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Einrichtung und Verfahren zum Anbringen eines Kontakimetallteils an einem Trégerteil

durch Schweissen

(57) Ein Kontaktmetallrohling (14) wird an einem
Tragerteil (10) durch SchweiBen angebracht. Die Ein- e “ )
richtung (12) hierfur umfaBt eine SchweiBelektrodenan- | e = 5 | P

ordnung (24) mit mindestens zwei SchweiBelektroden | = Z3 stb
(26,28), die einen SchweiBspalt (30) definieren und
langs einer SchweiBbewegungslinie (32) unter Veran-
derung der Spaltweite des SchweiBspalts (30) relativ % Z“ JUR
zueinander beweglich sind. Es sind Einbringungsmittel " = s o A8

(22) zum Einbringen bereits vereinzelter Kontakimetall- “\ 7 /
rohlinge (14) in eine SchweiBvorbereitungsposition (15) 2 a-F sz 1, (o n ‘“
zwischen dem Trégerteil (10) und einer ersten SchweiB- #=e Wil LF 2 N 7
elektrode (26) vorgesehen. Es wird vorgeschlagen, daB PR/ ==X I b)) <NE ™
die Einbringungsmittel (22) mindestens einen in einer x = /// ,"’ R NN ’
Einbringungsebene (TP) in eine Rohlingsabgabeposi- | || Mt w“__n {
tion (A) beweglichen Rohlingshalter (62) umfassen, wel- //56 4 N |

cher dazu ausgebildet ist, um in seiner Rohlings- > 74.2

abgabeposition (A) den jeweiligen Kontaktmetallrohling
(14) in dessen SchweiBvorbereitungsposition (15)
innerhalb des SchweiBspalts (30) zu halten. Weiterhin
sind Steuerungsmittel vorgsehen, welche nach Einbrin-
gung des Kontakimetallrohlings (14) in die SchweiBvor-
bereitungsposition (15) eine relative Annaherungs-
bewegung der SchweiBelektroden (26,28) langs der
SchweiBbewegungslinie (32) bis zur gemeinsamen
Klemmung des Tragerteils (10) und des Kontakimetall-
rohlings (14) zwischen der ersten (26) und der zweiten
SchweiBelekrode (28) veranlassen, hierauf den Roh-
lingshalter (62) zum Riickzug aus der Rohlingsabgabe-
position (A) veranlassen und erst dann den
SchweiBstromiibergang einleiten.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifit eine Einrichtung zum
Anbringen eines Kontakimetallrohlings an einem Tra-
gerteil durch Schweif3en,

diese Einrichtung umfassend eine SchweiBBelektroden-
anordnung mit mindestens zwei SchweiBelektroden,
die einen SchweiBspalt definieren und léangs einer
SchweiBbewegungslinie unter Veranderung der Spalt-
weite des SchweiBspalts relativ zueinander beweglich
sind, Halterungsmittel zum Haltern des Tragerteils in
einer Position, in welcher ein Kontaktteil-Bestiickungs-
platz des Tragerteils innerhalb des SchweiBspalts liegt,
Einbringungsmittel zum Einbringen bereits vereinzelter
Kontaktmetallrohlinge in eine SchweiBvorbereitungspo-
sition zwischen dem Tragerteil und einer ersten
SchweiBelektrode, Antriebsmittel zur Annaherung der
ersten SchweiBelektrode an den Tragerteil in Richtung
der SchweiBbewegungslinie und zur Erzeugung eines
Kontaktdrucks zwischen dem Tragerteil und dem Kon-
taktmetallrohling durch gemeinsames Klemmen des
Tragerteils und des Kontakimetallrohlings zwischen der
ersten und einer zweiten SchweiBBelekirode, eine elek-
trische SchweiBstromversorgung zur Einleitung eines
SchweiBstromiibergangs  zwischen den beiden
SchweiBelektroden Ulber jeweils mindestens eine Kon-
taktstelle zwischen dem Kontakimetallrohling und dem
Tragerteil, wobei die Einbringungsmittel zur Einbrin-
gung des Kontaktmetallrohlings in die SchweiBvorberei-
tungsposition langs einer zu der SchweiB-
bewegungslinie im wesentlichen orthogonalen Einbrin-
gungsebene ausgebildet sind und

wobei Steuerungsmittel vorgesehen sind, um nach Ein-
bringung eines Kontaktmetallrohlings in die SchweiB-
vorbereitungsposition mit Hilfe der Antriebsmittel die
erste SchweiBelekirode an den Kontakimetallrohling
anzulegen, danach den Kontakidruck zwischen dem
Kontaktmetallrohling und dem Tréagerteil zu erzeugen
und danach einen Stromilbergang zwischen den
SchweiBelektroden Uber die mindestens eine Kontakt-
stelle zwischen dem Kontakimetallrohling und dem Tréa-
gerteil einzuleiten.

[0002] Eine solche Einrichtung ist beispielsweise
bekannt aus der DE 24 54 804 C3 und der korrespon-
dierenden US-A 4 048 461.

[0003] Bei dieser bekannten Einrichtung werden die
Kontaktmetallrohlinge in einer zur Annaherungsrichtung
der Elektroden anndhernd orthogonal liegenden Ein-
bringungsebene in eine Aufnahme der beweglichen
Elektrode eingebracht und mit der beweglichen Elek-
trode sodann langs der SchweiBbewegungslinie an das
Tragerteil angenahert und zusammen mit dem Trager-
teil zwischen den beiden Elekiroden geklemmt. Der
jeweils zu verarbeitende Kontaktmetallrohling ist bei
dieser bekannten Einrichtung von der Aufnahme der
beweglichen Elekirode zwar aufgenommen, wenn er
die Bewegung in Richtung auf den Tragerteil beginnt. Er
ist aber in der Elekirode nicht gesichert. Bei der
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bekannten Einrichtung ist man deshalb daran gebun-
den, die bewegliche Elekirode so anzuordnen, daB bei
der Anndherung der beweglichen Elekirode an das Tra-
gerteil der jeweilige Kontaktmetallrohling durch Schwer-
kraft in der Aufnahme der beweglichen Elekirode
gehalten ist.

[0004] Die bekannte Einrichtung ist auch schon dahin-
gehend weitergebildet worden, daB der Aufnahme des
Kontaktmetallrohlings in der einen Elektrode eine Saug-
duse zugeordnet wurde, so daB nach Aufnahme des
jeweiligen Kontaktmetallrohlings in der Aufnahme der
betreffenden Elektrode eine Sicherung des Kontaktme-
tallrohlings in dieser Aufnahme durch Unterdruck
gewabhrleistet werden konnte. Es hat sich gezeigt, daB
durch eine solche Saugdtise zwar der Verbleib des Kon-
takimetallrohlings innerhalb der Aufnahme der betref-
fenden Elekirode gesichert werden konnte unabhéngig
von der Lage der Elekiroden im Raum, dafB aber beim
nachfolgenden Schweien durch die Existenz der
Saugduse an dem fertig ausgeformten Kontaktmetallteil
ein Abdruck entstand, welcher die exakte, gewlinschte
Form des Kontakimetallteils verfalscht hat und Ursache
fur fehlerhaftes Verhalten des Kontakimetallteils im
Betrieb sowie fir vorzeitige Abnutzung des Kontaktme-
tallteils im Betrieb war. Dieses Problem trat insbesond-
ere dann auf, wenn die Kontakimetallieile an
elektrischen Schaltkontakten der Mikroelektronik ange-
bracht wurden, wo es auf exakte Form des Kontakime-
tallteils besonders ankommt, um im Betrieb des
jeweiligen Bauteils einen zuverlassigen Stromubergang
Uber das Kontaktmetallteil zu gewahrleisten und eine
lange Standzeit des jeweiligen Bauteils sicherzustellen.
[0005] Auch aus der DE-AS 22 50 461 ist eine Einrich-
tung zum Anbringen von Kontaktmetallrohlingen an Tra-
gerteilen durch SchweiBen bekannt. Dort werden die
Kontakimetallrohlinge von einem Draht- oder Bandma-
terial abgeschnitten, und zwar bereits an einem Ort
auBerhalb des jeweiligen SchweiBspalts. Die abge-
schnittenen Kontaktmetallrohlinge werden dann durch
Nachriicken des Vorlaufendes des die Kontaktmetall-
rohlinge bildenden Drahts oder Bandes in einer Fuh-
rung weitergeschoben, bis sie in den SchweiBspalt
gelangen. Die die vereinzelten Kontaktmetallrohlinge
fuhrende Fihrung kann dabei jedoch nur bis zu einer
Stelle kurz vor, aber jedenfalls auBerhalb des SchweiB3-
spalts reichen, damit diese Flhrung beim nachfolgen-
den SchweiBen weder mechanisch noch elektrisch
stéren kann. Dies bedeutet, daB auch bei dieser
bekannten Ausflihrungsform die Kontaktmetallrohlinge
ungesichert auf der jeweiligen Elekirode aufliegen und
deshalb Ortsverlagerungen unterworfen sein kénnen,
wenn sich die Elekiroden annahern. Auch bei dieser
Ausfihrungsform ist die Lage der Elekiroden im Raum
und die Richtung ihrer Ann&herungsbewegung nicht frei
waéhlbar.

[0006] Aus der GB-PS 562 018 ist eine Einrichtung
zum Anschweiflen von Kugeln an einem Rohrstlck
bekannt. Hier werden ferromagnetische Kugeln verar-
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beitet. Die Kugeln werden durch Einbringungsmittel in
eine SchweiBvorbereitungsposition gegeniber einer
der Elektroden gebracht und werden im Bereich dieser
einen Elekirode durch magnetische Halterungsmittel in
SchweiBvorbereitungsposition gehalten. Wenn die
magnetischen Halterungsmittel wirksam geworden
sind, kdnnen die Einbringungsmittel, welche vorher die
Kugel in die SchweiBvorbereitungsposition gebracht
haben, zurlickgezogen werden, wobei die jeweilige
Kugel dann ihre Position gegeniiber der Elekirode bei-
behélt. AnschlieBend kann dann die zweite Elektrode in
Flucht mit der ersten Elektrode gebracht und an die
erste Elekirode angenahert werden. Diese bekannte
Einrichtung erfordert einen sehr komplizierten Mecha-
nismus und ist grundsatzlich nur dann verwendbar,
wenn ferromagnetische SchweiBmetallrohlinge verar-
beitet werden.

[0007] Der Erfindung liegt das technische Problem
zugrunde, bei einer Einrichtung der eingangs bezeich-
neten Art flr eine sichere Halterung des jeweiligen Kon-
taktimetallrohlings zu sorgen, schon bevor der
Kontaktmetallrohling zusammen mit dem Tragerteil zwi-
schen den beiden Elektroden eingeklemmt wird, dabei
jedoch die Verwendung von Halterungsmitteln zu ver-
meiden, die zu einer ungewlnschten Verformung des
Kontaktmetallrohlings bei der Bildung des Kontaktme-
tallteils AnlaB geben kénnten.

[0008] Zur Ldsung dieser Aufgabe wird erfindungsge-
manB vorgeschlagen, daB die Einbringungsmittel minde-
stens einen langs der Einbringungsebene in eine
Rohlingsabgabeposition beweglichen Rohlingshalter
umfassen, welcher dazu ausgebildet ist, um in seiner
Rohlingsabgabeposition den jeweiligen Kontakimetall-
rohling in dessen SchweiBvorbereitungsposition inner-
halb des SchweiBspalts zu halten und daB die
Steuerungsmittel derart ausgebildet ist, daB nach Ein-
bringung des Kontaktmetallrohlings in die SchweiBvor-
bereitungsposition  eine  relative = Annaherungs-
bewegung der SchweiBelekiroden ldngs der SchweiB-
bewegungslinie bis zur gemeinsamen Klemmung des
Tragerteils und des Kontakimetallrohlings zwischen der
ersten und der zweiten SchweiBelekirode stattfindet,
hierauf der Rohlingshalter aus der Rohlingsabgabepo-
sition wieder entfernt wird und hierauf der SchweiB-
stromlbergang eingeleitet wird.

[0009] Um sicherzustellen, daB der Rohlingshalter in
seiner Rohlingsabgabeposition innerhalb des Zwi-
schenraums zwischen dem Tragerteil und der ersten
Elektrode Platz findet, dem Zwischenraum also, der
nach Eintritt des Klemmens seiner Héhe nach der Héhe
des jeweiligen Kontakimetallrohlings annahernd ent-
spricht, ist bevorzugt dafir gesorgt, da der Rohlings-
halter in Richtung der SchweiBbewegungslinie eine
Ausdehnung besitzt, die geringer ist als die Héhe des
Kontaktmetallrohlings in dieser Richtung. Diese Forde-
rung mufB natdrlich nur fir diejenigen Bereiche des
Rohlingshalter erflllt sein, die Gberhaupt in den
SchweiBspalt eintreten.
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[0010] Anders ausgedrickt kann man auch sagen,
daf der Rohlingshalter so ausgebildet sein muf3, daB er
den Kontaktmetallrohling in einer Raumscheibe erfaft,
die in Richtung der SchweiBbewegungslinie zwischen
einer dem Tragerteil zugekehrten Berthrungsflache
und einer der ersten SchweiBelekirode zugekehrten
Berahrungsflache des Kontakimetallrohlings liegt.

[0011] Der Rohlingshalter kann so ausgebildet wer-
den, daB der Kontaktmetallrohling in seiner SchweiB-
vorbereitungsposition in der Einbringungsebene
unverrlckbar festgehalten ist. Dies soll - anders ausge-
drickt - besagen, daB der Rohlingshalter in der
SchweiBvorbereitungsposition des Kontaktmetallroh-
lings jegliche unbeabsichtigte Bewegung des Kontakt-
metallrohlings parallel zu der Einbringungsebene
unterdrlckt. Hingegen ist es méglich und u.U. sogar
vorteilhaft, daB der Rohlingshalter dem Kontaktmetall-
rohling in der SchweiBvorbereitungsposition Aus-
gleichsbewegungen orthogonal zur Einbringungsebene
gestattet. Dann kann sich namlich der Kontaktmetall-
rohling beim Annéhern der SchweiBelekiroden auf die
jeweilige Endposition der SchweiBelektroden, in denen
die Klemmung eintritt, einstellen.

[0012] Der Rohlingshalter kann grundséatzlich als ein
Klemmhalter ausgebildet sein, beispielsweise in Zan-
gen- oder Gabelform oder Haarnadelform. Obwohl bei
Verwendung eines solchen klemmenden Rohlingshal-
ters die sichere Positionierung des Kontakimetallroh-
lings in der Regel ohne weiteres gewahrleistet ist, soll
nicht grundsétzlich ausgeschlossen werden, daB der
Rohlingshalter mit Saugmitteln ausgefthrt wird, um
zusatzliche Sicherheit der Positionierung zu gewahrlei-
sten. Diese Saugmittel kénnen hier ohne weiteres mit
einer Saugduse ausgefihrt werden. Diese Saugdlse
kann namlich keine Veranlassung zu einer unbeabsich-
tigten Abdruckverformung des Kontakimetallrohlings
geben, weil der Rohlingshalter ja beim SchweiBvorgang
nicht mehr am SchweiBort vorhanden, sondern vorher
zurtickgezogen worden ist. Auch eine Ausfiihrung des
Rohlingshalters mit Magnetmitteln soll nicht grundsétz-
lich ausgeschlossen werden fiir den Fall, daB ferroma-
gnetische Kontakimetallrohlinge verarbeitet werden.
[0013] Der Bewegungsverlauf des Rohlingshalters in
der Einbringungsebene ist weitgehend variabel. Bevor-
zugt werden dem Rohlingshalter jedoch Rohlingshalter-
fuhrungs-und antriebsmittel zugeordnet, welche den
Rohlingshalter zur Ausflihrung einer hin und her gehen-
den Rohlingseinbringungs- und SchweiBspaltdistanzie-
rungsbewegung in der Einbringungsebene
veranlassen. Durch die Rohlingseinbringungsbewe-
gung werden dann die Kontakimetallrohlinge in ihre
SchweiBvorbereitungsposition gebracht. Durch die
SchweiBspaltdistanzierungsbewegung kann der Roh-
lingshalter ohne Behinderung durch den nunmehr zwi-
schen Kontakitrager und Elekirode geklemmten
Kontaktmetallrohling zurtickgezogen werden in eine
Position, in welcher der Rohlingshalter weder eine wei-
tere Elektrodenannaherung wahrend des SchweiBvor-
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gangs behindert noch die Gefahr eines elektrischen
Kurzschlusses oder Nebenschlusses hervorruft. Die
Rohlingshalterfiilhrungs-und -antriebsmittel kénnen so
ausgebildet sein, daB der Rohlingshalter im Bereich der
SchweiBelektroden innerhalb der Einbringungsebene
im wesentlichen lineare Rohlingseinbringungs- und
SchweiBspaltdistanzierungsbewegungen ausfihrt, und
zwar beispielsweise lineare Bewegungen langs einer zu
der Rohlingsabgabeposition hinweisenden linearen
Fahrungsbahn. Auf eine strenge Linearitdt dieser
Bewegungen kommt es allerdings nicht an; es ist bei-
spielsweise denkbar, daB der Rohlingshalter langs
einer Bogenbahn in die Rohlingsabgabeposition ein-
fahrt und wiederum langs einer Bogenbahn aus der
Rohlingsabgabeposition zurlickfahrt, bevor der eigentli-
che SchweiBvorgang einsetzt.

[0014] Nach der jeweiligen SchweiBspaltdistanzie-
rungsbewegung, derjenigen Bewegung also, durch die
der Rohlingshalter vor dem eigentlichen SchweiBvor-
gang aus dem SchweiBspalt zurlickgezogen wird, wird
man in der Regel den Rohlingshalter erneut mit einem
Kontakimetallrohling beladen wollen, um dann eine
nachstfolgende SchweiBung vornehmen zu kénnen. Es
wird deshalb weiter vorgeschlagen, daB8 die Rohlings-
halterfihrungs- und - antriebsmittel derart ausgebildet
sind, daB sie jeweils zwischen einer SchweiBspaltdi-
stanzierungsbewegung und einer nachfolgenden Roh-
lingseinbringungsbewegung eine Ubergangsbewegung
des Rohlingshalters veranlassen, in deren Verlauf der
Rohlingshalter in eine Rohlingsaufnahmeposition
gelangt, wo er mit Rohlingsbeschickungsmitteln zusam-
menwirkt. Diese Ubergangsbewegung kann allerdings
auch vermieden werden, wenn der Rohlingshalter
schon im Zuge der SchweiBspaltdistanzierungsbe-
wegung soweit vom SchweiBspalt zurlickweicht, daB er
mit Rohlingsbeschickungsmitteln zwecks Ubergabe
zusammengebracht werden kann.

[0015] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
erfindungsgemaBen Einrichtung ist vorgesehen, daB
die Rohlingshalterfihrungs- und -antricbsmittel einen
langs einer Schlittenbahn hin und her beweglichen
Schlitten umfassen, auf welchem mindestens ein einen
Rohlingshalter tragender Schwenkarm schwenkbar
gelagert ist, wobei in einem der Rohlingsabgabeposi-
tion nahen Bewegungsbereich des Schlittens der
Schwenkarm auf dem Schilitten feststehend zusammen
mit dem Schiitten die Rohlingseinbringungs-und
SchweiBspaltdistanzierungsbewegung ausfuhrt und in
einem an diesen Bewegungsbereich anschlieBenden
Bewegungsbereich der Schwenkarm eine der Schlitten-
bewegung Uberlagerte Schwenkbewegung ausflhrt.
Bei dieser Ausgestaltung der Einrichtung ist es méglich,
den Rohlingshalter nach dem Ruickzug von dem
SchweiBspalt in eine relativ weit von dem SchweiBspalt
abgelegene Rohlingsaufnahmeposition zu bringen und
dabei auch umzuorientieren, so daf auch unter beeng-
ten raumlichen Verhaltnissen die Beschickung des Roh-
lingshalter mit einem neuen Kontakimetallrohling leicht
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méglich wird. Insbesondere wird es méglich, den Roh-
lingshalter innerhalb der Einbringungsebene gegen-
Uber seiner Rohlingsabgabeposition beim Ubergang in
die Rohlingsaufnahmeposition um 180° umzusteuern.
Eine solche Umsteuerung um 180° erlaubt es, die Roh-
linge im wesentlichen parallel zu derjenigen Bewegung
in den Rohlingshalter einzubringen, in der die Rohlinge
spater an die SchweiBvorbereitungsposition herange-
bracht werden. Auf diese Weise kann ein insgesamt
raumsparender kompakter Aufbau der Einrichtung
erhalten werden. Ein solcher kompakter Aufbau ist
besonders wilinschenswert, wenn die SchweiBeinrich-
tung innerhalb einer Ubergeordneten Maschine unter-
gebracht werden soll, innerhalb welcher der Tragerteil
und/oder der Kontakimetallteil weiteren Verformungs-
oder Montagevorgéngen unterworfen wird. Aus dem
gleichen Grunde kann es vorteilhaft sein, wenn der
Schwenkarm auch in einem den Rohlingsbeschik-
kungsmitteln nahen Bewegungsbereich des Schlittens
auf diesem feststeht und eine hin und her gehende
Linearbewegung in Richtung auf die Beschickungsmit-
tel bzw. von den Beschickungsmitteln weg ausfihrt. Es
werden bei dieser weiteren Ausgestaltung dann alle
wesentlichen Bewegungen des Kontakimetallrohlings in
annahernd eine Bewegungslinie verlegt, was zu einer
weiteren Erhéhung der Kompaktheit fahrt.

[0016] Konstruktiv kann die Schwenkbewegung des
Schwenkarms auf einem Schlitten dadurch erreicht
werden, daB der Schwenkarm mittels eines Zahnstan-
genantriebs zum Schwenken gebracht wird. Man
braucht hierzu nur den Schwenkarm mit einem Ritzel
auszuflhren, der auf einem Teil der Schlittenbewegung
mit der Zahnstange zum Eingriff kommt und dadurch
die Schwenkbewegung einleitet. AuBerhalb des Ein-
griffsbereichs der Zahnstange fihrt der Schwenkarm
dann eine gemeinsame Linearbewegung mit dem
Schlitten aus, die der Rohlingseinbringung und
SchweiBspaltdistanzierung am einen Ende der Schiit-
tenbewegung dient und - wenn gewlinscht - am ande-
ren Ende der Schlittenbewegung zur Annaherung des
Rohlingshalters an die Rohlingsbeschickungsmittel und
nach Beladung des Rohlingshalters zum Rickzug des
Rohlingshalters von den Rohlingsbeschickungsmitteln
fuhren kann.

[0017] Nach einer bevorzugten Ausfithrungsform wird
der Schlitten mit einem einzigen Schwenkarm verse-
hen, welcher relativ zu dem Schlitten eine hin und her
gehende Teilkreis-, insbesondere Halbkreisbewegung
ausfdhrt, welche in der Einbringungsebene auf einer
Seite der Schlittenbahn liegt. Der Vorteil dieser Ausge-
staltung liegt darin, daB bei der Teilkreisbewegung der
Schwenkarm nur nach einer Seite der Schlittenbahn
ausschwenkt. Die Einrichtung kann dann auf der ande-
ren Seite, auf welcher der Schwenkarm nicht aus-
schlagt, unmittelbar an eine Nachbarbaugruppe einer
Ubergeordneten Maschine angrenzen, ohne daf3 Bewe-
gungskollisionen auftreten kdnnen. Beispielsweise ist
es moglich, zwei SchweiBeinrichtungen der hier
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benachbarten Art in unmittelbarer Nachbarschaft anzu-
ordnen, und zwar so, daB die Schwenkarme der beiden
SchweiBeinrichtungen nach entgegengesetzten Rich-
tungen ausschlagen.

[0018] Grundsatzlich ist aber auch eine Ausflhrungs-
form denkbar dergestalt, da auf dem Schilitten in stern-
oder kreuzférmiger Anordnung eine Mehrzahl von je
einen Rohlinghalter tragenden Schwenkarmen drehbar
angebracht ist, wobei jeder Schwenkarm nach einer
SchweiBspaltdistanzierungsbewegung in mehreren,
der Zahl der Schwenkarme entsprechenden Winkel-
schritten einen Vollkreis in der Einbringungsebene
durchlauft, bevor er eine weitere Rohlingseinbringungs-
bewegung ausfihrt. Bei dieser Ausflihrungsform ist der
Bewegungsablauf bevorzugt so, daB ein Winkelschritt
jeweils bei einer Entfernung des Schlittens von dem
SchweiBspalt stattfindet. Die schrittweise Drehung der
stern- oder kreuzférmigen Anordnung kann beispiels-
weise durch einen Schalt-Klinken-Antrieb bewirkt wer-
den, der jedesmal bei der Schlittenbewegung weg von
der Elektrodenanordnung wirksam wird.

[0019] Die erfindungsgemafe Gestaltung der Einbrin-
gungsmittel ist grundsétzlich nicht an eine bestimmte
Gestaltung der Rohlingsbeschickungs- oder Rohlings-
zufahrungsmittel zu dem Rohlingshalter gebunden. Vor-
teilhaft ist es jedoch, wenn die Einbringungsmittel in
zeitlicher Abstimmung zum Rohlingsbeschickungsmittel
angetrieben sind, durch welche der mindestens eine
Rohlinghalter mit Kontakimetallrohlingen beschickt
wird.

[0020] Im Hinblick auf den bereits weiter oben heraus-
gestellten Gesichtspunkt der kompakten und schlanken
Bauweise der erfindungsgemaBen Einrichtung ist es
weiterhin vorteilhaft, wenn die Rohlingsbeschickungs-
mittel zur Beschickung des mindestens einen Rohling-
halters eine Beschickungsstrecke umfassen, welche in
annahernd geradliniger Flucht zu einer Rohlingseinbrin-
gungs-und SchweiBspaltdistanzierungsbewegung des
mindestens einen Rohlinghalters liegt.

[0021] Die Rohlingsbeschickungsmittel kénnen mit
einer schrittweise arbeitenden Vorschubeinrichtung far
ein Strangmaterial und einer periodisch arbeitenden
Abtrennvorrichtung ausgefthrt sein, welche die einzel-
nen Kontakimetallrohlinge von dem jeweils vorlaufen-
den Ende des Strangmaterials abtrennen. In einer
solchen Ausgestaltung wird man die Zufliihrung des
Strangmaterials im Hinblick auf kompakte Bauweise
und auf einfachen Materialflu bevorzugt in Flucht zu
der Bewegungsrichtung legen, in welcher der Rohlings-
halter die vereinzelten Kontaktmetallrohlinge an die
SchweiBvorbereitungsposition heranfthrt um sich dann
aus dem SchweiBspaltbereich zurlickzuziehen. Diese
fluchtende Anordnung der hin und her gehenden Bewe-
gung des Rohlingshalters im Elekirodenbereich einer-
seits und der Strangmaterialzufihrung andererseits
wird dadurch leicht méglich gemacht, daB der Rohlings-
halter bei seinem Ubergang von der Rohlingsabgabe-
position in die Rohlingsaufnahmeposition eine
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Umorientierung um 180° erfahrt.

[0022] Grundsatzlich ist es aber auch méglich, daB
die Rohlingsbeschickungsmittel ein VorratsgefaB fir
Kontakimetallrohlinge sowie Mittel zum Entnehmen und
Crientieren einzelner Kontaktmetallrohlinge aus diesem
VorratsgefaB umfassen. Auch bei dieser Ausflihrungs-
form kann man den Austrittsweg aus dem Vorratsgefa3
im wesentlichen in Flucht legen zu demjenigen Weg,
den der Rohlingshalter bei der Annaherung an und
Distanzierung von der Rohlingsabgabeposition aus-
fahrt.

[0023] Die Forderung nach einer kompakten Bau-
weise |aBt sich in befriedigender Weise dann erfillen,
wenn die SchweiBelekirodenanordnung, eine lineare
Fahrungsbahn fiir die Rohlingseinbringungs- und
SchweiBspaltdistanzierungsbewegung des Rohlings-
halters und eine Beschickungsstrecke fur die Beschik-
kung des Rohlingshalters mit Kontaktimetallrohlingen
annahernd in einer gemeinsamen Hauptebene eines
Maschinenblocks der Einrichtung angeordnet sind, wel-
che Hauptebene orthogonal zu der Einbringungsebene
angeordnet ist. Man kann dann zusatzlich noch vorse-
hen, daB die Hullflachen des Maschinenblocks weitge-
hend parallel zu dieser gemeinsamen Hauptebene
angeordnet sind.

[0024] Die Tragerteile kénnen grundsatzlich von Hand
an den SchweiBort gebracht werden. Bevorzugt wird
die erfindungsgemaBe Einrichtung allerdings im Rah-
men Ubergeordneter Maschinen zur Anwendung kom-
men, in denen die mit den Kontakimetallteilen
bestlickten Tragerteile noch weiteren Bearbeitungsope-
rationen oder Montageoperationen unterworfen wer-
den. Solche Ubergeordnete Maschinen sollen in der
Regel auch hinsichtlich der Tragerteilzufiihrung auto-
matisch arbeiten, so daB es sich empfiehlt, in dem
Maschinenblock der erfindungsgemaBen Einrichtung
auch eine Zufuhrvorrichtung fur Tragerteile oder flr ein
Strangmaterial zur Bildung von Tragerteilen vorzuse-
hen. Die Zufihrrichtung fir die Trégerteile bzw. das
diese bildende Strangmaterial wird dann bevorzugt im
wesentlichen orthogonal zu der Hauptebene des
Maschinenblocks verlaufen.

[0025] Die Kontaktmetallrohlinge werden in der Praxis
haufig an Tragerteilen angebracht, die aus breiten Ban-
dern ausgestanzt werden. Dabei kénnen die Kontaki-
metallanbringungsstellen auf diesen breiten Bandern
gelegentlich in der Nahe der einander gegeniberlie-
genden Langsrander der Bander angebracht werden.
Dies fuhrt dazu, daB fur die Durchfihrung dieser Ban-
der durch die erfindungsgemaBe Einrichtung ein groBer
Platzbedarf in Richtung quer zur BandeinlaBrichtung
benétigt wird, vergleichbar dem groBen Platzbedarf, der
an einer Nahmaschine besteht, wenn man dort breite
Stoffbahnen nahend bearbeiten will. Bei der erfindungs-
gemaBen Einrichtung fohrt dies dazu, daB man vom
SchweiBspalt aus gerechnet einen breiten Durchfiih-
rungsschlitz parallel zur Einbringungsebene bereitstel-
len muB, Durchfihrungsschlitz, der sich vom
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SchweiBspalt aus in Richtung auf die Beschickungsmit-
tel fir die Kontakimetallrohlinge hin erstreckt. Diesen
breiten Durchfihrungsschlitz fir das Tragerbandmate-
rial kann man leicht dann bereitstellen, wenn die
bewegten Teile der Einbringungsmittel zum Einbringen
der Kontakimetallrohlinge innerhalb des Maschinen-
blocks auf der einen Seite einer Begrenzungsebene
untergebracht sind, welche durch eine die Kontaktme-
tallrohlinge aufnehmende Flache des Tragerteils defi-
niert und parallel zu der Einbringungsebene ist, und
zwar auf derjenigen Seite dieser Begrenzungsebene,
auf welcher sich die Kontaktmetallrohlinge bei Anbrin-
gung an dem Tragerteil befinden. Es ergibt sich dann
ohne weiteres die Méglichkeit, daB der die SchweiBein-
richtung bildende Maschinenblock einen sich mit den
bewegten Teilen der Einbringungsmitteln wenigstens
teilweise Uberlappenden Aufnahme- oder Durchfih-
rungsschlitz far Tragerteile bzw. Tragerteile liefernde
Bander aufweist.

[0026] Der Antrieb fur die SchweiBelektroden wird
haufig von dem Antrieb einer (bergeordneten
Maschine, etwa einem Stanz-, Biege- oder Montageau-
tomaten abgeleitet. Hierzu kann ein erster Antriebssto-
Bel fur die Bewegung der SchweiBelektroden
vorgesehen sein. Die Betatigung der Einbringungsmittel
kann dann ebenfalls von dem Antrieb der Gbergeordne-
ten Maschine abgeleitet werden. Grundsatzlich kénnte
man von dem ersten AntriebsstéBel, welcher die Rela-
tivbewegung der SchweiBelekiroden bewirkt, auch die
Betatigung der Einbringungsmittel ableiten. Um aber
den Aufbau der erfindungsgemaBen Einrichtung zu ver-
einfachen und dessen kompakte Bauweise zu férdern,
empfiehlt es sich, fir die Betatigung der Einbringungs-
mittel einen zweiten AntriebsstéBel vorzusehen. Beide
AntriebsstéBel kénnen dann beispielsweise von je
einem Nocken angetrieben werden, wobei diese Nok-
ken auf einer gemeinsamen Nockenwelle der GUberge-
ordneten Maschine sitzen kénnen. Der zweite
AntriebsstdBel wird im Hinblick auf einen méglichst ein-
fachen BewegungsfluB innerhalb der erfindungs-
geméBen Einrichtung bevorzugt zwischen dem ersten
AntriebsstdéBel und der Elektrodenanordnung plaziert.
Von dem ersten oder dem zweiten AntriebsstéBel kén-
nen dann die Beschickungsmittel zum Beschicken des
mindestens einen Rohlingshalters betatigt werden.
Bevorzugt benutzt man zum Aktivieren der Beschik-
kungsmittel den ersten AntriebsstéBel, welcher auch
die Relativbewegung der Elekiroden bewirkt, so wie
dies in der DE 24 54 804 C3 und der entsprechenden
US-Patentschrift 4 048 461 dargestellt ist.

[0027] Die AntriebsstéBel werden wiederum im Hin-
blick auf méglichst einfachen BewegungsfluB innerhalb
der erfindungsgeméfBen Einrichtung im wesentlichen
orthogonal zu der Einbringungsebene angeordnet. Die
beiden AntriebsstéBel kénnen anndhernd in einer zu
der Einbringungsebene orthogonalen Hauptebene
eines die Elekirodenanordnung, die Einbringungsmittel
und die Beschickungsmittel umfassenden Maschinen-
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blocks angeordnet sein.

[0028] Die bewegliche SchweiBelektrode der Elektro-
denanordnung kann beispielsweise an einem Schwenk-
kérper angeordnet sein, welcher um eine zu der
Einbringungsebene parallele Schwenkachse schwenk-
bar gelagert ist, so wie dies auch in der DE 24 54 804
C3 und der entsprechenden US-Patent-schrift darge-
stellt und beschrieben ist.

[0029] Das Grundkonzept der Erfindung ist nicht nur
bei SchweiBeinrichtungen anwendbar; es kann auch
bei anderen Montagevorgangen angewandt werden,
bei denen Kleinteile an Tragerteilen befestigt werden
sollen. DemgemaB betrifft die Erfindung auch eine
Montagevorrichtung zum Anbringen von Kleinteilen an
einem Kleinteiltrager, in welcher an einem Montageort
die jeweiligen Kleinteile an den Tragerteilen montiert
werden. Analog zu der erfindungsgemaBen Gestaltung
einer SchweiBeinrichtung gilt dann fur diese Montage-
vorrichtung, daB in einer den Montageort beriihrenden
Einbringungsebene ein Kleinteiltransporthalter zwi-
schen einer Kleinteilaufnahmeposition und einer Klein-
teilabgabeposition beweglich angeordnet ist, welcher in
seiner Kleinteilabgabeposition den jeweiligen Kleinteil
in einer Montagevorbereitungsposition im Bereich des
Montageorts vortibergehend halt, da an dem Monta-
geort im wesentlichen montagegeortgebundene Halte-
rungsmittel vorgesehen sind und daB Steuerungsmittel
vorgesehen sind, welche bewirken, daB nach Einbrin-
gung des jeweiligen Kleinteils in die Montagevorberei-
tungsposition die Halterung des Kleinteils von den
montageortgebundenen Halterungsmitteln Gbernom-
men, der Kleinteil-Transporthalter hierauf von dem Mon-
tageort entfernt wird und die Montage hierauf
durchgefiihrt wird. Diese Montagevorrichtung kann
gewlnschtenfalls ferner ausgestaltet werden mit all den
Einbringungsmitteln und/oder Kleinteilbeschickungsmit-
teln und/oder deren Positionierungs-, Fuhrungs- und
Steuerungskomponenten, welche vorstehend im
Zusammenhang mit dem speziellen Ausfihrungsbei-
spiel SchweiBeinrichtung beschrieben wurden.

[0030] Wenn hier von anderen Kleinteilen die Rede
ist, so seien als Beispiel fir solche Kleinteile Niete und
andere Befestigungselemente erwahnt, die an einem
Tragerelement befestigt werden mlssen, um beispiels-
weise irgendwelche Zusatzteile an dem jeweiligen Tra-
gerelement in fester Position zu halten.

[0031] Nach einem weiteren Aspekt betrifft die Erfin-
dung ein Verfahren zum Anbringen eines Kontakimetall-
rohlings an einem Tragerteil durch SchweiBen, wobei
ein Kontaktteil-Bestlickungsplatz des Tragerteils zwi-
schen SchweiBelektroden eingebracht wird, die langs
einer SchweiBbewegungslinie relativ  zueinander
beweglich sind, hierauf ein das Kontaktmetallteil erge-
bender, bereits vereinzelter Kontakimetallrohling in eine
SchweiBvorbereitungsposition zwischen dem Tragerteil
und einer ersten SchweiBelektrode eingebracht wird,
hierauf eine relative Annaherung zwischen der ersten
SchweiBelekirode und dem Tragerteil erfolgt, hierauf
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das Tragerteil und der Kontaktmetallrohling gemeinsam
zwischen der ersten und einer zweiten SchweiBelek-
trode unter Kontaktdruck gesetzt werden und hierauf
ein SchweiBstromibergang zwischen den beiden
SchweiBelektroden eingeleitet wird, der Uber minde-
stens eine Kontakistelle zwischen dem Kontakimetall-
rohling und dem Tragerteil flieBt. Wesentlich ist dabei,
dafB die Einbringung des Kontakimetallrohlings in die
SchweiBvorbereitungsposition langs einer zu der
SchweiBbewegungslinie im wesentlichen orthogonalen
Einbringungsebene erfolgt. Bei diesem Verfahren kann
im Hinblick auf das eingangs erwéhnte technische Pro-
blem in der Weise vorgegangen werden, daB die Ein-
bringung des  Kontakimetallrohlings in  die
SchweiBvorbereitungsposition durch einen lédngs der
Einbringungsebene in eine Rohlingsabgabeposition
beweglichen Rohlinghalter erfolgt, daB der von dem
Rohlinghalter in dessen Rohlingsabgabeposition in der
SchweiBvorbereitungsposition gehaltene Kontakime-
tallrohling durch eine Annaherungsbewegung der
SchweiBelektroden langs der SchweiBbewegungslinie
geklemmt wird, daB hierauf der Rohlinghalter aus der
Rohlingsabgabeposition wieder entfernt wird und daB
dann erst der SchweiBvorgang eingeleitet wird.

[0032] Auch der verfahrensmaBige Aspekt der Erfin-
dung kann Uber den Anwendungsfall des SchweiBens
hinaus verallgemeinert werden. DemgemaB betrifft die
Erfindung weiterhin ein Verfahren zum Montieren eines
Kleinteils an einem Tragerteil in der Weise, dafB der
jeweilige Kleinteil in einer einen Montageort berlhren-
den Einbringungsebene mittels eines Kleinteiltransport-
halters in eine Montagevorbereitungsposition gebracht
wird, die Halterung des Kleinteils an dem Montagevor-
bereitungsort sodann von montageortgebundenen Hal-
terungsmitteln Gbernommen wird und die Montage
sodann zu Ende gebracht wird. Dabei kbnnen
gewiinschtenfalls in Verbindung mit dem Zuflhren und
Montieren der Kleinteile diejenigen Einbringungs- und
BeschickungsmaBnahmen zur Anwendung kommen,
die vorstehend fur den Fall eines SchweiBvorgangs
erwahnt worden sind.

[0033] Die beiliegenden Figuren erlautern die Erfin-
dung anhand von Ausflihrungsbeispielen. Es stellen
dar:

Fig. 1 eine Draufsicht auf ein Tragerteil mit mehre-
ren darauf mittels der erfindungsgemaBen
Einrichtung befestigten Kontaktmetallteilen;

Fig. 2 eine erfindungsgemaBe Einrichtung teil-
weise im Schnitt;

Fig. 3 eine vergréBerte Darstellung eines Details
bei Ill der Fig. 2;

Fig. 4 eine Ansicht gemag IV der Fig. 3;

Fig. 5 einen Ablaufplan der erfindungsgeméaBen
Einrichtung;

Fig. 6 eine schematische Darstellung eines Bear-

beitungszentrums mit mehreren erfindungs-
gemaBen Einrichtungen;
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Fig. 7 eine weitere  Ausfihrungsform  einer
erfindungsgemaBen  Ubergabeeinrichtung;
und

Fig. 8 eine andere Ausfihrungsform der Elekiro-
den.

[0034] In Fig. 1 erkennt man eine Draufsicht auf einen

Tragerteilstrang 10 mit mehreren darauf mittels einer
erfindungsgemaBen SchweiBeinrichtung 12 befestigten
Kontakimetallteilen 14'. Die Bezeichnung "Tragerteilst-
rang” deutet dabei an, daB er in einzelne Tragerteile
aufgetrennt werden kann, die in Fig. 1 mit 10-1 bis 10-3
gekennzeichnet sind.

[0035] GemaB Fig. 2 werden Kontaktmetallrohlinge 14
der SchweiBeinrichtung 12 in Form eines Kontaktme-
tallstrangs 16 zugefihrt. Der Kontakimetallstrang 16
kommt von einem Strangvorrat und wird durch eine
noch im einzelnen zu beschreibende Strangvorschub-
einrichtung 18 zu einer Abschereinrichtung 20 transpor-
tiert. In der Abschereinrichtung 20 werden die
Kontaktmetallrohlinge 14 von dem Kontaktmetallstrang
16 abgeschert und einer Ubergabeeinrichtung 22 zuge-
fuhrt, welche die einzelnen Kontaktmetallrohlinge 14
einer SchweiBelektrodenanordnung 24 zuflhrt, um, wie
bereits beschrieben, die vereinzelten Kontakimetallroh-
linge 14 an dem Tragerteilstrang 10 durch Verschwei-
Ben anzubringen und dabei zu Kontakimetallteilen 14’
umzuformen.

[0036] Die SchweiBelektrodenanordnung 24 umfaBt
zwei SchweiBelektroden 26 und 28, die einen SchweiB-
spalt 30 definieren und langs einer SchweiBbewe-
gungslinie 32 unter Veranderung der Spaltweite des
SchweiBspalts 30 relativ zueinander beweglich sind.
Die obere SchweiBelektrode 26 ist als bewegliche
SchweiBelektrode ausgebildet, wohingegen die untere
SchweiBelekirode 28 eine stationare SchweiBelektrode
ist. Die untere SchweiBelektrode 28 ist Teil eines
Grundrahmens 34 der SchweiBeinrichtung 12. An dem
Grundrahmen 34 ist ein in der Zeichenebene schwenk-
barer Elektrodentrager 36 der oberen SchweiBelek-
trode 26 gelenkig gelagert, so daB die obere
SchweiBelektrode 26 in einem kleinen Winkelbereich
der Schwenkbewegung des Elektrodentragers 36 eine
nahezu vertikale Bewegung ausfihrt. Die Schwenk-
achse S des schwenkbaren Elektrodentragers 36 liegt
bei der SchweiBeinrichtung 12 geman Fig. 2 in Wirklich-
keit rechts auBerhalb der Fig. 2 und ist nur schematisch
angedeutet. Die beiden SchweiBelektroden 26 und 28
sind an eine SchweiBstromquelle angeschlossen.
[0037] Um den Tragerteilstrang 10 oder die einzelnen
Tragerteile 10-1 bis 10-3 zwischen den SchweiBelektro-
den 26 und 28 in einer definierten Lage zu halten, ist die
SchweiBeinrichtung 12 mit einer Halteeinrichtung fur
den Tragerteilstrang 10 versehen. Diese Halteeinrich-
tung kann als eine Vorschubeinrichtung mit orthogonal
zur Zeichenebene verlaufender Vorschubrichtung aus-
gebildet sein.

[0038] Der SchweiBelektrodenanordnung 24 ist die
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Ubergabeeinrichtung 22 vorgeschaltet, welche die von
der Abschereinrichtung 20 vereinzelten Kontakimetall-
rohlinge 14 aufnimmt und in der Einbringungsebene TP
in den Bereich des SchweiBspalts 30 Ubergibt. Die
wesentlichen Bestandteile der Ubergabeeinrichtung 22
liegen in Fig. 2 innerhalb des schematisch angedeute-
ten Blocks 38, der die wesentlichen, die Ubergabe aus-
fohrenden Bestandieile der Rohlingshalterfihrungs-
und -antriebsmittel 38 enthalt, die in den Fig. 3 und 4 im
einzelnen dargestellt sind. Der Zusammenhang zwi-
schen der Abschereinrichtung 20 und den Rohlingshal-
terfihrungs- und - antriebsmitteln 38 geméaB Fig. 2 istin
Fig. 3 dadurch dargestellt, daB auch in dieser Fig. 3 der
dem Block 38 unmittelbar vorausgehende Diisenkopf
40 eines Abscherschiebers 42 der Abschereinrichtung
20 wiedergegeben ist. Die Ubergabeeinrichtung 22
umfaBt gemaB Fig. 3 und 4 als Teil der Rohlingshalter-
fihrungs- und -antriebsmittel 38 gemaB Fig. 2 einen
Ubergabeschlitten 44, der in einem stationaren Rah-
menteil 46 Uber beidseitige Fiihrungsleisten 48 gefiihrt
ist. Der Rahmenteil 46 ist Uber Schraubbolzen 50 an
dem Grundrahmen 34 befestigt. An der Unterseite des
Ubergabeschlittens 44 ist eine Schwenkarmnabe 52
vorgesehen, die an ihrem einen Ende ein teilkreisf&rmi-
ges Zahnsegment 54 aufweist. Durch den Mittelpunkt
dieses Zahnsegments 54 geht ein Lagerbolzen 60,
durch den die Schwenkarmnabe 52 an dem Ubergabe-
schlitten 44 schwenkbar gelagert ist. An der Unterseite
der Schwenkarmnabe 52 ist ein Schwenkarm 58 befe-
stigt.

[0039] Wie man in den Fig. 3 und 4 erkennt, ist der
Schwenkarm 58 gabelférmig ausgebildet mit in der Ein-
bringungsebene TP nebeneinander liegenden Klemm-
schenkeln 60, durch die eine Klemmaufnahme 62
begrenzt ist. Die Klemmaufnahme 62 besitzt zwei End-
positionen. In der Endposition E gemaB Fig. 4, das ist
eine Rohlingsaufnahmeposition, befindet sich die
Klemmaufnahme 62 in Anlage an dem Dusenkopf 40
des Abscherschiebers 42, so wie in Fig. 3 dargestellt.
[0040] Dabei ist der gerade von der Klemmaufnahme
62 erfaBte Kontaktmetallrohling 14 in vertikaler Rich-
tung dadurch stabilisiert, daB die Klemmaufnahme 62 in
einem Schlitz 64 eines Schlitzkérpers 66 liegt.

[0041] In der Rohlingsaufnahmeposition E der
Klemmaufnahme 62 geméaB Fig. 3 erfolgt die Beschik-
kung der Klemmaufnahme 62 mit einem Kontaktmetall-
rohling 14. Fir den Beschickungsvorgang ist der
Dusenkopf 40 mit der Abscherdlse 68 so weit nach
unten gefahren, daB - im Beispielsfall zwei - Kontakime-
tallrohlinge 14, die gerade innerhalb der Abscherdiise
68 des Duisenkopfs 40 liegen, mit dem Schlitz 64 und
mit der Klemmaufnahme 62 fluchten. Dann kann der
innerhalb der Abscherdlise 68 weiter links liegende
Kontakimetallrohling 14 durch Nachschieben des Kon-
taktmetallstrangs 16 in die Klemmaufnahme 62 einge-
schoben werden.

[0042] Die Klemmaufnahme 62 mit dem von ihr
soeben aufgenommenen Kontaktmetallrohling 14 muf
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nunmehr in die Endposition A, das ist eine Rohlingsab-
gabeposition A, innerhalb des SchweiBspalts 30 zwi-
schen den beiden Elekiroden 26 und 28 Uberflhrt
werden. Der Ubergabevorgang lauft ab wie folgt:
[0043] Zuerst bewegt sich die Klemmaufnahme 62
gemanB Fig. 4 geradlinig von der Rohlingsaufnahmepo-
sition Ein eine Zwischenposition D. Dann bewegt sich
die Klemmaufnahme 62 langs einer Bogenbahn Gber
eine Zwischenposition C in eine Zwischenposition B.
SchlieBlich bewegt sich die Klemmaufnahme 62 von der
Zwischenposition B in die Rohlingsabgabeposition A.
Die Bewegungen der Klemmaufnahme 62 von E nach D
und von B nach A verlaufen langs einer linearen Fih-
rungsbahn 39 in Flucht mit dem Zufihrungsweg des
Kontakimetallstrangs 16.

[0044] Wenn die Klemmaufnahme 62 die Rohlingsab-
gabeposition A gemaB Fig. 3 erreicht hat, befindet sich
der Kontaktmetallrohling 14 in seiner SchweiBvorberei-
tungsposition 15. Nunmehr nahert sich die SchweiB-
elektrode 26 an die stationare SchweiBelektrode 28 an,
bis der Kontakimetallrohling 14 auf dem Tréagerteil 10
festgeklemmt ist. Dabei kann sich der Kontakimetallroh-
ling 14 wenn nétig in der Klemmaufnahme 62 verschie-
ben. Im AnschluB daran kann die entladene
Klemmaufnahme 62 langs des Wegs A-B-C-D in die
Rohlingsaufnahmeposition E zurlckfahren, ohne daB
die Positionierung des Kontakimetallrohlings 14 in der
SchweiBvorbereitungsposition 15 verlorengeht.

[0045] Auf dem Rickwegabschnitt von Rohlingsabga-
beposition A nach Position B I6st sich die Klemmaui-
nahme 62 von dem in der SchweiBvorbereitungs-
position 15 geklemmten Kontakimetallrohling 14 und
die Klemmaufnahme 62 erhalt einen Abstand von dem
SchweiBspalt 30 und dem in der SchweiBvorbereitungs-
position 15 befindlichen Kontakimetallrohling 14; dieser
Abstand reicht aus, um eine mechanische oder elekiri-
sche Stérung des nachfolgenden SchweiBvorgangs zu
vermeiden. Wenn die Klemmaufnahme 62 die Position
B erreicht hat, kann der SchweiBstrom zwischen den
beiden Elekiroden 26 und 28 eingeschaltet werden. Der
Kontaktmetallrohling 14 wird dann wenigstens teilweise
geschmolzen und die Elekirode 26 kann dement-
sprechend nach unten nachgesetzt werden. Der
SchweiBstrom flieBt zumindest bei Beginn des Strom-
Ubergangs iber Kontaktwarzen 70 des Kontakimetall-
rohlings 14, so daB die Schmelzung an definierten
Stellen beginnt (siehe Fig. 1). An die Stelle der Kontakt-
warzen 70 kénnen auch andere "SchweiBhilfen” treten,
z.B. SchweiBstege, Riffelungen oder andere Auspra-
gungen. Es ist aber auch denkbar, den AufschweifBkon-
takt an der Unterseite glatt zu gestalten, insbesondere
dann, wenn man ihn an dieser Unterseite mit einer Lot-
schicht versieht.

[0046] Wenn das AnschweiB3en des Kontaktmetallroh-
lings 14 an dem Tragerteilstrang 10 beendet ist, kann
die Elekirode 26 wieder angehoben werden und der
Tragerteilstrang 10 kann in Richtung orthogonal zur Zei-
chenebene der Fig. 3 um einen Schritt weiterbewegt
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werden, so daB ein nachstfolgender Bestlickungsplatz
13 auf dem Tragerteilstrang 10 in den SchweiBspalt 30
gelangt. Wenn der nachstfolgende Bestickungsplatz 13
des Tragerteilstrangs 10 in den Schwei3spalt 30
gelangt ist, hat die Klemmaufnahme 62 den Rlckweg
bis zur Rohlingsaufnahmeposition E zurtickgelegt, dort
den nachsten Kontaktmetallrohling 14 erfaBt und die-
sen, wie zuvor beschrieben, von der Rohlingsaufnah-
meposition E in die Rohlingsabgabeposition A
Ubertragen, so daB der nachste Kontakimetallrohling 14
geklemmt werden kann usw. Natdrlich kann die Klemm-
aufnahme 62 auch mit zeitlicher Verschiebung gegen-
Uber dem Eintritt des nachstfolgenden
Bestlickungsplatzes 13 in den SchweiBspalt 30 die
Rohlingsabgabeposition A erreichen.

[0047] Als Grundsatz gilt:

daf alle bisher beschriebenen und im folgenden noch
zu beschreibenden Bewegungsablaufe derart aufeinan-
der abgestimmt werden, daB pro Zeiteinheit eine még-
lichst groBe Zahl von SchweiBvorgangen stattfinden
kénnen. Wenn die SchweiBeinrichtung 12 an einer
Stanz- und Biegemaschine zur Herstellung von elekiri-
schen oder elektronischen Komponenten angebaut ist,
so sollen mindestens 300, vorzugsweise mindestens
500 solche Komponenten pro Minute hergestellt werden
und dementsprechend viele SchweiBvorgange muB die
SchweiBeinrichtung 12 pro Zeiteinheit leisten. Dies ist
nur deshalb méglich, weil die Kontaktmetallrohlinge 14
auf ihrem ganzen Weg zwischen der Abtrennung vom
Kontaktmetallstrang 16 bis zum Eintritt in die SchweiB-
vorbereitungsposition 15 und auch danach noch bis zur
Beendigung des SchweiBvorgangs gegen unbeabsich-
tigte Bewegung gesichert sind.

[0048] Zur Ausfiihrung der vorstehend beschriebenen
Bewegungen arbeitet das Zahnsegment 54 der
Schwenkarmnabe 52 mit einer Zahnstange 72 zusam-
men; dies sei anhand von Fig. 4 fur den Ubergang der
Klemmaufnahme 62 von der Rohlingsabgabeposition A
zur Rohlingsaufnahmeposition E beschrieben:

[0049] Fur den Ubergang von der Rohlingsabgabepo-
sition A in die Position B fahrt der Ubergabeschlitten 44
von seiner linken Endposition A gemaB Fig. 4 nach
rechts, ohne daB ein Zahneingriff stattfindet. Wenn die
Klemmaufnahme 62 die Position B erreicht, tritt das
Zahnsegment 54 in Eingriff mit dem Verzahnungsbe-
reich 78. Wenn der Ubergabeschlitten 44 dann weiter
nach rechts fahrt, schwenkt die Schwenkarmnabe 52
mit dem Schwenkarm 58 Uber die Position C in die Posi-
tion D. Die Bogenbahn der Klemmaufnahme 62 ist
dabei durch Uberlagerung der Linearbewegung des
Ubergabeschlittens 44 und der Schwenkbewegung des
Schwenkarms 58 um den Lagerbolzen 60 definiert.
Wenn die Position D erreicht ist, wird der Eingriff zwi-
schen dem Zahnsegment 54 und dem Verzahnungsbe-
reich 78 wieder gelést, so dafB bei Weiterbewegung des
Ubergabeschlittens 44 nach rechts die Klemmaui-
nahme 62 eine Linearbewegung von Position D in die
Rohlingsaufnahmeposition E erfahrt. Wahrend der
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Bewegung der Klemmaufnahme 62 zwischen der Roh-
lingsabgabeposition A und der Position B sowie zwi-

schen der Position D und der
Rohlingsaufnahmeposition E ist der Schwenkarm 58
gegen Verschwenken gesichert, Dbeispielsweise

dadurch, daB der der Zahnstange 72 jeweils nachste
Zahn des Zahnsegments 54 auf Gleitflachen 74 und 76
gleitet, die beidseits des Verzahnungsbereichs 78 an
der Zahnstange 72 vorgesehen sind.

[0050] Die Hin- und Herbewegung des Ubergabe-
schlittens 44 wird von einer Kurvenscheibe oder einem
Nocken 80 abgeleitet, der Uber einen StéBel 82 auf
einen Antriebshebel 84 einwirkt. Der Antriebshebel 84
ist in dem stationaren Rahmenteil 46 gelagert und greift
in ein Mitnahmegelenk 86 des Ubergabeschlittens 44
ein. Der StoBel 82 ist durch eine Schraubendruckfeder
88 in standigem Eingriff mit dem Nocken 80 gehalten.
[0051] Die Ubergabeeinrichtung 22 ist mit der
Abschereinrichtung 20 und der Strangvorschubeinrich-
tung 18 flr den Kontaktmetallstrang 16 synchronisiert,
so daB, wie bereits erwahnt, jeweils dann ein Kontaki-
metallrohling 14 aus dem Dusenkopf 40 des Abscher-
schiebers 42 in die Klemmaufnahme 62 eingeschoben
wird, wenn die Klemmaufnahme 62 an dem Dlsenkopf
40 anliegt und in Flucht mit der Abscherdlise 68 steht.
Das Abscheren eines Kontakimetallrohlings 14 erfolgt
jeweils dadurch, daB die Abscherdiise 68 des Abscher-
schiebers 42 gegenlber einem stationaren Flhrungs-
kanal 90 far den Kontakimetallstrang 16 nach oben in
die Position gemaB Fig. 2 und 3 verschoben wird, nach-
dem das Vorlaufende des Kontakimetallstrangs 16 beim
Ausschieben eines Kontakimetallrohlings 14 aus der
Abscherdiise 68 in die Klemmaufnahme 62 um die
Lange eines Kontakimetallrohlings 14 in die Abscher-
dise 68 vorgeriickt ist.

[0052] Die Strangvorschubeinrichtung 18 umfaBt eine
Mitnahmeklemmeinrichtung 92 auf einem Strangvor-
schubschlitten 94 und eine Halteklemmeinrichtung 96
auf einem Rahmenteil 98. Die Klemmbewegungen die-
ser Klemmeinrichtungen sind mit der Bewegung des
Strangvorschubschlittens 94 zeitlich abgestimmt wie
folgt:

1. Der Strangvorschubschlitten 94 fahrt in Fig. 2
von rechts nach links; die Mitnahmeklemmeinrich-
tung 92 klemmt dabei den Kontaktmetallstrang 16;
die Halteklemmeinrichtung 96 ist geldst; der Kon-
taktmetallstrang 16 wird nach links vorgeschoben.
2. Wenn der Strangvorschubschlitten 94 seine linke
Endposition in Fig. 2 erreicht hat, wird zuerst die
Halteklemmeinrichtung 96 geklemmt und dann die
Mitnahmeklemmeinrichtung 92 geldst.

3. Hierauf fahrt der Strangvorschubschlitten 94
zuriick in die rechte Endposition; dabei ist der Kon-
takimetalistrang 16 durch die Halteklemmeinrich-
tung 96 festgehalten und die gelbste
Mitnahmeklemmeinrichtung 92 fahrt mit dem
Strangvorschubschlitten 94 langs des festgehalte-
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nen Kontaktmetallstrangs 16 zurtick.

4. Nach Riickkehr des Strangvorschubschlittens 94
in die rechte Endposition wird die Mithahmeklemm-
einrichtung 92 wieder geklemmt und die Halte-
klemmeinrichtung 96 anschlieBend wieder geldst.
5. Nunmehr kann der nachste Vorschubschritt
gemaB Ziff. 1 beginnen.

[0053] Ein von einem Nocken 100 beaufschlagter Sto-
Bel 102 steuert folgenden Vorgange :

- Auf- und Abbewegung des beweglichen Elektro-
dentragers 36;

- Auf- und Abbewegung des Abscherschiebers 42;

- Vorschubbewegung des Strangvorschubschlittens
94,

- Klemmung und Lésung der Klemmeinrichtungen 92
und 96.

[0054] Die Auf- und Abbewegung des beweglichen
Elektrodentragers 36 durch den mit einer Feder 105
nach oben vorgespannten StéBel 102 erfolgt gegen die
Wirkung einer Schraubendruckfeder 104 durch eine an
einer Tellermutter 106 des StdBels 102 abgestiitzte
Schraubendruckfeder 108, welche Uber einen Druck-
ring 110 auf den beweglichen Elekirodentrager 36 ein-
wirkt. Die Auf- und Abbewegung des Abscherschiebers
42 erfolgt von dem StéBel 102 aus Uber einen Zwi-
schenhebel 112 gegen die Wirkung einer Schraubend-
ruckfeder 114.

[0055] Die Bewegung des Strangvorschubschlittens
94 und die Klemmung und Lésung der Klemmeinrich-
tungen 92 und 96 erfolgt von dem StéBel 102 aus (iber
einen mehrarmigen Hebel 116.

[0056] Eine Nockenplatte 118 des mehrarmigen
Hebels 116 wirkt Uber einen Steuerstift 120 auf einen
Waaghebel 122, welcher die Klemm- und Lésebewe-
gungen der beiden Klemmeinrichtungen, d.h. der Mit-
nahmeklemmeinrichtung 92 und der
Halteklemmeinrichtung 96, in der oben beschriebenen
zeitlichen Abstimmung auslést.

[0057] Ein Hebelarm 124 des mehrarmigen Hebels
116 greift mit Spiel in eine Mitnehmertasche 126 des
Strangvorschubschlittens 94 ein. Dieses Spiel ist daftir
verantwortlich, daB in dem Zustand gemaB Fig. 2 die
Vorschubbewegung des Strangvorschubschlittens 94
erst beginnen kann, nachdem eine Anfangsverschwen-
kung des mehrarmigen Hebels 116 im Uhrzeigersinn
Uber die Nockenplatte 118 den Steuerstift 120 und den
Waaghebel 122 die Mitnahmeklemmeinrichtung 92
geklemmt und anschlieBend die Halteklemmeinrichtung
96 geldst hat.

[0058] In der Fig. 5 sind verschiedene Funktionen
wéhrend eines Arbeitszyklus dargestellt. L&ngs der
Abszissenachse ist der Zeitverlauf wéhrend eines
Arbeitszyklus dargestellt. Dieser Zeitverlauf ist durch
einen Drehwinkel der Nocken 80 und 100 reprasentiert.
In den einzelnen Zeilen 1 bis 9 sind die Bewegungen

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

verschiedener Teile der SchweiBeinrichtung 12 durch
Kurven dargestellt. In jedem Punkt dieser Kurven stellt
deren Abstand Uber der jeweils zugehdrigen Basislinie
eine Ortskoordinate des jeweiligen Teils im Verlauf sei-
ner Funktionsbewegung dar. Diese Bewegungen sind in
den Fig. 2, 3 und 4 durch Bewegungspfeile symbolisiert.
Dabei bedeutet:

in Zeile 1 des Diagramms

p1b die StoBelbewegung des StoBels 102;

in Zeile 2 des Diagramms

s1b die Schlittenbewegung des Strangvorschub-
schlittens 94;

in Zeile 3 des Diagramms

zeb die Klemmbackenbewegung der Mitnahme-
klemmeinrichtung 92;

in Zeile 4 des Diagramms

zhb die Klemmbackenbewegung der Halteklemm-
einrichtung 96;

in Zeile 5 des Diagramms

amb die Abscherdiisenbewegung der beweglichen
Abscherdiise 68;

in Zeile 6 des Diagramms

oeb die Elektrodenbewegung der oberen SchweiB-
elekirode 26;

in Zeile 7 des Diagramms

p2b die StoBelbewegung des StéBels 82;

in Zeile 8 des Diagramms

s2b die Schlittenbewegung des Ubergabeschlittens
44; und

in Zeile 9 des Diagramms

tzb die Bewegungskomponente der Klemmauf-
nahme 62 in Richtung der linearen Fihrungsbahn
39.

[0059] Der Abszissenwert 0° in Fig. 5 entspricht dem
in Fig. 2 dargestellten Zustand. In diesem Zustand ist

geman Zeile 1
geman Zeile 2

der St6Bel 102 ganz unten;

der Strangvorschubschlitten 94 ganz
rechts;

die Mitnahmeklemmeinrichtung 92
noch nicht geklemmt;

die Halteklemmeinrichtung 96 noch
geklemmt;

die Abscherdise 68 noch oben;

die bewegliche SchweiBelektrode 26
noch in der untersten Position, die der
Beendigung des SchweiBvorgangs
entspricht;

der StoBel 82 in einer mittleren Posi-
tion seines Abwartswegs;

der Ubergabeschlitten 44 auf seinem
Weg nach rechts in einer Position kurz
vor Herstellung des Eingriffs zwischen
dem Zahnsegment 54 und dem Ver-
zahnungsbereich 78; und

die Klemmaufnahme 62 annahernd in

geman Zeile 3
geman Zeile 4

gemas Zeile 5
geman Zeile 6

geman Zeile 7

geman Zeile 8

geman Zeile 9
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der Position B gemaB Fig. 4.

[0060] Wie bereits erwahnt fihrt der Schwenkarm 58
mit der Klemmaufnahme 62 relativ zum Ubergabeschlit-
ten 44 eine hin- und hergehende Teilkreis-, insbesond-
ere Halbkreisbewegung B-C-D, D-C-B aus, welche in
der Einbringungsebene TP auf einer Seite der linearen
Fuhrungsbahn 39 liegt. Der Schwenkarm 58 tritt je nach
Lange mehr oder weniger weit Uber eine seitliche
Begrenzungsflache 49 der SchweiBeinrichtung 12 ein-
seitig aus; daher sind bei Anordnung von zwei SchweiB3-
einrichtungen 12 und 12' nebeneinander, was in Fig 4
durch Darstellung einer zweiten SchweiBeinrichtung 12’
und einer zweiten Ubergabeeinrichtung 22' schema-
tisch angedeutet ist, die Ubergabeeinrichtungen 22 und
22' so auszulegen (spiegelbildliche Anordnung der
Ubergabeeinrichtungen 22 und 22, daB die einzelnen
Schwenkarme 58 und 58' nach entgegengesetzten
Richtungen ausschwenken und sich nicht berthren
kénnen.

[0061] Die Ubergabeeinrichtung 22 ist derart ausge-
legt, das die Rohlingshalterfihrungs-und -antriebsmittel
38 nur auf der einen Seite, namlich der in Fig. 2 nach
oben gerichteten Seite einer Begrenzungsebene LF
angeordnet sind, welche durch eine die Kontakimetall-
rohlinge 14 aufnehmende Flache des Tragerteilstrangs
10 definiert und parallel zu der Einbringungsebene TP
ist. Auf der anderen Seite, namlich der in Fig. 2 nach
unten gerichteten Seite der Begrenzungsebene LF
befindet sich ein Aufnahmeschlitz RS, der sich parallel
zur Begrenzungsebene LF und zur Einbringungsebene
TP in Richtung auf die Abschereinrichtung 20 zu
erstreckt. In den Aufnahmeschlitz RS kann z.B. ein Tra-
gerteilstrang 10 eingeschoben werden, um so das
Anbringen von Kontaktmetallrohlingen 14 an dem
schweiBvorrichtungsfernen Randbereich des Trager-
teilstrangs 10 zu erméglichen (Fig. 1).

[0062] Derin Fig. 3 gezeigte Schlitz 64 des Schlitzkor-
pers 66 nimmt die Klemmaufnahme 62 des Schwenk-
arms 58 die Ubergabeeinrichtung 22 auf. Die Héhe des
Schlitzes 64 entspricht annahernd der Hohe eines Kon-
taktmetalirohlings 14 und dient dazu, wahrend des Ein-
schiebens des Kontakimetallrohlings 14 in die
Klemmaufnahme 62 ein vertikales Ausweichen des
Kontaktmetallrohlings 14 von der linearen Fihrungs-
bahn 39 zu verhindern.

[0063] In Fig. 6 ist ein Stanz- und Biegeautomat 128
dargestellt, in dem Kontakimetallrohlinge auf einen Tra-
gerteilstrang 10 gemaB Fig. 1 aufgeschwei3t werden,
aus welchem einzelne Tragerteile 10-1, 10-2 und 10-3
hergestellt werden, beispielsweise elekirische Kompo-
nenten, welche vor oder nach dem AufschweiBen
Stanz- oder Biegeoperationen unterzogen werden. Die
so gewonnen Teile kénnen innerhalb des Stanz- und
Biegeautomaten mit z.B. Isolierteilen verbunden wer-
den, wobei man dann von Montagemaschine spricht.
[0064] Bei der in Fig. 6 dargestellten Montagema-
schine handelt es sich um eine Maschine, wie sie bei-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

11

spielsweise in der DE 33 19 380 in allen Einzelheiten
dargestellt und beschrieben ist.

[0065] Der Tragerteilstrang 10 wird der Montagema-
schine 128 mittels eines intermittierenden Bandvor-
schubs 130 =zugeflihrt. In zwei hintereinander
vorgesehenen SchweiBeinrichtungen 12 und 12" wer-
den Kontaktmetallrohlinge 14 an der Oberseite des Tra-
gerteilstrangs 10, wie z.B. in Fig. 1 dargestellt,
angebracht. AnschlieBend wird der Tragerteilstrang 10
einer Stanzeinrichtung 132 zugefthrt, in welcher der
Tragerteilstrang 10 z.B. zu einer Reihe von noch mitein-
ander verbundenen Tragerteilen 10-1 - 10-3 beschnitten
wird. Im AnschluB an die Stanzeinrichtung 132 folgt
eine weitere SchweiBeinrichtung 12", welche Kontakt-
metallrohlinge 14 auf die Unterseite der Trégerteile 10-
1 - 10-3 schweiBt. AnschlieBend werden Biege-, Stanz-
, Loch- und Gewindebohrstationen 134 durchlaufen,
welche die Tragerteile zu Ende bearbeiten. Eine
anschlieBende, nicht dargestellte Trenneinrichtung
trennt abschlieBend die einzelnen fertig bearbeiteten
Tragerteile von dem Tragerteilstrang 10 und vereinzelt
sie. Die SchweiBeinrichtungen 12, 12" und 12" sind als
vormontierte Einheiten an einer Werkzeugplatte 136
der Montagemaschine 128 befestigt und kénnen bei
Bedarf angebaut oder geldst werden. Der Kontaktme-
tallstrang 16 zur Bildung der einzelnen Kontaktmetall-
rohlinge 14 in den jeweiligen SchweiBeinrichtungen 12,
12" und 12" wird durch die Werkzeugplatte 136 von der
Ruckseite der Montagemaschine 128 her zugefahrt.
[0066] Wie man in Fig. 6 erkennt, treten die Schwenk-
arme Uber die seitlichen Begrenzungsflachen 49 und
49' der beiden nebeneinanderliegenden SchweiBein-
richtung 12 und 12’ einseitig aus wobei die nebeneinan-
derliegenden Ubergabeeinrichtungen (wie in Fig. 4 zu
sehen) so angeordnet sind, daB die Schwenkarme
nach entgegengesetzten Richtungen ausschwenken,
was in Fig. 6 durch Pfeile 138 und 139 veranschaulicht
ist, und sich nicht bertihren kénnen. DeBhalb kénnen
die SchweiBeinrichtungen 12 und 12" im Sinne optima-
ler Platzausnitzung aneinander anliegen.

[0067] In Fig. 7 ist eine hinsichtlich der Beschickungs-
einrichtung und hinsichtlich der Ubergabeeinrichtung
abgewandelte Ausfiihrungsform dargestellt, wobei die
Darstellung auf die wesentlichen Teile beschrankt ist. In
dieser Figur sind analoge Teile zu Teilen der Fig. 1 - 4
durch analoge Bezugszeichen, jeweils um die Ziffer a
vermehrt, bezeichnet.

[0068] GemaR Fig. 7 sind auf der Schwenknabe 52a
insgesamt vier Schwenkarme 58a-1 - 58a-4 ange-
bracht; die Schwenknabe 52a wird bei dieser Ausflh-
rungsform jeweils um 90° fortgeschaltet und zwar
immer in der gleichen Richtung. In der Figur nimmt
gerade die Klemmaufnahme 62a-2 des Schwenkarms
58a-2 aus der Beschickungseinrichtung 140a einen
Kontaktmetallrohling 14a auf. AnschlieBend bewegt
sich die Nabe 52a mittels eines Schlittens entsprechend
dem Ubergabeschlitten 44 der Fig. 3 in Richtung der
linearen Fihrungsbahn 142a, so daB die Klemmauf-
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nahme 62a-4 des Schwenkarms 58a-4 in die Rohlings-
abgabeposition A im Bereich des SchweiBspalts 30a
gelangt. Hier wird der Kontaktmetallrohling 14a von der
Klemmaufnahme 62a-4 durch nicht dargestellte
SchweiBelektroden geklemmt. Sobald der Kontakime-
tallrohling 14a zwischen den SchweiBelektroden
geklemmt ist, wird die Schwenknabe 52a in Richtung
der linearen Fihrungsbahn 142a zurlickbewegt. Wah-
rend dieser Zurlickbewegung dreht sich die Schwenk-
nabe 52a um 90° im Uhrzeigersinn, so daB nach
Beendigung der Rickwartsbewegung und dieser Dreh-
bewegung die Klemmaufnahme 62a-1 des Schwenk-
arms 58a-1 in die Rohlingsaufnahmeposition E gelangt
und dort einen Rohling 14a aufnimmt.

[0069] Die Drehung der Schwenknabe 52a im Verlauf
jeder Ruckwartsbewegung der Schwenknabe 52a nach
rechts kommt durch einen Sperrklinkenmechanismus
zustande. Jedesmal wenn eine der Klemmaufnahmen
62a-1 - 62a-4 in der Rohlingsaufnahmeposition E ist,
wird ein Kontaktmetallrohling 14a durch einen Einstof3-
stift 144ain die jeweilige Klemmaufnahme eingestofBen.
Die Zuflihrung der Kontakimetallrohlinge 14a erfolgt
von einem Rohlingsbehalter 146a aus GOber einen Roh-
lingskanal 148a. Die Férderung in dem Rohlingskanal
148a kann beispielsweise pneumatisch erfolgen. Die
Rohlinge 14a kommen auf diese Weise zur Anlage an
der Spitze des StéBels 144a und kénnen von diesem in
die jeweilige Klemmaufnahme 62a-1 - 62a-4 gestoBen
werden.

[0070] Bei jeder Vorwartshewegung der Schwenk-
nabe 52a nach links (ohne Drehung der Schwenknabe
52a) wird ein Kontaktmetallrohling 14a in die SchweiB-
vorbereitungsposition 15a gebracht. Bei jedem Ruck-
gang der Schwenknabe 52a nach rechts (mit Drehung
der Schwenknabe 52a) wird eine der Klemmaufnahmen
in die Rohlingsaufnahmeposition E gebracht und mit
einem Rohling 14a bestickt. Jeder in der Rohlingsauf-
nahmeposition E in eine bestimmte Rohlingsklemmauf-
nahme eingebrachte Kontakimetallrohling 14a gelangt
nach jeweils zwei Schwenkbewegungen um jeweils 90°
in die SchweiBvorbereitungsposition 15a.

[0071] Inder erfindungsgemaBen SchweiBeinrichtung
kénnen Uberwachungselemente, wie etwa Mikroschal-
ter, Naherungssensoren oder sogar Bildiiberwachungs-
geréate vorgesehen sein, um einen reibungslosen Ablauf
der SchweiBeinrichtung zu gewahrleisten.

[0072] Zur Ausbildung der SchweiBelektrode (Position
26 der Fig. 2) ist noch nachzutragen, daB dort die
SchweiBelektrode als eine Radelektrode ausgebildet
ist, die um eine horizontale oder vertikale Achse
gedreht und damit nacheinander in einer Mehrzahl von
Positionen verwendet werden kann. Hierzu kann die
SchweiBelektrode beispielsweise als ein polygonales
Elektrodenrad ausgebildet sein, welches in Winkelab-
stdnden Nester fir die Aufnahme des jeweiligen Roh-
lings aufweist. Bei einer derartigen radférmigen
Elektrodengestaltung kénnen sich exzentrische Bela-
stungen ergeben, die zu ungleichmaBigem Anpref-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12

druck in der Kontakiflache fuhren. UngleichmaBiger
AnpreBdruck kann dann, wenn groBe Kontakiflachen
auftreten, zu einer Beeintrachtigung der SchweiBquali-
tat fahren.

[0073] Es wird deshalb insbesondere fiir den Fall gro-
Ber Kontakiflachen weiter vorgeschlagen, dafi der Kon-
taktmetallrohling auf den  Tragerteil  durch
Stiftelektroden aufgeschweiBt wird, wobei im Falle von
Stiftelektroden der Kontaktmetallrohling mit dem Fla-
chenschwerpunkt seiner Kontakiflache auf die Achse
der Stifte 2 zentriert wird. Auf diese Weise ergibt sich
ein gleichméBiger AnpreBdruck in der gesamten Kon-
takiflache. In der Fig. 8 ist eine solche L&sung darge-
stelll. Man erkennt dort ein Tragerband 10, das
senkrecht zur Zeichenebene der Fig. 8 verlauft und mit
Kontakimetallrohlingen 14 verschweiBt werden soll.
Man erkennt weiter die bereits im Hinblick auf Fig. 2
naher beschriebenen oberen und unteren Elektroden-
tréger 36 bzw. 34. In jedem der Elektrodentrager 36
bzw. 34 ist eine Klemmaufnahme 36a bzw. 34a fir eine
Stiftelektrode 26p bzw. 28p aufgenommen. Die Ausbil-
dung der Klemmaufnahme 34a ist an dem unteren Elek-
trodentrager 34 dargestellt. An die Klemmaufnahme
34a schliefit sich nach rechts und links ein Klemm-
schlitz 34b an, der von Klemmschrauben 34¢ durch-
setzt wird, so daB die Klemmaufnahme 34a gelockert
bzw. eingeengt werden kann. Nach Abnutzung einer
Elektrodenflache kann der jeweilige Elektrodenstift
nachbearbeitet und nachgeschoben werden. Der
StromfluB tber die Stiftelektroden ist mit ¢f bezeichnet.
[0074] Bei dem Einsatz der in Fig. 8 dargestellien
Stiftelektroden ist zusatzlich zur VergleichmaBigung
des SchweiBdrucks auch sichergestellt, daB der
SchweiBstrom dank der geometrischen Zuordnung der
SchweiBflachen zu den SchweiBelekiroden, dank der
fluchtenden Anordnung der zylindrischen SchweiBelek-
troden und dank der annahernd zentrischen Anordnung
der SchweiBelektroden in den Elekirodentragern
gleichméaBige StromfluBdichte Uber die gesamten Kon-
takiflachen besitzt. Der Kontakt befindet sich sozusa-
gen im Bereich der groBten Stromdichte.

[0075] Das SchweiBBen zwischen planen Endflachen
von Stiftelektroden ist gerade in Verbindung mit der
erfindungsgemaBen Zufthreinrichtung von wesentli-
chem Interesse. Die Zufuhreinrichtung, welche die Kon-
takimetallrohlinge bis zum Klemmen derselben
zwischen den Elekiroden festhalt, erlaubt es, auf
besondere Nester in den Elekiroden zu verzichten.
AuBerdem erlaubt es die erfindungsgeméBe Einbring-
vorrichtung, die Kontaktmetallrohlinge an beliebiger
Stelle der SchweiBelektroden-Endflachen zu positionie-
ren und damit der Forderung nach méglichst gleichma-
Biger StromfluBdichte Rechnung zu tragen.

Patentanspriiche

1. Einrichtung zum Anbringen eines Kontakimetall-
rohlings (14) an einem Tragerteil (10) durch
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Schweif3en,

diese Einrichtung (12) umfassend eine
SchweiBelektrodenanordnung (24) mit minde-
stens zwei SchweiBelektroden (26, 28), die
einen SchweiBspalt (30) definieren und langs
einer SchweiBbewegungslinie (32) unter Ver-
anderung der Spaltweite des SchweiBspalts
(30) relativ zueinander beweglich sind,
Halterungsmittel zum Haltern des Tragerteils
(10) in einer Position, in welcher ein Kontakiteil-
Bestlickungsplatz (13) des Tragerteils (10)
innerhalb des SchweiBspalts (30) liegt,
Einbringungsmittel (22) zum Einbringen bereits
vereinzelter Kontakimetallrohlinge (14) in eine
SchweiBvorbereitungsposition (15) zwischen
dem Tragerteil (10) und einer ersten SchweiB-
elektrode (26),

Antriebsmittel (100) zur Annaherung der ersten
SchweiBelektrode (26) an den Tragerteil (10) in
Richtung der SchweiBbewegungslinie (32) und
zur Erzeugung eines Kontakidrucks zwischen
dem Tragerteil (10) und dem Kontaktmetallroh-
ling (14) durch gemeinsames Klemmen des
Tragerteils (10) und des Kontaktmetallrohlings
(14) zwischen der ersten (26) und einer zwei-
ten (28) SchweiBelekrode, eine elektrische
SchweiBstromversorgung zur Einleitung eines
SchweiBstromiibergangs zwischen den beiden
SchweiBelektroden (26,28) Uber jeweils minde-
stens eine Kontakistelle (70) zwischen dem
Kontaktmetallrohling (14) und dem Tragerteil
(10),

wobei die Einbringungsmittel (22) zur Einbrin-
gung des Kontaktmetallrohlings (14) in die
SchweiBvorbereitungsposition (15) in einer zu
der SchweiBbewegungslinie (32) im wesentli-
chen orthogonalen Einbringungsebene (TP)
ausgebildet sind und

wobei Steuerungsmittel vorgesehen sind, um
nach Einbringung eines Kontakimetallrohlings
(14) in die SchweiBvorbereitungsposition (15)
mit Hilfe der Antriebsmittel (100) die erste
SchweiBelektrode (26) an den Kontaktmetall-
rohling (14) anzulegen, danach den Kontaki-
druck zwischen dem Kontakimetallrohling (14)
und dem Tragerteil (10) zu erzeugen und
danach einen Stromibergang zwischen den
SchweiBelektroden (26,28) (ber die minde-
stens eine Kontakistelle (70) zwischen dem
Kontaktmetallrohling (14) und dem Tragerteil
(10) einzuleiten,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Einbringungsmittel (22) mindestens
einen in der Einbringungsebene (TP) in eine
Rohlingsabgabeposition (A) beweglichen Roh-
lingshalter (62) umfassen, welcher dazu aus-
gebildet ist, um in seiner Rohlings-
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abgabeposition (A) den jeweiligen Kontaktme-
tallrohling (14) in dessen SchweiBvorberei-
tungsposition (15) innerhalb des
SchweiBspalts (30) zu halten und daB die
Steuerungsmittel derart ausgebildet sind, daB
nach Einbringung des Kontakimetallrohlings
(14) in die SchweiBvorbereitungsposition (15)
eine relative Anndherungsbewegung der
SchweiBelektroden (26,28) langs der Schwei3-
bewegungslinie (32) bis zur gemeinsamen
Klemmung des Tragerteils (10) und des Kon-
takimetallrohlings (14) zwischen der ersten
(26) und der zweiten (28) SchweiBelekrode
stattfindet, hierauf der Rohlingshalter (62) aus
der Rohlingsabgabeposition (A) wieder ent-
fernt wird und hierauf der SchweiBstromuber-
gang eingeleitet wird.

2. Einrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Rohlingshalter (62) in Richtung der
SchweiBbewegungslinie (32) eine Ausdehnung
besitzt, die geringer ist als die Héhe des Kon-
taktimetallrohlings (14) in dieser Richtung.

3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

daf der Rohlingshalter (62) in seiner Rohlings-
abgabeposition (A) in dem hinsichtlich seiner
Héhe der Héhe des Kontakimetallrohlings (14)
entsprechenden Zwischenraum zwischen dem
Tragerteil (10) und der ersten Elektrode (26)
aufgenommen ist.

4. Einrichtung nach einem der Anspriche 1 - 3,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Rohlingshalter (62) dazu ausgebildet
ist, um den Kontakimetallrohling (14) innerhalb
einer Raumscheibe zu erfassen, die in Rich-
tung der SchweiBbewegungslinie (32) zwi-
schen einer dem Tragerteil (10) zugekehrten
Berihrungsflache und einer der ersten
SchweiBelektrode (26) zugekehrten Berlh-
rungsflaiche des Kontakimetallrohlings (14)
liegt.

5. Einrichtung nach einem der Anspriche 1 - 4,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Rohlingshalter (62) dazu ausgebildet
ist, um den Kontaktmetallrohling (14) in seiner
SchweiBvorbereitungsposition (15) in der Ein-
bringungsebene (TP) unverriickbar festzuhal-
ten.
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Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 5,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Rohlingshalter (62) so ausgebildet ist,
daB der Kontakimetallrohling (14) in der
SchweiBvorbereitungsposition (15) innerhalb
des Rohlingshalters (62) Ausgleichsbewegun-
gen orthogonal zur Einbringungsebene (TP)
ausflhren kann.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 6,
dadurch gekennzeichnet,

daf der Rohlingshalter (62) als ein Klemmhal-
ter ausgebildet ist.

Einrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Klemmhalter (62) als gabelférmiger
Klemmhalter mit in der Einbringungsebene
(TP) nebeneinander liegenden Klemmschen-
keln (60) ausgefiihrt ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 8,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Rohlingshalter mit Saugmitteln ausge-
fuhrt ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 9,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Rohlingshalter mit Magnetmitteln aus-
gefiihrt ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 10,
dadurch gekennzeichnet,

daB dem Rohlingshalter (62) Rohlingshalter-
fuhrungs- und -antriebsmittel (38) zugeordnet
sind, welche den Rohlingshalter (62) zur Aus-
fahrung einer hin und her gehenden Rohling-
seinbringungs- und
SchweiBspaltdistanzierungsbewegung (B-A-B)
in der Einbringungsebene (TP) veranlassen.

Einrichtung nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Rohlingshalterfihrungs- und -antriebs-
mittel (38) lineare Rohlingseinbringungs-und
SchweiBspaltdistanzierungsbewegungen (B-
A-B) des Rohlingshalters (62) langs einer zu
der Rohlingsabgabeposition (A) hinweisenden
linearen Fuhrungsbahn (39) veranlassen.

Einrichtung nach Anspruch 11 oder 12,
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dadurch gekennzeichnet,

daB die Rohlingshalterfihrungs- und -antriebs-
mittel (38) jeweils zwischen einer SchweiB-
spaltdistanzierungsbewegung (A-B) und einer
nachfolgenden Rohlingseinbringungsbewe-
gung (B-A) des Rohlingshalters (62) eine Uber-
gangsbewegung (B-C-D-E-D-C-B) des
Rohlingshalters (62) veranlassen, in deren Ver-
lauf der Rohlingshalter (62) in eine Rohlings-
aufnahmeposition (E) gelangt, in der er mit
Rohlingsbeschickungsmitteln (18,20) zusam-
menwirkt.

. Einrichtung nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Rohlingshalterfiihrungs- und -antriebs-
mittel (38) einen langs einer Schlittenbahn (48)
hin und her beweglichen Schlitten (44) umfas-
sen, auf welchem mindestens ein einen Roh-
lingshalter (62) tragender Schwenkarm (58)
schwenkbar gelagert ist, wobei in einem der
Rohlingsabgabeposition (A) nahen Bewe-
gungsbereich des Schlittens (44) der
Schwenkarm (58) auf dem Schlitten (44) fest-
stehend zusammen mit dem Schlitten (44) die
Rohlingseinbringungs- und SchweiBspaltdi-
stanzierungsbewegung (B-A-B) ausfihrt und in
einem an diesen Bewegungsbereich anschlie-
Benden Bewegungsbereich (B-C-D;D-C-B) der
Schwenkarm (58) eine der Schlittenbewegung
Uberlagerte Schwenkbewegung ausfthrt.

. Einrichtung nach einem der Anspriiche 11-14,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Rohlingshalterfihrungs- und -antriebs-
mittel (38) den Rohlingshalter (62) auch zur
Ausfahrung einer hin- und hergehenden Roh-
lingserfassungs- und Abholbewegung (D-E-D)
veranlassen, insbesondere in der Weise, daB
der Schwenkarm (58) auch in einem zu Roh-
lingsbeschickungsmitteln (18,20) nahen Bewe-
gungsbereich des Schlittens (44) auf diesem
feststeht und eine hin und her gehende Linear-
bewegung (D-E-D) in Richtung auf die
Beschickungsmittel (18,20) bzw. von den
Beschickungsmitteln (18,20) weg ausfahrt.

16. Einrichtung nach einem der Anspriche 14 und 15,

dadurch gekennzeichnet,

dafB der Schwenkarm (58) durch einen Zahn-
stangentrieb (54, 78) schwenkbar ist.

17. Einrichtung nach einem der Anspriche 14 - 16,

dadurch gekennzeichnet,
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daB ein einziger Schwenkarm (58) vorgesehen
ist, welcher relativ zu dem Schlitten (44) eine
hin- und hergehende Teilkreis-, insbesondere
Halbkreisbewegung (B-C-D;D-C-B), ausfihrt,
welche in der Einbringungsebene (TP) auf
einer Seite der linearen Fihrungsbahn (39)
liegt.

28

daB sie mit Rohlingsbeschickungsmitteln
(18,20) ausgefiihrt ist, welche eine schrittweise
arbeitende Vorschubeinrichtung (18) fir ein
Strangmaterial (16) und eine periodisch arbei-
tende Abtrennvorrichtung (20) zum Abtrennen
von Kontakimetallrohlingen (14) von dem
jeweiligen Vorlaufende des Strangmaterials
(16) umfassen.

18. Einrichtung nach einem der Anspriche 14 und 15,

dadurch gekennzeichnet, 70 24. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 22,
dadurch gekennzeichnet,

dafB auf dem Schlitten in stern- oder kreuzfér-

miger Anordnung eine Mehrzahl von je einen

Rohlinghalter (62a) tragenden Schwenkarmen

(58a) drehbar angebracht ist, wobei jeder 715

Schwenkarm (58a) nach einer SchweiBspaltdi-

stanzierungsbewegung in mehreren, der Zahl

der Schwenkarme (58a) entsprechenden Win-

kelschritten einen Vollkreis gegenlber dem

Schlitten in der Einbringungsebene durchlauft, 20 25. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 24,

bevor er eine weitere Rohlingseinbringungsbe- dadurch gekennzeichnet,

wegung ausfiihrt.

daB sie mit Rohlingsbeschickungsmitteln
(140a) ausgefihrt ist, welche ein Vorratsgefa3
(146a) fur Kontakimetallrohlinge (14a) sowie
Mittel zum Entnehmen und Orientieren einzel-
ner Kontakimetallrohlinge (14a) aus dem Vor-
ratsgefaB (146a) umfassen.

daB die SchweiBelektrodenanordnung (24)
eine lineare Fihrungsbahn (39) fur die Roh-
lingseinbringungs- und SchweiBspaltdistanzie-
rungsbewegung (B-A-B) des Rohlinghalters

19. Einrichtung nach Anspruch 18,
dadurch gekennzeichnet, 25

dafB ein Winkelschritt jeweils bei einer Entfer-
nung des Schlittens von dem SchweiBspalt
(30a) stattfindet.

(62) und eine Beschickungsstrecke (90) fir die
Beschickung des Rohlinghalters (62) mit Kon-
taktmetallrohlingen (14) anndhernd in einer

30 gemeinsamen Hauptebene (MP) eines
Maschinenblocks der Einrichtung angeordnet
sind, welche Hauptebene (MP) orthogonal zu
der Einbringungsebene (TP) angeordnet ist.

20. Einrichtung nach Anspruch 19,
dadurch gekennzeichnet,

daB die schrittweise Drehbewegung durch
einen Schaltklinkenantrieb bewirkt wird. 35 26. Einrichtung nach Anspruch 25,
dadurch gekennzeichnet,
21. Einrichtung nach einem der Anspriche 1 - 20,
dadurch gekennzeichnet, daB der Maschinenblock eine Zufuhrvorrich-
tung (130) far Tragerteile (10-1 - 10-3) oder fir
daB die Einbringungsmittel (22) in zeitlicher 40 ein Strangmaterial (10) zur Bildung von Trager-
Abstimmung zu Rohlingsbeschickungsmitteln teilen (10) mit einer Tragerteilzufihrungsrich-
(18,20) angetrieben sind, durch welche der tung umfaBt, welche im wesentlichen
mindestens eine Rohlinghalter (62) mit Kon- orthogonal zu der Hauptebene (MP) verlauft.
taktmetallrohlingen (14) beschickt wird.
45 27. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 26,
22. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 21, dadurch gekennzeichnet,
dadurch gekennzeichnet,

daf die bewegten Teile der Einbringungsmittel

daB Rohlingsbeschickungsmittel (18,20) zur

(22) zum Einbringen der Kontaktmetallrohlinge

Beschickung des mindestens einen Rohling- 50 (14) innerhalb eines Maschinenblocks auf der
halters (62) eine Beschickungsstirecke (90) einen Seite einer Begrenzungsebene (LF)
umfassen, welche in anndhernd geradliniger untergebracht sind, welche durch eine die Kon-
Flucht zu einer Rohlingseinbringungs-und taktmetallrohlinge (14) aufnehmende Flache
SchweiBspaltdistanzierungsbewegung (B-A-B) des Tragerteils (10) definiert und parallel zu der
des mindestens einen Rohlinghalters (62) liegt. 55 Einbringungsebene (TP) ist, und zwar auf der-

jenigen Seite dieser Begrenzungsebene (LF),

23. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 22,
dadurch gekennzeichnet,

auf welcher sich die Kontakimetallrohlinge (14)
bei der Anbringung an dem Tragerteil (10)

15
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befinden.

Einrichtung nach Anspruch 27,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Maschinenblock einen Aufnahme-
schlitz (RS) fur Tragerteile (10) umfafBt, welcher
sich mit den Einbringungsmitteln (22) wenig-
stens teilweise Uberlappt.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 28,
dadurch gekennzeichnet,

daB sie neben einem ersten AntriebsstéBel
(102) fur die Relativbewegung der Schweif-
elektroden (26,28) einen zweiten zu diesem
ersten Antriebsst6Bel (102) im wesentlichen
parallelen AntriebsstéBel (82) fur die Betati-
gung der Einbringungsmittel (22) umfat.

Einrichtung nach Anspruch 29,
dadurch gekennzeichnet,

daB der zweite AntriebsstéBel (82) zwischen
dem ersten AntriebsstéBel (102) und der Elek-
trodenanordnung (24) angeordnet ist.

Einrichtung nach Anspruch 29 oder 30,
dadurch gekennzeichnet,

dafB die AntriebsstoBel (82, 102) im wesentli-
chen orthogonal zu der Einbringungsebene
(TP) angeordnet sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 29 - 31,
dadurch gekennzeichnet, daB durch den ersten
AntriebsstdBel (102) auch Beschickungsmittel
(18,20) zum Beschicken des mindestens einen
Rohlinghalters (62) betatigbar sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 29 - 31,
dadurch gekennzeichnet,

daf die beiden AntriebsstéBel (82, 102) anna-
hernd in einer zu der Einbringungsebene (TP)
orthogonalen Hauptebene (MP) eines die Elek-
trodenanordnung (24), die Einbringungsmittel
(22) und die Beschickungsmittel (18,20) umfas-
senden Maschinenblocks angeordnet sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 29 - 31,
dadurch gekennzeichnet,

daB eine bewegliche SchweiBelekirode (26)
der Elekirodenanordnung (24) an einem
Schwenkkérper (36) angebracht ist, welcher
um eine zu der Einbringungsebene (TP) paral-
lele Schwenkachse (S) schwenkbar ist.
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30

35. Einrichtung nach einem der Anspriiche 29 - 34,

36

dadurch gekennzeichnet,

dafB die AntriebsstéBel (82, 102) durch unter-
schiedliche, im Maschinentakt einer berge-
ordneten Maschine (128) umlaufende Nocken
(80, 100) antreibbar sind.

. Montagevorrichtung zum Anbringen von Kleinteilen
(14) an einem Kleinteiltrager (10), insbesondere
SchweiBeinrichtung, in welcher an einem Montage-
ort (30) die jeweiligen Kleinteile (14) an Tragerteilen
(10) montiert, insbesondere festgeschweif3t, wer-
den,
dadurch gekennzeichnet,

daB in einer den Montageort (30) berihrenden
Einbringungsebene (TP) ein Kleinteiltransport-
halter (62) zwischen einer Kleinteilaufnahme-
position (E) und einer Kleinteilabgabeposition
(A) beweglich angeordnet ist, welcher in seiner
Kleinteilabgabeposition (A) den jeweiligen
Kleinteil (14) in einer Montagevorbereitungspo-
sition (15) im Bereich des Montageorts (30)
voribergehend hélt, da an dem Montageort
(30) im wesentlichen montagegeortgebundene
Halterungsmittel (26,28) vorgesehen sind und
daB Steuerungsmittel vorgesehen sind, welche
bewirken, daB nach Einbringung des jeweiligen
Kleinteils (14) in die Montagevorbereitungspo-
sition (15) die Halterung des Kleinteils (14) von
den montageortgebundenen Halterungsmitteln
(26,28) Ubernommen, der Kleinteil-Transport-
halter (62) hierauf von dem Montageort (30)
entfernt wird und die Montage hierauf durchge-
fahrt wird,

diese Montagevorrichtung (12) gewulinschten-
falls ferner ausgestaltet mit Einbringungsmit-
teln (22) und/oder Kleinteilbeschickungsmitteln
(18,20) und/oder deren Positionierungs-, Fuh-
rungs- und Steuerungskomponenten nach
einem der Ansprliche 1 - 35.

37. Verfahren zum Anbringen eines Kontakimetallroh-

lings (14) an einem Tragerteil (10) durch Schwei-
Ben,

wobei eine Kontaktteil-Bestlickungsplatz (13) des
Tragerteils (10) zwischen SchweiBelektroden
(26,28) eingebracht wird die langs einer SchweiB-
bewegungslinie (32) relativ zueinander beweglich
sind, hierauf ein den Kontakimetallteil (14") erge-
bender, bereits vereinzelter Kontakimetallrohling
(14) in eine SchweiBvorbereitungsposition (15) zwi-
schen dem Tragerteil (10) und einer ersten
SchweiBelekirode (26) eingebracht wird,

hierauf eine relative Anndherung zwischen der
ersten SchweiBelektrode (26) und dem Trager-
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teil (10) erfolgt, hierauf das Tragerteil (10) und

der Kontaktmetallrohling (14) gemeinsam zwi-
schen der ersten (26) und einer zweiten
SchweiBelekrode (28) unter Kontaktdruck
gesetzt werden und hierauf ein SchweiBstrom- 5
Ubergang zwischen den beiden SchweiBelek-
troden (26, 28) eingeleitet wird, der Uber
mindestens eine Kontakistelle (70) zwischen
dem Kontakimetallrohling (14) und dem Trager-

teil (10) flieBt, 10
wobei weiter die Einbringung des Kontakime-
tallrohlings (14) in die SchweiBvorbereitungs-
position (15) in einer zu der
SchweiBbewegungslinie (32) im wesentlichen
orthogonalen Einbringungsebene (TP) erfolgt, 15
dadurch gekennzeichnet,

daB die Einbringung des Kontakimetallrohlings

(14) in die SchweiBvorbereitungsposition (15)
durch einen in der Einbringungsebene (TP) in
eine Rohlingsabgabeposition (A) beweglichen 20
Rohlinghalter (62) erfolgt, daB der von dem
Rohlinghalter (62) in dessen Rohlingsabgabe-
position (A) in der SchweiBvorbereitungsposi-
tion (15) gehaltene Kontaktmetallrohling (14)
durch eine Anndherungsbewegung der 25
SchweiBelektroden (26, 28) langs der
SchweiBbewegungslinie (32) geklemmt wird,
daB hierauf der Rohlinghalter (62) aus der
Rohlingsabgabeposition (A) wieder entfernt
wird und daB hierauf der SchweiBvorgang ein- 30
geleitet wird.

38. Verfahren zum Montieren eines Kleinteils (14) an
einem Tragerteil (10), insbesondere durch Schwei-
Ben, 35
dadurch gekennzeichnet,

daf der jeweilige Kleinteil (14) in einer einen
Montageort (30) berthrenden Einbringungs-
ebene (TP) mittels eines Kleinteiltransporthal- 40
ters (62) in eine Montagevorbereitungsposition
(15) gebracht wird, die Halterung des Kleinteils
(14) sodann von montageortgebundenen Hal-
terungsmitteln (26,28) Gbernommen wird und

die Montage sodann zu Ende gebracht wird, 45
gewulnschtenfalls in Verbindung mit Einbrin-
gungs- und BeschickungsmaBnahmen nach
einem der Anspriiche 2 - 36.
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