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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM AUTOMATISCHEN ODER HALBAUTOMATISCHEN SCHWEISSEN

(57) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum automatischen oder halbautomati-
schen SchweiBen, wobei der SchweiBdraht einer Vorrats-

einheit entnommen und einem SchweiBautomaten zugeleitet \;
wird.

Um Stillstdnde bei Vorratsersatz und tnterbrechun- =
gen groBerer SchweiBungen zu minimieren bzw. zu vermei- 32
den sowie die-Qualitdt der Verbindung zu sichern und 33
gegebenenfalls zu kontrollieren und dokumentieren, ist F N\ 3
erfindungsgemdl vorgesehen, in einem ersten Schritt das
Gesamtgewicht des SchweiBdrahtes in der Vorratseinheit -—
zu ermitteln und in einem zweiten Schritt wihrend der
Entnahme ein jeweiliges Restgewicht zu messen, die MeB- |2l

daten und weitere Daten einer Uberwachungs- und Aus- 1= /_
werteeinheit zuzuftihren und zu aktuellen Daten zu ver- :
arbeiten, welche zur Anzeige gebracht und/oder zur
Steuerung der SchweiBautomaten und/oder zur Qualitéts-
kontrolle und dergleichen verwendet werden.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach dem Oberbe-
griff des Anspruches 1 sowie die Verwendung einer Einrichtung zum automatischen oder halbautomatischen
Schweilen.

Einrichtungen zum automatischen oder halbautomatischen Schweien werden, insbesondere bei der Herstel-
lung von Teilen, welche aus Komponenten aus flichigem, zumeist vorgeformten Material, gebildet sind, verwen-
det. Derartige SchweiBeinrichtungen bzw. SchweiBautomaten eignen sich besonders fiir eine GroBzahlfertigung
und werden auch computergesteuert- bzw. gefiihrt bei der Serienfertigung, z. B. in der Automobilindustrie, einge-
setzt. Die Bereitstellung des SchweiBzusatzwerkstoffes erfolgt in Form von Spulen oder in Verpackungen wie
Behilter, Trommeln, Fissern und dgl., von welchen der SchweiBdraht der SchweiBeinrichtung zugefiihrt wird.

Um die Stillstéinde, in welchen nach dem Verbrauch des SchweiBdrahtes einer Vorratseinheit diese ausgebracht
und eine gefiillte Vorratseinheit in den Bereich der SchweiBeinrichtung eingebracht und der SchweiBdraht in die
Arbeitsposition in der Maschine eingefiihrt wird, anteilsm#Big zu verkiirzen, wurde das Fassungsvermogen von
derartigen Spulen und Behiltern vergroBert und die Neigung zu Storungen durch geeignete MaBnahmen
(DE-PS 31 51 803) verringert. Trotzdem ist es erforderlich, den jeweiligen Vorrat an SchweiBdraht in der Verpak-
kung laufend zu kontrollieren, um zum richtigen Zeitpunkt einen Ersatz von Draht vornehmen zu kénnen. Bei
Spulen und insbesondere Behiltern mit groBen Fassungsvermogen ist es jedoch im laufenden Betrieb zumeist
schwierig, den jeweiligen Drahtvorrat mit hinreichender Genauigkeit abzuschitzen. Weiters kénnen bei einer
SchweiBung von groBen Werkstiicken und/oder bei der Ausfiihrung von langen SchweiBnzhten Unterbrechungen
des SchweiBvorganges, in welchen eine leere Vorratseinheit durch eine volle ersetzt wird, zu Unsicherheiten in
der Qualitéit der Verbindung fithren. Um gegebenenfalls hiichste Sicherheitsforderungen zu erfiillen, wird auf
Grund moglicher Fehlbeurteilungen des Restvorrates daher oft nach der Fertigstellung eines Werkstiickes oder
einer Schweifinaht und vor dem weiteren SchweiB8beginn ein Ersatz der Vorratseinheit fiir SchweiBdraht vorge-
nommen, wobei ein zu groBer ungenutzter Restvorrat im Behélter der Einheit verbleibt und/oder verworfen wird.

Auch kénnen Angaben zur Qualititssicherung, Qualititsdokumentation und gegebenenfalls Fehlerursachenfin-
dung und/oder Optimierung der SchweiBtechnologie zumeist nicht mit einer gewiinschten Genauigkeit erfolgen,
weil Aufzeichnungen iiber den spezifischen Verbrauch am SchweiBzusatzwerkstoff nicht unmittelbar in aufberei-
teter Form vorliegen.

Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen und die bekannten Verfahren und Vorrichtungen zum automatischen
und halbautomatischen SchweiBien derart verbessern, daB bei verminderten Kontrollaufwendungen zur Feststel-
lung der Vorratsmenge die Ausnutzung des in der Vorratseinheit bereitgestellten SchweiBdrahtes vergroBert, der
Abfall vermindert und spezifische Verbrauchswerte zur Kontrolle und Dokumentation der Qualitit der Schwei-
Bung als Daten unmittelbar zur Verfiigung gestellt werden.

Diese Aufgabe wird bei einem gattungsgeméBen Verfahren und einer Vorrichtung zur Durchfithrung des Ver-
fahrens durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 und Anspruchs 3 gelost. Vorteilhafte Weiterbil-
dungen der Erfindung sind Gegenstand der Unteranspriiche.

Die durch die Erfindung erreichten Vorteile sind im wesentlichen darin zu sehen, daB laufend eine Ermittlung
des Gewichtes von Schweiidraht in der Vorratseinheit erfolgt und die sich daraus ergebenden Daten einer vorzugs-
weise programmierbaren elektronischen Uberwachungs- und Auswerteeinrichtung zugefiihrt werden. Diese einfa-
che Einrichtung verwertet die von der GewichtsmeBeinrichtung zugefiihrten und die eingegebenen Daten, fiihrt
z. B. vergleichende, kalkulatorische und dgl. Rechenoperationen aus, kann das Ergebnis online oder iiber Daten-
tréger an eine gegebenenfalls qualititssichernde Datenbank weitergeben und/oder durch entsprechende Gerdite anzei-
gen und/oder 16st ein Signal aus, wenn das aktuelle SchweiSdrahtgewicht das eingegebene Gewicht des Restvor-
rates erreicht. Es konnen auch je nach Erfordernis und Eingaben mehrere Signale hintereinander, z. B. das erste
Zeichen fiir einen baldigen Transport zur SchweiBeinrichtung und das zweite fiir einen Austausch der Vorrats-
einheit mit Einfijhrung des SchweiBdrahtes in die Einrichtung, ausgeltst werden.

Eine fiir die Fertigstellung eines Werkstiickes, eines Fertigungsvorganges oder einer SchweiBnaht benétigte
SchweiBdrahtmenge kann bei der Serienfertigung durch die Uberwachungs- und Auswerteeinrichtung festgestellt
und ein Restvorrat von mindestens dieser SchweiBdrahtmenge vorgegeben werden. Erreicht nun die aktuelle in der
Vorratseinheit verfiigbare Schweiidrahtmenge den vorgegebenen Mindestvorrat oder unterschreitet diesen, wird die
SchweiBanlage abgeschaltet und es erfolgt kein neverlicher Fertigungsvorgang. Wichtig ist es, daB das Gesamtge-
wicht des SchweiBdrahtes in der Vorratseinheit vor einer SchweiBdrahtentnahme genau gemessen wird. Vorteil-
hafterweise erfolgt dies bei der Verpackung bzw. beim Aufspulen oder Einlegen in die Vorratseinheit.

Im folgenden wird die Erfindung anhand von einer lediglich einen Ausfiihrungsweg darstellenden Zeichnung
naher erliutert.

Es zeigt Fig. 1 eine Vorratseinheit fiir Schweifidraht mit einer Einrichtung zur Gewichtsermittlung und einer
Uberwachungs- und Auswertungseinheit sowie angeschaltete Geriite schematisch.

Fig. 1 zeigt eine Vorratseinheit (2) mit einem Fiihrungsaufsatz (3), welcher eine Befestigung (32) fiir ein
biegsames Fiihrungsrohr (31) aufweist, durch welches ein SchweiBdraht (1) einem SchweiBautomaten zugelei-
tet werden kann. Der Fiihrungsaufsatz (3) weist iiblicherweise auch ein Schauloch (33) zur optischen Kontrolle
eines jeweiligen Vorrates an Schweifidraht auf, Die Vorratseinheit (2) mit einer Schwerpunktachse (21) ist zen-
trisch auf einer Einrichtung zur Gewichtsermittlung mit einer Auflage (4) mit einer Auflagenmittelachse (41)
angeordnet, sodaB die Achsen parallel mit einem gewissen Abstand zueinander verlaufen. Die Auflage (4) wird
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durch Elemente (5, 5') zur Gewichtsmessung abgestiitzt, welche durch Signalleitungen (51) mit einer Uber-
wachungs- und Auswerteeinrichtung (6) verbunden sind. Wird nun, wie im schematisch dargestellten Fall, das
rechte Element (5) mit einer htheren Last beaufschlagt als das linke Element (5') und werden dadurch unter-
schiedliche Werte bzw. Daten mittels Signalleitungen (51) der Uberwachungs- und Auswerteeinrichtung (6)
zugeleitet, so wird von dieser beispielsweise durch Summenwertbildung ein tatsichliches Gewicht der Vorrats-
einheit (2) ermittelt. Die Uberwachungs- und Auswerteeinrichtung (6) berechnet unter Zugrundelegung von Da-
ten und Eingaben, die tiber Eingabemittel (7) eingegeben werden, ein aktuelles Gewicht des SchweiBdrahtes,
welches durch ein entsprechendes Gerit (8) angezeigt werden kann, Weiters wird aus Eingaben und/oder einer
durch Speicherung von Verbrauchswerten an SchweiBdraht je Werkstiick oder Fertigungsvorgang ein erforderli-
cher Restmengenvorrat ermittelt und bei Erreichen oder Unterschreiten eines aktuellen Mengenvorrates an
SchweiBdraht erfolgt eine Auslosung eines Signals und/oder ein Abschalten des SchweiBautomaten. Besonders
vorteilhaft ist es, wenn zwischen Uberwachungs- und Auswerteeinrichtung (6) und einer Einrichtung (nicht
dargestellt) zur Qualititssicherung oder Dokumentation bzw. zur Speicherung von Verbrauchsdaten je Los oder
Arbeitsgang und/oder Zeiteinheit eine Verbindung zur Dateniibermittlung angeordnet ist. Neben einer Qualitits-
dokumentation von SchweiBungen mit einer bestimmten gegebenenfalls vorgeschriebenen Verbrauchsmenge von
SchweiBzusatzwerkstoffen ist mit dem erfindungsgeméBen Verfahren bzw. Vorrichtung auch eine Feststellung
betreffend einen Zeitpunkt eines Auftretens oder Ursachen, wie z. B. Einstellungsinderungen am SchweiBautomat
und dgl., von Fehlern, die im Zuge einer gegebenenfalls réntgenographischen Endkontrolle aufscheinen, mog-
lich. Das erfindungsgemiBe Verfahren und die Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens weisen zusitzlich
den prozeBtechnischen Vorteil auf, daB auch bei unterschiedlichem oder schwankendem Durchmesser eines
SchweiBdrahtes durch eine laufende Gewichtserfassung und Steuerung eine Mengenregelung und/oder Feststellung
des Gewichtes von verarbeitetem Schweibzusatzwerkstoff je SchweiBnahtangeneinheit erfolgen kann. Weiters
werden auch 6konomische Vorteile erzielt, weil aufwendige und unsichere Fiillstands- bzw. Vorratskontrollen
von Vorratseinheiten unterbleiben kénnen. Zur von einer Position auf bzw. in einer Wiegeeinrichtung unabhin-
gig durchzufiihrende Gewichtsmessung der Vorratseinheit sind auch weitere, nicht in Fig. 1 dargestellte MeBver-
fahren und MeBvorrichtungen einsetzbar.

PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum automatischen oder halbautomatischen SchweiBen, bei welchem ein SchweiBdraht von einer
Vorratseinheit, beispielsweise einer Spule, oder einem zylindrischen Behilter entnommen, gegebenenfalls iiber
Antriebs- und/oder Bremsmittel gefiihrt und einem SchweiBautomaten zugeleitet wird, dadurch gekennzeich-
net, daB in einem ersten Schritt das Gesamtgewicht des SchweiBdrahtes in der Vorratseinheit ermittelt wird und
in einem zweiten Schritt wihrend der Entnahme von SchweiBdraht aus der Vorratseinheit ein jeweiliges Restge-
wicht, vorzugsweise laufend, gemessen wird, die MeBdaten einer Uberwachungs- und Auswerteeinrichtung zuge-
fithrt und von dieser unter Verwendung von das Gesamtgewicht des SchweiBdrahtes beschreibenden Daten
und/oder von weiteren eingegebenen und/oder gespeicherten Daten unter Bildung von aktuellen, gegebenenfalls
fiir eine Qualitdtsdatenbank geeigneten, Daten verarbeitet werden, durch welche aktuelle Daten bei Verwendung
von Digital- oder Analoginstrumenten und/oder optischen sowie akustischen Einrichtungen und/oder Schaltele-
menten ein aktuelles in der Vorratseinheit befindliches SchweiBdrahtgewicht angezeigt und/oder vor der vollkom-
menen Entleerung der Vorratseinheit bei Erreichen eines durch gespeicherte Daten oder Vorwahl, vorzugsweise
GroBeneinstellung, bestimmten Restvorrates an SchweiBdraht mindestens ein Signal ausgelost und/oder der
SchweiBautomat abgeschaltet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB Signale von aktuellen Daten, die von der Uber-
wachungs- und Auswerteeinheit aus den laufend ermittelten MeBwerten und Vorgaben durch Verarbeitung
und/oder Umsetzung und/oder Vergleich gebildet werden, fiir deren Speicherung an eine Einrichtung fiir zum Bei-
spiel Qualititssicherung, Fehlerermittlung und dergleichen oder Dokumentation abgegeben werden.

3. Vorrichtung zum automatischen oder halbautomatischen SchweiBen, insbesondere zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens ein Element
(5) zur von der Position auf bzw. in der Wiegeeinrichtung unabhingig durchfiihrbaren, kontinuierlichen Ge-
wichtsmessung einer Vorratseinheit (2) fiir einen, z. B. nach oben entnehmbaren SchweiBdraht (1), mit einer
vorzugsweise elektronischen, gegebenenfalls programmierbaren, Uberwachungs- und Auswerteeinrichtung (6),
welche Eingabemittel (7), z. B. Tastatur, Leitungen, Magnetkartenleseeinrichtung oder dgl., womit Steuervorga-
ben und insbesondere das bereits ermittelte Gesamtgewicht des SchweiBdrahtes eingebbar ist, aufweist, durch
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Signalleitungen (51) oder dgl. verbunden ist und an die Uberwachungs- und Auswerteeinrichtung (6) minde-
stens einem Gerit (8) zur Anzeige und/oder zur Signalauslosung und/oder zur Steuer- bzw. Abschaltung und/oder
eine Qualitiits- oder Vorratsdatenbank oder dgl. angeschaltet ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, da8 das Element (5) zur Gewichtsmessung eine
DruckmeBdose ist.

5. Verwendung einer Vorrichtung zum automatischen oder halbautomatischen SchweiBen nach einem der An-
spriiche 3 oder 4.

Hiezu 1 Blatt Zeichnung
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