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1 Einfilhrung

Das Merkblatt gibt dem Anwender Hinweise fir das Widerstands-
schweiRen von organisch dinnfilmbeschichteten Stahlfeinble-
chen. Dunnfilmbeschichtungen kommen heute vorwiegend im
Fahrzeugbau zur Erh6hung der Korrosionsbesténdigkeit von ver-
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Stahifeinblech

" Hohiraumver sisgelung

2 Geltungsbereich
Das Merkblatt gilt fur das Widerstandspunkt-, Buckel- und T
lennahtschweif’en von ein- oder beidseitig organisch begghighte-
ten Stahlfeinblechen bis zu einer Einzelblechdicke von n

einer Dunnfilmbeschichtungsdicke bis 13 uym je Seite.
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Bild 1. Beispiel fur den moglichen Verzicht auf Hohlraumversiegelung
und Nahtabdichtung durch Einsatz von organisch dinnfiimbe-
schichtetem Stahlfeinblech (schematisch).
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4 Herstellung organisch beschichteter Stahifeinbleche

4.1 Tragerwerkstoffe

Als Tragerwerkstoffe fur organische Duinnfilmbeschichtungen
kommen je nach Verwendungszweck alle gangigen Stahlsorten
und Abmessungen elektrolytisch- und schmelztauchveredelter
Stahlfeinbleche ohne Vorphosphatierung zur Anwendung.

Vorrangig wird als Tragerwerkstoff sowohl einseitig als auch
beidseitig elektrolytisch verzinktes Stahlfeinblech eingesetzt. Die
Ublichen Zinkschichtdicken beim elektrolytischen Verzinken lie-
gen zwischen 5 und 10 pm.

Durch verbesserte Konzepte der Feuerverzinkungsanlagen ist
davon auszugehen, dass feuerverzinktes Stahlfeinblech zuneh-
mend fir Innen- und fiir AuRenhautbereiche eingesetzt wird. Vor-
rangig werden Stahlfeinbleche mit Zink- bzw. Zinklegierungs-
schichten mit einer Auflage von 70 g/m? (= 5 ym je Seite) bis zu
140 g/m? (= 10 um je Seite) erzeugt.

4.2 Vorbehandlung

Die verzinkten Stahlfeinbleche werden vor dem Auftragen der or-
ganischen Beschichtung in einem Kkontinuierlichen Anlagen-
durchlauf gereinigt und chemisch vorbehandelt (Bild 3). Dadurch
wird eine ausreichende Haftung der organischen Beschichtung
gewahrleistet. Daruiber hinaus ist die chemische Vorbehandlung
ein wesentlicher Bestandteil des Beschichtungssystems und
tragt maRgeblich zum Korrosionsschutz bei.
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d) Beschichtungsschema Plex 3000®/Zincroplex Black®.
*) nicht genormte Kurzbezeichnung

Bild 4. Nicht pigmentierte und pigmentierte organische Beschichtungen.

Widerstandsschweieignung

Die Schweilleignung von metallischen Werkstoffen ist gemaR
DIN EN ISO 18278-1 definiert als:

— die Fahigkeit eine Schweilung herzustellen,

— die Fahigkeit SchweilRungen fortlaufend herzustellen,

— die Fahigkeit der SchweiBung den auftretenden Belastungen
zu widerstehen.




