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Priifen von Widerstandspress- VE
DVS — DEUTSCHER VERBAND Schweiﬁverbindungen —
FUR SCHWEISSEN UND Zerstdrende Prufung, quasistatisch Merkblat
VERWANDTE VERFAHREN E.V. Testing of resistance welded joints — DVS 2916
Destructive testing, quasi static

Ersetzt Aus

Das vorliegende Merkblatt beschreibt die zerstérenden und zerstorungsfreien Priifverfahren fur Widerstandspresssc iRverbi
Aufgrund der Vielzahl der unterschiedlichen Priifverfahren ist das Merkblatt wie folgt in sechs Teile unterteilt.

Teil 1: Zerstérende Prifung, quasistatisch, Teil 4. Metallografische Priifung,
Teil 2: Schwingfestigkeitsprifung, Teil 5: Zerstérungsfreie Prifung,
Teil 3: Zerstérende Priifung, schlagartig, Teil 6: Prifung an Bauteilen.

Dieses Merkblatt gilt fur Punkt-, Buckel- und RollennahtschweiRverbindungen metallischer Werkstoffe bis zu m Einzelblechdicke.
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Punkischweifverbindunge rung ist relativ schnell und einfach.
In Werkstattprufverfahren werden die Schweiverbindungen in ein-
1 Einleitung fachen Prifvorrichtungen oder direkt am Objekt bis zum Bruch

beansprucht (Ausnahme: Abschnitt 2.3). Wahrend der Prifung
Bei den zerstérenden, quasiflatische@Prufverfahren fir Punkt-, werden keine Messwerte aufgenommen.
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Nicht eindeutig definierte und nicht konstante Prufbedingungen

I, Vorbereitung der zu prufenden Teile kénnen dabei zu unterschiedlichen Prufergebnissen, sowohl in

der Prufung ist — je nach gewéhltem Prifver- Bezug auf den ermittelten Punktdurchmesser als auch auf die
unterschiedlich. Bruchart, fihren.
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2.1 Abrollversuch

Beim Abrollversuch wird die Schweil3verbindung mithilfe geeig-
neter Werkzeuge so beansprucht, dass eines der Bleche vom Bau-
teil abgerollt wird. Die SchweiRverbindung wird dabei schalend
beansprucht. Bei unterschiedlichen Blechdicken ist es zweckmafig,
das dunnere Blech abzurollen.

Im einfachsten Fall wird die Belastung (Bild 1) mit einer Zange
(z. B. Wasserpumpenzange) aufgebracht. Dabei wird das Werk-
stuck in einer Klemmvorrichtung (z. B. Schraubstock) gehalten.

F

Stufe 1

Bild 1.

Stufe 2

Prinzip der Abrollpriifung.

Bedingt durch den variierenden Ansatzpunkt der Zange auf dem
Blech und dem damit veranderlichen Lastangriffswinkel kann es da-
bei zu erheblich unterschiedlichen Lastwirkungen an der Schweif3-
verbindung selbst und damit zu gréReren Streuungen des Prif-
ergebnisses kommen. Zur Vereinheitlichung der Belastungs-
bedingungen kann bei geeigneter Probengeometrie ein Abroll-
dorn eingesetzt werden, Bild 2. Dieser eignet sich auch beson-
ders fir die Prafung von Serienpunkt-, Rollpunkt- und Dichtnah-
ten.

Abrolldorn 30 mm &

Bild 2. Anwendung des Abroﬁor ( 10447).
Die Abrollprifung kann bei
Blechdicken oder an biege
eingesetzt werden.

on Proben aus grof3eren
truktionen nur eingeschrankt

2.2 MeiRelprifung

Bei der MeiRelpriifi
RBel) zwischen dia

ung sind MeiRelformen nach DIN EN ISO 10447
0, Bild 3.
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Bild 3.  Anwendung der Meil3elpri N ISO 10447).

2.3 Keilprifung
Diese Priifmethode wirdgauc
freie* MeiBelprifung bg
Abschnitt 2.2 beschri¢h

fache" oder ,zerstérungs-
.ole darf jedoch mit der unter
hode nicht verwechselt werden.

d 4. Keilprifung.

Ein flacher MeiRel wird zwischen zwei benachbarte Punkte ge-
schlagen, Bild 4. Die Punkte werden dadurch beansprucht, dass
die Bleche um die Dicke des eingetriebenen MeiRels voneinan-
der abgehoben werden. Falls sehr schlechte Punkte vorliegen
(,HaftschweilRungen®), platzen die Bleche an diesen Stellen wieder
auf. Eine Nacharbeit der Teile ist erforderlich.

Nachteile dieser Prifmethode sind:
— Nur extreme Fehlschweiungen lassen sich sicher erkennen.

— Aufgeschmolzene, aber dennoch zu kleine Punkte sind nicht
sicher erkennbar.

— Schadigung des Bauteils, der Oberflache, der Beschichtung
und eventueller Zwischenschichten (Klebstoff etc.) durch das
Eintreiben des Meilels.

— Bei sehr biegesteifen Verbindungen (dicke Bleche und/oder
hochfeste Werkstoffe) mit zunehmendem Auftreten von Misch-
und Scherbriichen nicht anwendbar.

2.4 Torsionsversuch

Bei der Torsionsprufung von Hand wird das untere der zu prifen-
den Bleche in einen Schraubstock gespannt. Das obere Blech
der Probe wird mit einer Zange gefasst und bis zum Bruch der
Schweil3verbindung stetig in einer Richtung verdreht, Bild 5. Alter-
nativ kann auch mit einer Vorrichtung mit an die Probenmalf3e an-
gepassten Spannbacken gearbeitet werden.

Mit dieser Prifung kann bei Auftreten von Scherbriichen auf ein-
fache Weise untersucht werden, ob sich in der Fiigeebene Poren
befinden.




