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1 Geltungsbereich

Das Merkblatt gilt fur die allgem
gen des Rollennahtschweille

erfahrensgrundla-

ie Verfahrensvariante Werkstuck

UberlappnahtschweiRen. SpgZielle ise fur die Varianten

Quetschnahtschweilleg, FollganahtsdBweilen und Rollennaht- D)

schweiRen mit DrahtzWisghe I werden in den Teilen 2 -

bis 4 behandelt.

Beschrieben werden ingu fur das Widerstandsschwei- | "~ Elektrode
Ren mit Rollenelektr@e rstellung von Schweilverbindun-

gen an Stahlen und eisefinetallen bis 3 mm Einzeldicke.

nnahtschweillen beschranken sich
ale, die bei der fachgerechten Durch-

Bild 1. Schematische Darstellung des Rollennahtschweif3ens.

, der Uberwachung des SchweiRab-
r Schweileinrichtungen und der Qualitats-

Drehbare Rollenelektroden zur Strom- und Kraftiibertragung ver-
meiden diese Nachteile, Bild 1. Das Rollenpaar beriihrt ebenso
wie Punktelektroden das Werkstiick nur auf einer kleinen Flache,
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so dass der Strom durch einen beschrédnkten Querschnitt des
Werkstiicks von Rolle zu Rolle flieBt und einen SchweiRpunkt er-
zeugt. Die Rollen drehen sich entsprechend der Weiterbewegung
des Werkstiicks und brauchen daher nicht abgehoben zu wer-
den. Gegenilber dem Nahtschweilen mit Punktelektroden hat
das Rollennahtschweifen den Vorzug einer viel geringeren Elek-
trodenabnutzung und einer héheren Schweillgeschwindigkeit.

3.1 SchweiBwarme

Wie bei jedem Widerstandspressschweillverfahren erfolgt die
Warmeentwicklung an der Schweil3stelle durch das Zusammen-
wirken von SchweilRstrom, Widerstand und Schweilzeit nach
dem Jouleschen Gesetz.

Q=12-R-t )
Hierin sind

QinJ: zwischen den Elektroden erzeugte Warmemenge

lin A:  Uber die SchweiBstelle flieRender Strom

Rin Q: Gesamtwiderstand zwischen den Elektroden, Bild 2
tins:  Zeit des Stromflusses

Es gelten die gleichen physikalischen Zusammenhénge wie beim
Widerstandspunktschweil3en, sieche DVS 2902-1 und -4.

Neben diesen drei Wirkgréen bestimmen Elektrodenkraft, Elek-
trodenform und SchweilRgeschwindigkeit als weitere Hauptein-
flussgréRen den Rollennahtschweivorgang, siehe Abschnitt 4.

3.2 Widerstiande

Zwischen Elektrode—\Werkstiick—Elektrode wirken zweierlei Arten
von Widerstanden:

— Stoffwiderstédnde und
— Kontaktwiderstande, Bild 2

Bild 2. Widerstande beim Rollennahts
R1, R2 Stoffwiderstéande der Elel
R3, R4 Kontaktwiderstande Elektro
R5 Kontaktwiderstand Vi ungs
R6, R7 Stoffwiderstande WelKstiick

Fe Elektroden kr‘t
Xrische Leitfahigkeit des

Gestalt der Strombahn in
urch die Temperatur in der
mt zunehmendem Leitvermégen
s ab. Daher erfordern gut leiten-
und Aluminiumlegierungen, hé-
tahle. Legierte Stéhle, insbesondere
eine geringere Leitfahigkeit als unle-
em Grunde sind hierfir geringere
nden. Der Stoffwiderstand kann bei vor-
, das heillt Werkstoff und Blechdicke,

3.2.1 Stoffwiderstand

Der Stoffwiderstand ist d

Werkstoffs, durch die Gr@e
den zu schweiRenden Ble un
Strombahn gegeben ;
des zu schweillen
de Werkstoffe, z.
here Schweil3strd

lektrodendurchmesser D beeinflusst werden.
bzw. R und/oder D, so wird die Kontaktflache
SchweilBquerschnitt kleiner, der Widerstand aber

gréBer, und damit ist — gemaR obiger Gleichung — bei gleichem
Strom und gleicher Zeit auch die erzeugte Warmemenge groR,

3.2.2 Kontaktwiderstand

Kontaktwiderstande werden durch den Oberflache
Werkstiicks, die Form, GroRe und Oberflachenbe
der Elektrodenkontaktflache und durch die Elektrode
flusst. Die Kontaktwiderstande zwischen Elektro
stlick mussen mdglichst niedrig sein, um den

schleil® gering zu halten und Schmorstellen z Um
Uberhitzungserscheinungen an den Werkstil

Hohlrdume zwischen den Schweilteilen durc erffldung zu
vermeiden, soll der Kontaktwiderstand Blechen

nicht zu hoch sein.

Eine Erhéhung der Elektrodenkraft u
schen Flachenpressung senkt den
schmutzte oder oxidierte Obe

standen fiihren, die im E
SchweiRung méglich ist.

3.3 Schweilstrom

Wegen der quadratl
vom Schwelﬁstro m

d der Sekundarleiter vergréRert sich der
ei Wechselstrom hat dieser Widerstand nicht nur
g&®dern auch eine induktive Komponente. Wel-
iss der ohmsche Widerstand des Schweilgutes auf
i&strom hat, hangt von der Charakteristik des Trans-
Durch Anderung des Ubersetzungsverhéltnisses
|schen der Primér- und Sekundarwicklung (Stufenschalter auf
arseite) kann die Stromstéarke variiert werden. Elektroni-
uerungen (Phasenanschnittssteuerung und Konstant-
elung) erméglichen Uber das Andern des Phasenan-
es eine stufenlose Einstellung des Schweillstromes.

im Rollennahtschweien kann der Schweil3strom stetig (Dau-
strom) oder periodisch (Stromtaktprogramm) zugefiihrt wer-
den.

3.3.1 Dauerwechselstrom

Wenn der Wechselstrom (mit oder ohne Phasenanschnitt) tiber
die ganze Nahtldnge ununterbrochen eingeschaltet ist, spricht
man von Dauerwechselstrom. Jede Halbwelle erzeugt einen
SchweiBpunkt. Der Punktabstand hangt von der Schweil3ge-
schwindigkeit und der Schwei3stromfrequenz ab.

Bei einer Netzfrequenz von 50 Hz erhélt man beispielsweise bei
der Schweilgeschwindigkeit von 6 m/min einen Punktabstand
von 1 mm, Bild 3

‘ Schwetfistrom

Bild 3. Mit Dauerwechselstrom geschweif3te Dichtnaht.

Diese Schweilstromart eignet sich beim Uberlappnahtschwei-
Ren fur die Verarbeitung von gut schweigeeigneten Werkstof-




