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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Schweif-
vorrichtung der im Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1 genannten Art.

Derartige SchweiBvorrichtungen werden zur
Herstellung hochwertiger Kontakiteile flir Elekiro-
und Elekironikbausteine verwendet.

Bei siner bekannten SchweiBvorrichtung dieser
Art (DE-OS 32 47 561 (= FR-A-2 538 285)) wird
das Trigermaterial unter einem vorgegebenen
Winkel zur Zufiihrungsrichtung der Kontakistlicke
zwischen die Elekiroden eingefiihrt, und wenn der
relative Winkel zwischen den Kontaktstlicken und
dem Trigermaterial gedndert werden soll, so mug
die SchweiBvorrichtung in ihrer Lage zur Laufrich-
tung des Trigermaterials neu eingerichtet werden.
Hierdurch entsteht ein relativ groBer Raumbedarf
und es ist weiterhin nicht m&glich, daB die Kontaki-
stlicke mit ihrer Langsrichtung in Bewegungsrich-
tung des Trigermaterials angeschweiBt werden
kdnnen. Weiterhin ist es bei den bekannten
Schweifvorrichtungen schwierig, das Trdgermateri-
al auf beiden Seiten mit Kontaktstlicken zu verse-
hen, da hierbei die bereits auf der einen Seite des
Tragermaterials angeschweiBten  Kontakistlicke
beim Anschweiien der Kontakistlicke auf der ge-
geniberliegenden Seite Uber die Elekirode schlei-
fen, wodurch das Material der Kontakistlicke be-
schédigt werden kann.

Aus der Literaturstelle "Welding Journal', Band
64, Nr. 7, Juli 1985, Seiten 36-40 ist weiterhin eine
PunktschweiBvorrichtung bekannt, bei der zur Ver-
gréBerung der Lebensdauer der Punktschweifelek-
trode der zugehdrige Elekirodenhalter vor jedem
Schweifivorgang um einen vorgegebenen Winkel
gedreht wird. Die Werksilicke werden hierbei sta-
tiondr gehalten.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
SchweiBvorrichtung der eingangs genannten Art zu
schaffen, die es ermdglicht, ohne Anderung der
Lage der SchweiBvorrichtung zur Laufrichtung des
Trégermaterials Kontakstlicke unter beliebigen
Winkeln an das Trégermaterial anzuschweiBen.

Diese Aufgabe wird durch die im kennzeichen-
den Teil des Patentanspruchs 1 angegebenen
Merkmale gel®st.

Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildun-
gen der Eriindung ergeben sich aus den Unteran-
spriichen.

Durch die erfindungsgemiBe Ausgestaltung
der SchweiBvorrichtung ist es méglich, die Kontak-
stiicke mit ihrer Langsachse unter beliebigen Win-
keln zur Laufrichtung des Trigermaterials auf die-
ses aufzuschweifen, wobei die Langsachse der
Kontakistlicke sogar in Laufrichtung des Tragerma-
terials liegen kann, ohne daB eine Umrlistung der
SchweiBvorrichiung erforderlich ist. Bei der erfin-
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dungsgemifen SchweiBvorrichtung kann das Kon-
fakstlick mit Hilfe der drehbaren Elekirode auf eine
beliebige Winkelausrichtung gegeniiber der Lauf-
richtung des Trigermaterials gedreht werden. Fir
diese Drehung der Kontakstiicke kdnnen am Ende
der Elekiroden Elekirodeneinsidtze vorgesehen
sein, die Eingriffsteile, beispielsweise eine Vertie-
fung flr den Eingriff mit den einzelnen Kontakistiik-
ken aufweisen, damit diese auf eine eindeutige
Position gedreht werden kdnnen.

Gemdp einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung sind beide Elekiroden entlang
ihrer L3ngsachse verschiebbar gehaltert, so daf
die sonst mit einem bereits angeschweiften Kon-
takstlick in Eingriff kommende Elekirode angesenkt
werden kann, um auf dem Trigermaterial bereits
angeschweifite Kontakstlicke ohne Beschidigung
passieren zu lassen.

Die Zuflhreinrichtung flir die Kontakistlicke
kann vorzugsweise einen Transporischieber ein-
schlieBen, der ein erstes stabfdrmiges Teil, das
von einem Steuerglied angetrieben ist, ein zweites
stabférmiges Teil, das mit einem Ende eines Kon-
takstlickes in Eingriff bringbar ist, und ein Mitneh-
merstlick umfaft. Das zweite stabfSrmige Teil, das
mit dem Ende eines Kontakistlickes in Eingriff
kommt und diese zwischen das Tragermaterial und
die eine Elekirode einflihrt, kann hierbei einen sehr
geringen Querschnitt aufweisen, der kleiner oder
gleich dem Querschnitt der Kontakistlicke ist. Auf-
grund der im wesentlichen allseitigen Umschlief-
ung der stabf6rmigen Teile und des Mitnehmer-
stlickes bestieht die Gefahr eines Ausknickens des
zweiten stabformigen Teils selbst dann nicht, wenn
der Bewegung ein Widerstand entgegengesetzt
wird.

Die Kontakistlicke k&nnen gemiB einer Ausge-
staltung der Erfindung aus einem kontinuierlichem
drahtfdrmigen Kontakimaterial hergestelli werden,
das ggf. profiliert ist. In diesem Falle weist die
SchweiBvorrichtung eine Schneidvorrichtung zum
Abschneiden der Konitaktstlicke von dem Kontaki-
material auf und diese Schneidvorrichtung besteht
vorzugsweise aus einer einen Fihrungskanal flr
das Kontakimaterial abdeckenden Messerschiene
und einem Schneidstempel, der unter der Steue-
rung eines Steuergliedes durch den Flhrungskanal
hindurch mit der Messerschiene in Schneideingriff
bringbar ist. Auf diese Weise entfillt die Verwen-
dung von sonst Ublichen, mit einer Durchgangsoff-
nung flr das Kontakimaterial versehenen Hubstem-
peln, die nicht nachschleifbar sind. Der Schneid-
stempel kann ohne Beeintrdchtigung der MaBge-
nauigkeit nachgeschlifien werden. Das von dem
Schneidstempel abgetrennie Kontakistlick kann
weiterhin von dem Schneidstempel in die Bewe-
gungsbahn des zweiten stabfdrmigen Teils des
Transporischiebers Uberflihrt werden. Weiterhin
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kann der Schneidstempel mit einem gefederten,
ihm auf der Seite der Messerschiene gegeniiberlie-
genden Gegenstlick zusammenwirken, das das
Kontaktstlick in fester Anlage auf der Oberfldche
des Schneidstempels halt.

Die Synchronisationseinrichtungen kénnen vor-
zugsweise durch Kurvenscheibensitze gebildet
sein, die die Bewegung der einzelnen Teile der
SchweiBvorrichtung Uber Steuerglieder bewirken.
Gemé# einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung sind hierbei zwei getrennte Kurvenscheibens-
dtze vorgesehen, die synchron miteinander ange-
trieben werden, wobei flir den Antrieb einer Elek-
trode jeweils eine Kurvenscheibe vorgesehen ist.
Hierdurch ergeben sich vielfiltige Steuerungsmdg-
lichkeiten der Elekiroden sowie der Ubrigen Teile
der SchweiBvorrichtung.

Die Erfindung wird im folgenden anhand einer
in der Zeichnung dargestellten Ausflihrungsform
noch ndher erldutert.

In der Zeichnung zeigen:

Figur 1 eine Langsschnittansicht durch eine
Ausfiihrungsform der SchweiBvor-
richtung entlang der Linie I-l nach
Fig. 2,

Figur 2 eine Schnittansicht entlang der Linie
iI-Il nach Fig. 1,

Figur 3 eine vergrdferte Schnittansicht ent-

lang der Linie IH-lll nach Fig. 1.

Die in den Zeichnungen dargestellie Ausfiih-
rungsform der SchweiBvorrichtung weist ein mehr-
teiliges Gehduse mit den Teilen 1,2,3,4 auf, wobei
die Teile 1,2 ein oberes Gehduse bilden, wihrend
die Teile 3,4 ein unteres Geh&use bilden. Wie dies
aus Fig. 1 zu erkennen ist, sind in dem oberen
Geh3use 1,2 bzw. dem unteren Geh4use 3,4 jewei-
lige Kurvenscheibensdtze 5 bzw. 6 angeordnet, die
den Bewegungsablauf der SchweiBvorrichtung
steuern. Beide Kurvenscheibensétze sind Uber ei-
nen Riemen- oder Kettentrieb 41 geméB Fig. 2
miteinander verbunden und laufen synchron mitein-
ander um.

Das Kontaktmaterial 52 wird gemis Fig. 1 mit
Hilfe eines Vorschubschlittens 7 und eines Klemm-
stlickes 8 in einen zwischen den Geh3usen ausge-
bildeten Flhrungskanal hineinbewegt. Das Klemm-
stlick 8 wird mit Hilfe eines gefederten Schiebers 9
an das Kontakimaterial 52 gedrilickt, so daB dieses
Kontaktmaterial in stufenlos einstellbarer Linge in
Pfeilrichtung eingezogen wird. Ein Hebel 10, der
durch eine Kurvenscheibe des Kurvenscheibensat-
zes 6 um einen Drehpunkt 12 gegen die Wirkung
einer Feder 11 angetrieben wird, kann in einer
Aussparung in dem Vorschubschlitten 7 einen mit
"X" bezeichneten Leerweg ausflhren, ohne daB
sich der Vorschubschlitten 7 bewegt.

Wahrend dieses Leerweges "X" wird zuerst ein
federvorgespannter Schieber 9 von einer am Hebel
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10 befindlichen Nase entlastet und klemmt Uber
das Klemmstlick 8 das Kontakimaterial fest. Bei
der Weiterbewegung des Hebels 10 im Uhrzeiger-
sinn um den Drehpunkt 12 wird ein Rickhalte-
klemmhebel 13 Uber eine am Hebel 10 befindliche
Kurvenbahn vom Kontakimaierial abgehoben. Am
Ende des Leerweges "X" kommt dann der Hebel
10 mit dem Vorschubschlitten 7 in Eingriff und
bewegt diesen und damit das Kontaktmaterial 52 in
Pfeilrichtung.

Beim Zurlickbewegen des Hebels 10 in einer
zum Uhrzeigersinn entgegengesetzten Richtung
wird wdhrend der Bewegung (ber den Leerweg
"X" zundchst der Klemmhebel 13 zum Klemmen
des Kontaktmaterials freigegeben, worauf die Kiem-
mung durch das Klemmstlick 8 aufgehoben wird
und der Vorschubschlitten 7 in seine Anfangsstel-
lung zurlickbewegt wird. Durch dies Ausgestaltung
des Vorschubschlittens ist der Antrieb dieser Vor-
schubeinrichtung ausgehend von einer einzigen
Kurvenscheibe unt mit Hilfe eines einzigen Steuer-
gliedes, beispielsweise einer an dem Hebel 10
angeordneten Rolle, mdgtich.

Nach dem Vorschieben des Kontaktmaterials
52 wird Uber eine weitere Kurvenscheibe des Kur-
venscheibensatzes 6 und einen ein Steuerglied bil-
denden Hebel 14 ein in einem Schieber 15 einstell-
bar gelagerter Schneidstempel 16 durch den Fih-
rungskanal flir das Kontakimaterial 52 hindurch ge-
gen eine Messerschiene 17 bewegt, wobei der in
diesem Teil des Fihrungskanals befindliche Ab-
schnitt des Kontakimaterials von diesem abgetrennt .
wird, um ein Kontaktstlick zu bilden, dessen Linge
der Lingserstreckung des Schneidstempels 16 in
Langsrichtung des Fithrungskanals fiir das Kontaki-
material 52 entspricht. Sowohl die Messerschiene
17 als auch der Schneidstempel 16 kdnnen ohne
Beeintrdchtigung ihrer MaBhaltigkeit leicht nachge-
schliffen werden.

Beim Abirennen des Kontakistickes wird die-
ses durch den Schneidstempel in die Bewegungs-
bahn eines Transportschiebers mit den Teilen 19
bis 21 gehoben, der noch ndher erldutert wird.
Hierbei wird das Kontaktsilick mit Hilfe eines Ge-
genstiickes 18, das durch eine Feder beauischlagt
ist, in Anlage an dem Schneidstempel 16 gehalten,
wobei dieses Gegenstlick 18 einen eigenen genau
definierten Anschlag hat. Unabhdngig von einem
eventuellen Nachschieifen des Schneidstempels 16
erreicht damit das abgeschnittene Kontaktstiick im-
mer eine exakte Lage in der Bewegungsbahn des
Transportschiebers.

Dieser Transporischieber wird {iber eine Kur-
venscheibe des in dem oberen Geh3usseteil 1,2
angeordneten Kurvenscheibensatzes 5 mit Hilfe ei-
nes Hebelarms 25 angetrieben, wobei diese Hebe-
larm 25 das Steuerglied flr den Transportschieber
bildet und gegen einen federvorgespannten Schie-
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ber 24 gegen die entsprechende Kurvenscheibe
vorgespannt wird. Der Transportschieber besteht
aus einem ersten stabf6rmigen Teil 20, einem Mit-
nehmerstick 21 und einem zweiten siabférmigen
Teil 19, wie dies insbesondere aus Fig. 3 zu erken-
nen ist. Die Teile des Transportschiebers 19 bis 21
sind im wesentlichen vollstdndig von einer Flhrung
22,23 umschlossen und die Lage des stabférmigen
Teils 19 beziiglich des Trégermaterials 50 gemipB
Fig. 1 bestimmt, ob die Kontakistlicke oberhalb
oder unterhalb dieses Trigermaterials ange-
schweifit werden. '

Der Transportschieber ist dreiteilig ausgebildet,
um den mit dem abgeschnittenen Kontaktstlick in
Eingriff kommenden stabférmigen Teil 19 mit ei-
nem mdoglichst geringen Querschnitt ausbilden zu
k&nnen, damit gerade bei Microprofil-Kontakstiik-
ken eine Fihrung dieser Kontakstlicke in den Fiih-
rungen 22,23 nicht durch die Gr&Be des Transpori-
schiebers in Frage gestellt wird.

Der mit dem Hebel 25 in Eingriff kommende
stabférmige Teil 20 ist demgegeniiber gréBer di-
mensioniert und weist einen Schlitz fiir den Eingriff
des Hebels 25 auf. Diese Ausgestaltung des Trans-
portschiebers ergibt den Vorteil, daB er durch die
Flhrungen 22, 23 selbst bei irgendwelchen Stdrun-
gen nicht ausknicken kann und weiterhin kann der
stabférmige Teil 19 ohne nennenswerten Aufwand
ersetzt werden.

Weiterhin ermdglicht dieser Transportschieber
in der bereits angedeuteten Weise den Transport
der Kontakistlicke 51 unter das Trigermaterial 50
und Ulber die untere Elekirode 30, falls dies er-
wiinscht ist.

Wenn der Transportschieber grdfier ausgebil-
det wire, so wire ein Transport der Kontakistiicke
unter das Trdgermaterial und liber die untere Elek-
trode und damit ein Anschweifen des Kontakstik-
kes von unten an das Trégermaterial 50 nicht m&g-
fich.

Obwonhl im folgenden nur auf eine Drehbarkeit
der oberen Elekirode 26 Bezug genommen wird,
kann auch die untere Elektrode 30 um ihre Langs-
achse 26a gedreht werden. Die Drehbarkeit der
oberen Elekirode 26 ermdglicht es, den von dem
Transportschieber 19 bis 21 zwischen die Elekiro-
de 26 und das Trigermaterial 50 eingeflihrte Kon-
taktstlick bezliglich der Transportrichtung des
Trigermaterials 50 zu drehen. Zu diesem Zweck
die Elekirode 26 mit einem Elekirodeneinsatz 27
Uiber eine getrennte Kurvenscheibe im Kurven-
scheibensatz 5 mit Hilfe eines federbelasteten He-
bels 28 soweit {iber das TrAgermaterial abgesenkt,
daB das Kontakistlick mit wenigen Hundertstelmilli-
meter Spiel Platz hat, aber dennoch optimal gefiihrt
ist. Zu diesem Zweck kann der Elektrodeneinsatz
27 mit Eingriffseinrichtungen, beispielsweise siner
Vertiefung, versehen sein, deren Form in etwa der
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Querschnittsform des Kontakistlickes entspricht.

Die Drehung der Elekirode 26 wird weiter un-
ten anhand der Fig. 2 noch néher erldutert.

Ebenso wie die obere Elekirode 26 ist auch die
untere Elekirode 30 mit ihrem Elekirodeneinsatz 31
Uber eine getrennte Kurvenscheibe im Kurven-
scheibensatz 6, einen federbelasteten Hebel 26
und eine Anstellfeder 33 in Richtung der L3ngsach-
se 26a beweglich. Diese Elekirode kann damit
ebenfalls an die Unterseite des Trégermaterials 50
angelegt werden.

Die Anstellfeder 33 ist bei der hier betrachteten
Ausfiihrungsform um ein Mehriaches stérker als
die SchweiBkraftfeder 29 am hinteren Ende der
Elekirode 26. Wenn die Kontakistlicke von unten
an das Trigermaterial 50 angeschweifit werden
sollen, so kann die Anstellfeder 33 durch eine
entsprechende  SchweiBkraftfeder ausgetauscht
werden.

Wenn nach diesem ersten Anstellen der Elek-
troden 26,30 das Kontakistlick 51 in der beschrie-
benen Weise zwischen die Elekirode 26 und das
Tragermaterial 50 eingeschoben wurde, so wird die
Elektrode 26 mit dem Elekirodenseinsatz 27 ganz
abgesenkt, der Hebel 28 18st sich von einer Fein-
einstellschraube 34 und die Schweifkraft wird aus-
schiiefilich Uber die SchweiBkraftfeder 29 erzeugt.
Zu diesem Zeitpunkt wird ein SchweiBimpuls Gber
entsprechende Schweifistromkabel gegeben, die
mit den Elekiroden 26,30 verbunden sind.

Wenn der Kontaktabschnitt in einem vorbe-
stimmten Winkel zwischen Null und 90 Grad zur
Durchlaufrichtung des Trigermaterials 50 ange-
schweifit werden soll, so wird vor dem endgiltigen
Absenken der Elekirode 26 diese zusammen mit
dem Elektrodeneinsatz 27 {iber eine getrennte Kur-
venscheibe in dem Kurvenscheibensaiz 5, einen
Schieber 36, eine einstelibare Zahnstange 37 und
ein mit der Elektrode 26 fest verbundenes, von
diesem jedoch iscliertes Zahnritzel 38 gedreht, wie
dies insbesondere aus Fig. 2 zu erkennen ist, so
daB der Elektrodeneinsatz 27 das Kontaktstlick in
die vorbestimmie Lage dreht, bevor die Schweif-
kraftfeder zur Wirkung kommt.

Nach dem Anschweifen hebt zuerst die Elek-
trode 26 mit dem Elekirodeneinsatz 27 Uber die
getrennte Kurvenscheibe im Kurvenscheibensatz 5
ab, worauf die Elekirode 26 in ihre Ausgangslage
zurlickgedreht wird. Der Schieber 36 wird zu die-
sem Zweck von einem in ihn eingreifenden, jedoch
nur teilweise in Fig. 2 dargestellten Hebel 39 von
einen Feder in Richtung auf die Kurvenscheibe
beaufschlagt.

Bevor das Tragermaterial 50 weiter transpor-
tiert wird, wird auch die untere Elekirode 30 mit
dem Elektrodeneinsatz 31 vom Trégermaterial mit
Hilfe eines Hebels 32 (iber eine entsprechende
Kurvenscheibe im Kurvenscheibensatz 6 im unter-
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en Geh&use 3,4 abgehoben.

Wie dies weiterhin in Fig. 2 gezeigt ist, werden
beide Elekiroden 26,30 in Rollenflihrungen 40 gela-
gert, um eine leichte Verschiebbarkeit entlang ihrer
Ldngsachsen 26a zu erzielen.

Durch die beschriebene Drehbarkeit der zumin-
destens eine Elekirode 26 ist es mdglich, die Kon-
taktstlicke unter einem beliebigen Winkel zur
Durchlaufrichtung des Tridgermaterials, die in Fig. 1
senkrecht zur Zeichenebene steht, anzuordnen,
wobei die L&ngsrichtung der Kontakistlicke sogar
parallel zu dieser Durchlaufrichtung verlaufen kann.

Durch die Langsbeweglichkeit beider Elekiro-
den 26,30 ist es weiterhin mdglich, das Trdgerma-
terial auf beiden Seiten mit Kontakistiicken zu ver-
sehen, ohne daB die Gefahr einer Beschadigung
dieser Kontaktstlicke beim Anschweifien der auf
der gegeniiberliegenden Seite des TrAgermaterials
vorgesehenen Kontakistlicke besteht.

Beide Elekiroden sind weiterhin gegen Masse
isoliert und sie kdnnen ggf. kihlbar ausgebildet
sein.

Patentanspriiche

1. SchweiBvorrichtung zum Anschweifien von
Kontaktstlicken (51) an ein TrAgermaterial (50)
mit zwei an einem Gehduse (1,2,3,4) gehalter-
ten Elekiroden (26,30), zwischen die die Kon-
taktstlicke (51) und das Tragermaterial (50) mit
Hiife von getrennten Zuflhreinrichtungen
(7,13,19-21) einfiihrbar sind, und mit Synchro-
nisationseinrichtungen (5,6) zur Synchronisa-
tion der Vorschubbewegungen der Zuflihrein-
richtungen und der Bewegungen von zuminde-
stens einer der Elektroden (26,30)
dadurch gekennzeichnet, daf zumindestens
eine (26) der Elektroden (26,30) einen Elekiro-
deneinsatz (27) mit einem Kontakistiick-Ein-
griffsteil aufweist, das durch eine an die Form
des Kontakistiickes (51) angepaBte Vertiefung
an dem der Fliche des Tridgermaterials (50)
zugewandien Ende des Elekirodeneinsaizes
(27) fur den Eingriff mit einem auf der Flidche
des Trigermaterials (50) aufliegenden Kontakt-
stlick (51) gebildet ist, daB die zumindestens
eine (26) der Elekiroden (26,30) um eine sich
im wesentlichen senkrecht zu dieser Fldche
des Trigermaterials erstreckende L&ngsachse
(26a) drehbar gelagert ist, und daB Drehan-
triebseinrichtungen (37,38) fir diese zuminde-
stens eine Elekirode (26) vorgesehen sind, die
ebenfalls durch die Synchronisationseinrichtun-
gen (5,6) synchronisiert sind.

2. SchweiBvorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB beide Elekiro-
den entlang der Lingsachse (26a) verschieb-
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bar gehaltert sind.

SchweiBvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB die Zufihrein-
richtungen (7,13,19,20,21) fiir die Kontakistlk-
ke einen Transportschieber (19,20,21) ein-
schliefen, der ein erstes stabfdrmiges Tail
(20), das von einem Steuerglied (24,25) ange-
trieben ist, ein zweites stabfGrmiges Teil (19),
das mit einem Ende eines Kontaktstlickes (51)
in Eingriff bringbar ist und einen Querschnitt
aufweist, der kleiner oder gleich dem Quer-
schnitt des Kontaktstiickes (51) ist, und ein die
stabiérmigen Teile (19,20) verbindendes Mit-
nehmerstlick (21) umfaft, und daB die stabfor-
migen Teile (19,20) und das Mitnehmerstiick
(21) im wesentlichen allseitig von einer Fiih-
rung in dem Gehduse (1,2) umschlossen sind.

SchweiBvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB eine Schneid-
vorrichtung (16,17) zum Abschneiden von Kon-
taktstiicken (51) von einem drahtférmigen Kon-
taktmaterial (52) vorgesehen ist, und daB die
Schneidvorrichtung aus einer einen Flihrungs-
kanal fiir das Kontakimaterial (52) abdecken-
den Messerschiene (17) und einem Schneid-
stempel (16) besteht, der unter der Steuerung
eines Steuergliedes (14) den Fiihrungskanal
durchlduft und mit der Messerschiene (17) in
Schneideingriff bringbar ist, um ein Kontaki-
stlick (51) abzutrennen, dessen L3nge der
Langserstreckung des Schneidstempels (16) in
Léngsrichtung des Flhrungskanals entspricht.

SchweiBvorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, daB das von dem
Schneidstempel (16) abgetrennte Kontakistlick
von dem Schneidstempel (16) in die Bewe-
gungsbahn des zwsiten stabirmigen Teils
(19) des Transportschiebers Uberflihrt wird.

SchweiBvorrichtung nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, daf dem Schneid-
stempel (16) ein gefedertes, auf der Seite der
Messerschiene (17) gegenliberliegendes Ge-
genstlick (18) entgegenwirkt.

SchweiBvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dal zum Drehan-
trieb der zumindestens einen Elekirode (26)
ein auf dieser Elekirode (26) angeordnetes Rit-
zel (38) und eine damit zusammenwirkende
Zahnstange (37) vorgesehen ist.
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SchweiBvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB die Synchroni-
sationseinrichtungen durch Kurvenscheibensét-
ze (5,6) gebildet sind, die lber getrennte Steu-
erglieder (10,14,24,25,28,32,36) die Zufihrein-
richtungen (7,13,19,20,21) fiir die Kontaktst{ik-
ke (51), die Bewegungen der Elekirode(n)
(26,30) entlang ihrer Langsachse(n) (26,a) so-
wie die Drehung der zumindestens einen Elek-
frode (26) um ihre Langsachse (26a) steuern.

SchweiBvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, da die Kurven-
scheibenséiize einen ersten Kurvenscheibens-
atz (5), der den Transporischisber (19-20) und
die L&ngs- und Drehbewegung einer Elektrode
(26) steuert, und einen zweiten Kurvenschei-
bensatz (6) umfassen, der die Zuilihrung des
Kontaktmaterials (52) an den Transportschie-
ber, die Schneidvorrichtung (16-18) und die
Langsbewegung der zweiten Elekirode (30)
steuert, und da die beiden Kurvenscheibens-
dtze (5.8) synchron miteinander angetrieben
sind.

SchweiBvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB beide Elekiro-
den (26,30) gegen Masse isoliert und kihlbar
sind.

Claims

1.

Welding apparatus for welding contact pieces
(51) to a substrate (50) having two electrodes
(26, 30) mounted to a housing (1, 2, 3, 4),
between which electrodes the contact pieces
(51) and the substrate (50) can be introduced
by means of separate feeding devices (7, 13,
19, 21), and having synchronisation devices (5,
8) for synchronising the feeding movements of
the feeding devices and the movements of at
least one of the electrodes (26, 30), charac-
terised in that at least one (26) of the elec-
trodes (26, 30) has an electrode insert (27)
with a contact piece engagement portion being
formed by means of an indent adapted to the
shape of the contact piece (51) at the end of
the electrode insert (27) facing the surface of
the substrate (50) for engaging a contact piece
resting on the surface of the substrate (50), in
that the at least one (26) electrode (26, 30) can
be pivoted around the longitudinal axis (26a)
extending substantially vertically relative to the
surface of the substrate, and in that rotational
drive devices (37, 38) for this at least one

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

electrode (26) are provided, which are also
synchronised by the synchronisation devices
(5. 6).

Weiding apparatus according to Claim 1,
characterised in that both electrodes are held
in a shiftable manner along the longitudinal
axis (26a).

Welding device according to any one of the
preceding claims characterised in that the
feeding devices (7, 13, 19, 20, 21) include a
transport pusher (19, 20, 21) for the contact
pieces, said transport pusher having a first rod-
shaped portion (20) driven by an actuator (24,
25), a second rod-shaped portion (19) en-
gageable with one end of a contact piece (51)
and having a cross-section being equal to or
smaller than the cross-section of the contact
piece (51) and having a driver piece (21) con-
necting the rod-shaped portions (19, 20), and
in that the rod-shaped portions (19, 20} and the
driver piece (21) being enclosed substantially
from all sides by guiding means in the housing
(1, 2).

Welding apparatus according to any one of the
preceding claims, characterised in that a cut-
fing device (16, 17) for cuiling off contact
pieces (51) from a wire-shaped contact ma-
terial (52) is provided, and in that the cutting
device consists of a cutting rod (17) Covering
a guiding channel for the contact material (52)
and of a cutting die (186), which passes through
the guiding channel under the controller of an
actuator (14) and can be brought into cutting
engagement with the cutting rod (17) in order
to cut off a contact piece (61), the length of
which corresponds to the extension of the cut-
ting die (16) in the longitudinal direction of the
guiding channel.

Welding apparatus according to Claim 4
characterised in that the contact piece (51) cut
off by the cutting die (16) is transferred by the
cutting die (16) into the travel path of the
second rod-shaped portion (19) of the transport
pusher.

Welding apparatus according to Claim 3 or 4,
characterised in that the cuiting die (16) is
counteracted by a spring-loaded counter part
(18) located opposite on the side of the cutting
rod (17).

Welding apparatus according to any one of the
preceding claims, characterised in that for the
rotary drive of the at least one electrode (26) a
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rack (38) arranged on said electrode (26) and a
pinion (37) interacting therewith is provided.

Welding apparatus according to any of the
preceding claims, characterised in that the
synchronisation devices are formed by cam
disc sets (5, 6), which conirol via separate
actuators (10, 13, 24, 25, 28, 32, 36) and the
feeding devices (7, 13, 19, 20, 21) for the
contact pieces (51) the movemenis of the
electrode(s) (26, 30) along the longitudinal axis
(axes) (26a) as well as the rotation of the at
least one electrode (26) around the longitudinal
axis (26a) thereof.

Welding apparatus according to any one of the
preceding claims, characterised in that the
cam disc sets include a first cam disc set (5)
controlling the transport pusher (19 fo 20} and
the longitudinal and rotational movements of
one electrode (26) as well as a second cam
disc set (6) controlling the feeding action of the
contact member (52) to the transport pusher,
the cutting device (16 to 18) and the longitudi-
nal movement of the second electrode (30),
and in that the two cam disc sets (5, 6) are
driven synchronically with each other.

Welding apparatus according to any one of the
preceding claims, characterised in that the
electrodes (26, 30) are isolated against ground
and can be cooled.

Revendications

Appareil & souder servant & souder des piéces
de contact (51) sur un matériau support (50),
possédant deux électrodes (26, 30) mainte-
nues sur un carter (1, 2, 3, 4) et entre lesquel-
les les pidces de contact (51) et le matériau
support (50) peuvent &tre engagés a l'aide de
dispositifs d'amenée séparés (7, 13, 19-21),
ainsi que des dispositifs de synchronisation (5,
6) pour synchroniser les mouvements d'avan-
cement des dispositifs d'amenée et les mouve-
ments d'au moins l'une des électrodes (26,
30),

caractérisé en ce que I'une au moins (26) des
électrodes (26, 30) présente un insert d'élec-
trode (27) comportant une partie de préhension
pour une_piéce de contact, partie qui est adap-
tée a la forme de la piece de contact (51) par
un creux sur l'extrémité de l'insert d'électrode
(27) dirigée vers la face du matériau support
(50), destinée a venir en prise avec une piéce
de contact (51) disposée sur la face du maté-
riau support (50), en ce qu'au moins ladite
électrode (26) est montée rotative autour d'un
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axe longitudinal (26a) essentiellement perpen-
diculaire a cette face du matériau support, et
que l'appareil comporte, pour au moins ladite
électrode (26), des dispositifs d'entralnement
en rotation (37, 38) qui sont également synch-
ronisés par les dispositifs de synchronisation
(5, 6).

Appareil & souder selon la revendication 1,
caractérisé en ce que les deux électrodes sont
maintenues de fagon & pouvoir &tre déplacées
en translation suivant ['axe longitudinal (26a).

Appareil & souder selon une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que les
dispositifs d'amenée (7, 13, 19, 20, 21) pour
les piéces de contact comportent un poussoir
de transport (19, 20, 21) qui posséde une
premiére partie (20) en forme de barreau, qui
est mue par un organe de commande (24, 25),
une seconde partie (19) en forme de barreau,
qui peut étre appliqguée contre une extrémité
d'une piece de contact (51) et présente une
section droite inférieure ou égale a la section
droite de la piéce de contact (51), ainsi qu'une
piece d'entrainement (21) reliant les parties
(19, 20) en forme de barreaux, et que les
parties (19, 20) en forme de barreaux et la
piece d'entralnement (21) sont entourdes es-
sentiellement de tous c6tés par un guidage
dans le carter (1, 2).

Appareil & souder selon une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce qu'il com-
prend un dispositif de coupe (16, 17) pour
couper des piéces de contact {51) d'un maté-
riau de contact (52) filiforme et que le dispositif
de coupe est constitué d'une lame de couteau
(17) recouvrant un canal de guidage pour le
matériau de contact (52) et d'un poingon de
coupe (16) qui, sous ['action d'un organe de
commande (14), traverse le canal de guidage
et peut étre amené en position de coopération
pour la coupe avec la lame de couteau (17),
afin de couper une piece de contact (51) dont
la longueur correspond a ['étendue longitudina-
le du poingon de coupe (16) dans le sens de
la longueur du canal de guidage.

Appareil & souder selon la revendication 4,
caractérisé en ce que la piéce de contact (51)
séparée par le poingon de coupe (16), est
transférée par ce poingon dans le frajet de
mouvement de la seconde partie (19) en forme
de barreau du poussoir de transport.

Appareil 2 souder selon la revendication 3 ou
4, caractérisé en ce qu'une piece d'appui (18)
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chargée par ressort et située du cdté de la
lame de couteau (17) & ['opposé du poingon
de coupe (16), agit 2 I'enconire de ce poingon.

Appareil & souder selon une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce qu'il com-
prend, pour l'entranement en rotation d'au
moins ladite électrode (26), un pignon (38)
disposé sur cette électrode (26) et une cré-
maillere (37) coopérant avec ce pignon.

Appareil 4 souder selon une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que les
dispositifs de synchronisation sont formés par
des jeux de cames discoides (5, 6) qui, par
I'intermédiaire d'organes de commande sépa-
rés (10, 14, 24, 25, 28, 32, 36), commandent
les dispositifs d'amenée (7, 13, 19, 20, 21)
pour les piéces de contact (51), les mouve-
ments de ['élecirode ou des élecirodes (26,
30) suivant leur axe longitudinal ou leurs axes
longitudinaux (26a), ainsi que la rotation d'au
moins ladite élecirode (26) autour de son axe
longitudinal (26a).

Appareil 2 souder selon une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que les
jeux de cames discoides comprennent un pre-
mier jeu de cames (5) qui commande le pous-
soir de ftransport (19-21) et les mouvements
longitudinaux et de rotation d'une électrode
{(26), ainsi qu'un second jeu de cames (6) qui
commande ['amenée du matériau de contact
{52) au poussoir de transport, le dispositif de
coupe (16-18) et le mouvement longitudinal de
la seconde électrode (30), et que les deux
ceux de cames (5, B) sont entrainés en synch-
ronisme I'un avec ['autrs.

Appareil & souder selon une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que les
électrodes (26, 30) sont isolées vis-a-vis de la
masse et sont susceptibles d'étre refroidies.
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