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(57) Die Erfindung betrifft eine Elektrode (7) zum Punkt-
schweiflen von Blechen (2, 3) mit einem Grundkor-
per (16) und einer Kontaktflache (12), welche mit ei-
nem der zu verschweiRenden Blechen (2, 3) in Kon-
takt tritt, wobei in der Kontaktflache (12) eine konka-
ve Ausnehmung (15) angeordnet ist sowie ein ent-
sprechendes Punktschweilverfahren. Zur Schaffung
einer derartigen Elektrode (7) und einem derartigen
Punktschwei3verfahren, welche die Herstellung von
sogenannten Sichtpunkten, d.h. im Wesentlichen

nicht erkennbaren Schweif3punkten an einer Sicht- & &
seite der zu verschweiBen%en Bleche (2, 3) bei > }‘\\W\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\
gleichzeitig hoher Qualitat der Punktschweilflung er-
moglichen, weist die konkave Ausnehmung (15) die

Form einer Kugelkalotte auf, wobei der Radius der
Kugelkalotte zwischen 40 und 150 mm betragt.
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Die Erfindung betrifft eine Elektrode zum Punktschweillen von Blechen mit einem Grundkérper
und einer Kontaktflache, welche mit einem der zu verschweifienden Bleche in Kontakt tritt,
wobei in der Kontaktflache eine konkave Ausnehmung angeordnet ist.

Ebenso betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Durchfliihrung einer Punktschweillung mit zwei
an der Punktschweiflzange befestigten Elektroden, welche mit je einem &uReren zumindest
zweier zu verschweillender Bleche kontaktiert werden.

Aus dem Stand der Technik ist bekannt, sogenannte Sichtpunkte herzustellen. Das heil’t, dass
im Wesentlichen auf einer Sichtseite von zwei verschweilsten Blechen mit dem freien Auge kein
Schweilpunkt ersichtlich ist. Dazu wird auf der Sichtseite der zu verschweiflenden Bleche eine
flache Elektrode eingesetzt. Auf der Gegenseite wird eine relativ ballige Elektrode eingesetzt,
um eine ausreichende Stromdichte zu erhalten. Die ebene Kontaktflache der flachen Elektrode
hat zur Folge, dass die Stromdichte an der Schweilstelle relativ niedrig ist. Die Ursache hierflr
liegt darin, dass auf der Seite der flachen Elektrode, also der Sichtseite, der Stromibergang an
lokalen Uberhéhungen der Oberflache erfolgt, die durch die Rauigkeit der Bieche vorgegeben
sind. Durch diesen undefinierten Stromdurchgang bildet sich der Schweifl3punkt nicht prozesssi-
cher aus. Teilweise wird der geforderte Schweillpunkt erreicht, teilweise ist der Schweiflpunkt
zu klein und teilweise wird Uberhaupt kein Schweif3punkt erreicht. Des Weiteren ist bei einer
Punktschweiung mit einer flachen Elektrode zu beobachten, dass die Oberflaiche des
Schweillpunkts nach innen einfallt, also eine Unebenheit gebildet wird. Dies ist damit zu erkla-
ren, dass wahrend des Schweiltvorgangs die ebene Kontaktflache der flachen Elektrode an das
Sichtblech gedrickt ist, sodass das erwarmte Blech in seiner Ausdehnung behindert ist. Beim
Abkihlen kommt es zur Schrumpfung des Materials, was ein Einsinken der Oberflache auf der
Sichtseite hervorruft. Oft wird versucht mit langen Nachhaltezeiten und hohen Nachhaltekraften
diesen Schrumpfungen entgegenzuwirken. Hohe Nachhaltezeiten erhdhen jedoch die Taktzeit
und hohe Nachhaltekrafte fiihren wiederum dazu, dass die Bleche auf der Sichtseite deformiert
werden. Ein weiterer Nachteil von derartigen flachen Elektroden zur Herstellung von Sichtpunk-
ten besteht darin, dass beim Schweifien von dick-diinn-Verbindungen, wie dies meist bei Sicht-
punkten erforderlich ist, die flache Elektrode auf der Sichtseite in das diunne Biech einsinkt.
Somit verursacht die flache Elektrode selbst die Unebenheiten.

Die DE 38 44 001 A1 beschreibt eine Punktschweilelektrode, welche im Mittelteil eine Vertie-
fung aufweist, wodurch die Druckkonzentrierung auf dem Mittelteil der Elektrodenflache vermie-
den wird und der elektrische Strom zur Umgebung hin abgeleitet werden kann.

Die DE 467 294 C1 beschreibt ein elektrisches Punktschweillverfahren, bei der die Elektroden
komplementar zueinander gestaltet sind, so dass die zu verschweilenden Metallteile entspre-
chend verformt werden. Dadurch soll Giberflissiges Material in die Vertiefungen gezogen wer-
den, so dass eine Faltenbildung vermieden wird.

Die CH 369 726 A beschreibt eine Schweillelektrode zum Zusammenschweillen der Glieder-
schalenhalften von Stahlblechgliederheizkérpern, wobei die Elektroden komplementar zueinan-
der gestalten sein konnen, wodurch das zu verschweilende Material entsprechend verformt
wird.

SchlieRlich zeigt die AT 413 664 B eine Punktschweilzange, bei der ein umlaufendes Band
zum Schutz der Elektroden zum Einsatz kommt.

Die Aufgabe der Erfindung besteht in der Schaffung einer Punkischweillelektrode und eines
PunktschweiBverfahrens, welche die Herstellung von Sichtpunkten ermdglicht, ohne die Quali-
tat der Punktschweiflung zu beeintrachtigen.

Die Aufgabe der Erfindung wird einerseits durch eine PunktschweiRelektrode geldst, bei der die
konkave Ausnehmung die Form eine Kugelkalotte aufweist, wobei der Radius der Kugelkalotte
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zwischen 40 und 150 mm betragt. Durch eine derartige Gestaltung der Elektrode entsteht ein
Schweillpunkt, an welchem keine Nachbearbeitung erforderlich ist. Insbesondere erfolgt keine
Verformung an der Oberflaiche des Blechs, da durch die konkave Ausnehmung ein Raum ent-
steht, der dem aufgeschmolzenen Material in der Erwéarmphase beim Schweillprozess zur
Verfligung steht, sodass sich dieses in dem Raum ausdehnen kann. Im Gegensatz zu bekann-
ten Verfahren schrumpft somit das Material beim Abkuhlen, anders als wie oben im Stand der

. Technik beschrieben, wieder in die Ausgangsposition zurtck.

Vorteilhafterweise ist um die konkave Ausnehmung der Elektrode eine Auflageflache ausgebil-
det, welche beim Schweivorgang mit einem der Bleche kontaktiert, wobei zwischen der konka-
ven Ausnehmung der Kontaktflache und dem Blech ein abgeschlossener Hohlraum gebildet ist.
Dadurch wird eine hohere Stromdichte erreicht, da die Auflageflache bei gleichbleibendem
Strom durch die konkave Ausnehmung verringert wird. Durch den Hohlraum wird der Schweil}-
punkt vom Luftsauerstoff abgeschlossen wird, wodurch keine Verfarbung des Schwei3punkts
resultiert.

Um nach der Punktschweilung eine Oberflache ohne Unebenheiten zu erzielen, so dass keine
aufwendigen Nacharbeiten erforderlich sind, wird gemaf} einem weiteren Merkmal der Erfindung
das Verhaltnis der Auflageflache zur Grundflache der konkaven Ausnehmung auf das Material
der zu verschweilenden Bleche abgestimmt.

Ebenso ist es von Vorteil wenn die Grundflache der konkaven Ausnehmung an die fur die
SchweiRverbindung erforderliche GroRe einer Schweilllinse angepasst ist. Somit ist gewahrleis-
tet, dass die konkave Ausnehmung das aufgrund der Warmeausdehnung ausgedehnte Material
aufnehmen kann.

Vorteilhafterweise ist die Kontaktflache und die Grundflache der konkaven Ausnehmung rund
ausgebildet und die Auflageflache um die konkave Ausnehmung durch einen flachen Kreisring
gebildet.

Der Grundkérper der Elektrode ist im Wesentlichen zylinderférmig ausgebildet, so dass er in
einfacher Weise von einem Ublichen Elektrodenhalter einer Punktschweifzange aufgenommen
werden kann.

Der Grundkorper der Elektrode kann eine Bohrung zur Aufnahme einer Kuhlvorrichtung bzw.
Aufnahme eines Kithimediums aufweisen.

Geldst wird die erfindungsgemaRe Aufgabe auch durch ein PunktschweilRverfahren, wobei an
der Sichtseite der Bleche eine Elektrode mit einer konkaven Ausnehmung in der Kontaktflache
verwendet wird, so dass bei der Kontaktierung der Kontaktfiiche dieser Elektrode zwischen der
konkaven Ausnehmung und dem Blech ein abgeschlossener Hohlraum gebildet wird, und nach
der Punktschweiflung die Elektroden mit den zumindest zwei Blechen stromlos in Kontakt
gehalten werden, so dass an der Sichtseite des Blechs im Wesentlichen eine Ebene resultiert.
Die sich dadurch ergebenden Vorteile kénnen der obigen Beschreibung der Punktschweilelekt-
rode entnommen werden.

Dabei werden die Elektroden vorteilhafterweise so lange stromlos in Kontakt gehalten, bis das
in den abgeschlossenen Hohlraum ausgedehnte Blech an der Sichtseite abgekihit und auf das
Ausgangsmafd geschrumpft wird.

Als der Elektrode mit den konkaven Ausnehmung gegeniberliegende Elektrode wird gemaf}
einem weiteren Merkmale der Erfindung eine aus dem Stand der Technik bekannte Elektrode
mit einer konvexen Kontaktflache verwendet. Durch diese Kombination wird der Strom wahrend
der Punktschweifung besser fokussiert, woraus sich ein besserer Werkstofflibergang bzw. eine
bessere Schweillverbindung ergibt.
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Durch ein Band zwischen den Kontaktflachen der Elektroden werden Unebenheiten der Bleche
besser ausgeglichen und die gesamte Wéarmeeinflusszone vom Luftsauerstoff abgeschirmt, so
dass keine Anlassfarben entstehen. Daruberhinaus werden die Elektroden durch ein derartiges
Band geschiitzt und deren Lebensdauer erhdht.

Die vorliegende Erfindung wird anhand der beigefugten, schematischen Zeichnungen naher
erlautert.

Darin zeigen:

Fig. 1 eine Punktschweizange in schematischer Darstellung;

Fig. 2 die erfindungsgeméafe Elektrode in dreidimensionaler Darstellung;

Fig. 3 die erfindungsgemale Elektrode geschnitten dargestelit;

Fig. 4 die Elektroden und die Bleche geschnitten kurz vor der Punktschweilung; und

Fig. 5 die geschnittenen Bleche nach der Punktschweifung mit der erfindungsgeméafen Elekt-
rode.

Einfuhrend wird festgehalten, dass gleiche Teile des Ausfiihrungsbeispiels mit gleichen Be-
zugszeichen versehen werden. Ebenso bezieht sich die folgende Beschreibung auf jeweils alle
Figuren.

In Fig. 1 ist eine Punktschweilzange 1 zum Widerstandsschweiflen von zumindest zwei Ble-
chen 2, 3 perspektivisch dargestellt. Die Punktschweilzange 1 besteht aus einem Grundkdrper
4 und Zangenarmen 5, an welchen Aufnahmen 6 zur Aufnahme jeweils einer Elektrode 7, 24
angeordnet sind. Um die Elektrode 7, 24 kann ein Band 8 verlaufen. Das Band 8 wird von einer
Wickelvorrichtung 9, welche vorzugsweise an dem Grundkdrper 4, aber auch an den Zangen-
armen 5 angeordnet sein kann, abgerollt und entlang der Zangenarmgeometrie Gber den Zan-
genarm 5, die Elektrodenaufnahmen 6 und die Elektroden 7, 24 und gegenuberseitig wieder
zuriick zur Wickelvorrichtung 9 gefiihrt, wo das Band 8 wieder aufgerollt wird. Zum Einsatz des
Bandes 8 sind an den Elektroden 7, 24 eine Gleitkappe 10 und ein Druckelement 11 angeord-
net, die in Langsrichtung der Elektroden 7, 24 beweglich mit dieser verbunden sind, wobei das
Druckelement 11 eine Kraft auf die Gleitkappe 10 ausibt. Die Gleitkappe 10 und das Druck-
element 11 weisen eine FUhrung fir das Band 8 auf, so dass das Band 8 von den Elektroden 7,
24 distanzierbar ist. Die Gleitkappe 10 hebt wahrend oder nach dem Offnen der Punktschweil-
zange 1 das Band 8 von den Elektroden 7, 24 ab. Hingegen wird die Gleitkappe 10 wahrend
eines Schweilvorganges zuriick geschoben, so dass die Elektroden 7, 24 bzw. eine Kontaktfl&-
che 12, 25 der Elektroden 7, 24 am Band 8 zum Anliegen kommt. Somit ist die Punktschweil3-
zange 1 geschlossen und die Elektroden 7, 24 werden mit einem vordefinierten Druck an die
Bieche 2, 3 gepresst. Zur Durchfiihrung der PunktschweifRung wird ein bestimmter elektrischer
Strom, welcher von einem Schweillgerat geliefert wird, durch die Elektroden 7, 24 geleitet.
Dadurch werden die Bleche 2, 3 durch einen beim Punktschweillvorgang entstehenden
Schweiflpunkt 13 miteinander verbunden. Durch einen derartigen Elektrodenaufbau wird er-
reicht, dass das Band 8 bei getffneter Punktschweilzange 1 nicht direkt an der Kontaktflache
12 bzw. 25 zum Anliegen kommt, so dass das Band 8 beim Verschieben nicht an den Elektro-
den 7, 24 reiben kann. Somit wird die Lebensdauer der Elektroden 7, 24 wesentlich erhdht.

Damit nunmehr das Band 8 an die Elektroden 7, 24 herangefiihrt werden kann, sind an den
Zangenarmen 5 und/oder an den Elektrodenaufnahmen 6 Vorrichtungen, insbesondere Um-
lenkrollen und Gleitflachen (nicht dargestellt), zum Flhren und Umienken des Bandes 8 ange-
ordnet. Dadurch kann das Band 8 von der Wickelvorrichtung 9 zu den Elektroden 7, 24 und
wieder zuriick gefiuhrt werden. Die Wickelvorrichtung 9 ist mit einem Antriebsmittel (nicht darge-
stellt), insbesondere einem elektronisch ansteuerbaren Motor, gekoppelt, so dass durch An-
steuerung des Antriebsmittels eine gezielte Verschiebung des Bandes 8 ermdglicht wird.

Die Wickelvorrichtungen 9 an den Zangenarmen 5 sind so konzipiert, dass ein einfacher und
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unkomplizierter Wechsel bzw. Austausch der Rollen bzw. des Bandes 8 vorgenommen werden
kann. Ein weiterer positiver Effekt dieser Anordnung der Wickelvorrichtungen 9 besteht darin,
dass durch die Fiihrung des Bandes 8 von hinten, also von dem Grundkorper 4 zu den Elektro-
den 7, 24, keine stérenden Elemente bzw. Teile vorhanden sind, was zur Folge hat, dass auch
bei kompliziert zuganglichen Blechen 2, 3 nahezu problemlos eine Punktschweilung durchge-
fuhrt werden kann, da keinerlei Einschrankung der Zuganglichkeit gegentber Schweillzangen
ohne Band 8 gegeben ist. Durch diese Ausgestaltung wird auch erreicht, dass die Baugréfe der
Punktschweifzange 1 gering gehalten werden kann.

Der Volistandigkeit halber wird erwahnt, dass die Zangenarme 5 verstellbar gelagert sind und
durch ein Betatigungsmittel 14, welches zum Beispiel durch einen Servomotor gebildet sein
kann, verstellt werden kénnen.

Somit kann gemal dem beschriebenen Verfahren eine Punktschweilung von Blechen 2, 3
durchgefiihrt werden, beispielsweise zur Herstellung von sogenannten Sichtpunkten. Darunter
ist im Wesentlichen zu verstehen, dass der Schweipunkt 13 zumindest an einer Oberflache
der zu verschweienden Bleche 2, 3 so wenig Unebenheiten wie méglich hinterlasst, sodass im
optimalen Fall keine Nachbearbeitung erforderlich ist.

Dazu ist nun erfindungsgemafn vorgesehen, dass bei der Punktschweillung von Sichtpunkten
eine Elektrode 7 verwendet wird, welche eine konkave Ausnehmung 15 in der Kontaktflache 12
aufweist.

Eine Ausfuhrungsform einer solchen Elektrode 7 ist aus den Fig. 2 und 3 ersichtlich, wobei
Fig. 2 eine perspektivische Ansicht einer Elektrode 7 und Fig. 3 einen Langsschnitt durch die
Elektrode 7 zeigt. SchlieRlich zeigt Fig. 5 die mit der erfindungsgemaflen Elektrode 7 sowie mit
dem erfindungsgemafen Verfahren verschweifiten Bleche 2, 3, geschnitten dargestelit.

Die Elektrode 7 besteht aus einem Grundkorper 16 mit der Kontaktflache 12 und allenfalls mit
einer Bohrung 17 fir Kiihizwecke. Der Grundkorper 16 ist zur Befestigung an der Elektroden-
aufnahme 6 entsprechend ausgebildet. Fir die Herstellung von Sichtpunkten ist erfindungsge-
mafk eine konkave Ausnehmung 15 in der Kontaktflache 12 vorgesehen, welche bevorzugt die
Form einer Kugelkalotte aufweist, wodurch eine runde Grundflache der konkaven Ausnehmung
15 resultiert. Ebenso ist der Grundkorper 16 bevorzugt rund bzw. zylinderférmig ausgebildet,
sodass aufgrund der Ausnehmung 15 in der Kontaktflache 12 eine Auflagefldche in Form eines
Kreisrings 18 resultiert, welche die Ausnehmung 15 begrenzt bzw. umgibt. Der Kreisring 18
kontaktiert beim Schweillvorgang mit dem Blech auf einer Sichtseite 23, beispielsweise dem
Blech 2, und bildet demnach die Kontaktflache 12 der Eiektrode 7 mit der konkaven Ausneh-
mung 15. Zwischen der konkaven Ausnehmung 15 und dem Blech 2 entsteht ein abgeschlos-
sener Hohlraum 19, welcher dem Blech 2 eine Ausdehnung ermdglicht, wie dies aus Fig. 4
ersichtlich ist. Fig. 4 zeigt einen Schnitt durch einen Teil einer PunktschweilRzange 1 im Bereich
eines Schweillpunktes, wobei die Elektroden 7, 24 an die Bleche 2, 3 gepresst wurden und
noch kein Strom durch die Elektroden 7, 24 geleitet wurde.

Beispielsweise weist der Grundkorpers 16 einen Durchmesser von 12 mm und die Grundflache
der Ausnehmung 15 einen Durchmesser von 5 mm auf. Demnach resultiert eine Breite des
Kreisrings 18 von 3,5 mm. Der Durchmesser der Ausnehmung 15 ist bevorzugt auf den erfor-
derlichen Durchmesser einer SchweiBllinse 20 (siehe Fig. 5) abgestimmt. Die Schweillinse 20
ist dabei der Bereich des SchweiRpunktes 13, welcher die Schweillverbindung darstellt. Des
Weiteren weist die Ausnehmung 15 eine gewisse Tiefe auf, welche aus dem Kugelradius der
Kugelkalotte resultiert. Bevorzugt liegt der Kugelradius zwischen 40 mm und 150 mm. Fur
diinne Bleche 2 auf der Sichtseite mit einer Dicke von etwa 0,3 mm bis 1,5 mm liegt der Kugel-
radius bevorzugt im oberen Bereich, da die Warmeausdehnung beim Schweillvorgang geringer
ist und demnach lediglich ein kleinerer Raum 19 erforderlich ist. Umgekehrt wird bei dickeren
Blechen 2 mit einer Dicke von etwa 1,5 mm bis 4 mm ein gréRerer Hohlraum 19 benétigt,
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wodurch der Kugelradius aus dem unteren Bereich gewahlt wird. Demnach ergibt sich bei
gleichbleibendem Durchmesser der Schweiltlinse 20 eine unterschiedliche Tiefe der konkaven
Ausnehmung 15. Hierzu sei erwahnt, dass sich bei derartigen Kugelradien die Tiefe der Kugel-
kalotte im Zehntel- bzw. Hunderstelmillimeterbereich bewegt. Bevorzugt also in einem Bereich
zwischen 0,01 mm und 0,5 mm. Selbstverstandlich kann auch der Durchmesser der Grundfla-
che der Ausnehmung 15 verandert werden. Demnach muss auch die Auflageflache angepasst
werden, sodass ein korrektes Verhaltnis zwischen Grundflache und Auflageflache gewahrleistet
ist und das ausgedehnte Material wahrend des Schweillvorganges aufgenommen werden kann.
Dabei wird die Grundfliche der Ausnehmung 15 an den Durchmesser der Schweilllinse 20
angepasst, welcher wiederum von der Dicke des Blechs 2 abhéngig ist. Die der Elektrode 7 mit
der konkaven Ausnehmung 15 gegenuberliegende Elektrode 24 weist vorzugsweise eine aus
dem Stand der Technik bekannte konvexe bzw. ballige Kontaktflaiche 25 auf, welche sich in
Bezug auf den Kugelradius gegengleich zur Elektrode 7 mit der konkaven Ausnehmung 15
verhalt. Beispielsweise liegt der Kugelradius der balligen Kontaktflache 25 der Elektrode 24
auch zwischen 40 mm und 150 mm. Dies ist darauf zurlickzufiihren, dass bei einem dickeren
Blech 2 ein groferer Durchmesser der Schweilllinse 20 erforderlich ist und daher die Auflage-
flache groRer und somit der Kugelradius der balligen Kontaktflache 25 gréRer sein muss. Um-
gekehrt ist bei einem diinneren Blech 2 ein kleinerer Durchmesser der Schweifllinse 20 erfor-
derlich, daher ist ein kleiner Kugelradius der balligen Kontaktflache 25 zu verwenden.

Diese Angaben hangen stark von Faktoren wie der Dicke der Bleche 2, 3, der Warmeausdeh-
nung und dem Material der Bleche 2, 3, dem Schwei3strom, usw. ab, sodass unterschiedliche
Elektroden 7, 24 mit den entsprechenden Durchmessern und Radien fir unterschiedliche Mate-
rialien der zu verschweiltenden Bleche 2, 3 erforderlich sind.

Nachdem die Durchmesser und Radien der Elektrode 7 mit der konkaven Ausnehmung 15 auf
die zu verschweilenden Bleche 2, 3 abgestimmt wurden, kann ein Sichtpunkt hergestelit wer-
den. Dazu wird das aus dem Stand der Technik bekannte Band 8 um die Elektroden 7, 24
gefiihrt. Bevorzugt wird fur die erfindungsgemale Elektrode 7 mit der konkaven Ausnehmung
15 ein Band 8 aus Kupfer oder Kupfer-Legierungen verwendet. Dies hat den Vorteil, dass wenig
Warme von auBen eingebracht wird und durch die gute Warmeleitfahigkeit viel Warme, welche
bei einem Punktschweilvorgang entsteht, abgefihrt werden kann, was eine wesentliche Vor-
aussetzung fur einen Sichtpunkt darstelit.

Durch die Verwendung einer derartigen Kombination der Elektrode 7 und der Elektrode 24 ist
die erforderliche Stromdichte und dadurch ein prozesssicheres Schweiflen gewahrleistet. Dies
ist insbesondere auf die geringere Auflageflache, also dem Kreisring 18 der Kontaktflache 12 im
Vergleich zur aus dem Stand der Technik bekannten ebenen Kontaktflache einer flachen Elekt-
rode zurtckzufihren.

Bei der PunktschweiBung wird nun die Elektrode 7 mit der konkaven Ausnehmung 15 an das
Blech 2 an die Sichtseite gedruickt sowie die Elektrode 24 mit der konvexen Kontaktflache 25 an
das Blech 3 gedriickt (Fig. 4). Dabei ist jeweils zwischen der Elektrode 7 und dem Blech 2
sowie zwischen der Elektrode 24 und dem Blech 3 das Band 8 angeordnet. Anschliefend wird
eine kurze Zeitdauer, abgestimmt auf das zu verschweiRende Material, ein hoher Strom durch
die Elektroden 7, 24 und somit die Bleche 2, 3 geleitet, sodass diese aufgrund ihres elektri-
schen Widerstandes erwarmt bzw. aufgeschmolzen werden. Dabei bietet die konkave Ausneh-
mung 15 dem erwarmten Material des Blechs 2 einen Hohiraum 19, in welchem sich das Mate-
rial ausdehnen kann. Der Hohlraum 19 wird seitlich durch den Kreisring 18 und nach unten
durch das Blech 2 begrenzt. Dabei hat das Band 8 in Bezug auf den Hohlraum 19 keine we-
sentliche Auswirkung, da sich dieses an die konkave Ausnehmung 15 der Elektrode 7 anpasst.
Nachdem der Strom durch die Bleche 2, 3 geleitet wurde, bleibt die Punktschweifizange 1 und
somit auch der Hohlraum 19 fir kurze Zeit weiterhin geschlossen. Die Bleche 2, 3 werden also
im stromlosen Zustand der Elektroden 7, 24 mit einer definierten Kraft weiter zusammenge-
druckt. Diese Zeit bewegt sich in der Praxis beispielsweise im Bereich von 300 ms. Danach wird
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der Schweif3punkt 13 bzw. die Schweilllinse 20 beim Erstarren der Schmelze vor dem Luftsau-
erstoff geschiitzt, wodurch die Entstehung der sogenannten Anlassfarben verhindert wird. Nach
dem Erstarren der Schmelze wird die Punktschweilzange 1 gedffnet und die Bleche 2, 3 sind
durch den Schweiflpunkt 13 formschlissig miteinander verbunden. Somit wird erreicht, dass
beim Abkulhlen das Blech 2 auf der Sichtseite auf sein Ausgangsmaf zurickschrumpft. Da-
durch bildet sich eine ebene Oberflache des Blechs 2 an der Sichtseite, welche keine Uneben-
heiten aufweist (Fig. 5). Ebenso entstehen keine Verfarbungen um den Schweillpunkt 13, da
dieser erfindungsgemaf vom Luftsauerstoff abgeschlossen war.

Somit resultiert mit der erfindungsgemafien Elektrode 7 mit der konkaven Ausnehmung 15 ein
Sichtpunkt, welcher keine Unebenheiten an der Oberflaiche des Blechs 2 an der Sichtseite
aufweist und demnach keine Nachbearbeitung erfordert. Hingegen entsteht am Blech 3 sehr
wohl eine Vertiefung 21, die auf die ballige Kontaktflache 25 der Elektrode 24 zurlickzuflihren
ist.

Insbesondere tragt auch das eingesetzte Band 8 dazu bei, dass die Anlassfarben, welche durch
Oxidation oberhalb einer gewissen Temperatur entstehen, um den Schweiltpunkt 13 verhindert
werden. Der Grund hierfir liegt darin, dass das Band 8 eine gréRere Flache abdecken kann als
die Kontaktfliche 12 alleine. Das Band 8 deckt dabei immer eine sogenannte Warmeeinfluss-
zone 22, welche unvermeidlich um den Durchmesser der Schweillinse 20 entsteht, mit ab.
Somit ist die Warmeeinflusszone 22 vor dem Luftsauerstoff geschitzt und es kommt zu keiner
Oxidation und folglich zu keiner Verfarbung. Zuséatzlich wird dieser Effekt dadurch unterstitzt,
dass das Band 8 die durch den Schweif}vorgang entstehende Wéarme abfiihrt. Dies fuhrt dazu,
dass die Warmeeinflusszone 22 schneller abkuhit und dadurch die Temperaturgrenze, bei
welcher eine Oxidation noch mdglich ist, schneller unterschritten wird. Diese Warmeabfiihrung
erfolgt insbesondere dann, wenn die Elektroden 7, 24 stromlos und mit einer definierten Kraft
die Bleche 2, 3 nach der Punktschweillung weiterhin zusammendrucken.

Selbstverstandlich ist die Warmeabfliihrung des Bandes 8 auf das Material der zu verschwei-
Renden Bleche 2, 3 abgestimmt. Bei Materialien, die sich stark erhitzen, wie Aluminium, wird
bevorzugt ein Band 8 mit sehr hoher thermischer Leitfahigkeit eingesetzt, wie beispielsweise ein
Band 8 aus Kupfer oder Kupfer-Legierungen. Umgekehrt kann bei Materialien, die sich eher
gering erhitzen, wie Stahl, ein kostenginstigeres Band 8 mit geringerer thermischer Leitfahig-
keit eingesetzt werden.

Bei der Auswahl der Bander 8 wird selbstverstandiich auch darauf geachtet, dass samtliche aus
dem Stand der Technik bekannte Eigenschaften des Bandes 8 nicht vernachliassigt werden, um
die Qualitat der Schweifung nicht zu beeintréchtigen.

Ebenso kann die erfindungsgemafe Elektrode 7 ohne Band 8 verwendet werden, wenn die zu
verschweilienden Materialien der Bleche 2, 3 dies ermdglichen.

Im Allgemeinen sei noch darauf hingewiesen, dass fir diverse Anwendungen auch eine Elekt-
rode 7 mit eckigem, ovalem, etc. Grundkorper 16 von Vorteil sein kann. In diesem Fall weist die
konkave Ausnehmung 15 bevorzugt dieselbe Grundflache auf wie der Grundkérper 16. Ent-
sprechend ergibt sich die Auflageflache, welche das Blech 2 an der Sichtseite kontaktiert.

Patentanspriiche:

1. Elektrode (7) zum Punktschweilen von Blechen (2, 3) mit einem Grundkérper (16) und
einer Kontaktflache (12), welche mit einem der zu verschweilenden Bleche (2, 3) in Kon-
takt tritt, wobei in der Kontaktflache (12) eine konkave Ausnehmung (15) angeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass die konkave Ausnehmung (15) die Form einer Kugelkaiotte
aufweist, wobei der Radius der Kugelkalotte zwischen 40 mm und 150 mm betragt.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 504 925 B1

Elektrode (7) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass um die konkave Ausneh-
mung (15) eine Auflageflache ausgebildet ist, welche beim Schweiflvorgang mit einem der
Bleche (2, 3) kontaktiert, wobei zwischen der konkaven Ausnehmung (15) der Kontaktfla-
che (12) und dem Blech (2, 3) ein abgeschlossener Hohlraum (19) gebildet ist.

Elektrode (7) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Kontaktflache (12) und
die Grundflache der konkaven Ausnehmung (15) rund ausgebildet ist und die Auflageflache
um die konkave Ausnehmung (15) durch einen flachen Kreisring (18) gebildet ist.

Elektrode (7) nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der
Grundkorper (16) im Wesentlichen zylinderférmig und zur Aufnahme an einem Elektroden-
halter (6) einer Punktschweilzange (1) ausgebildet ist.

Elektrode (7) nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der
Grundkorper (16) eine Bohrung (17) zur Aufnahme einer Kihlvorrichtung aufweist.

Verfahren zur Durchfiihrung einer PunktschweiBung mit zwei an der Punktschweilzange
(1) befestigten Elektroden (7, 24), welche mit je einem &uf3eren zumindest zweier zu ver-
schweifender Bleche (2, 3) kontaktiert werden, dadurch gekennzeichnet, dass an einer
Sichtseite (23) der Bleche (2, 3) eine Elektrode (7) mit einer konkaven Ausnehmung (15) in
der Kontaktflache (12) verwendet wird, sodass bei der Kontaktierung der Kontaktflache
(12) dieser Elektrode (7) zwischen der konkaven Ausnehmung (15) und dem Blech (2, 3)
ein abgeschlossener Hohiraum (19) gebildet wird, und nach der Punktschweillung die
Elektroden (7, 24) mit den zumindest zwei Blechen (2, 3) stromlos in Kontakt gehalten
werden, so dass an der Sichtseite (23) des Blechs (2, 3) im Wesentlichen eine Ebene re-
sultiert.

PunktschweilRverfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Elektroden
(7, 24) stromios in Kontakt gehalten werden, bis das in dem abgeschlossenen Hohlraum
(19) ausgedehnte Blech (2, 3) an der Sichtseite (23) abgekihlt und auf das Ausgangsmaf
geschrumpft ist.

Punktschweiltverfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass als der
Elektrode (7) mit der konkaven Ausnehmung (15) gegenuberliegende Elektrode (24) eine
aus dem Stand der Technik bekannte Elektrode (24) mit einer konvexen Kontaktflache (25)
verwendet wird.

PunktschweilRverfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen den Kontaktflachen (12, 25) der Elektroden (7, 24) ein Band (8) angeordnet wird.

Hiezu 3 Blatt Zeichnungen
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