Stand: 09.2008

Punktschweil3parameter

Stahl, niedriglegiert

Hohe Qualitadtsanforderungen nach Sicherheitsklasse A und B
Kaltgewalztes Feinblech und Band nach DIN 1623, Teil 2

Elektrodenwerkstoff: CuCrZr
Klasse A2/1 nach DIN 44 759
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Einstellrichtwerte fur das Einzelpunktschweil3en

Blech- Linsen- Elektroden Elektroden- | Stromzeit | Schweil3-
starke durchm. kraft Schweifl3en strom
(mm) (mm) (mm) | (mm) | (mm) (kN) (Per) (kA)
s du D d R F ts 12
0,50 3,5 10 5 50 1,5 5 8
0,75 4,5 12 5 50 2,3 8 9
1,00 5,0 12 6 75 3,0 10 10
1,25 5,5 16 6 75 3,8 13 11
1,50 6,0 16 7 75 4,5 15 12
2,00 7,0 16 7 75 6,0 20 13
2,50 8,0 20 8 75 7,5 25 15
3,00 8,5 20 9 100 9,0 30 17
4,00 10,0 25 10 - 12,0 40 20
5,00 11,0 25 11 - 15,0 50 23
6,00 12,5 30 13 - 18,0 60 25

Beachte:

- KurzzeitschweiRung mit hoher Elektrodenkraft und hohem Strom.
- ballige Elektroden fur hohe Oberflachengtite, kegelférmige Elektroden fur hohe Standmengen

- Gleichstrommaschinen erlauben eine gleichbleibende Maschineneinstellung unabhéangig von der Lage
der Fugeteile in der Maschine

Technische Anderungen, die dem Fortschritt dienen, behalten wir uns vor.
© by WMA Schmidt & Bittner GmbH, Baumwaide 23, D-74360 lIsfeld-Auenstein, Tel. +49 7062 9066-0, Fax +49 7062 9066-20

inffo@wma-sb.de oder wma-sb@t-online.de, http://www.wma-sb.de P-Stahl-1




Stahl

Punktschweil3parameter
Stahl, niedriglegiert

Qualitatsanforderungen nach Sicherheitsklasse C
Kaltgewalztes Feinblech und Band nach DIN 1623, Teil 2

Elektrodenwerkstoff: CuCrZr
Klasse A2/1 nach DIN 44 759
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Stand: 09.2008

Einstellrichtwerte fur das Einzelpunktschweil3en

Blech- Linsen- Elektroden Elektroden- | Stromzeit | Schweil3-
starke durchm. kraft Schweifl3en strom
(mm) (mm) (mm) | (mm) | (mm) (kN) (Per) (kA)
s du D d R F ts 12
0,50 3,5 10 5 50 0,50 10 5,0
0,75 4,5 12 5 50 0,75 15 6,0
1,00 5,0 12 6 75 1,00 20 7,0
1,25 5,5 16 6 75 1,25 25 7,5
1,50 6,0 16 7 75 1,50 30 8,0
2,00 7,0 16 7 75 2,00 40 9,0
2,50 8,0 20 8 75 2,50 50 10,0
3,00 8,5 20 9 100 3,00 60 11,0
4,00 10,0 25 10 - 4,00 80 12,5
5,00 11,0 25 11 - 5,00 100 14,5
6,00 12,5 30 13 - 6,00 120 16,0

Beachte:

- LangzeitschweiRung mit geringer Elektrodenkraft und kleinem Strom.
- ballige Elektroden fur hohe Oberflachengiite, kegelférmige Elektroden fiir hohe Standmengen.

Technische Anderungen, die dem Fortschritt dienen, behalten wir uns vor.
© by WMA Schmidt & Bittner GmbH, Baumwaide 23, D-74360 lIsfeld-Auenstein, Tel. +49 7062 9066-0, Fax +49 7062 9066-20

inffo@wma-sb.de oder wma-sb@t-online.de, http://www.wma-sb.de P-Stahl-2




Stand: 09.2008

Buckelschweil3parameter

Stahl, niedriglegiert
Kaltgewalztes Feinblech und Band nach DIN 1623, Teil 2

Elektrodenwerkstoff: CuCoBe
Klasse A3/1 nach DIN 44 759

Buckelgeometrie:
Rundbuckel, normal

45 + 60°

Einstellrichtwerte flr das Einzelpunktschweil3en

Kurzzeitbedingungen Langzeitbedingungen
Blech- | Buckel- | Buckel- Schweil - " Schweift - "
starke | durchm. hohe Elektroden- cnhwells- romzei Elektroden- chwells- romzei
(mm) | (mm) (mm) | KraftBuckel | Strom/Buckel Kraft/Buckel | Strom/Buckel
S d h (kN) (kA) (Per) (kN) (kA) (Per)

0,75 2,8 0,9 1,0 6,6 3 0,60 51 6
1,00 2,8 0,9 1,5 8,0 5 0,95 6,0 10
1,50 3,8 1,1 2,3 10,3 10 1,65 7,6 20
2,00 4.6 1,2 3,6 12,0 14 2,40 8,9 28
2,50 5,8 1,3 5,0 13,6 17 3,30 10,2 35
3,00 6,8 1,4 6,5 14,5 20 4,30 11,0 45

Beachte:
- beim Vielbuckelschweil3en bieten Gleichstrommaschinen folgende entscheidende Vorteile:
1. gleichmaRigere Stromverteilung.
2. deutlich breiterer Einstellbereich (kleben - spritzen).
3. Lage der Bauteile im Sekundérkreis ist unkritischer.
- Kurzzeit- oder Langzeitbedingungen sind abhangig von Bauteilegeometrie und Buckelanordnung.
- auf Wechselstrommaschinen wird ein langsamer Stromanstieg (Aufslope) empfohlen.

Technische Anderungen, die dem Fortschritt dienen, behalten wir uns vor.
© by WMA Schmidt & Bittner GmbH, Baumwaide 23, D-74360 lIsfeld-Auenstein, Tel. +49 7062 9066-0, Fax +49 7062 9066-20

inffo@wma-sb.de oder wma-sb@t-online.de, http://www.wma-sb.de P-Stahl-3




Stand: 09.2008

Ringbuckelschweil3parameter
Stahl, niedriglegiert
Kaltgewalztes Feinblech und Band nach DIN 1623, Teil 2

Elektrodenwerkstoff: CuCoBe
Klasse A3/1 nach DIN 44 759
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Einstellrichtwerte fur
Stahlringbuckel mit Spitzenwinkel 75°

Buckel- Buckelhthe Elektrodenkraft hweil3strom tromzeit

d“rc(t‘nmnf)sser (mm) © (835) ° > (i/[x;)s ° ° ((F)’er)e
D H F 12 tn
5,0 0,7 750 15 2,0
7,5 0,8 1000 21 2,5
10,0 0,9 1250 26 3,0
12,5 1,1 1600 33 3,5
15,0 1,2 2000 40 4,0
17,5 1,3 2500 50 4,5
20,0 1,4 3000 60 5,0
22,5 15 3300 65 55
25,0 1,6 3750 70 6,0
27,5 1,7 4100 75 6,5
30,0 1,8 4400 80 7,0
32,5 1,9 4700 85 7,5
35,0 2,0 5050 90 8,0
37,5 2,1 5400 95 8,5
40,0 2,2 5700 100 9,0

Technische Anderungen, die dem Fortschritt dienen, behalten wir uns vor.
© by WMA Schmidt & Bittner GmbH, Baumwaide 23, D-74360 lIsfeld-Auenstein, Tel. +49 7062 9066-0, Fax +49 7062 9066-20
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Stand: 09.2008

Rollnahtschweil3parameter

Stahl, niedriglegiert (Dichtnéhte)
Kaltgewalztes Feinblech und Band nach DIN 1623, Teil 2

Elektrodenwerkstoff: CuCrZr
Klasse A2/1 nach DIN 44 759
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Einstellrichtwerte flir das Schweilien mit Stromprogrammen

Blech- Schweil3- Elektrodenrolle Elektroden- Strom;eit Strompausenzeit Schweil3-
starke geschw. kraft Schweil3en strom
(mm) (m/min) (mm) (mm) (kN) (Per) (Per) (Per) (kA)
s Vv d R E ts tpmin tpmax 12
0,50 2,00 3,0 50 2,4 2 1 2 10
0,75 2,00 3,5 50 3,2 2 2 3 12
1,00 1,75 4,0 75 4,0 3 3 4 14
1,25 1,75 4.5 75 4,8 4 3 5 16
1,50 1,50 5,0 75 5,0 4 4 6 17
2,00 1,50 5,0 75 6,0 6 5 7 19
2,50 1,50 55 100 7,0 7 6 8 20
3,00 1,10 6,0 100 8,0 10 7 10 22
Beachte:

- kegelférmige Elektroden fiir hohe Standmengen
- ballige Elektroden fiir hohe Oberflachengiite

Technische Anderungen, die dem Fortschritt dienen, behalten wir uns vor.
© by WMA Schmidt & Bittner GmbH, Baumwaide 23, D-74360 lIsfeld-Auenstein, Tel. +49 7062 9066-0, Fax +49 7062 9066-20

inffo@wma-sb.de oder wma-sb@t-online.de, http://www.wma-sb.de P-Stahl-5




Stand: 09.2008

Rollnahtschweil3parameter
Stahl, niedriglegiert (Dichtnéhte)
Kaltgewalztes Feinblech und Band nach DIN 1623, Teil 2

Elektrodenwerkstoff: CuCrZr
Klasse A2/1 nach DIN 44 759
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Einstellrichtwerte flir das Schweillen mit Konstantstrom

- kegelférmige Elektroden fur hohe Standmengen
- ballige Elektroden fiir hohe Oberflachengiite

Technische Anderungen, die dem Fortschritt dienen, behalten wir uns vor.
© by WMA Schmidt & Bittner GmbH, Baumwaide 23, D-74360 lIsfeld-Auenstein, Tel. +49 7062 9066-0, Fax +49 7062 9066-20

inffo@wma-sb.de oder wma-sb@t-online.de, http://www.wma-sb.de

Blech- | Elekiroden- | Elektroden- | Mittlere Geschwindigkeit | Maximale Geschwindigkeit
starke rolle kraft Schweil3- SchweiR- SchweiR- Schweil3-
(mm) (mm) (kN) geschw. strom geschw. strom

S d F (m/min) (kA) (m/min) (kA)

Y 12 \ 12
0,25 3,0 1,8 6,1 8 12 10
0,50 3,0 2,4 5,3 9 11 12
0,75 3,5 2,9 4,7 10 10 13
1,00 4,0 4,0 3,7 11 8 14
1,25 4,5 4.5 3,1 12 7 17
1,50 5,0 5,3 2,2 14 5 17
2,00 5,0 6,0 1,5 15 3 17
Beachte:
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