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. Fir das Punkt- und Buckelschweien haben sich Strom-Kraft-Programme seit

Kraftmodulatlon vielen Jahren bewahrt.

fﬁr Ro"en naht_ Anwendungen werden insbesondere beim Schweilen gehérteter oder
aufhartender Stahle und bei der Umformung mit Widerstandsschweif3-

schwei Bprozesse maschinen beschrieben.

Neue_ !’r.ozess- Uhlmann, M.: Nutzung der Widerstandserwarmung flr das spanlose Formen
modifizierung  und Wirmebehandeln
ZIS-Mitteilungen, Halle 28 (1986) 4, S. 407-413

Stand der Technik  Uhimann, M.: Warmefiihrung beim Widerstandsschweien
ZIS-Mitteilungen, Halle 28 (1986) 4, S. 391-399

Hattner: Strom- und Kraftprogramme beim Widerstandsbuckelschweif3en. ZIS-
Mitteilungen, Halle 22 (1984) 4, S. 353-365

Eine Umsetzung der Vorteile von Kraftprogrammen auf das Rollennaht-
schweif3en ist bisher nicht bekannt.

Vorteile einer  Ziel der Entwicklung war eine weitere Qualitdtsverbesserung beim Rollen-
. nahtauftragschweiflen *).
Kraftmodulation Die Erwdrmung bei anfangs geringer Kraft erfolgt schneller und bei geringe-
rer Deformation der GW-Oberflache; die Krafterhohung vor dem Ende des
Stromflusses sichert die Qualitat der Schweiung.

Damit werden erreicht:
- geringere Grundwerkstoff-Deformation
- bessere Schichtqualitat

Bei einer "normalen” Rollennaht werden erwartet:
- geringere Grundwerkstoff-Deformation

- bessere Nahtqualitat

- geringere Porositat

- hohere Festigkeit

Geratetechnik  Das Arbeitsprinzip wurde an einer Sonderanlage zum Rollennaht-Aufrag-
schweillen realisiert. Dazu wurde die mit einer Inverterstromquelle ausge-
ristete Anlage zusdtzlich mit pneumatischen Servoventilen ausgeristet, die
vom Inverter angesteuert wurden.

Prozessspezifische Baugruppen; li. Elektrodenantrieb fiir Kraftmodulation, re.

joined for welding
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Mit dem nachfolgend dargestellten Programm konnte die beim Rollennaht-
auftragschweif3en *) erzielbare Qualitdt weiter verbessert werden.
Insbesondere konnte die Deformation des Grundwerkstoffs vermindert und
dadurch eine wesentlich gleichmaBigere Schichtdicke erzielt werden.

Kraftmodulation beim Rollennahtauftragschweiflen
oben: Kraftverlauf; unten: Stromverlauf

Folgende Parameter wurden erreicht:

minimale Zyklusdauer: 140 ms
Kraftanstieg : 30 ms
Kraftabfall: 50 ms

Kraftverhaltnis (obere/untere Kraft): 2

Vergleich Schliffbilder

konstante Kraft modulierte Kraft

Neben der vorteilhaften Anwendung zum Rollennahtauftragschweien werden
auch Vorteile erwartet bei einer Ubertragung auf das "normale" Rollennaht-
oder das Foliennahtschwei3en von dicken Blechen.

Sitte, G.: Kraftmodulation beim Rollennahtschwei3en
Schweiflen und Schneiden, Disseldorf 58 (2006) 2, S. 91-93
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