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Beurteilung von Oberflachenzusténden an Blechen aus Stéhlen auf der Basis gemessener Ubergangswiderstéande im Hinblick auf die

Eignung fiir das Widerstandsschwei3en.

This document describes the valuation of surface conditions of steel sheet materials by measuring the transition resistance with regard

to the suitability for resistance welding.
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1 Zweck des Merkblattes

In diesem Merkblatt werden Méglichkeiten der praktischen An-
wendung der in Merkblatt DVS 2929-1 [3] und DIN EN ISO 18594
[1] beschriebenen Verfahren und Priufumfange fur das Ermitteln
des Ubergangswiderstandes an Stéhlen aufgezeigt.

Zweck des Merkblattes ist die Beurteilung von Oberflachenzu-
standen im Hinblick auf die Eignung von Halbzeugen aus Stahl
fir das WiderstandsschweiRen. Ein veranderter Ubergangs-
widerstand lasst auf veranderte Materialeigenschaften bzw. auf
veranderte Herstellungsparameter schlieRen, welche Einfluss auf
die SchweiReignung und somit auf die Fertigung haben kénnen.

Das Messverfahren ist fur den Blechhersteller (Kontrolle des
Oberflachenzustandes oder der Wirksamkeit einer durchgefiihr-
ten Oberflachenbehandlung an Stichproben) und fiir den Anwen-
der (Anlieferungszustand, Zustand nach Lagerung, Zustand nach
Beizen oder Bursten vor dem SchweilRen) bestimmt.

2 Geltungsbereich

Dieses Merkblatt gilt fiir Messungen des Ubergangswiderstandes
am Einzelblech oder an zwei Uberlappenden Blechen aus un-
und niedriglegiertem Stahl mit oder ohne Oberflachenveredelung
[4], oder aus hochlegierten hitze- und korrosionsbestéandigen
Stahlen mit oder ohne Oberflachenvorbehandlung.

3 Grundlagen

Fur die Anwendung dieses Merkblatts gelten die in Merkblatt
DVS 2929-1 [3] und DIN EN ISO 18594 [1] festgelegten Begriffe.

3.1 Einfluss der Oberflichenvorbehandlung bzw.
Oberflachenveredelung

Oberflachen von Stahlblechen weisen eine von der Art der Her-
stellung abhangige unebene, raue Oberflaichenstruktur auf. Bei
unbeschichteten metallischen Werkstoffen bildet unter idealen
Bedingungen eine Oxidhaut die duRere Oberflaichenschicht. Bei
technischen Werkstoffen, wie Blechhalbzeugen kénnen gezielte
Oberflachenmodifikationen hinzukommen.

Im Hinblick auf eine bessere Korrosionsbestandigkeit von un-
und niedriglegierten Stahlen wurden eine Reihe von Oberfla-
chenveredelungen entwickelt, DVS 2920 [4]. Dazu gehéren:

elektrolytisch veredelt,

— schmelztauchveredelt,

— galvannealed,

— Korrosionsschutzprimer (KSP) [13],

— organische Beschichtung,

— Uberziige auf der Basis von Aluminium und Silizium.

Die Art und Ausfilhrung der Blechoberflache (u. a. Uberzugswerk-
stoff(e), einseitig/beidseitige Beschichtung, Texturierung, Reini-
gungsprozess, Vorbehandlung, Applikation von Schmierstoffen)
kénnen einen signifikanten Einfluss auf die Kontaktwiderstédnde
der Blechteile haben und sind somit beim Widerstandsschweif’en
von grof3er Bedeutung fiir die GroRe des SchweilBbereichs, die
Elektrodenstandmenge und das SchweilRergebnis.

Beim Widerstandspunktschweilen (H6he des Schweillstroms
entsprechend der Art der Beschichtung gewahlt) ergeben sich
charakteristische zeitliche Verlaufe fir den aus Schweil3strom
und Spannung ermittelten Ubergangswiderstand.

Wahrend eine elektrolytisch aufgebrachte Verzinkung (hier:
ZE50/50) zu einer generellen Absenkung des Ubergangswider-
stands fiihrt, werden bei elektrolytischer Verzinkung mit Phos-
phatierung (hier: ZE50/50P) oder organischer Beschichtung
(hier: Z100+KSP) im Vergleich zum unbeschichteten Blech (Kalt-
band + Olauflage: 1,2-1,5 g/m?) héhere Ubergangswiderstéande
gemessen. Die Ubergangswiderstande der beiden Bleche mit
Oberflachenveredelungen (ZE50/50P und Z100+KSP) nehmen
mit zunehmender Schweil3zeit rasch ab. Bleche mit ZE50/50P-
Beschichtung unterschreiten im Beispiel aus Bild 1 nach etwa
20 ms Stromflusszeit das Widerstandsniveau der unbeschichte-
ten Bleche.

Der Punktschweillprozess der elektrolytisch verzinkten Stahl-
bleche wird vorwiegend durch deren Stoffwiderstdnde gepragt.
Entsprechend zeigt sich bei fortschreitendem Schweilprozess
die Erwarmung der Bleche in einem Ansteigen der Widerstande.
Die Schweil’strome wurden fiir diese elektrolytisch verzinkten
Bleche im Vergleich zum unbeschichteten Blech héher gewahlt,
um annéhernd gleich groBe Schweilllinsen zu erzeugen.

Diese Veréffentlichung wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle zur
Beachtung empfohlen. Der Anwender muss jeweils priifen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch giiltig
ist. Eine Haftung des DVS und derjenigen, die an der Ausarbeitung beteiligt waren, ist ausgeschlossen.
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