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| aser soWerizeugidmpliziertim Aufbauundteuerinder 35 erschwert.
Herstellung ist, und Ziel der Erfindung ist es, die angegebenen Nach-
- die durch die &rtlich begrenzte Verbmdung der teile zu vermeiden.
Stanztelle, diese sich verformen kdnnen, so dass Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
die Stanzteile nicht satt aufeinander liegen und Verfahren zum Herstellen von mindestens zwel mit-
deshalb nicht zu einem Stapel zusammengefasst 40  einander verbundenen Stanzteilen zu schaffen, mit
werden kénnen. ' welchem die Stanztelle uni&sbar verbunden werden,
Aus der DE-A-28 39 928 ist bekannt, in einem die Haltekraft wesentlich gesteigert und die Massge-
V Folgewerkzeug neben den Modulen fiir das Stanzen, nauigkeit der verbundenen Stanzteile zuelnander ver-

Lochen, Biegen, usw. jeweils ein Modul zum Zufilhren bessert wird.

von Teilen und ein Modul zum Verbinden der gestanz- 45 Diese Aufgabe wird erfindungsgeméiss durch die

ten Teile mittels Laserschweissen vorzusehen. Merkmale des Patentanspruches 1 gelst.

" Der Nachteil dieses Verfahrens besteht darin, Die damit erreichbaren Vorteile sind im wesentli--
dass das Folgewerkzeug mit vom Stanzvorgang un- chen darin zu sehen, dass die Stanzgeschwindigkeit
abhéngigen Arbeitsvorgéingen belastet wird. gesteigert werden kann und die Einwirkung der Ver-

In den JP-A 61-135 348 die den n&chstliegenden 50 bindung auf die Form der Stanzteile auf ein Minimum
Stand der Technik beschreibt ist eine Stanzvorrich- verringert werden kann.
tung mit einer Lichistrahl-Schweissvorrichtung be- Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform des Ver-
schrieben, um in einer Stanzfolge gestanzte Rotorble- fahrens, bei dem die Stanztelle zu einem Stapel zu-
che im Zuge des letzten Stanzvorganges zu ver- sammengefasst werden, werden benachbarte Stanz-
schweissen. Die_Stahz,vorrichtung ist als Folgewerk- 55 teile im Stapel im Bereich der aufeinanderliegenden-
zeug ausgebildet. Die letzte Station des Folgewerk- Kante miteinander verschweisst.
zeuges ist mit einer Bremssinrichtung versehen, wel- Die sich daraus ergebenden Vortelle sind darin

che das Paketieren der Rotorbleche erlaubt. Das Pa- zu sehen, dass die Giite der Verbindung verbessert
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durch die Stanzvorrichtung vorgegeben, z.B. durch 35 Zur Einstellung des Laserstrahles kann eine Be-
eine mit der Exzenterwelle der Stanzvorrichtung ge- obachtungseinrichtung vorgesehen werden, die mit
. koppelte Kodierscheibe. Sind zwei Stanzteile zu ver- der Fokussiereinrichtung gekoppelt ist. Neben der
schweissen, so erfolgt die Schweissung erst mit dem vorstehend beschriebenen getrennten Anordnung
zweiten Stanzvorgang und die Stanzteile milssen von Laser-Quelle 14 und- Fokussiereinrichtung 15 ist
sich in einer Ruhestellung befinden. 40 es auch mbglich, eine Laser-Einrichtung mit inte-
In den Figuren 1 bis 4 sind verschiedene Anwen- grierter Fokussier- und Beobachtungseinrichtung an-
. dungsformen des erfindungsgemassen Verfahrens Zuwenden.
st dargestelit, wobei fiir gleiche Elements gleiche Be- Die Schweisseinrichtungen 7 werden durch eine
zugszahlen zur Kennzeichnung verwendet werden. Steuereinrichtung 34 gesteuert. Die Steuereinrich-
Bei der in Figur 1 gezeigten Anwendungsform 45  tung enthéit eine Kodlerscheibe, die mit der Exzenter-
. weisen die Stanzteile 1 und 2 eine Ausnehmung 3 auf Welle der Stanzpresse mechanisch verbunden ist, ei-
und kénnen an der Aussenkante 4 und/oder an der ne Abtasteinrichtung, die mit der Kodierscheibe zu-
durch die Ausnehmung 3 gebildeten Kanten 5 mittels sammenwirkt, und einen Steuerschaltireis, der die
Laserstrahlen 6 aus Lasereinrichtungen 7 ver- Signele aus der Abtasteinrichtung empfangt und
schweisst werden. 50  Steuersignale zur Durchfithrung der entsprechenden
Gegeniiber der in Figur 1 gezeigten Anwen- Funktion innerhalb des Vorgangs abgibt.
dungsform wird gemé&iss Figur 2 der Laserstrahl 6 Unterhalb der Matrize 26 ist eine Bremseinrich-
iiber ein Reflexionsmittel 8, z.B. einen Splegel auf die tung 27 montiert, mit der die einzelnen Stanztelle als
zu verschweissende Stelle gerichtet. ' Paket ausgegeben werden kdnnen.
Wie Figur 4 zeigt, werden bel einer Anwendungs- &5 Wie Figur 6 zeigt, sind in der Matrize 26 und folg-
form zwei Winkelprofile 9 und 10 verschwelsst. _ lich auch im Werkzeugunterteil Ausnehmungen 36
~ Indiesem Zusammenhang wird darauf hingewie- und im Stempel 22 L&cher 37 vorgesehen, um den La-
sen, dass das Verfahren nicht auf diese Anwendungs- serstrahl 6 auf die zu verschweissenden Stanzteile 1,



characterized by claim?7. The apparatus has the advantages, that the 35
punching tool is sinplified and an i ncrease of the fre- quency of the
strokes of the punch press is made pos--sible. Furthernmore, it is of
advant age that the & ocussing 4ERI®94386181 t he punchi ng tool can be

| ocat ed i ndependently at the machine; wherewith the possible applications
are qoammered.i vely larger. In the follow ng idihnétiuaeddié Stanxbile!(1,2pardiner aer

pl ai nedein® bévotzigts Austiitrurigem@ildeavetfite  appendepusdénkiitel@Fversthedist Wédenown i n:
Fi.gurres bbirifo dié Haeskeflinatvos Blechpakdténuaiisr at ed fornms of applications of the

i NV ergidkirebledtr £.BOMIr Rdtre (Stedordurel Teatdschiat | cal 13y Vérfabeh matheAnsprublodi dadiifeh ekwhn-of

t he iRignenteig derchgbpraf el dissemMerfahinen ipAlBdu Gt | ON TeichpetdaseglieStanztede(l. 2yt elrier dueaic  Of
sheethdndigkeit ddr Ezentec\Wellen-Rdigtiany y, Fi gure 6 oneipmAusnehmupe(3) gabidetenianten @) Yer-of

Cho. appWieHiays7 pagt e ierSchapdvoradaadbo® 5. and i@weisstwerden Figure 7 a
sc herRtejchen des yaterep Totpynkiss UT heendetn@n-cour se dur | the roductlon of sheet
met alscg'P?CR%‘m'PW“_F?ﬁW dep ﬁ'P'r"@d to Hber ‘?’ A%gf e LhIs 3. Wer| ded
t ogetIREcn LT Wi9re i %" E;@Flce"by nea?js ol d' u‘!c B"t{é i) E‘gg:g'rhe_
punc r{c w%éggg vlﬁrgw;gder te zw |e he part gf?te '?el a&a:eﬁg’%p

Langld

the g 70%6 %4 . emu.qch' "9 0Pl e %o

wel digagnday b& ea&)auach' Ng appgdi Shiiveissdtéibn mama&% Wnidiost
codi NGedtiyaHedOLHIE rLrpants eseamna bleC shaft eraémeaelahl hét@ridgenasrétbifen dbr
tWO [BeNedkng2¥ dIRRdeRinA] dordnAbBENIUELsHed T Oget Behateilb AigebBiedisig. Pr oceeds only
at  t RRermMdRM@bét julvg OP BAdIgenkavih. d t he punched parts nust be in a rest
POSi trhittdbar kath Hiebu Ramktisbter dér Bapdvostiubf Or s Sf Vérfapleh asth elhérd deé Aadpriche1 bisiy,aat | ve
met hotleigrdemi dil BatifkddvatiorgangeVidiigt. @8h-t he saneduref gakenmzeichnetrdass| der Sciaveisswd  Or
t he abrar det candvorschvgesnfV Jindredesl dandit s 20 At t bang emtirocSiteliemndlei¢chzéitigyderzeitiidh von:

Fi guridenimeni@ erfelefsiecRpk rehung ¥cNgchc onpr i seseiztdurehgs@hrwithd can be wel ded

t ogetdemrBagd-Kiemmvergang VI windydurch Juslieryng at t he ed es 5 35 formed by the recess
3 and/Misigs Fasgsiilteser ﬁﬂe@#voeemofeerﬁfe&m | asék H%‘ gach sinem deg Angp ’

t he SYPFYBSIHRaYer 4"’" 1 ‘f"f?"
acgord ‘@ede{?\l"l’ %ﬂl ’ﬁﬂ:gﬁm Fgcﬁ onem‘;\ §h"§’°g?w‘%isé?$ffﬁ r'PgS‘aB f 0" he

I ocat's'f:g') a”0‘e Accor &f ttw 35\ enbodi nent as shown
eren il let el em be ch en B
in F' gbs%h rr%v Bﬁﬂ nd 10 ﬁr 90 Y%ﬁg}u; ng {m cllég \I’e%?ens
con n lﬁcp e e%govb@a Mfﬁ"aﬂn t t h&th elefhe @%nﬁ&g {ped
tot 30 12) mit einem Stanzwerkzeug (13) und eine
Damlt kénnen Blechpakete hergestellt werden, Schweisseinrichtung (7, 14) mit einer gepulsten
deren Giite jener nach den bekannten Verfahren so- Laser-Einrichtung und einer Steuereinrichtung
wohl beziiglich der Laufeigenschaften und der elek- (34) enthéit, die abhéingig vom Ablauf des Stanz-
trischen Eigenschaften sowie der Zusammenhangs- vorgangs der Presse gesteuert wird, dadurch ge-
kraft weitgehend iibertreffon, wobei insbesonderezu 35 kennzeichnet, dass die Laser-Einrichtung (7) ei-
beachten ist, dass mit hoher Stanzgeschwindigkeit ne Fokussiereinrichtung (15) zum Einstellen des
z.B. 800 Hiibe/min gearbeitet werden kann, und dass Laserstrahles aufweist, und dass die Steuerein-
die Stanzwerkzeuge sine wesentliche Vereinfachung richtung (34) ein Nockenschaltwerk enthait, um
erfahren. die Laser-Quelle (14) in Abhangigkeit des Stanz-
40 hubes bzw. Stanzvorgangs zu steuern.
Patentanspriiche 8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Laser-Einrichtung (7) an der
1. Verfahren zum Herstellen von mindestens zwei Stanzpresse (11, 12) oder an dem Stanzwerk-
miteinander verbundenen Stanztellen (1,2)dieim 45 zeug (13) montiert ist.
Zuge eines Stanzvorganges an mindestens einer
Stelle durch Lichtstrahlschweissung ver- 9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
schweisst werden, dadurch gekennzeichnet, kennzeichnet, dass die Fokussiereinrichtung (15)
dass die Stanzteile (1,2) innerhalb der Matrize am Werkzeug-Unterteil (16) befestigt und dber
{26) an den aufeinanderliegenden Kanten (4, (5) &0 ein Lichtleiterkabel (32) mit der Laser-Quelle (1 4)
verschweisst werden, wobel der Lichtstrahl auf verbunden ist. )
die Kanten 4, (5) gerichtet wird, und dass der
Lichtstrahl auf die zu verschweissende Stelle (4) 10. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
gerichtet wird, wenn der Stempel (22) eine Stel- zeichnet, dass eine Reflexionseinrichtung (8)
lung zwischen unteren und oberen Totpunkt ein- 55 vorgesehen ist, die am Stanzwerkzeug (13) befe-
nimmt. stigt und mit einem Kéltemittel versorgbar ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 10,




ments. 10 o, ", According to Figure 5 an apparatus for prac- ticing
t he above descri bed nethod conprises a punch press having a punch 11 and a
table 12, a punchingStool 13 and aEPRA34¥6&3®Irce 14 with & focussing device
15 The punching tool 13 is nounted on the punch- 15 ing table 12 in

accor darmechwnt h known procedures. The punchi agetinetpliasd.die SanAes (1 2% diriar der -

- dependencEin@bevbizagte Ausfiihtungdf@emple ¥éreatl- and | nc lAusienkams (4 wnsehwdidshwerdean a t ool
I oWer'_ [venstbettifff die Hestellung ypreBleghpakited aus gui di ng col utms 18 for the tool upper.
par t.~ iigktréblegh eBrf@lecadStatoretdnéTIBMIDld ower 20 Vpdahten nacthAdsgiuply 1,pdasigreh gékemnd a
strip é’r'GUQqum#%'IAbHPfé'e efeMerahren indbgui &li ng eelthnetdass die Slanatelia(t,@) gulelmersiull, a
punch Z'E"Q!ﬂkﬁt Qf’%ﬁm ppRatatiomg pl at e 23, whieibhAysgehmyng{3kgpbidetep Kantand(E) ver-
uppe arW'*‘fP“" '%éﬂtﬁ"égh 'GY"EPé"g)'Ib&l“bs 24 25°"r”6iP3tt"PFé°'Btri p of materi aI
(not |Iq’{7§’{‘?“ fq ich is mounted in the t ool

d "B?°"P'ﬁﬂ“ Je b&éw"c
I o GET a.,géﬁ%" Wﬁﬁzéf ﬁ% s ;v 'ﬁc&g%% %
te rei rce

devi ce @ QU: di ng e im
14. The, nﬁﬁ.%ﬁ .&ﬂ&n%? ousty a a%‘é i
beam S @diniosl Z2ohib L4h @&ﬁerreﬁdgﬁﬁﬁrﬂn Qé@e Ficonfh i ﬁ&r aﬁéﬁmm

~devi ce LiserdiiflestidAI. ekt anschileSseR@ikdARe d 1¥M t %rd Jdi'd%h SHJmIBB & aek he
above Hehwbssangi D ackciR¥RRmgderem AbstRiGss vBaVi Ng a b&am“dwg genbind. a vvel dl ng at a
pl ur al iodyt itiderh Orén TopEnkt GT érdigersiaam uauch as e.g. illustrated in Figure 2. 1t

i S, howettetbiac nach dieseln @ankt setzt der Barldvaeschib f Or € SE e Vérvdbreh 6acti 8inénider Aespiichis! blsa, da-
whi ch At ein, dem pladBand-Kleynminegarig Ypfolgs Wab| y of eadircloyédkennzeithnet, dass idec SSiveisdvor

t he adjrendt desy Behidverbchubeas¥r unde dem aBandewizng 5 dengiac denrBtgjlerigisidheritigoder meitiichtyere h

i s coupflemupen ¥ erfpigt flig PaketverdrphenaMils dlachBesi des séiat duthge@hrtiwinker i bed separ at ed

' arrangé’ﬁ@@?“ﬂ)‘ﬁ'em@@&a"%&w'@e’@hJ'éﬁﬂ%f"'!sbcuss| ng device 15 it is al so possible

as'Taa%%?t“d'eﬂﬁce@'Wfsw%Wfqem@gr at ed®f Me@gen ha'nﬂn %réw hﬁé@ﬁ%@ 10

US 9 t b
deV| ce Ich s"é’$° 3'198'31 n r e i ?5 ?rech ﬁﬁ?@ t"Bte'P'H@"' "°"
eccentrJ de }pr" I Ic e ®a scanni ﬁ &™whi ch coacts with t he
| ggglnﬂlg ﬁﬁﬂﬁ@@aﬁemﬂ.@pﬁ a.k? or' Zﬁggﬁ &E'J ?h?chs "I"f |
% ﬁ;‘;‘g%

functlcﬂgmw,t |n the operatton i ng devigem; mb,ﬁ

| ower di epepfit kohien BredRsakatd hirbdstelit werden] Ndi Vi dugtnwidédinaitung ¢7, A dhiSeifeR Bept! @ten

di SChardaes Gas jerbraadh defBekaktBMVeifahrdnisgLIr € 6, I B4REERRNR a{dee.mr Gteudiefidhtung
the | ovweni beiuglich AercLiadfeigenseHatisn une dar ekSO | Nt hes4f enfilt, die GBtENGIGoim AbIRTF d8OS - 37
‘are pr erscieha Eigenschditen giwicder Zidarmmernbarder t 0 di r edganhdder Prasse eshbértwifl, @dirch gehe

parts Xkraftiveitgehend Ubertreffen, wobei insbesonderezu 35 kennzeichnet, dass die Laser-Einrichtung (7) ei-
beachten ist, dass mit hoher Stanzgeschwindigkeit ne Fokussiereinrichtung (15) zum Elnstellen des
z.B. 800 Hiibe/min gearbeitet werden kann, und dass Lasersirahles aufweist, und dass die Steuerein-
die Stanzwerkzeuge eine wesentfliche Vereinfachung . richtung (34) ein Nockenschaltwerk enthéit, um
erfahren. : die Laser-Quelle (14) in Abhéngigkeit des Stanz-
40 hubes bzw, Stanzvorgangs zu steuern.
. Patentanspriiche 8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
St _ zeichnet, dass die Laser-Einrichtung (7) an der
1. Verfahren zum Herstellen von mindestens zwei Stanzpresse (11, 12) oder an dem Stanzwerk-
miteinander verbundenen Stanztellen (1,2) dieim 45 zeug (13) montiert ist.
Zuge eines Stanzvorganges an mindestens siner
Stelle durch Lichtstrahlschweissung ver- 9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
schweisst werden, dadurch gekennzeichnet, kennzeichnet, dass die Fokussiereinrichtung (15)
dass die Stanzteile (1,2) innerhalb der Matrize am Werkzeug-Unterteil (16) befestigt und {iber
(26) an den aufeinanderliegenden Kanten (4, (5§} 50 ein Lichtleiterkabel (32) mit der Laser-Quelle (14)
verschweisst werden, wobel der Lichtstrahl auf verbunden ist.
die Kanten 4, (5) gerichtet wird, und dass der
. Lichtstrahl auf die zu verschweissende Stelle (4) 10. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
" gerichtet wird, wenn der Stempel (22) eine Stel- zeichnet, dass eine Reflexionseinrichtung (8)
lung zwischen unteren und oberen Totpunkt ein- 55 vorgesehen ist, die am Stanzwerkzeug (13) befe-
nimmt. stigt und mit einem Kéitemittel versorgbar ist.
2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 10,
4
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25 to be wel ded together. A preferred enbodi nent of the nethod refers-to
t he production of sheet netal stacks of sheets for electrical industry, -
such as for rotors, dtators and tr&RI3MEIGIBI. Figure 7 il8 ustrates the
course at this 30 nethod in dependence fromthe rotation of the eccentric-
shaft. Asdddrchi géKenrizeichnet) déss QUitte® (31) zdnh1€ CUL T i Mgkt MPRERUVRS (7) Isintouhted dTthepuRA -
upon r eacHalwegdedr ael-EnmieliturggB dndamEmstellT. Ther pmbd @1, 12)veatdhel puhdhiig kol (1) t he
punch pr olen 3s Streliehgeriadls vorpmselmansind.of t he | ower dead center UT the | aser -beam
6 can be directed to the outer or inner, r®sppparatghpscotdingrto Slainy g8, charsptet- he

punch 22 or lower die 26, resp. 7 ar& pr o\ed indhahthe focuspingdauiced Skihmenntgt
hol es Flalm3s. At a punch 22 without through Nbﬂretso'torrrerpaﬂmemaislcewewmne

I aser beam 6 occurs_ at |11, Thereafter t he wdAsefi soyree (14) wa adight;trapsmiting “UP

whi ch t1heM?tB pg’&?‘i"l‘i atleast tye F‘B‘r to 5 of®2t the upper dead cent er or.
Irmedlate t “f of thesr usfo

by a Strl e %erjq a on cr';abygﬁ?l n'g iﬁe\‘f’ d 91\5‘9 Is?forese nw I tﬂ nd
the cl ampLid, t D'g sting Vi 'r:l

the cl a”phlﬁﬂ\ Jb Utt' ”9 8lfphi e%q\hiﬁﬁ oli qgag

gui di ng V44|5) hefe h&lldh [,,p,g,s@,gggd a new cycl e "begi ns The above

descri pt i gigesks B, laREiR that thtAight bk is di]rachU@ntﬂsVe1me?éilsQB&\ﬂlrﬂ%%nB Bfénediithd 7'tb %o,
advant ageoridtaé roa.t.aaﬂh@k HaGelEdMHRAMS SunBAN De B dRardtierizid IRhEY théand |81)36K subgting f

15 t he noieeraiEhs HEdsiiGiEbetidas loveniaa uppsel t he UpPRRY laskRaslice Mt &id. for BYjustify f the
procedur edeati aankes. Of sheet netal can be produeasse obfhe bésincdie fofeseequial ity i S
vastly better than that arrived at in accordance wth known nethods regard-
i ng rurkai WMethgsiragqepdingteeckainahy chagdictedzed intat  pooperties as well 20 as connecting
force, whibe punghedparis{%|2) arpweldediataneglithey not cBevendicationsi s possi bl e to operate
at hi gh pRERIay“hpeeds, e.g. 800 strokes/mnute, and that the punching
tools are subj ect | ed to a substantlal si npl  iProsedépaur efepricatiog d’mymele dews p- s
5 3 Methodacop v@ “2 at Ieaé’?s Q%P?%t(kﬂbméesn@a%s ‘dr‘?ﬂhed
parts (1 th%l’ ?dc‘?f"F tzhé"e CE 9%, Fnchi § %‘E dées '
fg(med Py A recers wel ding at at least o ?ﬂf‘ he"aéfﬂ'gv'ﬁﬂ'l

toget her sée s 1 ont
Lhat the g ha%go .gg b @ biafle & Q] ded wit *;mae’lh & iﬁqﬁ @r
superpose h g1 g\)g d§ I | ht b E; ,?ﬁai sg” es
5) &ik ze b t ( &mc ,9 et eﬁaté' e teL 4
We' nRe SALRGR taa t ﬁ'aﬂﬁe B DOS' t ' or15 )O& biYkaRie b FAYSHiu xé&?&ﬁﬁté
cent el’ 1étion of the superposed edged/hid Rdstaes Or di ng Péhdrok lsBddr (4br8qua §d SinerE@2) se
welding positions which are foreseen at opposite met dans une position intermédiaire entre le point
. locations of the punched parts. mort inférieur et supérieur. '
. . 35 . . _
5. Method according to one of the claims 1 to 4, 2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en -
characterized in that the welding process at said ce que les pidces estampées (1, 2) sont soudées
locations is carried out simultaneously or stag- parl'une des arétes extérieures (4).

gered regarding time.
40 3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en

6. Method according to one of the claims 1 to 5, ce que les pidces estampées (1, 2) sont soudées
o characterized in that punched parts of differing & une aréte (5) formée par un alésage (3).
st materials are welded together. o
4, Procédé selon I'une quelconque des revendica-
7. Apparatus for practicing the method accordingto 45 tions 1 & 3, les pidces estampées étant mises sur
claim 1, having a punch press (11, 12) with a une pile, caractérisé en ce que des pidces estam-
punching tool (13) and a welding device (7, 14) pées voisines dans la pile sont soudées entre el-
with a puised laser-device and a control device les, dans la zone des arétes empilées les unes
(34) which is controlied in dependence from the surles autres, par au moins deux endroits de sou-
course of the punching operation of the press, 50 dure, lesquels sont prévus a des endrolts oppo-
characterized in thatthe laser-device (7) compris- 868 sur les pidces estampées. '
es a focussing device (15) for adjusting the laser .
beam, and that the control device (34) includes a 5. Procédé selon I'une quelconque des revendica-
camshaft gear in order to control the laser source tions 1 & 4, caractérisé en ce que Popération de
(14) in dependence from the punching stroke or 55 soudage aux différents endroits est effectuée si-
punching operation, resp. multanément ou décalée dans le tamps
8. Apparatus according to claim 7, characterized in 6. Procédé selon I'une quelconque des revendica-
5
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|n that the punhched parts (1, 2) are welded at one of the out er edges (4)
3. Method according to claim1, characterized in that the punched parts (1,
2) are wel ded at edgd®s 20 forned bEPA3MAREMBI (3). 4. MetABd according to
one of the clainms 1 to 3, whereby the punched parts are conbined into a
stack, Chgyhg¢h 8/carabibrish Bn bd\jub dewfjiseessat punched parts in the stack are wel ded
t oget her @inpded Qe ldehts Mrutefibuxtdomt sdutasy posed 25 edges at at |east two

wel di ng pefrelledns which are fore- seen at opposite |ocations of the punched
par{s< 5. Method according to one of the claims 1 to 4, characterized in
t hat 't e Dispoditiipgurfexéoutiosdumtocérdiseloriiare- cagi ons is carried out sinultaneously
or st aggevendcation 1, 30mprenant ung prepaged esta®: \et hod according to one .of the clains
1 to 5, ceettciRevesen opthdesiapragefidnbt parts of differing mate- rials are
wel ded to@wﬂgﬂemdaswﬁém‘teas" *ERPS';BPactl cing the method ac- 35 cording to

cIa|m1 ?P&V' i with a punching tool (13) and a -
wel din i‘% 8 &9 'I'i'@%' I ader-device and a control device (34)
whi ch |s d°'°§'ﬁtq o sos Iser ‘;ﬁéﬁﬁ'e fromthe course of the punching
oper at i ontﬂgo 'ﬂ'%éa in that the |aser- device (7)

conpri ses ? &,gm é?'r adjust- ing the | aser beam and that
the contr éﬂ’ E%#wmg]m hifiien @ sanshaft gear in order to control

t he Iaseram,ﬁﬁ, ndenagﬁ,agﬁu;lg-qme,fromthe punchl ng stroke or punching .
oper at i ONfondtiBHdd la sburséNPEsMnpageet/dfde®opéi Ng to claim 7, character- ized in that
t he | aser reflghvd'és@mpage. | S nounted at the punch 10 press (11, 12) or at the
punching tool (13). 9. Apparatus according to claim7 or 8, char- acterized -
i n t hats.t Dispdsititseios ianayemiration &, carhB¥rise en nownt ed at the tool | ower part (16)
and i s coprexpeleaipdstifiadec(’) esbentésunlemres- (14) via a light transmitting cable
(32). 15 seaestamper(11,12)0u surfoutidasterspagecording to claim 7, charac- terized in
thatva refBection device (8) is foreseen which is nount ed at the punchi.ng. "
tool™(13) and can be supplied with a cooling agent. 11. Apparatus accordi ng
to one %f DFPF@"‘(:?"!&PHB""EO“W"‘E'HTG““& fFacterized in that means (31) for
supportin qB%'e | °S'Hf °§or adj usting of the course of the beam
are foresf “°’1(1 f J(:i: PP 11111 11 1111 * cC L M S
utll et asource aser ) pa

médlalre d'un cable 2 fibres optiques (32).
50
10 Dispositif selon la revendlcatlon 7, caractérisé en
¢e qu'll est prévu un dispositif de réflection (8), le-
: quel est fixé sur Poutil d’eslampage (13) et peut
- e - gtre aliment$ par un agent frigorigéne.
- _ 36
11. Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 7 & 10, caractérisé en ce qu'il est prévu des
moyens (31) pour supporter le dispositif laser (7)
st pour régler I'évolution des rayons.
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