V00 Aluminium

Version: 01-2011

Spot welding parameter
Qualitatsanforderungen fur den aircraft construction
Kupferhaltige Aluminiumlegierungen, plattiert (z.B. 2024),
Oberflachen chemisch vorbehandelt (gebeizt).

Electrode material: Cu or CuTeP
Class A1/1 with DIN 44 759
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Adjustment values for single spot welding

Current
Sheet | Nugget Electrode | \yelding przggtng Cﬁrrrr]ee"t time Welding h':gtsi';'g
thickness | diameter force — welding post- current current
(mm) (mm) | (mm) | (mm) (kN) heating (kA)
S dr D R Fs (kN) (Pen) (Per) I2s (kA)
Fn ts o 12n
0.50 35 16 75 2.0 4 2 2 25 18
0.75 4.5 16 100 3.0 6 2 3 31 23
1.00 5.0 16 100 4.0 8 3 4 35 26
1.25 5.5 20 100 5.0 10 4 5 40 30
1.50 6.0 20 100 6.0 13 4 7 45 33
2.00 7.0 20 150 7.5 18 6 9 50 37
2.50 8.0 20 150 10.0 23 7 10 55 41
3.00 8.5 25 200 13.0 30 8 12 60 45
Note:

- Schweif3en mit Kraft-Strom Programm auf Gleichstrommaschinen.
- erforderlich sind Ubergangswiderstande bei der Doppelblechmessung von < 50 pQ.
- der Kraftanstieg muss unmittelbar vor Ende der Stromzeit ts einsetzen.

We reserve the right to make changes which are in the interest of technical progress.
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V00 Aluminium

Version: 01-2011

Spot welding parameter

Qualitatsanforderungen nach Sicherheitsklasse B
Aluminiumlegierungen nach DIN 1725, Teil 1 (z.B. AIMg1),
Oberflachen chemisch oder mechanisch vorbehandelt.

Electrode material: Cu or CuTeP
Class A1/1 with DIN 44 759
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Adjustment values for single spot welding

Sheet Nugget Electrode Electrode Cgrrent Welding
thickness diameter force Ime current
(mm) (mm) (mm) (mm) (kN) W(ep"é'rr)‘g (kA)
s [ D R F e 12s
0.50 3.5 16 75 1.8 2 26
0.75 4.5 16 75 2.2 2 31
1.00 5.0 16 75 3.0 3 34
1.25 55 20 100 3.5 4 36
1.50 6.0 20 100 4.0 4 39
2.00 7.0 20 100 5.0 6 44
2.50 8.0 20 100 6.5 7 50
3.00 8.5 25 100 8.0 8 52
Note:
- erforderlich sind Ubergangswiderstande bei der Doppelblechmessung von <200 pQ
(DVS 2929).

- Legierungen mit héherer elektrischer Leitfahigkeit (Al 99,5) erfordern bis zu 15% héhere
Schweif3strome.

- Legierungen mit geringerer elektrischer Leitfahigkeit (AIMg3) erfordern 5 bis 10% kleinere
Schweif3strome.

We reserve the right to make changes which are in the interest of technical progress.
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V00 Aluminium

Version: 01-2011

Spot welding parameter

Qualitatsanforderungen nach Sicherheitsklasse C
Aluminiumlegierungen nach DIN 1725, Teil 1 (z.B. AIMg1),
Oberflachen nicht vorbehandelt.

Electrode material: Cu or CuTeP
Class A1/1 with DIN 44 759
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Adjustment values for single spot welding

Sheet Nugget Electrode Electrode Cgrrent Welding
thickness diameter force Ime current
(mm) (mm) (mm) (mm) (kN) W(ep"é'rr)‘g (kA)

s du D R F e 12s
0.50 3.5 16 75 1.8 2 21
0.75 4.5 16 75 2.2 3 25
1.00 5.0 16 75 3.0 3 27
1.25 55 20 100 3.5 4 29
1.50 6.0 20 100 4.0 5 31
2.00 7.0 20 100 5.0 6 35
2.50 8.0 20 100 6.5 7 38
3.00 8.5 25 100 8.0 8 40

Note:

- Ubergangswiderstéande bei der Doppelblechmessung von >200 uQ ergeben keine kreisrunden
SchweiBlinsen

- unregelmagiges Oberflachenaussehen.

- Legierungen mit héherer elektrischer Leitfahigkeit (Al 99,5) erfordern bis zu 15% héhere
Schweil3strome.

- geringe Elektrodenstandmenge (Anlegierung), hdufiges Reinigen der Elektroden erforderlich.

We reserve the right to make changes which are in the interest of technical progress.
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