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1 Einfiihrung

Hoherfeste Feinbleche zum Kaltumformen mit gewahrleisteter
Mindeststreckgrenze werden in zunehmendem Mafe eingesetzt.
In der Automobilindustrie tragen die héherfesten Stahle zur Ge-
wichtsreduzierung, zur Erhéhung der passiven Sicherheit durch
Verbesserung des Crashverhaltens und zur Steigerung der Beul-
festigkeit bei.

Das Merkblatt hat die Aufgabe, den Anwender lber das Punkt-
schweillen dieser Stahle zu informieren und Richtwerte fur das
Durchfithren der Schweifungen zu geben. Als Vergleichswerk-
stoff wird der Tiefziehstahl niedriger Festigkeit, im weiteren Tief-
ziehstahl genannt, herangezogen.

Weitere Hinweise zum Widerstandspunktschwei’en sind in #€n
folgenden Merkblattern enthalten:

DVS 2902: Widerstandspunktschweilen von Stéhlen bis 3
Einzeldicke (Teile 1 bis 4).

2 Geltungsbereich

Das Merkblatt gilt fir das Punktschweien vd
Band und Blech bis 3 mm Dicke mit héherer S
Kaltumformen. Hierzu gehéren die mikrolegierten St&
grenze von 240 MPa bis 400 MPa), di sphorlegierten Stahle
(Streckgrenze von 220 MPa bis 300 owie die Stahle mit
zusatzlicher Verfestigung nach Wari in Streckgrenze
von 180 MPa bis 300 MPa).

3 Werkstoffbeschreibung

In Abgrenzung zu depgStahlég, niedrighr Festigkeit zum Kaltum-
formen nach DIN EN 10 e in diesem Merkblatt be-
handelten Stahle héhere grenzen auf. Durch ihre chemi-
sche Zusammenset und herstellungsbedingte Gefiige

ergibt sich, gemess¢h a 6heren Streckgrenzen, dennoch
eine gute Kaltumfor eit.

e kann auf den gleichen Anlagen,
riger Festigkeit verwendet werden, er-

Kaltgewalzte hoherfeste Stéahle DVS zgs
Stranggiefen wird der Werkstoff zu Warl d ge t. Die

utung fiir die

es. Nach-
rde, die sich
asXaltwalzen auf

e Band wird im

Temperaturfithrung ist hier bereits von groRer

laufgliihofen rekristallisierend g
laufglihofen durch flexible Temp
die Gluhbedingungen ariii
wohl der Kaltwalzgrad in d
bedingungen wirken sich a
Werkstoffeigenschafte
folgt ein leichtes Nac
das Dressieren werde
gen mechanischen@i

ng die Méglichkeit,
genau anzupassen. So-
tufen als auch die Gliih-
erzielbaren mechanischen
Eindlen und Aufwickeln er-

r Herstellung von mikrolegierten héherfesten Stahlen wird
awiinschte Ausscheidungshértung durch Legieren mit kar-

sdtze von einigen Hundertstel- bis maximal einigen Zehntel-Pro-

zent dieser Elemente — daher der Begriff Mikrolegierung — bewir-

eine hohe Festigkeitssteigerung durch Kornfeinung und

shartung. Mikrolegierte Stahle mit den Mindeststreckgrenzen

n 240 bis 400 MPa werden unter der Bezeichnung H240LA bis
H400LA in der européischen DIN EN 10268 erfasst.

— Mischkristallverfestigung durch Zulegieren von beispielsweise
Mangan und Phosphor

Durch Phosphorzugaben von maximal 0,1 % in Verbindung mit
den Elementen Mangan und Silizium lassen sich Mindeststreck-
grenzen bis 300 MPa einstellen. Phosphorlegierte Stahle mit den
Mindeststreckgrenzen von 220 bis 300 MPa werden unter der
Bezeichnung H220P bis H300P im Stahl-Eisen-Werkstoffblatt
094 erfasst.

— Streckgrenzensteigerung durch Warmeeinwirkung zum Bei-
spiel beim Lackeinbrennen

Eine weitere Gruppe der hoherfesten Stahle sind die ,Bake-har-
dening“(BH)-Stéhle. Sie sind bei Raumtemperatur alterungsbe-
stdndig und erfahren durch eine Warmebehandlung, zum Bei-
spiel beim Lackeinbrennen, eine Streckgrenzensteigerung von
etwa 40 MPa. Erreicht wird dieser Effekt durch einen definierten
Gehalt an geléstem Kohlenstoff im Ferrit, der sich beim Lackein-
brennen an den Versetzungen ausscheidet und so die Streck-
grenze anhebt. Der besondere Vorteil liegt darin, dass diese gut
kaltumformbaren Stahle neben der Verformungsverfestigung ei-
ne zusétzliche Festigkeitszunahme durch die Warmebehandlung
erfahren.

BH-Stahle mit den Mindeststreckgrenzen von 180 bis 300 MPa

werden unter der Bezeichnung H180B bis H300B in dem Stahl-
Eisen-Werkstoffblatt 094 erfasst.
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Tabelle 1. Stahlsorten und ihre mechanischen und technologischen Eigenschaﬂen“ im Lieferzustand nach DIN EN 10268, DIN EN 10027-1
DIN ¥V 17006-100 sowie Stahl-Eisen-Werkstoffolatt 093 und 094.

Stahlsorte Eigenschaften
DIN EN 100271 DIN EN 10268 SEW 093 | SEW 094 Werkstof- | Streckgrenze Zugfestigkeit | Bruchdehnung® | Dormdurchmess
+DIN ¥ 17008-100 nummer | Ryg o oter R 2 | Ay, Agy min technologischen Bi
a = Probandicks
[Nimmé] [M/mmZ] [%] Biegewinkel 18
Stahlsorten mit Mikrolegierung
H240LA ZStE 260 1.0480 240... 310 » 340 27 D=0a
H280LA Z5tE 300 1.0489 280... 360 » 370 24 D=0
H320LA ZStE 340 1.0548 320... 410 =400 22 D=0
H3BALA ZStE 380 1.0550 360... 460 > 430 20 D=0
H400LA ZStE 420 1.0556 400 ... 500 > 460 18
Stahlsorten mit Phosphorlegierung
H220P ZSIE220P | 1.0397 220 ... 280 340 ..420 |30
H260P ZSIE 260 P | 1.0417 260...320 380..460 |28
H300P ZSIE300P | 1.0448 300 ... 360 420 ..500 |26
Stahlsorten mit Streckgrenzenerhdhung durch Warmeeinwirkung {Bake-hardening)
H180B ZSIE 180 BH | 1.0395 180... 240 300 ...380 =0a
H220B ZSIE 220 8H | 1.0396 220 ... 280 320 ... 400 D=0a
H2608 ZSIE 260 8H | 1.0400 260...320 380 ... 440 D=0a
H300B ZSIE 300 8H | 1.0444 300... 360 400 ... 480 D=0a
1? Die Werte gelten bei Erzeugnissen mit einer Breite » 250 mm fir Querproben, bei Erzeugnissen mit £ Léngsproben
2i Die Werte gelten bei nicht ausgepragter Streckgrenze fi die 0,2-%-Dehngrenze (R o], sonst fir dig e RaU-
3 Fiir dig Oberflachenart 0.5 AP und RPG sowie bel besonderen Anforderungen an d?e Ebenhei sind (¥ie Mindestbruchdehnung um zwei Prozent
niedriger.
Tabelle 2. Beispiele fiir die chemische Zusammensetzung nach der Schmelz oh typischen hdherfesten Stihlen.

c Si | Mn | Alges Nb K

Stahlsgrte

P 8
{Mazsenanteile) %
hichslens min. héchstens
HazoLA! 010 ) 0,50 1,00 0,030 30 0,015 008 0,22
Ho60Pe 0.07 0,50 0,70 0,08 30 0.020 - -
H300B 0.06 0,50 070 030 0.020 - -
na

' Al Stahle enthatten im allgemgingn Zusatze an Niob undfode Titan: kann zugeselzt werden. Dig Summe der Gehalte an allen drei Elemenien
darf 0.22 % nichl tiberschreiten.
2 90+ %P < 0,16,

4 PunktschweilRen Einstellbereich des Schweil’stromes ist definiert als der Abstand
zwischen dem Maximalstrom, bei dem unerwiinschtes Spritzen
auftritt, und dem Minimalstrom, bei dem ein definierter Punkt-
bzw. Linsendurchmesser gerade noch erreicht wird. Fir den je-
weiligen Werkstoff wird der SchweiRstrombereich in Abhangig-
keit von der Elektrodenkraft und/oder der Schweil3zeit ermittelt.
Bild 1 zeigt das Schweilbereichsdiagramm fiir einen Tiefzieh-
stahl und einen héherfesten Stahl bei variierter Elektrodenkraft.
Bei hoherfesten Stahlen sind fiir einen ausreichend breiten
Strombereich in der Regel héhere Elektrodenkréafte erforderlich
als bei Tiefziehstahlen.

4.1 SchweiBeinrichtungen

Zum PunktschweiRen von héherfes
gierten Stahlen kénnen die gleichen Sch reinrichtungen wie
zum Schweil3en von Tiefziehblecl erwe’ werden (siehe
auch Merkblatt DVS 2907). Es m&s jedoall beriicksichtigt wer-
den, dass bei gleicher Bleci@icke ere EBktrodenkrafte erfor-
derlich sein kénnen.

niedrig le-

4.2 SchweiBelektroden
Es werden die gleichen rellktroden wie bei Tiefziehble- Die Qualitat der Punktschweifverbindung ist von vielen sich ge-
chen empfohlen. Ang Uber. rkstoffe sowie Form und Ab- gense_itig beeinflussenden_ Faktoren abhéngig, wobei auch _die
N ISO 5182 und DIN ISO 5184 elektrischen und mechanischen Maschineneigenschaften eine
wichtige Rolle spielen. Angaben zu den Einstellwerten der
Maschine und der Steuerung kénnen deshalb nur Richtwerte
sein. Einstell-Richtwerte fiir das zweiseitige Punktschwei3en von
hoherfesten Feinblechen mit Blechdicken von 0,5 bis 3,0 mm

weitere Hinweise im Merkblatt
DVS 2903 aufgefiih

4.3 Schweilffin e sind in Tabelle 3 angegeben. Je nach Anforderung an das Trag-
Das Wideggtahd chweilRen hoherfester Stahle erfordertim  verhalten der Punktschweiverbindungen im Bauteil ist der Lin-
Vergleic u T stdhlen eine Anpassung der Schweil3- sendurchmesser festzulegen. In der Tabelle sind Daten fur Mit-

einstellw Um unter Betriebsbedingungen die Einhaltung der  telzeitschweilungen angegeben, und zwar fiir mittlere und klei-

pr fur die Qualitat gewahrleisten zu kénnen, sind  nere Linsendurchmesser. Ausgehend von den Tabellenwerten
e Einstellbereiche fiir die SchweiBparameter = missen die SchweilRparameter fiir die jeweilige SchweiRaufgabe
Dies gilt insbesondere fiir den Schweillstrom. Der  optimiert werden.
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