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Stromflussänderung zwischen den Bereichen I und II

Der Stromfluss ändert sich während des Schweißvorganges zwischen den Randwerten „Bleche voll-
ständig Bereich I“ und „Bleche vollständig Bereich II“.

∆I =
U

RI
− U

RII

⇒
∆I = U · RII −RI

RI ·RII
Eingesetzt und aufgelöst ergibt sich:

∆I =
U

R1
· µ•

Mit:

µ• =
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1 + 2 · ψ −

√
3(
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√

3
)
·
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√

1 + 2 · ψ
)

Wobei µ• einen Korrekturfaktor darstellt, welcher im folgenden Abschnitt betrachtet wird.
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Der Korrekturfaktor µ•

Dieser Wert besitzt den Ausdruck:

µ• =

√
1 + 2 · ψ −

√
3(

1 +
√

3
)
·
(
1 +
√

1 + 2 · ψ
)

Grafisch veranschaulicht erkennt man, dass das Verhältnis R2/R1 wesentlich den Wert ∆I beein-
flusst.

Bild 2.7: Der Korrekturfaktor µ•.

Die Grenzwerte lim
ψ→+1

µ• = 0 und lim
ψ→+∞

µ• = 1
1+
√
3
≈ 0, 366 sowie ψ > 1 schränken den

praktisch nutzbaren Bereich ein.

LATEX 2ε
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