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1 Zweck des Merkblattes

Das Merkblatt soll dem Anwender Hinweise Uber die Anwen-
dungsmadglichkeiten und die besonderen Merkmale des Quetsch-
nahtschwei3ens geben.

Die Grundlagen des Rollennahtschweifens sind in Merkblatt
DVS 2906-1 ,Verfahren und Grundlagen“ beschrieben.

Das vorliegende Merkblatt erganzt diese Ausfiihrungen fir
Quetschnahtschweil3en. Das Blatt wird erganzt durch die Au -
rungen in Merkblatt DVS 2906-3 ,Widerstands-Rollen
schweifl3en mit Drahtzwischenelektrode*.
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Ersetzt Merkblatt DVS 2914 (April 1975) und §306-

2 Geltungsbereich

Dieses Merkblatt gilt fir das Quetschnal eif@n an unlegier-
ten und niedriglegierten Stahlbleche er e metallische
Uberziige sowie an hochlegierten niCQgros en Stahlblechen

bis zu einer Einzelblechdicke vo

i 1999)

3 Verfahrensprinzip

Widerstands-Quetschng

en in einem bestimmten Abstand

eigigen Zustand erwarmten Blech-
trodenkraft gleichzeitig geschweif3t

, unterscheidet sich von der Uberlappnaht dadurch, daR
iilylappte Bereich verschweilt ist.

eilen zu glatten, wenig Uberhéhten Nahten. Muf3 nur

eine See der SchweiRnaht eingeebnet sein, z. B. um das Email-

lieren der Innenseite von Behdltern zu ermdglichen oder die
ckierbarkeit zu verbessern, kann auch die einseitig ver-
tschte Naht nach Bild 1d verwendet werden (Metal Finish-
hweilung).
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Bild 1.
d Schema des RollennahtschweiBens
von Uberlapp- und Quetschnéhten;
a) Uberlappnaht,
b) Quetschnaht ohne Anfasung,
¢) Quetschnaht mit Anfasung,
d) einseitig verquetschte Naht.
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Wichtige Voraussetzung fur das Quetschnahtschweif3en ist das
Einhalten der Uberlappung durch geeignete Spann- oder Blech-
fuhrungsvorrichtungen oder durch Vorheften, um so ein gegen-
seitiges Verschieben der Bleche durch die Warmespannungen
und den WalzprozeR3 beim Schweil3en zu verhindern.

Zum Einstellen der Uberlappung werden Anschlagnocken oder
Anschlagschienen, z. B. Z-Schienen (Bild 2), verwendet, oder die
Bleche werden auf Spanntischen vorzentriert und durch eine
kontrollierte Bewegung in die Maschine eingefiihrt. In der Ma-
schine werden die Bleche mit der erforderlichen Uberlappung ge-
spannt. Die beim Quetschnahtschweil3en entstehenden Quer-
krafte konnen die Uberlappung der Bleche verringern. Darum
werden zur Kompensation bei einigen Maschinen die Bleche mit
in SchweiRrichtung ansteigender Uberlappung eingespannt oder
die Spannvorrichtungen nach dem Spannen der Bleche unparal-
lel verschréankt.

Bild 2. Querschnitt durch eine Z-Schiene.

4 SchweiRgeeignete Stahle mit und ohne metallische Uber-
zige

Die Anwendung des Quetschnahtschweil3ens beschrankt sich im
allgemeinen auf Stahlbleche. ErfahrungsgemaR koénnen alle
Stahle mit oder ohne metallische Uberziige, die ohne ein Strom-
Kraft-Programm punktgeschweif3t werden kénnen, auch quetsch-
nahtgeschweifdt werden. Das Verfahren wird fur folgende Bleche
erfolgreich eingesetzt:

® Kaltgewalzte Flacherzeugnisse zum Kaltumformen
— weiche Stéhle zum Kaltumformen EN 10130
— weiche mikrolegierte Stahle SE
— hoherfeste mikrolegierte Stéhle
— hoherfeste P-legierte Stahle bzw.
Bake Hardening-Stahle SE

® Verzinkte Bander und Bleche
— kontinuierlich feuerverzinktes Blech un
Band aus weichen Stahlen
— kontinuierlich feuerverzinktes Band und

N 10142

Blech aus Baustahlen 17
— elektrolytisch verzinkte kaltge
erzeugnisse aus Stahl 0152
@ Kontinuierlich schmelztauchvere
und Blech aus Stahl mit Alumini
Uberzigen @ EN 10154
@ Kontinuierlich schmelztauch
und Blech aus Stahl mit Zigig-Al ium-
Uberzigen EN 10214
® Kontinuierlich schmelzt. eregeltes Band
und Blech aus Sta it Alumi -Zink-
Uberzigen EN 10215

® \Warmgewalzte rzeugnisse EN 10051/10149

® Baustahle

st und Anlauffarben kénnen die Schweileig-
echtern oder eine Schweilung verhindern. Eine

leichte Olung der Bleche verschlechtert die SchweiReignung im
allgemeinen nicht (Ausnahme: nichtrostende Stéhle).

5 Rollenelektroden

Die zum Quetschnahtschweil3en verwendete Form
elektroden unterscheidet sich von der zum Uberlap
Ben verwendeten Form durch eine groRere Breite
leicht ballig ausgefuihrten Arbeitsflache. Die Stromk tration
an den Schweikanten der Bleche wird zwang i
Werkstiuckanordnung und nicht durch die
denoberflache gegeben. Die Rollenbreite
mindestens das Achtfache der Einzelbl
denwerkstoffe haben sich Kupferlegierunge .B.
DIN ISO 5182
oden ist erfor-
Standlange sicher-
lerweise mit einer

derlich, um eine fur die Praxi
zustellen. Die Elektrodenringe
Innenkihlung versehen.

Da die Rollenelektroden du
beansprucht werden, kann
Riefenbildung auftreten. jEi
ann durch verschiedene Malf3-
nahmen verhindert w schrittweises Verschieben der
Nahtachse im Bezug
nen Schweiungeg
zbgert werden
liches Versetz
Bleche bein

n die Rillenbildung stark ver-
erfolgt entweder durch seit-

asen nachgearbeitet werden. Die dabei entstehenden
werden abgesaugt. In modernen, programmierbaren Ma-
hinen wird dieser Vorgang, einschlie3lich der Nachstellung der
beitshohe der Rollenkdpfe, in vorgegebenen Zyklen automa-
sch durchgefihrt.

Beim Schweilen mit einseitiger Rollenelektrode und Schweil3-
dorn (Unterkupfer) sollte die Elektrodenschiene oder der
SchweiRdorn leicht auswechselbar sein, da die scharfen Blech-
kanten friher zu Riefenbildung fihren und eine Nacharbeit in der
Maschine erschwert ist. Die Schienen kénnen auch drehbar und
mit mehreren Arbeitsflachen ausgebildet werden.

6 Vorbereitung der Schweillkanten

In der Regel genligt ein einfacher Senkrechtschnitt mit einer Ta-
felschere oder einem Stanzwerkzeug, der jedoch in gewissen
Toleranzen gerade verlaufen soll. Ublicherweise kénnen Bleche,
deren Geradheitsabweichung weniger als 10% der Blechdicke
betréagt, problemlos verschweil3t werden. Erst wenn mit sehr klei-
ner Uberlappung geschweiRRt wird, sind engere Toleranzen ein-
zuhalten. In gewissen Fallen werden die Bleche in der Schweil3-
anlage mit einer integrierten Schere nachgeschnitten.

Schnittgrate von mehr als 5% der Blechdicke vermindern die
Standlange der Elektrodenrollen und fiihren zu vermehrter Sprit-
zerbildung beim Schweil3en.

Bei Blechen von mehr als 2 mm Dicke kann eine Bearbeitung der
Blechkanten vorteilhaft sein, wenn z. B. in CoilschweiRanlagen
Schweif3ndhte mit kleiner Verdickung erreicht werden muissen
(Bild 1c). Normalerweise schragt man die Kanten entweder durch
Frasen, Walzen oder Schleifen in einem Winkel zwischen 30 und
45° an. Dabei soll jedoch ein kleiner senkrechter Steg stehenblei-
ben, um eine ausreichende Werkstoffverquetschung wéahrend
des Schweil3ens sicherzustellen.




