
 Widerstandspunktschweißen mit ZW 

• Schweißpunktdurchmesser unabhängig vom Blech 
-> höhere Festigkeit 

• Konzentration der Wärmeentwicklung in den ZW 
-> kleinere WEZ, kein Elektrodeneindruck 

Elektrode 

Zusatzelement 

Fügeteil 

~ 

[4] 

Prof.Dr.-Ing. Kurt Koppe 



4.4 Widerstandspunktlöten 

• keine Beeinflussung des Grundwerkstoffes 

• kein Elektrodeneindruck 

• Vorteilhaft für Misch- und Aluminiumverbindungen 

• hohe Festigkeit 

0,25mm 

DC04 

1.4301 

DC04 

1.4301 

[4] 

Prof.Dr.-Ing. Kurt Koppe 



Widerstandspunktlöten 
 
 
 

Prozessschritte 

 
 

Lot-Depot-Erzeugung 
mechanisch 

 
(partiell Cu) 

Lot-Depot-Erzeugung 
mittels Walzplattierung 

 

(großflächig AlSi) 

 

Stahl 
 

 

Aluminium 

 
 
 

Erzeugen des Lotdepots 
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4.4 Widerstandspunktlöten 

nach              und             vor  

                dem Löten 

Lotdepot 

Sichtseite 

Rückseite 
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