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9 Sonc!e“rsnhweiﬁvarfahren ran bezeichnet man grundsétzlich das konti-
10 OuaI!tatSStcherung frringen gines metallischen Uberzuges durch Ein-
11 Schrifttum prechend vorbereiteter Stahlbdnder in &ine

1 Einfilhrung n in sine Aluminium-Silizium-Legierung hergestelit. In

dieser Legierung liegt der Siliziumgehalt zwischen 5 und 11%

Stahlbleche und -bander mit Aluminiumiberziigen sind kaliffe- diem zur Verbesserung des Umformverhaltens des Uber-
waizie, uriegierte Tragerwerkstoffe, die im Schmelztauchver zyhes. Feueraluminiertes Stahlblech wird vorzugsweise fir Ver-
ren mit Aluminium Oberzogen oder durch Aufwalzen digner ndungszwecke eingesetzt, bei denen Hitzebesliandigkeit und
Aluminiumfolign hergestellt werden. Die besonderen e Korrosionswiderstand der Erzeugnisse im Vardergrund stehen.
sind verbesserte Korrosians- und Zunderbestandigkeit di Feueraluminieries Stahlblech kann in verschiedenen Sorten,
metalischen Uberzige. unterschiedlichen Oberfidchenarten und mit umerschiedlich

dicken Aluminiumauflagen bezogen werden. Die Aluminiumauf-
lagen werden in g/m? zweiseitig angegeben. Dig i)blichen Auf-
2 Geltungsbereich lagen belragen 50 bis 200 g/m? (Tabella 2).
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Tabelle 2. Auflagegewichte.

von kontinuierlich feueraluminierterm Flach Typs 1 (sie-
he Abschnitt 3.1) und alumi Stahlblechen Auflage Auflagegewicht in g/m2, zweiseitig?
und -bandern bis zu siner Ein 2.0 mm. Dieses min.
Merkblatt_gilt nicht fir kontinuie tousraluminieries Flach- Dreiflach b Einzelflsch b
zeug mit Uberzdigen aus rein um (Typ 2) reffiachenprobe inzefflachenprobe
060 60 45
_ 1.4 080 80 60
3 Allgemeine Werksto 100 100 75
Stahlbleche mil Al en vereinigen weitgehend die 120 120 90
voneilhaften Eigen Stahles mit denen des Alumi- 150 150 115

niums (Tabelle 1). Si sich durch gute Korrosions- und
Zunderbestandj ut armeleitfahigkeit, ein hohes War- 1 Einem Auflagegewicht von 100 g/m? (zweiseitig) entspricht eine
mereflexionsyeimag wig gine dekorative Obertldche aus. Schichtdicke von etwa 17 um je Seite.

y wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle zur
. Der Anwender muR jeweils priifen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch gliltig ist.
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3.2 Aluminiumwalzptattiertes Stahlband

Beim Walzplatiieren werden Aluminiumfolisn, die im allgemei-
nen etwa 1% Si enthalten, beidseitig durch Kaltwaizen unier
hohem Cruck untrennbar mit dem Stahiband verbunden. Der
Werkstoff wird anschlieBend rekristallisierend geglitht. Die Dicke
der Plattierschicht je Seite wird Ublicherweise in Vol.-% der Ge-
samidicke des Verbundwerkstotfes angegeben und betriigt im
allgemeinen 1,25 bis 5 0% (etwa 10 bis 60 xm je Seite).

4 SchweiBeinrichtungen

Das SchwaiBen vor: Stahlblechen mit Aluminiumaberzigen kann
auf (blichen SchweiBeinrichtungen erfolgen (DVS 2907 [3]). Im
Vergleich zu Stahiblechen ohne metallischen Uberzug sind
hihere Schweifistréme (20 bis 50%) erforderlich. Eingutes Nach-
setzverhalten der Elektrodenkrafteinheit ist besonders wichtig.

5 Einfluf des Aluminlumiiberzuges

Die Frage der Warmeserzeugung steht mit den elektrischen
Widerstanden nach Bild 1 in engem Zusammenhang. Sie warden
beeinfluBt durch die Elekirodenform, die SchweiBiparameter und
den zu schweiBenden Werkstoff.
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Durch das Eintauchen der Schweifelektroden in den Aluminium-
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] Elektroden

der Praxis haban sich Elektrodenwerkstofte aus der Legierung
Kupler-Chrom-Zirkon nach BIN ISO 5182 [5] bewéhrt. Zapfen-
elektroden ermbglichen griBere Standmengen gegeniber kani-
schen oder kugeligen Elektrodenformen. Ballige Elekiroden-
arbeitsflachen sind planen Arbeitsflichen vorzuziehen. Die Ra-
dien der Elektroden werden bauteilspeazifisch gewédhli.

6.2 Elektrodenkihlung

Eine intensive Klhlung der Elektroden verléngen die Elektroden-
standmenge. Voraussetzungen fUr eine gule Elekirodenkihlung
sird:

1. direkt gekiblie Elektroden

2. Maximalabstand des Kiihlwasserrohres zum Bohrungsgrund
(DVS 2903 [B])

3. eine ausreichende Kihiwassermenge (4 [/min je Elektrode
solten nicht unterschritten werden)

4. die Eingangskihlwassertemperatur solite 233 K (20°C) nicht
uberschreiten

6.3 SchweiBparamaeter

Die Qualitht der SchwaiBverbindung ist entscheidend durch die
Wah! gesigneter SchweiBparameter zu besinflussen. Die Ein-
stelibareiche sind erfahrungsgemds enger als bei unbeschichie-
ten Stahlblechen. In Tabelle 3 sind mogliche Einstellwerte fir das.
PunkischweiBen mit Zapfenelektrode aufgefiibrt. Abhéngig von
den Eigenschaften der SchweiBeinrichtung und der Bauteilge-
nauigkeit sind die Einstellwerte anzupassen.




