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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR DURCHFUHRUNG EINER PUNKTSCHWEISSUNG UND ELEKTRO-
DENSCHUTZBAND

(57) Die Erfindung betrifft ein PunktschweiBverfahren
und eine PunktschweiBvorrichtung (1) zum Wider-
standsschweiBen von Werkstlicken (2, 3), mit einer
SchweiBzange (5) mit zwei Zangenarmen (6) und Fig.3
daran befestigten Elektroden (7) zum Einpragen
eines Stromes in die zu verbindenden Werkstlcke
(2, 3), wobei zwischen den Elektroden (7) und den
Werkstlicken (2, 3) jeweils ein Band (8) zum Schutz
der Elektroden (7) angeordnet ist, welche uber Wi-
ckelvorrichtungen (9) bewegbar sind, sowie ein
Elektrodenschutzband (8) flr eine solche Punkt-
schweiBvorrichtung (1). Zur Verbesserung der
PunktschweiBung wird zumindest ein zumindest an
einer Seite bis zu einer mittleren Rauheit von 1pm
bis 13um aufgerautes Band (8) verwendet. Zum
Aufrauen des zumindest einen Bandes (8) unmittel-
bar vor der Durchfihrung der PunktschweiBBung
kann eine entsprechende Einrichtung (13) an der
Schweif3zange (5) angeordnet sein.
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Zusammenfassung:

Die Erfindung betrifft ein PunktschweiBverfahren und eine Punkt-
schweiBvorrichtung (1) zum WiderstandsschweiBen von Werkstiicken
(2, 3}, mit einer Schweifizange (5) mit zwei Zangenarmen {6) und
daran befestigten Elektroden (7) zum Einprédgen eines Stromes in
die zu verbindenden Werkstiicke (2, 3), wobei zwischen den Elekt-
roden (7) und den Werksticken (2, 3) jeweils ein Band (8) zum
Schutz der Elektroden (7) angeordnet ist, welche iiber Wickelvor-
richtungen (9} bewegbar sind, sowie ein Elektrodenschutzband (8)
flir eine solche PunktschweiBvorrichtung (1). Zur Verbesserung
der PunktschweiBung wird zumindest ein zumindest an einer Seite
bis zu einer mittleren Rauheit von lpm bis 13um aufgerautes Band
(8) verwendet. Zum Aufrauen des zumindest einen Bandes (8) un-
mittelbar vor der Durchfihrung der PunktschweiBung kann eine

entsprechende Einrichtung (13) an der Schweifizange (5) angeord-
net sein.

(Fig. 3)




Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Durchfihrung einer
Punktschweiffung mit einer Punktschweifivorrichtung, wobei tber
Elektroden ein Strom in zu verbindende Werkstiicke eingepriagt und
die Werkstiicke dadurch verschweiBt werden, und zwischen jeder
Elektrode und den Werkstiicken jeweils ein Band zum Schutz der
Elektroden angeordnet wird, und jedes Band nach dem Punkt-

schweiBvorgang weiterbewegt wird.

Weiters betrifft die Erfindung eine Punktschweifivorrichtung zum
Widerstandsschweifien von Werkstiicken, mit einer SchweiBzange mit
zwel Zangenarmen und daran befestigten Elektroden zum Einprdgen
eines Stromes in die zu verbindenden Werkstiicke, wobei zwischen
den Elektroden und den Werkstiicken jeweils ein Band zum Schutz

der Elektroden angeordnet ist, welche Bander tliber Wickelvorrich-

tungen bewegbar sind.

Schlieflich betrifft die Erfindung auch ein Band zum Schutz der
Elektroden einer oben genannten PunktschweiBvorrichtung.

Beim Punktschweilen werden zumindest zwei Werkstiicke durch Ein-
pradgen eines elektrischen Stromes {iber zweili Elektroden miteinan-
der verbunden. Zum Schutz der Elektroden werden zwischen den
Elektroden und den zu verschweillenden Werkstiicken Bdnder einge-
setzt. Der SchweiBlstrom wird iiber eine Elektrode, das erste
Band, das erste Werkstiick, das zweite Werkstiick und allenfalls
weitere Werksticke Uber das zweite Band und die zweite Elektrode
geleitet. Dabei missen verschiedene Materialwiderstdnde und Kon-
taktwiderstande liberwunden werden, wobei entsprechende Warme er-
zeugt wird. Die Materialwiderstdnde der Elektroden, Bdnder und
Werkstiicke verursachen bei Stromfluss verteilte Warmequellen im
Inneren der Komponenten. Die Kontaktwiderstdnde stellen kon-
zentrierte Warmequellen an den Kontaktstellen zwischen den Kom-
ponenten bei Stromfluss dar. Die Qualitdt der Schweibverbindung
wird durch den korrekten zeitlichen Verlauf und die rithtige
radumiiche Verteilung aller Wiarmequellen maRgeblich beeinflusst.
Die Definition der Qualitidt einer Schweifverbindung hangt von
der Weiterverarbeitung und schlussendlich vom Einsatzgebiet des
gefertigten Werkstiicks ab. In vielen Fallen ist der Durchmesser
der Schweiflinse bzw. die mechanische Festigkeit das zentrale



Qualitdatskriterium. In manchen Anwendungen sind aber neben der
mechanischen Festigkeit weitere Qualitdtskriterien einzuhalten.
Die zwischen den Elektroden und den zu verschweiflenden Werksti-
cken angeordneten Bander werden von Schweifpunkt zu SchweiBpunkt
weiterbewegt. Die Materialien der Elektrodenschutzbdnder werden
an die Materialien der verwendeten Elektroden, {iblicherweise
Kupfer oder eine Kupferlegierung, und der zu verschweifllenden
Werkstiicke entsprechend angepasst. Beispielsweise beschreibt die
AT 413 504 B ein derartiges Band zum Schutz der Elektroden einer

Punktschweilzange.

Dariber hinaus kann das an den Bdndern zum Schutz der Elektroden
der Punktschweiflvorrichtung entstehende Abbild nach der Punkt-
schweiflung analysiert und zur Qualitatsuberwachung von Punkt-
schweillungen herangezogen werden. Ein derartiges Verfahren ist
beispielsweise der AT 413 665 B zu entnehmen. Dabei wird das am
Band entstehende Abbild mithilfe einer Kamera und einer entspre-
chenden Bildverarbeitungssoftware untersucht. Abweichungen der
Form, GrdBe coder Farbe des Abbildes kénnen ein Hinweis auf
schlechte Eigenschaft des SchweiBlpunktes sein und durch entspre-

chende Regelung der Schweiflparameter korrigiert werden.

Ublicherweise werden Bander zum Schutz der Elektroden aus ver-
schiedenen Materialien oder Materialkombinationen auf Lager ge-
legt und bei Bedarf eingesetzt. Es hat sich gezeigt, dass sich
aufgrund von Oxidation oder anderen chemischen Verdnderungen die
Eigenschaften der Elektrodenschutzbidnder verschlechtern und
nicht die gewlnschten Verbesserungen, insbesondere Reduktionen
der Ubergangswiderstidnde zwischen Elektroden und zu verschwei-

Benden Werkstiicken, erzielt werden kdnnen.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht daher in der
Schaffung eines oben genannten Verfahrens, einer oben genannten
PunktschweiBvorrichtung und eines oben genannten Elektroden-
schutzbandes fir eine Punktschweifivorrichtung, durch welche die
Eigenschaften der PunktschweiBung verbessert werden kdénnen. Ins-
besondere scll die Werkstiickoberflache, welche in Kontakt mit
dem Band zum Schutz der Elektrode steht, beim SchweiBprozess
nicht auf- oder anschmelzen.
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Geldst wird die erfindungsgemiBe Aufgabe in verfahrensmidfiger
Hinsicht dadurch, dass zumindest ein zumindest an einer Seite,
vorzugsweise an beiden Seiten, bis zu einer mittleren Rauheit
von lum bis 13pm aufgerautes Band verwendet wird. Durch das Auf-
rauen der Elektrodenschutzbadnder konnen Verunreinigungen an den
Bandern sowie Oxidschichten wirkungsvoll entfernt werden und der
Kontakt zwischen Elektrode und Elektrodenschutzband sowie Werk-
stiick und Elektrodenschutzband verbessert und somit der Uber-
gangswiderstand bei der SchweiBung reduziert werden. Durch die
aufgeraute Oberfldche zumindest einer Seite des Elektroden-
schutzbandes dringt die Kontaktflidche der Elektrode wahrend der
Punktschweiffung quasi in das Material des Elektrodenschutzbandes
ein und bewirkt dadurch einen besseren Kontakt und somit eine
stdrkere Reduktion der Kontaktwiderstidnde. Beim Eindringvorgang
der Elektrode kommt es zu Deformationen an der Band- und Werk-
stickoberflache. Dadurch werden nicht oxidierte Werkstick- und
Bandoberfldchen frei und der Kontakt zwischen Werkstick und Band
besitzt einen drastisch reduzierten Widerstand. Weiters wird das
Qualitdtskriterium, gemdB dem die Werkstiickoberfldche, die in
Kontakt mit dem Band steht, beim SchweiBprozess nicht auf- oder
angeschmolzen werden darf, erfillt und die Qualitdt des Schweif-
punktes und somit auch die Qualitdt der SchweiBverbindung ver-
bessert. Die Oberfl&chenrauheit der Bander zum Schutz der Elekt-
roden kann bei der Herstellung der Bdnder oder auch zu einem
spédteren Zeitpunkt erzeugt werden, insbesondere kurz vor der
Durchfihrung der Punktschweifung. Der angegebene Bereich der
Rauheit wveon lyum bis 13um hat sich als besonders geeignet erwie-
sen. Bei einer Rauheit unter lpm kommt es zu sehr geringen De-
formationen beim Kraftaufbau und dadurch zu keiner starken Ver-
besserung des Kontakts. Bei einer Rauheit iiber 13pm reichen die
Kontaktkrafte nicht mehr aus, um die Rauheit einzuebnen und so-
mit reduziert sich die effektive Kontaktflache, wodurch der Kon-
taktwiderstand steigt. Sofern nur eine Seite des Bandes aufge-
raut wird, sollte jedenfalls jene Seite, die zum Werkstiick
welist, aufgeraut werden.

Zum Aufrauen der Bdnder kénnen verschiedene Methoden angewandt
werden. Beispielsweise k&nnen die Binder chemisch aufgeraut wer-
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den, insbesondere durch Atzen mit entsprechenden Chemikalien.
Die chemischen Verfahren zum Aufrauen der Binder eignen sich
insbesondere dann, wenn die Bander bei bzw. unmittelbar nach de-

ren Herstellung aufgeraut werden.

Alternativ zu chemischen Methoden des Aufrauens koénnen die Ban-
der auch mechanisch aufgeraut werden. Die mechanische Variante
eignet sich insbesondere dann, wenn die Bdnder kurz vor der
Durchfihrung der PunktschweiBung vorzugsweise direkt an der
PunktschweiBvorrichtung aufgeraut werden, da dann an der
Schweilstelle keine atzenden Chemikalien verwendet werden miis-
sen, welche eine Gefahr fiir das Bedienungspersonal aber auch die
zu verschweiBenden Werkstiicke darstellen kdnnten.

Das mechanische Aufrauen geschieht insbesondere durch Schleifen
mit entsprechenden Schleifmitteln, insbesondere der Anwendung
von Schleifvliesen, wie sie im Bereich von Karosseriespenglerei-
en eingesetzt werden. Eine andere mechanische Variante des ARuf-
rauens stellt beispielsweise Sandstrahlen oder Bilirsten dar.

Weiters kdnnen die Bander auch durch Walzen mit entsprechenden
Werkzeugen wdhrend des Herstellungsprozesses des Bandes mit der
gewlinschten Rauheit versehen werden.

Verbesserungen konnen weiters dadurch erzielt werden, dass zu-
mindest ein Band zum Schutz der Elektroden der Punktschweifvor-
richtung zumindest an der aufgerauten Seite insbesondere mit
Silber beschichtet wird. Durch das Vorsehen derartiger Silberbe-
schichtungen kann die Bildung einer Oxidschicht verhindert bzw.
verzdgert werden und die verbesserten Eigenschaften der aufge-
rauten Bdnder langer erhalten werden. Anstelle einer Beschich-
tung, beispielsweise mit Silber, kodnnen auch Inhibitoren zum
Schutz gegen Neuoxidation der aufgerauten Seite bzw. aufgerauten

Seiten des Bandes verwendet werden.

Besonders vorteilhaft ist das erfindungsgemdfe Verfahren zur
Durchfilhrung einer PunktschweiBung, wenn zumindest ein Band di-
rekt an der PunktschweiBvorrichtung unmittelbar vor der Punkt-
schweiflung aufgeraut wird. Durch das Aufrauen unmittelbar vor
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der Schweifung konnen Verunreinigungen und Oxidschichten an den
Elektrodenschutzbindern entfernt werden und optimale Bedingungen
fur die Durchfithrung der PunktschweiBung hergestellt werden.

Das direkte Aufrauen der Bander an der Punktschweillvorrichtung
kann beispielsweise dadurch erfolgen, dass das zumindest eine
Band durch zumindest eine Klemme mit einem Schleifmittel, insbe-
sondere einem Schleifvlies, an zumindest einer Innenseite der
Klemme gefihrt wird.

Dabei konnen weitere Verbesserungen herbeigefiihrt werden, wenn
das Schleifmittel bzw. die gesamte Klemme bewegt wird. Die Bewe-
gung der Klemme bzw. des Schleifmittels kann durch einen aktiven

Antrieb oder passiv liber die Bandbewegung vorgenommen werden.

Zur Vermeidung von Problemen durch den beim Aufrauen entstehen-

den Staub aus elektrisch leitfdhigem Material, insbesondere Kup-
fer, ist es von Vorteil, wenn die beim Aufrauen des Bandes ent-

stehenden Partikel entfernt, vorzugsweise abgesaugt, werden.

Geltst wird die erfindungsgemdBe Aufgabe auch durch eine oben
genannte PunktschweiBvorrichtung zum Widerstandsschweiflen von
Werkstilicken, bei der an der SchweiBzange zumindest eine Einrich-
tung zum Aufrauen zumindest eines Bandes zum Schutz der Elektro-
den zumindest an einer Seite, vorzugsweise an beiden Seiten, un-
mittelbar vor der Durchfithrung der Punktschweillung angeordnet
ist. Beim Aufrauen des Bandes unmittelbar vor der Durchfiihrung
der Punktschweifiung ist eine Versiegelung der aufgerauten Ober-
flidche zur Verhinderung einer Neuoxidaticn nicht erforderlich,
da die Zeit zwischen Oxidationsentfernung und Aufrauung und
Schweiflung zu kurz fiir eine Neuoxidation ist.

Die Aufraueinrichtung ist vorzugsweise zum Aufrauen zumindest
eines Bandes zum Schutz der Elektroden zumindest an einer Seite

bis zu einer mittleren Rauheit von lum und 13um ausgebildet.

Die Aufraueinrichtung kann durch zumindest eine Klemme gebildet
sein, zwischen der das Band gefiihrt ist, wobei an zumindest ei-
ner Innenseite jeder Klemme ein Schleifmittel zum Aufrauen zu-
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mindest einer Seite des Bandes angeordnet ist. Diese mechanische
Aufraueinrichtung ist besonders einfach und somit kostengiinstig
herstellbar und erfordert keine elektrische Energie und auch
keine Handhabung mit gefahriichen Chemikalien. Auch lassen sich
herktmmliche PunktschweiBvorrichtungen besonders einfach mit
derartigen Klemmen zum Aufrauen der Elektrodenschutzbander nach-

risten.

Als Schleifmittel zum Aufrauen zumindest einer Seite des Bandes
zum Schutz der Elektroden einer Punktschweifivorrichtung eignen

sich insbesondere sogenannte Schleifvliese besonders.

Eine Verbesserung des Aufrauens des Bandes kann dadurch erzielt
werden, dass eine Einrichtung zur Bewegung des Schleifmittels
vorgesehen ist. Die Bewegungseinrichtung kann durch einen eige-
nen Antrieb oder auch passiv durch die Bewegung des Bandes ange-

trieben werden.

Vorteilhafterweise ist eine Einrichtung zur Entfernung von beim
Aufrauen des Bandes entstehenden Partikeln, vorzugsweise eine
Absaugeinrichtung, vorgesehen.

Das Band zum Schutz der Elektroden der Punktschweillvorrichtung
ist vorzugsweise aus Kupfer oder einer Kupferlegierung gebildet.
Kupfer bzw. Kupferlegierungen sind hinsichtlich der elektrischen
und thermischen Leitfdhigkeit sehr gut geeignet. Insbesondere
wird sogenanntes E-Kupfer, das weicher ist und eine bessere
elektrische Leitfdhigkeit bei schlechteren mechanischen Festig-
keitseigenschaften zur Bildung der Bander verwendet.

Geeignete Dicken der Bander zum Schutz der Elektroden der Punkt-
schweiRvorrichtung liegen im Bereich von 0,1lmm bis 0, 3mm.

Geldst wird die erfindungsgemdBe Aufgabe auch durch ein oben ge-
nanntes Band zum Schutz der Elektroden einer oben genannten
Punktschweiflvorrichtung, bei dem zumindest eine Seite mit zumin-
dest einer mittleren Rauheit von lpm bis 13um aufgeraut ist, und
an der zumindest einen aufgerauten Seite eine Beschichtung vor-
gesehen ist. Durch die Beschichtung kann das auf zumindest einer




Seite aufgeraute Band gegen Neuoxidation geschiitzt werden.

Die Bander sind vorzugsweise aus Kupfer oder einer Kupferlegie-
rung gebildet, wobei sich insbesondere sogenanntes E-Kupfer be-
sonders eignet.

Die Bidnder weisen vorzugswelise eine Dicke von 0, 1mm bis 0, 3mm
auf.

Die Beschichtung an der zumindest einen aufgerauten Seite des
Bandes zum Schutz der Elektroden der PunktschweiBvorrichtung
kann aus Silber gebildet sein. Alternativ dazu kénnen auch Inhi-
bitoren zur Verhinderung der Neuoxidation der aufgerauten Seite
des Bandes eingesetzt werden.

Die Erfindung wird anhand der beigefiigten Zeichnungen naher er-
ldutert.

Darin zeigen:

Fig. 1 eine PunktschweiBvorrichtung in schematischer Darstel-
lung;

Fig. 2 eine schematische geschnittene Detailansicht einer Punkt-
schwellvorrichtung im Bereich der Elektroden;

Fig. 3 eine andere Ausfiihrungsform einer Punktschweilvorrichtung
mit einer erfindungsgemdBen Einrichtung zum Aufrauven der Bander
zum Schutz der Elektroden;

Fig. 4 die Einrichtung zum Aufrauen eines Bandes zum Schutz der
Elektroden gemal} Fig. 3 in vergroBerter Darstellung; und

Fig. 5 eine Einrichtung zum Aufrauen eines Bandes mit einer Be-
wegung der Aufraueinrichtung.

In Fig. 1 ist eine PunktschweiBvorrichtung 1 zum Widerstands-
schweiffen von zumindest zwei Werkstiicken 2, 3 schematisch darge-
stellt. Die PunktschweiBvorrichtung 1 besteht aus einem Grund-
kérper 4 und einer Schweilzange 5 mit zwel Zangenarmen 6, an
welchen jeweils eine Elektrode 7 angeordnet ist. Um die Elektro-
den 7 verlauft jeweils ein Band 8, welches den Ubergangswider-
stand bei der Punktschweifung reduziert und die Elektroden 7
schitzt. Dariliberhinaus kann die am Band 8 entstehende Abbildung
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des Schweifipunktes analysiert und zur Beurteilung der SchweiB-
qualitat herangezogen werden. Das Band 8 zum Schutz der Elektro-
den 7 wird von einer Wickelvorrichtung 9, welche vorzugsweise am
Grundkdrper 4, aber auch an der Schweifizange 5 angeordnet sein
kann, abgerollt und entlang der Zangenarme 6 und der Elektroden
7 zu einer Wickelvorrichtung 9, wo das Band 8 wieder aufgerollt
wird, gefihrt. Zum Einsatz des Bandes 8 koénnen an den Elektroden
7 jeweils eine Gleitkappe 10 und ein Druckelement 11 angeordnet
sein, die in Langsrichtung der Elektroden 7 beweglich mit dieser
verbunden sind, wobei das Druckelement 11 eine Kraft auf die
Gleitkappe 10 ausibt. Die Gleitkappe 10 und das Druckelement 11
welsen eine Fihrung filir das Band 8 auf, so dass das Band 8§ von
den Elektroden 7 distanzierbar ist. Die Gleitkappe 10 hebt wah-
rend oder nach dem Offnen der Schweifzange 5 das Band 8 von der
Elektrode 7 ab. Hingegen wird die Gleitkappe 10 wahrend des
SchweiBvorganges bei geschlossener SchweiBzange 5 zuriickgescho-
ben, so dass das Band 8 an der Elektrode 7 zum Anliegen kommt.
Bei geschlossener Schweifizange 5 werden die Elektroden 7 mit ei-
nem vordefinierten Druck an die Werkstlicke 2, 3 gepresst. Durch
einen derartigen Aufbau der Elektroden 7 wird erreicht, dass das
Band 8 beil gedffneten Zangenarmen 6 der PunktschweiBvorrichtung
1 nicht direkt an der Kontaktflache der Elektroden 7 zum Anlie-
gen kommt, so dass das Band 8 beim Verschieben nicht an den
Elektroden 7 reiben kann. Somit wird die Lebensdauer der Elekt-
rcden 7 wesentlich erhdht. Zur Durchfithrung der PunktschweilBung
wird ein bestimmter elektrischer Strom, welcher von einer Strom-
quelle geliefert wird, durch die Elektroden 7 geleitet. Dadurch
werden die Werkstiicke 2, 3 durch einen beim PunktschweiBvorgang
entstehenden Schweilpunkt 12 miteinander verbunden (siehe Fig.
2).

Die Wickelvorrichtungen 9 an den Zangenarmen 6 sind so konzi-
piert, dass ein einfacher und unkomplizierter Wechsel bzw. Aus-
tausch der Rollen bzw. des Bandes 8 vorgenommen werden kann. Ein
weiterer positiver Effekt dieser Anordnung der Wickelvorrichtun-
gen 9 besteht darin, dass durch die Fihrung des Bandes 8 von
hinten, also vom Grundkdrper 4 zu den Elektroden 7, keine sto-
renden Teile vorhanden sind, was zur Folge hat, dass auch bei
kompliziert zugdnglichen Werkstticken 2, 3 nahezu problemlos eine




Punktschweiflung durchgefiihrt werden kann, da keinerlei Ein-
schrdnkung der Zugdnglichkeit gegeniiber Schweiflzangen 5 ohne
Band 8 gegeben ist. Durch diese Ausgestaltung kann auch die Bau-
grofle der PunktschweiBvorrichtung 1 gering gehalten werden.

In Fig. 2 ist auch das erfindungsgemdBe Band 8 dargestellt, wel-
ches zumindest auf einer Seite, der sogenannten Blechseite, also
jener Seite des Bandes 8, welche dem Werkstiick 2 bzw. 3 zugeord-
net ist, aufgeraut ist. Somit wird ein optimaler Kontakt zwi-
schen Band 8 und Werkstiick 2 bzw. 3 erreicht. Durch das Aufrauen
entstehen entsprechende Erhéhungen und Vertiefungen (beispiels-
weise Langsrillen oder Querrillen) an der Blechseite, so dass
der Kontakt bei geringen Kontaktkrdften im Wesentlichen punkt-
formig erfolgt. Die Kontaktkrafte sind dabei allgemein derart
begrenzt, dass eine Deformation an der Band- und/oder Blechseite
verhindert wird. Dementsprechend wird auch ein Kontakt zwischen
blanken Fl&dchen verhindert. Die Blechseite kann dabei vollstdn-
dig oder auf Teilfldchen, beispielsweise einem Mittelstreifen

des Bandes 8, aufgeraut sein.

Fig. 3 zeigt eine andere Ausfihrungsform einer Punktschweillvor-
richtung 1 mit einer SchweiBzange 5 mit C-férmigen Zangenarmen
6, an welchen Einrichtungen 13 zum Aufrauen der Bander 8 zum
Schutz der Elektroden 7 angeordnet sind. Die Aufraueinrichtungen
13 werden anhand der Figuren 4 und 5 naher erldutert. Durch die
direkt an den Zangenarmen 6 angeordneten Einrichtungen 13 zum
Aufrauen der Bander 8 kann ein Aufrauen zumindest einer Seite
der Bdnder 8 unmittelbar vor der Durchfithrung der Punktschwei-
fung erzielt werden. Buch kénnen bestehende Punktschweilivorrich-
tungen 1 besonders leicht mit derartigen Aufraueinrichtungen 13
nachgerlistet werden. Die beim Aufrauen der Binder 8 entstehenden
Partikel werden vorzugsweise mit einer entsprechenden Einrich-
tung 21 zur Entfernung der Partikel, insbesondere eine Absau-
geinrichtung, entfernt. Dazu kann beispielsweise eine Unter-

druckleitung herangezogen werden.

Fig. 4 zeigt eine Ausfiihrungsvariante einer derartigen mechani-
schen Einrichtung 13 zum Aufrauen der Bdnder 8 zum Schutz der
Elektroden 7 einer PunktschweiBvorrichtung 1. An einem Grundk&ér-
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per 14 der Einrichtung 13, der mithilfe entsprechender Befesti-
gungsvorrichtungen 15 am Zangenarm €& der Punktschweifivorrichtung
1 befestigt werden kann, sind zwei Klemmen 16 angeordnet, zwi-
schen welchen das Band 8 (strichliert gezeichnet) gefithrt wird.
Zum Fiihren und Umlenken des Bandes 8 kdénnen Rollen 17 am Grund-
kérper 14 vorgesehen sein. Die Klemmen 16 bestehen aus jeweils
zwel Pladttchen 18, welche iliber Federelemente 19 im Bereich des
Durchtritts des Bandes 8 zueinander gepresst werden, Zumindest
eine Innenseite der Klemmen 16 im Bereich des Durchtritts des
Bandes 8 ist mit einem Schleifmittel 20 zum Aufrauen zumindest
einer Seite des Bandes 8 versehen. Dieses Schleifmittel 20 kann
beispielsweise durch ein Schleifvliies gebildet sein. Die Fe-
derelemente 19 sind vorzugsweise besonders rasch und einfach
austauschbar, wodurch die Anpresskraft, mit der das Schleifmit-
tel 20 an das Band 8 gedriickt wird, angepasst werden kann. Somit
kann die Rauheit auf den gewlinschten Wert, vorzugsweise zwischen
lpm und 13pm, eingestellt werden. Vorteilhafterweise wird die
Einrichtung 13 zum Aufrauen der Bander 8 bzw. Teile davon, wie
das Federelement 19 oder das Schleifmittel 20, in vorgegebenen
Intervallen, beispielsweise gleichzeitig mit dem Band 8, ausge-
tauscht. Um bei der Klemme 16 zu erreichen, dass die Schleifmit-
tel 20 gleichméfig auf die Seite bzw. die Seiten des Bandes 8
angepresst werden, kann eine Backe der Klemme 16 drehbar bzw.
schwenkbar gelagert sein, so dass die Innenseiten der Backen der
Klemme 16 im Wesentlichen parallel zueinander angeordnet sind.
Sofern das Band 8 unmittelbar vor der Punktschweiffung aufgeraut
wird, ist eine Versiegelung der aufgerauten Seite zur Verhinde-
rung einer Neuoxidbildung nicht erforderlich. Wird das Band 8
hingegen frither, beispielsweise bei dessen Herstellung, aufge-
raut, ist eine Versiegelung durch eine Silberbeschichtung (wel-
che eine Dicke wvon 20nm bis 200nm, insbesondere 50nm bis 100nm,
aufweist) oder entsprechende Inhibitoren zweckméBig, wodurch das
Oxidwachstum im Wesentlichen verhindert bzw. zumindest verlang-
samt wird. In diesem Fall wird das Band 8 durch die Einrichtung
13 gefdrdert, ohne dass diese aktiv ist. Somit bleibt die Be-
schichtung des Bandes 8 fliir die SchweiBung entsprechend unveran-
dert.

Die in Fig. 4 dargestellte Ausfihrungsform einer Einrichtung 13
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zum Aufrauen eines Bandes 8 zum Schutz der Elektroden 7 einer
Punktschweilvorrichtung 1 stellt nur eine von vielen M&glichkei-
ten der Aufrauung der Bander 8 direkt an der Punktschweifivor-
richtung 1 dar. Beispielsweise kann auch eine Bewegung der Klem-
men 16 mit einer entsprechenden Einrichtung 22 erzeugt werden,
wie in Fig. 5 dargestellt. Die Bewegungseinrichtung 22 ist im
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel durch eine Antriebswelle 23
gebildet, an der exzentrisch eine Pleuelstange 24 gelagert ist,
durch welche eine entsprechend gelagerte Platte 25, an der die
Klemmen 16 befestigt sind, in Bewequng versetzt werden kann.
Durch diese Bewegungseinrichtung 22 kann die Aufrauung des Ban-
des 8 verbessert werden, da durch die zusatzliche Bewegung die
Rauheit erhdht wird. Zur Aufrauung wird die Platte 25 entlang
der Achse des Bandes 8 hin und her bewegt, so dass die Oberfla-
che aufgeraut wird. Die Antriebswelle 23 kann durch einen eige-
nen Antrieb bewegt werden oder auch passiv durch die Bewegung
des Bandes 8 in Drehung versetzt werden.
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Patentanspriliche:

1. Verfahren zur Durchfithrung einer Punktschweifung mit einer
PunktschweiBvorrichtung (1), wobel {ber Elektroden (7) ein Strom
in zu verbindende Werkstidcke (2, 3) eingeprdgt und die Werksti-
cke (2, 3} dadurch verschweilt werden, und zwischen jeder Elekt-
rode (7) und den Werkstiicken (2, 3) jeweils ein Band (8} zum
Schutz der Elektroden (7) angeordnet wird, und jedes Band (8)
nach dem Punktschweiflvorgang weiterbewegt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest ein zumindest an einer Seite bis zu ei-
ner mittleren Rauheit von 1lpm bis 13um aufgerautes Band (8) ver-
wendet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zu-
mindest ein chemisch aufgerautes Band (8) verwendet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass zu-

mindest ein durch Atzen aufgerautes Band (B) verwendet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zu-

mindest ein mechanisch aufgerautes Band {8} verwendet wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass zu-
mindest ein durch Schleifen aufgerautes Band (B8) verwendet wird.

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass zu-
mindest ein wdhrend des Herstellungsprozesses des Bandes (B)

durch Walzen aufgerautes Band (8) verwendet wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest ein zumindest an der aufgerauten Seite
insbesondere mit Silber beschichtetes Band (8) verwendet wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest ein Band (8) direkt an der Punkt-
schweillvorrichtung (1) unmittelbar vor der Punktschweiflung auf-

geraut wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass zu-
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mindest ein Band (8) durch zumindest eine Klemme (16) mit einem
Schleifmittel (20), insbesondere einem Schleifvlies, an zumin-
dest einer Innenseite gefihrt wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das
Schleifmittel (20) bewegt wird.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekenn-
zelichnet, dass beim Aufrauven des Bandes {8) entstehende Partikel
entfernt, vorzugsweise abgesaugt, werden.

12. Punktschweifivorrichtung (1) zum Widerstandsschweiflen von
Werksticken (2, 3), mit einer Schweifzange (5) mit zwei Zangen-
armen (6) und daran befestigten Elektroden (7) zum Einprédgen ei-
nes Stromes in die zu verbindenden Werkstiicke (2, 3), wobei zwi-
schen den Elektroden (7) und den Werkstilicken (2, 3) jeweils ein
Band (8) zum Schutz der Elektroden (7} angeordnet ist, welche
Uber Wickelvorrichtungen (9) bewegbar sind, dadurch gekennzeich-
net, dass an der Schweillzange (5) zumindest eine Einrichtung
{(13) zum Aufrauen zumindest eines Bandes (8) 2zum Schutz der
Elektroden (7) zumindest an einer Seite unmittelbar vor der

Durchfiihrung der Punktschweiffung angeordnet ist.

13. PunktschweiBvorrichtung (1) nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Aufraueinrichtung (13) zum Aufrauen zu-
mindest eines Bandes (8) bis zu einer mittleren Rauheit von lum
bis 13um ausgebildet ist.

14. PunktschweiBlvorrichtung (1) nach Anspruch 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Aufraueinrichtung (13) durch
zumindest eine Klemme (16) gebildet ist, zwischen der das Band
{8) gefidhrt ist, wobei an zumindest einer Innenseite jeder Klem-
me (16) ein Schleifmittel (20) zum Aufrauen zumindest einer Sei-
te des Bandes (8) angeordnet ist.

15. PunktschweiBvorrichtung (1) nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Schleifmittel (20) zum Aufrauen zumindest
einer Seite des Bandes (8) durch ein Schleifvlies gebildet ist.



e LA -t - *e0e L1 ]
» L] .
.

Sy

16. PunktschweiBvorrichtung (1) nach Anspruch 14 oder 15,
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dadurch gekennzeichnet, dass eine Einrichtung (22) zur Bewegung
des Schleifmittels (20) vorgesehen ist.

17. Punktschweifvorrichtung (1) nach einem der Anspriche 12 bis
16, dadurch gekennzeichnet, dass eine Einrichtung (21) zur Ent-
fernung von beim Aufrauen des Bandes (8) entstehenden Partikeln,
vorzugsweise eine Absaugeinrichtung, vorgesehen ist.

18. PunktschweiBvorrichtung (1) nach einem der Anspriche 12 bis
17, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein Band (8) aus Kup-

fer oder einer Kupferlegierung gebildet ist.

19. PunktschweiBvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 12 bis
18, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein Band (8) eine Di-

cke von 0,1lmm bis 0,3mm aufweist.

20. Band (8) zum Schutz der Elektroden (7) einer Punktschweili-
vorrichtung (1), dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine
Seite mit einer mittleren Rauheit von lpum bis 13pm aufgeraut
ist, und an der zumindest einen aufgerauten Seite eine Beschich-

tung vorgesehen ist.

21. Elektrodenschutzband (8) nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Band (8} aus Kupfer oder einer Kupferlegie-~

rung gebildet ist.

22. Elektrodenschutzband (8) nach Anspruch 20 oder 21, dadurch
gekennzeichnet, dass das Band (8) eine Dicke von 0,1lmm bis 0, 3mm
aufweist.

23. Elektrodenschutzband (8) nach einem der Anspriche 20 bis 22,

dadurch gekennzeichnet, dass die Beschichtung an der zumindest

einen aufgerauten Seite aus Silber gebildet ist.
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