Drahtzerhacker

Als weitere Neuentwicklung der
Soudronic AG ist der VEA25TE
erstmals mit einer Vorrichtung aus-
geriistet, die denverbrauchten Draht
in Stlicke von ca. 50 mm Lange zer-
schneidet, die dann direkt dem Be-
halter fir verbrauchtes Kupfer zu-
gefiihrt werden. Somit erlbrigt sich
das Demontieren der vollgewickel-
ten Spule und das Volumen des ver-
brauchten Kupfers verringert sich.

Steuerung

Die Maschine ist mit einer volltran-
sistorisierten Steuerung (1.C.) aus-
geriistet. Die Bauelemente sind als
auswechselbare Funktionssteck-
platten ausgebildet. Der Schweiss-
strom sowie die automatische Strom-
reduktion am Anfang und Ende der
Schweissnaht wird durch eine Foto-
zelle kontaktlos gesteuert. Diese
sind stufenlos regulierbar. Auf
Wunsch kann eine automatische
Spannungskompensation eingebaut
werden.

Arbeitsweise
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Maschinenkasten

Er enthilt die gesamte Antriebs-
gruppe fir das Tri-Elliptic-Monofil-
System, das pneumatische Ein-
schubsystem, die volltransistorisier-
te Steuerung (1.C.),den Leistungsteil
und den Transformator.

Abstapler

Die Hubbewegung erfolgt hydrau-
lisch. Spreizmagnete sichern ein
reibungsloses Abstapeln. 2 Venturi-
sauger — pneumatisch gesteuert —
stapeln die Platinen ab und Trans-
portwalzen flihren sie dem Rund-
apparat zu. Eine Dopplungskontrolle
ist eingebaut.

Rundapparat

Am oberen Schweissarmtrager mon-
tiert und mit einem 3-Walzensystem
ausgeriistet. Die Walzen sind ge-
hértet und geschliffen.

Einschub

Ein pneumatisch betétigter Fang-

und Schliesskorb (Patent angemel- ‘
det) positioniert die gerundete Zarge

in einer Fangschiene. Der Einschub

der Zarge zur Schweissebene ge-

schieht pneumatisch mittels 2 Ein-

schubklinken. Der Einschubweg ist

je nach Zargenhohe verstellbar.

Schweisstation

Eine einzige, in der Maschine zu
einem Tri-Elliptic-Profil verformte
Drahtelektrode (handelsiiblicher
Kupferdraht ¢ 1,5 mm) wird nach-
einander Uber beide wartungsfreien
Schweissrollen gefiihrt. Das Resul-
tat ist eine einwandfreie, schmale
Dichtnaht und héchste .Arbeitsge-
schwindigkeit. Das Zinn legiert mit
dem Kupferdraht und die Rollen
bleiben sauber, sodass einwandfreie
Schweissbedingungen bestehen
bleiben.

Leitroliensatz

Ein Leitrollensatz, der vor der
Schweissebene montiert ist, ge-
wahrleistet zusammen mit der Z-
Schiene eine gleichméassige Uber-
lappung (4 mm). Quetschrollen sor-
gen fiir eine Glattung der Schweiss-
naht.



