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Nr. 16

Punktschweissen von Aluminium und Aluminium-Legierungsblechen mit einer 60 kVA-Maschine

Von Dr. R. IRMANN, Forschungsanstalt der ATIAG

Der Zweck der vorliegenden Arbeit ist, die Anwendung der

- Punktschweissung an Aluminium darzulegen und besonders an

einer gegeniiber anderen Punktschweissmaschinen einfacheren
Maschine schweizerischen Ursprungs zu zeigen, wie das Ver-
fahren gehandhabt wird und was sich damit erreichen lésst.

Das Punktschweissen von Aluminium unterscheidet sich von
dem des Eisens schon dadurch, dass Aluminium eine wesentlich
hohere elektrische Leitfdhigkeit, dagegen einen niedrigeren
Schmelzpunkt als Eisen aufweist. Auch tritt bei den Aluminium-
legierungen bereits unterhalb des Schmelzpunktes ein Tempera-
turbereich auf, in dem sich der Werkstoff im teigigen Zustande
befindet, das sogenannte Erstarrungsintervall.

Die hohere elektrische Leitfdhigkeit bedingt beim Aluminium
je nach Legierung einen viel grosseren Stromaufwand beim
Schweissen. Da bei Aluminium und seinen Legierungen die elek-
trische Leitfdhigkeit sehr verschieden ist und im Gegensatz zu
Reinaluminium bei den Legierungen ein Schmelzintervall auf-
tritt, miissen diese Unterschiede bei der Punktschweissung durch
genaue Dosierung von Stromstdrke und Schweisszeit beriick-
sichtigt werden. Tabelle I gibt eine Uebersicht der elektrischen
Leitfdhigkeit und der Schmelzpunkte von Reinaluminium und
seinen Legierungen.

Tabelle |
Schmelzint W Elektrische Leit-
chmelzinterva e R X
Legierung fahigkeit bei 20°
m
von °C bis °C £ - mm?2
Reinaluminium — 658 34 36
Aluman 640 650 22 - 28
Peraluman 1 620 635 20 —-26
Peraluman 3 580 640 20 —»-23
Peraluman 5 570 635 15 18
Peraluman 7 540 610 183--216
Anticorodal 590 645 24* . 32%*
Avional 530 650 19%;. 30%*

* yerglitet, ** weich.

Sehr wesentlichen Einfluss beim Punktschweissen des Alu-
miniums iibt der auf jeder Al-Oberfliche vorhandene Oxydfilm
aus, der bei den vergiiteten Legierungen Avional und Anticoro-
dal besonders stark ist. Dieser Oxydfilm kann den Stromiiber-
gang zwischen Elek-
trode und dem zu
schweissenden Alumi-
nium erschweren und
zu Erwidrmung fiih-
ren. Schliesslich ist
zu  beriicksichtigen,
dass die Festigkeit
des Aluminiums an
der Schweisstelle bei
der Erwdrmung wih-
rend des Schweissvor-
ganges sehr stark ab-
f4llt, was eine Rege-
lung des Elektroden-
drucks erforderlich
macht.

Die vorliegenden
Untersuchungen wur-
den mit einer Punkt-

schweissmaschine
Typ GPS-60 kVA der
Firma Schlatter (Zol-
likon) ausgefiihrt, de-
ren Transformator bis
etwa 150 kVA abzu-

(SB2)
Abb. 1. Schaltschema der Punktschweiss-
maschine, Modell GPS der A.G. Schlatter,
Zollikon

geben im Stande ist. Der elektrische Teil ist auf dem Schalt-
schema Abb. 1 ersichtlich.

Der Schweisstransformator A ist vermittelst zweier Stufen-
schalter E einer Grob- und einer Feinregulierung entsprechend
36-stufig regulierbar. Dadurch wird eine feinste Anpassung an
die verschiedenen Stidrken des Schweissgutes erreicht. Der
Schweisstransformator besteht aus einer Primérwicklung P und
einer Sekundirwicklung S, deren Enden einerseits an die Organe
des oberen Elektrodenhalters H, und anderseits an diejenigen
des unteren Elektrodenhalters H, angeschlossen sind.

Beim Schweissen wird das Schweissgut zwischen die beiden
mit Kupfer-Elektroden versehenen Halter H-H gelegt, durch
Druck auf die Pedale J wird durch den Hebel K das hintere
Gestédnge mit den Gegengewichten L-L gehoben und dadurch
der Pressdruck, der durch die Feder O und das Handrad N regu-
lierbar ist, auf das Schweissgut ausgeiibt. Der Federdruck wurde
neuerdings mit Vorteil durch pneumatischen Druck ersetzt. Durch
diesen Vorgang betdtigt die verstellbare Klinke M den Schalter
G und betédtigt den Steuerschalter, dadurch wird der Kontaktor
C eingeschaltet.

Gleichzeitig erhdlt ein kleiner Transformator des Steuer-
gerdtes B Spannung, wodurch eine Glimm-Gleichrichterrshre
gespeist wird. Diese Gleichrichterrohre 14dt ihrerseits {iber Wider-
stédnde, die in ihrer Ohmzahl mittels zwei Knodpfen D einer
Fein- und einer Grobregulierung entsprechend verdndert werden
konnen, einen Kondensator auf. Hat dieser die Glimmspannung
der eingebauten Glimmrohre erreicht, dann entlddt er sich iiber
diese Rohre, die in Serie mit einem Gleichstrom-Relais geschaltet
ist. Infolge des Stromdurchganges zieht dieses an und unterbricht
den Spulen-Stromkreis des Hauptschalt-Kontaktes, der dann den
Hauptstromkreis unterbricht und damit die Schweissung been-
digt. Je nach dem vorgeschalteten Widerstand lddt sich der
Kondensator rascher oder langsamer und es konnen so ver-
schiedene Schweisszeiten zwischen 0,03 und 3 Sekunden einge-
stellt werden. Um nach jedem Schweisspunkt den Kondensator
von der Spannung Null aufzuladen, ist noch ein kleines Relais
im Zeitgerédt eingebaut, das nach jeder Funktion den Konden-
sator kurz schliesst.

Entsprechend den besonderen Eigenschaften der Aluminium-
legierungen wird bei der Punktschweissung zu beriicksichtigen
sein: 1. Die Oberfldche des zu verschweissenden Materials; 2. Die
Beschaffenheit der Elektroden und der Elektrodendruck; 3. Die
Schweisstromstirke und die Schweisszeit.

I
120,129,,20120,120,,20, |
o R

i

Abb. 2. Ausfiithrung von Schweissproben, links A, rechts B

Die Giite der Schweissung kann sodann festgestellt werden
durch: a) Bestimmung der mechanischen Eigenschaften; b) Be-
stimmung der Struktur der Schweisspunkte.

Die einfachste Art der Bestimmung der mechanischen Eigen-
schaften der Punktschweissung besteht im Zerreissen einer nach
Abb. 2 ausgefiihrten Schweissung. Die einfach iiberlappten Pro-
ben nach Methode A werden mit einem Punktabstand von z. B.
20 mm ausgefiihrt und jeweils Streifen mit einem, zwei oder
mehr Punkten herausgeschnitten und zerrissen. Als Festigkeit
wird die Bruchlast in kg pro Schweisspunkt bestimmt. Es ist
nicht richtig, die Festigkeit auf den Querschnitt des Schweiss-
punktes zu errechnen, da der Querschnitt sich nicht genau be-
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