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DVS – DEUTSCHER VERBAND

FÜR SCHWEISSEN UND

VERWANDTE VERFAHREN E.V.

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

Widerstandsschweißen
Messen des Übergangswiderstandes

an Aluminiumwerkstoffen

Merkblatt
DVS 2929

(September 2001)

1.1 Hinweise für den Einsatzbereich der Einzelblechmessung und
der Doppelblechmessung an Aluminium-Werkstoffen

Vergleichsmessungen an unbehandelten und elektrodenseitig
oberflächenbehandelten Blechstreifen haben gezeigt, daß die
Oxidschicht unter Einwirkung der Elektrodenkraft in der Regel
durchbrochen wird. Der Übergangswiderstand bei der Einzel-
blechbemessung liegt meistens im Bereich von 6 bis 40 µΩ; in
Ausnahmefällen ist er auch deutlich größer. Übergangswider-
stände > 15 µΩ lassen auf eine erhöhte Anlegierungsneigung
und eine damit verbundene Abnahme der Elektrodenstandmen-
ge schließen. Oberflächenbehandelte Bleche (gebeizt oder ge-
bürstet) haben bei der Einzelblechbemessung durchweg Über-
gangswiderstände ≤ 15 µΩ, wenn unmittelbar nach der Oberflä-
chenbehandlung gemessen wird.

Der Kontaktwiderstand in der Blech-Blech-Ebene, gebildet durch
zwei aufeinanderfolgende Oxidschichten, wird durch die Elektro-
denkraft wesentlich weniger beeinflußt. Für unbehandelte Blech-
streifen liegt er oberhalb 200 µΩ.

Unterschiede im Oberflächenzustand und vor allem ihr Einfluß
auf das Schweißergebnis sind daher bei der Doppelblechmes-
sung besser erkennbar als bei der Einzelblechmessung. Um-
fangreiche Schweißversuche mit verschiedenen Aluminiumlegie-
rungen und unterschiedlichen Blechdicken zeigten folgende Er-
gebnisse:

1. Reproduzierbare Schweißungen bezüglich Scherzugkraft und
Linsenausbildung werden dann erreicht, wenn der Über-
gangswiderstand bei der Doppelblechmessung im Bereich 20
bis 50 µΩ liegt.

2. Bei Übergangswiderständen ≥ 200 µΩ können keine kreisrun-
den Linsen mehr erzeugt werden. Die Linsenhöhe streut
ebenfalls. Bei diesen Bedingungen treten geringe Elektroden-
standmengen auf.

3. Mit Werten ≤ 15 µΩ lassen sich runde, reproduzierbare Lin-
sen erzielen. Abhängig von Legierung und Oberflächenzu-
stand bilden sich jedoch ringförmige Haftzonen um die
Schweißlinse. Diese können zu Streuungen bei den Scher-
zugkräften führen.

Es wird empfohlen, für das Beurteilen des Oberflächeneinflusses
auf das Schweißen und die Schweißpunktqualität nur die Zwei-
blechmessung zu verwenden.

Der letzte Satz von Abschnitt 1 gilt für den Fall einer Warenein-
gangskontrolle.

1.1 Hinweise für den Einsatzbereich der Einzelblechmessung
und der Doppelblechmessung an Aluminium-Werkstoffen

Ersetzt Ausgabe August 1985
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Seite 2 zu DVS 2929

6.2 Messen in der Schweißmaschine

Für das Messen in der Schweißmaschine (Ausnahmefall) muß
der Sekundärstromkreis entweder durch Trennen des Kreises
oder durch Isolation einer Elektrode unterbrochen werden. Der
weitere Meßaufbau und die Meßfolge: wie bei Benutzung einer
externen Meßeinrichtung.
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