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Zusammenfassung

Das Widerstandspunktschweif3en ist in der blechverarbeitenden Industrie ein innova-
tives, weitverbreitetes und wirtschaftliches Schweil3verfahren. In der Serienfertigung
der Automobil- und Zulieferindustrie ist das Widerstandsschweif3en nicht wegzuden-
ken. Insbesondere dort ist der Bedarf an verzinkten Stahlblechen in den letzten Jah-
ren stark gestiegen. Wahrend des Schweilens werden die Beschichtungen
(Schmelzpunkt von Zink betragt ca. 420°C) aufgeschmolzen und legieren teilweise
auf den Elektrodenkappen an und beeinflussen durch die veranderten Kontaktver-
haltnisse stark den Schweilprozess. Eine effektive Moglichkeit die Elektrodenstand-
menge zu erhdhen, stellt das Elektrodenfrasen dar. Die Anlegierungsschicht wird da-
bei nach einer vorab festgelegten Anzahl von Schweil3punkten durch einen spanab-
hebenden Vorgang entfernt bzw. reduziert. Die Elektrodenkappenoberflache wird
wieder in einen Ausgangsnahenzustand versetzt. Die StorgroRe Elektrodenkappen-
verschleiy wird dadurch deutlich minimiert und die Standmenge der Elektrodenkap-
pen erheblich erhoht.

Die Elektrodenfraseinheit ist eine eigenstandige Gerateeinheit, die im Einflussbereich
des Roboters montiert ist. In einem Fraserkopf sind je nach Hersteller und Anwen-
dungsfall verschiedene Frasmesser integriert. Es gibt einschneidige bis vierschneidi-
ge Systeme. Die Systeme unterscheiden sich in Form und Geometrie der Schneiden.
Prinzipiell kann fur fast jeden Anwendungsfall (z.B. Form A, D, F) ein geeigneter
Fraskopf hergestellt werden. Das Elektrodenfrasen gliedert sich in Start-, Folge und
Endfrasen auf. Die Wahl der Frasparameter ist vor allem vom Frasabtrag abhangig,
den ein Frassystem in Abhangigkeit von Kraft, Drehzahl und Zeit erbringt. In den Ab-
tragsdiagrammen ist fur blanke und anlegierte Elektrodenkappen der Abtrag flr ver-
schiedene Elektrodenkrafte dargestellt. Die Anhaltswerte der Frasabtrage dienen
dem Anwender als Hilfestellung fur die Wahl der Frasparameter. Je nach Aufbau des
Frassystems und Fraskopfes werden verschiedene Frasabtrage ermittelt die von
Kraft, Drehzahl und Zeit teilweise direkt abhangig sind. Je hoéher die Frasdrehzahl
und Fraskraft gewahlt wird, umso grof3er wachsen die Abtragsraten.

Die erreichbaren Standmengen pro Elektrodenpaar durch Elektrodenfrasem hangen
malfgeblich von der gewahlten Schweillpunktzahl und den Frasparametern ab.

Bei der geschweilten Blechpaarung DX54D+Z100, t = 1,0 mm, kdnnen mit Blankfra-
sen der Elektrode bis zu 18000 Punkte und mit Restbelagfrasen bis zu 35000 Punkte
geschweildt werden. Bei der Blechdicke t = 1,5 mm erhdhen sich die Standmengen
im Vergleich um den Faktor 2 auf 40000 Punkte. Nach jedem Frasvorgang ist fur die
ersten 5 Schweil3punkte der Strom um ca. 2-5 % anzuheben, da durch die Beseiti-
gung der Anlegierungsschicht die Kontaktwiderstande reduziert werden.

Das Elektrodenfrasen bietet eine hochst effektive und wirtschaftliche Methode, um
die Standmenge beim Widerstandsschweil3en sowie die Fertigungssicherheit zu er-
hohen und zusatzlich eine gleichbleibende Qualitdt der Schweildverbindungen si-
cherzustellen. Standige Optimierungen der Frasgeratehersteller an Antriebsystem,
Fraskopf und Kontrolleinheit werden in Zukunft von gro3em Nutzen fir die Anwender
sein. Die groften Vorteile des Elektrodenfrasens liegen u.a. in der deutlichen Erho-
hung der Elektrodenstandmenge, der Verbesserung der Schweildpunktqualitat Gber
eine grof3e Schweil3punktzahl, den konstantere Schweil3punktdurchmesser und ho-
here Prozesssicherheit und der Reduzierung der Stillstandzeiten durch Elektroden-
wechsel.

Das Ziel des Forschungsvorhabens wurde erreicht.
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Die Untersuchungen wurden aus Haushaltsmitteln des Bundesministeriums fur Wirt-
schaft und Technologie Uber die Arbeitsgemeinschaft industrieller Forschungsverei-
nigungen (AIF-Nr. 13134 N) gefordert und von der Forschungsvereinigung Schwei-
Ren und verwandte Verfahren des DVS unterstutzt. Die SLV Munchen NL der GSI
mbh, Materialprifungsanstalt Universitat Stuttgart und Institut fur Materialprafung,
Werkstoffkunde und Festigkeitslehre Universitat Stuttgart bedanken sich bei den un-
terstitzenden Firmen AEG SVS Schweildtechnik GmbH , Audi AG, BMW AG, Daim-
lerChrysler AG, During Schweil3technik GmbH, Lutz Technik GmbH, Matuschek Wi-
derstandsschweildtechnik GmbH, Schweiltechnik Brauer GmbH, Thyssen Edelstahl
Service GmbH und WEDO Werkzeugbau GmbH fur die aktive Mitarbeit und Unter-
stutzung des Forschungsprojektes.

Der Abschlussbericht kann direkt von der SLV Minchen bezogen werden.
Munchen, den 14.6.2004

Prof. Dr.-Ing. Prof. h.c. D. Bohme
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