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Kurzfassung 
 

Zur Bewältigung hoher Stückzahlen werden zum Verbinden von Bauteilen meist Serien-
schweißverfahren wie das Ultraschallschweißen eingesetzt. Obwohl das Ultraschall-
schweißen ein sehr verbreitetes und allgemein zuverlässiges Fügeverfahren ist, können 
dennoch Qualitätsschwankungen auftreten, die nicht durch die Überwachungsparameter 
der Schweißmaschine erkannt werden.  

Die Thermografie bietet hierfür eine neue Möglichkeit, den Ultraschallschweißprozess 
zu bewerten. Mittels der im Projekt festgelegten Auswertungsmethoden konnten ver-
gleichbare Aussagen bezüglich des Schweißprozesses getroffen werden, wie mit den Ma-
schinenüberwachungsparametern Schweißenergie und -zeit. Dies bedeutet, dass eine Be-
wertung des Ultraschallschweißprozesses mittels Thermografie generell geeignet und 
aussagefähig ist. Der große Vorteil der Thermografie liegt jedoch in der bildhaften Dar-
stellung, der Vielzahl an unterschiedlichen Auswertungsmöglichkeiten sowie der schnel-
len industriellen Umsetzbarkeit. So können Prozesseinflüsse visuell bewertet und Unre-
gelmäßigkeiten am Bauteil lokal zugeordnet werden. Im Rahmen des Forschungsprojek-
tes wurde jedoch kein alternativer Überwachungsparameter für das Ultraschallschweißen 
entwickelt, vielmehr wurde eine ergänzende Qualitätssicherungsmöglichkeit geschaffen, 
um die Lücke nicht detektierbarer Fehlerquellen durch eine Maschinenüberwachung mit 
Hilfe der Thermografie zu schließen und damit weiter einen Schritt Richtung 100 % Kon-
trolle durch zerstörungsfreie Prüfung zu gehen. 

  



 

 

  



 

 

Abstract 
In order to be able to manage high production numbers, series welding processes such as 
ultrasonic welding are usually used to weld components. Although ultrasonic welding is 
a very common and generally reliable joining method, quality fluctuations can still occur 
that are not detected by the monitoring system of the welding machine.  

For this thermography offers a new possibility to evaluate the ultrasonic welding process. 
The evaluation methods defined in the project made it possible to make comparable state-
ments about the welding process as with the machine monitoring parameters welding en-
ergy and time. This means that an evaluation of the ultrasonic welding process using 
thermography is generally suitable and significant. The main advantage of thermography, 
however, is the visual image representation, the large number of different evaluation pos-
sibilities and the fast industrial implementation. In this way, process influences can be 
evaluated visually and irregularities in the component can be localized. However, the re-
search project was not intended to develop an alternative monitoring parameter for ultra-
sonic welding. Instead, an additional quality assurance option was created to close the 
gap of non-detectable welding defects by the machine using thermography. This was a 
further step towards 100 % control through non-destructive testing. 
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