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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zum Schweissen der zwei Endabschnitte einer
Spule auf die zwei elektrischen Kontaktkldtzchen
oder -bereiche einer integrierten Schaltung oder ei-
ner elektronischen Einheit mit kleinen Abmessungen.
Der Stromanschluss der zwei Endabschnitte der
Spule an die elektrischen Kontaktklétzchen oder -be-
reiche wird im allgemeinen mittels einer zu diesem
Zweck vorgesehenen Thermode ausgefiihrt.

[0002] Insbesondere aus dem Dokument US
5,672,410 ist ein Verfahren zum Fugen einer Spule
mit einer elektronischen Schaltung bekannt. Gemass
diesem Verfahren ist vorgesehen, eine elektronische
Schaltung, insbesondere einen integrierten Halblei-
terschaltkreis, und einen nahebei plazierten Spulen-
kern zu liefern. Dann wird in automatischer Weise ein
isolierter elektrischer Draht um den Kern gewickelt,
wobei die zwei Endabschnitte der Spule derart ange-
ordnet werden, dass sie den elektrischen Kontakt-
klétzchen der elektronischen Schaltung Uberlagert
sind (siehe Eig. 1 und Eig. 3). Dann werden die zwei
Endabschnitte der Spule, die sich direkt oberhalb der
Metallklétzchen befinden, mittels einer automati-
schen Schweissvorrichtung an diese Klétzchen ge-
schweisst, welche Vorrichtung die Isolation des
Drahts der Spule, d.h. die den elektrischen Draht
schutzende isolierende Hille simultan zum Schweis-
sen entfernt (Kolonne 3, Linien 26 bis 30).

[0003] Es resultiert aus dem weiter oben beschrie-
benen Flugungsverfahren ein Hauptnachteil. Man hat
namlich festgestellt, dass die Ausflihrung des zuvor
beschriebenen Verfahrens mit integrierten Schaltun-
gen in einem relativ betrachtlichen Ausmass Scha-
den an der integrierten Schaltung selbst und insbe-
sondere an den oberen Schichten, insbesondere an
der Passivierungsschicht, verursacht.

[0004] Die Schweissung durch Thermopressung
der Endteile des isolierten Drahts der Spule auf die
Metallbereiche oder -klétzchen der integrierten
Schaltung bendtigt namlich einen gewissen Druck
und eine hohe Temperatur, die beispielsweise in der
Groéssenordnung von 500°C ist.

[0005] Im Fall der vorliegenden Erfindung hat man
festgestellt, dass die hohe Temperatur, die fur die Be-
seitigung der isolierenden Hille und fir die gleichzei-
tige Schweissung des elektrischen Drahts auf die
Metallklétzchen oder -bereiche der integrierten
Schaltung nétig ist, erhebliche mechanische und
thermische Beanspruchungen bewirkt, die insbeson-
dere auf eine Warmedehnung der Metallklétzchen
oder -bereiche der integrierten Schaltung zuriickzu-
fuhren sind. Der Druck und die Warme, die fur das
zuvor beschriebene Verfahren nétig sind, erzeugen
somit in der integrierten Schaltung Mikrorisse, die sie

beschadigen und unbrauchbar machen kénnen. So-
mit ist mit diesem Verfahren der industrielle Ertrag re-
lativ wenig gross.

[0006] Das Ziel der vorliegenden Erfindung ist, die
zuvor erwahnten Nachteile zu beheben, indem ein
wirksames Schweissverfahren geliefert wird, das die
Schaltung oder die elektronische Einheit vor diese
Schaltung oder diese elektronische Einheit schadi-
genden mechanischen oder thermischen Beanspru-
chungen schiutzt.

[0007] Zu diesem Zweck schlagt die Erfindung ein
Verfahren zum Schweissen von zwei Endabschnitten
einer Spule auf zwei elektrische Kontaktkl6tzchen
oder -bereiche einer integrierten Schaltung oder ei-
ner elektronischen Einheit mit kleinen Abmessungen
gemass Patentanspruch 1 vor.

[0008] Dank dem Schweissverfahren gemass der
Erfindung ist es mdglich, die zwei Endabschnitte des
die Spule bildenden elektrischen Drahts bei einer re-
lativ geringen Temperatur, die insbesondere unter-
halb von 200°C liegt, auf die integrierte Schaltung
oder an die elektronische Einheit zu schweissen. Die
Beseitigung der isolierenden Hille kann namlich bei
einer hohen Temperatur in der Gréssenordnung von
500°C ausgeflihrt werden, wahrend die Temperatur,
die fur das Schweissen des elektrischen Drahts
selbst auf die Metallbereiche oder -klétzchen der
Schaltung oder der elektronischen Einheit ndtig ist,
viel geringer sein kann. Ferner ist unter diesen Bedin-
gungen ein relativ geringer Schweissdruck nétig. In
einer besonderen Ausfiihrungsform der Erfindung ist
vorgesehen, die Endabschnitte des elektrischen
Drahts der Spule mit Hilfe eines Ultraschallkopfs auf-
zuschweissen, der die Metallkldtzchen oder -berei-
che auf einer Temperatur in der Nahe der Umge-
bungstemperatur lasst.

[0009] Die Erfindung wird weiter unten ausfiihrlicher
mit Hilfe der nachfolgenden Beschreibung beschrie-
ben, welche unter Bezugnahme auf die beigefiigten
Zeichnungen gemacht ist, die als keineswegs ein-
schrankende schematische Beispiele gegeben sind,
in denen:

[0010] - Fig. 1 eine Draufsicht einer Spule und einer
integrierten Schaltung in einer Anordnung ist, die er-
moglicht, die Endabschnitte des Spulendrahts auf die
Metallklétzchen der integrierten Schaltung zu
schweissen,;

[0011] - die Fig. 2a, Fig. 2b und Fig. 2¢c schema-
tisch eine erste Ausfiihrungsform des Verfahrens ge-
mass der Erfindung darstellen;

[0012] - Fig. 3 eine vergrdsserte Ansicht eines Teils
der Fig. 2c ist;
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[0013] - Fig. 4 eine perfektionierte Ausfuhrungs-
form der auf der Fig. 2 dargestellten Einheit fir die
Beseitigung der isolierenden Hille darstellt;

[0014] - Fig. 5 schematisch eine Ausfiihrungsform
einer Schweisseinheit darstellt, die ermoglicht, ab-
wechselnd die Beseitigung der isolierenden Hiille
und die Schweissung der Endteile des elektrischen
Drahts auf die Metallklétzchen auszufiihren;

[0015] - die Fig. 6a, Fig. 6b und Fig. 6¢ schema-
tisch eine zweite Ausflihrungsform des Verfahrens
gemass der Erfindung beschreiben.

[0016] AufFig. 1 ist eine integrierte Schaltung 2 und
eine Spule 4 dargestellt, die zwei Endabschnitte 6
und 8 aufweist, die ahnlich wie im Stand der Technik
US 5,572,410 angeordnet sind, in welchem der Fach-
mann weitere detaillierte Informationen Gber das Fi-
gungsverfahren gemass der vorliegenden Erfindung
insbesondere hinsichtlich der Wicklung des Spulen-
drahts 10 um den diese Spule tragenden Kern 12 fin-
den kann. Die elektronische Schaltung wird in einem
ersten Trager 14 gehalten, der ein elastisches Ele-
ment 16 umfasst, das zur starren Halterung der
Schaltung 2 dient. Ebenso wird die Spule durch einen
zweiten Trager 18, der einen Endteil des Kerns 12
festklemmende Greifmittel umfasst, in der Verlange-
rung der Schaltung 2 gehalten. Die Endabschnitte 6
und 8 des die Spule bildenden Drahts 10 weisen zwei
entsprechende Bereiche 20 und 22 auf, die den bei-
den elektrischen Kontaktbereichen 24 bzw. 26 der
Schaltung 2 Uberlagert sind. Die elektrischen Kon-
taktbereiche 24 und 26 sind insbesondere aus Metall-
klétzchen (gemass englischer Terminologie "bumps"
genannt) gebildet. Die Abmessungen dieser Metall-
klétzchen kénnen veranderlich sein und werden an
das Schweissverfahren gemass der Erfindung ange-
passt. Im allgemeinen sind diese Klétzchen mit einer
relativ grossen Lange vorgesehen, die ein Schweis-
sen des Drahts 10 Uber eine gewisse Lange ermog-
licht, um eine gute Befestigung der Endabschnitte 6
und 8 an den Klétzchen 24 und 26 sicherzustellen.

[0017] Die Fig. 2a bis Fig. 2c umfassen einen teil-
weisen Schnitt der Fig. 1. Die bereits weiter oben be-
schriebenen Elemente werden in der Folge nicht er-
neut im Detail beschrieben.

[0018] Wenn die integrierte Schaltung 2 und die
Spule 4 in ihrem Trager 14 bzw. 18 positioniert sind,
werden die Endabschnitte 6 und 8 des Drahts 10 in
einem gewissen Abstand von den Kldtzchen 24 und
26 gehalten, um einen die Schweissung vorbereiten-
den Schritt gemass der Erfindung auszufiihren. Wie
dies auf den Fig. 2a und Fig. 2b dargestellt ist, wird
eine erste Heizeinheit 30, die ein erstes Heizelement
32 mit einer Breite L, die merklich gleich oder grésser
als die Lange der Kldtzchen 24 und 26 ist, aufweist,
oberhalb der Endabschnitte 6 und 8 angeordnet und

in Richtung zu diesen Abschnitten abgesenkt, um
den Draht 10 lokal zu erhitzen und die den elektri-
schen Draht umgebende isolierende Hille wenigs-
tens teilweise zu schmelzen oder zu sublimieren. Es
ist festzuhalten, dass das Heizelement 32 vorzugs-
weise eine Neigung aufweist, die merklich der Nei-
gung der Endabschnitte 6 und 8 derart entspricht,
dass die auf die Endabschnitte 6 und 8 ausgeubten
Beanspruchungen, insbesondere die Zugbeanspru-
chungen, limitiert werden. Dieses Merkmal ist umso
wichtiger, wenn die beiden Abschnitte 6 und 8 an-
fanglich nicht in einer gleichen Ebene liegen. In die-
sem letzten Fall ist es ebenfalls mdglich vorzusehen,
dass das Heizelement 32 zwei verschiedene Niveaus
gemass einer zu der Ebene der Fig. 2a senkrechten
Richtung aufweist, um nicht die beiden Abschnitte 6
und 8 in eine gleiche Ebene bringen zu mussen, wie
dies auf Fig. 2b der Fall ist.

[0019] Wie dies bereits erwahnt worden ist, betragt
die Temperatur, die gebrauchlich ist, um die isolieren-
de Hiulle eines fur eine Wicklung mit kleinen Abmes-
sungen verwendeten elektrischen Drahts zu schmel-
zen oder zu sublimieren, etwa 500°C. Die Einheit 30
ist also derart beschaffen, dass sie im Bereich des
Heizelements 32 eine solche Temperatur liefert. Man
bemerkt, dass auf den Fig. 2a und Fig. 2b der die
Schweissung vorbereitende Schritt oberhalb der
Klbétzchen 24 und 26 der integrierten Schaltung 2
ausgefihrt wird, wobei die Endabschnitte 6 und 8 des
Spulendrahts bereits derart positioniert sind, dass sie
Bereiche 20 bzw. 22 aufweisen, die den Klétzchen 24
und 26 Uberlagert sind. In einer Variante dieser Aus-
fuhrungsform kann der die Schweissung vorbereiten-
de Schritt jedoch vor der Abstimmung der Spule und
der fir sie bestimmten integrierten Schaltung ausge-
fuhrt werden, die nach diesem vorbereitenden Schritt
angeordnet wird, um insbesondere zu vermeiden,
dass sich das die Hulle bildende Material auf die
Klétzchen 24 und 26 ergiesst.

[0020] In einer anderen Ausflihrungsvariante des
Verfahrens gemass der Erfindung ist vorgesehen,
den die Schweissung vorbereitenden Schritt an einer
Station auszufuhren, die aufwarts zur eigentlichen
Schweisseinrichtung liegt. In diesem Fall unterliegt
die Spule 4 einer Verlagerung gemass einer Rich-
tung, die senkrecht zur Ebene der Fig. 2a ist. An ei-
ner ersten Station fuhrt die erste Heizeinheit 30 die
Beseitigung der isolierenden Hulle an den Stellen der
Abschnitte 6 und 8 aus, die fur die Schweissung an
die Klétzchen 24 und 26 vorgesehen sind. Dann wer-
den die Spule 4 mit ihrem Kern 12 und der Trager 18
in Richtung zu einer zweiten Arbeitsstation verlagert,
um den Schweissvorgang auszufiihren, wobei dann
die relative Position der Spule 4 und der Schaltung 2
in einer Draufsicht der Fig. 1 entspricht.

[0021] Wenn der die Schweissung vorbereitende
Schritt einmal ausgefihrt ist, wird die erste Heizein-
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heit 30 zurlickgezogen oder in einer Variante, die
zwei verschiedene Arbeitsstationen fir den vorberei-
tenden Schritt und den Schweissschritt vorsieht, wird
die Spule 4 zur Schweisseinrichtung hin verlagert.
Die Endabschnitte 6 und 8 werden in die Nahe der
Klétzchen 24 und 26 gebracht, und zwar insbesonde-
re durch eine senkrechte Verlagerung der Schaltung
2. Dann wird die Schweissung mittels einer zweiten
Heizeinheit 34 ausgeflhrt, die ein Heizelement 36
umfasst. Diese zweite Heizeinheit definiert eine her-
kémmliche Thermode. Wie dies bereits erwahnt wor-
den ist, benétigt das Schweissen der abgemantelten
Endbereiche an die Klétzchen 24 und 26 eine Tempe-
ratur, die klar geringer ist als die fur die Beseitigung
der isolierenden Hille nétige Temperatur. Beispiels-
halber liegt die Temperatur des Heizelements 36 zwi-
schen 100 und 150°C, um die Schweissung auszu-
fuhren.

[0022] Fig. 3 ist eine vergrosserte Teilansicht der
Fig. 2¢c, in der man die zwei Bereiche 20 und 22, die
abgemantelt, d.h. ohne isolierende Hillle, sind, und
das Heizelement 36 erkennt, das ein Profil aufweist,
das guinstig fur die Schweissung und den Abriss der
Endabschnitte ist, die auf der der Spule 4 gegeniiber-
liegenden Seite verbleiben.

[0023] Gemass einer Variante ist vorgesehen, stell-
vertretend fur die Thermode einen Ultraschallkopf zu
verwenden, um eine Schweissung auszufiihren, bei
der die Temperatur der Klétzchen auf einem Wert in
der Nahe der Umgebungstemperatur gehalten wird.
Dies ermdglicht, alle an die Erhitzung dieser Klotz-
chen und somit an deren Warmedehnung gebunde-
nen Gefahren auszuschalten.

[0024] Auf Fig. 4 ist eine perfektionierte Variante
der ersten Heizeinheit dargestellt, die zu dem die
Schweissung vorbereitenden Schritt dient. Um eine
wirksame Erhitzung der isolierenden Hulle fur deren
lokales Schmelzen oder Sublimieren sicherzustellen,
umfasst die Heizeinheit 30A ein Heizelement 32A,
das zwei Wellentaler oder Nuten 40 und 41 umfasst,
in die sich die Endabschnitte 6 bzw. 8 des Drahts 10
der Spule einfiigen. Das Profil des Heizelements 32A
ermdglicht somit, die zwei Abschnitte 6 und 8 richtig
zu positionieren, um eine wirksame Erhitzung der
Hille 42 auf dem ganzen Umfang des metallischen
Drahts 44, der den elektrischen Spulendraht 10 bil-
det, sicherzustellen. Das Profil der Nuten 40 und 41
kann gemass verschiedenen Varianten ausgefuhrt
werden.

[0025] Auf Fig. 5 ist eine Heizeinheit 48 dargestellt,
die ein erstes Heizelement 32B fiir den vorbereiten-
den Schritt und ein Heizelement 36, das demjenigen,
welches auf Fig. 2¢c beschrieben ist, gleicht, fur den
Schweissschritt selbst umfasst. Das Element 32B fir
Erhitzen bei hoher Temperatur ist Antriebsmitteln 50
zugeordnet, die ermdglichen, dieses Element 32B

um eine Achse 52 drehen zu lassen. Das Heizele-
ment 32B ist mit zwei seitlichen Armen verbunden,
wovon einer 55 auf Fig. 5 sichtbar ist. Diese seitli-
chen Arme und das Heizelement 32B bilden ein U,
dessen zwei Endteile mit den Antriebsmitteln 50 ver-
bunden sind. Durch eine Drehbewegung wird das
Heizelement 32B in eine senkrechte Position, die ge-
strichelt dargestellt ist, gebracht, um den die
Schweissung vorbereitenden Schritt auszufiihren,
bei dem die isolierende Hille des Spulendrahts lokal
geschmolzen oder sublimiert wird, wie dies zuvor be-
schrieben worden ist. Wenn dieser vorbereitende
Schritt einmal fertig ist, wird das Heizelement 32B in
eine Position gebracht, in der das Heizelement 36 fir
die Schweissung freigelegt ist, insbesondere in eine
horizontale Position, wie dies auf Fig. 5 dargestellt
ist. Wie dies bereits zuvor beschrieben worden ist, ar-
beitet das Heizelement 36 vorzugsweise bei einer
Temperatur, die in Bezug auf die Arbeitstemperatur
des Heizelements 32B verhaltnismassig wenig hoch
ist.

[0026] Auf den Fig. 6a bis Fig. 6¢ ist eine zweite
Ausfuhrungsform des Verfahrens gemass der Erfin-
dung dargestellt. Wenn die elektronische Schaltung 2
einmal auf ihrem Trager 14 plaziert ist und die Spule
ausgebildet und fur die Schweissung mit ihren zwei
Endabschnitten 6 und 8, die zwei den Klbtzchen 24
bzw. 26 der Schaltung 2 (iberlagerte Bereiche aufwei-
sen, angeordnet ist, wird in dem die Schweissung
vorbereitenden Schritt vorgesehen, die Abschnitte 6
und 8 in einem gewissen Abstand von der integrier-
ten Schaltung 2 zu halten und mittels einer Heizpres-
se 58 die isolierende Hiille lokal zu entfernen. Diese
Heizpresse 58 ist beweglich auf einem Sockel 60 an-
geordnet und umfasst zwei Arme oder Platten 62 und
64, die beweglich zueinander angeordnet sind, um
den Abstand zwischen ihnen variieren zu kénnen.

[0027] Um den die Schweissung vorbereitenden
Schritt auszufuhren, werden die Thermode 34 und
die integrierte Schaltung 2 in einem gewissen Ab-
stand von den Endabschnitten 6 und 8 des Drahts 10
angeordnet, der die Spule bildet (auf den Fig. 6a bis
Fig. 6¢ nicht dargestellt). Die Heizpresse 58 unter-
liegt dann einer horizontalen Verlagerung mit den Ar-
men oder Platten 62 und 64 in gespreizter Position
bis wenigstens die Bereiche 20 und 22 des Drahts 10
(siehe Fig. 1) zwischen den Armen oder Platten 62
und 64 liegen. Dann werden diese Arme 62 und 64
durch eine senkrechte Bewegung des Arms 64 zu-
sammengertickt, bis der Draht 10 mit den beiden Ar-
men 62 und 64 in Kontakt ist. Wenigstens einer die-
ser beiden Arme wird erhitzt, vorzugsweise jedoch
beide, um die den Metalldraht des Spulendrahts 10
isolierende Hulle zu schmelzen oder zu sublimieren.
Dann werden die Arme 62 und 64 erneut gespreizt,
und die Heizpresse 58 wird zurlickgezogen. Dann
werden die Endabschnitte 6 und 8, die beide einen
abgemantelten Bereich aufweisen, an die Metall-
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klétzchen 24 und 26 herangerickt, um darauf ge-
schweisst zu werden. Um dies auszufiihren, ist es
moglich, die Endabschnitte 6 und 8 relativ zur inte-
grierten Schaltung 2 zu verlagern, insbesondere in-
dem die Neigung dieser Endabschnitte verandert
wird oder indem die relative Position der Spule in Be-
zug auf die integrierte Schaltung 2 verandert wird. In
einer auf Fig. 6¢ dargestellten bevorzugten Variante
ist jedoch vorgesehen, die integrierte Schaltung 2 in
Richtung zu den Endabschnitten 6 und 8 zu verla-
gern. Um dies auszufiihren, kann der Trager 14 ge-
mass einer Richtung verlagert werden, die senkrecht
in Bezug auf den Sockel 68 ist, auf welchem er mon-
tiert ist. Schliesslich wird die Thermode 34 in Rich-
tung zu den Endabschnitten 6 und 8 abgesenkt, um
die Schweissung dieser Abschnitte auf die elektri-
schen Kontaktklétzchen 24 und 26 der integrierten
Schaltung 2 auszufiihren.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Schweissen der zwei En-
dabschnitte (6, 8) einer Spule (10) auf zwei elektri-
sche Kontaktklétzchen oder -bereiche (24, 26) einer
integrierten Schaltung (2) oder einer Einheit mit klei-
nen Abmessungen, dadurch gekennzeichnet, dass
vor dem Schritt des Schweissens der zwei En-
dabschnitte auf die zwei Kontaktklétzchen oder -be-
reichen ein vorbereitender Schritt vorgesehen ist, der
darin besteht, die isolierende Hulle (42) des elektri-
schen Drahts (10), der die Spule bildet, an den Stel-
len der zwei Endabschnitte, die fiir die Schweissung
dieser zwei Endabschnitte mit den zwei entsprechen-
den elektrischen Kontaktklétzchen oder -bereichen
vorgesehen sind, wenigstens teilweise zu beseitigen,
wobei der vorbereitende Schritt mittels eines Heizele-
ments (32, 32A, 32B, 62, 64) ausgefihrt wird, das mit
den zwei Endabschnitten der Spule in der Weise in
Kontakt gebracht wird, dass die isolierende Hiille an
den fir die Schweissung vorgesehenen Stellen ge-
schmolzen oder sublimiert wird.

2. Schweissverfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die zwei Endabschnitte (6, 8)
vor dem vorbereitenden Schritt Gber den zwei Kon-
taktklétzchen oder -bereichen (24, 26) der integrier-
ten Schaltung (2) oder der elektronischen Einheit an-
geordnet werden.

3. Schweissverfahren nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen dem vorbereitenden
Schritt und dem Schweissschritt eine Verlagerung
der zwei Endabschnitte (6, 8) in Richtung zu den
Kontaktklétzchen oder -bereichen (24, 26) der inte-
grierten Schaltung (2) vorgesehen ist.

4. Schweissverfahren nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Beseitigung der isolierenden Hulle (42) in dem
vorbereitenden Schritt mittels einer ersten Heizein-

richtung, die von der fir den Schweissschritt verwen-
deten Schweisseinheit verschieden ist, ausgefuhrt
wird, wobei diese letztere Einheit aus einer Thermo-
de, die bei einer verhaltnismassig wenig hohen Tem-
peratur arbeitet, oder aus einem Ultraschallkopf, der
die Kontaktklétzchen oder -bereiche (24, 26) wah-
rend dem Schweissschritt auf einer Temperatur in der
Nahe der Umgebungstemperatur lasst, gebildet ist.

5. Schweissverfahren nach einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die in dem
vorbereitenden Schritt verwendete Heizeinheit und
die in dem Schweissschritt verwendete Schweissein-
heit zusammen dieselbe Vorrichtung (48) bilden, die
ein Heizelement (32B) in Form eines relativ zu dem
Schweisselement (36) beweglichen Heizplattchens
aufweist.

6. Schweissverfahren nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, dass das fir den vorberei-
tenden Schritt verwendete Heizelement zwei Nuten
aufweist, um die zwei Endabschnitte (6, 8) derart auf-
zunehmen, dass auf dem gesamten Umfang der iso-
lierenden Hulle (42) eine Warmezufuhr gewahrleistet
ist, um diese isolierende Hulle wenigstens an den
Stellen der zwei Endabschnitte, die fir die Schweis-
sung vorgesehen sind, vollstandig oder nahezu voll-
standig zu schmelzen oder zu sublimieren.

7. Schweissverfahren nach einem der Anspriiche
1 bist 4, dadurch gekennzeichnet, dass der vorberei-
tende Schritt mit Hilfe einer Heizpresse (58) ausge-
fuhrt wird, die relativ zu den zwei Enden (6, 8) des
Spulendrahts (10) verlagerbar ist, wobei diese Heiz-
presse aus zwei Armen oder Platten (62, 64) gebildet
ist, die relativ zueinander beweglich sind, um den Ab-
stand zwischen ihnen zu variieren, wobei die inte-
grierte Schaltung (2) und die Schweisseinheit (34) in
dem Zwischenschritt in einem bestimmten Abstand
von den Endabschnitten (6, 8) gehalten werden, der-
art, dass zwischen ihnen das Einfihren der zwei
Arme oder Platten (62, 64) der Heizpresse (58) er-
moglicht wird, um die isolierende Hulle (42) lokal zu
beseitigen.

8. Schweissverfahren nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schweisstemperatur unterhalb von 200°C liegt.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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