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DVS - DEUTSCHER VERBAND Vorrichtungen und Werkzeuge zum DVS 2924
FUR SCHWEISSEN UND Widerstandspunkt-, Buckel- und
VERWANDTE VERFAHREN E.V. RollennahtschweiBen
{November 1998}
Ersetzt A
Inhalt: sind drei Bauteile, namlich die Kappe tir den §88dam
Stehblech und der Langstrager durch insgesa Punkte zu
1 Zweck des Merkblattes verbinden,
2  SchweiBaufgabe (SchweiB3studie)
2.1 Aufgabenbeschreibung 2.1 Aufgabenbeschreibung

2.2 Schweiflverfahren und -parameter
2.3 Aufnahme- ung Spannstudie

2.4 Anlagenkonzept

2.5 SchweiBfolge

Ausgehend von den Bauteilzeichnung
benen SchweiBaufgaben {Schwei
sind zunéchst die entsprechendel

arin angege-
-buckel und -nahte}
sparameter festzu-

legen.
3 Stromfihrende Bauteile einer SchweiBeinrichtung (Sekun- g
darkreis} Fir die Festlegung der Scl werden noch folgen-
3.1 Elekiroden, Elektrodeneinbau und -gestaltung de Angaben bendtigt:
3.2 Elekircdenhalter und -arme - Anforderungen an da auteil {Gate),
3.3 Stromzuiiihrungen _ Stiickzahl/m bei ... %
4 SchweiBvorrichtungen und Werkzeuge
4.1 Konstruklionshinweise Aus der gefordertsi nd dem Nutzungsgrad ist die
4.2 Ausfuhrungsbeispiele tatsachliche Taktzg
4.3 Schweivorrichtungen fiir Kleintsile (Beispiel) Beisplel:
4.4 Normbauteile fir SchweiBvorrichtungen i
5  Werkstick-Transport-Systeme Stuckzahl/h
5.1 Rundschalttisch Nutzungs
5.2 Werkstuckirager
5.3 Hubtisch-Transportschienen-System on S8008x08_ o, ooy
5.4 Hubschritt-System 120 Teile
.
appe StoBdémpfer | 2,5 mm
2 ehblech 0,74 mm
1 Zweck des Merkbiattes 3 La¥igstrager 1,38 mm

Dieses Merkblatt enthalt Hinweise und Richtiinien, die bei
Planung und Konstrektion von Vorrichtungen und Werkzeu
zum Punkt-, Buckel- und RollennahtschweiBen zu beachten si

Schrifttum hingewiesen.

2 SchweiBaufgabe

Hinweise zur Herstellung g
teistet damit einen gieigpen |

fir die Vergieichbarkeit v o oL
deutung ist. ~
Fiir die Erstellung eingf Scoueid®idie empfiehit sich ein metho. Bl 1. Beispiel Zusammenbau Radgehause vor;

. ] . Schweiflen Kappe Stof3dampfer und Langstrager an Stehblech,
disches Vorgehen. anfien wird von einer Aufgabenbe- Werkstoff: Stahibiech St 1201,

auteilzeichnungen enthalten sind.  ggj ymtangreicheren SchweiBaufgaben, Bild 1, empfiehlt sich die
nhand der Bilder 1 bis 6 am Beispiel  Erstellung eines SchweiBpunkieplans nach Bild 2 und eines
chause vorn” erlautert. Bei dieser Aufgabe  SchweiBablaufplans, Bild 3, als Teile einer Schweifistudie.

wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit ersteflt und wird als eine wichtige Etkenninisquelle zyr
Der Anwender muf3 jeweits pristen, wie weit der inhall auf seinen speziellen Fail anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch goltig ist.
und dedenigen, die an der Ausarbeitung beteiligt waren, ist ausgeschiossen.

DVS, Ausschuf fiir Technik, Arbeitsgruppe ,Widerstandsschwei3en®

ezug. g fir Schweif3en und verwandte Verfahren DVS-Veriag GmbH, Postfach 10 19 65, 40010 Disseldord, Telefon (02 11) 15 91-0, Telefax {02 11} 1591-150
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In diesen beiden Planen wird fesigelegt, nach welchen Punkt-  Festlegung 4: Schweif3en mit Versetzen der Elektroden, soweit
schweif3verfahren und in welchser Folge geschweil3t werden soll. diss Konstruktion und Takizeit zulassen.

Grund: Weniger Schwei3elemente, dadurch bes
sere Zuganglichkeit. Kostenglnstiger.

Festlegung 5: Punkte Nr. 25 bis 30 und 55 bis 60
Erhdhung der Elektrodenkraft und E
Sekundarspannung durch Reihenscl

Zum Beispiel 1:
80 Schweif3punkte bei einer Taktzeit von 24 s.

Festlegung 1: Vielpunkleanlage
Grund: Taktzeit und Maf3haltigkeit

Festiegung 2: Einseitiges Punktschweiflen RPe Tralowicklungen.
Grund: Die Blechpaarung ,jeweils dinnes Blech Grund: Die Bauteilform der Kappe undidie
oben” 18Bt Gieses wirtschaftliche Verfahren zu. kenform des Stehblechs in diesem ich brin-
. : . gen Anlageprobleme mit sich.
Festlegung 3: Zwei Schweif3stationen Deshalb hohere Elektrodenkraf e Bithe

Grund: Die Bauteilform erfordert eine Aufteilung, zur Anlage zu bringen; hohere

da die SchweilBelemente raumlich nicht unterzu- Uberganeswiderstande zu Gb W 4
bringen sind. Eine gute Zuganglichkeit for instalia- gangswi
fion und Wartung muB3 unhedingt gewahrt bleiben.

Station 20

Stehblech Vorderkoltiigel (¢,74 mm)
Linsendurchmesser 4.8 mm
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Bild 2, Sch unkteplan mit Anordnung der SchweiStransformatoren am Beispiel einer Vier-Stander-Schweimaschine mit zwei Schweilstationen

ion nd 30) sowie Einlege- und Aushebestation.




