O SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt Halle GmbH
GSI SLV FORSCHUNG UND ENTWICKLUNG

Punktlat_Kleben Fir die Verbindunguvon Feinblechbauteilen im Blechdickenbereich um 1 mm
werden bevorzugt Uberlappverbindungen angewendet.
Neue Prozess- Das WiderstandspunktschweiBen ist ein einfacher, zugleich aber zuverldssiger
kombination fiir und sehr preiswerter Verbindungsprozess, der sich in der Feinblechverarbei-
.. . tung einen festen Platz gesichert hat.
Uberlappverbindungen  Neben unterschiedlichen Festigkeitsanforderungen spielen hier hiufiger als
an Feinblechen in gréBeren Blechdickenbereichen dekorative Gesichtspunkte eine wichtige
Rolle. Teilweise wird sogar eine einseitige ,Unsichtbarkeit” der Verbindung
erwartet.
Diese Forderung wird mit dem seit einigen Jahren auch industriell angewen-
deten Punktloten erfillt.
Stand der Technik  Fiir verschiedene Anwendungen im Automobilbau werden aus Korrosions-
schutzgriinden abgedichtete Falze gefordert und dafiir das Punktschweil3-
Kleben angewendet. Dies hat jedoch neben dem auch vom Punktschweil3en
bekannten Nachteil der beidseitigen Oberflichenschadigung den zusatzlichen
Nachteil einer starken Schadigung des Klebstoffs im Bereich des Schweil3-
punktes durch die hohe Prozesstemperatur von ca. 1500 °C.

Ziele - Dichtheit
+ erhohte Schwingfestigkeit gegenliber Punktschweilen bzw. Punktldten
« Vermeidung von Nacharbeit auf Sichtflachen
- geringere Schadigung des Klebstoffes (gegentiber Punktschwei3kleben)

Prozessschritte  Nach Erzeugen der Lot-Depots an einem der Fligepartner, wird eine der Uber-
lappungsflachen mit Klebstoff versehen und beide Fligepartner libereinander
liegend in einer ,normalen” Punktschweieinrichtung an den Stellen der Lot-
Depots erwarmt. Das geschmolzene und unter Kraftwirkung erstarrte Lot ver-
bindet beide Teile. Das Aushéarten des Klebstoff kann zu einem spéteren Zeit-
punkt (analog Punktschweil3kleben) erfolgen.

Klebstoffe Sechs heiBhdrtende Klebstoffe (Epoxydharze) verschiedener Hersteller (3M:
Scotch Weld 2214, Delo: Monopox 1196, Dow Automotive: Betamate 1480 und
Betamate 1493, Polytec: Duralco 133, Wevo Chemie: Wevo Spezialkleber EK 12)
wurden beim Verbinden von verzinktem Blech (DX51D+Z; Blechdicke Tmm)
untersucht. Damit ist insbesondere der in der Automobilindustrie typische
Oberflachenzustand berlicksichtigt, der sowohl fiir den Lo6t- als auch fiir den
Klebprozess eine vorrangige Bedeutung hat.

Geratetechnik  Zur Lot-Depot-Erzeugung dient ein einfaches Gerét auf Basis modifizierter
Clinch-Technik (Bild). Der Lotprozess erfolgt mittels handelstblicher Wider-
standsschweitechnik.
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Gerat zur Lot-Depot-Erzeugung, li. Gesamtansicht, re. Detail A

joined for welding
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Parameteranpassung

Festigkeit

Flr einen spritzerfreien Prozess ist gegentiber dem Punktloten eine Parameter-
anpassung notig. Empfohlen wird ein Stromanstieg. Damit liegen die SchweiB3-
spannungsamplituden bei stabilem Prozessablauf bei etwa 2 V, wahrend sonst
hohe Spannungsspitzen bis zu 10 V auftreten (Bild).
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Stromanstieg Vorwdrmstrom
Stromanstiegszeit 3 Perioden Vorwdrmstromzeit: 2 Per;

Vorwarmstrom: 7 kA

Verlauf von Schwei3spannung (unten) und Schwei3strom (oben) beim
Punktlotkleben mit Stromanstieg bzw. Vorwarmstrom (I=14 kA; ts=12 Per;
Vorwarmstromzeit zu kurz)

Punktlot-Kleb-Verbindungen erreichen wie Kleb- und Punktschwei3-Kleb-Ver-
bindungen bei einer Uberlappungsfliche von 45x35 mm? etwa das doppelte
Niveau der Scherzugkraft von Punktloten und PunktschweiRen.

Die Dauerfestigkeit von Punktlétkleben entspricht der des Punktschwei3kle-
bens (Bild). Gleichzeitig werden aber die beim Punktschwei3kleben besonders
tiefen Elektrodeneindriicke vollstandig vermieden.
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Schwingfestigkeiten der konkurrierenden Prozesse

Die Technologie wurde im Rahmen eines vom BMWA geforderten Projektes er-
arbeitet.
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