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1 Zweck des Merkblattes
Das Merkblatt gibt Hinweise fur die f em sfuhrung des

nden Bedingungen.

Begriffe und Bewertungsrichtlini derlichen Einrich-

tungen und Gerate sind festgelegt i

DIN 44753 Elektrische P, und Nahtschweilma-
sching, d Nahtschweil3gerate

DIN EN 28167 Buckel figada schweil3en von Stahlble-
chen

DIN 57545-1 ufimungen WiderstandsschweilReinrich-

sige Punkt-, Buckel-, Naht- und

einrichtungen (SchweilRmaschi-

Merkblatt Steue en flr Punkt-, Buckel- und Rollennaht-
DVS 2904 weilmaschinen

2
Ersetzt Au e Feb:r 1980

Dieses Merkblatt gilt fur unlegierte
bleche bis 3,0 mm Dicke ohne Uberzu

2 Geltungsbereich

16Q0iedid) legierte Stahl-

3 Grundlagen des B

Das BuckelschweiRen ist ein“Siderstands-Pre3schweil3verfah-
ren, bei dem elektrisc Kraft den zu verbindenden
Werkstucken durch m ngh grof3flachige Elektroden zuge-
fihrt werden. Die Buc 'm bgwirkt die Stromkonzentration an
der Fugestelle. Die@R en durch die Elektrodenkraft und
Erwarmung durg rom wahrend des Schweilens weitge-
hend zuriickve > entstehen an den Schweil3stellen
nicht lésbare Ve 2nWie Warmeerzeugung ist proportio-
nal der Su idg
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Bild 1. Teilwiderstande beim Buckelschweil3en;

R; und R,  Werkstoffwiderstand Elektroden,

Rz und R4  Kontaktwiderstand Elektrode-Stahlblech,
Rs und Rg  Werkstoffwiderstand Stahlblech,

R7 Kontaktwiderstand Stahlblech-Stahlblech.

Der Kontaktwiderstand R; zwischen den zu schweil3enden
Werkstucken wird durch die Buckelgeometrie, die Anpref3kraft
und den Oberflachenzustand der Werkstiicke beeinfluf3t.

Um zu verhindern, da zu Beginn der SchweiBung, wenn die
temperaturabhéngigen Werkstoffwiderstdénde Rs und Rg noch
verhaltnismagig klein und das Verhaltnis R7/Rges. relativ grof ist,
eine ortliche Uberhitzung der Kontaktstelle R; und damit Sprit-
zerbildung auftritt, ist Ry durch saubere Blechoberflachen und
entsprechend hohe Flachenpressung (AnpreRkraft) in entspre-
chenden Grenzen zu halten.

Die ubrigen, hauptséachlich Verlustwarme und damit Verschleil3
verursachenden Teilwiderstande sollen moglichst klein gehalten
werden.
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Die Elektroden miissen gekuhlt werden. Auf saubere Oberfla-
chen der Werkstiicke und Arbeitsflachen der Elektroden ist zu
achten.

Ein Teil der erzeugten Warme geht durch Warmeleitung verloren.
Der groRRere Teil wird durch die gekihlten Elektroden abgefihrt.
Ein mit zunehmender Blechdicke und Schweil3stromzeit wach-
sender Anteil der Warme geht in das Werkstuick. Die Verlust-
warme kann bei unzureichender Stromstéarke nur bedingt durch
Verlangerung der Schweil3stromzeit ausgeglichen werden. Die
richtigen Einstellparameter (Strom, Schweil3stromzeit, Elektro-
denkraft) sind deshalb entscheidende Faktoren, um eine ausrei-
chende BuckelschweiRverbindung zu erhalten. Der geschweif3te
Buckel bildet eine Verbindung in Form einer Linse. Diese ist von
einer WarmeeinfluRzone umgeben, in der das Geflige des Werk-
stoffs zwar durch die Warme verandert, jedoch nicht geschweifl3t
wurde.

3.1 Merkmale des Buckelschweifens

Das Buckelschweil3en ist ein typisches Verfahren fur die Mas-
senfertigung. Je nach Ausfiihrung und Leistung der Schweil3-
einrichtung kénnen in einem Arbeitsgang ein oder mehrere Buk-
kel gleichzeitig verschweilt werden. Die Stromzufiihrung beim
Buckelschweil3en kann zwei- oder einseitig erfolgen.

Nach der Anzahl der bei einem Arbeitsspiel der Elektroden er-
zeugten Schweil3verbindungen wird unterschieden:

— Einzelbuckelschwei3en.
Es wird nur eine Schweil3verbindung erzeugt.

— Vielbuckelschweifen.
Entsprechend der von den Elektroden erfalten Anzahl Buckel
werden gleichzeitig mehrere SchweiBverbindungen erzeugt.

Nach dem zeitlichen Ablauf von Strom- und Elektrodenkraft wird
unterschieden:

— Einimpulsschweil3en.
— Mehrimpulsschwei3en.
— Schweil3en mit Stromanstieg.

— SchweilRen mit Stromprogramm, bei dem der Strom in ver-
schiedenen Starken als Vorwarm-, Schweil3- oder N
warmstrom wirkt.

— SchweilRen mit Kraftprogramm, bei dem die Elekt kr,
verschiedener Grol3e, z. B. als Vorprel3-, Schweil3p, un
NachpreRkraft, wirkt.

— Schweil3en mit Strom- und Kraftprogramm, bei de

und die Elektrodenkraft nach den beiden letztgenannt k-
ten wirken.
3.2 KenngroBen der BuckelschweiBung (DVS 2 I EN 1SO
14329)

Punktdurchmesser (Rundbuckel) ,d,
messer, ermittelt an zerstérten Proben.

Die folgenden GroRRen werden
Flgeebene angefertigten Sgliff erqittelt:

Linsendurchmesser (Rundbuc Mo r Durchmesser der
aufgeschmolzenen Zone, geme in der jeweiligen Flgeebe-
ne.

Linsendicke ,h “ ist die g@ ICle der Schwei3linse, gemes-
sen senkrecht zur Fuigeebe

Uberwiegend an dem Werkstickteil vor-

handen, afdem die Buckel eingepragt wurden.
Die Obe| e des ungebuckelten Werkstiickteiles ist nur wenig
verangs randerung der Oberflache des Bleches an die-

anfl aufgrund des Warmeverzuges und der mecha-
mation stérend wirken, z. B. nach dem Lackieren.

3.4 Tragverhalten

Das Tragverhalten einer Schweil3verbindung kann mittels un
schiedlicher Priifungen ermittelt werden. Dabei wird die Ver
dung quasistatisch, schwingend oder schlagartig belast
Prifverfahren ist entsprechend der Beanspruchung, der
dung im Bauteil auszuwéhlen. Vergleichswerte ko
folgenden Priifverfahren ermittelt werden:
DIN 50124 Prifung metallischer Werkstoffe;
such an Widerstandspunkt-, Wid dsbuk-
kel- und Schmelzpunktschweif d
DIN ISO 10447 SchweiRen — Abroll- und @
Widerstandspunkt-, -buc i
schweil3ungen

DIN 50164 Prifung metallischer ; Kopfzugver-
such an Widerstands derstandsbuk-
kel- und Sch eilRverbindungen

DIN 32518-1 Prifung an eiBverbindungen;
Proben und Durch ng fur den mechanisier-
ten Schalv n kt-, Rollennaht- und
Buckelsch eamit gepragten Buckeln

DIN 32518-2 Prifung a erstindsschweilverbindungen;

Widerstandspunktschweil3-

DIN EN 1321

Eine genaue D sioni¥rung der Verbindung ist, u. a. aufgrund
Kel e Uber die Auswirkungen der metallurgi-
ischen Kerben, derzeit nur anhand von Versuchen
' Proben oder an spezifischen Bauteilen mog-

alfestigkeit betragt lediglich 20% bis 40% der Scher-
it. Die Lebensdauer bei einer Scherzugbelastung in
wa 10 000 mal groRer als bei einer Schalbela-
ng gleicher Amplitude. Die Torsionsbeanspruchung tritt sehr
Iten auf und auch dann mit kleiner Lastamplitude.

einen ist zu beachten, daR in Bauteilen die Beanspru-
nie in reiner Form, sondern nur in Verbindung mit ande-
ftreten.

Einstellparameter

An der SchweiBmaschine sind mindestens drei Einstellparameter
zu beachten bzw. einzustellen:
Elektrodenkraft, Schwei3strom, Schweil3stromzeit.

Bestimmte Werkstoffe, Werkstiickdicken und Oberflachen erfor-
dern zusétzlich das Einstellen weiterer EinfluBgréRen, zum Bei-
spiel Stromanstieg, Pausenzeit, Zahl der Stromimpulse, Vor- und
Nachhaltezeit und Werte des Strom-Kraft-Programmes.

Weitere Einstellparameter sind:

Geometrie der Buckel (GleichméRigkeit und Qualitat), Anzahl der
Buckel, Anordnung der Buckel, Auf- und Nachsetzverhalten und
elektrisches Betriebsverhalten sowie Stromart und Stromform
der Maschinen.

3.5.1 Elektrodenkraft

Die Kontaktwiderstdnde und damit die Warmeerzeugung kdnnen
u. a. durch die Elektrodenkraft beim Buckelschweil3en beeinflu3t
werden. Diese richtet sich nach der geometrischen Ausbildung
der Buckel, der Werkstoffdicke und des -zustandes, der Ober-
flache und der Anzahl der gleichzeitig zu schweienden Buckel.
Eine zu groRRe Elektrodenkraft oder ein hartes Aufsetzen der
Elektroden kann eine unzuldssige Ruckverformung der Buckel
vor Einsetzen des Schweil3stromes bewirken.

3.5.2 Schweil3strom

Der Schweil3strom ist die wichtigste GroRRe fir die Entstehung
der SchweiBverbindung. Da die Warmeerzeugung quadratisch
von der Stromstarke abhangt, machen sich Schwankungen des
Stromes sehr deutlich bemerkbar. Als Stromstarke gilt der elektri-
sche Effektivwert des Schwei3stromes. Er ist in Abh&ngigkeit




