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6 Spannvorrichtung fiir Widerstandsschweissmaschine.

@ In einem Grundkorper (1) ist eine Aufnahmebiichse 6

(2) eingearbeitet, in der ein mit einem Tellerfederpaket — / f ' N 3
(4) versehenes Spannstiick (3) gefiihrt wird. Das Spann- ¥
stlick (3) besitzt ausserhalb des Grundkérpers (1) einen P '
Bolzenkopf (5), auf dem pendelnd eine Spannbacke (6),
die an einer im Grundkorper (1) befestigten Schweissbacke s NRART)
(8) anliegt, befestigt ist. Am Ende des Spannstiickes (3) \ N7 Vo1
befindet sich ein Druckstift (9), auf den die Nase (10) eines + O+ N
durch ein Fusspedal betétigten Hebels (11) wirkt.

Die Spannvorrichtung fiir ortsverdnderliche Schweiss-
maschinen, kommt insbesondere in der Drahtindustrie
zum Einsatz.
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1. Spannvorrichtung fiir Widerstandsschweissmaschine,
dadurch gekennzeichnet, dass in einem Grundkérper (1) eine
Aufnahmebiichse (2) eingearbeitet ist, in der sich ein mit ei-
nem Tellerfederpaket (4) versehenes Spannstiick (3) befin-
det, das auf seinem Bolzenkopf (5) eine mit Hilfe eines Bol-
zens (7) pendelnd gelagerte Spannbacke (6) trigt, die sich an
eine, im Grundkorper (1) befestigte Schweissbacke (8) anlegt
und dass an dem durch das Tellerfederpaket (4) des Spann-
stiickes (3) hindurchragenden Druckstift (9) die Nase (10) ei-
nes am Grundkorper (1) angelenkten Hebels (11) anliegt.

2. Spannvorrichtung fiir Widerstandsschweissmaschine

“nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass Schweiss-

backe (8) und Spannbacke (6) mit abgestufter Freimachung
(16) ausgefiihrt sind.

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine Spann-
vorrichtung fiir Widerstandsschweissmaschinen, vorzugs-
weise fiir nichtstationire Schweissmaschinen, die iiblicher-
weise zur Verbindung von Draht oder anderem stabartigen
- Material eingesetzt werden. Die Spannvorrichtung dient ins-
besondere zur Aufnahme, Einspannung, Fiihrung und Auf-
nahme der Stauchkréfte des zu verschweissenden Drahtes
sowie zur Einleitung des erforderlichen Schweissstromes.

Es sind Spannvorrichtungen fur Widerstandsschweiss-
maschinen bekannt und bereits in Anwendung, die die Ein-
spannung des zu verschweissenden Drahtes mit Hilfe eines
Exzenterspannhebels bewirken. Solche Spannvorrichtungen
besitzen jedoch nur eine beschrénkte Verdnderlichkeit der
Offnungsweite, da der funktionssichere Spannbereich eines
Exzenters relativ gering ist. In der Regel sind diese Spann-
vorrichtungen deshalb mit zusétzlichen Einrichtungen aus-
geriistet, mit denen der Spannbereich, bei Wechsel des Pro-
duktionsprogramms, an dem jeweils erforderlichen Durch-
messerbereich des zu verschweissenden Drahtes angepasst
werden kann.

Eine bekannte Ausfiithrungsform ist derart konzipiert,
dass der in einem Spannstock gelagerte und mittels Handhe-
bel betitigte Exzenter iiber ein mit Hilfe einer Distanz-
schraube und einer Kontermutter einstellbares hebelartiges
Zwischenstiick den zu verschweissenden Draht auf die pris-
matisch ausgearbeitete Schweissbacke spannt. Die Anpas-
sung an den Spannbereich, d.h. an den erforderlichen
Drahtdurchmesser, erfolgt hier, indem die Distanzschraube,
auf deren Kopf der Exzenter wirkt, mehr oder weniger weit
in das Zwischenstiick hinein- oder herausgeschraubt und mit
der Kontermutter gesichert wird. Die vorstehend erlduterte
Loésung weist den Nachteil auf, dass bei hiufigem Wechsel
der Abmessungen, wie er z.B. in Drahtwerken iiblich ist, ein
ebenso hiufiges Neueinrichten der iiblicherweise pro Wider-
standsschweissmaschine vorhandenen zwei Spannvorrich-
tungen notwendig wird. Daraus ergeben sich als Nachteile
ein erhohter Zeitbedarf sowie eine gesteigerte Abhéngigkeit
der Schweissgiite von der Qualifikation und der Sorgfalt des
Bedienpersonals bei der Einstellung des Spannbereiches. Die
Néhe der Schweissstelle bewirkt einen Niederschlag von
Schweissspritzern sowie die Einwirkung von oxydierenden
Schweissgasen und erhhten Temperaturen, wodurch ein er-
hohter Verschleiss der Einstellelemente hervorgerufen wird.
Die Praxis hat gezeigt, dass der Gebrauchswert von Wider-
standsschweissmaschinen in Drahtwerken im wesentlichen
auch von leistungsfahigen, sicheren, bedienfreundlichen und
verschleissarmen Spannvorrichtungen bestimmt wird,

Das Ziel der Erfindung besteht darin, eine Spannvor-
richtung fiir Widerstandsschweissmaschinen zu schaffen, die
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die Miéngel, die dem Stand der Technik anhaften, weitge-
hendst beseitigt. Die Spannvorrichtung soll robust und funk-
tionssicher gestaltbar und leicht bedienbar sein.

Der Erfindung liegt damit die Aufgabe zugrunde, die
Spanneinrichtung so auszufithren, dass der gesamte vorgese-
hene Arbeitsbereich, d.h. der Durchmesserbereich der zu
verschweissenden Dréihte, ohne Verstellung der Spannele-
mente erfasst wird. Die Betétigung muss {iber Fusshebel er-
folgen konnen, um das Einlegen und Ausrichten der Draht-
enden gegeneinander mit beiden Hénden zu erméglichen.

Diese Aufgabe wird geldst, indem in einem Grundkérper
eine Aufnahmebiichse eingearbeitet ist, in der sich ein mit ei-
nem Tellerfederpaket versehenes Spannstiick befindet, das
auf seinem Bolzenkopf eine mit Hilfe eines Bolzens pendelnd
gelagerte Spannbacke tréigt, die sich an eine, im Grundkor-
per befestigte Schweissbacke anlegt und dass an dem durch
das Tellerfederpaket des Spannstiickes hindurchragenden
Druckstift die Nase eines am Grundkorper angelenkten He-
bels anliegt.

Die Funktion der Spannvorrichtung ist folgende: Jede
Widerstandsschweissmaschine zum Verschweissen von
Draht ist mit zwei der vorstehend erlduterten Spannvorrich-
tungen ausgeriistet. Davon ist eine in der Regel fest angeord-
net und die andere auf einem Schlitten, der in Drahtachse
horizontal verfahrbar ist, befestigt. Zum Einspannen der
Drahtenden wird durch Fusspedalbetitigung der Hebel her-
untergezogen, so dass die Nase gegen den Druckstift des -
Sparinstiickes driickt und dieses mit der am Bolzenkopf pen-
delnd gelagerten Spannbacke gegen den Widerstand des Tel-
lerfederpaketes nach vorn bewegt, wodurch sich die Spann-
backe von der Schweissbacke abhebt und ein Offnungsspalt
entsteht. In diesem Offnungsspalt legt der Schweisser die
Drahtenden ein und richtet sie gegeneinander aus. -

Durch Freigeben des Fusspedals gleitet der Hebel in die
Spannstellung zuriick, die bestimmt wird durch die Dicke
des zu verschweissenden Materials. Die Spannkraft des Tel-
lerpaketes klemmt das Drahtende zwischen der Spannbacke
und der Schweissbacke fest ein. In die Schweissbacke einge-
arbeitete Prismenfithrungen bewirken eine zentrierende Ein-
spannung.

Die Erlduterung des Aufbaues und des Funktionierens
der erfindungsgemaéssen Spanneinrichtung erfolgt nachste-
hend an Hand eines Ausfithrungsbeispieles, bei dem eine von
iiblicherweise zwei erforderlichen Spannvorrichtungen je Wi-
derstandsschweissmaschine dargestellt wird.

In der zugehorigen Zeichnung zeigt:

Fig. 1 eine Spannvorrichtung der erfindungsgeméissen
Artim Schnitt,

Fig. 2 den vorderen Teil der Spanneinrichtung nach
Fig. 1 mit Spann- und Schweissbacke, in Draufsicht, und

Fig. 3 die Draufsicht nach Fig. 2 mit einem in der Spann-
vorrichtung eingespannten Draht.

In einem Grundkérper 1 ist eine Aufnahmebiichse 2 ein-
gearbeitet, in der ein Spannstiick 3, auf welchem ein Tellerfe-
derpaket 4 montiert ist, gleitet. Das Spannstiick 3 ragt,
durch eine Buchse 15 gefiihrt, stirnseitig durch den Grund-
korper 1 und besitzt vorn einen Bolzenkopf 5, auf dem eine
Spannbacke 6, mit Hilfe eines Bolzens 7, pendelnd befestigt
ist. Die Spannbacke 6 liegt in Ruhestellung an einer im
Grundkorper 1 befestigten Schweissbacke 8 an. Das hintere
Ende des Spannstiickes 3 ist als Druckstift 9 ausgefiihrt. An
diesem Druckstift 9 liegt die Nase 10 eines am Grundkorper
1 angelenkten Hebels 11 an. Die Sicherung und Vorspan-
nung des Tellerfederpaketes 4 auf dem Spannstiick 3 erfolgt
iiber eine Gleitbuchse 12 mit Hilfe eines am Spannstiick 3
angearbeiteten Gewindebolzens 13 und Muttern 14. Die
Gleitbuchse 12 ist gleichzeitig hinteres Lager fiir das Spann-
stiick 3.



Zugunsten einer verlustarmen Einleitung des Stromes in
die zu verschweissenden Materialenden werden der Grund-
kérper 1 und die Schweissbacke 8 vorzugsweise aus gut lei-
tendem Material gefertigt, wobei aus 6konomischen Griin-
den eine geeignete Verbundausfithrung mit Stahl anzustre-
ben ist.

Fiir jede Widerstandsschweissmaschine sind zwei Spann-
vorrichtungen vorgesehen zwischen denen die Drahtenden
eingespannt werden. Dabei ist eine Spannvorrichtung starr
mit dem Tisch der Widerstandsschweissmaschine verbun-
den, wihrend die zweite Spannvorrichtung auf einem in
Richtung der Drahteinspannachse, d. h. seitlich verfahrbaren
Schlitten befestigt ist.

Nach der Erlduterung des Aufbaues der Spannvorrich-
tung soll anschliessend ihre Funktionsweise als Teil einer da-
mit ausgeriisteten Widerstandsschweissmaschine, die in ei-
nem Drahtwerk eingesetzt ist, erldutert werden.

Zur Absicherung eines kontinuierlichen Prozesses in ei-
ner Drahtzieherei ist es erforderlich, an das Ende des in die
Anlage einlaufenden Drahtes eines Bundes das aussenliegen-
de Ende des Drahtes eines neuen Bundes anzuschweissen.
Dieser Vorgang erfolgt mit Hilfe einer elektrischen Wider-
standsschweissmaschine. Der zur Bedienung dieser Ausrii-
stung eingesetzte Werktétige erfasst die beiden Drahtenden
und betétigt gleichzeitig das {iber Hebelgestinge und/oder
Bowdenzug mit dem Hebel 11 verbundene Fusspedal. Dabei
wirkt die Nase 10 auf den Druckstift 9, wodurch iiber die
Gleitbuchse 12 das Tellerfederpaket 4 zusammengedriickt
und die am Bolzenkopf 5 des Spannstiickes 3 befestigte
Spannbacke 6 um den erforderlichen Offnungsspalt von der
Schweissbacke 8 abhebt. In den so entstandenen Offnungs-
spalt der beiden Spannvorrichtungen werden die Drahten-
den eingelegt und dabei gleichzeitig gegeneinander ausge-
richtet. Das Fusspedal wird freigegeben. Die Spannkraft des
Tellerfederpaketes 4 bewirkt, dass die Drahtenden zwischen
den Spannbacken 6 und den Schweissbacken 8 fest einge-
spannt werden. Damit ist die Widerstandsschweissmaschine
fiir den Schweissvorgang bereit. Nach erfolgter Verschweis-
sung der Drahtenden werden durch Betétigung des Fusspe-
dals die Spannvorrichtungen gel6st und der verbundene
Draht herausgenommen. Die Widerstandsschweissmaschine
ist fiir einen neuen Arbeitsgang bereit.
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Damit Dréhte iiber einen grosseren Durchmesserbereich
gespannt werden konnen, sind die Schweissbacken § iibli-
cherweise mit mehreren Prismenfithrungen ausgefiihrt. Die
in den Merkmalen und im Ausfihrungsbeispiel dargestellte
Spannvorrichtung verbessert den bisher bekannten Stand
der Technik in wesentlichen Positionen. Bedeutsam dabei ist.
dass die gegen Verschmutzung und Korrosion empfindlichen
Bauteile bzw. Maschinenelemente aus dem Schweissbereich
herausgenommen und durch den Grundkérper geschiitzt an-
geordnet wurden. Der Spannbereich ist {iber den gesamten
Arbeitsweg des Tellerfederpaketes ohne zusitzliche Verstell-
einrichtung, nur mit Hilfe der Fusspedalbetitigung ausnutz-
bar. Auf Grund der Kréfteverhiltnisse, die beim Spannen
mit Hilfe des Tellerfederpaketes auftreten, ergibt sich bei je-
weils grosserem Drahtdurchmesser eine entsprechend gros-
sere Spannkraft, so dass die grosseren horizontalen Stauch-
krafte wihrend des Schweissvorganges aufgenommen wer-
den kénnen. Die neue Losung trigt insgesamt dazu bei, die
Bedienung der Schweissmaschine vorteilhaft zu verbessern.
Durch die bei entsprechender Anordnung der Pedale auf bei-
de Spannvorrichtungen gleichzeitig wirkende Fussbedienung
hat der Werktétige beide Hinde zum Einlegen und gleichzei-
tigem Ausrichten des Drahtes frei. Dies fiihrt zu einem ge-
naueren, weitgehendst fehlerfreien und schnelleren Einspan-
nungsvorgang und damit zur Steigerung der Arbeitsproduk-
tivitt.

Die Schweissbacke 8 kann unter Verwendung eines Pris-
menrasters durch eine abgestufte Freimachung 16 in den
Prismen so ausgefiihrt werden, dass mit steigendem Draht-
durchmesser bei gleicher Stellung der Spannvorrichtung eine
grossere freie Einspannldnge der zu verschweissenden Draht-
enden erreicht wird. Eine gleiche Freimachung 16 ist dann
auch in der Spannbacke 6 erforderlich.

Diese Ausfiihrungsform bewirkt durch den mit grosserer
freier Einspannlinge steigenden Ohmschen Widerstand im
Draht eine stirkere Erwdrmung und damit erhdhte
Schweissbarkeit grosser Durchmesser.

Als weitere vorteilhafte Anwendungsmdglichkeit ergibt
sich der Einsatz der neuen Losung bei der Gestaltung einer
Schweisszange, die als externe mechanische Baugruppe, iiber
Schweisskabel mit der Schweissmaschine verbunden, tragbar
und schweissstellenbezogen eingesetzt werden kann.
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