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Widert: 	 und back3lschweipen

zinkbescrtichteter Stahlbleche

EGKS Vertrag 7210-KC/102

Zusammenfassung 

Ziel der Arbeit war es, für unterschiedlich zinkbeschichtete

Werkstoffe Technologien zum Widerstandspunkt- und Buckel-

schweißen zu entwickeln. Insgesamt wurden acht verschiedene

Versuchswerkstoffe untersucht, die sich sowohl in der Herstel-

lungsart als auch in der chemischen Zusammensetzung der Be-

schichtung unterscheiden. Ein Teil der Versuchswerkstoffe war

nur einseitig beschichtet.

Für das Widerstandspunktschweißen wurden in weitreichenden

Versuchen der Einfluß der Hauptschweißparameter, der Elektro-

denform sowie der Art der Energieeinbringung (Gleich-, Wech-

selstrom) auf die Qualität der Schweißungen untersucht. Wei-

terhin wurden Elektrodenstandmengenversuche durchgeführt.

Der Einfluß der Hauptschweißparameter auf die Festigkeit der

Schweißungen bei diesen beschichteten Werkstoffen ist tenden-

ziell mit dem bei blanken Stahlblechen zu vergleichen. Mit

sinkender Elektrodenkraft, wachsender Schweißzeit und größer

werdendem Schweißstrom stieg bei allen Versuchswerkstoffen die

Festigkeit der Schweißungen an. Lediglich bei dem einseitig

mit einer Zinkstaubfarbe lackierten Werkstoff konnte ein gra-

vierender Einfluß der Elektrodenkraft nicht ermittelt werden.

Aufgrund ihres höheren Übergangswiderstandes lassen sich die

einseitig beschichteten Werkstoffe, sowie der beidseitig

feuerverzinkte und geglühte Werkstoff mit 1-2 kA niedrigeren

Schweißströmen verschweißen als die beidseitig beschichteten

Werkstoffe.

Die untersuchten Elektrodenformen unterschieden sich in der

Größe der Aufsetzfläche sowie in der Aufsetzgeometrie. Es wur-



den Elektrodenkappen der Form A 16 und E 13 (ISO) sowie Zap-

fenelektroden mit einem Zapfendurchmesser von 6,5 mm und einer

Zapfenhöhe von 1 mm untersucht. In Verbindung mit der Elektro-

denkappe E 13 wurden dabei Schweißversuche mit einer

Punktschweißzange durchgeführt. Bezüglich des Einflußes der

Hauptschweißparameter war bei den verschiedenen Elektrodenfor-

men kein gravierender Unterschied zu ermitteln. Lediglich in

den je Elektrodenkraft und Schweißzeit einstellbaren Schweiß-

stromstärken waren Unterschiede vorhanden. So ergab sich für

die Elektrodenkappe A 16 der größte nutzbare Bereich für den

Schweißstrom. Der kleinste, sowie gegenüber den beiden anderen

Elektrodenformen zu deutlich niedrigeren Werten hin verscho-

benen Bereich für den Schweißstrom wurde für die Elektroden-

kappe E13 ermittelt.

Ein eindeutiger Einfluß der Stromart (Gleich-, Wechselstrom)

auf die Qualität der erstellten Schweißungen konnte nicht

nachgewiesen werden. Zwar ergaben sich bei gleicher Strom-

stärke und ansonsten gleichen Schweißparametern mit Gleich-

strom geringfügig größere Schweißlinsen, absolut gesehen

konnten jedoch Schweißungen mit deutlich besserer Festigkeit

als bei Verwendung von Wechselstrom nicht erstellt werden. Die

nutzbaren Einstellbereiche für den Schweißstrom waren bei

Gleichstrom geringfügig größer und zu niedrigeren Werten hin

verschoben.	 Weder	 ein	 Einfluß	 der	 Stroman-

stiegsgeschwindigkeit, noch der Art der zeitlichen

Energieeinbringung (Amplitude der Welligkeit) bei Schweißungen

mit Gleichstrom konnte ermittelt werden.

Bezüglich der maximal erzielbaren Elektrodenstandmengen sind

deutliche Unterschiede bei den einzelnen Versuchswerkstoffen

vorhanden, wobei zwischen den ein- und beidseitig beschichte-

ten Werkstoffen unterschieden werden muß. So konnten mit dem

einseitig beschichteten Werkstoff VIII und Gleichstrom 17.000

Punkte geschweißt werden, wobei die Beschichtung jeweils in

der Fügeebene lag, mit dem beidseitig beschichteten Werk-

stoff VI und Wechselstrom lediglich 250 Punkte. Bei dem ein-

seitig feuerverzinkten Werkstoff II ist herstellungsbedingt
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die unbeschichtete Seite nicht gänzlich frei von Zink, sondern

weist noch eine Eisen-Zink-Legierungsschicht auf. Aus diesem

Grunde kommen auch hierbei die Elektroden mit Zink in Kon-

takt, so daß sich im Vergleich zu den übrigen einseitig be-

schichteten Werkstoffen nur geringe Standmengen erzielen las-

sen. Mit der Zapfenelektrode konnten unabhängig vom

Versuchswerkstoff erheblich mehr Schweißpunkte (> 300%) er-

stellt werden als mit der Elektrodenkappe A 16. War bei

Schweißungen mit Gleichstrom ein deutlicher Einfluß auf die

Qualität der Schweißungen im Vergleich zu Wechselstrom nicht

nachzuweisen, so ist er bezüglich der maximalen Schweißpunkt-

zahlen vorhanden. Unabhängig vnm Versuchswerkstoff konnten bei

Verwendung der Elektrodenkappe A 16 und Gleichstrom mehr

Schweißpunkte (> 50%) ohne ein Nachstellen der Schweißpara-

meter geschweißt werden als bei Wechselstrom.

Versuche zum Widerstandsbuckelschweißen wurden mit allen

Versuchswerkstoffen und drei unterschiedlichen Buckelgeome-

trien durchgeführt: Die Rundbuckel ISO 3.2 und ISO 2.5 sowie

der Ringbuckel DIN C4. Die größte Steifigkeit weist dabei der

Ringbuckel, gefolgt von dem größeren Rundbuckel, auf. Mit die-

sen beiden Buckelformen ließen sich bei allen Versuchswerk-

stoffen Schweißungen mit zufriedenstellender Qualität erstel-

len. Der kleinere Rundbuckel wies eine zu geringe Steifigkeit

auf, um Schweißungen mit reproduzierbarer Qualität erstellen

zu können. Aufgrund der geringen Punktdurchmesser, welche be-

dingt waren durch die Geometrie der verwendeten Buckelgeo-

metrien, versagten die Schweißungen im Scherzugversuch nicht

durch ein Ausknöpfen der Schweißpunkte, sondern durch ein

Abscheren.
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Dipl.-Ing. K. Pöll Dipl.-Ing. G. Schmitz

Elektrodenstandmengenversuche zeigten, wie erwartet, daß beim

Buckelschweißen mit einem Elektrodenpaar deutlich mehr

Schweißpunkte gemacht werden können als beim Punktschweißen.

Die höchste Elektrodenstandmenge wurde mit dem Rundbuckel er-

zielt. Der Elektrodenverschleiß besteht dabei in größer wer-

denden Auskolkungen an der dem gebuckelten Blech zugewandten

Elektrode.

AarhPn, den 12- september 1989

Prof. Dr.-Ing. F. Eichhorn
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