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64 Ultraschall-Schweissverfahren sowie Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens.

@ Die Erfindung betrifft ein Ultraschall-Schweissverfah-

ren sowie eine Vorrichtung zum Verbinden von Draht-
enden beziehungsweise -schlaufen (22) von Lauferwick-
lungen (10) elektrischer Maschinen mit an Kollektorlamel-
len (18) gebildeten Anschiusstahnen (20) mittels einer
Sonotrode (60) und einem Amboss (44, 46), an dem sich
die Anschlussfahnen (20) beim Schweissvorgang abstit-
zen.

Es wird vorgeschiagen, alle Anschlussfahnen (20) mit
den Wicklungsdrédhten (22) gleichzeitig und gemeinsam mit
Hilfe einer axial {iber den Kollektor (12) fihrbaren Hohiso-
notrode (60) zu verbinden, die beim Schweissvorgang axi-
al gegen den Kranz der Anschlussfahnen (20) gedriickt
und dabei in Torsionsschwingungen versetzt ist.

Dadurch wird der Schweissprozess fur einen Laufer
;arheblich verkirzt und die Schweissvorrichtung verein-
acht.
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Beschreibung
Stand der Technik

Die Erfindung geht aus von einem Ultraschall-
Schweissverfahren zum Verbinden von Drahtenden
beziehungsweise -schlaufen von Lauferwicklungen
elektrischer Maschinen mit an Kollektorlamellen ge-
bildeten Anschlussfahnen nach dem Oberbegriff
des Anspruchs 1. Bei bekannten Schweissverfahren
dieser Gattung (DE-G 8 902 562.8) wird jede Draht-
schlaufe mit der zugeordneten Anschlussfahne ein-
zeln verbunden, wobei der Kollektor mit einer der
Anzahl der Anschlussfahnen beziehungsweise Kol-
lektorlamellen entsprechenden Zahl von Taktschrit-
ten an der Sonotrode vorbeibewegt wird. Bei einer
anderen bekannten Vorrichtung zum Ultraschall-
schweissen von Lauferwicklungsdrahten mit Kollek-
torlamellen werden diese auf der Kontaktierungsfla-
che einer Sonotrode abgerolit (DE-OS 3 017 426).
Ferner ist es bekannt, kreisférmige Schweissnahte
mit Torsions-Sonotroden herzustellen.

Vorteile der Erfindung

Das erfindungsgemésse Ultraschall-Schweissver-
fahren mit den kennzeichnenden Merkmalen des
unabhangigen Anspruchs 1 hat den Vorteil, dass
samtliche Anschlussverbindungen der Lauferwick-
lung in einem einzigen Arbeitsgang gemeinsam her-
gestellt werden, wobei ein Durchtakten des Laufers
entfalit. Dadurch wird die Fertigungseinrichtung ver-
einfacht und die Prozessdauer erheblich verkarzt.

Durch die in den abhéngigen Ansprichen aufge-
fuhrten Merkmale sind vorteilhafte Weiterbildungen
des Verfahrens nach dem unabhéngigen Anspruch
1 méglich.

Beim Schweissen von Liufern grosserer Abmes-
sungen beziehungsweise zum Egalisieren der Plan-
lage aller Anschlussfahnen kdnnen die ausseren
Enden der Anschlussfahnen vorteilhaft durch Mittel
auf den Ambossteilen niedergehalten werden.
Wenn der Schweissvorgang hdhere Torsionskréfte
an der Sonotrode aufweist, kann ein Verdrehen er-
folgreich dadurch vermieden werden, dass die Am-
bossteile und/oder die Mittel zum Niederhalten der
Anschlussfahnen mit eine Drehung des Kollektors
gegenilber der Sonotrode verhindernden Schultern
vorgesehen sind.

Eine Vorrichtung, die sich besonders gut zum
Durchfuhren des Verfahrens eignet, weist eine So-
notrode auf, die ein den Kollektor in Arbeitsstellung
umgreifendes Kopfteil hat, an dessen Stirnseite
eine aufgerauhte Kontaktflache gebildet ist, ferner
einen Amboss mit in den Ringspalt zwischen An-
schiussfahnen und Wicklungskopt des Laufers radi-
al einfuhrbaren, in Arbeitsstellung die Anschlussfah-
nen axial abstiitzenden Ambossteilen, so dass beim
Schweissvorgang die Sonotrode axial gegen den
Kranz der Anschlussfahnen gedrickt und in Tor-
sionsschwingungen versetzt werden kann.

Zeichnung

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in der
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Zeichnung dargestellt und in der nachfolgenden Be-
schreibung naher erlautert. Die einzige Figur zeigt
schematisch und teilweise im Langsschnitt einen
Laufer einer elektrischen Maschine und Teile einer
Ultraschall-Schweissvorrichtung in Arbeitsstellung.

Beschreibung des Ausfuhrungsbeispiels

Der Laufer hat eine Wicklung 10 und einen Kol-
lektor 12, die beide auf einer Lauferwelle 14 befe-
stigt sind. Der Kollektor 12 hat eine Nabe 16 aus
Isolierstoff, in der Lamellen 18 isoliert voneinander
verankent sind. Die Lamellen 18 haben je eine radi-
al nach aussen gerichtete Anschlussfahne 20, an
deren von der Wicklung 10 abgekehrten Kontakifia-
chen Schlaufen 22 von Wicklungsdrahten 24, 26 zu
kontaktieren sind. Die Kontaktierung aller Schlaufen
22 erfolgt durch Ultraschalischweissen erfindungs-
gemass gemeinsam in einem Arbeitsgang.

Die Schweissvorrichtung hat eine Grundplatte 30,
die mit einer Bohrung 32 zur passenden Aufnahme
des vom Kollektor 12 abgekehrten Endabschnitts
34 der Lauferwelle 14 versehen ist. Der eingesteck-
te Laufer sitzt mit einer radialen Schulter 36 aut ei-
ner Schraubendruckfeder 38 auf, die in einem ge-
stuften Abschnitt der Bohrung 32 eingelagert ist. An
der Grundplatte 30 sind schematisch angedeutet
Konsolen 40, 42 befestigt, die zwei halbschalenfor-
mige Ambossteile 44, 46 radial symmetrisch zur
Achse der Bohrung 32 fihren. Die Ambossteile 44,
46 stehen unten auf der Grundplatte 30 auf und
haben oben je einen halbringférmigen, nach innen
gerichteten Kragen 48, der in Arbeitsstellung unter
die Anschlussfahnen 20 greift. Die zum Verschie-
ben der Ambossteile 44, 46 dienenden Antriebsmit-
tel sind in der Zeichnung nicht mehr dargestellt.

In jedem Ambossteil 44, 46 ist ein ebenfalls halb-
schalenférmig ausgebildeter Niederhalter 50 bezie-
hungsweise 52 axial verschiebbar gefuhrt, von de-
nen jeder einen nach innen gerichteten, halbringfor-
migen Kragen 54 hat, der in Arbeitsstellung der
Ambossteile 44, 46 (ber die Endabschnitte der An-
schlussfahnen 26 greift. Beide Niederhalter 50, 52
werden von in den Ambossteilen 44, 46 eingelager-
ten Schraubendruckfedern 56 nach oben gegen
Spannbolzen 58 gedrickt, die von nicht dargestell-
ten Antriebsmitteln nach unten in eine Spannstel-
lung verschiebbar sind. In dieser werden durch die
Spannbolzen 58 Uber die Niederhatter 50, 52 die
Anschiussfahnen 20 fest an die Ambossteile 44, 46
angedrickt, die sich dabei an der Grundplatte 30
abstitzen.

Zum Kontaktieren und Befestigen der Wicklungs-
drahte 24, 26 an den Anschlussfahnen 20 durch Ul-
traschweissen ist eine Sonotrode 60 vorgesehen,
die ein Uber den Kollektor 12 greifendes, mantelfor-
miges Kopfteil 62 hat, welches an seiner Stirnseite
64 mit einer aufgerauhten Arbeitsflaiche versehen
ist. Die Sonotrode 60 ist Uber zwei radial gegen-
iiberliegende Angriffsstellen 66, 68 mit zwei schwin-
gungserzeugenden Konvertern 70, 72 verbunden,
welche die Sonotrode 60 in Torsionsschwingungen
versetzen. Ferner sind nicht dargestelite, nur durch
den Pfeil A angedeutete Mittel vorgesehen, weiche
axial auf die Sonotrode 60 einwirken und deren
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aufgerauhte Stinseite 64 mit der fir ein einwand-
freies Schweissergebnis notwendigen Kraft an den
Kranz der Anschiussfahnen 20 andricken.

Das Schweissen aller Anschlussfahnen 20 mit
den Wicklungsdrahten 24, 26 erfolgt gemeinsam in
einem einzigen Arbeitsgang, wodurch die Prozess-
zeit wesentlich verkiirzt wird und Mittel zum taktwei-
sen Weiterdrehen des Laufers entfallen.

Im einzelnen erfolgt das Schweissen mit folgen-
den Schritten:

« Einspannen des die Lauferwicklung 10 tragenden
Korpers,

« Anlegen eines Ambosses an die Anschlussfahnen
20 an die den Drahtenden beziehungsweise
-schlaufen 22 gegeniiberliegende Seite durch radia-
les Einfilhren des Ambosses in den Ringspalt zwi-
schen den Anschlussfahnen 20 und dem Wick-
lungskopf,

« Absenken einer ringformigen Sonotrode 60 auf
die Drahtenden beziehungsweise -schlaufen 22 und
« gleichzeitiges Verschweissen mehrerer oder aller
Drahtenden beziehungsweise -schlaufen 22 mit den
Anschlussfahnen 20 durch Anregen der Sonotrode
(60) zu einer Torsionsschwingung.

Nach Beendigung des Schweissvorgangs werden
die Sonotrode 60 nach oben verschoben, der Druck
auf die Spannbolzen 58 gelést und die Ambossteile
44, 46 mit samt den Niederhaltern 50, 52 nach aus-
sen zurlickversetzt, wonach der Laufer aus der Vor-
richtung genommen und das nachste Werkstick in
diese eingesetzt werden kann.

In Fallen, bei denen die Anschlussfahnen Ober
den Aussendurchmesser des Wickelkopfes hinaus-
ragen, kann der Amboss auch axial von unten an
die Anschlussfahnen angelegt werden.

Patentanspriiche

1. Ultraschall-Schweissverfahren zum Verbinden
von Drahtenden beziehungsweise -schlaufen von
Lauferwicklungen elektrischer Maschinen mit an
Kollektorlamellen gebildeten Anschlussfahnen, die
mit mindestens anndhernd radial zur Kollektor-
lautflache stehenden Anlageflachen fir die Drahten-
den beziehungsweise -schlauten versehen sind, mit
folgenden Schritten:

a) Einspannen des die Lauferwicklung (10) tra-

genden Korpers,

b) Anlegen eines Ambosses an die Anschluss-

fahnen (20) an die den Drahtenden beziehungs-

weise -schlaufen (22) gegeniberliegende Seite
durch Einfihren des Ambosses in den Ringspalt
zwischen den Anschlussfahnen (20) und dem

Wicklungskopf,

c) Absenken einer ringformigen Sonotrode (60)

auf die Drahtenden beziehungsweise -schlaufen

(22) und

d) gleichzeitiges Verschweissen mehrerer oder

aller Drahtenden beziehungsweise -schlaufen

(22) mit den Anschlussfahnen (20) durch Anre-

gen einer einer Torsionsschwingung der Sonotro-

de (60).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass die Anschlussfahnen (20) wéhrend
des Schweissvorganges durch zusétziiche Mittel
(50, 52) niedergehalten werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Anschlussfahnen (20)
wahrend des Schweissvorganges durch zusétzliche
Mittel am Verdrehen gehindert werden.

4. Ultraschall-Schweissvorrichtung zum Verbin-
den von Drahtenden beziehungsweise -schiaufen
von Lauferwicklungen elektrischer Maschinen mit an
Kollektorlamellen gebildeten Anschlussfahnen, die
mit mindestens annahernd radial zur Kollektor-
laufflache stehenden Anlageflachen fiir die Drahten-
den beziehungsweise -schlaufen versehen sind, mit
einer Sonotrode und einem Amboss, an dem sich
die Anschlussfahnen beim Schweissvorgang abstit-
zen, zum Durchfilhren des Verfahrens nach einem
der vorhergehenden Anspriche, gekennzeichnet
durch folgende Merkmale:

a) die Sonotrode (60) hat ein den Kollektor (12)

in Arbeitsstellung umgreifendes Kopfteil (62), an

dessen Stirnseite (64) eine aufgerauhte Kontakt-
flache gebildet ist,

b) der Amboss ist mit in den Ringspalt zwischen

Anschlussfahnen (20) und Wicklungskopf des

Laufers (10) radial einfuhrbaren, in Arbeitsstel-

lung die Anschlussfahnen (20) axial abstutzenden

Ambossteilen (44, 46) versehen,

¢) beim Schweissvorgang ist die Sonotrode (60)

axial gegen den Kranz der Anschlussfahnen (20)

gedriickt und in Torsionsschwingungen versetzt.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Mittel (50, 52) zum Niederhalten
der ausseren Enden der Anschlussfahnen (20) auf
den Ambossteilen (44, 46) vorgesehen sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ambossteile (44, 46) und/
oder die Mittel (50, 52) zum Niederhaiten der An-
schiussfahnen (20) mit einer Drehung des Kollek-
tors (12) gegeniiber der Sonotrode (60) verhindern-
den Schultern versehen sind.
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