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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Formung eines Endes eines SchweiBdrahtes mit
einem definierten Material und einem definierten Durchmesser fur einen Einfadelvorgang, wobei
der SchweiBdraht von einem Drahtspeicher Gber zumindest eine Drahtseele durch ein in einem
SchweiBbrenner angeordnetes Kontaktrohr gefordert wird.

[0002] Ebenso betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur Formung eines Endes eines SchweiB-
drahtes fiir einen Einfadelvorgang.

[0003] Aus dem Stand der Technik ist allgemein bekannt, dass fiir einen SchweiBprozess mit
abschmelzender Elektrode ein endloser SchweiBdraht, welcher auf einer Drahtrolle aufgewickelt
ist oder aus einem Drahtfass entnommen wird, erforderlich ist. Dabei sind die Enden des
SchweiBdrahtes jeweils abgeschnitten, sodass diese entsprechend schartkantig und mit einem
Grat versehen sind. Vor dem durchzuflinrenden SchweiBprozess ist es erforderlich, den geeig-
neten SchweiBdraht in eine Drahtseele bzw. Zuflihrvorrichtung, welche in einem Schlauchpaket
integriert ist oder extern einem SchweiBbrenner zugefihrt ist, einzufadeln. Dabei soll die Draht-
seele durch den Grat nicht beschadigt werden, sodass der Schweildraht beim Einfadeln nicht
in der Drahtseele stecken bleibt bzw. die Drahtseele nicht beschadigt wird. Um diese Anforde-
rung zu erfillen, muss jenes Ende des SchweiBdrahtes, welches zum Einfadeln in die Draht-
seele einzuflhren ist, abgerundet werden. Dies wird derzeit manuell durchgefiihrt, indem das
Ende mit einer Feile oder einem entsprechenden Schleifwerkzeug abgerundet und der Grat
entfernt wird.

[0004] Nachteilig ist hierbei, dass dies insbesondere bei hérteren Materialien (wie Chrom-Nickel
oder Stahl) des SchweiBdrahtes zeitaufwendig ist. Andererseits besteht bei weichen Materialien
(wie Aluminium-Legierungen) die Gefahr, dass sich der SchweiBdraht durch die mechanische
Bearbeitung verbiegen kann. In diesem Fall misste der Schweidraht erneut abgeschnitten
werden und der Grat erneut entfernt werden.

[0005] Die Aufgabe der Erfindung besteht daher in der Schaffung eines oben genannten Ver-
fahrens und einer oben genannten Vorrichtung durch welche das Ende eines SchweiBdrahtes
durch einen automatisierten Vorgang verformt bzw. abgerundet werden kann.

[0006] Die Aufgabe der Erfindung wird in vertahrensméBiger Hinsicht dadurch geldst, dass vor
dem Einfadelvorgang in Abhangigkeit des Materials und des Durchmessers des SchweiBdrah-
tes ein Lichtbogen zwischen einer mit einer Stromquelle verbundenen Kontaktplatte und dem
SchweiBdraht zur Formung des Endes des SchweiBdrahtes erzeugt wird, wobei das Ende des
SchweiBdrahtes halbkugelférmig ausgebildet wird und der Durchmesser des Schweidrahtes
durch den Durchmesser des halbkugeliérmigen Endes des SchweiBdrahtes im Wesentlichen
nicht Gberschritten wird.

[0007] Vorteilhaft ist hierbei, dass das Ende des SchweiBdrahtes durch ein schnelles und sehr
einfach zu handhabendes Verfahren zum Einfadeln ohne Beschadigungen geformt wird. Da-
durch ist auch gewahrleistet, dass der Einfadelvorgang unabhéngig von der Lange der Zufiihr-
vorrichtung ist, wie z.B. im Schiffsbau mit bis zu 70 m Lange.

[0008] Vorteilhafterweise werden Kennlinien in Abh&ngigkeit des Materials und des Durchmes-
sers des SchweiBdrahtes erstellt und abgespeichert und der Lichtbogen zur Formung des En-
des des SchweiBdrahtes basierend auf der jeweiligen Kennlinie erzeugt.

[0009] Durch die MaBnahme, dass die Stromquelle zur Erzeugung des Lichtbogens von einem
Aktivierungssignal aktiviert wird, kann der Aufwand minimal gehalten werden, da in vorteilhafter
Weise eine bereits vorhandene Stromquelle, namlich jene des Schweigeréts herangezogen
werden kann.

[0010] Durch Bildung des Lichtbogens zur Verformung des Endes des SchweiBdrahtes wird
von der Stromquelle zwischen der Kontaktplatte und dem Schweif3draht eine Spannung ange-
legt.
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[0011] Wie bereits oben erwéhnt, ist es von Vorteil, wenn der Lichtbogen von der Stromquelle
eines SchweiBgeréates erzeugt wird, da dadurch der Aufwand minimal gehalten werden kann.

[0012] Dabei kann die Stromquelle von einem SchweiBausgang auf einen sogenannten Einfa-
delausgang zur Formung des Endes des SchweiBdrahtes umgeschaltet werden und nach der
Bildung des halbkugelférmigen Endes des SchweiBdrahtes die Stromquelle wieder automatisch
vom Einfadelausgang auf den SchweiBausgang umgeschaltet werden.

[0013] Vorteilhafterweise wird der Lichtbogen durch eine Kontaktziindung gebildet, indem der
SchweiBdraht von einem Klemmmechanismus fixiert und von einer Kontaktiervorrichtung kon-
taktiert wird, die Kontakiplatte bis zum SchweiBdraht bewegt wird und anschlieBend vom
SchweiBdraht wegbewegt wird.

[0014] Ebenso kann der Lichtbogen durch eine Kontaktziindung gebildet werden, indem der
SchweiBdraht durch zumindest eine Fordervorrichtung bis zur Kontaktplatte gefordert wird und
der SchweiBdraht anschlieBend zuriickgef6rdert wird, wobei der SchweiBdraht von einer Kon-
taktiervorrichtung kontaktiert wird.

[0015] Wenn die Kontaktplatte aus der Flucht des SchweiBdrahtes bewegt werden kann, ist es
mdglich, dass der Schweil3draht an der Kontaktplatte vorbei geférdert wird.

[0016] GemaB einem weiteren Merkmal der Erfindung ist vorgesehen, dass der Lichtbogen
durch eine Kontaktziindung gebildet wird, indem der SchweiBdraht durch die Bewegung des
SchweiBbrenners bis zur fest montierten Kontaktplatte bewegt wird und der SchweiBdraht mit
dem SchweiBbrenner anschlieBend zurlickbewegt wird, wobei der Schweidraht im SchweiB-
brenner kontaktiert wird.

[0017] Fur einen erneuten Einfadelvorgang zu einem spateren Zeitpunkt wird das halbkugel-
férmige Ende des SchweiBdrahtes vorteilhafterweise am Ende eines SchweiBprozesses gebil-
det.

[0018] Von Vorteil ist es, wenn der Lichtbogen zur Formung des Endes des SchweiBdrahtes
von einem auf das Material des SchweiBdrahtes abgestimmten Schutzgas geschiitzt wird.

[0019] Geldst wird die erfindungsgeméaBe Aufgabe auch durch eine oben genannte Vorrichtung,
bei der auf einer Grundplatte ein Klemmmechanismus, eine Kontaktiervorrichtung und eine
Kontaktplatte fluchtend angeordnet sind, wobei die Kontaktplatte bewegbar montiert ist und der
Klemmmechanismus und die Kontaktiervorrichtung an einer festen Position der Grundplatte
montiert sind, und die Kontaktplatte und die Kontaktiervorrichtung mit einer Stromquelle ver-
bunden sind, sodass zwischen dem vom Klemmmechanismus gehaltenen und von der Kontak-
tiervorrichtung kontaktierten SchweiBdraht und der Kontaktplatte ein Lichtbogen zur Formung
des Endes des SchweiBdrahtes zindbar ist.

[0020] Vorteilhafterweise ist die Stromquelle auf der Grundplatte montiert oder in einem
SchweiBgerat integriert und mit einem Bedienelement verbunden.

[0021] Die Kontaktplatte kann durch einen Motor oder einen Magneten zum SchweiB3draht und
vom SchweiBdraht weg bewegbar sein, wobei eine Aktivierung des Motors oder des Magneten
von der Betétigung des Bedienelements abhangig ist.

[0022] Der Klemmmechanismus fiir den SchweiBdraht kann mechanisch, magnetisch oder
elektrisch durch einen Motor ausgebildet sein.

[0023] Geldst wird die erfindungsgeméBe Aufgabe auch durch eine oben genannte Vorrichtung,
wobei auf einer Grundplatte eine Kontaktiervorrichtung und eine Kontaktplatte zur Kontaktie-
rung des SchweiBdrahtes fluchtend angeordnet sind, und eine Férdervorrichtung zur Férderung
des SchweiBdrahtes der Grundplatte zugeordnet ist, und die Kontaktplatte und die Kontaktier-
vorrichtung mit einer Stromquelle verbunden sind, sodass zwischen dem von der Fordervorrich-
tung geférderten und der Kontaktiervorrichtung kontaktieren SchweiBdraht und der Kontaktplat-
te ein Lichtbogen ziindbar ist.

[0024] Vorteilhafterweise ist die Kontaktplatte bewegbar an der Grundplatte montiert, sodass
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diese aus der Flucht des SchweiBdrahtes bewegbar ist. Dadurch kann der SchweiBdraht an der
Kontaktplatte vorbei gefordert werden.

[0025] Die vorliegende Erfindung wird anhand der beigefligten, schematischen Zeichnungen
naher erlautert. Darin zeigen:

[0026] Fig. 1 eine schematische Darstellung einer SchweiBmaschine bzw. eines SchweiBge-
rates;

[0027] Fig. 2 ein Ende eines SchweiBdrahtes vor und nach der Durchfiihrung des erfindungs-
gemaBen Verfahrens;

[0028] Fig. 3 einen Strom-/Spannungsverlauf wahrend der Formung des SchweiBdrahtendes;

[0029] Fig. 4 eine erste Variante einer erfindungsgeméBen Vorrichtung zur Formung des
Endes eines SchweiBdrahtes;

[0030] Fig. 5 eine zweite Variante einer erfindungsgemaBen Vorrichtung;
[0031] Fig. 6 eine dritte Variante einer erfindungsgemanen Vorrichtung;

[0032] Fig. 7 bis 10 den Ablauf des erfindungsgemaBen Verfahrens mit der ersten Variante
der erfindungsgemaBen Vorrichtung; und

[0033] Fig. 11 bis 14 den Ablauf des erfindungsgeméaBen Verfahrens mit der zweiten Variante
der erfindungsgemaBen Vorrichtung.

[0034] Einflihrend wird festgehalten, dass gleiche Teile des Ausflihrungsbeispiels mit gleichen
Bezugszeichen versehen werden.

[0035] In Fig. 1 ist ein SchweiBgerat 1 bzw. eine SchweiBanlage fir verschiedenste Prozesse
bzw. Verfahren, wie z.B. MIG/MAG-SchweiBverfahren, WIG/TIG-SchweiBverfahren, Elektroden-
SchweiBverfahren, Doppeldraht/Tandem-SchweiBverfahren, Plasma- oder Létverfahren usw.,
gezeigt.

[0036] Das SchweiBgerat 1 umfasst eine Stromquelle 2 mit einem Leistungsteil 3, einer Steuer-
vorrichtung 4 und einem dem Leistungsteil 3 bzw. der Steuervorrichtung 4 zugeordneten Um-
schaltglied 5. Das Umschaltglied 5 bzw. die Steuervorrichtung 4 ist mit einem Steuerventil 6
verbunden, welches in einer Versorgungsleitung 7 flr ein Gas 8, insbesondere ein Schutzgas,
wie beispielsweise CO,, Helium oder Argon und dgl., zwischen einem Gasspeicher 9 und einem
SchweiBbrenner 10 bzw. einem Brenner angeordnet ist.

[0037] Zudem kann (ber die Steuervorrichtung 4 noch ein Drahtvorschubgerét 11, welches fir
das MIG/MAG-SchweiBen Ublich ist, angesteuert werden, wobei Uber eine Versorgungsleitung
bzw. eine sogenannte Drahtseele 12 ein Zusatzwerkstoff bzw. ein SchweiBdraht 13 von einem
Drahtspeicher bzw. einer Vorratstrommel 14, wie beispielsweise einer Drahtrolle oder einen
Drahtfass, in den Bereich des SchweiBbrenners 10 zugefihrt wird. Selbstverstandlich ist es
mdglich, dass das Drahtvorschubgerat 11, wie es aus dem Stand der Technik bekannt ist, im
SchweiBgerét 1, insbesondere im Grundgehause, integriert ist und nicht, wie in Fig. 1 darge-
stellt, als Zusatzgerat ausgebildet ist.

[0038] Es ist auch moglich, dass das Drahtvorschubgerat 11 den SchweiBdraht 13 bzw. den
Zusatzwerkstoff auBerhalb des SchweiBbrenners 10 an die Prozessstelle zufiihrt, wobei hierzu
im SchweiBbrenner 10 bevorzugt eine nicht abschmelzende Elektrode angeordnet ist, wie dies
beim WIG/TIG-SchweiBen ublich ist.

[0039] Der Strom zum Aufbauen eines Lichtbogens 15, insbesondere eines Arbeitslichtbogens,
zwischen der nicht abschmelzenden Elekirode (nicht dargestellt) und einem Werkstiick 16 wird
Uber eine SchweiBleitung 17 vom Leistungsteil 3 der Stromquelle 2 dem SchweiBbrenner 10,
insbesondere der Elektrode, zugetiihrt, wobei das zu verschweiBende Werkstiick 16, welches
aus mehreren Teilen gebildet ist, Uber eine weitere SchweiBleitung 18 ebenfalls mit dem
SchweiBgerét 1, insbesondere mit der Stromquelle 2, verbunden ist und somit Giber den Licht-
bogen 15 bzw. den gebildeten Plasmastrahl fiir einen Prozess ein Stromkreis aufgebaut werden
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kann.

[0040] Zum Kiihlen des SchweiBbrenners 10 kann Uber einen Kihlkreislauf 19 der SchweiB-
brenner 10 unter Zwischenschaltung eines Strdomungswachters 20 mit einem Fl{issigkeitsbehal-
ter, insbesondere einem Wasserbehalter 21, verbunden werden, wodurch bei der Inbetrieb-
nahme des SchweiBbrenners 10 der Kiihlkreislauf 19, insbesondere eine fir die im Wasserbe-
halter 21 angeordnete Flissigkeit verwendete Fllissigkeitspumpe, gestartet wird und somit eine
Kiihlung des SchweiBbrenners 10 bewirkt werden kann.

[0041] Das SchweiBgerat 1 weist weiters eine Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 auf, Gber
die die unterschiedlichsten SchweiBparameter, Betriebsarten oder SchweiBprogramme des
SchweiBgerates 1 eingestellt bzw. aufgerufen werden konnen. Dabei werden die Uber die Ein-
und/oder Ausgabevorrichtung 22 eingestellten SchweiBparameter, Betriebsarten oder
SchweiBprogramme an die Steuervorrichtung 4 weitergeleitet, und von dieser werden anschlie-
Bend die einzelnen Komponenten des SchweiBgerates 1 angesteuert bzw. entsprechende
Sollwerte fiir die Regelung oder Steuerung vorgegeben.

[0042] Weiters ist in dem dargestellten Ausfihrungsbeispiel der SchweiBbrenner 10 lber ein
Schlauchpaket 23 mit dem SchweiBgerat 1 verbunden. In dem Schlauchpaket 23 sind die ein-
zelnen Leitungen vom SchweiBgerat 1 zum SchweiBbrenner 10 angeordnet. Das Schlauchpa-
ket 23 wird Tber eine Kupplungsvorrichtung 24 mit dem SchweiBbrenner 10 verbunden, woge-
gen die einzelnen Leitungen im Schlauchpaket 23 mit den einzelnen Kontakten des SchweiBge-
rates 1 Uber Anschlussbuchsen bzw. Steckverbindungen verbunden sind. Damit eine entspre-
chende Zugentlastung des Schlauchpaketes 23 gewahrleistet ist, ist das Schlauchpaket 23 Gber
eine Zugentlastungsvorrichtung 25 mit einem Gehause 26, insbesondere mit dem Grundgehéu-
se des SchweiBgerétes 1, verbunden. Selbstverstandlich ist es mdéglich, dass die Kupplungsvor-
richtung 24 auch fiir die Verbindung am SchweiBgerat 1 eingesetzt werden kann.

[0043] Grundsatzlich ist zu erwahnen, dass fiir die unterschiedlichen SchweiBverfahren bzw.
SchweiBgeréate 1, wie beispielsweise WIG-Geréte oder MIG/MAG-Geréte oder Plasmageréte,
nicht alle zuvor benannten Komponenten verwendet bzw. eingesetzt werden missen. Hierzu ist
es beispielsweise moglich, dass der SchweiBbrenner 10 als luftgekiihlter SchweiBbrenner 10
ausgefihrt werden kann.

[0044] Zur Durchfiihrung eines SchweiBprozesses mit abschmelzendem SchweiBdraht 13, wie
dem MIG/MAG-Verfahren, ist unter anderem zu beriicksichtigen, dass das entsprechende
Material und der Durchmesser flir den SchweiBdraht 13 ausgewahlt wird. Entspricht also der in
der Drahtseele 12 befindliche SchweiBdraht 13 nicht den gewiinschten Anforderungen, muss
dieser gewechselt werden. Das heiBt, dass dieser SchweiBdraht 13 zuriick auf die Drahtrolle 14
bzw. zurlick in das Drahtfass zu férdern ist. AnschlieBend kann der fiir den folgenden SchweilB3-
prozess erforderliche SchweiBdraht 13 eingefadelt werden.

[0045] Bei einem derartigen Einfadelvorgang wird der SchweiBdraht 13 beginnend im Drahtvor-
schubgerat 11, (iber die zumindest eine Drahtseele 12 (im Schlauchpaket 23 oder extern ge-
fahrt) und durch ein Kontaktrohr im SchweiBbrenner 10 geférdert, sodass der SchweiBdraht 13
in weiterer Folge an der SchweiBstelle am Werkstiick 16 zur Verfligung steht.

[0046] Je nach SchweiBprozess kann die Drahtseele 12 in einem Bereich unterbrochen sein,
wie dies beispielsweise beim CMT-SchweiBprozess durch den sogenannten Drahtpuffer der
Fall ist. Bei einem derartigen Drahtpuffer ist beim Einfadelvorgang besondere Vorsicht geboten.
Dazu muss das Ende bzw. der Anfang des SchweiBdrahtes 13 abgerundet werden, um die
Drahtseele(n) 12 nicht zu beschadigen.

[0047] Erfindungsgeman erfolgt dies derart, dass der SchweiBdraht 13 durch Zinden eines
Lichtbogens 15 angeschmolzen wird, sodass das Ende halbkugeltérmig ausgebildet wird. Somit
kann der SchweiBdraht 13 zumindest in die Drahtseele 12 eingefadelt werden, ohne diese zu
beschadigen.

[0048] Im Folgenden wird anhand der Fig. 2 bis 14 im Detail beschrieben, wie das Ende des
SchweiBdrahtes 13 mit dem Lichtbogen 15 abgerundet werden kann, um einen sicheren Einfé-
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delvorgang gewahrleisten zu kdénnen. Auf den Einfadelvorgang an sich wird dabei nicht naher
eingegangen, da dieser bereits allgemein aus dem Stand der Technik bekannt ist.

[0049] In Fig. 2 ist nun in einer Detailansicht der SchweiBdraht 13 vor dem Formen bzw. Ab-
runden (links) und nach dem Formen bzw. Abrunden (rechts) mit dem erfindungsgemaBen
Verfahren dargestellt. Nach der Formung ist der SchweiBdraht 13 am Ende im Wesentlichen
halbkugelférmig ausgebildet, wobei der Durchmesser der Halokugel den Durchmesser des
SchweiBdrahtes 13 nicht liberschreitet. Dies ist eine wesentliche Bedingung fir das erfindungs-
geméBe Verfahren, da bei einem gréBeren Durchmesser der Halbkugel als jenem des
SchweiBdrahtes 13 dieser in der Drahtseele 12 stecken bleiben kann.

[0050] Diese Bedingung wird im Wesentlichen dadurch erflllt, dass flir jede Material/Durch-
messer-Kombination des SchweiBdrahtes 13 eine Kennlinie erstellt und abgespeichert wird,
gemal der der Formvorgang durchgefiihrt wird. Die Stromquelle 2 regelt die Energieeinbrin-
gung des Lichtbogens 15 in den SchweiBdraht 13 entsprechend der abgespeicherten Kennlinie.
Die Kennlinien sind dabei bevorzugt in der Steuervorrichtung 4 der Stromquelle 2 gespeichert
und werden in Abhangigkeit des eingestellten Materials und Durchmessers des SchweiBdrahtes
13 aufgerufen.

[0051] Eine Kennlinie wird aus einer Vielzahl von Parametern gebildet, wobei beispielhaft der
Kurvenverlauf der zwei Hauptparameter, des Stroms 27 und der Spannung 28, in Fig. 3 in
Abhangigkeit der Zeit t dargestellt ist. Hieraus ist insbesondere ersichtlich, dass bis zu einem
Zeitpunkt 29 eine Kontaktziindung durchgefiihrt wird, wobei eine Spannung 28 zwischen einer
Kontaktplatte 30 und dem SchweiBdraht 13 angelegt wird. Berlhrt der Schweidraht 13 die
Kontaktplatte 30, entsteht ein Kurzschluss, welcher von der Stromquelle 2 erkannt wird. Darauf-
hin wird der Strom 27 erhdht, sodass beim Aufbrechen des Kurzschlusses zum Zeitpunkt 29 der
Lichtbogen 15 zwischen SchweiBdraht 13 und Kontakiplatte 30 gebildet werden kann. Ab dem
Zeitpunkt 29 ist der Verlauf von Strom 27 und Spannung 28 derart gewahlt, dass das Ende des
SchweiBdrahtes 13 angeschmolzen und halbkugelférmig ausgebildet wird. Insbesondere wird
dies durch einen Hauptpuls des Stroms 27 erreicht. Dabei (iberschreitet erfindungsgeméan der
Durchmesser der Halbkugel den Durchmesser des SchweiBdrahtes 13 nicht. Auch ist ersicht-
lich, dass der Strom 27 nach dem Hauptpuls bewusst auf Null gesenkt wird, sodass der Licht-
bogen 15 definiert erlischt. Dadurch wird im Wesentlichen die exakt geformte Halbkugel erhal-
ten und nicht mehr verandert.

[0052] In den folgenden Fig. 4 bis 6 sind nun unterschiedliche Varianten der erfindungsgema-
Ben Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens dargestellt.

[0053] In Fig. 4 besteht die Vorrichtung aus einem Klemmmechanismus 31, einer Kontaktiervor-
richtung 32 und der Kontaktplatte 30, welche auf einer Grundplatte 33 montiert sind. Die Anord-
nung erfolgt dabei fluchtend, sodass der SchweiBdraht 13 zuerst durch den Klemmmechanis-
mus 31 bewegt wird, anschlieBend von der Kontaktiervorrichtung 32 zumindest auf einer Seite
kontaktiert werden kann und schlieBlich bei der Kontaktplatte 30 ansteht. Die Kontakiplatte 30
ist dabei der Gegenpol zum SchweiBdraht 13. Dazu sind die Kontaktplatte 30 und die Kontak-
tiervorrichtung 32 mit der Stromquelle 2 verbunden, sodass der Lichtbogen 15 zwischen dem
SchweiBdraht 13 - welcher beispielsweise durch eine Feder der Kontaktiervorrichtung 32 kon-
taktiert wird - und der Kontaktplatte 30 erzeugt werden kann. Hierzu ist der SchweiB3draht 13
fest vom Klemmmechanismus 31, welcher gemaBl den Pfeilen horizontal beweglich ist, gehal-
ten, und die Kontakiplatte 30 in vertikaler Richtung (Pfeil) beweglich angeordnet. Somit kann
der Stromkreis geschlossen und ein Lichtbogen 15 mit der Kontaktziindung gebildet werden.
Daher muss die Verbindung zur Stromquelle 2 auch flexibel sein. Die Stromquelle 2 kann dabei
auf der Grundplatte 33 angeordnet sein, sodass der Lichtbogen 15 bzw. das erfindungsgeméBe
Verfahren unabhéngig vom SchweiBgerét 1 erzeugt bzw. durchgefihrt werden kann, oder der
Stromquelle 2 im SchweiBgerét 1 entsprechen. Wird die Stromquelle 2 auf der Grundplatte 33
angeordnet, vergréBert sich diese gemab der strichlierten Linie.

[0054] Entspricht die Stromquelle 2 jener im SchweiBgerat 1, so ist die Kontaktplatte 30
und/oder Kontaktiervorrichtung 32 dem Ausgang fir den SchweiBbrenner 10 parallel geschaltet.
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Selbstverstandlich ist es aber auch moglich, dass die Stromquelle 2 zwei getrennte Ausgénge
aufweist, beispielsweise kann die Stromquelle 2 zusatzlich zum normalen Ausgang einen soge-
nannten Einféddelausgang aufweisen, wobei zwischen diesen beiden Ausgangen umgeschaltet
werden kann.

[0055] Die Ansteuerung bzw. Regelung zur Formung des Endes des SchweiBdrahtes 13 wird
im Wesentlichen von der Stromquelle 2 durchgefiihrt. Bevorzugt leitet die Stromquelle 2 aut-
grund eines Aktivierungssignals die erforderlichen Schritte ein, um das Ende des SchweiBdrah-
tes 13 entsprechend auszubilden. Die hier dargestellte Vorrichtung dient im Wesentlichen fiir
ein HandschweiBgerat. Das Aktivierungssignal wird durch Betéatigung eines Bedienelements 34
erzeugt, welches mit der Stromquelle 2 verbunden ist. Das Bedienelement 34 ist auf der
Grundplatte 33 angeordnet, in einem auf der Grundplatte 33 aufgesetzten Gehause integriert
und/oder auf der Ein-/Ausgabevorrichtung 22 des SchweiBgerates 1 angeordnet. Entsprechend
sind auch der Klemmmechanismus 31 und die Bewegungen der Kontakiplatte 30 von der
Stromquelle 2 geregelt. Selbstverstandlich ist es aber auch mdglich, dass der Klemmmecha-
nismus 31 mechanisch ausgefihrt ist, und der Benutzer den SchweiBdraht 13 handisch fixiert.

[0056] GemaR Fig. 5 besteht die Vorrichtung aus einer Férdervorrichtung 35, der Kontaktiervor-
richtung 32 und der Kontaktplatte 30, welche auf der Grundplatte 33 fluchtend montiert sind. Die
Kontaktplatte 30 und die Kontaktiervorrichtung 32 sind wiederum mit der Stromquelle 2 verbun-
den, sodass der Lichtbogen 15 zwischen SchweiBdraht 13 und Kontaktplatte 30 zur Formung
des Endes des SchweiBdrahtes 13 mit einer Kontaktziindung erzeugt werden kann.

[0057] Die Fordervorrichtung 35 ersetzt den Klemmmechanismus 31 der Vorrichtung in Fig. 4.
Daher k6nnen, sofern im Folgenden nicht anders beschrieben, die Erlauterungen zu Fig. 4 auch
auf Fig. 5 Ubertragen werden. Durch die Férdervorrichtung 35, welche bevorzugt durch zwei
Forderrollen gebildet wird, kann der SchweiBdraht 13 in Richtung der fest montierten Kontakt-
platte 30 und wieder zurlick bewegt werden. Der SchweiBdraht 13 wird an der Kontaktiervor-
richtung 32 vorbeigefiihrt, sodass dieser kontaktiert wird.

[0058] Eine derartige Vorrichtung kann sowohl bei HandschweiBgeraten als auch bei automati-
sierten SchweiBanlagen eingesetzt werden. Beim Einsatz in HandschweiBgerdten wird das
Aktivierungssignal wiederum von einem Bedienelement 35 (nicht dargestellt) erzeugt. Hingegen
wird das Aktivierungssignal beim Einsatz in automatisierten SchweiBanlagen beispielsweise von
einer Obergeordneten Ablaufsteuerung, beispielsweise einer Robotersteuerung, oder am Ende
eines sogenannten SchweiBjobs erzeugt.

[0059] In Fig. 6 ist eine weitere Vorrichtung dargestellt, welche im Wesentlichen der in Fig. 5
gezeigten entspricht. Deshalb kénnen, sofern im Folgenden nicht anders beschrieben, die
Erlduterungen zu den Fig. 4 und 5 auch auf Fig. 6 Gibertragen werden. Hierbei ist wesentlich,
dass das erfindungsgemaBe Verfahren in einem Hilfsantrieb durchgefiihrt wird, welcher an-
schlieBend den SchweiBdraht 13 Uber die Kontaktplatte 30 hinaus weiterbefdrdert. Demzufolge
entspricht die Foérdervorrichtung 35 jener des Hilfsantriebs, welcher auf einer Motorplatte 36
montiert ist und in einem entsprechenden Gehause integrierbar ist. Auf der Grundplatte 33 sind
nur noch die Kontaktplatte 30 und die Kontaktiervorrichtung 32 angeordnet. Gegebenenfalls
kann auf der Grundplatte 33 auch die Stromquelle 2 montiert sein.

[0060] Damit der SchweiBdraht 13 Uber die Kontaktplatte 30 hinaus gefbérdert werden kann,
muss diese bewegbar sein. Beispielsweise ist auf einer Seite eine Welle 37 in der Kontaktplatte
30 integriert, Gber welcher diese mit einem Motor, Magneten, usw. schwenkbar ist. Dies ist mit
der strichliert dargestellten senkrechten Kontaktplatte 30 gezeigt. Entsprechend kann auch die
Kontaktiervorrichtung 32 vom SchweiBdraht 13 wegbewegt werden, sodass diese keinen Wi-
derstand bei der Férderung des SchweiBdrahtes 13 darstellt und kein Stromiibergang mdglich
ist.

[0061] Ein Einsatzgebiet dieser Variante ist bei Drahtwechselsystemen fir Drahtfasser, also fiir
automatisierte SchweiBanlagen. Genauso gut kann diese Variante aber auch bei Drahtantrie-
ben im Drahtvorschubgerat 11 eingesetzt werden, also bei HandschweiBgeraten.
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[0062] In den Fig. 7 bis 14 ist das erfindungsgeméaBe Verfahren anhand zweier Varianten der
erfindungsgeméBen Vorrichtung beschrieben. Dabei wird im Detail auf das Verfahren zur For-
mung des Endes des Schweildrahtes 13 eingegangen, ohne néher auf die zuvor beschriebe-
nen konstruktiven Details einzugehen. Einfihrend sei hingewiesen, dass die dargestellten Pfeile
die entsprechenden Bewegungsrichtungen der dazugehdérigen Komponenten wie Kontaktplatte
30, Klemmmechanismus 31, Férdervorrichtung 35 oder SchweiBdraht 13 anzeigen (wie auch
bereits in den Fig. 4 bis 6).

[0063] Anhand der Fig. 7 bis 10 wird im Folgenden das Verfahren unter Verwendung des
Klemmmechanismus 31 gemaB Fig. 4 beschrieben.

[0064] Zuerst, wie aus Fig. 7 ersichtlich, wird der SchweiBdraht 13 durch den Klemmmecha-
nismus 31 hindurch, vorbei an der Kontaktiervorrichtung 32 im Wesentlichen bis zur Kontakt-
platte 30 bewegt. AnschlieBend wird der Klemmmechanismus 31 geschlossen.

[0065] Bevorzugt durch einen Motor, per Hand, einen Magneten, usw., sodass der Schweif-
draht 13 fixiert und ausgerichtet ist. Daraus resultiert im Wesentlichen automatisch, dass der
SchweiBdraht 13 durch die Kontaktiervorrichtung 32 kontaktiert ist. Je nachdem, wie weit der
SchweiBdraht 13 an die Kontaktplatte 30 heran bewegt wurde, ist bereits ein Kontakt bzw. ein
Kurzschluss oder noch ein Undefinierter Abstand vorhanden. Dies wird durch die Stromquelle 2
durch Anlegen einer Spannung 28 zwischen Kontaktiervorrichtung 32 und der Kontaktplatte 30
erkannt. Bricht die Spannung 28 zusammen, bzw. wird diese nahezu Null, ist ein Kurzschluss
vorhanden, bleibt die angelegte Spannung 28 aufrecht, muss ein Kurzschluss hergestellt wer-
den.

[0066] Dies erfolgt, wie aus Fig. 8 ersichtlich, derart, dass die Kontaktplatte 30 mittels eines
Motors, Magneten, usw. in Richtung SchweiBdraht 13 bewegt wird, bis die Stromquelle 2 einen
Kurzschluss erkennt, welcher fiir eine Kontaktziindung erforderlich ist. Wie bereits aus Fig. 3
bekannt, wird nun der Strom 27 angehoben, sodass bei der folgenden Rickbewegung der
Kontaktplatte 30 der Lichtbogen 15 geziindet werden kann, wie in Fig. 9 dargestellt. Die Strom-
quelle 2 erkennt anhand des Verlaufs der Spannung 28 den brennenden Lichtbogen 15 und
generiert den Hauptpuls, sodass der SchweiBdraht 13 definiert angeschmolzen und das Ende
halbkugelfdérmig ausgebildet wird. Dies erfolgt gemaBs der anhand von Durchmesser und Mate-
rial des SchweiBdrahtes 13 ausgewahlten Kennlinie. Nachdem der Lichtbogen 15 definiert
beendet wurde, wird die Kontaktplatte 30 in die Ausgangsstellung bewegt, wie in Fig. 10 darge-
stellt. AnschlieBend wird der Klemmmechanismus 31 wieder geldst, sodass der SchweiBdraht
13 mit dem halbkugeltérmig ausgebildeten Ende fiir den Einfadelvorgang entfernt werden kann.

[0067] In den Fig. 11 bis 14 wird im Folgenden das Verfahren unter Verwendung der Férdervor-
richtung 35 geman Fig. 5 oder 6 beschrieben.

[0068] Im Wesentlichen kann das Verfahren geméan den Fig. 7 bis 10 hierauf Ubertragen wer-
den. Der Unterschied besteht nun darin, dass die Férdervorrichtung 35 den SchweiBdraht 13
entsprechend zur Kontaktplatte 30 und weg von der Kontaktplatte 30 fordert. Dabei verandert
die Kontakiplatte 30 ihre Position wahrend des Verfahrens zur Formung des Endes des
SchweiBdrahtes 13 nicht. Lediglich kann die Kontaktplatte 30 geméaB Fig. 6 geschwenkt wer-
den, sodass der SchweiBdraht 13 an der Kontaktplatte 30 vorbei gef6rdert werden kann.

[0069] Das Verfahren kann auch von einem Roboter ausgefiihrt werden, indem dieser den
SchweiBbrenner 10 an einer Position positioniert, an welcher die Kontaktplatte 30 montiert ist.
Hierbei ist demnach keine Kontaktiervorrichtung 32 erforderlich, da diese Funktion ein im
SchweiBbrenner 10 befindliches Kontaktrohr dbernimmt. Des Weiteren ist auch keine zuséatzli-
che Fordervorrichtung 35 erforderlich, da der SchweiBdraht 13 bereits geférdert ist. Die For-
mung des Endes des SchweiBdrahtes 13 erfolgt hierbei fir den néchsten Einfadelvorgang
dieses SchweiBdrahtes 13. DemgemaB wird das erfindungsgeméaBe Verfahren vor einem
Wechsel des SchweiBdrahtes 13 durchgefiihrt.

[0070] AbschlieBend sei noch erwéhnt, dass fir die Kontaktplatte 30 und die Kontaktiervorrich-
tung 32 entsprechend elekirisch leitfahige Materialien, wie beispielsweise Kupfer, verwendet
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werden, sodass eine exakte Durchfihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens gewahrleistet
ist.

[0071] Ebenso ist auch eine Ansteuerung bzw. Regelung der Fordervorrichtung 35, des
Klemmmechanismus 31 und/oder des Motors, Magneten, usw. zur Bewegung der Kontaktplatte
30 durch eine externe Steuerung moglich. Diese ist dann bevorzugt Giber eine Datenverbindung
mit der Stromquelle 2 verbunden, um das erfindungsgeméaBe Verfahren durchflihren zu kdnnen.

[0072] Selbstverstandlich wird beim erfindungsgemaBen Verfahren auch kein Tropfen vom
SchweiBdraht 13 abgeldst, wie dies bei einem SchweiBprozess der Fall ist. Dies ist auch schon
deshalb nicht mdglich, da die Brenndauer des Lichtbogens 15 fiir den jeweiligen SchweiBdraht
13 extrem kurz ist, beispielsweise im Millisekundenbereich oder darunter. Diese Zeit reicht aus,
um das Ende des SchweiBdrahtes 13 aufzuschmelzen und die halbkugelige Form auszubilden.

[0073] Auch sei darauf hingewiesen, dass ein Kurzschluss zwischen SchweiBdraht 13 und
Kontaktplatte 30 durch eine Messung des Motorstroms der Fordervorrichtung 35 oder jenes
Motors, welcher die Kontaktplatte 30 bewegt, erkannt werden kann.

[0074] Es kdnnen auch SicherheitsmaBnahmen getroffen werden, indem beispielsweise nach
der Formung des Endes des SchweiB3drahtes 13 eine definierte Zeitdauer gewartet wird, bis der
Klemmmechanismus 31 freigegeben wird bzw. die Fordervorrichtung 35 den SchweiBdraht 13
in die entsprechende Richtung weiterbewegt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Formung eines Endes eines SchweiBdrahtes (13) mit einem definierten
Material und einem definierten Durchmesser flr einen Einfadelvorgang, wobei der
SchweiBdraht (13) von einem Drahtspeicher iber zumindest eine Drahtseele (12) durch ein
in einem SchweiBbrenner (10) angeordnetes Kontaktrohr geférdert wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem Einfadelvorgang in Abhangigkeit des Materials und des Durch-
messers des SchweiBdrahtes (13) ein Lichtbogen (15) zwischen einer mit einer Stromquel-
le (2) verbundenen Kontaktplatte (30) und dem SchweiBdraht (13) zur Formung des Endes
des SchweiBdrahtes (13) erzeugt wird, wobei das Ende des SchweiBdrahtes (13) halbku-
gelfdrmig ausgebildet wird und der Durchmesser des SchweiBdrahtes (13) durch den
Durchmesser des halbkugelférmigen Endes des SchweiBdrahtes (13) im Wesentlichen
nicht Gberschritten wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass Kennlinien in Abhangigkeit
des Materials und des Durchmessers des SchweiBdrahtes (13) erstellt und abgespeichert
werden und dass der Lichtbogen (15) zur Formung des Endes des Schweidrahtes (13)
basierend auf der jeweiligen Kennlinie erzeugt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Stromquelle (2)
zur Erzeugung des Lichtbogens (15) von einem Aktivierungssignal aktiviert wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass von der Stromquelle (2)
zwischen der Kontaktplatte (30) und dem SchweiBdraht (13) eine Spannung (28) angelegt
wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Licht-
bogen (15) von der Stromquelle (2) eines SchweiBgerates (1) erzeugt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Stromquelle (2) von
einem SchweiBausgang auf einen Einfadelausgang zur Formung des Endes des SchweiB-
drahtes (13) umgeschaltet wird, und dass nach der Bildung des halbkugelférmigen Endes
des SchweiBdrahtes (13) die Stromquelle (2) automatisch vom Einfadelausgang auf den
SchweiBausgang umgeschaltet wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Licht-
bogen (15) durch eine Kontaktziindung gebildet wird, indem der SchweiBdraht (13) von ei-
nem Klemmmechanismus (31) fixiert und von einer Kontaktiervorrichtung (32) kontaktiert
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wird, die Kontaktplatte (30) bis zum SchweiBdraht (13) bewegt wird und anschlieBend vom
SchweiBdraht (13) wegbewegt wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Licht-
bogen (15) durch eine Kontaktziindung gebildet wird, indem der Schweidraht (13) durch
zumindest eine Fordervorrichtung (35) bis zur Kontaktplatte (30) gefordert wird und der
SchweiBdraht (13) anschlieBend zuriick geférdert wird, wobei der SchweiBdraht (13) von
einer Kontaktiervorrichtung (32) kontaktiert wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Kontakiplatte (30) aus
der Flucht des SchweiBdrahtes (13) bewegt wird und der SchweiBdraht (13) an der Kon-
taktplatte (30) vorbei geférdert wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Licht-
bogen (15) durch eine Kontaktziindung gebildet wird, indem der Schweidraht (13) durch
die Bewegung des SchweiBbrenners (10) bis zur fest montierten Kontaktplatte (30) bewegt
wird und der SchweiBdraht (13) mit dem SchweiBbrenner (10) anschlieBend zuriick bewegt
wird, wobei der SchweiBdraht (13) im SchweiBbrenner (10) kontaktiert wird.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass fiir einen
erneuten Einfadelvorgang zu einem spéteren Zeitpunkt das Ende des SchweiBdrahtes (13)
am Ende eines SchweiBprozesses halbkugeltérmig ausgebildet wird.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Licht-
bogen (15) von einem auf das Material des SchweiBdrahtes (13) abgestimmten Schutzgas
geschitzt wird.

13. Vorrichtung zur Formung eines Endes eines SchweiBdrahtes (13) fir einen Einfadelvor-
gang, dadurch gekennzeichnet, dass auf einer Grundplatte (33) ein Klemmmechanismus
(31), eine Kontaktiervorrichtung (32) und eine Kontaktplatte (30) fluchtend angeordnet sind,
wobei die Kontakiplatte (30) bewegbar montiert ist und der Klemmmechanismus (31) und
die Kontaktiervorrichtung (32) an einer festen Position der Grundplatte (33) montiert sind,
und die Kontaktplatte (30) und die Kontaktiervorrichtung (32) mit einer Stromquelle (2) ver-
bunden sind, sodass zwischen dem vom Klemmmechanismus (31) gehaltenen und von der
Kontaktiervorrichtung (32) kontaktierten SchweiBdraht (13) und der Kontaktplatte (30) ein
Lichtbogen (15) zur Formung des Endes des SchweiBdrahtes (13) ziindbar ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Stromquelle (2) auf
der Grundplatte (33) montiert ist oder in einem SchweiBgerat (1) integriert ist und mit einem
Bedienelement (34) verbunden ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Kontaktplatte
(30) durch einen Motor oder einen Magneten zum SchweiBdraht (13) und vom SchweiB3-
draht (13) weg bewegbar ist, wobei eine Aktivierung des Motors oder des Magneten von
der Betétigung des Bedienelements (34) abhangig ist.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass der
Klemmmechanismus (31) fiir den SchweiBdraht (13) mechanisch, magnetisch oder elekt-
risch durch einen Motor ausgebildet ist.

17. Vorrichtung zur Formung eines Endes eines SchweiBdrahtes (13) fir einen Einfadelvor-
gang, dadurch gekennzeichnet, dass auf einer Grundplatte (33) eine Kontaktiervorrich-
tung (32) und eine Kontaktplatte (30) zur Kontaktierung des SchweiBdrahtes (13) fluchtend
angeordnet sind, und eine Fordervorrichtung (35) zur Férderung des SchweiBdrahtes (13)
der Grundplatte (33) zugeordnet ist, und die Kontaktplatte (30) und die Kontaktiervorrich-
tung (32) mit einer Stromquelle (2) verbunden sind, sodass zwischen dem von der Férder-
vorrichtung (35) geforderten und der Kontaktiervorrichtung (32) kontaktierten SchweiBdraht
(13) und der Kontakiplatte (30) ein Lichtbogen (15) zindbar ist.
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18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Kontakiplatte (30)
bewegbar an der Grundplatte (33) montiert ist, sodass diese aus der Flucht des SchweiB-
drahtes (13) bewegbar ist.

Hierzu 5 Blatt Zeichnungen
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