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rwiegend beeinflussten Eigenschaften sind
lektrische Leitfahigkeit, Festigkeit des Lack-
sowie Art und Menge von Gasen und Rauchen.

ysteme kénnen zum Beispiel aus Alkydharz oder
ifomponenten-Epoxidharz bestehen. Sie beeinflussen den
sionsschutz, die Plastizitat, die Haftung, die Fettabsorption,

1 Einfiihrung

Stahlblechkonstruktionen werden vielfach erst nach dem Fiigen die Tre - v
des Produktes gegen Korrosionsangriffe geschiitzt. des Trocknungsprozesses auftretenden Dampfe und die durch

den Schweillprozess verursachten Gase und Rauche.
An den Uberlappenden Stellen, die beim Widerstandsschwejfen
verfahrensbedingt sind, muss der erforderliche Korrosionss
bereits vor dem Fugen angebracht werden. Hierzu képasan

Lésemittel bestehen vorwiegend aus Kohlenwasserstoffver-
dungen (Estern und Ketonen). In der Hauptsache beeinflus-
en sie die Viskositat, die Trocknungsgeschwindigkeit, den Ge-
ruch und die wahrend des Trocknungsprozesses auftretenden
Dampfe sowie die durch den Schweil3prozess verursachten Ga-
se.

héhen den elektrischen Widerstand zwischen dg Abgesehen von der Zusammensetzung werden der Korrosions-
nach Art, Schichtdicke und Trocknungszeit d eil-  schutz und die Eignung zum Schwei3en noch wesentlich von der
lacks kann der Schweiprozess verhindert werd ofdrt oder  Pigmentstruktur beeinflusst (Form, GréRe und Verteilung des
ungestort verlaufen. Pigmentkornes in der Bindemittelmasse).

Tabelle 1. Beispiele zur Zusammensetzun ischer PunktschweiBlacke (PSL) [9].

PSL | Pigment Losemittel

A 77% Zink Epoxidharzester 17% aromatische Kohlenwasserstoffe

B 12% Alubronze % styrolisiertes Alkydharz 74% aliphatische und aromatische Kohlenwasserstoffe
C 77,8% Zink L 5,6% Epoxidharzester 16,6% Kohlenwasserstoffe

D 18,8% odlfreies Polyester 27% Ester + Aromate

E 26% Epoxidharzester 44% Xylol + aromatische Kohlenwasserstoffe

F 10,3% Polyvinylbutyral 77,6% aliphatische Kohlenwasserstoffe

G 6% Epoxidharzester 18% aromatische Kohlenwasserstoffe

H 6% Epoxidharzester 11% Xylol
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Bei langerem Stehen ohne Riihren setzen sich die schweren Be-
standteile der Punktschweilllacke unten ab. Es kdénnen unter-
schiedlich zusammengesetzte Schichten im Behélter entstehen,
die naturgemaR unterschiedliche Gebrauchseigenschaften ha-
ben. Je nach Art des Punktschweilllacks ist ein Riihren bereits
nach einer Stunde oder erst nach 8 Stunden erforderlich. Identi-
sche Gebrauchseigenschaften kénnen nur bei gleicher Zusam-
mensetzung und gleicher Pigmentstruktur erwartet werden.

4 Hinweise zur Schweifeignung

Verglichen mit dem SchweiRen unbeschichteter Bleche wird die
SchweilReignung bei ,nicht trockenen" Punktschweillacken nur
unwesentlich beeinflusst.

Je nach Schichtdicke, chemischer Zusammensetzung und
Trocknungszustand des Punktschweilllacks kénnen die Wider-
stdnde zwischen den Elektroden jedoch bis auf tiber 20 kQ an-
steigen und damit den Punktschweilvorgang stark stéren bzw.
verhindern. Bei Vorliegen eines Nebenschlusses (entweder
kiinstlich durch beispielsweise eine Zangenverbindung oder
durch einen schon geschweillten Punkt) werden die Widerstande
an der Schweilstelle verringert und damit die SchweilRbedingun-
gen verbessert.

5 Schweiparameter

Im Schichtdickenbereich bis zu einer Gesamtschichtdicke zwi-
schen den Blechen von 120 um kann bei nicht trockenem Punkt-
schweilllack mit nahezu gleichen SchweilBparametern wie bei
unbeschichteten Blechen gearbeitet werden.

Im trockenen Zustand miissen die Schweillparameter geandert
werden, weil die zu groBen Kontaktwiderstédnde unter der Wir-
kung der Elektrodenkraft nicht ausreichend verkleinert werden.
Hier ist zwischen dem Schweifen ohne und mit Nebenschluss zu
unterscheiden. Dies gilt bis zu einer Grenztrocknungszeit, nach
deren Uberschreiten auch nach Andern der SchweiRparameter
kein Schweien mit befriedigendem Ergebnis mehr méglich ist.
Die nachfolgenden Betrachtungen beziehen sich auf Scherzug-

Tabelle 2. PunktschweiBen ohne Nebenschlusswirkung — Beisp

krafte, wie sie etwa beim Schweien unbeschichteter Bleche er-
reicht werden kénnen.

5.1 PunktschweiBen ohne Nebenschluss

dicke und Trocknungsgrad der Punktschwei
keitswerte. Zusétzlich streuen diese starker al
ten Blechen. Die Ursachen sind unsicher:
und damit ein verspatet einsetzender Scl
eine verringerte Energieeinbringung. i
Erweichen der Punktschweillacke bei
fihren, insbesondere dann, wenn ein
halten der Maschine vorliegt.
(siehe Merkblatt DVS 2902-4) si

Um SchweilRergebnisse wie b i ishteten Blechen zu er-
w n der Schweilparameter im
= S

Zusammensetzung und
Trocknungszeiten, bei
zess erreichbar ist, z
mit einige Punktsc
Trocknungszeit gg

ein ungestorter Schweil3pro-
dinuten und tber 5 Wochen. Da-
ach bei maximal zulassiger
kénnen, missen die Elektro-
Seki pannung erhéht werden. Falls
@ eg@ung (KSR) verwendet wird, muss bei
tundafieerlaufspannung die Leistungseinstel-
Wert angepasst werden, um einen un-

keine Konstan
Erhéhungader

vera ektivwert des Schweillstroms zu erhalten.
In 2 sind Schweilparameter wiedergegeben, die in
Schwel eichen mit unterschiedlichen PSL ermittelt werden.

ten der Bleche, das heif3t SchweilRen im nicht trockenen Zustand,
lite das Schweilen ohne Nebenschluss méglichst vermieden

W, da Schweilungen mit Nebenschlusswirkung (siehe 5.2)
ringgye Qualitdtsstreuungen aufweisen.

SchweiBparameter [9].

PSL" | Schichtdicke? zuldssige Trocknungszeit '@ gszustand3) Elektrodenkraft Fg | Leerlaufspannung Uyq
[um] [N] V]
ohne |- - 2500 3,75
A 40 5 Wochen icht trocken 2500 3,75
trocken 7000 7,5
B 20 5 Wochen nicht trocken 2500 3,75
trocken - -
C 40 5 Woch nicht trocken 2500 3,75
trocken 7000 7,5
D 20 5 Woclken nicht trocken 2500 3,75
trocken - -
@
E 20 45 e nicht trocken 2500 3,75
trocken 7000 7,5
F 20 AN nicht trocken 2500 3,75
trocken 2500 3,75
gchen nicht trocken 2500 3,75
trocken 2500 7,5
5 Wochen nicht trocken 2500 3,75
trocken 7000 7,5
nktschweil3-Elektrodenkappe ISO 5821-A 16 x 20; Werkstoff: A 2/3 — ISO 5182, WechselstromschweiBung
“ <5 min; ,trocken” =tz
ts = 8 Per ergeben sich bei den PSL A bis H gegenliber einer Scherzugkraft von 5,5 kN bei unbeschichteten
igkeiten von 4,1 bis 4,9 kN




