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(54) Bezeichnung: VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM AUSRICHTEN VON TEILEN ZUM LASERSCHWEISSEN

(57) Zusammenfassung: Eine Vorrichtung und ein Verfah-
ren zum Ausrichten von Teilen zum Schweißen, mit ei-
ner unteren Schweißspanneinrichtung und einer oberen
Schweißspanneinrichtung. Die untere Schweißspannein-
richtung weist mehrere fixierte Arretierstifte auf zum Positio-
nieren von zu schweißenden Teilen und zum Begrenzen ei-
ner Bewegung der Teile entlang einer ersten Achse und ei-
ner dazu senkrechten zweiten Achse. Zumindest ein Paar
von Ausrichtungsblockbaugruppen, welche die zu schwei-
ßenden Teile entlang der ersten und der zweiten Achse
in Bewegung versetzen. Die Ausrichtungsblockbaugruppe
weist einen Ausrichtungsblock auf, der aus einer ersten Po-
sition in eine zweite Position bewegbar ist, um mit den Teilen
in Kontakt zu kommen und sie auszurichten. Ein Stellglied,
das mit der oberen Schweißspanneinrichtung oder der un-
teren Schweißspanneinrichtung gekoppelt ist, um den Aus-
richtungsblock aus der ersten Position in die zweite Position
in Bewegung zu versetzen, wenn die obere Schweißspan-
neinrichtung an der unteren Schweißspanneinrichtung an-
greift.
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Beschreibung

VERWEIS AUF VERWANDTE ANMELDUNG

[0001] Die Anmeldung beansprucht die Rechte und
die Priorität der am 28. Juli 2017 eingereichten vor-
läufigen US-Patentanmeldung Nr. 62/538,296 mit
dem Titel DEVICE AND METHOD FOR ALIGNMENT
OF PARTS FOR LASER WELDING. Der Inhalt der
genannten Patentanmeldung wird hiermit durch Be-
zugnahme ausdrücklich in die vorliegende ausführli-
che Beschreibung aufgenommen.

GEBIET

[0002] Die vorliegende Erfindung betrifft allgemein
eine Vorrichtung, die für die Ausrichtung von Teilen,
genauer von Teilen, die verwendet werden, um ultra-
dünne Wärmeübertragungsvorrichtungen herzustel-
len, vor dem Laserschweißen der Teile verwendet
wird, und ein Verfahren zum Ausrichten der Teile.

ALLGEMEINER STAND DER TECHNIK

[0003] Die Wärme, die von Computerchips in elek-
tronischen Vorrichtungen für den persönlichen Ge-
brauch erzeugt wird, muss abgeleitet werden, um ho-
he Verarbeitungsgeschwindigkeiten aufrechterhalten
zu können und um hohe Temperaturen zu vermei-
den, die eine Beschädigung der Vorrichtung bewir-
ken oder für den Benutzer unangenehm sein können.
Eine Wärmeableitung ist umso wichtiger, je kleiner
die Chips werden und je höher die Verarbeitungsge-
schwindigkeiten werden, was zu erhöhten Leistungs-
dichten und einer vermehrten Wärmeerzeugung pro
Einheitsfläche führt.

[0004] Manche elektronischen Vorrichtungen für
den persönlichen Gebrauch beinhalten dünne Wär-
meverteilungsvorrichtungen, wie etwa plane Flä-
chengebilde aus Graphit und/oder Kupfer, und/oder
Wärmeleitungen, die auf planen Flächengebilden
montiert sind, um die Wärme, die von dem Compu-
terchip über der Fläche der Vorrichtung erzeugt wird,
zu verteilen und abzuleiten. Es ist anzunehmen, dass
die Wirksamkeit dieser heutigen Technologien mög-
licherweise nicht ausreichen wird, um die erhöhten
Leistungsdichten künftiger Generationen von Com-
puterchips zu bewältigen.

[0005] Kompakte Kühlvorrichtungen, bei denen die
Wärme des Computerchips als latente Kondensati-
onswärme von dem Chip wegtransportiert wird, sind
bekannt. Diese Vorrichtungen werden als „Dampf-
kammern“ bezeichnet und weisen eine flache, plane,
tafelartige Struktur auf mit einer internen Kammer,
die ein Arbeitsfluid enthält. Ein Bereich der Dampf-
kammer, der mit dem Computerchip in Kontakt steht,
umfasst ein Flüssigkeitsreservoir. Wärme, die von
diesen Computerchips erzeugt wird, bringt das Ar-

beitsfluid im Flüssigkeitsreservoir zum Sieden, und
das gasförmige Arbeitsfluid, das durch das Sieden
erzeugt wird, wird durch interne Gasströmungswe-
ge über den gesamten Bereich der Dampfkammer
zirkulieren gelassen. Das Sieden des Arbeitsfluids
in dem Reservoir kühlt den Chip ab. Während das
gasförmige Arbeitsfluid von dem Computerchip weg
strömt, sinkt seine Temperatur und es kondensiert
und setzt dabei Kondensationswärme in Bereichen
frei, die abseits von dem Chip liegen, wodurch die
Wärme über dem Bereich der Dampfkammer verteilt
wird. Das kondensierte Arbeitsfluid wird dann zurück
zum Reservoir transportiert, um den Zyklus zu wie-
derholen. Zum Beispiel kann die Kammer ein hydro-
philes Dochtmaterial enthalten, das einen Kapillar-
fluss des kondensierten Arbeitsfluids zurück zum Re-
servoir bewirkt, um den Zyklus zu wiederholen. Ein
Beispiel für eine Dampfkammer ist in der Veröffentli-
chung Nr. US 2016/0290739 A1 von Mochizuki et al.
offenbart.

[0006] Dampfkammern werden üblicherweise aus
Kupfer aufgebaut, und die Schichten, die das Teil bil-
den, werden durch Diffusionsschweißen aneinander-
gefügt. Kupfer ist nachgiebig und teuer, wodurch es
schwierig ist, Teile herzustellen, die ausreichend starr
sind und gleichzeitig die Dickenanforderungen der In-
dustrie erfüllen. Außerdem ist das Diffusionsschwei-
ßen ein langsamer Chargenprozess, und die Herstel-
lung jedes Teils kann mehrere Stunden in Anspruch
nehmen. Somit ist die Verwendung des Diffusions-
schweißens für die Massenproduktion von Dampf-
kammern unwirtschaftlich.

[0007] Es besteht nach wie vor ein Bedarf an verbes-
serten Dampfkammern, die ausreichend starr, dünn,
haltbar und preiswert in der Herstellung sind, sowie
an Herstellungsverfahren dafür. Da diese Wärme-
übertragungsvorrichtungen ultradünn sind, kann eine
ordnungsgemäße Ausrichtung und Verschweißung
der Teile, aus denen die ultradünnen Wärmeüber-
tragungsvorrichtungen hergestellt werden, schwie-
rig sein, und es besteht ein Bedarf an einer Vor-
richtung, die bei der ordnungsgemäßen Ausrichtung
der Teile der ultradünnen Wärmeübertragungsvor-
richtungen vor dem Schweißen helfen kann, um si-
cherzustellen, dass diese ordnungsgemäß herge-
stellt werden. Darüber hinaus besteht in der Tech-
nik ein Bedarf an einem Verfahren zum ordnungs-
gemäßen Ausrichten der Teile, die für die Herstel-
lung der ultradünnen Wärmeübertragungsvorrichtun-
gen verwendet werden, vor dem Schweißen.

Figurenliste

[0008] Nun wird anhand von Beispielen auf die bei-
gefügten Zeichnungen Bezug genommen, die Aus-
führungsbeispiele für die vorliegende Anmeldung zei-
gen und in denen:
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Fig. 1 eine Draufsicht auf eine untere Spannein-
richtungsbaugruppe der Schweißvorrichtung ge-
mäß einer ersten Ausführungsform der Offenba-
rung zeigt;

Fig. 2 eine seitliche Querschnittsansicht
der unteren Spanneinrichtungsbaugruppe der
Schweißvorrichtung gemäß einer ersten Ausfüh-
rungsform der Offenbarung zeigt;

Fig. 3 eine Querschnittsansicht der Ausrich-
tungsblockbaugruppe in der unteren Spannein-
richtungsbaugruppe der Schweißvorrichtung ge-
mäß einer ersten Ausführungsform der Offenba-
rung zeigt, wobei der Querschnitt eine andere
Richtung hat als derjenige, der in Fig. 2 gezeigt
ist;

Fig. 4 eine vergrößerte Ansicht des in Fig. 2 mit
einem Kreis markierten Abschnitts zeigt;

Fig. 5 eine seitliche Querschnittsansicht
der oberen Spanneinrichtungsbaugruppe der
Schweißvorrichtung gemäß einer ersten Ausfüh-
rungsform der Offenbarung zeigt;

Fig. 6 eine Querschnittsansicht der Schweißvor-
richtung gemäß einer ersten Ausführungsform
der Offenbarung zeigt;

Fig. 7 eine seitliche Querschnittsansicht
der unteren Spanneinrichtungsbaugruppe der
Schweißvorrichtung gemäß einer zweiten Aus-
führungsform der Offenbarung zeigt;

Fig. 8 eine Querschnittsansicht der Schweißvor-
richtung gemäß einer zweiten Ausführungsform
der Offenbarung zeigt;

Fig. 9 eine Draufsicht auf eine untere Spannein-
richtungsbaugruppe gemäß einer dritten Aus-
führungsform der Offenbarung zeigt;

Fig. 10 eine Draufsicht auf eine untere Span-
neinrichtungsbaugruppe vor der Ausrichtung der
Platten gemäß einer dritten Ausführungsform
der Offenbarung zeigt;

Fig. 11 eine Draufsicht auf eine untere Span-
neinrichtungsbaugruppe nach einer Ausrichtung
von Platten gemäß einer dritten Ausführungs-
form der Offenbarung zeigt;

Fig. 12 eine Draufsicht auf eine obere Spannein-
richtungsbaugruppe gemäß einer dritten Aus-
führungsform der Offenbarung zeigt; und

Fig. 13 eine Draufsicht auf eine zweite obere
Spanneinrichtungsbaugruppe gemäß einer drit-
ten Ausführungsform der Offenbarung zeigt;

[0009] In verschiedenen Figuren können gleiche Be-
zugszeichen verwendet werden, um gleiche Kompo-
nenten zu bezeichnen.

BESCHREIBUNG VON
AUSFÜHRUNGSBEISPIELEN

[0010] Die Vorrichtung und das Verfahren, die zum
Ausrichten von Teilen zum Schweißen verwendet
werden, werden unter Bezugnahme auf die Figuren
beschrieben.

[0011] Fig. 1 zeigt eine Draufsicht auf eine unte-
re Schweißspanneinrichtung 2 einer Vorrichtung 1,
die zum Ausrichten eines Plattenpaars 8 vor dem
Schweißen verwendet wird. Die Vorrichtung 1 weist
eine untere Schweißspanneinrichtung 2 und eine
obere Schweißspanneinrichtung 4 (Fig. 5) auf. Auch
wenn die Form der unteren Schweißspanneinrich-
tung 2 allgemein achteckig ist, wird ein Fachmann er-
kennen, dass die Form der Spanneinrichtung nicht
besonders beschränkt ist und abhängig von De-
sign- und Anwendungsanforderungen variiert werden
kann. In der in Fig. 1 gezeigten Ausführungsform
kann die untere Schweißspanneinrichtung 2 mit ei-
nem Profil 6 versehen sein, das die Position der zu
schweißenden Platten 8 umreißt. Das Profil 6 kann
durch Herausätzen oder Markieren eines Umrisses
des Umfangs der zu schweißenden Platten 8 ausge-
bildet werden. Auch wenn das in Fig. 1 gezeigte Pro-
fil 6 eine allgemein rechteckige Form aufweist, wird
ein Fachmann erkennen, dass die Form des Profils 6
abhängig von Design- und Anwendungsanforderun-
gen variiert werden kann. Außerdem ist die Bereitstel-
lung eines Profils an der unteren Schweißspannein-
richtung 2 weder notwendig noch gefordert, solange
die untere Schweißspanneinrichtung 2 mit Merkma-
len zum Ausrichten der Platten 8 versehen ist, wie
hierin beschrieben. Somit kann die untere Schweiß-
spanneinrichtung 2 ohne das Profil bereitgestellt wer-
den, das die in Fig. 1 gezeigte Ätzung oder Markie-
rung aufweist, wobei das Profil durch das Vorhanden-
sein der Stifte 10 und der Ausrichtungsblockbaugrup-
pen 12 (unten beschrieben) geschaffen wird.

[0012] Die untere Schweißspanneinrichtung 2 ist au-
ßerdem mit einem Satz von fixierten Arretierstiften 10
und einem Satz von Ausrichtungsblockbaugruppen
12 versehen. Die Struktur der fixierten Arretierstifte
10 ist nicht besonders beschränkt und kann abhän-
gig von Design- und Anwendungsanforderungen va-
riiert werden. In der gezeigten Ausführungsform sind
die fixierten Arretierstifte 10 von zylindrischer Form
und stehen aus der Ebene des Papiers vor. Außer-
dem sind die fixierten Arretierstifte 10 an der unteren
Schweißspanneinrichtung 2 festgelegt, um dabei zu
helfen, eine Bewegung der Platten 8 zu verhindern.
Die Anzahl und die Position der fixierten Arretierstif-
te 10 sind nicht besonders beschränkt und können
abhängig von Design- und Anwendungsanforderun-
gen variiert werden. In der in Fig. 1 gezeigten Ausfüh-
rungsform sind drei fixierte Arretierstifte 10 an der un-
teren Schweißspanneinrichtung 2 entlang des Ran-
des des Profils 6 der Platten 8 bereitgestellt. Zwei
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von den fixierten Arretierstiften 10 sind an einem ers-
ten Rand 14 des Profils 6 der Platten 8 positioniert
und verhindern eine Bewegung der Platten 8 entlang
einer ersten Achse (X); und ein einzelner Arretier-
stift 10 ist an einem zweiten Rand 16 des Profils 6
der Platten 8 positioniert und verhindert eine Bewe-
gung der Platten 8 entlang einer zweiten Achse (Y).
Wie oben angegeben, fungieren die Stifte 10 als An-
schlag, um eine Bewegung der Platten 8 zu verhin-
dern und die Ausrichtung der Platten 8 zu unterstüt-
zen. Somit kann die Anzahl der Stifte 10 variiert wer-
den und abhängig von Design- und Anwendungsan-
forderungen können beispielsweise 1, 2, 3, 4, 5 oder
6 Stifte 10 auf jeder Seite der Platten 8 verwendet
werden.

[0013] In der in Fig. 1 gezeigten Ausführungsform ist
die untere Schweißspanneinrichtung 2 auch mit ei-
nem Paar von Ausrichtungsblockbaugruppen 12 ver-
sehen, die dabei helfen, eine ordnungsgemäße Aus-
richtung der zu schweißenden Platten 8 sicherzu-
stellen. Eine der Ausrichtungsblockbaugruppen 12 ist
entlang eines dritten Randes 18 des Profils 6 positio-
niert und hilft bei der Ausrichtung der Platten 8, indem
sie ihre Bewegung in der Richtung der ersten Achse
(X) bewirkt. Die zweite Ausrichtungsblockbaugruppe
ist entlang eines vierten Randes 20 des Profils 6 po-
sitioniert und hilft bei der Ausrichtung der Platten 8,
indem sie deren Bewegung in der Richtung der zwei-
ten Achse (Y) bewirkt.

[0014] Die Position der Ausrichtungsblockbaugrup-
pen 12 an der unteren Schweißspanneinrichtung 2 ist
nicht besonders beschränkt und kann abhängig von
Design- und Anwendungsanforderungen variiert wer-
den. In der Ausführungsform, die in Fig. 1 gezeigt
ist, sind die Ausrichtungsblockbaugruppen 12 so po-
sitioniert, dass sie den fixierten Arretierstiften 10, die
Bewegungen der Platten 8 verhindern, gegenüberlie-
gen. Wie in den Fig. 9-11 gezeigt ist, kann die Aus-
richtungsblockbaugruppe 12 zu den fixierten Arretier-
stiften 10 jedoch versetzt sein und ihnen nicht ge-
genüberliegen, solange die fixierten Arretierstifte 10
und die Ausrichtungsblockbaugruppe 12 zusammen-
arbeiten, um eine ordnungsgemäße Ausrichtung der
Platten 8 vor dem Schweißen sicherzustellen. Wie
hierin beschrieben, drückt die Ausrichtungsblockbau-
gruppe 12 die Platten 8 gegen die Stifte 10, wo-
bei mindestens eine Ausrichtungsblockbaugruppe 12
entlang der ersten (X-)Achse gegen die Platten 8
drückt und eine andere Ausrichtungsblockbaugruppe
12 entlang der zweiten (Y-)Achse gegen die Platten
8 drückt. Für die Zwecke der Ausrichtung kann ei-
ne oder können mehrere Ausrichtungsblockbaugrup-
pe 12 verwendet werden, um entlang der ersten (X-
)Achse und/oder der zweiten (Y-)Achse auf die Plat-
ten zu drücken.

[0015] Als Ausführungsbeispiel werden die Verbin-
dung der Ausrichtungsblockbaugruppe 12 mit der un-

teren Schweißspanneinrichtung 2 und ihre Struktur
unter Bezugnahme auf die Fig. 2 und Fig. 3 beschrie-
ben.

[0016] Wie in Fig. 2 gezeigt ist, ist in einer Ausfüh-
rungsform die Ausrichtungsblockbaugruppe 12 inner-
halb eines unteren Schweißspanneinrichtungshohl-
raums 22 in der unteren Schweißspanneinrichtung
2 positioniert. Die Ausrichtungsblockbaugruppe 12
weist einen L-förmigen Ausrichtungsblock 24 (Fig. 3),
eine Blockhalterung 26, eine Schraube 28 und eine
Blockfeder 30 auf, die in einer Kammer 32 (Fig. 2)
des L-förmigen Ausrichtungsblocks 24 positioniert ist.
Die Größe des unteren Schweißspanneinrichtungs-
hohlraums 22 erlaubt eine laterale Bewegung des L-
förmigen Ausrichtungsblocks (24) in der Ebene der
unteren Schweißspanneinrichtung 2. Die Blockhalte-
rung 26 wird durch die Schraube 28 an der unteren
Schweißspanneinrichtung 2 fixiert und liegt an der
Lippe 34 des L-förmigen Ausrichtungsblocks 24 an,
um eine Bewegung der L-förmigen Ausrichtung 24
aus der Ebene der Seite (entlang einer Achse, die
senkrecht ist zu sowohl der X- als auch der Y-Achse),
zu begrenzen.

[0017] Wie in Fig. 2 gezeigt ist, weist der L-förmi-
ge Ausrichtungsblock 24 eine Kammer 32 auf, in
der eine Blockfeder 30 positioniert ist. Der L-förmi-
ge Block 24 weist eine Plattenkontaktfläche 36 auf,
die an der Platte oder dem Plattenpaar 8 anliegt,
um die Ausrichtung der Platten 8 vor dem Schwei-
ßen zu unterstützen. Außerdem weist der L-förmige
Block 24 eine abgeschrägte oder gerundete Oberflä-
che 38 auf, die der Plattenkontaktfläche 36 entgegen-
gesetzt ist. Während einer Ruhephase, wenn die obe-
re Schweißspanneinrichtung 4 nicht anliegt, oder vor
der Ausrichtung der Platten 8, spannt die Blockfeder
30 den L-förmigen Block 24 zu einer ersten Position
des L-förmigen Blocks 24 im unteren Schweißspan-
neinrichtungshohlraum 22 der unteren Schweißspan-
neinrichtung 2 vor. In der ersten Position des L-förmi-
gen Blocks 24 ist die Plattenkontaktfläche 36 des L-
förmigen Blocks 24 weg vom Rand des Profils 6 oder
der Platten 8 positioniert, wodurch eine Positionie-
rung der Platten 8 an oder das Herausholen dersel-
ben zwischen den Ausrichtungsblockbaugruppen 12
und Arretierstiften 10 an der unteren Schweißspan-
neinrichtung 2 erleichtert werden.

[0018] Wie hierin näher beschrieben wird, bewegt
sich der L-förmige Block 24, wenn die obere
Schweißspanneinrichtung 4 an der unteren Schweiß-
spanneinrichtung 2 positioniert wird, um die Platten
8 zu verschweißen, zur zweiten Position (Fig. 6) des
L-förmigen Blocks 24 im unteren Schweißspannein-
richtungshohlraum 22 der unteren Schweißspannein-
richtung 2. In der zweiten Position wird die Blockfe-
der 30 komprimiert, während die Plattenkontaktfläche
36 des L-förmigen Blocks 24 an den Rand des Pro-
fils 6 gebracht und an diesem ausgerichtet wird, was
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zur Ausrichtung der Platten 8 vor und während des
Schweißens führt.

[0019] Fig. 4 zeigt eine vergrößerte Ansicht des mit
einem Kreis markierten Abschnitts von Fig. 2 und
zeigt das Plattenpaar 8, das an der unteren Schweiß-
spanneinrichtung 2 positioniert ist, vor der Ausrich-
tung und dem Schweißen.

[0020] In einer Ausführungsform weist die obere
Schweißspanneinrichtung 4, die mit der in Fig. 2 ge-
zeigten unteren Schweißspanneinrichtung 2 verwen-
det wird, zwei Keilschieberbaugruppen 40 auf, die in
der oberen Schweißspanneinrichtung 2 positioniert
sind, um an den Ausrichtungsblockbaugruppen 12 an
der unteren Schweißspanneinrichtung 2 ausgerich-
tet zu werden, wenn die obere Schweißspanneinrich-
tung 4 und die untere Schweißspanneinrichtung 4
zusammengebracht werden, um die Schweißvorrich-
tung 1 zu bilden. Die Keilschieberbaugruppen 40 fun-
gieren als Stellglieder 78, um die Ausrichtungsblock-
baugruppe 12 in Bewegung zu setzen. Die Anzahl
der Keilschieberbaugruppen 40 kann variieren und
hängt von der Anzahl der Ausrichtungsblockbaugrup-
pen 12 ab. Die Anzahl der Keilschieberbaugruppen
40 ist der Anzahl der Ausrichtungsblockbaugruppen
12 gleich, wobei jede Keilschieberbaugruppe so po-
sitioniert ist, dass sie an einer Ausrichtungsblockbau-
gruppe 12 angreift.

[0021] Jede Keilschieberbaugruppe 40 weist einen
Keilschieber 42, eine Keilschieberbaugruppenfeder
44, eine Federabdeckung 46 und einen Satz von
Schrauben 48 auf. In der gezeigten Ausführungsform
werden zwei Schrauben 48 verwendet, um die Feder-
abdeckung 46 an der oberen Oberfläche 50 der obe-
ren Schweißspanneinrichtung 4 zu montieren. Die
Keilschieberbaugruppenfeder 44 greift an einem En-
de an der Federabdeckung 46 und an einem entge-
gensetzten Ende am Keilschieber 42 an.

[0022] In einer Ausführungsform, die in Fig. 5 ge-
zeigt ist, ist die Keilschieberbaugruppe 40 in einer
Ausnehmung 52 der oberen Schweißspanneinrich-
tung 4 positioniert. In der gezeigten Ausführungsform
weist der Keilschieber 42 ein allgemein T-förmiges
Profil auf, wobei das obere Ende 54 des Keilschie-
bers 42 an einer Stufe 56 angreift, die in der Wand
der oberen Schweißspanneinrichtung 4 ausgebildet
ist, welche die Ausnehmung 52 definiert, um eine
ordnungsgemäße Positionierung des Keilschiebers
in der Ausnehmung 52 sicherzustellen. Die Keilschie-
berbaugruppenfeder 44 ist so angeordnet, dass sie
am oberen Ende 54 des Keilschiebers 42 angreift,
um die Bewegung des Keilschiebers 42 zu begren-
zen und den Keilschieber in eine Position vorzuspan-
nen, wo das obere Ende 54 des Keilschiebers 42
an der Stufe 56 angreift, die in der Wand der obe-
ren Schweißspanneinrichtung 4 ausgebildet ist, wel-
che die Ausnehmung 52 definiert. Das untere En-

de 58 des Keilschiebers 42 weist eine allgemein fla-
che Oberfläche auf, die in einer Ausführungsform,
als Beispiel und ohne Beschränkung, mit der unte-
ren Oberfläche 60 der oberen Schweißspanneinrich-
tung 4 bündig oder an dieser ausgerichtet sein kann.
Das untere Ende 58 des Keilschiebers ist außerdem
mit einer abgeschrägten Oberfläche 62 versehen, die
am L-förmigen Ausrichtungsblock 24 angreift und die-
sen in eine Bewegung von der ersten Position in die
zweite Position des L-förmigen Ausrichtungsblocks
24 versetzt.

[0023] Die untere Oberfläche 60 der oberen
Schweißspanneinrichtung 4 weist einen Ausschnitt
64 auf, der so ausgebildet ist, dass er den L-förmi-
gen Ausrichtungsblock 24 aufnimmt, der sich über die
obere Oberfläche 66 der unteren Schweißspannein-
richtung 2 hinaus erstreckt, und eine Bewegung des
L-förmigen Ausrichtungsblocks 24 von der ersten Po-
sition zur zweiten Position ermöglicht, so dass die-
ser an den Platten 8 angreifen und diese ausrichten
kann, wenn die obere Schweißspanneinrichtung 4
auf der unteren Schweißspanneinrichtung 2 platziert
wird, um die Schweißvorrichtung 1 zu bilden. Wenn
die obere Schweißspanneinrichtung 4 auf der unte-
ren Schweißspanneinrichtung 2 platziert wird, kommt
der Keilschieber 42 in der oberen Schweißspannein-
richtung 4 mit dem L-förmigen Ausrichtungsblock 24
in der unteren Schweißspanneinrichtung 2 in Kon-
takt und drückt auf den L-förmigen Ausrichtungsblock
24, wodurch er ihn vorwärts in die zweite Position
bewegt, um die Teile (die zu verschweißenden Plat-
ten 8) auszurichten, bevor die obere und die untere
Schweißspanneinrichtung 4, 2 vollständig abschlie-
ßen. Der L-förmige Ausrichtungsblock 24 hört auf
sich zu bewegen, wenn er die Seitenwand 68 der un-
teren Schweißspanneinrichtung 2 berührt. Die obere
Schweißspanneinrichtung 4 wird nach unten bewegt,
bis sie vollständig abschließt, was dazu führen kann,
dass der Keilschieber 42 nach oben gedrückt wird,
um die Keilschieberbaugruppenfeder 44 zu kompri-
mieren, wie in Fig. 6 gezeigt ist.

[0024] Die Fig. 7 und Fig. 8 betreffen eine zweite
Ausführungsform einer hierin offenbarten Schweiß-
vorrichtung 1. Die zweite Ausführungsform der
Schweißvorrichtung 1 ähnelt der ersten Ausführungs-
form, die in den Fig. 1-6 offenbart ist, wobei hierin die
Unterschiede offenbart werden.

[0025] Die untere Schweißspanneinrichtung 2 kann
ein Profil 6 aufweisen, das dem in Fig. 1 gezeigten
Profil ähnelt, und ist mit fixierten Arretierstiften 10 und
einem Paar Ausrichtungsblockbaugruppen 12 verse-
hen. Wie oben angegeben, ist die Bereitstellung ei-
nes Profils 6 nicht notwendig, und es können auch
untere Schweißspanneinrichtungen 2 ohne ein Pro-
fil 6 verwendet werden. Der Hohlraum 22, der in der
unteren Schweißspanneinrichtung 2 ausgebildet ist,
weist in der zweiten Ausführungsform ein größeres
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Volumen auf als der Hohlraum 22, der in der unte-
ren Schweißspanneinrichtung 2 der ersten Ausfüh-
rungsform ausgebildet ist. Auch wenn der in Fig. 7
gezeigte Hohlraum 22 zwei Abschnitte aufweist, wo-
bei ein Abschnitt die Ausrichtungsblockbaugruppe 12
aufweist und ein anderer, tieferer Abschnitt ein Stell-
glied 78 aufweist, um den Ausrichtungsblock 24 zu
verstellen, kann die Tiefe des Hohlraums 22 abhän-
gig von Design- und Anwendungsanforderungen va-
riiert werden. Die Ausrichtungsblockbaugruppe 12 in
der zweiten Ausführungsform weist das Stellglied 78
auf, das in der unteren Schweißspanneinrichtung 2
angeordnet ist statt in der oberen Schweißspannein-
richtung 4 wie in der ersten Ausführungsform. Außer-
dem unterscheidet sich die Struktur des Stellglieds 78
aufgrund der Position des Stellglieds 78 in der unte-
ren Schweißspanneinrichtung 2 von der Struktur des
Stellglieds 78 in der ersten Ausführungsform, aber in
beiden Ausführungsformen setzt das Stellglied 78 die
Ausrichtungsblockbaugruppe 12 in Bewegung, wenn
die obere Schweißspanneinrichtung 4 abschließend
mit der unteren Schweißspanneinrichtung 2 angeord-
net wird.

[0026] Die Ausrichtungsblockbaugruppe 12 der
zweiten Ausführungsform weist einen L-förmigen
Ausrichtungsblock 24, eine Blockfeder 30 und eine
Blockhalterung 26 auf, wobei der L-förmige Ausrich-
tungsblock von einer ersten Position in eine zweite
Position bewegbar ist, ähnlich wie die Ausrichtungs-
blockbaugruppe 12 der ersten Ausführungsform, die
unter Bezugnahme auf die Fig. 2 und Fig. 3 beschrie-
ben wurde.

[0027] Um die Ausrichtungsblockbaugruppe 12 zu
verstellen, weist die Ausrichtungsblockbaugruppe 12
der zweiten Ausführungsform ein Stellglied 78 auf,
das mit einem Kippblock 70, einem Achsenstift 72, ei-
nem Ankerblock 74 und einer oder mehreren Schrau-
ben 28 zum Fixieren des Ankerblocks 74 im Hohl-
raum 22 der unteren Schweißspanneinrichtung 2 ver-
sehen ist. In der in Fig. 7 gezeigten Ausführungsform
befindet sich das Stellglied 78 im tieferen Abschnitt
des Hohlraums 22. Der Achsenstift 72 ist mit dem An-
kerblock 74 und dem Kippblock 70 gekoppelt und er-
möglicht ein Verschwenken des Kippblocks 70 um die
Achse des Stiftes 72.

[0028] Die Struktur des bereitgestellten Kippblocks
70 ist nicht besonders beschränkt. Der Kippblock
70 weist einen mittleren Körperabschnitt 80 auf, der
eine Öffnung (nicht gezeigt) zum Aufnehmen des
Achsenstifts 72 aufweist, so dass dieser hindurch
passt und den Kippblock 70 festhält. Der Kippblock
70 ist auch mit einer Kippblockoberseiten-Schweiß-
plattenkontaktfläche 82 versehen, die sich oberhalb
der Oberseite 66 der unteren Schweißspanneinrich-
tung 2 erstreckt. Wenn die obere Schweißspannein-
richtung 4 mit der unteren Schweißspanneinrich-
tung 2 in Kontakt gebracht wird, kommt die obere

Schweißspanneinrichtung 4 auch mit der Kippblock-
oberseiten-Schweißplattenkontaktfläche 82 in Kon-
takt, was bewirkt, dass der Kippblock 70 um den
Achsenstift 72 verschwenkt wird. Nachdem die obe-
re Schweißspanneinrichtung 4 abschließend mit der
unteren Schweißspanneinrichtung 2 angeordnet wur-
de (Fig. 8), liegt die Kippblockoberseiten-Schweiß-
plattenkontaktfläche 82 in einer Ebene, die parallel ist
zu der Ebene der unteren Oberfläche 60 der oberen
Schweißspanneinrichtung 4. Außerdem ist die Kipp-
blockoberseiten-Schweißplattenkontaktfläche 82 so
aufgebaut, dass sie im Hohlraum 22 positioniert ist,
wenn die obere Schweißspanneinrichtung 4 auf der
unteren Schweißspanneinrichtung 2 positioniert ist.

[0029] Der Kippblock 70 ist außerdem mit einer Kipp-
block-Ausrichtungsblockkontaktoberfläche 84 verse-
hen, die der Kippblockoberseiten-Schweißplatten-
kontaktfläche 82 entgegengesetzt ist, wobei der
Kippblockkörper 80 zwischen der Kippblockobersei-
ten-Schweißplattenkontaktfläche 82 und der Kipp-
block-Ausrichtungsblockkontaktoberfläche 84 liegt.
Die Struktur und die Form der Kippblock-Ausrich-
tungsblockkontaktoberfläche 84 sind nicht besonders
beschränkt und können abhängig von Design- und
Anwendungsanforderungen variiert werden. Ferner
bewegt sich die Kippblock-Ausrichtungsblockkontak-
toberfläche 84, wenn der Kippblock 70 um den Ach-
senstift 72 verschwenkt wird, von einer zurückgesetz-
ten Position, wo der Ausrichtungsblock 24 die erste
Position einnimmt und von den Platten 8 beabstandet
ist, in eine anliegende Position, wo der Ausrichtungs-
block 24 die zweite Position einnimmt und bewirkt,
dass sich die Platten 8 ausrichten.

[0030] Die Gesamtstruktur des Kippblocks 70 ist
nicht besonders beschränkt und kann abhängig von
Design- und Anwendungsanforderungen variiert wer-
den. In der dargestellten Ausführungsform weist der
Kippblock 70 ein gekrümmtes Profil auf, von dem sich
ein Ende (die Kippblockoberseiten-Schweißplatten-
kontaktfläche 82) oberhalb der Oberseite 66 der unte-
ren Schweißspanneinrichtung 2 erstreckt, und wenn
die obere Schweißspanneinrichtung 4 mit der unte-
ren Schweißspanneinrichtung 2 in Kontakt gebracht
wird, setzt das Stellglied 78 den L-förmigen Ausrich-
tungsblock 24 in Bewegung, so dass sich dieser aus
einer ersten Position in die zweite Position bewegt,
wobei das zweite Ende (die Kippblock-Ausrichtungs-
blockkontaktoberfläche 84) am Ausrichtungsblock 24
angreift, wenn die obere Schweißspanneinrichtung 4
mit der unteren Schweißspanneinrichtung 2 in Kon-
takt gebracht wird. Wenn die obere Schweißspan-
neinrichtung 4 weg bewegt wird, drückt die Blockfe-
der 30 den L-förmigen Ausrichtungsblock 24 in die
erste Position und weg vom Profil 6 oder den Plat-
ten 8, um einen Raum für ein einfaches Einbringen/
Herausholen der zu schweißenden Platten 8 bereit-
zustellen.
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[0031] Wie in Fig. 8 gezeigt ist, weist die obere
Schweißspanneinrichtung 4 einen Ausschnitt 64 in
der unteren Oberfläche 60 auf, der so positioniert ist,
dass er den L-förmigen Ausrichtungsblock 24 aufneh-
men kann und dessen Bewegung aus der ersten Po-
sition in die zweite Position zulässt. Anders als in
der ersten Ausführungsform, die in den Fig. 5 und
Fig. 6 gezeigt ist, fehlt der oberen Schweißspannein-
richtung 4 der zweiten Ausführungsform eine Keil-
schieberbaugruppe. Wenn die obere Schweißspan-
neinrichtung 4 auf der unteren Schweißspanneinrich-
tung 2 platziert wird, berührt stattdessen die untere
Oberfläche 60 der oberen Schweißspanneinrichtung
4 den Kippblock 70 in der Ausrichtungsblockbaugrup-
pe 12, wodurch bewirkt wird, dass sich der Kippblock
70 um den Achsenstift 72 dreht, was dazu führt, dass
der L-förmige Ausrichtungsblock 24 in die zweite Po-
sition gedrückt wird, um die zu schweißenden Platten
8 auszurichten.

[0032] Die Fig. 9-13 zeigen Draufsichten auf ei-
ne dritte Ausführungsform der Schweißvorrichtung 1
gemäß der vorliegenden Offenbarung. Fig. 9 zeigt
die untere Schweißspanneinrichtung 2 bevor die 8
Platten auf der unteren Schweißspanneinrichtung
2 positioniert werden. Nachdem die Platten 8 auf
der unteren Schweißspanneinrichtung 2 positioniert
wurden 8, können sie versetzt oder fehlausgerich-
tet sein, wie in Fig. 11 gezeigt ist. Dann wird die
obere Schweißspanneinrichtung 4 auf der unteren
Schweißspanneinrichtung 2 positioniert, um die Plat-
ten 8 zu schweißen, wie hierin beschrieben. Nach
dem Schweißen wird die obere Schweißspannein-
richtung 4 entfernt, so dass man ausgerichtete und
verschweißte Platten 8 erhält, wie in Fig. 10 gezeigt
ist.

[0033] Die Fig. 12 und Fig. 13 zeigen zwei verschie-
dene Arten von oberen Schweißspanneinrichtungen
4 mit Schlitzen 76 in der oberen Schweißspannein-
richtung 4. Die äußersten Schlitze 76 zeigen die Au-
ßenränder der zu schweißenden Platten 8 und stel-
len eine Öffnung zum Laserschweißen der Platten 8
bereit.

[0034] Wenn die Platten 8 geschweißt werden, wird
zunächst die obere Schweißspanneinrichtung 4, die
in Fig. 12 gezeigt ist, auf der unteren Schweißspan-
neinrichtung 2 platziert, um die Platten 8 auszurich-
ten. In der in Fig. 12 gezeigten Ausführungsform er-
strecken sich die Schlitze 76 entlang der zweiten (Y-)
Achse, während sich die Schlitze 76 in der in Fig. 13
gezeigten Ausführungsform entlang der ersten (X-)
Achse erstrecken. Sobald sie positioniert wurden und
abschließen, können die Platten 8 unter Verwendung
der von den Schlitzen 76 bereitgestellten Öffnungen
geschweißt werden. Zum Beispiel wird der Rand der
Platten 8, die sich entlang der zweiten (Y-)Achse er-
strecken, geschweißt, nachdem die obere Schweiß-
spanneinrichtung 4, die in Fig. 12 gezeigt ist, posi-

tioniert wurde. Die obere Schweißspanneinrichtung 4
wird entfernt und durch die in Fig. 13 gezeigte obe-
re Schweißspanneinrichtung 4 ersetzt, die auf ähnli-
che verwendet wird, um die Ränder der Platten 8 zu
verschweißen, die sich entlang der ersten (X-)Ach-
se erstrecken. In einer noch weiteren Ausführungs-
form kann die obere Schweißspanneinrichtung 4 mit
Schlitzen 76 versehen sein, die sich entlang sowohl
der ersten als auch der zweiten Achse erstrecken.

[0035] Es können bestimmte Anpassungen und Mo-
difikationen der beschriebenen Ausführungsformen
vorgenommen werden. Daher sind die oben erörter-
ten Ausführungsformen als erläuternd, aber nicht als
beschränkend aufzufassen.

Bezugszeichenliste

1 Schweißvorrichtung

2 Untere Schweißspanneinrichtung

4 Obere Schweißspanneinrichtung

6 Profil an der unteren Schweißspanneinrich-
tung

8 Plattenpaar

10 Fixierte Arretierstifte

12 Ausrichtungsblockbaugruppen

14 erster Rand des Profils

16 zweiter Rand des Profils

18 dritter Rand des Profils

20 vierter Rand des Profils

22 Hohlraum an der unteren Schweißspan-
neinrichtung

24 L-förmigerAusrichtungsblock

26 Blockhalterung

28 Schraube

30 Blockfeder

32 Kammer

34 Lippe des L-förmigen Ausrichtungsblocks

36 Plattenkontaktfläche von 24

38 abgeschrägte oder gerundete Oberfläche

40 Keilschieberbaugruppen

42 Keilschieber

44 Keilschieberbaugruppenfeder

46 Federabdeckung

48 Schrauben der Keilschieberbaugruppe

50 Oberseite von 4

54 Oberes Ende des Keilschiebers
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56 In 52 ausgebildete Stufe

58 Unteres Ende des Keilschiebers

60 Unterseite von 4

62 Konische Oberfläche des Keilschiebers

64 Ausschnitt in der unteren Oberfläche von 4

66 Oberseite von 2

68 Seitenwand von 2

70 Kippblock

72 ein Achsenstift

74 ein Ankerblock

76 Schlitze in der oberen Schweißspannein-
richtung

78 Stellglied

80 Körperabschnitt

82 Kippblockoberseiten-Schweißplattenkon-
taktfläche

84 Kippblock-Ausrichtungsblockkontaktober-
fläch e
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Patentansprüche

1.    Vorrichtung zum Ausrichten von Teilen zum
Schweißen, wobei die Vorrichtung umfasst:
eine untere Schweißspanneinrichtung und eine
obere Schweißspanneinrichtung, wobei die obere
Schweißspanneinrichtung von einer anliegenden Po-
sition, in der die obere Schweißspanneinrichtung an
der unteren Schweißspanneinrichtung angreift, in ei-
ne gelöste Position, in der die obere Schweißspan-
neinrichtung von der unteren Schweißspanneinrich-
tung beabstandet ist, bewegbar ist;
wobei die untere Schweißspanneinrichtung aufweist:
ein Profil, das eine Kontur der Position des zu schwei-
ßenden Teils bereitstellt;
mehrere fixierte Arretierstifte, die entlang eines Um-
fangsrands des Profils positioniert sind und die Bewe-
gung des zu schweißenden Teils entlang einer ersten
Achse und einer zweiten Achse beschränken, wobei
die erste Achse senkrecht ist zu der zweiten Achse;
und
zumindest ein Paar von Ausrichtungsblockbaugrup-
pen, die entlang des Umfangsrands des Profils po-
sitioniert sind, um das zu schweißende Teil entlang
der ersten Achse und der zweiten Achse in Bewe-
gung zu setzen; wobei jede von den Ausrichtungs-
blockbaugruppen einen Ausrichtungsblock aufweist,
der von einer ersten Position, in welcher der Ausrich-
tungsblock vom Umfangsrand des Profils beabstan-
det ist, in eine zweite Position, in welcher der Aus-
richtungsblock nahe an dem Profil liegt, bewegbar ist;
und
ein Stellglied, das mit der oberen Schweißspannein-
richtung oder der unteren Schweißspanneinrichtung
gekoppelt ist, um den Ausrichtungsblock aus der ers-
ten Position in die zweite Position in Bewegung zu
setzen, wenn die obere Schweißspanneinrichtung an
der unteren Schweißspanneinrichtung angreift.

2.  Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei die untere
Schweißspanneinrichtung einen Hohlraum zum Auf-
nehmen der Ausrichtungsblockbaugruppe aufweist.

3.  Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, wobei der
Ausrichtungsblock ein L-förmiger Ausrichtungsblock
ist, der eine Kammer mit einer Blockfeder in der Kam-
mer aufweist, und jede von den Ausrichtungsblock-
baugruppen umfasst:
eine Blockhalterung, die an einer Lippe des L-för-
migen Ausrichtungsblocks angreift, wobei die Block-
halterung den L-förmigen Ausrichtungsblock in dem
Hohlraum hält; und
eine Befestigungseinrichtung zum Befestigen der
Blockhalterung an der unteren Schweißspanneinrich-
tung,
wobei ein Abschnitt des L-förmigen Ausrichtungs-
blocks oberhalb einer oberen Oberfläche der unteren
Schweißspanneinrichtung vorsteht.

4.    Vorrichtung nach Anspruch 3, wobei der Ab-
schnitt des L-förmigen Ausrichtungsblocks, der ober-
halb der oberen Oberfläche der Schweißspannein-
richtung vorsteht, eine Plattenkontaktfläche und eine
dazu entgegengesetzte abgeschrägte oder gerunde-
te Oberfläche aufweist.

5.    Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, wobei
die obere Schweißfläche einen Ausschnitt an einer
unteren Oberfläche der oberen Schweißfläche auf-
weist, wobei der Ausschnitt so ausgebildet ist, dass
er den Abschnitt des L-förmigen Ausrichtungsblocks,
der oberhalb der oberen Oberfläche der unteren
Schweißspanneinrichtung vorsteht, aufnehmen kann
und eine Bewegung des L-förmigen Ausrichtungs-
blocks aus der ersten Position in die zweite Position
zulässt.

6.    Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis
5, wobei das Stellglied mit der oberen Schweißspan-
neinrichtung gekoppelt ist.

7.  Vorrichtung nach Anspruch 6, wobei das Stell-
glied eine Keilschieberbaugruppe ist, die in der Aus-
nehmung in der oberen Schweißspanneinrichtung
positioniert ist, wobei die obere Schweißspannein-
richtung die Ausnehmung in der Nähe des Aus-
schnitts in der oberen Schweißspanneinrichtung auf-
weist.

8.   Vorrichtung nach Anspruch 7, wobei die Keil-
schieberbaugruppe umfasst:
einen T-förmigen Keilschieber mit einem oberen En-
de des T-förmigen Keilschiebers, das an einer Stufe
in einer Wand der oberen Schweißspanneinrichtung
angreift, welche die Ausnehmung definiert;
eine Federabdeckung, die an einer oberen Oberflä-
che der oberen Schweißspanneinrichtung fixiert ist;
und
eine Keilschieberbaugruppenfeder, die zwischen
dem T-förmigen Keilschieber und der Federabde-
ckung angeordnet ist, wobei die Keilschieberbau-
gruppenfeder das obere Ende des T-förmigen Keil-
schiebers vorspannt, so dass es mit der Stufe in Kon-
takt kommt,
wobei dann, wenn die obere Schweißspanneinrich-
tung an der unteren Schweißspanneinrichtung an-
greift, das untere Ende des T-förmigen Keilschie-
bers mit dem L-förmigen Ausrichtungsblock in Kon-
takt kommt, um den L-förmigen Ausrichtungsblock in
dem Hohlraum aus der ersten Position in die zweite
Position des L-förmigen Ausrichtungsblocks in Bewe-
gung zu setzen.

9.    Vorrichtung nach Anspruch 8, wobei das un-
tere Ende des T-förmigen Keilschiebers eine abge-
schrägte Oberfläche aufweist, wobei die abgeschräg-
te Oberfläche des Keilschiebers mit der abgeschräg-
ten oder gerundeten Oberfläche des L-förmigen Aus-
richtungsblocks in Kontakt kommt, wenn die obere
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Schweißspanneinrichtung an der unteren Schweiß-
spanneinrichtung angreift.

10.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis
5, wobei das Stellglied mit der unteren Schweißspan-
neinrichtung gekoppelt ist und im Hohlraum der unte-
ren Schweißspanneinrichtung positioniert ist.

11.  Vorrichtung nach Anspruch 10, wobei der Stell-
glied umfasst:
einen Ankerblock, der an der unteren Schweißspan-
neinrichtung fixiert ist;
einen Achsenstift, der mit dem Ankerblock gekoppelt
ist; und
einen Kippblock, der mit dem Achsenstift gekoppelt
ist und um den Achsenstift drehbar ist, um den L-
förmigen Ausrichtungsblock aus der ersten Position
in die zweite Position in Bewegung zu setzen, wenn
die obere Schweißspanneinrichtung mit der unteren
Schweißspanneinrichtung in Kontakt kommt.

12.  Vorrichtung nach Anspruch 11, wobei der Kipp-
block umfasst:
einen Vorsprung, der sich oberhalb einer Ebene der
oberen Oberfläche der unteren Schweißspannein-
richtung zur oberen Schweißspanneinrichtung er-
streckt, wobei der L-förmige Ausrichtungsblock die
erste Position einnimmt; und
eine Zunge, die aus einer Ruheposition in eine Ver-
stellposition bewegbar ist, um den L-förmigen Block
zur zweiten Position in Bewegung zu setzen, wenn
sich der Block dreht;
wobei die untere Oberfläche der oberen Schweiß-
spanneinrichtung mit dem Vorsprung an dem Block
in Kontakt kommt, der den Blocks in Drehung und
die Zunge aus der Ruheposition in die Betätigungs-
position in Bewegung versetzt, wobei der Vorsprung
bündig ist mit der oberen Oberfläche der unteren
Schweißspanneinrichtung, wenn die obere Schweiß-
spanneinrichtung an der unteren Schweißspannein-
richtung angreift.

13.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis
12, wobei die obere Schweißspanneinrichtung einen
oder mehrere Schlitze entlang eines oder mehre-
rer Umfangsränder der Teile umfasst, wodurch ein
Schweißen der Teile möglich ist.

14.    Verfahren zum Schweißen von Teilen un-
ter Verwendung einer Vorrichtung mit einer un-
teren Schweißspanneinrichtung und einer obe-
ren Schweißspanneinrichtung, wobei die untere
Schweißspanneinrichtung mehrere fixierte Arretier-
stifte zum Positionieren von zu schweißenden Tei-
len und zum Begrenzen einer Bewegung der Tei-
le entlang einer ersten Achse und einer dazu senk-
rechten zweiten Achse und mindestens ein Paar von
Ausrichtungsblockbaugruppen, welche die zu ver-
schweißenden Teile entlang der ersten Achse und
der zweiten Achse in Bewegung versetzen, aufweist,

wobei die Ausrichtungsblockbaugruppe einen Aus-
richtungsblock, der aus einer ersten Position in ei-
ne zweite Position bewegbar ist, um mit den Tei-
len in Kontakt zu kommen und diese auszurich-
ten, und ein Stellglied aufweist, das mit der oberen
oder unteren Schweißspanneinrichtung gekoppelt ist,
um den Ausrichtungsblock aus der ersten Position
in die zweite Position in Bewegung zu versetzen,
wenn die obere Schweißspanneinrichtung an der un-
teren Schweißspanneinrichtung angreift, und wobei
die obere Schweißspanneinrichtung Schlitze entlang
der Ränder der zu verschweißenden Teile aufweist,
wobei das Verfahren umfasst:
Positionieren der zu schweißenden Teile an der un-
teren Schweißspanneinrichtung;
Positionieren der oberen Schweißspanneinrichtung
an der unteren Schweißspanneinrichtung;
in Bewegung setzen des Ausrichtungsblocks von der
ersten Position in die zweite Position, um die zu
schweißenden Teile auszurichten; und
Schweißen der Teile durch die Schlitze hindurch, um
die Teile zu verschweißen.

15.    Verfahren nach Anspruch 14, wobei das
Schweißen durch Laserschweißen durchgeführt wird.

Es folgen 10 Seiten Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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