DVS-Merkbléatter und -Richtlinien - Stand 2008-12

Nachdruck und Kopie, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Herausgebers

DVS — DEUTSCHER VERBAND
FUR SCHWEISSEN UND
VERWANDTE VERFAHREN E.V.

Widerstandspunkt-, Buckel- und Merkblatt
Rollennahtschweil3en DVS 2920

von Stahlblechen bis 3 mm
mit metallischen Uberziigen (Februar 2000)

Ersetzt Ausg

Inhalt: Iytisch veredelten Stahlblechen und bei Walzpla n Produkten
wird die Uberzugsdicke in um je Seite, bei hveredel-

1 Einfuhrung ten Stahlblechen wird die Auflage in g/ ? e beider Sei-

2 Geltungsbereich ten angegeben, Tabelle 1.

3 Allgemeine Werkstofthinweise Die Uberzuge kénnen ein- oder zwelggitid bracht werden,

4 W!derstandsschwelﬁelgnung wahlweise auch mit unterschiedli erzugsdlcken je Seite.

4.1 Widerstandspunktschweifsen Sie haften fest auf dem Trage nd verbessern das

4.2 Buckelschwelﬁen Korrosionsverhalten des_Sta blec ntlich. Dariiber hin-

4.3 Rollennahtschweilen aus kénnen die metallis uch das dekorative Aus-

5 Stahlbleche mit Zink-Eisen-Uberzug sehen, die Umformbarkeit i aftung verbessern, Ta-

5.1 Schmelztauchveredeltes Stahlblech Galvannealed (ZF) belle 1.

5.2  Elektrolytisch veredeltes Stahlblech (Zink-Eisen-Uberzug) . .

6 Stahlbleche mit Zink-Nickel-Uberzug (ZN) Trage_rwg_rkstof_f ist kal

7 Stahlbleche mit Zink-Aluminium-Uberzug ren wird Uberwiegend

71  GalfanC (ZA) versch_ledener, heyte

7.2 Galvalume® (AZ) dem Bild 1 entn

8 Stahlbleche mit Zinn-Uberzug

9 Stahlbleche mit Blei-Zinn-Uberzug (T, TE) ) |

10  Stahlbleche mit Kupfer-Uberzug 4 Widerst 1908ng

E ggmg:ggﬂz m:: E?ngtgglizﬂgerzug Das Wi ds@hweilien ist bei Stahlblechen mit den in

13 Stahlbleche mit Chrom-Uberzug .. rten metalllsm_:hen Ub_er_‘z[]_gen_ durc_hfuhrbar,

14  Stahlfeinbleche mit metallischen Uberziigen und Phos- 'Che'.‘de e_!el_(tnsche Leitfahigkeit besnzen,uum
B i aBigen Seumrcigang e genil

: N ) - : Bchweilleignung i inbli uf di Zi

15 fﬁgwelﬂbare organische Beschichtungen fur Stahlfeinble- : iRqualitat und_der_] EIektrodepvgrschIeiB !<ann sich jedoch

16  SchweiRbare Stahlbleche mit mehrlagigen Beschichtungs- inToRe der unters_chlec_illchen physikalischen Elgenschaften der
systemen Uberz&@smetalle in weiten Grenzen unterscheiden, Tabelle 2.

1; ég%?&tézgwgkung 4.1 Widerstandspunktschwei3en

19  Schrifttum meisten Uberzugsmetalle sind weicher, besser elektrisch lei-

19.1 Normen und Vorschriften nd und niedriger schmelzend als der Tragerwerkstoff. Beim

19.2 DVS-Merkblatter Aufsetzen der PunktschweiRelektrode driickt sich die Elektroden-

19.3 Literatur spitze daher starker in die Werkstuckoberflache ein, Bild 2 [9; 11,

1 Einflhrung
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Die vergrofRerte Kontaktflache ergibt im Vergleich zum Schwei-
RBen blanker Stahlbleche niedrigere Kontaktwiderstande und
Stromdichten. Daher ist die bei einem bestimmten Schweil3strom

Das Merkblatt gibt dem Anwender Hinweise fur stands-  entstehende Warmemenge geringer als bei blanken Stahlble-

schweilRen von Stahlblechen mit metallischen Ube

2 Geltungsbereich

Das

lennahtschweilen von Stahlblech
bis zu einer Einzelblechdic n
Uberziigen aus Reinzink @nd Rei

n. chen. Es ist deshalb erforderlich, den Schweil3strom oder die
Schweil3zeit gegeniber blanken Stahlblechen zu erhdhen, Bilder
3 und 4. Werkstoffe mit Uberziigen aus Chrom zeigen aufgrund
ihrer physikalischen Eigenschaften diese Zusammenhéange nicht
3]

Bild 4 zeigt im Uberblick die tendenziellen Veranderungen der
Schweil3bereichslagen von blanken Stahlblechen im Vergleich
zu den metallisch Uberzogenen bzw. organisch beschichteten

Buckel- und Rol-
it metallischen Uberziigen
mm. Stahlbleche mit
inium werden in den

Merkblatt gilt fur das Wi
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Merkblattern DVS 2940, D 919 $)d DVS 2926 getrennt be- Werkstoffen. Die Breite der Schweil3bereiche kann durch die

Wahl anderer Schweil3parameter (Elektrodenform, Elektroden-

handet kraft, Schweifl3zeit usw.) beeinflut werden.
Bei Metalliberziigen mit niedriger Siedetemperatur, wie Zink, be-
3 Allgemeine Weglisto ise steht die Moglichkeit einer Porenbildung in der Schweilinse. Bei
gegenseitiger Unmischbarkeit, wie bei Blei und Stahl, kénnen
Die im folgend, schrj en metallischen Uberziige werden  sich Einschliisse bilden. Weiterhin kann die Bildung intermetalli-
im kontinuier rchlaufverfahren auf Stahlbleche aufge- scher Phasen zwischen Uberzugsmetall und Tragerwerkstoff,

t die elektrolytische Metallabscheidung,  wie bei Aluminium und Zink, zur Versprédung bzw. RiRbildung

das Schmelz verfahren und das Walzplattieren. Bei elektro-  fihren. SchlieRlich kénnen die sich in Verbindung mit dem Elek-

9 179 wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle zur
tung @0 n. Der Anwender muB jeweils priifen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch giltig ist.
PVS und derjenigen, die an der Ausarbeitung beteiligt waren, ist ausgeschlossen.
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Grundwerkstoff eindringen und Korngrenzen
Durch das Aufschmelzen des Uberzugsmetal
den Schweil3punkt eine Lotzone aus, die d
teilhaft beeinflussen kann. Eine Oxic@g
haftenden Uberzugsmetalle, beispiels
groRert den Kontaktwiderstand und er.
durchgang.

metales im Elektroden-
spitze eine Legie-
ktrische und thermische
legierungen bestehen-
ohten elektrischen Wider-
tflache kommt es zu einer
Elektrode selbst. Dies fuhrt

Sofern eine Loslichkeit desber.
werkstoff vorhanden ist, tritt an E
rungsbildung auf, wodurch si

stand im Bereich der Elektr
gesteigerten Warmeer;

ten Temperatur in der Elektro-
ff verliert an Festigkeit, so dal es zu

de. Der Elektrodenwe
q erung der Elektrodenkontaktflache

einer beschleup \er

chweiRstelle und damit die LinsengréRe;
e Linsenbildung mehr zustande.
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Bild 1.  Schichtaufbau von metallischen Uberziigen sowie organischen Beschichtungssystemen. %
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Stromverteilung (schematisch) beim Widerstandspunktschwei-
Ren von Stahlblechen ohne (links) und mit (rechts) Metalltiber-
zug.

zeiten bei etwas erhdhten Elektrodenkraften und ausreichend
langen Nachhaltezeiten (abhangig von der SchweiRaufgabe) als
vorteilhaft. Inwieweit durch Schweif3en mit Stromanstieg oder
durch Mehrimpulsschwei3en Vorteile zu erzielen sind, ist noch
nicht eindeutig geklart.

Die Einhaltung weitestgehend gleichméaRiger Schweil3ergebnisse
ist nur moglich, wenn die Stromdichte trotz zunehmender
Arbeitsflache konstant gehalten wird. Vorteilhaft ist die Verwen-
dung einer Steppersteuerung (Anpassung des Schweil3stromes
an die vergroRRerte Kontaktflache) oder die Verwendung eines
Elektrodenfrésers (Konstanthaltung der Elektrodenarbeitsflache
durch Nachfrésen der Elektrodenflanken und gegebenenfalls der
Elektrodenarbeitsflache). Beide Methoden werden bei der Verar-
beitung metallisch Uberzogener Stahlbleche eingesetzt, zum Teil
werden die beiden Methoden auch miteinander kombiniert.

In der Fertigung finden heute bevorzugt Elektrodenkappen und
Elektroden auch in wiederaufbereiteter Form Anwendung. Beim
Einsatz neuer Elektroden kann sich die Elektrode wahrend der
ersten SchweiRpunkte besonders stark verandern, so da haufig
schon nach wenigen Schweil3punkten eine Stromanpassung er-
forderlich wird, um den geforderten Schweil3punktdurchmesser
zu erreichen.

Um sich im Verlauf der Standmenge besser an die sich veran-
dernden Verhéltnisse anpassen zu kénnen, kommen heute viel-
fach sogenannte lineare Steppersteuerungen zum Einsatz. Diese




