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FIG. 1

(57) Abstract: The invention relates to a method for joining a first component (7) to a second component (9) by means of one-si-
ded resistance spot welding. In order to make improved joining of the components (7, 9) possible, the method comprises creating
a distance (13) between the first component (7) and the second component (9) in the region of a resistance spot (11) of the resi-
stance spot welding by means of a spacing device (15), pressing a welding electrode (1) from one side onto the region of the resi-
stance spot (11), and at the same time bringing the components (7, 9) closer together for locally creating an electrically conducting
abutment contact between the components (7, 9), while adjacent to the resistance spot the components (7, 9) remain spaced apart,
at least in certain regions.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Fiigen eines ersten Bauteils (7) mit einem zweiten Bauteil (9)
mittels eines einseitigen Widerstandspunktschweiflens. Um ein verbessertes Fiigen der

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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Bauteile (7, 9) zu erméglichen, wird das Verfahren mit: Herstellen eines Abstands (13) zwischen dem ersten Bauteil (7) und dem
zweiten Bauteil (9) im Bereich eines Widerstandspunkts (11) des Widerstandspunktschweiflens mittels einer Abstandshaltevor-
richtung (15), einseitiges Anpressen einer Schweillelektrode (3) auf den Bereich des Widerstandspunkts (11), und dabei Annéhern
der Bauteile (7, 9) zum lokalen Herstellen eines elektrisch leitenden Anlagekontakts zwischen den Bauteilen (7, 9), wobei die
Bauteile (7, 9) benachbart des Widerstandspunkts zumindest bereichsweise beabstandet bleiben, durchgefiihrt.
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Beschreibung

Flgen eines ersten Bauteils mit einem zweiten Bauteil mittels eines einseitigen
Widerstandspunktschwei3ens

Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine verfahrensgemafe Schweillvorrichtung zum
Fligen eines ersten Bauteils mit einem zweiten Bauteil mittels eines einseitigen
WiderstandspunktschweilRens.

Widerstandspunktschweil3en ist bekannt. Es kénnen elektrisch leitfahige und aufschmelzbare
Bauteile miteinander gefligt werden. Beim einseitigen Widerstandspunktschweif3en wird
einseitig an eines der Bauteile eine Schweillelektrode in einem elektrisch leitfahigen
Anlagekontakt angepresst, wobei ein Schweil3strom durch die Bauteile hindurch von der
Schweilielektrode zu einer Blindelektrode aufbaubar ist. Aus der WO 2004/087360 A1 ist ein
einseitiges Widerstandspunktschweif’en von Blechen, bei welchem ein Strompfad und eine
Elektrodenkraft im Bereich eines Buckels in einem Oberblech konzentriert werden, bekannt. Die
DE 199 47 206 B4 betrifft ein Verfahren zur Verbindung zweier Bauteile, insbesondere an
einem Kraftfahrzeug, durch Buckelschweif3en, bei dem ein Bauteil wenigstens einen erhabenen
Schweillbuckel aufweist, der in einer SchweilRzone, vorzugsweise einer Punktschweil’zone, mit
einer Anlagestelle am anderen Bauteil anliegt, wobei der Schweil3buckel einen Buckeisockel mit
einer die Anlagestelle bildenden Sockelfiache aufweist, wobei in die Sockelflache eine
erhabene Buckelstruktur mit einer Mehrzahl von Buckelvorspriingen eingepragt ist, wobei beim
Stromdurchgang durch die Schweizone der Schweil3buckel von der Buckelstruktur her
abschmiizt und am anderen Bauteil eine vorzugsweise diinne Schmelzschicht ausgebildet wird,
so dass die beiden Bauteile nach deren Zusammenpressen im Bereich der Schweif3zone eine
Bauteilverbindung ohne Oberflachenbeschadigung ausbilden. Die DE 10 2009 023 792 A1
betrifft ein Fligeverfahren fir einen Stapel aus drei Metallblechen, das unter Verwendung nur
eines einzigen Schweillschrittes ausgefuhrt wird, wobei ein Zugang zu nur einer Plattenseite
erforderlich ist. Eine innere Platte des Stapels weist ein paar darin gebildeter gegabelter Buckel
auf, wobei zumindest ein erster Scheitel in eine Richtung weist und zumindest ein zweiter
Scheitel in die entgegengesetzte Richtung weist. Ein erstes und ein zweites aueres
Metallblech werden mit der inneren Platte zusammengebaut, wobei die erste duRere Platte an
dem zumindest einen ersten Scheitel anliegt und die zweite duRere Platte an dem zumindest
einen zweiten Scheitel anliegt. Ein Buckelschweillgerat schweildt die Platten mit Hilfe eines
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Zugangs nur zu der ersten dufleren Platte, die den gegabelten Buckeln Gberlagert ist, wobei ein
Grofteil des Stromes durch die zweite dufiere Platte flieft.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein verbessertes Fligen eines ersten Bauteils mit einem zweiten
Bauteil mittels eines einseitigen Widerstandspunktschweiflens zu erméglichen, insbesondere
eine Konzentration eines Schweilistroms in einem Bereich eines Widerstandspunktes des
einseitigen Widerstandspunktschweirséns zu verbessern.

Die Aufgabe wird bereits mit den Merkmalen der unabhangigen Anspriche gelost.

Die Aufgabe ist bei einem Verfahren zum Flgen eines ersten Bauteils mit einem zweiten Bauteil
mittels eines einseitigen Widerstandspunktséhweif&ens, mit Herstellen eines Abstands zwischen
dem ersten Bauteil und dem zweiten Bauteil im Bereich eines Widerstandspunkts des
Widerstandspunktschweillens mittels einer Abstandshaltevorrichtung, einseitiges Anpressen
einer Schweifielektrode auf den Bereich des Widerstandspunkts und dabei Annahern der
Bauteile zum lokalen Herstellen eines elektrisch leitenden Anlagekontakts zwischen den
Bauteilen, wobei die Bauteile benachbart des Widerstandspunkts zumindest bereichsweise
beabstandet bleiben, gelost. Vorteilhaft werden die zwei Bauteile zunéchst beabstandet
zueinander angeordnet. Vorteilhaft kann mittels des einseitigen Anpressens der
Schweillelektrode auf den Bereich des Widerstandspunktes nur im Beréich des
Widerstandspunktes eine Annaherung der Bauteile erfolgen, bis der Abstand lediglich im
Bereich des Widerstandspunktes vollstandig iberwunden ist. Vorteilhaft kann dadurch eine
Konzentration des Schweiflstroms im Bereich des Widerstandspunktes erfolgen, so dass sicher
das erste Bauteil und das zweite Bauteil zum Fligen aufgeschmolzen werden kénnen.

Eine Ausfiihrungsform des Verfahrens wird mit Herstellen eines elektrisch leitenden
Anlagekontakts zwischen dem zweiten Bauteil und einer Blindelektrode des
Widerstandsschweildens, einseitigeé Anpressen der Schweillelektrode an das erste Bauteil und
dabei Herstellen eines elektrischen Schweillstroms von der Blindelektrode liber das zweite
Bauteil, den Widerstandspunkt der Bauteile, das erste Bauteil zu der SchweilRelektrode zum
Aufschmelzen des Widerstandspunktes der Bauteile durchgefiihrt. Vorteilhaft kann der
elektrische Schweillstrom einseitig zwischen der SchweilRelektrode und der Blindelektrode
durch die Bauteile gefiihrt werden, wobei der Schweiflstrom im Bereich des
Widerstandspunktes vorteilhaft konzentriert werden kann.

Bei einer weiteren Ausfihrungsform des Verfahrens ist vorgesehen, dass die
Abstandshaltevorrichtung zumindest einen Vorsprung zumindest eines der Bauteile aufweist.
Vorteilhaft kann eines der Bauteile den Vorsprung der Abstandshaltevorrichtung aufweisen,
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wobei vorteilhaft keine separate Abstandshaltevorrichtung relativ zu den Bauteilen positioniert
werden muss. Vielmehr kann die Abstandshaltevorrichtung direkt bei einem Herstellvorgang
des entsprechenden Bauteils mit an diesem angebracht werden. Dabei ist es vorteilhaft
madglich, die Abstandshaltevorrichtung einstickig mit dem betreffenden Bauteil auszufiihren.
Alternativ und/oder zusatzlich kann die Abstandshaltevorrichtung an dem entsprechenden
Bauteil, insbesondere wahrend eines Herstellprozesses, separat angebracht werden. Dabei ist
es denkbar, dass die separat angebrachte Abstandshaltevorrichtung isolierende Eigenschaften
aufweist.

Eine weitere Ausfithrungsform des Verfahrens wird mit Einbringen eines Isolierbands der
Abstandshaltevorrichtung zwischen die Bauteile zum Herstellen des Abstands durchgefihrt.
Vorteilhaft kénnen die zwei Bauteile mittels des eingebrachten Isolierbandes gleichzeitig
voneinander beabstandet und elektrisch gegeneinander isoliert werden.

Bei einer weiteren Ausfiihrungsform des Verfahrens ist vorgesehen, dass das Isolierband im
Bereich des Widerstandspunkts eine Aussparung aufweist. Vorteilhaft kdnnen die zwei Bauteile
im Bereich der Aussparung des Isolierbandes durch das Anpressen der Schweil3elektrode so
weit aneinander angenahert werden, dass diese sich beriihren und dadurch der Schweil3strom
flieBen kann.

Eine weitere Ausfuhrungsform des Verfahrens wird mit Einbringen des Isolierbandes und
beabstandet dazu, insbesondere parallel beabstandet, eines weiteren Isolierbandes zum
Herstellen des Abstands, wobei der Widerstandspunkt zwischen den Isolierbandern liegt,
durchgefuhrt. Vorteilhaft kdnnen die Bauteile neben dem Widerstandspunkt mittels der zwei
Isolierbander beabstandet und elektrisch isoliert voneinander angeordnet werden. Der
eigentliche Schweillvorgang, also die Annaherung der Bauteile durch das Aufpressen der
Schweillelektrode und das Einbringen des Schweil3stroms, kann vorteilhaft zwischen den
Isolierbandern erfolgen.

Eine weitere Ausfuhrungsform des Verfahrens wird mit Einbringen eines elektrischen
Vorwarmstroms in die Bauteile und dabei Aufschmelzen des Isolierbands zumindest im Bereich
des Widerstandspunktes durchgefiihrt. Vorteilhaft kann das verfllssigte Isolierband beim
Anpressen der Schweillelektrode verdrangt werden, so dass sich im Bereich des .
Widerstandspunktes die zwei Bauteile ber{ihren, so dass der Schweifistrom zum Aufschmelzen
und Flgen der Bauteile flieRen kann. 4

Eine weitere Ausfiihrungsform des Verfahrens wird mit Einbringen des Vorwarmstroms Uber
einen die Bauteile elektrisch kontaktierenden Fixierpunkt durchgefiihrt. Vorteilhaft kann trotz der
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beabstandeten Anordnung der Bauteile und der isolierenden Wirkung des Isolierbandes der
Vorwarmstrom Uber den Fixierpunkt geleitet werden. Vorteilhaft knnen zuséatzlich und/oder
alternativ die Bauteile mittels des Fixierpunktes in einer Lage relativ zueinander vorfixiert
werden. Alternativ und/oder zusétzlich ist es denkbar, das Verfahren fir mehrere
Widerstandspunkte beziehungsweise daraus resultierende Schweif3punkte an den zwei
Bauteilen durchzufiihren. In diesem Fall kann der Vorwarmstrom Uber bereits vorhandene
Schweipunkte gefiihrt werden, wobei der Vorwarmstrom erstmalig iber den Fixierpunkt und
anschlieend Uber bereits hergestellte Schweilpunkte flieit.

Eine weitere Ausfiihrungsform des Verfahrens wird mit Einbringen eines zumindest im Bereich
des Schweillpunktes bereichsweise elektrisch leitfahigen Bandes zum Herstellen des
Abstandes, Einbringen des elektrischen Vorwarmstroms iber das elektrisch leitfahige Band und
Aufschmelzen des elektrisch leitfahigen Bandes mittels des elektrischen Vorwarmstroms
durchgefihrt. Vorteilhaft kann ein elektrischer Widerstand des leitfahigen Bandes so eingestelit
werden, dass dieses sich aufgrund des Vorwarmstroms vergleichsweise stark erwarmt und
dabei aufgeschmolzen wird. Vorteilhaft ist fir ein erstmaliges Herstellen eines SchweiRpunktes
kein Fixierpunkt zum Einbringen des Vorwarmstroms notwendig. Vielmehr kann dieser direkt
Uber das elektrisch leitfahige Band hergestellt werden. Das mittels des Vorwarmstroms
aufgeschmolzene elektrisch leitfahige Band kann vorteilhaft durch das Aufpressen der
SchweiRelektrode und das damit verbundene Annahern der Bauteile im Bereich des
Widerstahdspunktes verdréngt werden, so dass der Schweil3strom flieRen kann. Vorteilhaft
kann das Annahern der Bauteile unter einer elastischen Verformung eines der Bauteile -
aufgrund des Anpressdrucks der Schweil3elektrode erfolgen.

Die Aufgabe ist auBerdem bei einer Schweif3vorrichtung zum einseitigen ,
Widerstandspunktschweillen mit einer Blindelektrode und einer Schweillelektrode geldst, wobei
die SchweiBvorrichtung zum Durchfiihren eines vorab beschriebenen Verfahrens eingerichtet,
ausgelegt und/oder konstruiert ist. Es ergeben sich die vorab beschriebenen Vorteile.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung, in der unter Bezug auf die Zeichnung ein Ausfuhrungsbeispiel im Einzelnen
beschrieben ist. Gleiche, ahnliche und/oder funktionsgleiche Teile sind mit gleichen

Bezugszeichen versehen.

Es zeigen:
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Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer teilweise dargestellten Schweillvorrichtung
: zum einseitigen Widerstandspunktschweilen zusammen mit zwei beabstandet
zueinander angeordneten Bauteilen;

Fig. 2 die in Figur 1 gezeigte Schweilvorrichtung, wobei die zwei Bauteile lokal im Bereich
eines Widerstandspunkts zum Herstellen eines elektrisch leitenden- Anlagekontakts
aneinander angenahert sind;

Fig. 3 eine schematische Draufsicht auf den Bereich des Widerstandspunktes der zwei in
den Figuren 1 und 2 gezeigten Bauteile; ‘

Fig. 4 -7 jeweils eine schematische Draufsicht zweier zum Durchfihren des einseitigen
WiderstandspunktschweilRens vorbereiteter Bauteile, wobei diese mittels eines
Bandes zueinander beabstandet sind;

Fig. 8 eine schematische Seitenansicht der in den Fig. 1 und 2 gezeigten
Schweildvorrichtung, wobei im Unterschied die zwei Bauteile analog der
Darstellungen Figuren 4 bis 7 mittels eines Bandes voneinander beabstandet sind,;

Fig. 9 die in Fig. 8 gezeigte Schweilvorrichtung, wobei das Band aufgeschmolzen und der,
Abstand der Bauteile im Bereich des Widerstandspunkts auf O reduziert ist;

Fig. 10, 11 jeweils eine schematische Schnittansicht zweier mittels zwei Elektroden
kontaktierter Bauteile zum Verdeutlichen eines Vorwarmstroms und eines
Schweilstroms.

Figur 1 zeigt eine schematische Seitenansicht einer nur teilweise dargestellten
Schweirsvofrichtung 1. Die Schweilvorrichtung 1 weist eine Schweillelektrode 3 und eine
Blindelektrode 5 auf. Zwischen der SchweiRelektrode 3 und der Blindelektrode 5 kann eine
Spannung zum Induzieren eines Vorwarmstroms und/oder eines Schweil3stroms zum Fligen
eines ersten Bauteils 7 und eines zweiten Bauteils 9 angelegt werden. Bei dem ersten Bauteil 7
kann es sich beispielsweise um ein Oberblech und bei dem zweiten Bauteil 9 um ein Unterblech
handeln. Insbesondere kann es sich bei den Bauteilen 7 und 9 um Bauteile, insbesondere
Karosserieteile, eines Kraftfahrzeugs handeln.

GemaR der Darstellung der Fig. 1 sind die Bauteile 7 und.9 fur ein einseitiges
Widerstandspunktschweien mittels der Schweilvorrichtung 1 vorbereitet. Die
Schweillelektrode 3 und die Blindelektrode 5 sind von derselben Seite auf die Bauteile 7 und 9
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angebracht beziehungsweise anbringbar beziehungsweise mit diesen elektrisch kontaktiert
~ beziehungsweise kontaktierbar.

Die Bauteile 7 und 9 sind im Bereich eines Widerstandspunkts 11 in einem Abstand 13
zueinander angeordnet. Bei den Bauteilen 7 und 9 handelt es sich insbesondere um ebene
Bauteile, die in der in Fig. 1 gezeigten vorbereiteten relativen Lage zueinander den Abstand 13
zueinander aufweisen. Alternativ und/oder zuséatzlich kann es sich bei den Bauteilen 7 und 9
auch um gekrimmte Bauteile handeln, die den Abstand 13, insbesondere im Bereich des
'Widerstandspunktes 11, aufweisen.

Der Abstand 13 ist mittels einer Abstandshaltevorrichtung 15 hergestellt. Die
Abstandshaltevorrichtung 15 weist Vorspriinge 17 auf, die einstickig mit dem ersten Bauteil 7
verbunden sind. Alternativ und/oder zusatzlich kénnen die Vorspriinge 17 mit dem zweiten
Bauteil 9 einstiickig verbunden sein. Alternativ und/oder zusatzlich kénnen die Vorsprijnge 17
der Abstandshaltevorrichtung 15 als separate Bauteile ausgefiihrt sein, die beispielsweise zum
Vorbereiten des Widerstandspunktschweilens zwischen den Bauteilen 7 und 9 zum Herstellen
des Abstands 13 angeordnet werden.

Fig. 2 zeigt die in Fig. 1 gezeigte SchweilRvorrichtung wahrend eines SchweilRvorgangs zum
Durchfiihren des Widerstandspunktschweillens. Dabei wird die Schweil3elektrode 3 mit einer
Anpresskraft gegen das erste Bauteil 7 'gepresst. Die Anpresskraft sowie deren Richtung ist in
Fig. 2 mittels eines Pfeils 19 symbolisiert. Aufgrund der Anpresskraft der Schweil3elektrode 3
wird das erste Bauteil 7 elastisch verformt, so dass dieses eine Krimmung aufweist. Vorteilhaft
wird dadurch im Bereich des Widerstandspunkts 11 der Abstand 13 auf einen Wert von 0
verringert, so dass sich das erste Bauteil 7 und das zweite Bauteil 9 in einem elektrisch
leitenden Anlagekontakt zueinander befinden. Vorteilhaft kann dadurch ein nicht néhef
dargesteliter SchweiRstrom von der Schweiftelektrode 3 iiber das erste Bauteil 7, das zweite
Bauteil 9 zur Blindelektrode 5 flieRen. Dabei wird vorteilhaft der Widerstandspunkt 11 der
Bauteile 7 und 9 aufgeschmolzen, so dass sich zum Flgen der Bauteile 7 und 9 eine
SchweiBlinse bildet. Vorteilhaft kann durch das lokale Uberwinden des Abstands 13 im Bereich
des Widerstandspunkts 11 der Schweilistrom der Schweidvorrichtung 1 in dem
Widefstandspunkt 11 konzentriert werden, so dass sich die Schweilllinse an dem ersten Bauteil
7 und dem zweiten Bauteil 9 bilden kann. |

An den Vorspriingen 17 der Abstandshaltevorrichtung 15 bildet sich ein Nebenschluss, der
einen Nebenstrom bedingt. Vorteilhaft ist dieser jedoch so gering, dass dadurch der eigentliche
Schweillvorgang nicht beeintrachtigt wird. Gegebenenfalls kann ein mittels der »
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SchweiRvorrichtung 1 erzeugter Stromfluss um den Uber den Nebenschluss flieRenden
elektrischen Strom erhoht werden.

Fig. 3 zeigt eine Draufsicht auf die zwei in den Fig. 1 und 2 gezeigten Bauteile 7 und 9. Es ist
der Widerstandspunkt 11 zu erkennen, der in Fig. 3 mittels eines Kreises symbolisiert ist. Der
Widerstandspunkt 11 kann auch als Schweillzone bezeichnet werden, in der sich die zum
Fugen der Bauteile 7 und 9A notwendige Schweilllinse bildet.

In der Darstellung gemaf der Fig. 3 ist zu erkennen, dass sich das erste Bauteil 7 und das
zweite Bauteil 9 in einer Uberlappungszone 21, die mittels eines Doppelpfeils und gestrichelten
Linien in Fig. syrhbolisiert ist, Uiberlappen. Die Uberlappungszone 21 kann beispielsweise
zwischen 10 und 30 mm, insbesondere zwischen 12 und 20 mm, insbesondere ungefahr 16
mm, betragen. Es ist zu erkennen, dass die Abstandshaltevorrichtung 15 insgesamt vier
trapezférmig zueinander angeordnete Vorspriinge 17 aufweist, die auch als Distanzbuckel
bezeichnet werden kénnen. Vorteilhaft sind die Vorspriinge 17 auRerhalb des
Widerstandspunktes 11 angeordnet, wobei Uber diese lediglich ein zum Schweil3en nicht
ausreichender Nebenstrom flieit. Vorteilhaft stellen diese lediglich den Abstand 13 zwischen
den Bauteilen 7 und 9 her, der vorteilhaft auRerhalb des Widerstandspunktes 11 erhalten bleibt,
so dass vorteilhaft lediglich iber die Vorspringe 17 der Abstandshaltevorrichtung 15 und dem
Widerstandspunkt 11 selbst ein elektrischer Stromfluss stattfindet. Dadurch kann vorteilhaft der
zum Schweillen der Bauteile 7 und 9 erforderliche Schweifdstrom in den Widerstandspunkt 11
der Bauteile 7 und 9 konzentriert werden.

Die Fig. 4 — 7 zeigen jeweils eine schematische Draufsicht auf zwei beabstandet zueinander
angeordnete Bauteile 7 und 9, die mittels der Schweiltvorrichtung 1 flgbar sind, analog der
Darstellung der Fig..3. Im Unterschied weisen die Bauteile 7 und 9 gemaf der Darstellung der
Fig. 4 — 6 jeweils mehrere Widerstandspunkte 11 auf und sind jeweils mittels eines Bandes 23
voneinander beabstandet.

Gemal der Darstellung der Fig. 4 handelt es sich um ein Band 23 mit isolierenden
Eigenschaften, also ein Isolierband. Das in Fig. 4 dargestellte Band 23 ist zwischen den
Bauteilen 7 und 9 angeordnet und weist im Bereich der Widerstandspunkte 11 Aussparungen
25 auf. Die Aussparungen 25 sind gemafn der Darstellung der Fig. 4 beispielhaft rund
ausgefiihrt. Die Aussparungen 25 kénnen jedoch auch eine andere geometrische Form,
beispielsweise quadratisch und/oder Ahnliches aufweisen. Vorteilhaft konnen die Bauteile 7 und
9 wahrend des Widerstandspunktschweillens durch die Aussparungen 25 hindurch einander im
Bereich des jeweiligen Widerstandspunkts 11 lokal einander angendhert werden, wobei
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vorteilhaft den jeweiligen Widerstandspunkt 11 umgebend die isolierende Wirkung des Bandes
23 erhalten bleibt.

Fig. 5 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel, wobei das Band 23 schmaler ausgefuhrt ist, so
dass dieses beispielsweise ungefahr lediglich 1/3 der Uberlappungszone 21 (iberdeckt.
Beabstandet zu dem schmaleren Band 23 ist ein weiteres Band 27 angeordnet. Die Bander 23
und 27 sind parallel zueinander und beabstandet zueinander im Bereich der Uberlappungszone
21 angeordnet. Vorteilhaft verbleibt zwischen den Bandern 23 und 27 im Bereich der
Widerstandspunkte 11 ein Freiraum, dem die Bauteile 7 und 9 vor dem Durchfihren des
Widerstandspunktsschweil3ens beabstandet voneinander angeordnet sind, wobei in dem
Freiraum des Abstands 13 ein Uberwindbarer Luftraum verbleibt, der durch das Anpressen der
Schweilielektrode 3 auf einen Abstand von 0 verringert werden kann, so dass die Bauteile 7
und 9 sich an dem jeweiligen Widerstandspunkt 11 zum Herstellen des elektrischen Kontakts
beriihren. Vorteilhaft bleibt umgebend des Widerstandspunkts 11 die elektrisch isolierende
Wirkung der Bander 23 und 27 sowie eine elektrische Isolierung aufgrund des verbleibenden
Luftraums erhalten, so dass vorteilhaft der Schwei3strom des WidérstandspunktschweiBens im
jeweiligen Widerstandspunkt 11 konzentrierbar ist.

Fig. 6 zeigt eine weitere Ausfihrungsform der Schweilvorrichtung 1, wobei im Unterschied das
Band 23 keine Aussparungen 25 aufweist. Vorteilhaft weist das Band 23 gemal der Darstellung
der Fig. 6 thermoplastische Eigenschaften auf und kann durch Erwarmen aufgeschmolzen
werden. Zum Aufschmelzen des Bandes 23 gemal der Fig. 6 sind die Bauteile 7 und 9 mittels
eines elektrisch leitfahigen Fixierpunktes 29 elektrisch miteinander kontaktiert. Vorteilhaft kann
Uber den Fixierpunkt 29 ein Vorwarmstrom zum Aufschmelzen des Bands 23 im Bereich des
Widerstandspunkts 11 in die Bauteile 7 und 9 eingeleitet werden. Beim eigentlichen
Schweillvorgang, also beim Anpressen der SchweiRelektrode 3 wird das aufgeschmolzene
Band 23 lokal verdrangt, so dass im Bereich des Widerstandspunkts 11 ein elektrisch leitfahiger
Anlagekontakt zwischen den Bauteilen 7 und 9 hergestellt werden kann. Vorteilhaft weist das
aufgeschmolzene Band 23 auch in flissigem Zustand elektrisch isolierende Eigenschaften auf,
so dass vorteilhaft der elektrische Schweil’strom im Bereich des Widerstandspunkts 11
konzentriert werden kann.

Es ist zu erkennen, dass im Bereich des Fixierpunkts 29 das Band 23 nicht vorgesehen ist,
beziehungsweise benachbart zu diesem endet.

Gemal der Darstellung der Fig. 7 ist zwischen den Bauteilen 7 und 9 ein Band 23 mit elektrisch
leitfahigen Eigenschaften angeordnet. In der Uberlappungszone 21 befindet sich also zwischen
den Bauteilen 7 und 9 das elektrisch leitfahige Band 23, wobei vorteilhaft Uber dieses der
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Vorwarmstrom geflihrt werden kann. Das elektrisch leitfahige Band 23 gemaR der Darstellung 7
weist keine Aussparungen auf, ist also durchgéngig in der Uberlappungszone 21 zwischen den
Bauteilen 7 und 9 zum Herstellen des Abstands 13 angeordnet. Im Unterschied zur Darstellung
gemaR Fig. 6, wobei das Band 23 isolierende Eigenschaften aufweist und ebenfalls mit
‘Ausnahme des Fixierpunkts 29 durchgangig in der Uberlappungszone 21 zwischen den
Bauteilen 7 und 9 angeordnet ist, ist gemaR der Darstellung der Fig. 7 kein Fixierpunkt 29
erforderlich. Vielmehr kann vorteilhaft der Vorwarmstrom iber das elektrisch leitfahige
Eigenschaften aufweisende Band 23 selbst geflihrt werden. Das elektrisch leitfahige Band 23
kann ebenfalls thermoplastische Eigenschaften aufweisen und ist aufschmelzbar. Die elektrisch
Ieitfé'higen Eigenschaften kdnnen so eingestellt werden, dass sich eine sichere Erwdrmung des
Bandes 23 geman der Fig. 7 beim Durchleiten des Vorwarmstroms ergibt. Analog zum vorab
beschriebenen Vorgehen kann auch das elektrisch leitfahige Band so aufgeschmolzen werden,
dass dieses beim Aufpressen der Schweif3elektrode 3 lokal im Bereich des Widerstandspunkfs
11 zum Herstellen des elektrischen Anlagekontakts zwischen den Bauteilen 7 und 9 verdrangt
werden kann.

Dieser Vorgang ist in Fig. 9 dargestelit, wobei sich das erste Bauteil 7 durch das Aufpressen der
Schweilelektrode 3 verformt, so dass sich das erste Bauteil 7 unter Verdréangung des Bandes
23 lokal im Bereich des Widerstandspunkts 11 dem zweiten Bauteil 9 annahert.

Die Darstellung der Fig. 9 zeigt grundsétzlich die Verdrangung des aufgeschmolzenen Bandes
23 analog der Fig. 6 und 7. Analog, jedoch gegebenenfalls ohne die Notwendigkeit der
Verfliissigung durch einen Vorwarmstrom, verhalt es sich bei dem Band 23 mit Aussparung 25
der Fig. 4 beziehungsweise den beabstandeten Bandern 23 und 27 gemal der Darstellung in
Fig. 5, wobei jeweils ebenfalls im Bereich des Widerstandspunktes 11 die Bauteile 7 und 9 in
einen elektrischen Anlagekontakt einander angenahert werden.

Fig. 8 zeigt die schematische Seitenansicht der Schweil3vorrichtung 1 der Fig. 9. In Fig. 8 ist zu
erkennen, dass zwischen den Bauteilen 7 und 9 das Band 23 zum Herstellen des Abstands 13 '
angeordnet ist. Gemal den Darstellungen der Fig. 4 — 6 stellt das Band 23 eine Isolierschicht
dar. Geman der Darstellung der Fig. 7 weist das Band 23 elektrisch leitfahige Eigenschaften auf
und kann einen Vorwarmstrom direkt in eine Aufschmelzung urmwandeln.

Fig. 10 zeigt eine schematische Ansicht zweier Bauteile 7 und 9 zusammen mit einer
SchweiRelektrode 3 und einer Blindelektrode 5. Zwischen den Bauteilen 7 und 9 ist ein Band 23
mit isolierenden Eigenschaften angeordnet. In der Darstellung der Fig. 10 rechts neben der
SchweiRelektrode 3 und der Blindelektrode 5 befindet sich ein Fixierpunkt 29 oder ein bereits
verschweilter Widerstandspunkf 11. Es ist zu erkennen, dass ein Vorwarmstrom von der
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Schweilelektrode 3 iber den Fixierpunkt 29 beziehungsweise den bereits verschweiliten
Widerstandspunkt 11 durch das erste Bauteil 7 und das zweite Bauteil 9 zur Blindelektrode 5
flieRt. Dabei wird das Band 23 erwarmt und aufgeschmolzen.

Fig. 11 zeigt die in Fig. 10 gezeigte Schnittansicht der Bauteile 7 und 9 zusammen mit der
Schweilelektrode 3 und der Blindelektrode 5. Im Unterschied zur Darstellung der Fig. 10 ist in
Fig. 11 bereits der Abstand 13 durch das Anpressen der Schweillelektrode 3 auf 0 verringert,
so dass sich die Bauteile 7 und 9 im Bereich des Widerstandspunkts 11 in einem elektrisch
leitfahigen Anlagekontakt befinden. Es ist zu erkennen, dass sich ein Uber die
Schweillelektrode 3 und die Blindelektrode 5 gefiihrter Gesamtstrom 35 in einen Nebenstrom
37 und einen Schweillstrom 33 aufteilen. Der Nebenstrom 37 flie3t (ber den bereits ‘
hergestellten Widerstandspunkt 11. Der Schweilistrom 33, der wesentlich grofer ist, fliet Uber
den unterhalb der SchweiRelektrode 3 liegenden Widerstandspunkt 11 und fithrt zum |
Aufschmelzen des ersten Bauteils 7 und des zweiten Bauteils 9.

GemaR der Darstellung der Fig. 10 flie3t der Gesamtstrom 35 als Vorwarmstrom 31 Uber den
Fixierpunkt 29 beziehungsweise den bereits herstellten Widerstandspunkt 11, stellt also den
Vorwarmstrom 31 beziehungsweise ist mit diesen identisch..

Bei dem ersten Bauteil 7, bei dem es sich um ein Oberblech handeln kann, sind vorteilhaft die
Distanzbuckel der Abstandshaltevorrichtung 15 vorgesehen. Vorteilhaft ist keine zusatzliche
Unterlage notwendig, um die Bauteile 7 und 9 in dem Abstand 13 zueinander anzuordnen.
Alternativ und/oder zusatzlich kann die Abstandshaltevorrichtung 15 das in den Fig. 4 — 7
dargestelite Band 23 beziehungsweise das weitere Band 27 aufweisen. Vorteilhaft kann
dadurch der Schweilstrom 33 so in dem Widerstandspunkt 11 konzentriert werden, dass sich
vorteilhaftere Prozessfenster beziehungsweise groRere Prozessfenster ergeben und/oder
bestimmte Materialkombinationen der Bauteilé 7 und 9 mittels des
Widerstandspunktschweiliens fligbar werden. Vorteilhaft werden Strompfade des
Schweifdstroms 33 auf den Bereich des Widerstandspunkts 11 eingeschnirt.

Die Vorspriinge 17 beziéhungsweise Distanzbuckel der Abstandshaltevorrichtung 15 kénnen in
das erste Bauteil 7 gepragt werden, so dass ein isolierender Luftspalt des Abstands 13
zwischen den Bauteilen 7 und 9, insbesondere Blechen, hergestellt werden kann. Die
Elektroden 3 und 5 werden vorteilhaft an einer geeigneten Stelle, an dem Widerstandspunkt 11,
der zwischen den Vorspri]ngen 17 der Abstandshaltevorrichtung 15 liegt, positioniert. Die
mittels des Pfeils 19 dargestelite Elektrodenkraft der SchweiBelektrode 3 verformt das erste
Bauteil 7, wobei dieses bereichsweise elektrisch leitend auf das zweite Bauteil 9 gepresst wird,
wodurch der Stromkreis zum Induzieren des SchweilRstroms 33 geschlossen wird. Vorteilhaft

10



WO 2012/055475 PCT/EP2011/004938

kann mit einem erhéhten Schweillstrom 33 ein Nebenschlussstrom uber die Vorsprunge 17 der
Abstandshaltevorrichtung 15 kompensiert werden, wobei dieser jedoch vorteilhaft im Vergleich
zu einem direkten Anlagekontakt der Bauteile 7 und 9 derartig gering ist, dass im Bereich des
Widerstandspunktes 11 das Fugen der Bauteile 7 und 9 auf sichere und einfache Art und Weise
erfolgen kann. Vorteilhaft kénnen die Vorspriinge 17 der Abstandshaltevorrichtung 15 als spitze
Rundbuckel ausgefihrt werden, wobei daraus vorteilhaft ein hoher Ubergangswiderstand
resultiert, wobei vorteilhaft der Nebenstrom 37 beziehungsweise Nebenschlussstrom gering
gehélten werden kann. Die Abstandshaltevorrichtung 15 mit den Vorspriingen 17 dient
vorteilhaft lediglich zum Herstellen des Abstands 13, besitzt also keine Funktion bezuglich einer
Warmefihrung wahrend des WiderstandspunktéchweiBens. Wie in den Fig. 1 und 2 dargestellt,
fliet nahezu der gesamte Gesamtstrom 35 in Form des Schweil3stroms 33 Uiber den
Widerstandspunkt 11. Vorteilhaft kann dadurch ein stabiler Schweil3prozess bei vergleichsweise
dicken Bauteilen 7 und 9 realisiert werden. Die Anzahl der Vorsprunge 17 der
Abstandshaltevorrichtung 15 kann gegebenenfalls variiert werden. Als vorteilhaft hat sich eine
trapezférmige Anordnung von insgesamt 4 Distanzbuckeln und einer Breite von 16 mm der
Uberlappungszone 21 herausgestellt. Alternativ und/oder zusatzlich kann die
Schweilvorrichtung 1 eine Schweillregelung zum Regeln des Schweiflstroms 33 aufweisen.

Alternativ und/oder zusatzlich kénnen, gemaf den Darstellungen der Fig. 4 — 7 die
Schweillstrome 33 mittels des Bandes 23 und/oder des weiteren Bandes 27 auf den
entsprechenden Widerstandspunkt 11 eingeschnirt werden. Alternativ und/oder zusatzlich ist
es moglich, dass das Band 23 und/oder das weitere Band 27 gemaf den Darstellungen der Fig.
4 - 7 als Klebeband ausgefiihrt ist, wobei dieses in einem vorbereitenden Schritt auf einfache
Art und Weise auf eines der Bauteile 7 und 9 aufgeklebt werden kann. Alternativ und/oder
zusatzlich ist es denkbar, dass das Band 23 und/oder das weitere Band 27 klebeadhésive
Eigenschaften aufweist, so dass dieses zuséatzlich zum Fugén mittels des '
Widerstandspunktschweilens Klebekréfte zwischen den Bauteilen 7 und 9 aufbaut,
insbesondere nach dem Wiedererstarren nach dem Aufschmelzen mittels des Vorwéarmstroms .
31. Aligemein erfolgt nach dem Aufschmelzen des Bandes 23 das
Widerstandspunktschweillen, wobei der Schweiltstrom 33 fliefit.

GemaR der Darstellung der Fig. 5 kann der Abstand zwischen dem Band 23 und dem weiteren
Baﬁd ca. 5 — 30 mm, insbesondere 10 — 20 mm, vorzugsweise ungefahr 15 mm betragen.
Vorteilhaft kann die Schweielektrode 3 in der Mitte, also zwischen dem Band 33 und dem
weiteren Band 27 positioniert werden, so dass sich infolge der Anpresskraft der
Schweilelektrode 3, die mittels des Pfeils 19 symbolisiert ist, eine Verformungskraft auf das
erste Bauteil 7 so wirkt, dass sich die Bauteile 7 und 9 zwischen dem Band 23 und dem
weiteren Band 27 bis auf einen Abstand 13 von 0 einander annahern. Vorteilhaft sind dadurch
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die Bauteile 7 und 9 so weit aneinander angenahert, dass ein eventueller Nebenschluss
lediglich Uber bereits hergestellte Widerstandspunkte 11, wie in Fig. 11 gezeigt, erfolgt.
Vorteilhaft wird dadurch der SchweilRstrom 33, der einen tiberwiegenden Anteil des
Gesamtstroms 35 ausmacht, uber den Widerstandspunkt 11 geleitet beziehungsweise in
diesem konzentriert. Vorteilhaft wird also der iberwiegende Teil des Gesamtstroms 35 in Form
des Schweilstroms 33 direkt unterhalb der Schweillelektrode 3 zum Fligen der Bauteile 7 und
9 durch diese hindurchgefiihrt.

Gemal den Darstellungen der Fig. 6 und 7, bei denen die Bander 23 keine Aussparungen 25
aufweisen, kann der elektrische Kontakt nicht lediglich mittels der Anpresskraft der
Schweillelektrode 3 erfolgen. Vorteilhaft wird zunéchst das Band 23 aufgeschmolzen, so dass
dieses zum Herstellen des elektrisch leitfahigen Anlagekontakis unter Verformung des ersten
Bauteils 7 verdréngt werden kann. Hierzu kann im Bereich der SchweilRelektrode 3 eine
ausreichende Menge an Warme erzeugt werden, so dass das Band 23 aufschmilzt.

GemaR der Darstellung der Fig. 6 wird zunéchst der Schweilpunkt 29 zum Leiten des
Vorwarmstroms 31 gesetzt. Danach kann ein erster Schweilpunkt an einem ersten
Widerstandspunkt 11 gesetzt werden. Weitere SchweiRpunkte an weiteren Widerstandspunkten
11 kdnnen mittels der bereits gesetzten benachbarten Widerstandspunkte 11 vorgewarmt ’
werden.

Gemal der Darstellung der Fig. 7 erfolgt die Vorwarmung ohne Fixierpunkt 29 aufgrund der
elektrisch leitfahigen Eigenschaft des Bandes 23.

Vorteilhaft kbnnen bei den Bandern 23 der Darstellung geman den Fig. 6 und 7 die
Widerstandspunkte 11 durch einfaches Aufdriicken der SchweiRelektrode 3 an einer beliebigen
Stelle gewahlt werden. Auf Aussparungen 25 analog der Darstellung der Fig. 4 und 5 muss
keine Rucksicht genommen werden. Dadurch sind insbesondere unterschiedliche Absténde
zwischen den Widerstandspunkten 11, Zickzackanordnungen und/oder Ahnliches denkbar.

Alternativ und/oder zusatzlich kann eine Schweillregelung eingesetzt werden.

Alternativ und/oder zuséatzlich ist es denkbar, die Blindelektrode 5 fur jeden der
Widerstandspunkte 11 gezielt so zu positionieren, dass sich ein optimaler Schweil3strom 33
und/oder ein optimaler Vorwarmstrom 31 und/oder ein moglichst geringer Nebenstrom 37 _
ergibt. Vorteilhaft kdnnen dadurch auch schwierige Falzschweiflungen, die insbesondere nur
einseitig zuganglich sind, durchgefiihrt werden.
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GemanR den Darstellung der Fig. 10 und 11 flie3t der Gesamtstrom 35 zunachst als
Vorwarmstrom 31 Uber einen benachbarten bereits hergestellten Schweiflpunkt und dient zur
Erwarmung und Aufschmelzung des Bandes 23, also der Isolierschicht zwischen den Bauteilen
7 und 9.

Alternativ und/oder zuséatzlich ist es denkbar, anstelle des Bandes 23 mit isolierenden

Eigenschaften eine andere Beschichtung, beispielsweise eine Lackschicht, auf einem der
Bauteile 7 und 9 vorzusehen.
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Bezugszeichenliste

Schweillvorrichtung
Schweillelektrode
Blindelektrode
erstes Bauteil
zweites Bauteil
Widerstandspunkt
Abstand
Abstandshaltevorrichtung
Vorspriunge

Pfeil
Uberlappungszone
Band
Aussparungen
Band

Fixierpunkt
Vorwarmstrom
Schweil3strom
Gesamtstrom
Nebenstrom
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Patentanspriiche

Verfahren zum Flgen eines ersten Bauteils (7) mit einem zweiten Bauteil (9) mittels eines
einseitigen Widerstandspunktschweiflens, mit:

- Herstellen eines Abstands (13) zwischen dem ersten Bauteil (7) und dem zweiten
Bauteil (9) im Bereich eines Widerstandspunkts (11) des
Widerstandspunktschweillens mittels einer Abstandshaltevorrichtung (15),

- einseitiges Anpressen einer Schweillelektrode (3) auf den Bereich des
Widerstandspunkts (11), und dabei

- Annahern der Bauteile (7,9) zum lokalen Herstellen eines elektrisch leitenden
Anlagekontakts zwischen den Bauteilen (7,9), wobei die Bauteile (7,9) benachbart
des Widerstandspunkts zumindest bereichsweise beabstandet bleiben.

Verfahren nach dem vorhérgehenden Anspruch, mit:

- Herstellen eines elektrisch leitenden Anlagekontakts zwischen dem zweiten Bauteil
~(9) und einer Blindelektrode (5) des Widerstandspunktschweillens,

- einseitiges Anpressen der Schweillelektrode (5) an das erste Bauteil (7) und dabei

. Herstellen eines elektrischen Schweillstroms (33) von der Blindelektrode (5) tber
das zweite Bauteil (9), den Widerstandspunkt (11) der Bauteile (7,9), das erste
Bauteil (7) zu der Schweil3elektrode (3) zum Aufschmelzen des Widerstandspunkts
(11) der Bauteile (7,9).

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die
Abstandshaltevorrichtung (15) zumindest einen Vorsprung (17) zumindest eines der
Bauteile (7,9) aufweist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, mit:

- Einbringeh eines Bandes (23) der Abstandshaltevorrichtung (15) zwischen die
Bauteile (7,9) zum Herstellen des Abstands (13).
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, wobei das Band (23) isolierende
Eigenschaften und im Bereich des Widerstandspunkts (11) eirie Aussparung (25)
aufweist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, mit:

- Einbringen dés Bands (23') und beabstandet dazu eines weiteren Bands (27) zum
Herstellen des Abstands (13), wobei der Widerstandspunkt (11) zwischen dem Band
(23) und dem weiteren Band (27) liegt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, mit:

- Einbringen eines elektrischen Vorwarmstroms (31) in die Bauteile (7,9) und dabei

- Aufschmelzen des Bands (23) zumindest im Bereich des Widerstandspunkts (11).

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, mit:

- Einbringen des Vorwarmstroms (31) Gber einen die Bauteile 7, 9 elektrisch
kontaktierenden Fixierpunkt (29).

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, mit:

- Einbringen eines zumindest im Bereich des Widerstandspunkts (11) bereichsweise
elektrisch leitfahigen Bands (23) zwischen die Bauteile (7,9) zum Herstellen des
Abstands (13), '

- Einbringen des elektrischen Vorwarmstroms (31) Giber das elektrisch leitfahige Band
(23),

- Aufschmelzen des elektrisch leitfahigen Bands (23) mittels des elektrischen
Vorwarmstroms (31). '

10. SchweiRvorrichtung (1) zum einseitigen Widerstandspunktschweien mit einer
Blindelektrode (5) und einer SchweiRelektrode (3), eingerichtet, ausgelegt und/oder
konstruiert zum Durchfiihren eines Verfahrens nach einem der vorhergehenden
Anspriiche.

16



WO 2012/055475 PCT/EP2011/004938

\ 5
7\ \ 17 Qﬁ\\
x \\\\ T\\ \\%g \\\\§
[ 5% N X7 z
ZENERER
15 9 13 11 15
FIG. 1
1.
A
17\&‘
= |
15
FIG. 2

FIG. 3

1/3



WO 2012/055475

PCT/EP2011/004938

[ s [ 15
23 / 23
/] N _
0 00 o|ld & 27-Jo © o oo ool 27
\
112 16 112
FIG. 4 FIG. 5
7 7 ,
s I [ ren—— / \\l_
09 9 9 . e o 9 9o
11 A 112
| ]
FIG. 6 FIG. 7
L ;
23 7 \ S
13 15 9 NN
B S / SN
% 72222 % %
11
FIG. 8
3 1
\ 19 / /5
23 7 b t/ 13 9 %\\‘/S\
S yaan
% 2

2/3



WO 2012/055475 PCT/EP2011/004938

\mm\

FIG. 10

35

Rgesklein 11 9

ls=lges-IN

3/3



	Page 1 - front-page
	Page 2 - front-page
	Page 3 - description
	Page 4 - description
	Page 5 - description
	Page 6 - description
	Page 7 - description
	Page 8 - description
	Page 9 - description
	Page 10 - description
	Page 11 - description
	Page 12 - description
	Page 13 - description
	Page 14 - description
	Page 15 - description
	Page 16 - description
	Page 17 - claims
	Page 18 - claims
	Page 19 - drawings
	Page 20 - drawings
	Page 21 - drawings

