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(57) Hauptanspruch: Verfahren zum Reduzieren des Anle-
gierens und/oder Anhaftens von Aluminium oder Alumini-
umlegierung beim Ultraschallverscheifien von aus Alumini-
um oder Aluminiumlegierung bestehenden Adern bzw. Ein-
zeldrahten aufweisenden Litzen zu einem End- oder Durch-
gangsknoten untereinander oder mit einem aus Metall be-
stehenden Trager, wobei zumindest die Litzen in einen in
Hohe und/oder Breite verstellbaren Verdichtungsraum ein-
gebracht werden, der in gegeniiberliegenden ersten Be-
grenzungsflachen von Abschnitten einer Sonotrode und ei-
nes Ambosses oder dem auf dem Amboss angeordneten
Trager und in verbleibenden gegeniberliegenden zweiten
Begrenzungsflachen von statisch wirkenden Werkzeugtei-
len begrenzt wird, dadurch gekennzeichnet, dass als stati-
sche Werkzeugteile solche verwendet werden, die auf ihrer
litzenzugewandten Arbeitsflache polykristallinen Diamant
(PKD) aufweisen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Reduzieren des Anlegierens und/oder Anhaf-
tens von Aluminium oder Aluminiumlegierung beim
Ultraschallverscheif3en von aus Aluminium oder Alu-
miniumlegierung bestehenden Adern bzw. Einzel-
dréhten aufweisenden Litzen zu einem End- oder
Durchgangsknoten untereinander oder mit einem
aus Metall bestehenden Trager, wobei zumindest die
Litzen in einen in H6he und/oder Breite verstellbaren
Verdichtungsraum eingebracht werden, der in gegen-
Uberliegenden ersten Begrenzungsflachen von Ab-
schnitten einer Sonotrode und eines Ambosses oder
dem auf dem Amboss angeordneten Trager und in
verbleibenden gegenuberliegenden zweiten Begren-
zungsflachen von statisch wirkenden Werkzeugteilen
begrenzt wird. Auch nimmt die Erfindung Bezug auf
die Verwendung einer aus polykristallinem Diamant
bestehenden oder polykristallinen Diamant enthal-
tenden Arbeitsflache einer Seitenbegrenzung eines
in Héhe und/oder Breite verstellbaren Verdichtungs-
raums einer Ultraschallschweilvorrichtung.

[0002] Ferner bezieht sich die Erfindung auf eine Ul-
traschallschweiRvorrichtung, umfassend eine Ultra-
schallschwingungen Ubertragende Sonotrode mit ei-
nem eine Schweilflache aufweisenden Sonotroden-
kopf, eine der Schweillflache gegenulberliegende
Gegenelektrode sowie seitliche Begrenzungsele-
mente, wobei die Schweilkflache, die Begrenzungse-
lemente sowie mittelbar oder unmittelbar die Gegen-
elektrode einen in Hohe und/oder Breite veranderba-
ren Verdichtungsraum begrenzen.

[0003] Werden mittels Ultraschall Litzen, die aus
Einzeldrahten bzw. Adern aus Aluminium oder Alumi-
niummaterial bestehen, untereinander oder mit ei-
nem massiven Trager verschweil}t, so zeigt sich der
Nachteil, dass die eingeleitete Schweiltenergie dazu
fuhrt, dass das Aluminium zu flieRen beginnt bzw. in
eine so genannte teigige Phase Ubergeht, so dass
ein Anlegieren bzw. ein Anhaften an den Seitenbe-
grenzungen des die Litzen aufnehmenden Verdich-
tungsraums erfolgt.

[0004] Um dieses Anlegieren bzw. Anhaften zu ver-
meiden, ist es bereits bekannt, zwischen den Werk-
zeugen des Verdichtungsraums der Ultraschall-
schweil3vorrichtung und den aus Aluminium beste-
henden Litzen Zwischenfolien anzuordnen, die ver-
hindern, dass ein unmittelbarer Kontakt mit den
SchweilRwerkzeugen erfolgt. Diesbezlgliche Mal3-
nahmen sind aufwendig und ermdglichen dem Grun-
de nach keinen vollautomatischen Schweifablauf
bzw. SchweiRvorgange schneller Taktfolge.

[0005] Um nach der US-A-3,717,842 Aluminium-
dréhte mit einem U-férmigen Trager zu verschwei-
Ren, wird zunachst der Trager in bekannter Weise um
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den Aluminiumdraht gecrimpt, um sodann den
Schweillvorgang einzuleiten. Hierbei befindet sich
zwischen der Sonotrode und den Drahten der unge-
crimpte Abschnitt des Tragers, so dass gleichfalls
kein unmittelbarer Kontakt zwischen den Werkzeu-
gen und den Aluminiumdrahten erfolgt.

[0006] Sowohl das Einbringen einer Zwischenfolie
als auch das zusatzliche Crimpen stellen verfahrens-
technische Nachteile dar, die insbesondere bei hoch-
automatisierten Schweifl3ablaufen unerwiinscht sind.

[0007] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zu Grunde, ein Verfahren zuvor beschriebener Art so
weiter zu bilden, dass aus Aluminium bestehende
oder Aluminium enthaltende Litzen untereinander
oder mit einem massiven Trager verschweil’t werden
konnen, ohne dass Zwischenfolien erforderlich sind
oder dass ein Massivteil um die Litzen gecrimpt wer-
den muss.

[0008] Erfindungsgemal wird die Aufgabe verfah-
rensgemalf dadurch geldst, dass als statische Werk-
zeugteile solche verwendet werden, die auf ihrer lit-
zenzugewandten Arbeitsflache polykristallinen Dia-
mant (PKD) aufweisen.

[0009] Uberraschenderweise hat sich gezeigt, dass
dann, wenn die statischen Werkzeugteile, also die
Seitenbegrenzung eines in H6he und/oder Breite ver-
stellbaren  Verdichtungsraum eine Ultraschall-
schweilvorrichtung mit polykristallinem Diamant be-
legt sind, ein Anlegieren bzw. Anhaften von Alumini-
um unterbleibt bzw. derart reduziert wird, dass
Schweillprozesse nicht negativ beeinflusst werden,
vielmehr Standzeiten der Werkzeuge erzielt werden,
die beim Schweil3en von Litzen Ublicherweise erziel-
bar sind, die nicht aus Aluminium bestehen.

[0010] Ungeachtet der Tatsache, dass im Bereich
der Seitenbegrenzung die grofite Relativbewegung
zwischen den Drahten und der angrenzenden Be-
grenzung herrscht, wird vermieden, dass das Alumi-
nium, das beim Schweif3en zu flieBen beginnt und in
eine teigige Phase Ubergeht, an den Seitenbegren-
zungen anlegiert wird bzw. anhaftet.

[0011] Zwar ist es bekannt, Arbeitsflachen von Ul-
traschallschweiflwerkzeugen mit polykristallinem Di-
amant zu belegen, und zwar ausschlieRlich als ver-
schleifmindernde Schicht. Insoweit ist auf die
EP-B-0 375 707 oder die WO-A-02/43915 zu verwei-
sen. Dabei wird der polykristalline Diamant bzw. eine
Schicht von diesem grundsétzlich auf die stark belas-
teten Arbeitsflachen, also die der Sonotrode und des
Ambosses aufgebracht, gleichwenn auch der Hin-
weis erfolgt, dass entsprechend die Seitenbegren-
zungen ausgebildet sein kénnen.

[0012] Das polykristalline Diamantmaterial ist vor-

2/10



DE 10 2007 053 913 A1

zugsweise als AuRenschicht eines Tragers aus Hart-
metall ausgebildet, wobei die Schichtdicke des poly-
kristallinen Diamants im Bereich zwischen 0,2 mm
und 0,6 mm, insbesondere zwischen 0,4 mm und 0,5
mm und die Dicke des Hartmetalltrdgers im Bereich
zwischen 1,0 mm und 2,0 mm, vorzugsweise zwi-
schen 1,5 mm und 1,7 mm liegen sollte.

[0013] Dadurch, dass aufgrund des polykristallinen
Diamants ein Anlegieren bzw. Anhaften an den Sei-
tenbegrenzungen des Verdichtungsraums unter-
bleibt, ist der Energieeintrag zum Verschweil’en der
Litzen bzw. diese mit einem massiven Trager nur auf
das Material Aluminium abzustellen. Insbesondere
ist es nicht erforderlich, dass ein hdherer Energieein-
trag bzw. hohere Drucke beim Verschweilten not-
wendig werden, die zu beachten waren, wenn ein An-
legieren bzw. Anhaften erfolgen wirde. Gleichzeitig
ergibt sich durch die Wahl des Materials Aluminium
der Vorteil einer Gewichtseinsparung sowie der Ver-
wendung eines kostengtinstigeren Materials im Ver-
gleich zu Kupfer.

[0014] Die erfindungsgemalRe Lehre gilt jedoch
auch dann, wenn ein Mischverbund hergestellt wer-
den soll, d. h. Aluminium und Aluminium enthaltende
Litzen mit Litzen anderen Materials verschweilt wer-
den.

[0015] Zwar besteht grundsatzlich die Mdéglichkeit,
die verbleibenden Begrenzungsflachen von Sonotro-
de und Amboss auch mit polykristallinem Diamant zu
belegen. Hierdurch wirde jedoch insgesamt eine
Verteuerung der Werkzeuge erfolgen, ohne dass sich
merkliche Vorteile zeigen; denn die Anlegier- bzw.
Anhaftenneigung ist im Wesentlichen im Bereich der
statischen Werkzeugteile gegeben.

[0016] Die Erfindung bezieht sich auch auf die Ver-
wendung einer aus polykristallinem Diamant (PKD)
bestehenden oder polykristallinen Diamant enthal-
tenden Arbeitsflache einer Seitenbegrenzung eines
in Héhe und/oder Breite verstellbaren Verdichtungs-
raums einer UltraschallschweiRvorrichtung zur Ver-
meidung oder Reduzierung des Anlegierens oder An-
haftens von Aluminium oder Aluminiumlegierung
beim Verschweilen von in den Verdichtungsraum
eingebrachten und aus im Wesentlichen aus Alumini-
um oder Aluminiumlegierung bestehenden Adern
oder Einzeldrahten bestehenden Litzen. Dabei ist
insbesondere vorgesehen, dass die aus den aus Alu-
minium oder Aluminiumlegierung bestehenden
Adern oder Einzeldrahten bestehenden Litzen mit
weiteren Litzen verschweil3t werden, die aus einem
von Aluminium oder Aluminiumlegierung abweichen-
den Material bestehen. Auch kénnen die Litzen mit
einem aus Metall bestehenden Trager verschweift
werden, der in dem Verdichtungsraum angeordnet
oder als Begrenzung des Verdichtungsraums ver-
wendet wird.
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[0017] Ferner nimmt die Erfindung Bezug auf eine
Ultraschallschweivorrichtung zur Durchfiihrung des
zuvor genannten Verfahrens, umfassend eine Ultra-
schallschwingungen Ubertragende Sonotrode mit ei-
nem eine Schweil¥flache aufweisenden Sonotroden-
kopf, eine der Schweil’flaiche gegeniberliegende
Gegenelektrode sowie seitliche Begrenzungsele-
mente, wobei die Schweilkflaiche, die Begrenzungse-
lemente sowie mittelbar oder unmittelbar die Gegen-
elektrode einen in Hoéhe und/oder Breite veranderba-
ren Verdichtungsraum begrenzen, und die sich da-
durch auszeichnet, dass die Schweifflache der So-
notrode einen Verlauf eines gleichschenkligen offe-
nen Trapezes mit Bodenflache und von Seitenschen-
keln ausgehenden Seitenflachen aufweist, dass die
Bodenflache und die jeweilige Seitenflache einen
Winkel a mit 100° < a < 145° einschlielt und dass die
Begrenzungselemente in ihrer den Verdichtungs-
raum begrenzenden Flache aus polykristallinem Dia-
mant besteht oder diesen enthalt.

[0018] Dabei istinsbesondere vorgesehen, dass die
den Verdichtungsraum seitlich begrenzende Flache
des Begrenzungselements Auflenflache einer aus
polykristallinem Diamant bestehenden Schicht einer
Dicke d mit 0,2 mm < d < 0,7 mm ist, die von einem
Trager ausgeht, der mit dem Begrenzungselement
insbesondere durch Hartléten verbunden ist.

[0019] Durch die spezielle Ausbildung der Arbeits-
flache, das heil’t Schweifldflache der Sonotrode wird
der Vorteil erzielt, dass die beim Verdichten und Ver-
schweil3en der Litzen auftretende Gesamtquerkrafte
in erheblichem Umfang von den die Schweil¥flache
der Sonotrode begrenzenden Seitenflachen aufge-
nommen werden, so dass zusatzlich ein Anlegieren
bzw. Anhaften von Aluminium an den Seitenbegren-
zungsflachen des Verdichtungsraums unterbunden
wird.

[0020] Dabei sind als bevorzugte Dimensionierun-
gen anzugeben, dass der Sonotrodenkopf eine Brei-
te B aufweist und die Seitenschenkel tber der Bo-
denflache mit einer Hohe T vorstehen mit 0,1 B< T <
0,3 B.

[0021] Weitere Einzelheiten, Vorteile und Merkmale
der Erfindung ergeben sich nicht nur aus den Anspru-
chen, den diesen zu entnehmenden Merkmalen —
und/oder in Kombination —, sondern auch aus der
nachfolgenden Beschreibung von der Zeichnung zu
entnehmenden Ausfiihrungsbeispielen.

[0022] Es zeigen:

[0023] Fig.1 eine Prinzipdarstellung einer Ultra-
schallschweifanlage,

[0024] FEig. 2 eine Prinzipdarstellung eines Verdich-
tungsraums und
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[0025] Fig. 3 eine weitere Ausfihrungsform eines
Verdichtungsraums.

[0026] In Fig. 1 ist rein prinzipiell eine Ultraschall-
schweillanlage dargestellt, in der aus Aluminium be-
stehende oder Aluminium enthaltende Litzen, das
heillt deren feine Drahte oder Adern, untereinander
zu einem End- oder Durchgangsknoten oder mit ei-
nem massiven Trager wie Stanz- oder Biegeteil z. B.
einer U-Form verschweil3t werden.

[0027] In bekannter Weise umfasst die Anlage eine
Ultraschallschweildvorrichtung oder -maschine 10,
die einen Konverter 12, gegebenenfalls einen Boos-
ter 14 sowie eine Sonotrode 16 aufweist. Der Sono-
trode 16, das heif3t deren Kopf und damit dessen
Schweilkflache sind eine Gegenelektrode 20 — auch
Amboss genannt — sowie Seitenschieber 21, 23 zu-
geordnet, um einen Verdichtungsraum zu umgeben,
der in Fig. 2 rein prinzipiell in vergrof3erter Darstel-
lung wiedergegeben ist.

[0028] Sollen nach der Fig. 2 in dem Verdichtungs-
raum 30 aus Aluminium bestehende oder Aluminium
enthaltende Litzen, die aus einzelnen dinnen Drah-
ten oder Aderchen 32, 34 bestehen, mittels Ultra-
schall verschweil3t werden, so werden diese in den
Verdichtungsraum 30 gelegt, der von einer Arbeitsfla-
che 38 der Sonotrode 36, einer Arbeitsflache 40 der
gegenlberliegenden und entlang des Doppelpfeils
42 verschiebbaren Gegenelektrode (Amboss 44) so-
wie Arbeitsflachen 46, 48 begrenzt wird, die von ei-
nem den Amboss 44 aufnehmenden Trager 50 -
auch Saule genannt — bzw. eine auf diesem angeord-
nete Touchierplatte 51 sowie einem Seitenschieber
52 ausgehen. Dabei zeigt die Praxis, dass ein Anle-
gieren der Litzen, das hei3t deren diinnen Drahte und
Aderchen 32, 34 an den Arbeitsflaichen 46, 48 der
Seitenbegrenzungen des Verdichtungsraum 30 er-
folgt, also den statischen Werkzeugteilen, die den
Verdichtungsraum 30 begrenzen. Ursachlich hierflr
durfte sein, dass im Bereich der Seitenbegrenzungen
die grofite Relativbewegung zwischen den Litzen
und den Werkzeugteilen erfolgt, so dass das zu flie-
Ren beginnende bzw. in eine teigige Phase lberge-
hende Aluminium an der Arbeitsflache anlegiert bzw.
anhaftet, so dass ordnungsgeméafRe SchweilRungen
nicht durchfihrbar sind.

[0029] Nach dem Stand der Technik werden daher
die Litzen von einer Folie umgeben, um einen unmit-
telbaren Kontakt zwischen den Aderchen 32, 34 und
den Arbeitsflachen 38, 40, 46, 48 auszuschlie3en.

[0030] Erfindungsgemal ist demgegeniiber vorge-
sehen, dass die Arbeitsflachen 46, 48 litzenseitig mit
polykristallinem Diamant (PKD) belegt sind, wobei
das PKD jeweils eine Schicht 54, 56 bildet, die aule-
re Schicht eines Tragers 58, 60 insbesondere aus
Hartmetall ist, der vorzugsweise durch Hartléten auf

2009.05.20

das eigentliche Werkzeugteil, das heif3t den Seiten-
schieber 52 bzw. die Touchierplatte 51 hart aufgelotet
ist.

[0031] Dadurch, dass die aus Aluminium bestehen-
den oder Aluminium enthaltenden Dréhte bzw. Ader-
chen 32, 34 beim SchweilRen im Bereich der stati-
schen Werkzeugteile ausschlieRlich mit polykristalli-
nem Diamant in Kontakt gelangen, wird tGberraschen-
derweise ein Anlegieren bzw. Anhaften des beim
Schweilen teigigen bzw. flieRenden Aluminiums ver-
mieden, so dass reproduzierbare Schweilungen ho-
her Gute erzielbar sind, wie dies beim Verschweil3en
von Kupferlitzen bekannt ist.

[0032] Die erfindungsgemale Lehre ist selbstver-
standlich nicht auf das Verschwei3en von aus Alumi-
nium bestehenden oder Aluminium enthaltenden Lit-
zen untereinander beschrankt. Vielmehr ist die erfin-
dungsgemale Ausbildung der Arbeitsflachen 46, 48
der Seitenbegrenzungen in Form eines PKD-Belags
auch dann anzuwenden, wenn Mischverbindungen
hergestellt werden sollen, also z. B. aus Aluminium
bestehende Litzen mit solchen z. B. aus Kupfer ver-
schweil3t werden oder eine Schweildverbindung zwi-
schen einem massiven Trager z. B. aus Kupfer oder
Aluminium oder einer Legierung von diesem mit ins-
besondere aus Aluminium bestehenden Litzen her-
gestellt werden soll.

[0033] Die Dicke der PKD-Schicht 54 bzw. 56 sollte
im Bereich zwischen 0,2 mm und 0,7 mm, insbeson-
dere im Bereich zwischen 0,4 mm und 0,5 mm liegen.
Um ein Verschweil’en des Tragers 58, 60 mit dem
Schieber 52 bzw. der Saule 50 durchflihren zu kon-
nen, ohne dass Verwerfungen auftreten, sollte die Di-
cke des Trager 58, 60 im Bereich zwischen 1,0 mm
und 2,0 mm, insbesondere etwa 1,5 mm bis 1,6 mm
liegen. Dabei wird die Verbindung zwischen dem Tra-
ger 58, 60 und der Touchierplatte 51 bzw. den Seiten-
schieber 52 insbesondere mittels Hartléten durchge-
fuhrt.

[0034] Der Fig. 3 ist eine Prinzipdarstellung eines
Ausschnitts einer Ultraschallschweildvorrichtung zu
entnehmen, mit der ein massiver Trager 60, der z. B.
aus Kupfer bestehen kann, mit Litzen verschweift
wird, die aus Aluminium bzw. einer Aluminiumlegie-
rung bestehen. Dargestellt sind einzelne Adern bzw.
Drahte 62, 64. Der Trager 60 bildet im Ausflihrungs-
beispiel untere Begrenzungsflache eines Verdich-
tungsraums 66, der seitlich von Schiebern 68, 70 und
einer Arbeits- oder Schweil3flache 72 einer Sonotro-
de 74 in bekannter Weise begrenzt wird. Der Trager
60 selbst ist auf einem Amboss 76 positioniert.

[0035] Entsprechend der erfindungsgemafen Leh-
re weisen die Seitenschieber 68, 70 in ihrer dem Ver-
dichtungsraum 66 zugewandten Begrenzungsflache
einen Belag 78, 80 aus polykristallinem Diamant
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(PKD) auf, der von einem Trager 82, 84 ausgeht, der
seinerseits mit dem Seitenschieber 68 bzw. 70 insbe-
sondere durch Hartléten verbunden ist.

[0036] Um eine eindeutige Positionierung des Tra-
gers 60 zu ermdglichen, kdnnen die Seitenschieber
68, 70 ambossseitig Ausklinkungen bzw. Ausschnitte
86, 88 aufweisen, innerhalb der die Langsrander des
Tragers 60 verlaufen.

[0037] Aus der zeichnerischen Darstellung ergibt
sich des Weiteren, dass die Arbeitsflache 72 der So-
notrode 74 die Geometrie eines offenen Trapezes
hat. Dabei bildet der kurze Basisschenkel die Boden-
flache 88. Die Bodenflache 88 wird von Seitenschen-
keln 90, 92 begrenzt, wobei die Innenflachen 94, 96
der Schenkel 88, 90 zur Bodenflache 88 jeweils einen
Winkel zwischen 100° und 145° beschreiben sollte.
Durch die Geometrie der Schweillflache 72, also die
eines offenen Trapezes ergibt sich der Vorteil, dass
die beim Schweif’en auftretenden Gesamtquerkrafte
von den Schenkeln 90, 92 der Arbeitsflache 72 auf-
genommen werden, wodurch zusatzlich die Neigung
eines Anlegierens bzw. Anhaftens von Aluminium an
den Seitenbegrenzungen des Verdichtungsraums 66
reduziert wird.

[0038] Des Weiteren sollte die Dimensionierung der
Seitenschenkel 88, 90 zu dem Sonotrodenkopf derart
aufeinander abgestimmt sein, dass die Hohe T der
Schenkel 88, 90 betragt 0,1 B< T < 0,3 B mit B = Brei-
te des Sonotrodenkopfes, der zwischen 1,0 mm und
25,0 mm liegen kann, ohne dass hierdurch die erfin-
dungsgemale Lehre eingeschrankt wird. T bedeutet
die Hohe Uber der Bodenflache 88.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Reduzieren des Anlegierens
und/oder Anhaftens von Aluminium oder Aluminium-
legierung beim Ultraschallverscheilfen von aus Alu-
minium oder Aluminiumlegierung bestehenden
Adern bzw. Einzeldrahten aufweisenden Litzen zu ei-
nem End- oder Durchgangsknoten untereinander
oder mit einem aus Metall bestehenden Trager, wo-
bei zumindest die Litzen in einen in H6he und/oder
Breite verstellbaren Verdichtungsraum eingebracht
werden, der in gegenuberliegenden ersten Begren-
zungsflachen von Abschnitten einer Sonotrode und
eines Ambosses oder dem auf dem Amboss ange-
ordneten Trager und in verbleibenden gegenuberlie-
genden zweiten Begrenzungsflachen von statisch
wirkenden Werkzeugteilen begrenzt wird, dadurch
gekennzeichnet, dass als statische Werkzeugteile
solche verwendet werden, die auf ihrer litzenzuge-
wandten Arbeitsflache polykristallinen Diamant
(PKD) aufweisen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass neben den im Wesentlichen aus Alu-
minium oder Aluminiumlegierung bestehenden
Adern bzw. Einzeldrahten aufweisenden ersten Lit-
zen zweite Litzen aus einem anderen Material ver-
schweil3t werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der polykristalline Diamant
obere Schicht eines Metalltragers ist, der auf das sta-
tische Werkzeugteil befestigt wie hart aufgeldtet wird.

4. Verfahren nach zumindest einem der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der polykristalline Diamant eine Schicht einer
Dicke d mit 0,2 mm < d < 0,7 mm auf dem Trager bil-
det, der seinerseits vorzugsweise eine Dicke D mit
1,0 mm < D < 2,0 mm aufweist.

5. Verwendung einer aus polykristallinem Dia-
mant (PKD) bestehenden oder polykristallinen Dia-
mant enthaltenden Arbeitsflache einer Seitenbegren-
zung eines in Héhe und/oder Breite verstellbaren
Verdichtungsraums einer Ultraschallschweifdvorrich-
tung zur Vermeidung oder Reduzierung des Anlegie-
rens oder Anhaftens von Aluminium oder Aluminium-
legierung beim Verschweiflen von in den Verdich-
tungsraum eingebrachten und aus im Wesentlichen
aus Aluminium oder Aluminiumlegierung bestehen-
den Adern oder Einzeldrahten bestehenden Litzen.

6. Verwendung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die aus den aus Aluminium oder
Aluminiumlegierung bestehenden Adern oder Einzel-
drahten bestehenden Litzen mit weiteren Litzen ver-
schweil3t werden, die aus einem von Aluminium oder
Aluminiumlegierung abweichenden Material beste-
hen.
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7. Verwendung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Litzen mit einem aus Metall
bestehenden Trager verschweildt werden, der in dem
Verdichtungsraum angeordnet oder als Begrenzung
des Verdichtungsraums verwendet wird.

8. Ultraschallschweifldvorrichtung (10) zur Durch-
fuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1, umfassend
eine Ultraschallschwingungen Ubertragende Sono-
trode (16, 36, 74) mit einem eine Schweil¥flache (72)
aufweisenden Sonotrodenkopf, eine der Schweil3fla-
che gegenlberliegende Gegenelektrode (76) sowie
seitliche Begrenzungselemente (68, 70), wobei die
Schweilflache, die Begrenzungselemente sowie mit-
telbar oder unmittelbar die Gegenelektrode einen in
Hohe und/oder Breite veranderbaren Verdichtungs-
raum (66) begrenzen, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schweifl¥flache (72) der Sonotrode (74) einen Ver-
lauf eines gleichschenkligen offenen Trapezes mit
Bodenflache (88) und von Seitenschenkeln (90, 92)
ausgehenden Seitenflachen aufweist, dass die Bo-
denflache und die jeweilige Seitenflache einen Win-
kel a mit 100° < a < 145° einschlielt und dass die Be-
grenzungselemente (68, 70) in ihrer den Verdich-
tungsraum (66) begrenzenden Flache aus polykris-
tallinem Diamant besteht oder diesen enthalt.

9. Ultraschallschweifdvorrichtung nach Anspruch
8, dadurch gekennzeichnet, dass die den Verdich-
tungsraum (66) seitlich begrenzende Flache des Be-
grenzungselements (68, 70) AulRenflache einer aus
polykristallinem Diamant bestehenden Schicht einer
Dicke d mit 0,2 mm < d < 0,7 mm ist, die von einem
Trager (86, 88) ausgeht, der mit dem Begrenzungse-
lement (68, 70) insbesondere durch Hartléten ver-
bunden ist.

10. Ultraschallschweif3vorrichtung nach  An-
spruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Sonotrode (74) in ihrem die Schweillflache (72) auf-
weisendem Bereich eine Breite B aufweist und dass
die die Bodenflache (88) der Schweilkflache begrenz-
enden Seitenschenkel (90, 92) mit einer Hoéhe T Uber
der Bodenflache vorstehen, wobei 0,1 B<T<0,30 B
ist.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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