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Beschreibung 

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

Derartige  Schweißvorrichtungen  werden  zur 
Herstellung  hochwertiger  Kontaktteile  für  Elektro- 
und  Elektronikbausteine  verwendet. 

Bei  einer  bekannten  Schweißvorrichtung  dieser 
Art  (DE-OS  32  47  561  (=  FR-A-2  538  285))  wird 
das  Trägermaterial  unter  einem  vorgegebenen 
Winkel  zur  Zuführungsrichtung  der  Kontaktstücke 
zwischen  die  Elektroden  eingeführt,  und  wenn  der 
relative  Winkel  zwischen  den  Kontaktstücken  und 
dem  Trägermaterial  geändert  werden  soll,  so  muß 
die  Schweißvorrichtung  in  ihrer  Lage  zur  Laufrich- 
tung  des  Trägermaterials  neu  eingerichtet  werden. 
Hierdurch  entsteht  ein  relativ  großer  Raumbedarf 
und  es  ist  weiterhin  nicht  möglich,  daß  die  Kontakt- 
stücke  mit  ihrer  Längsrichtung  in  Bewegungsrich- 
tung  des  Trägermaterials  angeschweißt  werden 
können.  Weiterhin  ist  es  bei  den  bekannten 
Schweißvorrichtungen  schwierig,  das  Trägermateri- 
al  auf  beiden  Seiten  mit  Kontaktstücken  zu  verse- 
hen,  da  hierbei  die  bereits  auf  der  einen  Seite  des 
Trägermaterials  angeschweißten  Kontaktstücke 
beim  Anschweißen  der  Kontaktstücke  auf  der  ge- 
genüberliegenden  Seite  über  die  Elektrode  schlei- 
fen,  wodurch  das  Material  der  Kontaktstücke  be- 
schädigt  werden  kann. 

Aus  der  Literaturstelle  'Welding  Journal1,  Band 
64,  Nr.  7,  Juli  1985,  Seiten  36-40  ist  weiterhin  eine 
Punktschweißvorrichtung  bekannt,  bei  der  zur  Ver- 
größerung  der  Lebensdauer  der  Punktschweißelek- 
trode  der  zugehörige  Elektrodenhalter  vor  jedem 
Schweißvorgang  um  einen  vorgegebenen  Winkel 
gedreht  wird.  Die  Werkstücke  werden  hierbei  sta- 
tionär  gehalten. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  eine 
Schweißvorrichtung  der  eingangs  genannten  Art  zu 
schaffen,  die  es  ermöglicht,  ohne  Änderung  der 
Lage  der  Schweißvorrichtung  zur  Laufrichtung  des 
Trägermaterials  Kontakstücke  unter  beliebigen 
Winkeln  an  das  Trägermaterial  anzuschweißen. 

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

Vorteilhafte  Ausgestaltungen  und  Weiterbildun- 
gen  der  Erfindung  ergeben  sich  aus  den  Unteran- 
sprüchen. 

Durch  die  erfindungsgemäße  Ausgestaltung 
der  Schweißvorrichtung  ist  es  möglich,  die  Kontak- 
stücke  mit  ihrer  Längsachse  unter  beliebigen  Win- 
keln  zur  Laufrichtung  des  Trägermaterials  auf  die- 
ses  aufzuschweißen,  wobei  die  Längsachse  der 
Kontaktstücke  sogar  in  Laufrichtung  des  Trägerma- 
terials  liegen  kann,  ohne  daß  eine  Umrüstung  der 
Schweißvorrichtung  erforderlich  ist.  Bei  der  erfin- 

dungsgemäßen  Schweißvorrichtung  kann  das  Kon- 
takstück  mit  Hilfe  der  drehbaren  Elektrode  auf  eine 
beliebige  Winkelausrichtung  gegenüber  der  Lauf- 
richtung  des  Trägermaterials  gedreht  werden.  Für 

5  diese  Drehung  der  Kontakstücke  können  am  Ende 
der  Elektroden  Elektrodeneinsätze  vorgesehen 
sein,  die  Eingriffsteile,  beispielsweise  eine  Vertie- 
fung  für  den  Eingriff  mit  den  einzelnen  Kontaktstük- 
ken  aufweisen,  damit  diese  auf  eine  eindeutige 

10  Position  gedreht  werden  können. 
Gemäß  einer  weiteren  vorteilhaften  Ausgestal- 

tung  der  Erfindung  sind  beide  Elektroden  entlang 
ihrer  Längsachse  verschiebbar  gehaltert,  so  daß 
die  sonst  mit  einem  bereits  angeschweißten  Kon- 

75  takstück  in  Eingriff  kommende  Elektrode  angesenkt 
werden  kann,  um  auf  dem  Trägermaterial  bereits 
angeschweißte  Kontakstücke  ohne  Beschädigung 
passieren  zu  lassen. 

Die  Zuführeinrichtung  für  die  Kontaktstücke 
20  kann  vorzugsweise  einen  Transportschieber  ein- 

schließen,  der  ein  erstes  stabförmiges  Teil,  das 
von  einem  Steuerglied  angetrieben  ist,  ein  zweites 
stabförmiges  Teil,  das  mit  einem  Ende  eines  Kon- 
takstückes  in  Eingriff  bringbar  ist,  und  ein  Mitneh- 

25  merstück  umfaßt.  Das  zweite  stabförmige  Teil,  das 
mit  dem  Ende  eines  Kontaktstückes  in  Eingriff 
kommt  und  diese  zwischen  das  Trägermaterial  und 
die  eine  Elektrode  einführt,  kann  hierbei  einen  sehr 
geringen  Querschnitt  aufweisen,  der  kleiner  oder 

30  gleich  dem  Querschnitt  der  Kontaktstücke  ist.  Auf- 
grund  der  im  wesentlichen  allseitigen  Umschließ- 
ung  der  stabförmigen  Teile  und  des  Mitnehmer- 
stückes  besteht  die  Gefahr  eines  Ausknickens  des 
zweiten  stabförmigen  Teils  selbst  dann  nicht,  wenn 

35  der  Bewegung  ein  Widerstand  entgegengesetzt 
wird. 

Die  Kontaktstücke  können  gemäß  einer  Ausge- 
staltung  der  Erfindung  aus  einem  kontinuierlichem 
drahtförmigen  Kontaktmaterial  hergestellt  werden, 

40  das  ggf.  profiliert  ist.  In  diesem  Falle  weist  die 
Schweißvorrichtung  eine  Schneidvorrichtung  zum 
Abschneiden  der  Kontaktstücke  von  dem  Kontakt- 
material  auf  und  diese  Schneidvorrichtung  besteht 
vorzugsweise  aus  einer  einen  Führungskanal  für 

45  das  Kontaktmaterial  abdeckenden  Messerschiene 
und  einem  Schneidstempel,  der  unter  der  Steue- 
rung  eines  Steuergliedes  durch  den  Führungskanal 
hindurch  mit  der  Messerschiene  in  Schneideingriff 
bringbar  ist.  Auf  diese  Weise  entfällt  die  Verwen- 

50  dung  von  sonst  üblichen,  mit  einer  Durchgangsöff- 
nung  für  das  Kontaktmaterial  versehenen  Hubstem- 
peln,  die  nicht  nachschleifbar  sind.  Der  Schneid- 
stempel  kann  ohne  Beeinträchtigung  der  Maßge- 
nauigkeit  nachgeschliffen  werden.  Das  von  dem 

55  Schneidstempel  abgetrennte  Kontaktstück  kann 
weiterhin  von  dem  Schneidstempel  in  die  Bewe- 
gungsbahn  des  zweiten  stabförmigen  Teils  des 
Transportschiebers  überführt  werden.  Weiterhin 
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kann  der  Schneidstempel  mit  einem  gefederten, 
ihm  auf  der  Seite  der  Messerschiene  gegenüberlie- 
genden  Gegenstück  zusammenwirken,  das  das 
Kontaktstück  in  fester  Anlage  auf  der  Oberfläche 
des  Schneidstempels  hält. 

Die  Synchronisationseinrichtungen  können  vor- 
zugsweise  durch  Kurvenscheibensätze  gebildet 
sein,  die  die  Bewegung  der  einzelnen  Teile  der 
Schweißvorrichtung  über  Steuerglieder  bewirken. 
Gemäß  einer  bevorzugten  Ausgestaltung  der  Erfin- 
dung  sind  hierbei  zwei  getrennte  Kurvenscheibens- 
ätze  vorgesehen,  die  synchron  miteinander  ange- 
trieben  werden,  wobei  für  den  Antrieb  einer  Elek- 
trode  jeweils  eine  Kurvenscheibe  vorgesehen  ist. 
Hierdurch  ergeben  sich  vielfältige  Steuerungsmög- 
lichkeiten  der  Elektroden  sowie  der  übrigen  Teile 
der  Schweißvorrichtung. 

Die  Erfindung  wird  im  folgenden  anhand  einer 
in  der  Zeichnung  dargestellten  Ausführungsform 
noch  näher  erläutert. 

In  der  Zeichnung  zeigen: 
Figur  1  eine  Längsschnittansicht  durch  eine 

Ausführungsform  der  Schweißvor- 
richtung  entlang  der  Linie  l-l  nach 
Fig.  2, 

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

Figur  3  eine  vergrößerte  Schnittansicht  ent- 
lang  der  Linie  III-III  nach  Fig.  1. 

Die  in  den  Zeichnungen  dargestellte  Ausfüh- 
rungsform  der  Schweißvorrichtung  weist  ein  mehr- 
teiliges  Gehäuse  mit  den  Teilen  1,2,3,4  auf,  wobei 
die  Teile  1,2  ein  oberes  Gehäuse  bilden,  während 
die  Teile  3,4  ein  unteres  Gehäuse  bilden.  Wie  dies 
aus  Fig.  1  zu  erkennen  ist,  sind  in  dem  oberen 
Gehäuse  1  ,2  bzw.  dem  unteren  Gehäuse  3,4  jewei- 
lige  Kurvenscheibensätze  5  bzw.  6  angeordnet,  die 
den  Bewegungsablauf  der  Schweißvorrichtung 
steuern.  Beide  Kurvenscheibensätze  sind  über  ei- 
nen  Riemen-  oder  Kettentrieb  41  gemäß  Fig.  2 
miteinander  verbunden  und  laufen  synchron  mitein- 
ander  um. 

Das  Kontaktmaterial  52  wird  gemäß  Fig.  1  mit 
Hilfe  eines  Vorschubschlittens  7  und  eines  Klemm- 
stückes  8  in  einen  zwischen  den  Gehäusen  ausge- 
bildeten  Führungskanal  hineinbewegt.  Das  Klemm- 
stück  8  wird  mit  Hilfe  eines  gefederten  Schiebers  9 
an  das  Kontaktmaterial  52  gedrückt,  so  daß  dieses 
Kontaktmaterial  in  stufenlos  einstellbarer  Länge  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  ausführen,  ohne  daß 
sich  der  Vorschubschlitten  7  bewegt. 

Während  dieses  Leerweges  "X"  wird  zuerst  ein 
federvorgespannter  Schieber  9  von  einer  am  Hebel 

10  befindlichen  Nase  entlastet  und  klemmt  über 
das  Klemmstück  8  das  Kontaktmaterial  fest.  Bei 
der  Weiterbewegung  des  Hebels  10  im  Uhrzeiger- 
sinn  um  den  Drehpunkt  12  wird  ein  Rückhalte- 

5  klemmhebel  13  über  eine  am  Hebel  10  befindliche 
Kurvenbahn  vom  Kontaktmaterial  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 

10  Pfeilrichtung. 
Beim  Zurückbewegen  des  Hebels  10  in  einer 

zum  Uhrzeigersinn  entgegengesetzten  Richtung 
wird  während  der  Bewegung  über  den  Leerweg 
"X"  zunächst  der  Klemmhebel  13  zum  Klemmen 

15  des  Kontaktmaterials  freigegeben,  worauf  die  Klem- 
mung  durch  das  Klemmstück  8  aufgehoben  wird 
und  der  Vorschubschlitten  7  in  seine  Anfangsstel- 
lung  zurückbewegt  wird.  Durch  dies  Ausgestaltung 
des  Vorschubschlittens  ist  der  Antrieb  dieser  Vor- 

20  Schubeinrichtung  ausgehend  von  einer  einzigen 
Kurvenscheibe  unt  mit  Hilfe  eines  einzigen  Steuer- 
gliedes,  beispielsweise  einer  an  dem  Hebel  10 
angeordneten  Rolle,  möglich. 

Nach  dem  Vorschieben  des  Kontaktmaterials 
25  52  wird  über  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  Füh- 
rungskanal  für  das  Kontaktmaterial  52  hindurch  ge- 

30  gen  eine  Messerschiene  17  bewegt,  wobei  der  in 
diesem  Teil  des  Führungskanals  befindliche  Ab- 
schnitt  des  Kontaktmaterials  von  diesem  abgetrennt 
wird,  um  ein  Kontaktstück  zu  bilden,  dessen  Länge 
der  Längserstreckung  des  Schneidstempels  16  in 

35  Längsrichtung  des  Führungskanals  für  das  Kontakt- 
material  52  entspricht.  Sowohl  die  Messerschiene 
17  als  auch  der  Schneidstempel  16  können  ohne 
Beeinträchtigung  ihrer  Maßhaltigkeit  leicht  nachge- 
schliffen  werden. 

40  Beim  Abtrennen  des  Kontaktstückes  wird  die- 
ses  durch  den  Schneidstempel  in  die  Bewegungs- 
bahn  eines  Transportschiebers  mit  den  Teilen  19 
bis  21  gehoben,  der  noch  näher  erläutert  wird. 
Hierbei  wird  das  Kontaktstück  mit  Hilfe  eines  Ge- 

45  genstückes  18,  das  durch  eine  Feder  beaufschlagt 
ist,  in  Anlage  an  dem  Schneidstempel  16  gehalten, 
wobei  dieses  Gegenstück  18  einen  eigenen  genau 
definierten  Anschlag  hat.  Unabhängig  von  einem 
eventuellen  Nachschleifen  des  Schneidstempels  16 

so  erreicht  damit  das  abgeschnittene  Kontaktstück  im- 
mer  eine  exakte  Lage  in  der  Bewegungsbahn  des 
Transportschiebers. 

Dieser  Transportschieber  wird  über  eine  Kur- 
venscheibe  des  in  dem  oberen  Gehäuseteil  1,2 

55  angeordneten  Kurvenscheibensatzes  5  mit  Hilfe  ei- 
nes  Hebelarms  25  angetrieben,  wobei  diese  Hebe- 
larm  25  das  Steuerglied  für  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  stabförmigen  Teil  20,  einem  Mit- 
nehmerstück  21  und  einem  zweiten  stabförmigen 
Teil  19,  wie  dies  insbesondere  aus  Fig.  3  zu  erken- 
nen  ist.  Die  Teile  des  Transportschiebers  19  bis  21 
sind  im  wesentlichen  vollständig  von  einer  Führung 
22,23  umschlossen  und  die  Lage  des  stabförmigen 
Teils  19  bezüglich  des  Trägermaterials  50  gemäß 
Fig.  1  bestimmt,  ob  die  Kontaktstücke  oberhalb 
oder  unterhalb  dieses  Trägermaterials  ange- 
schweißt  werden. 

Der  Transportschieber  ist  dreiteilig  ausgebildet, 
um  den  mit  dem  abgeschnittenen  Kontaktstück  in 
Eingriff  kommenden  stabförmigen  Teil  19  mit  ei- 
nem  möglichst  geringen  Querschnitt  ausbilden  zu 
können,  damit  gerade  bei  Microprofil-Kontakstük- 
ken  eine  Führung  dieser  Kontakstücke  in  den  Füh- 
rungen  22,23  nicht  durch  die  Größe  des  Transport- 
schiebers  in  Frage  gestellt  wird. 

Der  mit  dem  Hebel  25  in  Eingriff  kommende 
stabförmige  Teil  20  ist  demgegenüber  größer  di- 
mensioniert  und  weist  einen  Schlitz  für  den  Eingriff 
des  Hebels  25  auf.  Diese  Ausgestaltung  des  Trans- 
po'rtschiebers  ergibt  den  Vorteil,  daß  er  durch  die 
Führungen  22,  23  selbst  bei  irgendwelchen  Störun- 
gen  nicht  ausknicken  kann  und  weiterhin  kann  der 
stabförmige  Teil  19  ohne  nennenswerten  Aufwand 
ersetzt  werden. 

Weiterhin  ermöglicht  dieser  Transportschieber 
in  der  bereits  angedeuteten  Weise  den  Transport 
der  Kontaktstücke  51  unter  das  Trägermaterial  50 
und  über  die  untere  Elektrode  30,  falls  dies  er- 
wünscht  ist. 

Wenn  der  Transportschieber  größer  ausgebil- 
det  wäre,  so  wäre  ein  Transport  der  Kontaktstücke 
unter  das  Trägermaterial  und  über  die  untere  Elek- 
trode  und  damit  ein  Anschweißen  des  Kontakstük- 
kes  von  unten  an  das  Trägermaterial  50  nicht  mög- 
lich. 

Obwohl  im  folgenden  nur  auf  eine  Drehbarkeit 
der  oberen  Elektrode  26  Bezug  genommen  wird, 
kann  auch  die  untere  Elektrode  30  um  ihre  Längs- 
achse  26a  gedreht  werden.  Die  Drehbarkeit  der 
oberen  Elektrode  26  ermöglicht  es,  den  von  dem 
Transportschieber  19  bis  21  zwischen  die  Elektro- 
de  26  und  das  Trägermaterial  50  eingeführte  Kon- 
taktstück  bezüglich  der  Transportrichtung  des 
Trägermaterials  50  zu  drehen.  Zu  diesem  Zweck 
die  Elektrode  26  mit  einem  Elektrodeneinsatz  27 
über  eine  getrennte  Kurvenscheibe  im  Kurven- 
scheibensatz  5  mit  Hilfe  eines  federbelasteten  He- 
bels  28  soweit  über  das  Trägermaterial  abgesenkt, 
daß  das  Kontaktstück  mit  wenigen  Hundertstelmilli- 
meter  Spiel  Platz  hat,  aber  dennoch  optimal  geführt 
ist.  Zu  diesem  Zweck  kann  der  Elektrodeneinsatz 
27  mit  Eingriffseinrichtungen,  beispielsweise  einer 
Vertiefung,  versehen  sein,  deren  Form  in  etwa  der 

Querschnittsform  des  Kontaktstückes  entspricht. 
Die  Drehung  der  Elektrode  26  wird  weiter  un- 

ten  anhand  der  Fig.  2  noch  näher  erläutert. 
Ebenso  wie  die  obere  Elektrode  26  ist  auch  die 

5  untere  Elektrode  30  mit  ihrem  Elektrodeneinsatz  31 
über  eine  getrennte  Kurvenscheibe  im  Kurven- 
scheibensatz  6,  einen  federbelasteten  Hebel  26 
und  eine  Anstellfeder  33  in  Richtung  der  Längsach- 
se  26a  beweglich.  Diese  Elektrode  kann  damit 

10  ebenfalls  an  die  Unterseite  des  Trägermaterials  50 
angelegt  werden. 

Die  Anstellfeder  33  ist  bei  der  hier  betrachteten 
Ausführungsform  um  ein  Mehrfaches  stärker  als 
die  Schweißkraftfeder  29  am  hinteren  Ende  der 

75  Elektrode  26.  Wenn  die  Kontaktstücke  von  unten 
an  das  Trägermaterial  50  angeschweißt  werden 
sollen,  so  kann  die  Anstellfeder  33  durch  eine 
entsprechende  Schweißkraftfeder  ausgetauscht 
werden. 

20  Wenn  nach  diesem  ersten  Anstellen  der  Elek- 
troden  26,30  das  Kontaktstück  51  in  der  beschrie- 
benen  Weise  zwischen  die  Elektrode  26  und  das 
Trägermaterial  50  eingeschoben  wurde,  so  wird  die 
Elektrode  26  mit  dem  Elektrodeneinsatz  27  ganz 

25  abgesenkt,  der  Hebel  28  löst  sich  von  einer  Fein- 
einstellschraube  34  und  die  Schweißkraft  wird  aus- 
schließlich  über  die  Schweißkraftfeder  29  erzeugt. 
Zu  diesem  Zeitpunkt  wird  ein  Schweißimpuls  über 
entsprechende  Schweißstromkabel  gegeben,  die 

30  mit  den  Elektroden  26,30  verbunden  sind. 
Wenn  der  Kontaktabschnitt  in  einem  vorbe- 

stimmten  Winkel  zwischen  Null  und  90  Grad  zur 
Durchlaufrichtung  des  Trägermaterials  50  ange- 
schweißt  werden  soll,  so  wird  vor  dem  endgültigen 

35  Absenken  der  Elektrode  26  diese  zusammen  mit 
dem  Elektrodeneinsatz  27  über  eine  getrennte  Kur- 
venscheibe  in  dem  Kurvenscheibensatz  5,  einen 
Schieber  36,  eine  einstellbare  Zahnstange  37  und 
ein  mit  der  Elektrode  26  fest  verbundenes,  von 

40  diesem  jedoch  isoliertes  Zahnritzel  38  gedreht,  wie 
dies  insbesondere  aus  Fig.  2  zu  erkennen  ist,  so 
daß  der  Elektrodeneinsatz  27  das  Kontaktstück  in 
die  vorbestimmte  Lage  dreht,  bevor  die  Schweiß- 
kraftfeder  zur  Wirkung  kommt. 

45  Nach  dem  Anschweißen  hebt  zuerst  die  Elek- 
trode  26  mit  dem  Elektrodeneinsatz  27  über  die 
getrennte  Kurvenscheibe  im  Kurvenscheibensatz  5 
ab,  worauf  die  Elektrode  26  in  ihre  Ausgangslage 
zurückgedreht  wird.  Der  Schieber  36  wird  zu  die- 

50  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  Trägermaterial  50  weiter  transpor- 
55  tiert  wird,  wird  auch  die  untere  Elektrode  30  mit 

dem  Elektrodeneinsatz  31  vom  Trägermaterial  mit 
Hilfe  eines  Hebels  32  über  eine  entsprechende 
Kurvenscheibe  im  Kurvenscheibensatz  6  im  unter- 

4 
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en  Gehäuse  3,4  abgehoben. 
Wie  dies  weiterhin  in  Fig.  2  gezeigt  ist,  werden 

beide  Elektroden  26,30  in  Rollenführungen  40  gela- 
gert,  um  eine  leichte  Verschiebbarkeit  entlang  ihrer 
Längsachsen  26a  zu  erzielen. 

Durch  die  beschriebene  Drehbarkeit  der  zumin- 
destens  eine  Elektrode  26  ist  es  möglich,  die  Kon- 
taktstücke  unter  einem  beliebigen  Winkel  zur 
Durchlaufrichtung  des  Trägermaterials,  die  in  Fig.  1 
senkrecht  zur  Zeichenebene  steht,  anzuordnen, 
wobei  die  Längsrichtung  der  Kontaktstücke  sogar 
parallel  zu  dieser  Durchlaufrichtung  verlaufen  kann. 

Durch  die  Längsbeweglichkeit  beider  Elektro- 
den  26,30  ist  es  weiterhin  möglich,  das  Trägerma- 
terial  auf  beiden  Seiten  mit  Kontaktstücken  zu  ver- 
sehen,  ohne  daß  die  Gefahr  einer  Beschädigung 
dieser  Kontaktstücke  beim  Anschweißen  der  auf 
der  gegenüberliegenden  Seite  des  Trägermaterials 
vorgesehenen  Kontaktstücke  besteht. 

Beide  Elektroden  sind  weiterhin  gegen  Masse 
isoliert  und  sie  können  ggf.  kühlbar  ausgebildet 
sein. 

Patentansprüche 

1.  Schweißvorrichtung  zum  Anschweißen  von 
Kontaktstücken  (51)  an  ein  Trägermaterial  (50) 
mit  zwei  an  einem  Gehäuse  (1  ,2,3,4)  gehalter- 
ten  Elektroden  (26,30),  zwischen  die  die  Kon- 
taktstücke  (51)  und  das  Trägermaterial  (50)  mit 
Hilfe  von  getrennten  Zuführeinrichtungen 
(7,13,19-21)  einführbar  sind,  und  mit  Synchro- 
nisationseinrichtungen  (5,6)  zur  Synchronisa- 
tion  der  Vorschubbewegungen  der  Zuführein- 
richtungen  und  der  Bewegungen  von  zuminde- 
stens  einer  der  Elektroden  (26,30) 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  zumindestens 
eine  (26)  der  Elektroden  (26,30)  einen  Elektro- 
deneinsatz  (27)  mit  einem  Kontaktstück-Ein- 
griffsteil  aufweist,  das  durch  eine  an  die  Form 
des  Kontaktstückes  (51)  angepaßte  Vertiefung 
an  dem  der  Fläche  des  Trägermaterials  (50) 
zugewandten  Ende  des  Elektrodeneinsatzes 
(27)  für  den  Eingriff  mit  einem  auf  der  Fläche 
des  Trägermaterials  (50)  aufliegenden  Kontakt- 
stück  (51)  gebildet  ist,  daß  die  zumindestens 
eine  (26)  der  Elektroden  (26,30)  um  eine  sich 
im  wesentlichen  senkrecht  zu  dieser  Fläche 
des  Trägermaterials  erstreckende  Längsachse 
(26a)  drehbar  gelagert  ist,  und  daß  Drehan- 
triebseinrichtungen  (37,38)  für  diese  zuminde- 
stens  eine  Elektrode  (26)  vorgesehen  sind,  die 
ebenfalls  durch  die  Synchronisationseinrichtun- 
gen  (5,6)  synchronisiert  sind. 

2.  Schweißvorrichtung  nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  beide  Elektro- 
den  entlang  der  Längsachse  (26a)  verschieb- 

bar  gehaltert  sind. 

3.  Schweißvorrichtung  nach  einem  der  vorherge- 
henden  Ansprüche, 

5  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Zuführein- 
richtungen  (7,13,19,20,21)  für  die  Kontaktstük- 
ke  einen  Transportschieber  (19,20,21)  ein- 
schließen,  der  ein  erstes  stabförmiges  Teil 
(20)  ,  das  von  einem  Steuerglied  (24,25)  ange- 

10  trieben  ist,  ein  zweites  stabförmiges  Teil  (19), 
das  mit  einem  Ende  eines  Kontaktstückes  (51) 
in  Eingriff  bringbar  ist  und  einen  Querschnitt 
aufweist,  der  kleiner  oder  gleich  dem  Quer- 
schnitt  des  Kontaktstückes  (51)  ist,  und  ein  die 

15  stabförmigen  Teile  (19,20)  verbindendes  Mit- 
nehmerstück  (21)  umfaßt,  und  daß  die  stabför- 
migen  Teile  (19,20)  und  das  Mitnehmerstück 
(21)  im  wesentlichen  allseitig  von  einer  Füh- 
rung  in  dem  Gehäuse  (1,2)  umschlossen  sind. 

20 
4.  Schweißvorrichtung  nach  einem  der  vorherge- 

henden  Ansprüche, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  eine  Schneid- 
vorrichtung  (16,17)  zum  Abschneiden  von  Kon- 

25  taktstücken  (51)  von  einem  drahtförmigen  Kon- 
taktmaterial  (52)  vorgesehen  ist,  und  daß  die 
Schneidvorrichtung  aus  einer  einen  Führungs- 
kanal  für  das  Kontaktmaterial  (52)  abdecken- 
den  Messerschiene  (17)  und  einem  Schneid- 

30  Stempel  (16)  besteht,  der  unter  der  Steuerung 
eines  Steuergliedes  (14)  den  Führungskanal 
durchläuft  und  mit  der  Messerschiene  (17)  in 
Schneideingriff  bringbar  ist,  um  ein  Kontakt- 
stück  (51)  abzutrennen,  dessen  Länge  der 

35  Längserstreckung  des  Schneidstempels  (16)  in 
Längsrichtung  des  Führungskanals  entspricht. 

5.  Schweißvorrichtung  nach  Anspruch  4, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  von  dem 

40  Schneidstempel  (16)  abgetrennte  Kontaktstück 
von  dem  Schneidstempel  (16)  in  die  Bewe- 
gungsbahn  des  zweiten  stabförmigen  Teils 
(19)  des  Transportschiebers  überführt  wird. 

45  6.  Schweißvorrichtung  nach  Anspruch  3  oder  4, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  dem  Schneid- 
stempel  (16)  ein  gefedertes,  auf  der  Seite  der 
Messerschiene  (17)  gegenüberliegendes  Ge- 
genstück  (1  8)  entgegenwirkt. 

50 
7.  Schweißvorrichtung  nach  einem  der  vorherge- 

henden  Ansprüche, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  zum  Drehan- 
trieb  der  zumindestens  einen  Elektrode  (26) 

55  ein  auf  dieser  Elektrode  (26)  angeordnetes  Rit- 
zel  (38)  und  eine  damit  zusammenwirkende 
Zahnstange  (37)  vorgesehen  ist. 

5 
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8.  Schweißvorrichtung  nach  einem  der  vorherge- 
henden  Ansprüche, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Synchroni- 
sationseinrichtungen  durch  Kurvenscheibensät- 
ze  (5,6)  gebildet  sind,  die  über  getrennte  Steu- 
erglieder  (10,14,24,25,28,32,36)  die  Zuführein- 
richtungen  (7,13,19,20,21)  für  die  Kontaktstük- 
ke  (51),  die  Bewegungen  der  Elektrode(n) 
(26,30)  entlang  ihrer  Längsachse(n)  (26,a)  so- 
wie  die  Drehung  der  zumindestens  einen  Elek- 
trode  (26)  um  ihre  Längsachse  (26a)  steuern. 

9.  Schweißvorrichtung  nach  einem  der  vorherge- 
henden  Ansprüche, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Kurven- 
scheibensätze  einen  ersten  Kurvenscheibens- 
atz  (5),  der  den  Transportschieber  (19-20)  und 
die  Längs-  und  Drehbewegung  einer  Elektrode 
(26)  steuert,  und  einen  zweiten  Kurvenschei- 
bensatz  (6)  umfassen,  der  die  Zuführung  des 
Kontaktmaterials  (52)  an  den  Transportschie- 
ber,  die  Schneidvorrichtung  (16-18)  und  die 
Längsbewegung  der  zweiten  Elektrode  (30) 
steuert,  und  daß  die  beiden  Kurvenscheibens- 
ätze  (5,6)  synchron  miteinander  angetrieben 
sind. 

10.  Schweißvorrichtung  nach  einem  der  vorherge- 
henden  Ansprüche, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  beide  Elektro- 
den  (26,30)  gegen  Masse  isoliert  und  kühlbar 
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, 
6)  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 

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

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

m  3.  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- 

15  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 

20  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 

25  (1  ,  2). 

4.  Welding  apparatus  according  to  any  one  of  the 
preceding  Claims,  characterised  in  that  a  cut- 
ting  device  (16,  17)  for  cutting  off  contact 

30  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  (16),  which  passes  through 

35  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- 

40  ting  die  (16)  in  the  longitudinal  direction  of  the 
guiding  Channel. 

5.  Welding  apparatus  according  to  Claim  4 
characterised  in  that  the  contact  piece  (51)  cut 

45  off  by  the  cutting  die  (16)  is  transferred  by  the 
cutting  die  (16)  into  the  travel  path  of  the 
second  rod-shaped  portion  (1  9)  of  the  transport 
pusher. 

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

55 
7.  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 

6 
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rack  (38)  arranged  on  said  electrode  (26)  and  a 
pinion  (37)  interacting  therewith  is  provided. 

8.  Welding  apparatus  according  to  any  of  the 
preceding  Claims,  characterised  in  that  the 
Synchronisation  devices  are  formed  by  cam 
disc  sets  (5,  6),  which  control  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  movements  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. 

9.  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  to  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. 

10.  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 

1.  Appareil  ä  souder  servant  ä  souder  des  pieces 
de  contact  (51)  sur  un  materiau  support  (50), 
possedant  deux  electrodes  (26,  30)  mainte- 
nues  sur  un  carter  (1  ,  2,  3,  4)  et  entre  lesquel- 
les  les  pieces  de  contact  (51)  et  le  materiau 
support  (50)  peuvent  etre  engages  ä  l'aide  de 
dispositifs  d'amenee  separes  (7,  13,  19-21), 
ainsi  que  des  dispositifs  de  Synchronisation  (5, 
6)  pour  synchroniser  les  mouvements  d'avan- 
cement  des  dispositifs  d'amenee  et  les  mouve- 
ments  d'au  moins  l'une  des  electrodes  (26, 
30), 
caracterise  en  ce  que  l'une  au  moins  (26)  des 
electrodes  (26,  30)  presente  un  insert  d'elec- 
trode  (27)  comportant  une  partie  de  prehension 
pour  une.  piece  de  contact,  partie  qui  est  adap- 
tee  ä  la  forme  de  la  piece  de  contact  (51  )  par 
un  creux  sur  l'extremite  de  l'insert  d'electrode 
(27)  dirigee  vers  la  face  du  materiau  support 
(50),  destinee  ä  venir  en  prise  avec  une  piece 
de  contact  (51)  disposee  sur  la  face  du  mate- 
riau  support  (50),  en  ce  qu'au  moins  ladite 
electrode  (26)  est  montee  rotative  autour  d'un 

axe  longitudinal  (26a)  essentiellement  perpen- 
diculaire  ä  cette  face  du  materiau  support,  et 
que  l'appareil  comporte,  pour  au  moins  ladite 
electrode  (26),  des  dispositifs  d'entrafnement 

5  en  rotation  (37,  38)  qui  sont  egalement  synch- 
ronises  par  les  dispositifs  de  Synchronisation 
(5,  6). 

2.  Appareil  ä  souder  selon  la  revendication  1, 
w  caracterise  en  ce  que  les  deux  electrodes  sont 

maintenues  de  fagon  ä  pouvoir  etre  deplacees 
en  translation  suivant  Taxe  longitudinal  (26a). 

3.  Appareil  ä  souder  selon  une  des  revendica- 
15  tions  precedentes,  caracterise  en  ce  que  les 

dispositifs  d'amenee  (7,  13,  19,  20,  21)  pour 
les  pieces  de  contact  comportent  un  poussoir 
de  transport  (19,  20,  21)  qui  possede  une 
premiere  partie  (20)  en  forme  de  barreau,  qui 

20  est  mue  par  un  organe  de  commande  (24,  25), 
une  seconde  partie  (19)  en  forme  de  barreau, 
qui  peut  etre  appliquee  contre  une  extremite 
d'une  piece  de  contact  (51)  et  presente  une 
section  droite  inferieure  ou  egale  ä  la  section 

25  droite  de  la  piece  de  contact  (51),  ainsi  qu'une 
piece  d'entrafnement  (21)  reliant  les  parties 
(19,  20)  en  forme  de  barreaux,  et  que  les 
parties  (19,  20)  en  forme  de  barreaux  et  la 
piece  d'entrafnement  (21)  sont  entourees  es- 

30  sentiellement  de  tous  cotes  par  un  guidage 
dans  le  Carter  (1  ,  2). 

4.  Appareil  ä  souder  selon  une  des  revendica- 
tions  precedentes,  caracterise  en  ce  qu'il  com- 

35  prend  un  dispositif  de  coupe  (16,  17)  pour 
couper  des  pieces  de  contact  (51)  d'un  mate- 
riau  de  contact  (52)  filiforme  et  que  le  dispositif 
de  coupe  est  constitue  d'une  lame  de  couteau 
(17)  recouvrant  un  canal  de  guidage  pour  le 

40  materiau  de  contact  (52)  et  d'un  poingon  de 
coupe  (16)  qui,  sous  l'action  d'un  organe  de 
commande  (14),  traverse  le  canal  de  guidage 
et  peut  etre  amene  en  position  de  Cooperation 
pour  la  coupe  avec  la  lame  de  couteau  (17), 

45  afin  de  couper  une  piece  de  contact  (51)  dont 
la  longueur  correspond  ä  l'etendue  longitudina- 
le  du  poingon  de  coupe  (16)  dans  le  sens  de 
la  longueur  du  canal  de  guidage. 

so  5.  Appareil  ä  souder  selon  la  revendication  4, 
caracterise  en  ce  que  la  piece  de  contact  (51) 
separee  par  le  poingon  de  coupe  (16),  est 
transferee  par  ce  poingon  dans  le  trajet  de 
mouvement  de  la  seconde  partie  (19)  en  forme 

55  de  barreau  du  poussoir  de  transport. 

6.  Appareil  ä  souder  selon  la  revendication  3  ou 
4,  caracterise  en  ce  qu'une  piece  d'appui  (18) 

7 
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chargee  par  ressort  et  situee  du  cote  de  la 
lame  de  couteau  (17)  ä  l'oppose  du  poingon 
de  coupe  (16),  agit  ä  l'encontre  de  ce  poingon. 

7.  Appareil  ä  souder  selon  une  des  revendica-  5 
tions  precedentes,  caracterise  en  ce  qu'il  com- 
prend,  pour  l'entraTnement  en  rotation  d'au 
moins  ladite  electrode  (26),  un  pignon  (38) 
dispose  sur  cette  electrode  (26)  et  une  cre- 
maillere  (37)  cooperant  avec  ce  pignon.  w 

8.  Appareil  ä  souder  selon  une  des  revendica- 
tions  precedentes,  caracterise  en  ce  que  les 
dispositifs  de  Synchronisation  sont  formes  par 
des  jeux  de  cames  discoi'des  (5,  6)  qui,  par  rs 
l'intermediaire  d'organes  de  commande  sepa- 
res  (10,  14,  24,  25,  28,  32,  36),  commandent 
les  dispositifs  d'amenee  (7,  13,  19,  20,  21) 
pour  les  pieces  de  contact  (51),  les  mouve- 
ments  de  l'electrode  ou  des  electrodes  (26,  20 
30)  suivant  leur  axe  longitudinal  ou  leurs  axes 
longitudinaux  (26a),  ainsi  que  la  rotation  d'au 
moins  ladite  electrode  (26)  autour  de  son  axe 
longitudinal  (26a). 

25 
9.  Appareil  ä  souder  selon  une  des  revendica- 

tions  precedentes,  caracterise  en  ce  que  les 
jeux  de  cames  discoi'des  comprennent  un  Pre- 
mier  jeu  de  cames  (5)  qui  commande  le  pous- 
soir  de  transport  (19-21)  et  les  mouvements  30 
longitudinaux  et  de  rotation  d'une  electrode 
(26),  ainsi  qu'un  second  jeu  de  cames  (6)  qui 
commande  l'amenee  du  materiau  de  contact 
(52)  au  poussoir  de  transport,  le  dispositif  de 
coupe  (16-18)  et  le  mouvement  longitudinal  de  35 
la  seconde  electrode  (30),  et  que  les  deux 
ceux  de  cames  (5,  6)  sont  entraTnes  en  synch- 
ronisme  l'un  avec  l'autre. 

10.  Appareil  ä  souder  selon  une  des  revendica-  40 
tions  precedentes,  caracterise  en  ce  que  les 
electrodes  (26,  30)  sont  isolees  vis-ä-vis  de  la 
masse  et  sont  susceptibles  d'etre  refroidies. 

50 
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