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Priifen von
WiderstandspressschweiBverbindungen

Metallografische Priifung

Zweck des Merkblattes

Das vorliegende Merkblatt beschreibt die zerstérenden und zer-
stérungsfreien Prufverfahren fir Widerstandspressschweilver-
bindungen. Aufgrund der Vielzahl der unterschiedlichen Priifver-
fahren ist das Merkblatt wie folgt in sechs Teile unterteilt.

Teil 1: Zerstérende Prifung, quasi statisch
Teil 2: Schwingfestigkeitsprifung

Teil 3: Zerstérende Prifung, schlagartig
Teil 4: Metallografische Prufung

Teil 5: Zerstérungsfreie Prifung

Teil 6: Priufung an Bauteilen

Geltungsbereich
Dieses Merkblatt gilt fur Punkt-, Buckel- und Rollennahtschweil3-

verbindungen metallischer Werkstoffe bis zu 3 mm Einzelblech-
dicke.
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1 Einleitung

Die metallografische Untersuchung kann fiir diegg
Abmessungen und Ausbildung von SchweiBllinse
fe) sowie fur die Beurteilung des Gefiiges (Mik

UnregelmaRigkeiten herangezogen werden. Sie 2 Op-
timierung der SchweilRparameter zur Herstellu hweil3-
verbindungen in geforderter Qualitat. Am Makrosch en sich

r Warmeeinflusszone
ehler, Poren, Risse,

Form und GréRe der Schweilllinse u
(WEZ) sowie UnregelméaRigkeiten wie
usw. erkennen.

Untersuchungen der Gefiige si r durch einen Mi-

kroschliff méglich.

2 MakroschIiffherstzllung@ertung
Unter einem Makrosghli% n eine geschliffene, nicht
i x
r

S
polierte, mit einem tel arierte Schliffebene. Fiur die
d

Schliffherstellung le a clwdie Mitte eines Schweipunk-
tes, (einer Buckel vewindung bzw. einer Rollennaht-
angs zur Schweillnaht) senkrecht

nitt. Zuerst wird auf dem Blech ne-
ck dessen Mitte mit einer ReiRnadel
es Schliffes kann mittels Sage- oder

Es muss aber beachtet werden, dass die

schnitt, noch durch die Erwarmung beim troc
beeinflusst wird. Entsprechende MaRzuggh
schlieBendes Nassschleifen abgetrage
nen einwandfreien Zustand der Schilifffl&

Zugaben beim Schnitt:
Sageschnitt, trocken: 1 bis2m
Trennscheibe, trocken: 1 bis 2 m
Sageschnitt, nass:

Trennscheibe, nass:

Soll der Schliff z. B. durch Fo
Kantenscharfe der Proj
muss die Probe zum S,
kumentation nicht erfo!
merung.

Die Probe ist na
nung (z. B. P80
fen. Dabei ist a

schleifen o, Schenabkiihlen), um eine unzuléssi-
ge Erwa Z dern. AnschlieBend wird mit feiner
werdend nurfjen (bis P500 / P800) auf einem Nassband

fegiiescl eim Wechsel der Kérnungen sollte die Probe
i Fall gut unter einem Wasserstrahl abgespult werden,
saklappte grobere Koérner in der nachst feineren Schleif-
icht zu Kratzern auf der Probe fiihren. Wiinschenswert ist
jeder Stufe eine Reinigung der Proben in einem Ultraschall-

Schleifrichtung um 90° gedreht werden.

um Sichtbarmachen der Schweilllinse muss die Schliffebene
4tzt werden. Einige gangige Atzmittel sind in Tabelle 1 aufge-
rt, weitere in DIN V 1739 oder in [1]. Sobald die Schweillinse
ach zum Teil nur wenigen Sekunden mit dem bloRen Auge
sichtbar wird, muss der Atzvorgang durch Spiilen unter einem
Wasserstrahl und anschlieBende Trocknung (beispielsweise mit-
tels HeiBlufttrockner) abgebrochen werden. Sonst besteht die
Gefahr einer Uberatzung, wodurch die gewiinschten Konturen
unter Umstanden nicht mehr erkennbar bleiben. Die hier be-
schriebenen Schliffe werden haufig auch als Makroschliffe be-
zeichnet. Sollten héhere Anforderungen an die Messgenauigkeit
gestellt werden, so ist bei der Praparation des Schliffes nach Ab-
schnitt 3 zu verfahren.

Die Bilder 1a bis 1e zeigen Beispiele von Makroschliffen géngi-
ger WiderstandsschweiRverbindungen.

Bild 1b.
Dreiblech-PunktschweiRung:
TRIP700, Dicke 1,2 mm,
CP800, Dicke 1,0 mm,
CP800, Dicke 1,4 mm.

Bild 1a.
Zweiblech-Punktschweillung:
CP800, Dicke 1,4 mm.
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Bild 1c.

SchweilRung mit groRer Uberlap-
pung: Nahttiberhéhung; Quetsch-
nahtschweiung, Tailored Blank,
Dicke 0,8 + 1,1 mm.

PBErgaterng | e
Gefligeausschnill e

Bild 1d. RollennahtschweiBung, Quetschnaht: DC06, Bandanbindung,
I“nspektionslinie; Dicke 1,2 mm, Schweilfung mit geringerer
Uberlappung: keine oder geringe Nahttiberhéhung.

Bild 1e. Rollennahtschweifung, Uberlappnaht — quer; links: Uberlapp-
naht an rostfreier Folie X5CrNi18 9 von 2 x 0,07 mm Dicke;
rechts: Konturnaht an einem Auto-Kraftstoffoehalter, geschweif3t
mit Drahtzwischenelektrode.

Die makroskopische Betrachtung der Schweilllinse erfolgt mit
bloRem Auge oder mittels Lupe bei 5- bis 30facher Vergrg
rung. Mit einer Messlupe (Ablesegenauigkeit 0,1 mm), ejifem
Messmikroskop oder mit einem kalibrierten, digitaleg, Bild
sungssystem lassen sich die Abmessungen der S RillI

entsprechend der Bilder 2a bis 2f bestimmen. In der Reg d i
der Praxis nur der Durchmesser der Schweilllinse bt i
weitergehenden Untersuchungen wird oftmals auch @ e

héhe ermittelt. Diese ist nur bei symmetrischer Lage de
den Blechen ein brauchbares Qualitatsmer Daher sollte er-
ganzend stets die Linseneindringtiefe in be leche ermittelt
werden (siehe Bild 2a).

Ben bzw. in der Fiigzone der Qu
stellt (siehe Bild 1d), so muss an
Verbindung Uberprift werdefp. Ers
(bis 500fach) im Mikroskop k
und starkerer Anatzung der
schieden werden (Bild 1d
hingewiesen, dass nicht i
dung der Linse erfolgt. Be
auf.
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Bild 2b. GroRen zum Erfassen von Form und Ausdehnung einer Punkt-
schweilRverbindung bei gleicher Blechdicke (einschnittig).
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Bild 2c. GréRen zum Erfassen von Form und Ausdehnung einer Punkt-
schweilRverbindung mit unterschiedlicher Blechdicke (einschnit-
tig).




