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VERWANDTE VERFAHREN E.V. aus Alumlnlumleglerungen DVS 0947
fir das Lichtbogen- oder Strahlschweil3en

Inhalt: — Bei Entnahme des Drahtes aus Drahtfassergésind ersten
2 Lagen Draht zu entfernen und der Draht a r Mitte'zu ent-

1 Geltungsbereich nehmen.
2 Messverfahren — Mit einem im Ultraschallbad in C,ClI ain gereinigten,
3 Probenvorbereitung scharfen Seitenschneider werden, D itte mit einer
4 Durchfiihrung der Messung Lange von 7 bis 9 mm hergestelltQgic Saaagfoschnitte sollen
direkt, ohne weitere Berlhrung in ei Probenbehélter fallen.
. Falls eine Manipulation notw i ird eine zur Proben-
1 Geltungsbereich tiberfiihrung benétigte Pinzette im Ultraschallbad in

) ) ] ) C,Cly, gereinigt.
Die beschriebene Methode dient zur Bestimmung des Wasser- . .
stoffgehaltes von Massivdréhten und -stiben zum Schmelz- oder ~ — I Falle einer vom Ort der Mggsung dbweichenden Probenent-
Strahlschweien von Aluminium und Aluminiumlegierungen nach nahme werden die Pr u gereinigte Schnappdeckel-
DIN EN ISO 18273 ,SchweiRzusatze — Massivdrahte und -stiabe glaser (Ultraschallb 4,15°min) gefiillt, 30 s mit Argon
zum Schmelzschweien von Aluminium und Aluminiumlegierun- 4.6 gespilt und ver en

gen — Einteilung“ im Durchmesserbereich von 0,8 bis 4,0 mm.

2 Messverfahren

Die Messung des Wasserstoffgehaltes erfolgt nach dem Trager-
gas-Schmelzextraktionsverfahren. Dabei wird die Probe in einem
Graphit-Tiegel und einem Inertgasstrom (Trégergas) aufge-
schmolzen und der in der Probe vorliegende Wasserstoff als H,
freigesetzt.

Eventuell entstehende Nebenprodukte werden durch selektive Oxi-
dation/Absorption aus dem Tragergasstrom entfernt. Der Wasser-
stoff wird mit dem Tragergas durch eine Warmleitfahigkeitsmess-
zelle (Thermal Conductivity Detector — TCD) transportiert und dort
erfasst. Das zeitliche Integral der Messkurve entspricht dem Ge,
an Wasserstoff in der Probe. Auf Basis einer Kalibrierung mitffilfe
von bekannten Mengen Wasserstoffgas wird unter Berlicksichti
der Probeneinwaage die Wasserstoffkonzentration berec

Bild 1.  Schnappdeckelglas mit Probe.

typische Probenmenge betragt 0,3 g. Bei einem Drahtdurch-
sser von 1,2 mm entspricht dies 12 Drahtstlicken mit einer
ange von 7 bis 9 mm. Fur jede Probenmenge von 0,3 g ist ein
eigenes Schnappdeckelglas zu verwenden. Die maximale Lager-
dauer bis zur Messung darf nicht mehr als 8 Wochen betragen.
Das Datum der Abfiillung ist auf dem Glas anzugeben. Ein leeres,
Die folgenden Beschreibungen dienen dazu, P o@Drahte  gereinigtes Schnappdeckelglas ist mitzuliefern. Dieses wird fur
oder Stabe herzustellen, welche wahrend der . des  die Bestimmung des Probengewichts benétigt. Fir jede Messung
Transportes oder der Lagerung nie beriihrt oder konta-  sind 5 Proben notwendig, davon dienen 2 als Reserve.

miniert wurden. Es muss sichergestellt werden, da
das Mindestmaf’ hinausgehende Berd g oder Kontamination  tapelle 1. Anzahl der Drahtstiicke fiir eine Probenmenge von 0,3 g in
bis zur Einbringung der Probe in den Gr: el vermieden wird. Abhangigkeit vom Drahtdurchmesser.

telbar vor der 0,8 mm Drahtdurchmesser: 28 Drahtstiicke & 7 bis 9 mm
usatz enthnommen 1,0 mm Drahtdurchmesser: 18 Drahtstiicke & 7 bis 9 mm
spllten Schnapp- 1 2 mm Drahtdurchmesser: 12 Drahtstiicke & 7 bis 9 mm
deckelglasern vom Ort der P hme zum Ort der Mes- 1 6 mm Drahtdurchmesser: 7 Drahtstiicke & 7 bis 9 mm
sung transportiert werden. 2,0 mm Drahtdurchmesser: 4 Drahtstiicke & 7 bis 9 mm
— Wabhrend der ges en enherfellung sind reine, weile 2,4 mm Drahtdurchmesser: 3 Drahtstticke a 7 bis 9 mm
Baumwollhandschuhe 3,2 mm Drahtdurchmesser: 2 Drahtstiicke a 7 bis 9 mm
4,0 mm Drahtdurchmesser: 1 Drahtstlicke a 7 bis 9 mm

3 Probenvorbereitung

— Die Proben koénnen entweder dir
Messung vom originalverp
werden oder in gereinigten un

— Falls Proben von ej
den zunéchst die
Lieferzustand be
innerhalb der drj

D ule entnommen werden, wer-
ef¥Lagen einer ungereinigten, im Kalibration:
rahtspule abgerollt, darauf wird
zur Mitte abgerollt.

Die Kalibration des Messgerates erfolgt Uber Wasserstoffgas,
welches einem inerten Gas beigemengt wird. Dies kann bei-
Irekt verwendet werden. Auf keinen Fall ~ spielsweise ein zertifiziertes Prifgas sein. Alternativ kann Argon,
deiner Oberflachenbehandlung unter-  Helium oder auch Formiergas (z. B. 5% Wasserstoff in Stickstoff)
ndern sind im Originalzustand zu prufen. verwendet werden.
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4 Durchfihrung der Messung

Bestimmung des Probengewichts:

1. Leeres Glas auf die Waage stellen und Anzeige auf Null stellen,

2. Probe direkt ohne Beriihrung in das leere Glas flllen,

3. Probengewicht nach Mdglichkeit direkt ohne manuelle Eingabe
in die Analysesoftware Ubertragen.

Die Proben sind ohne weitere Bertihrung Uber die Probenschleuse
in den Graphittiegel zu bef6rdern.

Die Messungen sind Uber eine gesamte Zykluszeit von ca. 300 s
in drei Temperaturstufen durchzufiihren.

— Aufheizen auf 250°C. Integrieren bis das Ausgangssignal auf
den Ausgangswert zuriick ist, also kein Wasserstoff mehr ab-
gegeben wird. Dies ist erfahrungsgeméal nach etwa 100 bis
120 s der Fall. In dieser Stufe kann es sein, dass bei sauberer
Probenvorbereitung kein Wasserstoff abgegeben wird.

— Aufheizen auf 500°C. Integrieren bis das Ausgangssignal auf
den Ausgangswert zuriick ist, also kein Wasserstoff mehr ab-
gegeben wird. Dies ist erfahrungsgemal nach etwa 100 bis
150 s der Fall.

— Aufheizen auf 1400°C. Integrieren bis das Ausgangssignal auf
den Ausgangswert zuriick ist, also kein Wasserstoff mehr ab-
gegeben wird. Dies ist erfahrungsgemaf nach etwa 80 bis 150 s
der Fall. Die Haltezeit bei 1400°C fiur diese Temperaturstufe
soll insofern begrenzt werden, dass es nicht zum Verdampfen
des Aluminiums oder seiner Legierungselemente kommt.

Es ist jeweils Uber die volle Messdauer zu integrieren, wobei die
Werte fir jeden Temperaturbereich getrennt auszuwerten sind.
Der Temperaturbereich beginnt und endet mit dem Zeitpunkt des
Umschaltens der Probenheizung.

P, ppm

Messphase 250°C Messphas

_____ N

Blindwert:

Die Bestimmung des Blindwertes ist 3-mal mit einem neu
leeren Grafittiegel mit dem gleichen Temperatur/Zeitprogral
durchzufuihren. Bei wiederverwendbaren Tiegeln kann dergli
wert auch mit bereits verwendeten Tiegeln bestimm
Durchschnitt des Blindwerts aus den drei Bestim
vom Messwert der Probe abgezogen. Dies ist fur jed
turbereich getrennt durchzufiihren.

Falls der Tiegel bei wiederverwendbaren Tiegeln nd der
Messung zerstort wird, ist die Blindwertbestimm ie len.
Fur eine statistische Absicherung der Ergebni eden zu
untersuchenden Schweil3zusatz mindeste n durch-

zufiihren.
Zu erwartende Messgenauigkeit:

Bei den Versuchen, die zu der |
Methode gefiihrt haben, hat s
der Messwerte zwischen den Ger
und Messstellen von bis zu

gleich von Proben sollte des
derselben Messstelle erfolg
Erfahrung mit dieser Messm

eine Abweichung
iedlicher Hersteller
ist. Ein direkter Ver-
mselben Analysator in
ine Messstelle noch keine
de itzt, sollten bei den ersten
g m Hersteller des verwende-
arenen Messstelle erfolgen.
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es waren die Hersteller von
emental und Horiba beteiligt.
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=————= Heizkurve
t Messkurve
Bild 2.  Muster einer Heiz- un%Wass toffmesSRurve.
Tabelle 2. Muster einer Ausw elle.
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