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1 Zweck des Merkblattes

Die Grundlagen der RollennahtschweiBverfahien si de

DVS-Merkblaitern 2906 Widerstands-Rollennat

1: Verfahren und Grundlagen”, Teil 2: ,Quetschyé n
von Blechen aus Stant*, Teil 3: ,Widerstands-R wei-
B3en mittels Drahtzwischenelektrode” behandelt,

Das vorliegende Merkblatt srganzt diese AusfGhrutigh?im Hin-

plick auf ein Sonderverfahren, namli
Ben. Dessen Merkmal ist, daB3 die
tragung von den Rollenelekiroden 2
direkten Kontakt, sondem iber zwi
erfolgt, die im allgemeinen au
und mit dem Werkstiick verschweil

s Foliennahtschwei-
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g und zu dent Anwen-

2 Geltungsbereic

Dieses Merkblatt qilt da
ch

iderstands-Rollennahtschweien
-Prinzip an blanken und niedrig-
inzelblechdicken bis 4 mm, an Stahl-
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2wischen den Elektrodenrollen und dem Werks uft beidsei-
ig je ein Folienband, das aus Vorratssp ant en und
Uber Fuhrungsvorrichtungen selbsttétig ignrt wird, Bitd 1.
Die beiden Werkstlickteile verschweif3en an r und auBBer-
dem die Folienbander mit den Werk<@Qi 5
Aufgabenstellung kann die SchweiBun
lappnaht ausgefiihrt werden, Bild

3 Verfahrensprinzip

Soritzdi Folie
Werkstikck
s N "
i
| Folienzuleitvorrichtung
Bild chematische Darstellung des Foliennahtschweif3ens.

3.1 Folienstumpfnaht

Schweiflen von Folienstumpfnahten kann fir unlegierte und
riglegierte Stahibleche ohne und mit Uberzug sowie fir
hl-Kunststoff-Stahl-Verbundwerkstoffe. und fiir hochlegierte
nichirostende Stahlbleche angewendet werden. Dazu werden die
StoBfidchen als I-Naht vorbereitet, Bild 2a. Durch das zwischen
Rollenslektrode und Werkstiickoberflache zugeflihrte Folienband
wird die wahrend des Stromdurchgangs von der Blechoberflache
an die gekihlten Elektrodenrollen abgefihrie Warmemenge so
klein gehalten, daB die zum Schweillen erforderliche Temperatur
Gber die gesamte Fugenhdhe (= Blechdicke) der StoBfidchen er-
reicht wird.

Das Schwei3en von Folienstumpfnahten ist im allgemeinen auf
geradlinig verlaufende Nahte beschrankt wegen des Kanten-
zuschnittes mit Schlagscheren. An zylindrischen Kdrpem ist es
mit zweiseitiger Bandzufihrung ab etwa 115mm Innen-
durchmesser anwendbar. GroBfldchige gewdlbte Blechteile wie
etwa Karosseriedacher konnen an Maschinen mit hydraulischer
Kopiereinrichtung verarbeitet werden.

Vorteile des Folienstumpfnahtschweif3ens sind

- verzugsarme Schweifinahte infolge des schmalen Warmeein-
fiubereiches und der im Vergieich zu Uberlappnéhten niedri-
geren Energiesinbringung, dadurch im allgemeinen keins
Nacharbeit;

— Festigkeit und Verformbarkeit der Naht nahe an der des Grund-
werkstoffes,;

— geringe Verdickung im Nahtbereich. Glatte tackierfahige Ober-
fldchen erzielbar mit leichtern Uberschleifen bzw. Kaltwalzen;
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- hermetisch dichte und korrosionsbhestdndige Schwei3naht,

- Verarbeitung von Stahiblechen auch mit metallischen Uberzi-
gen (Zink, Blei, Aluminium u. a.) oder nichtmetallischen Zwi-
schenschichten {zum Beispiel Stahl-Kunststoff-Staht-Verbund-
werkstoffe), keine ungeschiitzten Schnittflachen;

— gleichmaBiger KraftfluBverlauf und damit besseres Tragfahig-
keitsvernalten im Vergleich zu Uberlappndhten vor aliem bei
Dauerschwingbeanspruchung;

- lange Gebrauchsdauer der Elektrodenrollen, Standard-Elekiro-
denlegierung einsetzbar flr unterschiedliche Anwendungen,
gro3e Elektrodenstandlange.

3.2 Folieniiberlappnaht

Die mit Folienband geschweiBte Uberlappnaht wird vorzugswei-
se bei Blechen mit metallischen Uberz{igen angewendet. Hierbei
ergibt sich gegeniiber dem normaien RollennahtschweiBen der
Vorzug, daf3 eine direkte Berihrung der Rollenelektroden mit
dem niedrigschmelzenden Uberzugsmetali vermieden wird, Bild
2b. Dadurch werden ein Anlegieren der Elektroden verhindert
und eine grdB3ere Elektrodenstandiange erreicht. Aufler geradlini-
gen Uberlappnahten kdnnen auch geschwungene Nahtiinien bis
zu einem Eckradius von 30 mm geschweilt werden. Vorteile der
Uberappnaht bestehen vor allem in den geringeren Anforderun-
gen an die Nahtvorbereitung und das Spannen der Bleche.
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Bil n des Foliennahtschweil3ens.

3.3 SchweiBgeeignete Werkstoffe und Oberziige

Schwel3geeignet sind unlegierte und niedriglegierte Stghle mit
max. 0,25 % C, 0,05 % S und 0,06 % P; ferner nichtrostende fer;
ritische und austenitische Stéhle zum Beispiel mit 17 % Cr od
18 % Cr, 8 bis 12 % Ni. Da die Elekirodenrollen die Werkstiic
oberflachen nicht direkt beriihren, kdnnen auch Stahlblach@mit
metaliischen Uberziigen verarbeitet werden, Tabelle

Tabelie 1. Geeignete Blechdicken fiir das Follennahtsch

Werkstoff Min. und max. Einzelbl icken
Stumpinaht
Unlegierter Stahl, biank 08..

Unlegierter Stahl, verzinkt
Unlegierter Stahl, verbleit

Unlegierter Stanl,
aluminient

Nichtrostender Stahi,
ferritisch

Nichtrostender Stahl,
austenitisch

* zur Zeit keine Anwend

3.4 Blechdicken
Das Folienstu

sciiveiBen setzt voraus, dall die Nenn-
n Bleche an der Schweilstelle gleich ist.
at des Kantenzuschnittes und der Ge-
(ick-Einspannung kdnnen Dicken von etwa

das Dickenvarnaltnis < 3:1 sein.

35 nband

e Bralle des Folienbandes betrégt einheitlich 4 mm. Die Folien-
ba ke wird in Abhangigkeit von der Blechdicke gewahit, Ta-
balle 2.

i metallischen obesflichenbeschichteten Blechen kann es vor-
eilhaft sein, auch unter 1,5 mm Blechdicke die 0,35 mm dicke
Folie zu verwenden.

Tabelle 2. Zuordnung der Folienbanddicke zu der zu schweilenden

Blechdicke.
Blechdicke in mm Folienbanddicke in mm
08..20 0,20
15..83,5 0,35
3,0..4,0 0,50

Bei un- und niedriglegierten Stahlen wird Folienband aus Weich-
stahlfolie (< 0,07 % C) eingesetzt, bei hochlegierten Stéhlen art-
gleicher Werkstoff, zum Beispiel X 8 CrTi17 fir Chromstéhle und
X § CrNiMo 18 10 fiir Chrom-Nickel-Stahle. Beim Schweif3en von
Stahlblechen mit metallischen Uberzagen unter Verwendung von
Folien aus rostbestindigem Stahl erreicht die SchweiBnaht chne
Nachbehandiung nahezu eine mit dem oberflachengeschiitzten
Grundwerkstoff vergleichbare Korrosionsbestindigkeit.

4 Eigenschaften der FoliennahtschweiBung

4.1 Nahtausbiidung

Beim FolienstumpiahtschwelBen vereinigen sich die Werkstick-
enden im Schmelzfluf3, wahrend das Haften der Folien aut den
Waerkstiickoberflachen durch ein Warmaufwalzen im festen Zu-
stand bewirkt wird, Bel einseitiger Folienbandauflage verschwei-




