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1 Zweck und Geltungsbereich

Dieses Merkblatt gibt einen Überblick über die Widerstands-
schweißverfahren in Elektronik und Feinwerktechnik. Es be-
schreibt in kurzer Form die wesentlichen Merkmale, Einfluss-
größen und Anwendungsbereiche. 

Einstellwerte zum Schweißen werden nicht angegeben. Eine 
ausführliche Darstellung der Verfahrensarten erfolgt in weiteren, 
getrennt erscheinenden Merkblatteilen.

2 Begriffsbestimmungen

Das Widerstandsschweißen gehört in die Gruppe der Press-
schweißverfahren. Die Verbindung entsteht unter Druck und 
Wärme. Der Druck wird über die Schweißelektroden aufgebracht. 
Die Wärme wird durch die Einwirkung eines über die Elektroden 
zugeführten elektrischen Stromes auf eine von der Schweißstelle 
gebildete Reihe von Widerständen erzeugt (Stoffwiderstände der 
Werkstücke, Übergangswiderstand zwischen den Werkstücken, 
Übergangswiderstände zwischen den Werkstücken und den 
Elektroden, Stoffwiderstände der Elektroden). Die zugeführte 
Wärmemenge Q ist näherungsweise proportional der Zeit t, der 

Summe R der angeführten Einzelwiderstände und dem Quadrat 
des Stromes I an der Schweißstelle:

(1)

Je nach Werkstoffkombination und Oberflächenbeschaffenheit 
können entweder die Werkstück-, die Übergangs- oder die Elek-
troden-Widerstände überwiegen. 

Kleinteile sind solche Teile, die wegen ihrer geringen Dicke (zum 
Beispiel einige Zehntel mm), geometrischen Größe oder Masse 
(zum Beispiel von einigen Gramm bis zu einigen hundert 
Gramm) an kleinen Maschinen und Anlagen verarbeitet werden.

3 Übliche Verfahren

Durch Widerstandsschweißen können in der Elektronik und Fein-
werktechnik Verbindungen nach folgenden Verfahren hergestellt 
werden:

– Punktschweißen,
– Buckelschweißen,
– Rollennahtschweißen,
– Spaltschweißen,
– Pressstumpfschweißen,
– Warmverpressen (Hot-Staking),
– besondere Verfahrensvarianten.

3.1 Punktschweißen

Siehe auch Merkblatt DVS 2902 „Widerstandspunktschweißen 
von unlegiertem Stahl bis 3  mm Blechdicke“, Teil 1 „Übersicht“.

Beim Punktschweißen, Bild 1, liegen die zu verschweißenden 
Teile (1) aufeinander und berühren einander flächig, punkt- oder 
linienförmig. Der Schweißstrom wird über die Punktschweißelek-
troden (2) zugeführt. Beim Erreichen der Schweißtemperatur 
werden die Teile an ihrer Berührungsstelle zwischen den Elektro-
den unter der Elektrodenkraft (3) punktförmig verschweißt.

Bild 1. Punktschweißen.
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Seite 2 zu DVS 2950

Für die Erzeugung der Schweißenergie können alle in Abschnitt 
4 angeführten Energieversorgungsarten und Steuerungen ver-
wendet werden. Bei sehr geringen Abmessungen und bei Werk-
stoffen mit hoher thermischer und elektrischer Leitfähigkeit der 
zu verbindenden Teile werden wegen der Möglichkeit, die 
Schweißenergie zeitlich fein zu dosieren und genau zu reprodu-
zieren, vorzugsweise Inverter-Gleichstrom-, Transistorgeregelte 
Gleichstrom- und Kondensatorentladungsmaschinen verwendet. 

Schweißstromquellen für Wechselstrom mit Phasenanschnitt-
steuerung werden dagegen beim Schweißen von größeren Tei-
len oder bei Werkstoffen mit niedriger thermischer und elektri-
scher Leitfähigkeit eingesetzt. 

3.2 Buckelschweißen

Siehe auch Merkblatt DVS 2905 „Buckelschweißen von unlegier-
tem Stahl“ und DVS 2944 „Widerstandsbuckelschweißen an NE-
Metallen und Werkstoffpaarungen für Kleinteile“. 

Bild 2. Buckelschweißen.

Das Buckelschweißen, Bild 2, unterscheidet sich vom Punkt-
schweißen durch die Anbringung von einem oder mehreren Bu-
ckeln (4) meist nur an einem der beiden zu verbindenden Werk-
stücke (1). Der Buckel bildet eine definierte Strom-, Kraft- und 
Wärmeübergangsfläche. Die Teile werden aufeinandergelegt 
und mit großflächigen Elektroden (2) durch einen Stromimpuls 
unter der Einwirkung der Elektrodenkraft (3) an dieser Stelle mit-
einander verschweißt. Es können auch mehrere Buckel gleich-
zeitig verschweißt werden. 

Eine besondere Verfahrensvariante ist das Ringbuckelschwei-
ßen zum Verschließen von elektronischen Gehäusen oder zum 
Dichtschweißen von Drucksensoren. Bei dieser Verfahrensvarian-
te ist eine sehr kurze Stromanstiegszeit für eine gleichmäßige 
Verbindung notwendig.

Bei diesem Verfahren werden vorzugsweise Inverter-Gleich-
strom-, Transistorgeregelte Gleichstrom- und Kondensatorent-
ladungsmaschinen eingesetzt, um die Energie in der Zeit einzu-
bringen, in der der Buckel noch nicht zurückdeformiert wurde. 
Schweißstromquellen für Wechselstrom mit Phasenanschnitt-
steuerung sind für das Buckelschweißen insbesondere bei Werk-
stoffen mit hoher thermischer und elektrischer Leitfähigkeit nicht 
geeignet.

3.3 Rollennahtschweißen

Siehe auch Merkblatt DVS 2906-1 „Widerstands-Rollennaht-
schweißen – Verfahren und Grundlagen“.

Beim Rollennahtschweißen, Bild 3, werden die zu verbindenden 
Teile (1), z. B. Bleche, Bänder oder Drähte, durch Rollenelektro-
den (2) aufeinandergedrückt. Die Arbeitsfläche (5) der Elektroden
kann der Werkstückform angepasst werden. Der Vorschub der 
Werkstücke erfolgt durch Antrieb einer oder beider Rollenelektro-
den oder durch mechanischen Zug über das Werkstück.

Bild 3. Rollennahtschweißen.

Für die Erzeugung der Schweißenergie wird im allgemeinen 
Wechselstrom mit Phasenanschnitt und auch impulsförmiger 
Gleichstrom verwendet. Je nach Abstand der einzelnen 
Schweißpunkte erhält man eine Dicht- oder eine Rollenpunkt-
naht. Die Größe der Punktabstände wird elektronisch über die 
Strompausenzeit und/oder mechanisch durch die Vorschubge-
schwindigkeit gesteuert. 

3.4 Spaltschweißen

Beim Spaltschweißen, Bild 4, werden die zu verbindenden Teile, 
von denen im allgemeinen das eine (1) draht- oder bandförmig, 
das andere (2) als Leiterbahn auf einer isolierenden Unterlage 
(3) ausgebildet ist, durch die Kraft (4) der Spaltschweißelektro-
den (5) aufeinandergedrückt. Nach Erreichen der Schweißtem-
peratur verschweißen die beiden Teile in ihrer Berührungszone 
zwischen den beiden Elektrodenspitzen. 

Bild 4. Spaltschweißen.

Die Spitzen der Spaltschweißelektrode können entweder über ei-
ne isolierende Zwischenlage starr miteinander verbunden sein 
oder getrennt durch einen Luftspalt unabhängig voneinander ge-
führt werden. Der Spaltabstand wird durch die Dicke und die 
Werkstoffart des Teiles (1) bestimmt und beträgt das 1- bis 
5fache der Dicke dieses Teiles. 

1 Werkstück
2 Elektrode
3 Elektrodenkraft
4 Buckel

1 Werkstück
2 Elektrode
3 Elektrodenkraft
5 Arbeitsfläche

1, 2 Werkstück
3 isolierende Unterlage
4 Elektrodenkraft
5 Elektrode
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