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unlegierten Stéhlen nach DIN EN 10139 [2].

iniertes Stahlblech

ueraluminieren bezeichnet man grundsétzlich das kontinuier-
bringen eines metallischen Uberzuges durch Eintauchen
entspre€nend vorbereiteter Stahlbander in eine Schmelze aus
Aluminium oder aus einer Aluminium-Silizium-Legierung. Feuer-

miniertes Stahlblech vom Typ 1 wird durch Eintauchen in eine

minium-Silizium-Legierung hergestellt. In dieser Legierung liegt

r Siliziumgehalt zwischen 5 und 11% und dient zur Verbesse-
ung des Umformverhaltens des Uberzuges. Feueraluminiertes
Stahlblech wird vorzugsweise fur Verwendungszwecke einge-
setzt, bei denen Hitzebestandigkeit und Korrosionswiderstand der
Erzeugnisse im Vordergrund stehen. Feueraluminiertes Stahlblech
kann in verschiedenen Sorten, unterschiedlichen Oberflachen-
arten und mit unterschiedlich dicken Aluminiumauflagen bezogen
werden. Die Aluminiumauflagen werden in g/m?2 zweiseitig ange-
geben. Die ublichen Auflagen betragen 60 bis 150 g/m? (Tabelle 2).
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2 Geltungsbereich
Das vorliegende Merkblatt beschreibt

das Widerstandspunkt-, Buckel- und
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nete Bedingungen fur
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Tabelle 2. Auflagegewichte.
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3.2 Aluminiumwalzplattiertes Stahlband

Beim Walzplattieren werden Aluminiumfolien, die im Allgemeinen
etwa 1% Si enthalten, beidseitig durch Kaltwalzen unter hohem
Druck untrennbar mit dem Stahlband verbunden. Der Werkstoff
wird anschlieBend rekristallisierend gegliiht. Die Dicke der Plat-
tierschicht je Seite wird Ublicherweise in Vol.-% der Gesamtdicke
des Verbundwerkstoffes angegeben und betrégt im Allgemeinen
1,25 bis 5% (etwa 10 bis 60 um je Seite).

4 Schweileinrichtungen

Das Schweif3en von Stahlblechen mit Aluminiumiberziigen kann
auf ublichen Schweif3einrichtungen erfolgen (Merkblatt DVS 2907
[3]). Im Vergleich zu Stahlblechen ohne metallischen Uberzug
sind hohere Schweifl3strome (20 bis 50%) erforderlich. Ein gutes
Nachsetzverhalten der Elektrodenkrafteinheit ist besonders wichtig.

5 Einfluss des Aluminiumiberzuges

Die Frage der Warmeerzeugung steht mit den elektrischen Wider-
stédnden nach Bild 1 in engem Zusammenhang. Sie werden be-
einflusst durch die Elektrodenform, die Schweil3parameter und
den zu schweiRenden Werkstoff.
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R7g Widerstand des Stahlbleches (Grun stoff)
Kontaktwidersténde:

g

R34 zwischen Elektrode und Alunhiumiibe

Ri1 zwischen den Aluminggmtberiigen
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Bild 1. Teilwiderstande beim erstal nkt-, Buckel- und Rollen-

nahtschweif3en.
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Itband [4].

Elektroden

der Praxis haben sich Elektrodenwerkstoffe aus der Legierung

upfer-Chrom-Zirkon nach DIN I1SO 5182 [5] bewahrt. Zapfen-
elektroden ermdéglichen groRere Standmengen gegeniiber koni-
schen oder kugeligen Elektrodenformen. Ballige Elektrodenarbeits-
flachen sind planen Arbeitsflachen vorzuziehen. Die Radien der
Elektroden werden bauteilspezifisch gewahit.

6.2 Elektrodenkuhlung

Eine intensive Kuhlung der Elektroden erhoht die Elektroden-
standmenge. Voraussetzungen fiir eine gute Elektrodenkihlung
sind:

1. direkt gekuhlte Elektroden,

2. ein Maximalabstand des Kihlwasserrohres zum Bohrungs-
grund (Merkblatt DVS 2903 [6]),

3. eine ausreichende Kiihlwassermenge (4 I/min je Elektrode
sollten nicht unterschritten werden),

4. eine Eingangskuhlwassertemperatur, die nicht 293 K (20°C)
Uberschreiten sollte.

6.3 SchweiRparameter

Die Qualitat der Schweil3verbindung ist entscheidend durch die
Wahl geeigneter Schweil3parameter zu beeinflussen. Die Ein-
stellbereiche sind erfahrungsgeman enger als bei unbeschichte-
ten Stahlblechen. In Tabelle 3 sind mdgliche Einstellwerte fiir das
PunktschweiRen mit Zapfenelektrode aufgefihrt. Abhéngig von
den Eigenschaften der Schweilleinrichtung und der Bauteil-
genauigkeit sind die Einstellwerte anzupassen.




