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Referat:

Die hier vorliegende Bearbeitung befaßt sich mit den physikalischen Besonderheiten - Strom und Wärme - bei
dem Fügeverfahren „Widerstandsschweißen - Rollennahtschweißen“.

Aus dem physikalischen Gebiet „Elektrik“ - Untersuchungen zu den Veränderungen des Schweißstromes beim
Schweißen großer Längen und eben Möglichkeiten um solche unerwünschten Änderungen durch technische
Möglichkeiten (Stromkonstanter) auszuschließen.

Im Gebiet „Wärme“ werden Möglichkeiten erfragt, um Wärme außerhalb der aktuellen Schweißposition in der
Schweißeinrichtung zu minimieren, da diese erhebliche Stromverluste darstellen.

Aus Gründen der Übersichtlichkeit wird die Arbeit in 3 Teile gegliedert:
 
• Elektrik, Elektronik
• Wärme
• Anhang

Die Abschnitte physikalische Grundlagen und Elektronik sind ausführlich beschrieben, mit anschließenden
praktischen Versuchen zu diesem Thema. Der Abschnitt Wärme befaßt sich mit vorhandenen Erkenntnissen
anderer Arbeiten und dem nochmaligen Überprüfen dieser.
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Vorwort

Die hier vorliegende Bearbeitung befaßt sich mit den physikalischen Besonderheiten - Strom und Wärme - bei
dem Fügeverfahren „Widerstandsschweißen - Rollennahtschweißen“ .

Vom Auftraggeber dieser Arbeit, eine anwendende Firma dieses Schweißverfahren, wurde zwecks Optimierung
des Produktionsprozesses für Sie interessante Teilthemen festgelegt.

Aus dem physikalischen Gebiet „Elektrik“ - Untersuchungen zu den Veränderungen des Schweißstromes beim
Schweißen großer Längen und eben Möglichkeiten um solche unerwünschten Änderungen durch technische
Möglichkeiten (Stromkonstanter) auszuschließen.

Im Gebiet „Wärme“ werden Möglichkeiten erfragt um Wärme außerhalb der aktuellen Schweißposition in der
Schweißmaschine zu minimieren, da diese erhebliche Verluste darstellen.

Aus Gründen der Übersichtlichkeit wird die Arbeit in 3 Teile gegliedert:

1)
 Elektrik mit:

• Umriß um das Fertigungsverfahren
• physikalische Grundlagen als Längsschnitt zur Schweißnaht (2D- Basis)
• physikalische Grundlagen als räumliches Werkstückes (3D- Basis)

dabei werden lediglich die systematischen Komponenten (Stoff- const. 
Kontaktwiderstand) und nicht zufälli ge (sporadische Öl- 
Fettschichten, Inhomogenitäten etc.) betrachtet

Elektronik mit:
• regel- und steuerbare Elemente der Elektronik (Bauelemente)
• Geräte die die Möglichkeiten der Steuerung des Stromes eröffnen (Überblick)
•  Praxis mit der Untersuchung eines Transformators

• unter den Modi:
• ungeregelt
• geregelt

• spannungsgeregelt
• stromgeregelt

• unter der Zeitbais
• statisch
• dynamisch

Praxisbericht mit:
• Hersteller
• Nutzer
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2)
Wärme mit:

• allgemeines zum Begriff Wärme unter dem Gesichtspunkt Verluste
• Möglichkeiten der Beeinflussung des Wärmehaushaltes in der Maschine
• Überprüfung dieser Möglichkeiten

Praxisbericht mit:
• Hersteller

3)
Anhang mit:

• Prospekte
• Gerätebeschreibungen
• Adressen
• Tabellen
• Literatur- und Bildquellen
• Europäisches Normenwerk zu den Eckpunkten

„Widerstandsschweißen“
„Rollennahtschweißen“

• Literaturverzeichnis

Die Abschnitte physikalische Grundlagen und Elektronik sind ausführlich beschrieben, um die anschließenden
praktischen Versuche und Ausführungen in den Praxisberichten richtig interpretieren zu können.

Grundlagenwissen ist jedoch für diese Teilgebiete nötig und wird vorausgesetzt.

Die in dieser Arbeit vorkommenden Formeln sind in der Basis aus den zuständigen Werken entnommen und dann
nach mathematischen Regeln in entsprechend gebrauchte Gleichungen umgeformt worden.

Dabei wurde einerseits verzichtet auf die Aufgliederung der Zwischenschritte, andererseits konnten so
detailspezifische Formeln individuell angepaßt werden.

Trotzalledem kann die hier vorliegende Arbeit nur Vorschläge aufführen. Erst die Produktionspraxis wird dann
die Wirksamkeit der vorliegenden Lösungen bestätigen, unterstützen oder gegensprechen.
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