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69 Verfahren zur Widerstandsschweissung und Maschine zur Durchfiihrung des Verfahrens.

@ Bei einer Widerstandsschweissmaschine, bei der ein

Draht zwischen Anpressridern beniitzt wird, um ei-
ne lineare Ubergangsstelle auf das Werkstiick herzustellen,
wird der Draht (8) vorerst zwischen zwei Walzen (16, 17)
gepresst, damit er zwei zur Lingsachse parallele Flichen
(b, b') aufweist. Nach dem Durchlaufen des einen
Schweissrades (20) wird der Draht (8) um 180 ° verdreht,
so dass er beim zweiten Schweissrad (24) dem Werkstiick
wieder dieselbe Fliche zukehrt. Damit kann vermieden
werden, dass, wie sonst iiblich, die Fiihrungsrille deszwei-
ten Schweissrades (24) verunreinigt wird.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Widerstandsschweissung mit einer Ma-
schine, bei der eine drahtformige Elektrode mittels eines er-
sten und eines zweiten Elektrodenrades auf ein Werkstiick
gepresst wird, dadurch gekennzeichnet, dass den Elek-
trodenrddern ein Draht (8) zugefiihrt wird, der wenigstens
eine zu der Achse des Drahtes parallel verlaufende Fliche
(b) aufweist, dass der Draht (8) um ein erstes Elektrodenrad
(20) herumgefiihrt wird und dem Werkstiick (30) eine erste
Fliche (b) und dem ersten Elektrodenrad (20) eine zweite
Fliche zukehrt, dass darauf der Draht um seine Lingsachse
um einen Drehwinkel verdreht und gleichzeitig ausgerichtet
wird, um die zweite Fldche dem zweiten Elektrodenrad zuzu-
kehren, und damit dem Werkstiick die genannte erste Fliche
(b) zuzukehren, wihrend die zweite Flidche vom zweiten
Elektrodenrad (24) gefiihrt wird.

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Draht mit rundem Querschnitt verformt
wird, um eine erste und eine zweite Fliche zu erhalten, die
sich parallel zur Eingsachse des Drahtes erstrecken.

3. Verfahren nach Patentanspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Draht durch Walzen verformt wird.

4. Verfahren nach Patentanspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Draht durch Ziehen durch eine Form ver-
formt wird.

5. Verfahren nach einem der Patentanspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Draht durch geradlinige
Fiihrung zwischen Fithrungsmitteln wie Walzen oder Schlit-
ze verdreht wird.

6. Widerstandsschweissmaschine zur Durchfithrung des
Verfahrens nach Patentanspruch 1, gekennzeichnet durch
Verwendung eines Drahtes (8) mit wenigstens einer zur Ach-
se des Drahtes parallel verlaufenden Fliche, Mittel (21, 31)
im Durchlaufweg des Drahtes nach dem ersten Elektroden-
rad (20) und vor dem zweiten Elektrodenrad (24) zum Ver-

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Wi-
derstandsschweissung geméss dem Oberbegriff des unabhén-
gigen Patentanspruchs 1.

Schweissmaschinen mit einem Paar Elektroden im Form
von Réidern, die auf ein zwischen ihnen durchlaufendes
Werkstiick pressen, sind bekannt. Durch eine elektrische Po-
tentialdifferenz zwischen den Rédern fliesst ein Strom durch
das bewegte Werkstiick, um eine Schweissnaht zu bilden.
Werden solche Maschinen dazu beniitzt, um ein mit einem
Metall mit niedrigem Schmelzpunkt verbundenes Substrat
zu schweissen, werden die Umfangsflichen jedes Rades
durch geschmolzenes Schweissmetall verunreinigt.

Die BPS Nrn. 910 206 und 1 124 888 behandeln
Schweissmaschinen, die verindert wurden, um dieses Pro-
blem zu 1sen, indem Schweissrdder genommen wurden, die
eine periphere Rille aufwiesen. Ein Draht mit rundem Quer-
schnitt {duft rund um die Rille in jedem Rad, so dass die Be-
rithrung zwischen den Riddern und dem Werkstiick iiber den
Draht erfolgt. Die Drahtoberfliche bewirkt einen kleinen
Flichenkontakt mit dem Werkstiick. Ein Antrieb bewegt
den Draht fiir kontinuierlichen, synchronen Transport, um
immer neue Partien der Drahtoberfliche in Berithrung mit
dem Werkstiick zu bringen, wenn dieses zwischen den Ra-
dern durchliuft. Bei den beschriebenen Maschinen wird je-
dochder Drahtmittels einer Reihe von Scheiben gefiihrt, der-
art, dass die aufgenommene Kontamination wihrend des
Schweissens mit dem ersten Rad auf dem Draht weggefiihrt
und der Rille im zweiten Schweissrad zugefithrt wird. Die

10

15

2

<

25

30

3

by

4

wn

50

55

60

65

drehen des Drahtes, welche Mittel dazu ausgebildet sind, um
den Draht wihrend seiner geradlinigen Bewegung zu ver-
drehen, derart, dass die Fldche des Drahtes, die beim ersten
Elektrodenrad dem Werkstiick zugekehrt ist, auch beim
zweiten Elektrodenrad dem Werkstiick zugekehrt ist.

7. Maschine nach Patentanspruch 6, gekennzeichnet )
durch Mittel (16, 17) zum Verformen eines runden Drahtes,
derart, dass er eine erste und eine zweite Fliche erhilt, die
sich parallel zur Achse des Drahtes erstrecken.

8. Maschine nach Patentanspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dacs das Mittel aus Walzen besteht.

9. Maschine nach Patentanspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Mittel eine Ziehform ist.

10. Maschine nach einem der Patentanspriiche 6 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel zum Verdrehen des
Drahtes ein erstes Walzenpaar (25, 32) zom Ausrichten des
Drahtes, ein zweites Walzenpaar (26, 34) mit um 90° zu den -
Drehachsen des ersten Walzenpaares gedrehten Drehachsen
und ein drittes Walzenpaar (28, 36) mit Drehachsen, die par-
allel zu den Drehachsen des ersten Walzenpaares angeordnet
sind, umfassen, um den Draht um seine Lingsachse um 180°
zu verdrehen.

11. Maschine nach Patentanspruch 10, gekennzeichnet
durch wenigstens eine Fithrungswalze (27), um den Draht
auf dem Weg zum jeweils nichstenn Walzenpaar zu fithren.

12. Maschine nach einem der Patentanspriiche 10 oder
11, gekennzeichnet durch wenigstens zwel weitere Walzen-
paare (33, 35), um den Draht um weniger als 90° zu ver-
drehen, von welchen weiteren Walzenpaaren eines zwischen
das erste und zweite Walzenpaar und ein zweites zwischen
das zweite und dritte Walzenpaar eingesetzt ist.

13. Maschine nach Patentanspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Achsen des dritten Walzenpaares um 90°
gegeniiber denen des zweiten Walzenpaares verdreht sind,
damit der Draht um 180° verdreht wird.

Kontamination auf dem Draht kann somit die Rillen in den
Elektrodenriddern kontaminieren.

In dlteren Anordnungen wurde ein Schaber zwischen das
erste Elektrodenrad und das zweite Elektrodenrad einge-
baut. Das Abschaben konnte jedoch die Verunreinigung
nicht vollstindig vom Draht entfernen. Die abgekratzte Ver-
unreinigung war zudem noch schidlich, weil sie staubférmig
war und sich somit leicht auf dem Werkstiick absetzen konn-
te; dies ist jedoch auf Werkstiicken wie Blechdosen aus deko-
riertem Weissblech unannehmbar.

Die Aufgabe der Erfindung besteht nun darin, dieses
Problem zu 16sen, so dass keine Kontamination der Rader
moglich ist und keine Verunreinigungen auf das Werkstiick
abgelagert werden.

Erfindungsgemdss wird dies mit einem Verfahren geméss
dem Kennzeichen des unabhéngigen Patentanspruchs 1 er-
reicht. Im unabhéngigen Patentanspruch 6 ist iiberdies eine
Maschine zur Durchfithrung des Verfahrens beschrieben.

Ausfithrungsbeispiele werden nachfolgend an Hand der
Zeichnung beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 einen schematischen Aufriss einer Schweissma-
schine in bekannter Ausfiihrungsform,

Fig. 2 eine schematische Darstelfung des Drahtweges in
einer Maschine gemiss dem erfindungsgeméassen Vorschlag,

Fig. 3a bis 3d den Querschnitt des Drahtes bei ver-
schiedenen Stellen in der Anordnung nach Fig. 2 und

Fig. 4 eine schematische Darstellung einer Variante zum
Drehen des Drahtes.



Fig. 1 zeigt eine Schweissmaschine bekannter Art zum
kontinuierlichen Schweissen von Blech, wie Weissblech oder
verzinktes Eisenblech. Die Maschine 1 umfasst ein erstes
Elektrodenrad 2 und ein zweites Elektrodenrad 3. Das erste
Elektrodenrad 2 ist drehbar an einem Arm 4 befestigt, der
seinerseits mittels eines Drehzapfens 5 am Rahmen 1 der
Maschine befestigt ist. Das zweite oder untere Rad 3 ist
drehbar an einem starren Arm 7, der vom Rahmen 6 weg
nach aussen gerichtet ist, befestigt.

Jedes der beiden Elektrodenrdder 2, 3 weist eine peri-
phere Rille auf, um darin einen Draht 8 mit rundem Quer-
schnitt um beide Réider zu fiithren. Der Draht 8 dient dazu,
den Kontakt zwischen jedem der Réder 2, 3 und dem Werk-
stiick 9, das zwischen den beiden Ridern durchlduft, herzu-
stellen, wenn der drehgelagerte Arm 4 die Ridder zusammen-
bringt.

Der Draht 8 wird einer Spule 10 entnommen und gelangt
iiber eine erste Scheibe 11 zum zweiten Elektrodenrad 3, wo
er sowohl dem Werkstiick als auch dem Rad 3 eine saubere
Oberfliche prisentiert. In dieser Ausfilhrungsform der 1-
teren Art gelangt der Draht 8 vom Rad 3 iiber Spannmittel
12 zu einer Scheibe 13, durch die der Draht gegen das erste
Elektrodenrad 2 hin gerichtet wird. Nach Umschlingung des
Rades 2 gelangt der Draht 8 iiber ein weiteres Spannmittel
14 zu einer Aufwickelspule 15.

Die Scheiben und Réder liegen in derselben Ebene, so
dass die Partie des Drahites, die beim Rad 3 gegen die Unter-
seite des Werkstiicks 9 gerichtet war, bald darauf zur Rille
im Rad 2 hin gerichtet wird, so dass jegliche Verunreinigung
auf dem Draht zur Rille im Rad 2 hin dibertragen wird.

Fig. 2 zeigt schematisch eine Schweissmaschine mit Mit-
teln zum Drehen des Drahtes nach dem ersten Schweissrad,
so dass der Rille im zweiten Schweissrad eine saubere Fliche
des Drahtes présentiert wird.

In der Anordnung nach Fig. 2 wird ein Kupferdraht 8
mit rundem Querschnitt, von etwa 1,6 mm Durchmesser und
mit a bezeichnet, zwischen zwei Walzen 16, 17 gefiihrt, durch
die der Querschnitt des Drahtes gedndert wird, indem zwei
flache Partien b, b’ gepresst werden. Der Draht 8 gelangt
von den deformierenden Walzen 16, 17 rund um Scheiben
18, 19 herum zum ersten Elektrodenrad 20. Wihrend eines
Schweissvorganges beim ersten Elektrodenrad wird die Fli-
che b kontaminiert, indem ein Uberzug von der oberen Fli-
che des Werkstiickes 30 abgenommen wird. Deshalb wird
der verunreinigte Draht 8, dessen Querschnitt in Fig. 3¢ dar-
gestelit ist, vom Rad 20 weg Drehmitteln zugefiihrt. Der
Draht ist auf dem Weg durch die Drehmittel 21 mit iiber-
triebener Breite dargestellt, um derart die Drehung zu zei-
gen. Die Drehmittel 21 drehen den Draht um 180°, so dass
nach Umlaufen von zwei Ausrichtwalzen 22, 23 die saubere
Fliche b’ in die Rille des zweiten Elektrodenrades 24 gelangt
und die Fliche b’ nochmals das Werkstiick beriihrt und ei-
nen geniigenden Kontakt fiir das Schweissen bewirkt. Des-
halb ist der Draht 8, der vom Rad 24 weglduft und mit d be-
zeichnet ist und dessen Querschnitt in Fig. 3d dargestellt ist,
nur auf einer Fldche b verunreinigt. Der Draht wird nach
Verwendung aufgehaspelt oder in kleine Stiicke zerhackt.
Wiederverwendung des verunreinigten Drahtes ist im allge-
meinen nicht erwiinscht.

Die Drehmittel 21 umfassen ein erstes Walzenpaar 25,
mit dem die abgeflachte Partie b, b” des Drahtes 8 gefasst
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wird, ein zweites Walzenpaar 26, eine Fithrungswalze 27 und
ein drittes Walzenpaar 28, von dem die Achsen nahezu par-
allel zu denen des ersten Walzenpaares 25 angeordnet sind.
Wenn ein Draht durch das erste Walzenpaar 25 zum zweiten
Walzenpaar 26 gelangt, so wird er um 90° gedreht, und nach
dem Durchlaufen des dritten Rollenpaares 28 ist der Draht
um weitere 90° gedreht, um eine Drehung um 180° zu erhal-
ten.

Wenn der Draht 8 durch die zweiten Walzen 28 gelangt,
hat er die Tendenz, sich seitlich iiber die Walzenfliche zu be-
wegen, und wenn es schlimm kommt, wird er zwischen den
Enden der Walzen und dem Lagerbock 29 eingeklemmt. Die
Fithrungswalze 27 hiilt den Draht 8 auf seinem Weg vom
Lagerbock 29 fern, um jedes Risiko des Verklemmens zu
vermeiden. Fithrungsmittel in Form der Walze 27 sind nicht
immer notwendig.

Fig. 4 zeigt eine alternative Ausfithrungsform 3 des
Drehmittels 31, das fiinf Walzenpaare 32, 33, 34, 35 und 36
umfasst. Der Draht 8 folgt einem kontinuierlichen Weg zwi-
schen jedem Walzenpaar. Jedes der Walzenpaare 33, 34, 35
und 36 ist an der Maschine befestigt, um den Draht um seine
Lingsachse um einen Winkel von etwa 45° zu verdrehen, so
dass der Draht, der aus dem Walzenpaar 36 entlassen wird,
um einen Winkel von 180° im Vergleich zum Draht, der
beim Walzenpaar 32 gefasst wird, verdreht ist.

Die Walzenpaare 32, 33, 34, 35 und 36 sind vorzugsweise
lang in bezug auf ihre axiale Lange im Vergleich zur Dicke
des Drahtes 8, so dass ein Wandern des Drahtes parallel zu
den Achsen der Walzen tolerierbar ist. Somit sind Fithrungs-
mittel, wie die Walze 27 in Fig. 2, bei der Ausfiihrungsform
nach Fig. 4 nicht notig.

Bei genauer Betrachtung von Fig. 2 kann gesehen wer-
den, dass der Draht 8 um eine obere Walze der ersten Walze
25 und der dritten Walze 28 gebogen wird. Die unteren bei-
den Walzen der Paare 25 und 28 dienen deshalb primér als
Fiihrungen fiir die Durchfithrung des Drahtes durch die Ma-
schine bei der Inbetriebnahme. Somit ist verstindlich, dass
die Fithrungsfunktion der Walzen 25, 26 und 28 auch mittels
geschlitzter Glieder, durch die der Draht gefiihrt wiirde, er-
héltlich wire. Geschlitzte Glieder konnten somit auch als al-
ternative Drehmittel anstelle der Walzen in Fig. 4 verwendet
werden.

In einer bevorzugten Ausfithrungsform des Drehmittels
ist der Spalt zwischen den Walzen oder die Breite des Schlit-
zes wesentlich geringer als die Breite des gewalzten Drahtes,
so dass der Draht zur Drehung gezwungen ist.

Wiihrend der Kupferdraht geméss der Beschreibung zu
Fig. 2 durch Walzen geformt wird, kénnten die flachen Sei-
ten auch dadurch erhalten werden, dass der Draht durch
eine Ziehform gezogen wiirde.

Obwohl die Erfindung in bezug auf einen runden Draht,
der abgeflacht wird, um zwei planare Flichen aufzuweisen,
beschrieben wurde, ist es selbstverstdndlich auch méglich,
dass nur die Fliche, mit der das Werkstiick beriihrt wird,
flach sein muss. Die Fliche des Drahtes, die die Schweiss-
rider beriihrt, kann, wenn erwiinscht, gekriimmt sein und im
Querschnitt einen Ausschnitt eines Kreises oder einer Ellipse
darstellen. Jedoch konnen Drihte mit derart gekriimmter
Fliache wihrend des Verdrehens nicht so einfach gefiihrt
werden, wie dies bei zwei flachen Fldchen moglich ist.
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