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(54) SCHUTZEINRICHTUNG FUR SCHWEISSELEKTRODEN

(57) Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Schutz

einer Elektrode (2) beim Wiederstandsschweiflen
von Werkstiicken, insbesondere von Blechen (4, 5)
mit einem {ber der Elektrode (2), vorzugsweise
gegeniiber dieser verschiebbar angeordneten, Band
(1), wobei ein Tragermaterial (14) des Bandes (1)
eine elektrisch leitfahige Beschichtung (15) aufweist.
Zur Verbesserung der Schweilqualitét ist vorgese-
hen, dass die Beschichtung (15) auf der von der
Elektrode (2) abgewandten Seite des Bandes (1)
angeordnet ist und aus einem Material besteht,
welches eine geringere Harte aufweist als das
Trégermaterial (14) des Bandes (1). Die weiche und
eiektrisch gut ieitfahige Beschichtung verbessert
den Stromibergang von der Elektrode zum Werk-
stlick, wodurch Schweillspritzer vermieden werden
und eine bessere Schweillqualitdt erzielt werden
kann.
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2 AT 413 666 B

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Schutz einer Elektrode beim Widerstandsschweiflen
von Werkstiicken, insbesondere von Blechen, mit einem Uber der Elektrode vorzugsweise
gegenliber dieser verschiebbar angeordneten Band, wobei ein Tragermaterial des Bandes eine
elektrisch leitfahige Beschichtung aufweist.

Derzeit werden beispielsweise im Karosseriebau vermehrt Bleche oder andere Werkstlcke aus
Aluminiumlegierungen und Magnesium, sowie verzinkte bzw. beschichtete Stahlbleche - teil-
weise in hochfester Ausfiihrung - eingesetzt. Neben Vorteilen wie Gewichtsersparnis und guter
Korrosionsbesténdigkeit verursachen diese Materialien bzw. deren Beschichtungen, Probleme
beim Filigen durch Widerstands-Punktschweillen. In erster Linie wirkt sich die gegeniber blan-
kem Stahlblech stark verringerte Standmenge der verwendeten Punktschweiflelektroden
nachteilig aus. Der hohe Verschlei® der Elektroden verursacht hohe Kosten durch haufiges
Nachbearbeiten der Elektrodenkontaktfliche bzw. durch die daraus resultierenden haufigen
Elektrodenwechsel sowie eine verminderte SchweiRqualitat insbesondere vor einer Nachbear-
beitung der Elektroden oder vor einem Elektrodenwechsel.

Zum Schutz der Punktschweifelektroden vor Verschmutzung bzw. einer Auflegierung der Elekt-
rode durch den zu verschweienden Werkstoff ist es bekannt, zwischen der Elektrode und dem
Werkstiick eine Metalifolie in Form eines Bandes beizulegen. Um einen gesicherten Bandvor-
schub zu erlangen, ist es notwendig, ein Festkleben des Bandes an der Kontaktflache der
Elektrode zu verhindern.

Hierzu ist aus der EP 0 830 915 B1 eine Vorrichtung zum Schutz der Elektroden beim Punkt-
schweil’en bekannt, bei der ein Band mit Hilfe einer Abwickelvorrichtung {iber die zu schitzen-
de Elektrode gezogen wird. Das Band besteht im wesentlichen aus einer Kupfer-
Nickellegierung oder aus reinem Nickel, mit einer Dicke von 0,02 bis 0,05 mm. Fir eine langere
Standfestigkeit ist die Elektrode, insbesondere die Elektrodenkappe mit Silber oder einem Sil-
bermetalloxid beschichtet oder mit einem entsprechenden Einsatz versehen.

Weiters ist aus der US 5 552 573 A ein Band fiir ein WiderstandsschweiRverfahren zum Schutz
der Elektrode bekannt, welches aus einem Grundmaterial besteht, das beidseitig beschichtet
ist. Die Schichten kdnnen aus dem gleichen Material oder unterschiedlichen Materialien beste-
hen. Das Grundmaterial weist eine Dicke von 0,02 bis 1 mm auf und besteht aus Eisen, Stahl,
Kupfer oder einer Kupferlegierung. Die aufgetragenen Schichten weisen eine Dicke im Bereich
von 1 bis 100 ym auf und kénnen aus Nickel, Titan, Niob, Molybdéan, Wolfram, Chrom, Kobalt
oder Legierungen davon, bestehen. Nachteilig bei derartigen Bandern ist der sehr hohe Herstel-
lungsaufwand durch Beschichten oder Legieren und somit die sehr hohen Herstellungskosten.
Ein weiterer sehr wesentlicher Nachteil besteht darin, dass eine Vielzahl von Kombinationen der
unterschiedlichsten Materialien mdglich sind, sodass fir die unterschiedlichen Anwendungen
eine aufwendige und kostspielige Lagerung derartiger Kombinationsbénder notwendig ist, da
der Benutzer die unterschiedlichen Kombinationen nicht selbst zusammenstellen kann.

Anwendungen von Béandern zum Schutz der Elektroden beim Punktschweil3verfahren sind
weiters aus der DE 197 54 546 C1, der JP 10-029071 A, der JP 08-118037 A, JP 04-322886 A
oder der JP 05-192774 A bekannt. Dabei wird bei den Punktschweilwerkzeugen das uber eine
Wickelvorrichtung zu und abgefiihrte Band {iber der Elektrode positioniert. Somit kommt beim
PunktschweiRprozess das Band am Werkstlick zum Anliegen und die Elektrode wird vor einer
Berithrung mit dem Werkstiick geschiitzt.

- Nachteilig bei den Verfahren gemaR der DE 197 54 546 C1 und der JP 04-322886 A ist, dass

das Schutzband bei der Forderung {iber die Elektrode gezogen wird und somit aufgrund der

Reibung zwischen der Elektrode und dem Band ein hoher Elektrodenverschlei} zustande
kommt.

Bei den Verfahren gemaf der JP 10-029071 A und der JP 08-118037 A ist nachteilig, dass fur
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die Bandférderung, insbesondere die Zu- und Abflihrung des Bandes, ein sehr komplexer Auf-
bau notwendig ist, sodass derartige Punktschweillwerkzeuge in der Praxis kaum einsetzbar
sind. Mit derartigen Anlagen ist es nur mdglich, einfache Bleche miteinander zu verschweifien.
Eine Anwendung bei Punktschweilzangen fir Robotern, insbesondere in der Autoindustrie,
hingegen ist nicht mdéglich, da hierzu kleine kompakte Punktschweilwerkzeuge benétigt wer-
den. Die JP 07-051865 A beschreibt ein Schutzband fiir die Elektroden beim Widerstands-
schweien von Werkstiicken, welches aus einem Tragermaterial mit einer beidseitig angeord-
neten elektrisch leitfahigen Beschichtung besteht. Das Tragermaterial besteht aus Kupfer,
wahrend die elektrisch leitfahige Beschichtung aus Grafitpartikeln besteht. Die Beschichtung
der Kupferfolie mit den Grafitpartikeln dient dazu, die Legierungsreaktion zwischen dem Werk-
stick und den Elektroden und dem Werkstiick und der Elektrodenschutzschicht zu erschweren.
Die Herstellung eines solchen Bandes ist jedoch relativ aufwendig.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, eine Einrichtung zum Schutz einer Elektrode zu
schaffen, bei der die Schweillqualitat wesentlich verbessert wird.

Die Aufgabe der Erfindung wird dadurch geldst, dass die Beschichtung auf der von der Elektro-
de abgewandten Seite des Bandes angeordnet ist und aus einem Material besteht, weiches
eine geringere Harte aufweist als das Tragermaterial des Bandes. Vorteilhaft dabei ist, dass
durch das weiche Beschichtungsmaterial dieses aufgrund des von der Elektrode bzw. der
Schweillzange ausgelibten Druckes vor dem Schweillprozess in die aufgerissene Oxydschicht
der zu verschweiflenden Werkstiicke eingepresst und somit ein verbesserter Stromibergang
und ein geringerer elektrischer Widerstand geschaffen wird. Dadurch féllt die Warmeeinwirkung
an der Kontaktflaiche des Bandes zum Werkstiick am Beginn der Punktschweiflung wesentlich
geringer aus und es werden somit Schweil3spritzer vermieden. Die weiche Beschichtung des
Schutzbandes hat insbesondere auf Aluminiumwerkstoffe vorteilhafte Auswirkungen, welche
auch bei anderen Werkstoffen ahnlich gestaltet sind. Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass
durch den erheblich besseren Stromiibergang die Sicherheit des Schweillprozesses sehr stark
erhoht wird und Schweilfehler stark reduziert werden. Damit kdnnen kostenintensive Nachbe-
arbeitungsschritte vermieden bzw. reduziert werden.

Beispielsweise kann die Beschichtung des Bandes bzw. Tragermaterials aus Zinn oder Zink
oder Zinn- oder Zinklegierung gebildet sein.

Bevorzugterweise besteht das Band aus sogenanntem Weiblech, wobei das Trédgermaterial
aus Stahl und die Beschichtung aus Zinn besteht.

Es ist moglich, dass zumindest zwei ibereinander angeordnete Bander vorgesehen sind, wobei
jenes Band, welches mit dem Werkstick, insbesondere Blech in Beriihrung kommt, an der dem
Werkstick, insbesondere Blech zugewandten Seite die Beschichtung aufweist, welche eine
geringere Hohe aufweist als das Tragermaterial dieses Bandes. Neben zwei Ubereinander
angeordneten Bandern kénnen auch mehr ibereinander angeordnete Bander zur Anwendung
kommen.

Gemal einem weiteren Merkmal der Erfindung ist vorgesehen, dass das Material des Trager-
materials des der Elektrode zugewandten Bandes aus der Gruppe der Eisenmetaiie oder einer
Legierung mit dem Hauptbestandteil aus der Gruppe der Eisenmetalle oder aus Kupfer oder
einer Kupferlegierung besteht. Durch die relativ geringe Schmelztemperatur wird erreicht, dass
das Material wahrend des Schweillprozesses vollstdndig verdampft und somit keinen Einfluss
auf die Oberflache des Werkstlickes austibt.

GemaR einem weiteren Merkmal der Erfindung ist vorgesehen, dass die dem Werkstlick, insbe-
sondere Blech zugewandte Beschichtung des Bandes aus einem Material mit einer Schmelz-
temperatur unter 1000°C besteht.
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Die Erfindung wird anschlieRend durch Ausfiihrungsbeispiele néher beschrieben.
Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Ausfiihrungsform eines Punktschweilwerkzeuges;
und

Fig. 2 einen Schnitt des Bandes zum Schutz der Elektrode in vereinfachter, schematischer
Darstellung.

In den Fig. 1 und 2 ist ein Band 1 zum Schutz von Elektroden 2 beim Widerstandsschweiften
gezeigt.

Derartige Bénder 1 zum Schutz von Elektroden 2, die bevorzugt aus Kupfer oder einer Kupfer-
legierung gebildet sind, werden in der Praxis zwischen der Elektrode 2, insbesondere einer
Elektrodenkappe 3, sowie der Oberflache der zu verschweilenden Werkstiicke, insbesondere
Bleche 4, 5, und relativ zur Elektrode 2 verschiebbar angeordnet, wie dies schematisch in Fig. 1
dargestellt ist. Dabei handelt es sich um ein Punktschweilwerkzeug 6 zum Widerstands-
schweilen von Blechen 4, 5 oder Bauteilen. Bevorzugt wird das Punktschweilwerkzeug 6 mit
einer Wickelvorrichtung (nicht dargestellt) zum Auf- und Abwickeln des an der Elektrode 2 quer
anliegenden Bandes 1 eingesetzt. Es ist jedoch auch mdglich, dass ein zwei- oder mehrteiliges
Band 1 mit oder ohne einer auflegierten Schicht zum Schutz der Elektroden 2 eingesetzt wer-
den kann.

Weiters kann um die Elektrode 2 im Bereich der Elektrodenkappe 3 bzw. einer Kontaktflache
der Elektrode 2 mit dem Blech 4 bzw. 5, ein Druckelement 7 beweglich an der Elektrode 2
angeordnet sein. Dieses Druckelement 7 beaufschiagt die Werkstiicke, insbesondere Bleche 4,
5, mit zuséatzlichem Druck. Beim Einsatz des PunktschweilRwerkzeugs 6 mit dem Band 1 weist
das Druckelement 7 bevorzugterweise insbesondere an der Stirnfliche, eine Fihrung fiir das
Band 1 auf. Das Druckelement 7 kann zum Abheben des Bandes 1 von der Elektrode 2 ausge-
bildet sein, so dass das Band 1 wahrend oder nach dem Offnen einer Schweilkzange 8 oder
einer funktionsadhnlichen Apparatur von der Oberfliche der Elektrode 2 bzw. der Elektroden-
kappe 3 abgehoben werden kann. Die Fiihrung im Druckelement 7 ist derart ausgebildet, dass
das Band 1 mit einer Stirnfliche des Druckelements 7 ebenflachig abschlieRt. Selbstverstand-
lich ist es auch mdglich, dass die Fiihrung fiir das Band 1 im Druckelement 7 so ausgebildet ist,
dass das Band 1 Uber die Stirnfliche des Druckelements 7 ragt. Im entlasteten Zustand, d.h.
bei gedffneter Schweillzange 8 lberragt das Druckelement 7 die Elektrode 2 und distanziert
somit das Band 1 von der Elektrode 2.

Weiters kann an der Elektrode 2 ein Stiitzelement 9 angeordnet sein, welches Fihrungskanéle
10 zur Aufnahme des Bandes 1 aufweist. Zwischen dem Stiitzelement 9 und dem Druckelement
7 kann ein Mittel 11 zur Aufbringung einer Kraft auf das Druckelement 7, insbesondere ein
Federelement, angeordnet sein, wodurch das Druckelement 7 mit entsprechendem Druck be-
aufschlagt und entlang der Elektrode 2 verschoben werden kann.

Im dargestellten Beispiel wird das Druckelement 7 bzw. die Bandfiihrung durch eine Elastomer-
feder 12 nach vorne gepresst. Natiirlich kann das Druckelement 7 auch anders, z.B. pneuma-
tisch, hydraulisch oder elektrisch betatigt werden. Somit bt das Druckelement 7 einen hohen
Druck bzw. eine groRe Kraft auf das Werkstiick, insbesondere Blech 4 bzw. 5, aus, wenn dieses
bei aktivierter Schweiflzange 8 gegen das Werkstiick, insbesondere Blech 4 bzw. 5, gepresst
wird. Beim Schliefien der Schweizange 8 wird das Druckelement 7 durch das Aufsetzen am
Werkstiick, insbesondere Blech 4, 5, nach hinten gedriickt, bis die Elektrode 2 bzw. die Elektro-
denkappe 3, Uber das Band 1 die Blechoberflachen 13 des Bleches 4 bzw. 5 kontaktiert. Beim
Offnen der SchweilRzange 8 wird das Druckelement 7 durch die Mittel 11 zur Kraftaufbringung,
insbesondere die Elastomerfeder 12 oder ein anderes Antriebsmittel, nach vorne gedriickt.
Wegen der bewusst hergestellten Zugspannung und der unvermeidbaren Steifigkeit des Ban-
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des 1 wird dieses von der Oberfliche der Elektrode 2, insbesondere der Elektrodenkappe 3
zwangsweise distanziert.

Das Druckelement 7 driickt also wahrend des Schweillprozesses teilweise auf die der Schweil3-
zone naheliegenden Blechoberfliche 13 und verhindert dadurch ein ansonsten fur Punkt-
schweilten Ubliches Offnen der beiden Werkstiicke, insbesondere Bleche 4, 5 durch zusitzliche
Druckbeaufschlagung zu der Elektrode 2.

Das Band 1 bzw. ein Tragermaterial 14 des Bandes 1 ist auf der von der Elektrode 2 abge-
wandten Seite mit einem elektrisch gut leitfahigen, weichen Material beschichtet, wobei das
Material der Beschichtung 15 eine geringe Harte aufweist, als das Tragermaterial 14 des Ban-
des 1. Die Beschichtung 15 des Bandes 1 kann aus Zinn oder Zink oder einer Zinn-Legierung
oder Zink-Legierung gebildet sein, vorzugsweise mit einer Schmelztemperatur unter 1000 °C.
Bevorzugt besteht das Band 1 aus Weiftblech, also aus Stahl mit einer Zinnauflage.

Selbstverstandlich ist es mdglich, dass die Beschichtung 15 bei einem Band 1 aus zumindest
zZwei Teilen bzw. Lagen, also aus zwei Ubereinander angeordneten Bandern 1, ebenfalls ver-
wendet werden kann. Dabei ist bei einem zweiteiligen Band 1, jenes Band 1 bzw. jene Lage,
welche(s) mit dem Werkstiick bzw. dem Blech 4 bzw. 5 in Beriihrung kommt, mit dem elektrisch
gut leitfahigen, weichen Material, also der Beschichtung 15, versehen und es kommt diese
Beschichtung 15 mit dem Werkstlick bzw. Blech 4 bzw. 5 in Kontakt. Das Material der der Elekt-
rode 2 zugewandten Lage des Bandes 1 kann aus der Gruppe der Eisenmetalle, oder einer
Legierung mit dem Hauptbestandteil aus der Gruppe der Eisenmetalle oder aus Kupfer oder
einer Kupferlegierung bzw. Stahl oder Stahllegierung bestehen.

Beim Widerstandsschweifien beispielsweise von Aluminiumbauteilen bzw. Aluminium-Blechen
4, 5 fuhrt die isolierende Oxydschicht der Bauteile bzw. Bleche 4, 5 zu Problemen. Diese Oxyd-
schicht ist sehr spréde und wirkt elektrisch isolierend. Durch die elektrisch sehr gut leitféhige,
weiche Beschichtung 15 des Bandes 1 wird nunmehr erreicht, dass aufgrund des Druckes von
der Schweiflizange 8 die Oxydschicht des Bleches 4, 5 aufgebrochen bzw. aufgerissen wird und
die weiche Beschichtung 15 bzw. das Material der Beschichtung 15 vom Band 1 in die Zwi-
schenrdume der Oxidschicht gepresst wird, wodurch ein sehr guter Stromibergang, also ein
kleinerer Widerstand und eine groRere Stromeintrittsfliche geschaffen wird.

Dieser verbesserte Kontakt zum Grundwerkstoff der Bleche 4, 5 bewirkt nun, dass die Warme-
einbringung an der Kontaktflache zwischen Band 1 und Blech 4 bzw. 5, durch den geringeren
elektrischen Widerstand und die groRere Stromeintrittsflache am Beginn der Schweillung, also
bei Beaufschlagung mit Energie, wesentlich geringer ausfallt und somit Oberflaichenspritzer
vermieden werden.

Grundsatzlich kann also gesagt werden, dass durch den Einsatz eines elektrisch gut leitfahigen,
weichen Materials als Beschichtung 15 fiir das Band 1 erreicht wird, dass das Material der
Beschichtung 15 sich mit dem Material der Bleche 4, 5 unter Einwirkung von Druck vermischt
und somit eine wesentliche verbesserte Schweilqualitdt durch Verhinderung von Schweil’sprit-
zer erreicht wird. Der Einsatz eines derartigen Bandes 1 mit einer entsprechenden Beschich-
tung 15 ist nicht nur beim VerschweifRen von Blechen 4, 5 aus Aluminium von Vorteil.

Patentanspriiche:

1. Einrichtung zum Schutz einer Elektrode (2) beim Widerstandsschweil’en von Werkstlicken,
insbesondere von Blechen (4, 5), mit einem Uber der Elektrode (2), vorzugsweise gegen-
Uber dieser verschiebbar angeordneten Band (1), wobei ein Tragermaterial (14) des Ban-
des (1) eine elektrisch leitfahige Beschichtung (15) aufweist, dadurch gekennzeichnet,
dass die Beschichtung (15) auf der von der Elektrode (2) abgewandten Seite des Bandes
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(1) angeordnet ist und aus einem Material besteht, welches eine geringe Harte aufweist,
als das Tragermaterial (14) des Bandes (1).

2. Schutzeinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschichtung (15)
aus Zinn oder Zink oder einer Zinn-Legierung oder Zink-Legierung gebildet ist.

3. Schutzeinrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Tragerma-
terial des Bandes (1) aus Stahl und die Beschichtung (15) aus Zinn besteht.

4. Schutzeinrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest zwei Ubereinander angeordnete Bander (1) vorgesehen sind,
wobei jenes Band (1), welches mit dem Werkstiick, insbesondere Blech (4, 5) in Beriihrung
kommt, an der, dem Werkstiick, insbesondere Blech (4, 5) zugewandten Seite die Be-
schichtung (15) aufweist, welche eine geringere Hohe aufweist als das Tragermaterial (14)
dieses Bandes (1).

5. Schutzeinrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Material des Tra-
germaterials (14) des der Elektrode (2) zugewandten Bandes (1) aus der Gruppe der
Eisenmetalle, oder einer Legierung mit dem Hauptbestandteil aus der Gruppe der Eisen-
metalle oder aus Kupfer oder einer Kupferlegierung besteht.

6. Schutzeinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die

dem Werkstiick, insbesondere Blech (4, 5) zugewandte Beschichtung (15) des Bandes (1),
aus einem Material mit einer Schmelztemperatur unter 1000 °C besteht.

Hiezu 1 Blatt Zeichnungen
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