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FUR SCHWEISSEN UND von Stahl-Kunststoff-Stahl-Verbund- Merkbla
VERWANDTE VERFAHREN E.V. DVS 2
werkstoffen
Ersatz fiir Ausg 96
Inhalt: bereiche aufweisen und deren Einzeldeckble: bis 1, dick
sind. Die Summe der Einzelblechdicken kann 28§ max. 2,5 mm
1 Geltungsbereich betragen. Die aufgefilhrten Hinweise heutigen
2 Allgemeine Werkstoffhinweise Kenntnisstand der Verarbeitung kérper, pfender Stahl-
3 Schweileignung Kunststoff-Stahl-Verbundwerkstoffe miti Widerstands-
4 Punktschweilen schweil’en wider.
4.1 Zweiseitiges Einpunktschweillen

(Direktes PunktschweiRen) . .
4.2 Zweiseitiges Doppelpunktschweillen 2 Aligemeine Werkstoffhinwei
(Push-Pull-SchweilRen)
4.3 Einseitiges DoppelpunktschweilRen Ezgﬁ:efitﬁigecrj;/rergranhl-m
(Indirektes Punktschweil3en) hohe Kérperschalldmpfuag

1 dargestellt. Typisches
-Verbundbleche ist die
ch Zusammensetzung des

g 1 EUCK?IStChVéeiBIf'} Kunststoffes der Zwiscifiensg geben sich unterschiedliche
5'2 Mzz;?\?eeéuclf(ile Temperaturanwendun $ bzw. Verbundblechtypen, z. B.
6 Rollennahtschweien Typ | von 263 K bi —1Q80is + 60°C) Typ Il von 323 K bis
7 Arbeitsschutz

8 Schrifttum k - Stahl

8.1  Normen  TEY : )
8.2 DVS-Merkblatter T I — Kunststoffzwischenschicht
8.3 Vorschriften Stahl

8.4 Sonstige Veroffentlichungen

Stahl-Kunststoff-Stahl-Verbundwerkstoffe [12] werden zur Kor-
perschallddmpfung eingesetzt, d. h. berall dort, wo Konstruktio-
nen aus Blechen unter Belastung zum Schwingen neigen. Be- [@Eckbleche bestehen in der Regel aus kaltgewalztem Fein-
dingt durch den Sandwichaufbau sind beim Widerstandsschwei- c i in Dicken von 0,3 bis 1,5 mm ohne oder mit metallischem
Ben einige Besonderheiten zu beachten, wobei je nach Art der Ubel2 Deckbleche aus anderen metallischen Werkstoffen
Kunststoffzwischenschicht elektrisch isolierende Zwischenschich-  sind au€h méglich. Die Zwischenschicht besteht aus einem
ten gesondert betrachtet werden missen. Das Merkblatt soll Kunststoff, der im jeweils vorgesehenen Temperaturanwen-
Anwender Uber die Besonderheiten und Einschrénkungen ngsbereich visko-elastisch ist, d. h. optimale Dampfungseigen-
Widerstandsschweil3en von Verbundwerkstoffen im Verglei sPhaften besitzt und in der Regel in einer Dicke bis 0,05 mm ein-
herkémmlichen Stahlfeinblechen (im folgenden ,Vollblec bracht wird. Der Querschnittsaufbau der Verbundbleche kann
nannt) informieren und Empfehlungen fir das Punkt-, B sowohl symmetrisch als auch unsymmetrisch sein. MaRgebend
Rollennahtschweillen geben. Es empfiehlt sich, auf d fur die Kérperschalldampfung ist die Biegewellendampfung. Sie
dungsfall bezogene Versuche durchzufiihren. wird gekennzeichnet durch den ,Verlustfaktor d“ (gréRter Wert
= gréflte Dampfung). Dieser kann im Biegeschwingungsversuch

Nachdruck und Kopie, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Herausgebers

1 Geltungsbereich nach DIN 53 442 gemessen werden und erweist sich als von der

Temperatur, der Frequenz, dem gewahlten Verbundblech-Typ
Das Merkblatt gilt fur Stahl-Kunststoff-Stahl-Ve kstoffe ~ und in geringem MaRe von der Kunststoffzwischenschichtdicke
(Verbundbleche), die unterschiedliche Temperatur ndungs-  abhangig. Bild 2 zeigt den typischen Verlauf der Kurven ,Verlust-
Verlustfaktor d
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faktor d als Funktion der Temperatur T* der Typen | und Il fur die
Dickenkombination 0,50/0,05/0,50 mm und die Frequenz f = 500
Hz. Als Arbeitsbereich fiir ein Verbundblech gilt jeweils derjenige
Temperaturbereich, in welchem d > 0,05 ist, z. B. liegt dieser
beim Typ Il ungefahr zwischen 323 K und 403 K (+50°C und
130°C).

3 SchweiBeignung

Die Zwischenschicht der Verbundbleche kann aus elektrisch
nicht leitendem Kunststoff oder aus einer Kunststoffschicht, die
zur Erleichterung des Widerstandsschwei3ens mit elektrisch lei-
tenden Metallpartikeln, z. B. Eisenphosphid, durchsetzt ist, be-
stehen. Beim Widerstandsschweilen solcher Bleche mit sich
selbst oder mit kaltgewalzten Vollblechen sind, abhéngig von der
Leitfahigkeit der Kunststoffzwischenschicht, bestimmte Randbe-
dingungen einzuhalten.

Bei elektrisch leitenden Kunststoffzwischenschichten kénnen die
SchweilRparameter vergleichbarer Vollbleche mit gleicher Ge-
samtdicke weitgehend tlbernommen werden. Um den erforderli-
chen Stromdurchgang bei den elektrisch nicht leitenden Schich-
ten zu ermdglichen, muss der Kunststoff im Bereich der
Schweilstelle verdrangt werden. Dies erfolgt beim zweiseitigen
Widerstandsschweil3en fiir den ersten Schweipunkt durch eine
zusétzliche elektrisch leitende Verbindung (Strombriicke) zwi-
schen den beiden Deckblechen des Verbundwerkstoffes. Bei den
Folgepunkten wirken die bereits geschweifl3ten Punkte als Strom-
briicke. Durch die beim Stromfluss tiber diesen Nebenschluss er-
zeugte Warme wird die Kunststoffzwischenschicht erweicht und
im Elektrodenbereich durch die Wirkung der Elektrodenkraft ver-
dréangt. Je nach Art und Dicke der Kunststoffzwischenschicht so-
wie dem Abstand der Strombriicke sind unterschiedlich lange
Verdrangungszeiten erforderlich. Einfluss auf die Kunststoffver-
dréngungszeit haben ebenfalls die Faktoren Schweillstrom, Se-
kundarspannung, Elektrodenkraft und Elektrodenarbeitsflachen-
geometrie.

Schweilstrom: 7.7 ké
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er Verlauf von Strom und Spannung beim PunktschweiRen von Vollblech oder Verbundblech.

4 PunktschweifRen

Das Punktschweif3en von Verbundblechen kann mit den ublic
Punktschweieinrichtungen erfolgen. Es werden die glgicl
Elektroden wie zum Punktschwei3en entsprechender VollBech

schicht sind fiir die Werkstoffkombinationen
blech oder Verbundblech/Verbundblech gl
Schweilzeiten als bei VollblechschweilRu
Bei Verbundblechen mit elektrisch nich
schichten muss die Schweillzeit gegenii
3 Perioden verlangert werden, da die
Beginn des Prozesses benétigt werden,
aus dem Schweilbereich zu
lasst sich in zwei Phasen gliede
zeitliche Verlauf des Schweil}
blech-Schweiflung mit We
tisch fur die erste Phase, di
eine geringe Stromstarke al

3 Perioden zu
ischenschicht
r Schweillprozess
4 ist der typische
iner Vollblech-Verbund-
rgestellt. Charakteris-
erdrangungszeit tky, ist
hohen Widerstandes des

des Kunststoffes, flielt der ein-

eilt die zu fugenden Bleche.

bei. Trotzdem
weils die gesa

) mit dem Begriff Schweillzeit je-
dellte Stromzeit bezeichnet,

Bei VgfiVen®ing deS®erbundblechtyps |l mit elektrisch nicht lei-
tend gienschicht in einer Schichtdicke von 0,05 mm sollte
b ombriicke von der Schweilstelle 80 mm nicht

S@ilen. Fir den Typ | und elektrisch nicht leitender Zwi-
die KunststotWerdrangung liegen bei Einhaltung dieser Maximal-

stdnde und geeigneten Schwei3parametern zwischen 2 und 3
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Elektrodenkraft: 2.5 ki
Schweifizeit: (10 Pe<iocen) 200 ms




