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Die Schweiß-Profis

Profi-Wissen
Widerstandsschweißen

Beim Verschweißen dünner Bleche ergeben sich häufi g folgende Anforde-
rungen an die Schweißverbindung: hohe statische und dynamische Festigkeit 
– geringe Wärmeeinbringung – kleine Wärmeeinfl usszonen – geringer Verzug 
– möglichst keine Nacharbeit. Hier kommen die Stärken des Widerstands-
schweißens voll zum Tragen, da auch Beschichtungen wie Verzinkung oder 
chemische Zwischenlagen meist beherrschbar sind.

Prinzip des Widerstandspunktschweißens:

Beim Widerstandspunktschweißen wird nach dem Jouleschen Gesetz durch 
elektrischen Strom Wärme erzeugt. Diese Wärme ist dort am größten, wo der 
elektrische Widerstand am höchsten ist. Die zu verbindenden Werkstücke 
werden an den entsprechenden Punkten bis zur Schmelztemperatur erwärmt.
Nach dem Abschalten des Stroms erstarrt die Schmelze zu einem linsenförmi-
gen Schweißpunkt, der die Werkstücke verbindet. Dabei haben die Elektro-
den die Aufgabe, mit einer entsprechend eingestellten Elektrodenkraft den 
elektrischen Kontakt herzustellen, den Strom zu leiten, die Schmelze zu halten 
und für ein fehlerfreies Erstarren zu sorgen.

Widerstandsschweißmaschinen haben je nach Anwendungsfall die verschie-
densten Bauformen, Stromquellen und Steuerungen. An sperrigen Werk-
stücken wie Karosserien oder Gehäusekonstruktionen aus Blech kommen 
meistens Handpunktzangen oder Kabelmaschinen zum Einsatz. Sind die 
zu verschweißenden Teile kleiner und gut zuführbar, werden stationäre 
Maschinen eingesetzt. Je nach Aufgaben kann dann mit Punkt,- Buckel-, oder 
Rollnahtschweißmaschinen gearbeitet werden.

 

Was ist wichtig bei der Auswahl der richtigen Maschine?
Für eine fachlich fundierte Beratung sind einige leicht abzufragende 
Punkte notwendig:
•  Materialdicke
•  Materialqualität
•  Punktfolge
•  Linsendurchmesser
•  Armausladung
•  Armabstand
•  Anforderungen an die Schweißverbindung wie Optik, Güteklasse, 

Reproduzierbarkeit
•  Für den Betrieb der Maschine Netzanschlussmöglichkeit.

Danach lassen sich dann die geeigneten Produkte vorschlagen.

Durch den vermehrten Einsatz von Stromquellen mit Invertertechnik konnte 
das Problem der Netzanschlussmöglichkeit bezüglich der eventuell erforderli-
chen, sehr hohen Netzabsicherung deutlich verringert werden. Dadurch kann 
das Widerstandsschweißen heute noch mehr in Wettbewerb zu anderen Füge-
verfahren treten und Steigerungen der Produktivität und Senkung der Kosten 
erreichen. Dies gilt ganz besonders für das Buckelschweißen. Mit moderner 
Technik können immer mehr Schweißverbindungen pro Hub erreicht werden.

Nach dieser Kurzdarstellung ist die Erfahrung und Kombinationsfähigkeit des 
Fachhandels gefordert, dem Kunden die passende Problemlösung vorzuschla-
gen. Für weitere Informationen, auch zu anderen Bereichen wie Rollnaht-
schweißen, Stoßpunkten oder Mikropunkten, bitte Einzelprospekte anfordern.
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