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1 Zweck des Merkblattes

Das Merkblatt gibt dem Anwender Hinwsise (tber
den Einsatz, die Form, Behandlung und Bearbei{fh
den $ir die Verfahren der Widerstandspref3schw

2 Geltungsbereich

Dieses Merkblatt beinhaitet Angab
£182 genormten Elektrodenwe

ch DIN iSO
Widerstandspren-
Elektreden- und
K{hlbedingungen. Es

3 Grundlagen

3.1 Aufgaben der Elektroden

Die Elektroden dienen h Ubertragung der Elek-
trodenkraft {oder Stauchkra des Schweiflstromes auf das
Werkstick. Sie ermdglich en mibergang als elekirische
Leiter und kdnnen zus3 Igende Aufgaben erflllen, siehe
Tabelle 1.

lektroden kennzeichnet beim Punkt-, Buk-
pischweif3en die Standmenge (Anzahl der

cichtegiahtweqg in m}, siehe auch DVS 2815,

standvermdgen hangt von den statischen {Kontaktfehler)
an dynamischen mechanischen Eigenschaften der
aschine, von der Warmhdrte, der slektrischen und
thermischen Leitfahigkeit des gewahiten Elekirodenwerkstoffes,
n der Form und Abmessung sowie der Kdhlung der Elektrode,
r Anlegierungsneigung und der gestellten SchweiBauigabe,
Punkte/min, Art und Oberfidche des zu schweiSenden Werk-
offes {Blldung von fremdschichten auf der Elekirodenarbeits-
flache usw.} ab. Fremd- bzw. Diffusionsschichten (etwa 20 bis 30
pm) bilden sich bereits innerhalb der ersten 50 Schweilpunkie
aus. Besonders beim SchweiBen beschichteter Bleche ist es
deshalb ratsam, bei Einsatz einer Steppersteuerung den ersten
Stepperschritt innerhalb der ersten 50 Punkte zu setzen.

Innerhaib einer Werkstoffkiasse kdnnen die nach DIN ISO 5182
zulassigen Schwankungen der Hartewserte bereits zu einer Be-
einflussung des Standvermdgens fOhren. Geringere Hartewerte
kénnen eine Verschlechterung des Standverhaltens bewlrken.
Da Elekirodenwerkstoffe warm behandelt worden sind, kann eine
Hartedifferenz zwischen der Mitte und der AuB3enfliche vor-
handen sein. Es wird empfohlen, alle Harteprifungen auf einer
Flache von 2/3 des Quersehnitts vorzunehmen, Bild 1.

Positionieren der Transportieren der Beeinflussen der
Schweifteile Schweif3teile Wamebilanz'
Punktschweif3en
BuckelschwasiBen x x
X X
X X

wurde von siner Gruppe erfahrener Fachleute in ehronamtticher Gemeinschaftsarbeit erstelit und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle zur

Der Anwender mui3 jeweils pristen, wie weit der Inhall auf seinun speziellen Fall anwendbar und ob die thm voriegende Fassung noch gidlig ist.
Ein ung de! undg derjenigen, die an der Ausarbeitung beteiligt waren, ist ausgeschlossen.
DVS, AusschuB fiir Technik, Arbeitsgruppe ,Widerstandsschweien*
ezZug: g fiir Schweiflen und verwandte Verfahren DVS-Verlag GmbH, Postfach 1018 65, 40010 Diisseldort, Telefon (02 11) 15 91-0, Telefax (02 11} 1591- 150
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Bild 1.  Flachenbereich tur Hartepr(tungen.

Ist das nicht moglich, sind zum Messen von unbearbeiteten
Auienflachen 3 mm abzutragen, bei bearbeiteten AuBBenflachen
kann direkt auf dieser Flache gemessen werden. Als Methode ist
Vickers HV 10 {DIN 50133} oder Brinell HB 2,5/62,5 {DIN 50351}
zu wahlen.
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Bild2. AnlaBbest@ndigkeit verschiedener Elektrodenwerkstoffe,

7 Diese Wene geften fir Abmessungen < 26 mm (Durchmesser
Kantenlange)

3.3 AnlaBbestindigkeit

Sie ist das Verhalten eines Eiektrodenwerkstoffes, der in einem
bestimmien Temperaturbereich fir eine vorgegebene Zeit g
warmt werden kann und nach Erkalten auf Raumtemperatur
urspringfichen Hérteeigenschaften wieder aufweist, Bilder
3. Die Hartewerte weisen innerhalb der Werkstoffgruppe, je
Herstellungsart, Schwankungen auf.

3.4 Warmhirte

Sie ist die Harte des Elektrodenwerkstoftes bei der an
Temperatur ({tber Raumtemperatur) und eine -
gréBe fir die Standmenge bzw. die Standldy
(siehe Bild 4).
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4. armhénte verschiedener Etektrodenwerkstolfe.
W Wenrte gelten fiir Abmessungen < 25 mm {Durchmesser oder Kan-

tenldnge)
tese Werte gelten fir Abmessungsen > 25 mm (Durchmesser oder Kan-
tenlange})

) Digse Werte geiten fir Abmessungen > 25 mm (Durc ser
Kantenlzngse)
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Bild 3.
Harte und elektrische Leitta-
102 0 S . higkeit von Kuptsr-Chrom-
7 T T Y T y  Gliihdauer Zirkon bei Raumtemnperatur
min. 5 10 30 80 300 600 min. nach Erw&mung auf 600 °C,
abh#ngig von der Glihdauer.




