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2 Begriffsbestimmungen

Die Warme wird dur
zugefiihrten elektrisghe s

Ubergangswid{fsta
Elektroden, iders
Warmemenge

de de|

Zweck und Geltungsbereich

4.1  Elektrischer Teil der Schweil3einrichtungen
P 4.1.1 Sinusférmiger Wechselstrom mit Phasenanschnitt 50 Hz 3 Ubliche Ve
8 4.1.2 Gleichstrom; Dreiphasen-Gleichstrom, Inverter-
°g” Gleichstrom, Transistorgeregelter Gleichstrom Durch Widersta 38 kénnen in der Elektronik und Fein-
] 4.1.3 Impulsférmiger Gleichstrom mittels Kondensatorentladung werktechni in n_gich folgenden Verfahren hergestellt
£ 4.2 Mechanischer Teil der SchweiReinrichtungen werden:
4 5 Schweillelektroden
> 5.1  Ubliche Elektrodenwerkstoffe
§, 5.2 Anforderungen an Elektrodenwerkstoffe
E 5.3 Bearbeitung der Elektrodenarbeitsflachen
[ 5.4 Standmenge
6 6 Werkstuckaufnahme
= 7 Prozessiiberwachung (Monitoring)
5 8 Anwendungsbeispiele
o 9 Schrifttum .1 Punktschweillen
2 9.1  Normen ) .
z 92 Technische Regeln he augh Merkblatt DVS 2902 ,,Wld_erst?ndspunk_@schw‘elrsien
= 03 Literatur n unlegiertem Stahl bis 3 mm Blechdicke®, Teil 1 ,Ubersicht".
R .
% Beim Punktschweilten, Bild 1, liegen die zu verschweillenden
5 Teile (1) aufeinander und beriihren einander flachig, punkt- oder
] 1 Zweck und Geltungsbereich linienférmig. Der Schweilstrom wird Uber die PunktschweiRelek-
.<16>_" troden (2) zugefithrt. Beim Erreichen der Schweiltemperatur
8 Dieses Merkblatt gibt einen Uberblick tber ands- ~ werden die Teile an ihrer Beriihrungsstelle zwischen den Elektro-
° schweilRverfahren in Elektronik und Feinwer s be- den unter der Elektrodenkraft (3) punktférmig verschweifdt.
2 schreibt in kurzer Form die wesentlichen Merk influss- .
s gréRen und Anwendungsbereiche.
©
§ Einstellwerte zum Schweilen werde t angegeben. Eine
z ausfuhrliche Darstellung der Verfahri rte t in weiteren,

getrennt erscheinenden Merkblattei
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schweilverfahren. Die in
Warme. Der Druck wird libe Schweillelektroden aufgebracht.
e Ein

rstgfden erzeugt (Stoffwiderstédnde der )
Werkstiicke, U iafistand zwischen den Werkstiicken, | Werkstlick
wischen den Werkstlicken und den

naherungsweise proportional der Zeit t, der  Bild 1. PunktschweiRen.
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Fur die Erzeugung der Schweilenergie kénnen alle in Abschnitt
4 angefuhrten Energieversorgungsarten und Steuerungen ver-
wendet werden. Bei sehr geringen Abmessungen und bei Werk-
stoffen mit hoher thermischer und elektrischer Leitfahigkeit der
zu verbindenden Teile werden wegen der Méglichkeit, die
Schweilenergie zeitlich fein zu dosieren und genau zu reprodu-
zieren, vorzugsweise Inverter-Gleichstrom-, Transistorgeregelte
Gleichstrom- und Kondensatorentladungsmaschinen verwendet.

Schweil3stromquellen fir Wechselstrom mit Phasenanschnitt-
steuerung werden dagegen beim Schweil’en von gréReren Tei-
len oder bei Werkstoffen mit niedriger thermischer und elektri-
scher Leitfahigkeit eingesetzt.

3.2 Buckelschweilen

Siehe auch Merkblatt DVS 2905 ,Buckelschweien von unlegier-
tem Stahl“ und DVS 2944 ,WiderstandsbuckelschweiRen an NE-
Metallen und Werkstoffpaarungen fiir Kleinteile®.
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1 Werkstlck

2 Elektrode

3 Elektrodenkraft
4 Buckel

Bild 2. BuckelschweilRen.

Das Buckelschweiflen, Bild 2, unterscheidet sich vom P
schweillen durch die Anbnngung von einem oder m hrere
ckeln (4) meist nur an einem der beiden zu verbinde
stiicke (1). Der Buckel bildet eine definierte Strom-,
Warmeubergangsflache. Die Teile werden aufein
und mit grof¥flachigen Elektroden (2) durch einen

DichtschweifRen von Drucksensoren!
te ist eine sehr kurze Stromanstiegsz
Verbindung notwendig.

ise Inverter-Gleich-

d Kondensatorent-
gie in der Zeit einzu-
t zuriickdeformiert wurde.
s mit Phasenanschnitt-
en insbesondere bei Werk-
und glektrischer Leitfahigkeit nicht

Bei diesem Verfahren werden rzugs
strom-, Transistorgeregelte@®Gleic m-
ladungsmaschinen eingesetzt, di
bringen, in der der Buckel h
Schweil3stromquellen fir
steuerung sind fir das Bufke
stoffen mit hoher thermisc
geeignet.

3.3 Rollennahts iBen

Siehe auch 2906-1 ,Widerstands-Rollennaht-

d Grundlagen®.

iRen, Bild 3, werden die zu verbindenden
Bander oder Drahte, durch Rollenelektro-

+#__...-3

s W

(-t

2‘-_-‘_""‘&

?
/m ;
N

P TTTTTIS s
Y _—

ot ‘
- 7]

1 Werkstiick
2 Elektrode
3 Elektrodenkraft
5 Arbeitsflache

Bild 3.

Rollennahtschwei

Fur die Erzeugung
Wechselstrom mit PHE

energie wird im allgemeinen
t und auch impulsférmiger
h Abstand der einzelnen

n denen im allgemelnen das eine (1) draht- oder bandférmig,

s andere (2) als Leiterbahn auf einer isolierenden Unterlage

ebildet ist, durch die Kraft (4) der Spaltschweielektro-

n (5 aufeinandergedriickt. Nach Erreichen der Schweil3tem-

pe verschweil’en die beiden Teile in ihrer Berithrungszone
ischen den beiden Elektrodenspitzen.
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1, 2 Werkstlick

3  isolierende Unterlage
4 Elektrodenkraft

5 Elektrode

Bild 4. Spaltschweillen.

Die Spitzen der SpaltschweifRelektrode kénnen entweder tber ei-
ne isolierende Zwischenlage starr miteinander verbunden sein
oder getrennt durch einen Luftspalt unabhangig voneinander ge-
fuhrt werden. Der Spaltabstand wird durch die Dicke und die
Werkstoffart des Teiles (1) bestimmt und betrdgt das 1- bis
5fache der Dicke dieses Teiles.




