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1 Zweck des Merkblattes

Dieses Merkblatt hat zusammen mit seinen zugehorigen Teilen
Teil 1: Ubersicht, Teil 2: PunktschweiReignung und Teil 3: Kon-
struktion und Berechnung die Aufgabe, durch das Vermitteln von
Informationen die Anwendung des Widerstandspunktschweif3-
verfahrens — im folgenden kurz Punktschweien genannt —
sicherer zu gestalten. Das Merkblatt wurde erstellt mit dem Ziel,
sowohl den Belangen der betrieblichen Praxis als auch dem
Wissensbedarf von Studierenden, Ingenieuren und Fihrungs-
kraften zu geniigen.

Ausgehend von den Grundlagen des Verfahrens sollen die erfor-
derlichen Angaben fur das Vorbereiten und Durchfuhren des
Punktschweil3ens einschlieflich der Qualitatsiberwachung ge-
geben werden. Das Merkblatt DVS 2902-1 enthélt einen Uber-
blick tiber die wirkenden Einflu3gréRen und ihre Verknipfungen.

Ersetzt Ausgabe August 1978

2 Geltungsbereich

Dieses Merkblatt gilt fir das Punktschweien von unlegierten
weichen Stéhlen, Einzeldicke 0,5 bis 3,0 mm. Die empfohlenen
Einstellwerte gelten nur fur ballige Elektroden und flr das Ein-
impulsschweilen mit Wechselstrom, 50 Hz, von Stahlen bis zu
einem Kohlenstoffgehalt von 0,15 % ohne Strom- und Kraftpro-
gramm. Beim SchweiRen mit Gleichstrom oder mit nieder-
frequentem Wechselstrom (Frequenzwandler-Maschinen) wird
mit etwas niedrigeren Werten gearbeitet. Bei Kohlenstoffgehalten
> 0,15 % sind die Angaben im Merkblatt DVS 2902-2 zusétzlich
zu berucksichtigen.

3 Grundlagen und Begriffe

3.1 Entstehen des Schwei3punktes

Beim Punktschweilen wird die Fugestelle durch elektrischen
Strom bei gleichzeitig wirkender Elektrodenkraft bis zum
SchmelzfluR erwarmt. Die Lage des Ortes mit der héchsten Tem-
peratur sowie die Form und GréRe des aufgeschmolzenen Werk-
stoffvolumens werden bestimmt durch das zeitliche und raumli-
che Zusammenspiel der an der Fugestelle und ihrer Umgebung —
Werkstick und Elektroden — erzeugten und abgefiuihrten Warme-
mengen. Unter dem Einflu der Elektrodenkraft verbinden sich
die Werksticke beim Erstarren der Schmelze. Die dabei ent-
stehende SchweiRverbindung wird als Schweil3punkt bezeichnet.
Er besteht aus dem erstarrten Schmelzvolumen, Schweil3linse
genannt, und einer umgebenden Ringzone, in der Uberwiegend
eine Prel3schweillung erfolgt ist. (Kristallite wachsen unter der
Wirkung von Kraft und Warme Uber die Grenzflache.) Um den
Schweil3punkt herum befindet sich eine Warmeeinflul3zone
(WEZ), deren GroRRe und Eigenschaften von den Schwei3para-
metern und den zu verbindenden Werkstoffen abhangt.

Die Punktschweil3elektroden [DVS 2903, DIN ISO 5821, DIN ISO
5184] haben die Aufgabe, Uber ihre Arbeitsflachen den Schweil3-
strom sowie die Elektrodenkraft zu Ubertragen und beeinflussen
dabei den zeitlichen und radumlichen Verlauf der erzeugten und
abgefiihrten Warmemengen.

Um die Widerstéande Rq; R, der Elektroden méglichst klein zu
halten (Bild 1), sollten ihre Querschnitte (Ag) moglichst groB3, ihre
Léangen () kurz und ihre spezifischen elektrischen Widerstande
niedrig sein. Es gilt die Beziehung:

Pq.0 0.
Ry, = 1: 12
€12
Der gesamte Kontaktwiderstand setzt sich je nach Blechdicke zu
Beginn des Stromflusses aus den einzelnen Widerstanden Rg;
R4 und Rg zusammen. GréRenordnungsmagig ist er bei Stahl, je
nach Blechdicke, 5 bis 10 mal so grof3 wie der Stoffwiderstand
der Werkstiicke (Rg; R7), Bild 1.

Diese Veréffentlichung wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle zur
Beachtung empfohlen. Der Anwender muf? jeweils priifen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch giiltig ist.
Eine Haftung des DVS und derjenigen, die an der Ausarbeitung beteiligt waren, ist ausgeschlossen.
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