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ovseutscrer versano | ,  Messung des Ubergangswiderstands — \\/S
FUR SCHWEISSEN UND wendung bel Rupter u upteriegierunge Merkblatt

VERWANDTE VERFAHREN E.v. | Method fqr dt_etermining the transition resistance — DVS 2920
Application for copper and copper alloys

Beurteilung von Oberflachenzustanden an Halbzeugen aus Kupfer und Kupferlegierungen auf der Basis gemessencigibergangswider-

stande im Hinblick auf die Eignung fur das Widerstandsschweil3en.
This document describes the valuation of surface conditions of copper and copper alloy semi-finished pr@ﬂeasuring the

transition resistance with regard to the suitability for resistance welding.
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1 Zweck des Merkblatts

In diesem Merkblatt werden Mdglichkeiten der praktischen
wendung der in Merkblatt DVS 2929-1 und DIN EN |
beschriebenen Verfahren und Priifumfange fiir das Er
Ubergangswiderstands an Kupfer und Kupferleg
zeigt.

e Art und Ausfiihrung der Blechoberflache (u. a. Uberzugswerk-
stoff(e), einseitige/beidseitige Beschichtung, Texturierung, Reini-
gungsprozess, Vorbehandlung, Applikation von Schmierstoffen)
kénnen einen signifikanten Einfluss auf die Kontaktwiderstande
der Blechteile haben und sind somit beim Widerstandsschweif3en
von grof3er Bedeutung fir die GroRe des Schweil3bereichs, die

Zweck des Merkblatts ist die Beurteilung von Ol . .
Nerund  Elektrodenstandmenge und das Schweil3ergebnis.

den im Hinblick auf die Eignung von Halbzeuge
Kupferlegierungen fur das Widerstandsschweif3ert
ter Ubergangswiderstand lasst auf verdnderte Ma
schaften bzw. auf verdnderte Herstell
welche Einfluss auf die SchweiReignun
gung haben kénnen.

ander-  Widerstandsmessungen bei konstantem Messstrom an unbeschich-
rialeigen-  teten und beschichteten Einzelblechen zeigen deutlich die grund-
arameter schlieRen,  satzlichen Unterschiede zwischen den einzelnen Beschichtungs-
it auf die Ferti-  systemen im Neuzustand, Bild 1. W&hrend eine Verzinnung oder
Versilberung zu einer generellen Absenkung des Ubergangswider-
stands fuhrt, wird bei einer Nickelphosphor-Beschichtung ein
hoherer Ubergangswiderstand als beim unbeschichteten Blech

Das Messverfahren ist fir den

Oberflachenzustands oder der Wi keit einer durchgefuhrten

Oberflachenbehandlung an St nd fur den Anwender ~ 9emessen.

(Anlieferungszustand, Zustaf nachglagerung, Zustand nach  Beim WiderstandspunktschweiRen ergeben sich charakteristische

Beizen oder Birsten & de chweil@n) bestimmt. zeitliche Verlaufe fir die aus dem Schweif3strom und den Span-
nungen zwischen den Abgriffen an Elektroden und Blechenden
ermittelten Widerstandsanteilen des Gesamtiibergangswiderstands.

2 Geltungsbereich Beim PunktschweiRen unbeschichteter Bleche nehmen alle Wider-

standsanteile mit zunehmender Stromzeit rasch ab, Bild 2. Im
esgiingen des Ubergangswiderstands ~ Gegensatz dazu bleibt der Ubergangswiderstand zwischen Elek-
ppenden Blechen oder an mit pla-  trode und Blech bei elektrolytisch verzinnten Blechen bei fort-
en Buckelblechen oder Kontaktprofilen  schreitendem Schweil3prozess nahezu konstant.
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Der Ubergangswiderstand zwischen Elektrode und unbeschich-  der elektrolytisch verzinnten Bleche aus CuSn6 wird vorwiegend
tetem Blech unterschreitet in dem Beispiel aus Bild 2b nach etwa  durch deren Stoffwiderstande gepréagt. Entsprechend zeigt sig
17 ms Stromzeit das Widerstandsniveau zwischen Elektrode und  bei fortschreitendem Schweil3prozess die Erwarmung der Bleg
elektrolytisch verzinntem Blech. Der Ubergangswiderstand zwi-  in einem leichten Ansteigen der Widerstinde. Die SchweiRRstro!
schen den elektrolytisch verzinnten Blechen ist hingegen wahrend ~ wurden fir diese elektrolytisch verzinnten Bleche im Ve

der gesamten Schweil3zeit niedriger als zwischen den Blechen  zum unbeschichteten Blech kleiner gewéhlt, um ein
ohne Oberflachenbeschichtung, Bild 2c. Der Punktschweilprozess  des Blechwerkstoffs zu vermeiden.
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Bild 1. Ubergangswiderstand von unbeschichteten und beschichteten Einze en bei konstantem Messstrom (Mittelwerte aus jeweils zehn Messungen
+ Standardabweichung, Messstrom: 1 A, Elektrodenkraft: 300 N, tro. rkstoff: CuCr1Zr, Ballenradius der Elektroden: 50 mm).
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Bild 2. Abhéangigkeit des Schweistroms a), des Widerstands zwischen
Elektrode und Blech b) und des Widerstands zwischen den Ble-
0,00 chen c) von der Schweif3zeit beim Punktschwei3en von Blechen
10 20 30 40 50 aus CuSn8 und CuSn6 mit unterschiedlichen Oberflachen (Blech-
b) Zeit / ms dicke: 0,4 mm, Stromzeit: 50 ms, Elektrodenkraft: 300 N, Elekt-

rodenwerkstoff: CuCr1Zr, Ballenradius der Elektroden: 50 mm).




