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(57) Abstract

During manufacture of certain hollow profiles suitable for use in car body construction the welded profiles are subjected to a further
deformation process, namely hydroforming. At present the corresponding welding machines are charged manually. The invention relates to
a method and a device for transferring hollow—profile blanks, characterized in that during transfer the positioned fusion faces of the blanks
are pressed against each other at least in the area of the weld.




(57) Zusammenfassung

Bei der Herstellung von gewissen Hohlprofilen, die fiir die Verwendung im Karosseriebau geeignet sind, werden die verschweissten
Profile einem weiteren Umformprozess, dem Hydroforming, unterzogen. Die entsprechenden Schweissmaschinen werden heute manuell
beschickt. Die vorliegende Erfindung zeigt ein Verfahren und eine Vorrichtung fiir den Transfer der Hohlprofil-Rohlinge, wobei wihrend
den Transfer die positionierten Fugenrénder der Rohlinge mindestens im Bereich der Schweissstelle gegeneinander gepresst werden.
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Verfahren und Vorrichtung fiir den Transfer eines
Hohlprofil-Rohlings

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung filir den Transfer von vorgeformten und zu ver-
schweissenden Hohlprofilen.

Verfahren und Vorrichtungen zur Herstellung von
verschweissten Rohren oder anderen Hohlprofilen sind dem
Fachmann hinlédnglich bekannt. Grundsitzlich wird bei all
diesen Verfahren oder Vorrichtungen ein flaches Blech
mittels einer Verformungsmaschine in eine gewiinschte Pro-
filform gebracht. Dabei kann das flache Blech von einer
Rolle abgezogen werden und mittels eines kontinuierlichen
Verformungsprozesses in ein kantiges oder rundes Hohlprofil
gebracht werden. Bei anderen Verformungsmaschinen wird das
flache Blech von einem Stapel abgezogen und schrittweise
mit Hilfe von Verformungswerkzeugen in die gewiinschte
Profilform gebracht. Die derart vorgeformten Hohlprofile
werden anschliessend einer Schweissmaschine zugefiihrt, um
die von den stumpf aufeinander stossenden Blechkanten

gebildete Fuge zu verschweissen.

Bei der Herstellung von Hohlprofilen, die fiir die Verwen-
dung im Karrosseriebau geeignet sind, werden die
verschweissten Profile einem weiteren Umformungsprozess
unterzogen. Fir diese Umformungsprozesse kommt heute ver-
mehrt die Technik des Hydroformings zur Anwendung. Diese
Unformungstechnik erlaubt es, die jeweiligen Profile in
gewlnschter Weise zu krlimmen und/oder zu weiten, stellt
jedoch erhdhte Anforderungen an die Qualitdt der Schweiss-
naht.

Schweissmaschinen, welche diese erhdhten Qualit#dtsanforde-
rungen erfilillen, sind dem Fachmann ebenfalls bekannt und
zeichnen sich unter anderem durch besondere Einrichtungen

aus, mit denen die Fuge der vorgeformten Teile mit der
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erforderlichen Prdzision stabilisiert und dem Laser-

schweissstrahl zugefiihrt wird.

Der Transfer der vorgeformten Hohlprofile in diese Prizi-
sionshochleistungslaserschweissmaschinen erfolgt heute
manuell. Einerseits kann damit den unterschiedlichen Be-
arbeitungsgeschwindigkeiten der jeweiligen Verformungs-
maschine und der verwendeten Schweissmaschine Rechnung
getragen werden und werden andererseits die von den
Formwerkzeugen erzeugten Vibrationen von der Prizisions-

schweissmaschine entkoppelt.

Es ist deshalb Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine
automatisierte Ubergabe von vorgeformten Hohlprofilrohlin-
gen zwischen Hohlprofilwerkzeugmaschinen und Prizisions-
schweissmaschinen zu schaffen, die es erlaubt, Vorformlinge
zeitoptimiert, vibrationsfrei und mit der erforderlichen
Genauigkeit in eine Pr&zisionshochleistungslaserschwe-
issmaschine zu filihren, um damit geschweisste Hohlprofile zu
schaffen, die fiir die weitere Umformung zu Karrosserietei-

len geeignet sind.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den Merkmalen
des Anspruchs 1 geldst und insbesondere durch ein Verfah-
ren, bei welchem der Rohling von einem zum Entladen des
Formwerkzeugs und zur Beschickung der Schweissmaschine
geeigneten Transfervorrichtung gegriffen wird und von
derselben derart justiert wird, dass die Fuge des Rohlings
mit der Schweissstelle der Schweissmaschine fluchtet. In
einem weiteren Verfahrensschritt werden die Fugenré&nder in
gewlinschter Weise positioniert und mindestens im Bereich

der Schweissstelle gegeneinander gepresst.

Eine zur Durchfiihrung des erfindungsgemidssen Verfahrens
geeignete Vorrichtung weist die Merkmale des Anspruchs 3
auf und umfasst insbesondere eine Vorrichtung, welche

Mittel zum Greifen des vorgeformten Hohlprofil-Rohlings
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aufweist, die geeignet sind, das Formwerkzeug zu entladen
und die Schweissmaschine zu beschicken. Mit denselben
Mitteln kann die Fuge des Rohlings derart justiert werden,
dass diese Fuge mit der Schweissstelle der Schweissmaschine
fluchtet. Dariliberhinaus sind Mittel vorgesehen, um die
Fugenrdnder in gewlinschter Weise zu positionieren und

um die positionierten Fugenridnder mindestens im Bereich der

Schweissstelle gegeneinander zu pressen.

Besondere Ausflihrungsformen sind duch die Merkmale der

Unteranspriiche definiert.

Weiterbildungen dieses Verfahrens und dieser Vorrichtung
liegen im Bereich des fachmd@nnischen Kénnens und sind
insbesondere in zusdtzlichen Massnahmen fiir die {Ulberwachung
des Schweissprozesses.und der Qualitdtskontrolle der
Schweissnaht zu sehen. Es versteht sich, dass die Schweiss-
maschine auch mit einem entlang der Fuge verfahrbaren
Schweissstrahl versehen sein kann und anschliessend an den
Schweissvorgang eine Nahtreinigung vorgesehen werden kann.
Flir dieses erfindungsgemisse Transferverfahren und dessen
Transfervorrichtung kénnen selbstverstdndlich Schweissma-
schinen verwendet werden, an welche keine besonderen Anfor-

derungen an die Prédzision gestellt werden.

Im folgenden soll die Erfindung mit Hilfe der Figuren und

anhand von Ausfiihrungsbeispielen niher erldutert werden.

Fig. 1 zeigt eine schematische Ubersicht {iber den Verar-

beitungsprozess zur Herstellung von Hohlprofilen;

Fig. 2 zeigt eine erste Variante einer erfindungsgemissen

Transfervorrichtung mit einem Schweisswagen;

Fig. 3 zeigt eine zweite Variante einer erfindungsgeméssen

Transfervorrichtung mit einem Doppelshuttle;
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Fig. 4 zeigt eine dritte Variante einer erfindungsgemids-

sen Transfervorrichtung mit einem Durchlaufsystem.

Der in Figur 1 schematisch dargestellte Herstellungsprozess
flir profilierte Rohre macht deutlich, dass fiir die Formung
der Hohlprofile entweder kontinuierlich arbeitende Form-
werkzeuge 2 oder schrittweise arbeitende Formwerkzeuge 3
verwendet werden. Bei den kontinuierlich arbeitenden Form-
werkzeugen 2 wird das zu formende flache Blech direkt von
einer Rolle 4 abgezogen, widhrend bei den schrittweise
arbeitenden Formwerkzeugen 3 die zu verarbeitenden flachen
Bleche einem Stapel 5 entnommen werden. Solche Formwerkzeu-
ge sind bekannt und verwenden die Technik des Gesenkbie-~
gens, Gleitziehens oder Walzens. Damit kdnnen Hohlprofil-
rohlinge mit jeder gewlinschten Form, d.h. rund, kantig oder
profiliert, gebildet werden. Diese Hohlprofilrohlinge
weisen eine in ihrer Lingsrichtung verlaufende Fuge auf,
welche in einem weiteren Herstellungsschritt verschweisst
werden muss. Dazu werden die mit den Formwerkzeugen vor-
geformten Hohlprofilrohlinge einer Schweissmaschine 6
zugefiihrt. Da die Bearbeitungsgeschwindigkeiten der jewei-
ligen Maschinen stark variieren wird zwischen den Formwerk-
zeugen 2 oder 3 und der Schweissmaschine 6 ein Zwischen-
lager 7 vorgesehen und werden die Rohlinge manuell der
Schweissmaschine 6 zugefiihrt. Bekannte Schweissmaschinen,
insbesondere zur Herstellung von Rohren, sind mit Mitteln
ausgeriistet, um die zu schweissende Fuge durch die
Schweissstelle zu filihren. In weiteren Verarbeitungsschrit-
ten 8 werden die verschweissten Rohre in gewiinschter Weise
weiter umgeformt, d.h. gekriimmt, aufgeweitet, mit Beschich-
tungen versehen usw. Die in Figur 1 dargestellte Herstel-
lungsschematik macht die Problemldsung der vorliegenden
Erfgéﬁng deutlich. Das erfindungsgemédsse Verfahren betrifft
den zeitoptimierten, vibrationsfreien und justierbaren
Transfer 9 und ist geeignet, mit kontinuierlich oder

schrittweise arbeitenden Formwerkzeugen zusammen zu wirken.
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Eine erste Ausfilhrungsform ist in Figur 2 gezeigt. Bei
dieser Ausfillhrungsform sind das Formwerkzeug 11 und die
Schweissmaschine 12 voneinander getrennt, um die vom Form-
werkzeug 11 erzeugten Vibrationen nicht auf die Schweissma-
schine 12 zu ibertragen. In diesen Ausflihrungsbeispiel
werden die zu verformenden flachen Bleche 13 von einem
Stapel 14 abgezogen und in bekannter Weise mit dem Form-
werkzeug 11 zu einem Rohr 15 gebogen. Der derart vorgeform-
te Rohr-Rohling wird maschinell ausgestossen 19 und iiber
Rollen 18 auf einen Schweisswagen 16 geladen. In einer
bevorzugten Ausfiihrungsform dieses Ausfiihrungsbeispiels
sind zwei alternierend hin- und herlaufende Schweisswagen
16.1, 16.2 vorgesehen und wird der Schweissstrahl X alter-
nierend lber den einen oder anderen Schweisswagen gelenkt.
Der Schweisswagen 16 weist eine Vielzahl von Klauen 17 auf,
mit denen der Rohling gefasst, ausgerichtet und lokal
zusammengepresst werden kann. Solche Schweisswagen eignen
sich besonders flir die Bearbeitung von Rohlingen mit einem
Durchmesser von 50 bis 250 mm. Die Dicke der zu bearbeiten-

den Bleche variiert dabei zwischen 0.5 und 3 mn.

Die in Figur 3 dargestellte Transfervorrichtung weist einen
Ladeshuttle 21 und einen Entladeshuttle 22 auf. Wiederum
sind das Formwerkzeug 23 und die Schweissmaschine 24 von-
einander getrennt, um die Ubertragung der Vibrationen des
Formwerkzeugs 23 zu verhindern. Eine Ausstossvorrichtung 25
des Formwerkzeugs 23 fiihrt den vorgeformten Rohling 26 iiber
Rollen 28 dem Ladeshuttle 21 zu, welcher die Fuge in einer
ersten Naherung derart ausrichtet, dass diese mit der
Schweissstelle fluchtet. Dazu ist der Shuttle derart einge-
richtet, dass dieser den Rohling 26 um seine Lingsachse
drehen kann und ihn horizontal und/oder vertikal verschie-
ben kann. Dieser Ladeshuttle 21 filihrt den derart ausgerich-
teten (justierten) Rohling 26 zum Schweissstrahl X der
Schweissmaschine 24. Im Bereich der Schweissstelle ist eine
weitere Klemmvorrichtung 27 vorgesehen, welche die Fuge in

gewlinschter Weise stabilisiert und zusammenpresst. Ins-
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besondere sorgt diese Klemmvorrichtung 27 dafiir, dass die
zu schweissende Nut exakt durch die Schweissstelle gefiihrt
wird. Der Entladeshuttle 22 dient der Entnahme des ge-
schweissten Rohlings 26 aus der Schweissmaschine 24 und
wirkt in geeigneter Weise mit dem Ladeshuttle 21 zusammen.
Insbesondere kann der Ladeshuttle 21 den in der Zwischen-
zeit von dem Formwerkzeug 23 bereitgestellten Rohling
fassen, wdhrend der in der Schweissmaschine 24 liegende
Rohling vom Entladeshuttle 22 durch die Schweissmaschine
gezogen wird. Damit kann die Schweissmaschine 24 ohne
wesentliche Unterbrechungen betrieben werden. Auch bei
dieser Anordnung ist der Transfer zwischen dem formenden
Werkzeug 23 und der Schweissmaschine 24 vibrationsfrei und

wird eine justierbare Fdrderung realisiert.

Bei der in Figur 4 gezeigten Anordnung wird der Transfer
zwischen dem Formwerkzeug 31 und der Schweissmaschine 32
mit Hilfe von Fdérderraupen 33 vorgenommen. Diese Fdrderrau-
pen 33 sind mit paarweise angeordneten Spannbacken 34
bestilickt, in welche die aus dem Formwerkzeug 31 gef&rderten
Rohlinge 35 eingeschoben werden. Durch geeignete Ausgestal-
tung der Spannbacken 34 oder Neigung der einzelnen Raupen
Uben die Spannbacken 34 eine entsprechende Klemmkraft auf
den Rohling 35 aus. Die erforderliche Ausrichtung der zu
schweissenden Fuge filir deren Bearbeitung in der Schweiss-
stelle kann durch eine mitlaufende Zentrierraupe 36 und/
oder einen geeigneten Ladeshuttle 37 erfolgen. Es versteht
sich, dass dieses Transfersystem geeignet ist, um Rohlinge
sowohl aus einem kontinuierlich arbeitenden Formwerkzeug
als auch aus einem schrittweise arbeitenden Formwerkzeug zu
transferieren. In jedem Fall werden die aus dem Formwerk-
zeug ausgestossenen Rohlinge Uber Transportrollen 38 den

Spannbacken 34 der Forderraupen 33 zugefiihrt.

Es versteht sich, dass die Ausstossvorrichtungen der Form-
werkzeuge mit den Transfervorrichtungen zeitlich mitein-

ander abgestimmt sein kdnnen. Insbesondere kann die
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Schweissmaschine im Duplexbetrieb gefahren werden, d.h.
kdnnen mehrere Transfervorrichtungen parallel zueinander
angeordnet sein, welche alternierend mit dem Schweissstrahl
der Schweissmaschine zusammenwirken. Der in der
Schweissmaschine verwendeten Hochleistungslaser richtet

sich nach dem Material des zu bearbeitenden Rohlings.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren fir den Transfer eines in einem Formwerkzeug
vorgeformten Hohlprofil-Rohlings mit einer zu ver-
schweissenden Fuge zur Schweissstelle einer fiir die
Herstellung von im Automobilbau verwendbaren Hohlprofi-
len geeigneten Schweissmaschine, dadurch gekennzeich-
net, dass

der Rohling von einem zum Entladen des Formwerkzeugs
und zur Beschickung der Schweissmaschine geeigneten
Transfervorrichtung gegriffen wird,

die Fuge des Rohlings mit Hilfe der Transfervorrichtung
derart ausgerichtet wird, dass diese Fuge mit der
Schweissstelle der Schweissmaschine fluchtet,

die Rédnder der Fuge in gewilinschter Weise positioniert
werden, und

die positionierten Fugenridnder mindestens im Bereich

der Schweissstelle gegeneinander gepresst werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Fuge und die Schweissstelle mit einer fir Prizi-
sionshochleistungslaser erforderlichen Genauigkeit

aufeinander ausgerichtet werden.

Vorrichtung fiir den Transfer eines in einem Formwerk-
zeug vorgeformten Hohlprofil-Rohlings mit einer zu ver-
schweissenden Fuge zur Schweissstelle einer fiir die
Herstellung von im Automobilbau verwendbaren Hohlprofi-
len geeigneten Schweissmaschine, dadurch gekennzeich-
net, dass

Mittel zum Greifen des vorgeformten Hohlprofil-Rohlings
vorgesehen sind, welche geeignet sind, das Formwerkzeug
zu entladen und die Schweissmaschine zu beschicken,
Mittel zum Ausrichten der Fuge des Rohlings derart,
dass diese Fuge mit der Schweissstelle der Schweiss-

maschine fluchtet,
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9

Mittel um die Fugenrédnder in gewlinschter Weise zu posi-
tionieren, und
Mittel um die positionierten Fugenrinder mindestens im

Bereich der Schweissstelle gegeneinander zu pressen.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schweissmaschine einen Prizisionshoch-

leistungslaser aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn-

zeichnet, dass diese einen Schweisswagen umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass der Schweisswagen eine Mehrzahl von einzeln bet&-
tigbaren Klauen aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn-

zeichnet, dass diese einen Doppel-Shuttle umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass diese eine Fdrderraupe mit mehreren

Spannbacken versehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 8, dadurch

gekennzeichnet, dass diese eine Zentrierraupe aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 8, dadurch

gekennzeichnet, dass diese eine Spannraupe aufweist.
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Recherchierte aber nicht zum Mindestprifstotf gehdrende Versffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

Wahrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe)

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie® | Bezeichnung der Verdffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.
Y EP 0 672 496 A (HITACHI LTD) 1-4
20. September 1995
siehe Spalte 15, Zeile 29 - Spalte 16,
Zeile 44; Abbildung 16
Y DE 87 13 471 U (ROBIN-SINAR LASER GMBH) 1-4
3. Dezember 1987
siehe Seite 5, Absatz 2; Abbildung 1
A US 2 607 310 A (EVANS) 19. August 1952 1-10

siehe das ganze Dokument

Weitere Veréffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu
entnehmen

Siehe Anhang Patentfamilie

° Besondere Kategorien von angegebenen Verdffentlichungen

“A" Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert,
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist

"E" alteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen
Anmeldedatum verétfentiicht worden ist

"T" Spiétere Verdffentiichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum
oder dem Priotitatsdatum veréffentlicht worden ist und mit der
Anmeldung nicht kollidiert. sondern nur 2um Versténdnis des der
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden
Theorie angegeben ist

"X" Verdtfentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung

“L" Verdffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritdtsanspruch zweifelhaft er-
scheinen zu lassen, oder durch die das Veréffentlichungsdatum einer

anderen im Recherchenbericht genannten Veréffentlichung belegt werden

soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie
ausgeflhrt)

"O" Verétfentlichung, die sich auf eine mindliche Offenbarung,
aine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht

"P Verdffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach
dem beanspruchten Prioritatsdatum veréffentlicht worden ist

kann ailein aufgrund dieser Veréffentlichung nicht als neu oder auf
erfinderischer Téatigkeit beruhend betrachtet werden

"y" Veréffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
kann nicht als auf erfinderischer Tétigkeit beruhend betrachtet
werden, wenn die Verdffentlichung mit einer oder mehreren anderen
Verdffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
diese Verbindung fir einen Fachmann naheliegend ist

"&" Verdffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche

21. Juni 1999

Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

01/07/1999

Name und Postanschrift der Internationalen Recharchenbehdrde

Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo ni,

Fax: (+31-70) 340-3016
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