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1 Zweck des Merkblattes

In diesem Merkblatt werden Méglichkeiten deggurakti A
wendung der in Merkblatt DVS 2929-1 [3] und DI |

[1] beschriebenen Verfahren und Prifumfange mitteln
des Ubergangswiderstandes an Stahlen aufgez
Zweck des Merkblattes ist die Beurteilung von henzu-

stdnden im Hinblick auf die Eignung von
fur das WiderstandsschweilRen. Ein
widerstand lasst auf veranderte Materi
veranderte Herstellungsparameter s
die Schweilleignung und somi

albzeugen aus Stahl
anderter Ubergangs-
schaften bzw. auf
e Einfluss auf

Das Messverfahren ist fiur den
Oberflachenzustandes oder d
ten Oberflachenbehandlung
der (Anlieferungszustagd, Zu
Beizen oder Birsten vor

) und fiir den Anwen-
Lagerung, Zustand nach
n) bestimmt.

2 Geltungsbereic

it fur M, ngen des Ubergangswiderstandes
zwei Uberlappenden Blechen aus un-
mit oder ohne Oberflachenveredelung
legierten hitze- und korrosionsbestandigen
Oberflachenvorbehandlung.

[4], oder aus
Stahlen

auf die

This document describes the valuation of surface conditions of steel sheet materials by measuring the transiti@ ith regard

3 Grundlagen

Fur die Anwendung dieses Me en die in Merkblatt

DVS 2929-1 [3] und DIN EN ISO 1

3.1 Einfluss der Oberflac
Oberflachenverede

Oberflachen von Stah
stellung abhangige u
unbeschichteten ngs

sionsscﬁutzprimer (KSP) [13],
anische Beschichtung,

Die Art und Ausfilhrung der Blechoberflache (u. a. Uberzugswerk-
off(e), einseitig/beidseitige Beschichtung, Texturierung, Reini-
gsprozess, Vorbehandlung, Applikation von Schmierstoffen)
nnen einen signifikanten Einfluss auf die Kontaktwiderstande
er Blechteile haben und sind somit beim Widerstandsschweiflen
von grofler Bedeutung fiir die GréRe des Schweillbereichs, die
Elektrodenstandmenge und das Schweillergebnis.

Beim Widerstandspunktschweilen (Hohe des Schweilstroms
entsprechend der Art der Beschichtung gewahlit) ergeben sich
charakteristische zeitliche Verlaufe fur den aus Schweilstrom
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 Ubergangswiderstiande
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 Punktschweilprozess der elektrolytisch verzinkten Stahl-
bleche wird vorwiegend durch deren Stoffwiderstdnde gepragt.
Entsprechend zeigt sich bei fortschreitendem Schweil3prozess
die Erwarmung der Bleche in einem Ansteigen der Widerstande.
Die Schweistréme wurden fur diese elektrolytisch verzinkten
Bleche im Vergleich zum unbeschichteten Blech héher gewahlt,
um annahernd gleich groBe Schweilllinsen zu erzeugen.

DVS, Ausschuss fiir Technik, Arbeitsgruppe ,Widerstandsschweiflen*

Bezug: DVS Media GmbH, Postfach 10 19 65, 40010 Dusseldorf, Telefon (02 11) 15 91- 0, Telefax (02 11) 1591-150




Seite 2 zu DVS 2929-3

10 600
S T e e e e L
I YT T \ —— DCO6 blank
KA - N DCOB+ZE50/50
e M --—- DCOB+ZE50/50P
o 'g 400 \ —— DX53+Z100
s © \ e DX53+Z100+K
3 6'! b i
4 i)
D " / —— DCO6 blank 5 300
2 4 T DC06+ZE50/50 o
/ -——- DCO06+ZE50/50P =
'(C_) / ----- DX53+2100 ; 2007 N\ T
n / e DX53+Z100+KSP [
% L e ——
1 1 1 1 Ol
0 10 20 30 ms 50 0
Zeit
Bild 1. Strom-Zeit-Kurven und Widerstands-Zeit-Kurven beim Punktschweilen von Stahlblechen (Blechdick
F16, CuCr1Zr, Elektrodenkraft: 2,5 kN, Stromflusszeit: 160 ms, hier Ausschnitt: 0 <t < 50 ms).
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Bild i dsverlauf in Abhé‘mgi%keit von der Stromanstiegsgeschwindigkeit — Messungen an Stahlblechen DC06, DX53+Z100 und
+2900+KSP (Granocoat LC?), 2. Generation) (Blechdicke: 0,8 mm, Ausschnitt: 0 < t < 5 ms, Priifkraft: 2,5 kN, Elektrodenkappen: A16).
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