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Kurzfassung

Diese Arbeit untersucht und optimiert das Widerstandsschweil3en - ein duf3erst universel-
les Verfahren, welches sich hervorragend fiir anspruchsvolle und hochbelastete Faser-
Kunststoff-Strukturen eignet. Das Ziel ist es, die Verfahrensindustrialisierung fiir grof3ere
Produktionsumfiange voranzutreiben. Zur effizienten Prozessqualifizierung wird dem An-
wender eine Auslegungsmethode bereitgestellt. Mithilfe dieser Methode wurde das Fiige-
verfahren befdhigt und wurden detaillierte Empfehlungen abgeleitet, sodass zuverlassig
hochfeste Schweif3verbindungen hergestellt werden konnen. Dariiber hinaus werden be-
triebsrelevante Fragestellungen wie bspw. der Temperatureinfluss auf die Fligenahtfestig-
keit sowie die Reparierbarkeit widerstandsgeschweildter Verbindungen beleuchtet.

Nach der Prozessbefdahigung an Flachprobekoérpern wurden die erlangten Kenntnisse auf
die Schweifung eines generischen Bauteils transferiert. Erldutert werden praktische Her-
ausforderungen, welche die Schweildung realer dreidimensionaler Bauteile entscheidend
erschweren (Formtoleranzen, inhomogene Warmediffusion etc.). Die formulierten Leit-
sdtze unterstiitzen den Konstrukteur bei einer fiigegerechten Bauteil- und Werkzeugkon-
struktion, um hochste Fiigequalititen zu realisieren.

Zum Einsatz kamen faserverstarkte Polyamide (PA6), da technische Kunststoffe aufgrund
ihres ausgewogenen Kosten-Nutzen-Verhéltnisses besonders interessant fiir Grol3serienan-
wendungen sind. Um die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens entscheidend zu verbessern,
wurden abschliefend génzlich neuartige, innovative Schweillelemente entwickelt: ge-
druckte Heizelemente. Nach einer systematischen Analyse und Optimierung konnten Fii-
genahtfestigkeiten auf Referenzniveau erreicht werden. Das Ergebnis einer Wirtschaftlich-
keitsbetrachtung bestétigt das hohe Einsparungspotenzial der gedruckten Heizelemente.
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