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1 Zweck des Merkblattes

Das Merkblatt soll dem Anwender Hinweise Uber die Anwe
dungsmaglichkeiten und die besonderen Merkmale de
stands-RollennahtschweiBens mittels Drabtzwischen e
geben.

2 Geltungsbereich

m er-
en und an Stahl-
lechdicken bis 1,2

Das Merkblatt gilt fiir das Rollennahtschweifien n
wéhnten Verfahren an blanken Stah
blechen mit metallischen UberziigeninE
mm.

3 Begrifisbestimmungen Q

Die Grundtagen sind im D}fo-Merkblat¥ 2906 Widerstands-

RollennahtschweiBen Teil 1 \¥erfahrel und Grundlagen” und

Teil 2 ,QuetschnahtschygiBe ndelt. Das vorliegende

Merkblatt erganzt diese Aus! ngen im Hinblick auf zwei Son-
ht j

Bens, ndmlich

ittets Drahtzwischenelektrode,
ittels Drahtzwischenelektrode.

SCHER Merkblatt
EUT .
° - Widerstands-RollennahtschweiBen DVS 2906
VERBAND FUR N .
SCHWEISSTECHNIK E.V. mittels Drahtzwischenelektrode Teil 3
(Januar 1992)
Inhalt: 4 Verfahrensprinzip
1 Zweck des Merkbiattes Zwischen den Elektrodentragerrollen undode rkstick
2 Geltungsbereich werden beidseitig Kupferdrahte als Zwischfneleltrodelt gefihrt
3 Begrifisbestimmungen {Bild 1), die von Vorratsspulen oder aus &yrn entnom-

wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in shrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstelit und wird als eins wichtige Erkenntnisquelle 2ur
. Der Anwender muB jewetls priifen, wie weit der Inhalt auf seinen spezielien Fail anwendbar und ob die thm voriisgende Fassung noch giiltig
Deutschen Verbandes fir Schweibtechnik e. V. und derjenigen, die an der Ausarbeitung beteiligt waran, ist ausgeschlossen.

men werden. Diese Drahte dienen zur k
Elektrodenoberfldche. Nach dem Sch ang werden die
d dem Recycling
ist bei maBigem
Anlegieren des Drahtes ei
Die Vorteile dieses Verfahrens

-~ Schmaie und verzugs
Stromkonzentration,
Kontaktflidche ergibt.

ScigeiBnahte infolge starker
s der geringen Breite der

trodentrégerrolien auch beim
it metallischen Uberziigen, weil

g fiir die minimal erforderliche Uberlappung i sind in
Bild 2 angegeben.
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Blid 1. Prinzip des RollennahtschweiBens mit Drahtzwischenelektrode.
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4.1.2 Quetschnaht

geben.
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Erforderiiche Uberlappung o
beim UberlappnahtschweiBen
mit Drahtzwischenelektrode. i = f(t)

Richtwerte fiir die erforderliche Uberlappung sind in Bild 3 ange-
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Bild 3.

Erforderliche Uberlappung

beim Quetschnahtschweien
mit Drahtzwischenelektrode.

SchweiBgeeign
max. 3,15%

Beispiele:

verzinntes Blech (WeiBblechy),
verzinktes Blech (elektrolytisch und feuerverzinkt),
legierverzinktes Blech {Zink-Aluminium / Zink-Nicket / Zink-

Eisen}
verbleites Blech,
aluminiertes Blech.

4.3 Blechdicken

Die bisher verarbeiteten Blechdicken liegen in d
angegebenen Bereich, wobei die Quetschnahts
blanke und verzinnte Bleche bis ¢,5 mm Dicke

Tabelle 1. SchweiBgeeignete
nahtschweiBen mit D

Woerkstoff

min.
Einz.

blankes Stahlbiech

nichtrostendes
territisches Blech

nichtrostendes
austenitisches Bl

verzinntegfSsw
{WeiBb,
verzitin

verblgites Blec
iniertes Blech

0

0,12.
0,2 ..
0,2 ..
0,2 ..
0,2 ..

j

..1.0

.05

1,2
1,2
1.2
1.2

Uberzugsdicken

am gim?*
1.5 23

20 285

20 div.

12 270

20 110

4 Wrahtzwischenelektrode

rahtzwischenelektrode besteht aus Elektrolytkupfer. Sie

wird je nach gewlinschter Nahtgeometrie im kreisrunden Anliefe-
ungszustand verwendet oder in der SchweiBmaschine oval,
flach oder in Sonderformen profiliert {siehe Tabelle 2). Insbeson-
dere bei Dréhten, die profiliert werden, sind erhéhte Anforderun-

gen an das Umformverhalten zu stellen.

Drahtquerschnitt F (mm2 )
N
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Einzelblechdicke t (mm)
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Bild 4. Richtwerte fir den Ausgangsquerschnitt der Drahtzwischenelek-
trode beim RollennahtschweiBen mit Drahtzwischenelektrods in

Abhingigkeit von der Einzelblechdicke.




