schweilstelle zuriickzufiihren. Die Abnahme des Gesal

= | . widerstandes nach Erreichen des Maximums ist eine Folge d
Ry sinktiefe nimmt mit hoherer Elektrodenkraft, langer:

d kleinerer Elektrodenarbeitsflache und geringerer War

Re der Fugeteile zu.
| —

[ — R \Rg AufRer den Widerstéanden kann sich auch die Strom
7 die widerstandsabhangige Verschiebung des Arbei

1

— ~ werden, neben den bereits beschriebenen Einfl
~_R die VergroRerung der Elektrodenarbeitsflachg i
2 sowie durch Nebenschlul? hervorgerufen.

Bild 1.  Widerstande beim Punktschwei3en.

Ry; Ry: Werkstoffwiderstande der Elektroden
R3; R4 Kontaktwiderstande Elektrode — Werkstiick

Rs: Kontaktwiderstand Werkstiick — Werkstiick
Re; R7: Werkstoffwiderstéande der Werkstiicke
Fe: Elektrodenkraft

Die Kontaktwiderstande nehmen mit héher werdender Elektro-
denkraft und Temperatur ab, da aufgrund der hoheren Flachen-
pressung und der geringeren Festigkeit Rauhigkeitsspitzen ein-
geebnet und damit die Kontaktflachen vergréRert werden. Dabei
nehmen die Kontaktwiderstéande in den Elektrode-Blech-Ebenen
schneller ab als in der Blech-Blech-Ebene.

Beim Punktschweif3en von Stahlblech brechen die Kontaktwider-
stande Ublicherweise am Anfang der ersten Periode zusammen.
Dies geht deutlich aus Bild 2 hervor, in dem der zeitliche Verlauf
des Gesamtwiderstandes zwischen den Elektroden aufgetragen
ist. Der Wiederanstieg der Kurve nach dem Durchlaufen eines
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— Bild 3.  Zuordnung von Blechdicken und mdglichen
25 3,5 43 6,1 SchweiRlinsendurchmessern (DVS 2902-3).
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