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(57) Hauptanspruch: Vorrichtung zum Herstellen von Tailo-
red Blanks mit einem Werksticktrager fir im Stumpfsto3
durch Schweilten zum Tailored Blank zu fligende Bleche
(15a, 15b) und mit mehreren tiber dem Werkstulicktrager und
langs der zu schweiRenden StumpfstoRschweilinaht hin-
tereinander angeordneten und mit einer Vorschubvorrich-
tung in einer Vorschubrichtung verfahrbaren Laser-Schweif3-
kopfen (14a, 14b), die jeweils mit Stelimitteln auf die Naht
ausrichtbar sind, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
zwei kombinierte Laser-Schneid- und Schweil’képfe (14a,
14b) von Auslegern (16a, 16b) getragen sind, die von min-
destens zwei unabhdngigen Armen (13a, 13b) getragen
sind, die jeweils unabhangigen Einheiten (11a, 11b) der Vor-
schubvorrichtung zugeordnet sind, wobei die Ausleger (16a,
16b) an den Armen (13a, 13b) verfahrbar ausgebildet sind,
und dass mit den Stellmitteln sowohl die Abstande der Ein-
heiten (11a, 11b) in Richtung des StumpfstofRes als auch
die Abstande der Schneid- und Schweil3kdpfe (14a, 14b) in
Querrichtung zum Stumpfstol einstellbar sind, wobei die La-
ser-Schneid- und Schweil’kopfe (14a, 14b) von den Ausle-
gern (16a,...
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und
ein Verfahren zum Herstellen von Tailored Blanks
mit einem Werkstucktrager fur im Stumpfsto® durch
Schweillen zum Tailored Blank zu figende Bleche
und mit mehreren Uber dem Werkstiicktrager und
langs der zu schweillenden Stumpfsto3naht hinter-
einander angeordneten und mit einer Vorschubvor-
richtung in einer Vorschubrichtung verfahrbaren La-
ser-Schweil’kopfen, die jeweils mit Stellmitteln auf
die Naht ausrichtbar sind.

[0002] Bei einer bekannten Vorrichtung zum Her-
stellen von Tailored Blanks der vorgenannten Art
(EP 0522811 B1) ist der Werksticktrager als zweitei-
liger Tisch ausgebildet, dessen beide Teile die beiden
im Stumpfstol3 zu fiigenden, zuvor an ihren Stol3kan-
ten bearbeiteten Bleche wahrend des Schweillvor-
gangs zusammenhalten Die zu schweillende Naht
ist in mehrere Abschnitte unterteilt und wird gleich-
zeitig von den verschiedenen, mit Abstand hinterein-
ander angeordneten Laser-SchweilRképfen bearbei-
tet. Durch dieses gleichzeitige Bearbeiten mehrerer
Abschnitte wird die fiir die SchweilRung einer langen
Naht bendtigte Schweildzeit entsprechend der An-
zahl der SchweilRkdpfe verkirzt. Um die einzelnen
Schweillképfe exakt auf die zu schweil’ende Naht
mittels Stellmitteln auszurichten, ist jedem Schweil3-
kopf eine Nahtverfolgung zugeordnet, mit der der
Stumpfstold abgetastet wird.

[0003] Eine andere bekannte Vorrichtung zum Her-
stellen von Tailored Blanks (EP 1 166 949 B1) weist
ebenfalls einen Werkstlcktrager fur die im Stumpf-
stol3 zu figenden Bleche auf. Der Werkstucktrager
besteht aus zwei Tischteilen, von denen der eine
in Richtung des anderen verstellbar ist. Die beiden
Tischteile dienen dazu, jeweils ein Blech zu halten,
das an einer Kante mittels einer kombinierten Laser-
Schneid- und Schweilvorrichtung beschnitten wird.
Bei diesem Beschneiden wird der kombinierte Laser-
Schneid- und Schweil3kopf von numerisch gesteuer-
ten Stellmitteln in Bezug auf eine Referenzlinie ge-
fuhrt. Nachdem auf diese Art und Weise nacheinan-
der beide Schneidkanten hergestellt sind, wird der
bewegliche Tischteil des Werkstlcktragers mit dem
von ihm gehaltenen Blech in Richtung des vom an-
deren fixierten Tischteils des Werkzeugtragers ge-
haltenen Blech verfahren, so dass die Schnittkan-
ten aneinander stoRen. Dann verfahrt der kombinier-
te Schneid- und Schweil3kopf langs des Stumpfsto-
Res und schweildt die beiden Bleche zusammen.

[0004] Weiterhin ist eine Vorrichtung zum Herstel-
len einer Schweillnaht an zwei miteinander zu
verbindenden Enden zweier Blechbander bekannt
(EP 438 609 B1) bei der fur das Schneiden der bei-
den Enden individuelle Laser-SchweilRképfe vorge-
sehen sind. Nach dem Beschneiden kénnen die bei-
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den von einzelnen Werkstucktragern gehaltenen En-
den stumpf zusammengestollen werden und mittels
eines Laser-SchweilRkopfes miteinander verschweil3t
werden.

[0005] Aus der JP 60 121 089 A ist wiederum ei-
ne Vorrichtung zum kombinierten Laserstrahlschnei-
den und -schweilen von Stahlplatten bekannt. Sie
umfasst einen mittig um die Hochachse drehbaren
Schwenkarm, an dessen auf3eren Enden jeweils ein
kombinierter Laser-Schneid- und Schweil3kopf ange-
ordnet ist. Die Lange des Schwenkarms und damit
der Abstand der Laser-Schneid- und Schweil3kdp-
fe zueinander lasst sich symmetrisch zur Hochach-
se verstellen. Die Vorrichtung ermoglicht ein exak-
tes simultanes Schneiden von miteinander zu einem
Tailored Blank zu fligenden Blechabschnitten. Dies
wird dadurch erreicht, dass der Schwenkarm fluch-
tend zu den beiden Blechabschnitten ausgerichtet
wird, so dass die beiden Laserstrahl-Schneid- und
SchweilRkdpfe exakt auf einer Héhe befindlich paral-
lele Schnittkanten erzeugen kdnnen. Beim anschlie-
Renden Drehen des Schwenkarms um 90° kann so-
dann die Schweilinaht abschnittsweise erzeugt wer-
den, so dass die fir das Schweil3en erforderliche Zeit
halbiert ist. Allerdings stéf3t die Vorrichtung bzw. das
mit dieser Vorrichtung ausgefihrte Verfahren im Fal-
le kompliziert geformter, nichtlinearer Schweil3néhte
schnell an ihre/seine Grenzen.

[0006] Aus der JP 57 031 489 A ist eine weitere Vor-
richtung zum Laserstrahlschneiden und -schweilRen
beschrieben. Sie umfasst eine quer zu einem Stahl-
band angeordnete Verfahreinheit mit einem Ver-
fahrschemel, an dem zwei in Langsrichtung eines
Stahlbandes beabstandet angeordnete Laserstrahl-
bearbeitungskdpfe vorgesehen sind. In einem ers-
ten Schritt werden die Enden zweier miteinander im
Stumpfstold zu verschweiltender Stahlbander simul-
tan durch die beiden Laserstrahlbearbeitungskdpfe
beschnitten. AnschlieRend werden die Enden zusam-
mengefuhrt und unter Einsatz nur eines der Laser-
strahlbearbeitungskdpfe verschweifldt. Da die Schwei-
Rung nur unter Einsatz eines Laserstrahlbearbei-
tungskopfes erfolgen kann, ist die Prozesseffizienz
nicht optimal.

[0007] Aus der DE 43 24 938 A1 ist eine Vorrichtung
zum Schneiden und stumpfen Aneinanderschweil3en
von Enden vor- und nachlaufender Metallbander be-
kannt. Hierzu wird eine Laserstrahleinrichtung ein-
gesetzt, die den Laserstrahl mittels eines Strahltei-
lers in zwei Teilstrahlen aufteilt. Die von Einspann-
backen gehaltenen Bandenden werden mittels der
beiden Teilstrahlen in einem Arbeitsgang beschnit-
ten. Die derart beschnittenen Bandenden werden so-
dann stumpf zusammengestol3en und nach Ausblen-
den des im Strahlengang liegenden ersten Teilstrah-
les Ablenkspiegels mit dem abgelenkten urspriing-
lichen Laserstrahl zusammengeschweilt. Auch hier
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durch die erforderliche Ausblendung des zweiten
Teilstrahls die Prozesseffizienz nicht optimal.

[0008] Die DE 10 2004 026 151 A1 betrifft ei-
ne automatisierte Bearbeitungsanordnung zum kom-
binierten Schneiden und Schweilen von Tailored
Blanks mit mehreren Laserstrahlkdpfen jeweils zum
Schneiden und Schweil’en. Dabei wird jeder Laser-
strahlschweil3-/-schneidkopf durch gesonderte Trag-
konstruktionen getragen, um die Ubertragung von
Schwingungen von einem Schneidkopf zum anderen
zu verhindern. Zudem sind die Laserstrahlschweil3-/
-schneidkdpfe jeweils unabhéngigen Einheiten ei-
ner Vorschubvorrichtung zugeordnet. Mit Stellmitteln
kénnen die Laserstrahlschweil3-/-schneidkdpfe in der
x-Achse auf den x-Tragern und in der y-Achse auf
y-Rahmen verfahren werden. Diese Konstruktion hat
aufgrund ihrer kinematischen Variabilitdt Vorteile in
Bezug auf komplexer geformte Schnittkantengeome-
trien, jedoch erweist sie sich fir ein exakt simultanes
Beschneiden von Blechenden als wenig praktikabel.

[0009] Aus der US 2005/0021170 A1 ist schliel3-
lich eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Punkt-
schweilden dreidimensional geformter Bleche zum
Zwecke der Verbindung dieser Bleche mit einer Trag-
struktur, beispielsweise im Rahmen einer Anwen-
dung im Schiffbau. Dabei ist ein Schweilroboter li-
near verfahrbar an einer Portaleinheit gehalten, die
ihrerseits senkrecht hierzu auf Schienen verfahrbar
ist. Auf den Schienen kénnen auch mehrere Por-
taleinheiten vorgesehen sein, die zudem mehrere
Schweilroboter tragen kénnen. Das simultane Kan-
tenbeschneiden zur Vorbereitung einer Schweillung
ist nicht Gegenstand dieser Druckschrift.

[0010] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
ne Vorrichtung zum Herstellen von Tailored Blanks zu
entwickeln, mit der bei vergleichsweise geringem vor-
richtungstechnischem Aufwand Tailored Blanks mit
hoher Produktivitat hergestellt werden kdnnen. Dabei
soll es moglich sein, nicht nur lineare Schwei3nah-
te sondern auch nichtlineare und versetzte Schweil3-
nahte herzustellen.

[0011] Diese Aufgabe wird mit einer Vorrichtung
der eingangs genannten Art dadurch geldst, dass
mindestens zwei kombinierte Laser-Schneid- und
SchweilRkdpfe von Auslegern getragen sind, die
von mindestens zwei unabhangigen Armen getragen
sind, die jeweils unabhangigen Einheiten der Vor-
schubvorrichtung zugeordnet sind, wobei die Ausle-
ger an den Armen verfahrbar ausgebildet sind, und
dass mit den Stellmitteln sowohl die Abstande der
Einheiten in Richtung des StumpfstoRRes als auch die
Abstande der Schneid- und Schweiltkdpfe in Quer-
richtung zum Stumpfstol3 einstellbar sind, wobei die
Laser-Schneid- und Schweil3képfe von den Ausle-
gern zu den Armen in Vorschubrichtung derart ver-
setzt getragen sind, dass sie relativ zur Vorschubrich-
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tung eine Stellung unmittelbar nebeneinander ein-
nehmen kénnen oder auf eine Linie in Vorschubrich-
tung verstellt werden kénnen.

[0012] Mit der erfindungsgemafen Vorrichtung wer-
den simultan die im Stumpfsto3 miteinander zu fi-
genden Bleche an ihren Kanten durch Beschneiden
fur die Schweillung vorbereitet. Damit ist in jedem
Fall eine erhebliche Produktivitatssteigerung gegen-
Uber dem Einsatz der beschriebenen bekannten Vor-
richtungen verbunden. Beim Beschneiden der Bleche
braucht die Vorrichtung nur einmal langs der zu be-
schneidenden Kanten der Bleche verfahren zu wer-
den. Beim Schweif3en wird die Schweil3naht in ein-
zelne Abschnitte aufgeteilt, was durch Verkirzung
der Schweilzeit ebenfalls zu einer Produktivitats-
steigerung fuhrt. Da die kombinierten Schweif3- und
Schweidkdépfe in jedem Fall eigene Stellmittel haben,
lassen sich neben linearen Schweillnahten auch ge-
geneinander versetzte Schweilnahte und kurvig ver-
laufende Schweil3néhte herstellen.

[0013] Vorrichtungstechnisch kénnen nach Ausge-
staltungen der Erfindung mit unabhéngigen Armen
zur Einstellung der Schneid- und Schweil3kopfe auf
die zu schneidenden Kanten bzw. auf den Stumpf-
sto} die Arme verschwenkbar sein und/oder jeder
Schneid- und Schweil3kopf auf seinem Arm verstell-
bar sein.

[0014] Fureine hohe Produktivitat der Vorrichtung ist
es glnstig, wenn auf der den Schneid- und Schweif3-
kopfen abgewandten Seite Mittel fir die Schneid-
und Schweillabfallbeseitigung vorgesehen sind, die
simultan mit den Schneid- und SchweilRképfen ver-
fahrbar sind.

[0015] Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren
zum Herstellen von Tailored Blanks aus im Stumpf-
sto3 durch Schweilen zu fugenden Blechen un-
ter Verwendung der Vorrichtung nach Anspruch
1. Bei dieser Herstellung werden mindestens zwei
kombinierte Laser-Schneid- und Schweil3kdpfe von
mindestens zwei unabhéngigen, jeweils unabhéangi-
gen Einheiten der Vorschubvorrichtung zugeordne-
ten Armen getragen, wobei die Laser-Schneid- und
Schweil3kdpfe von den Auslegern zu den Armen in
einer Vorschubrichtung der unabhéngigen Einheiten
derart versetzt getragen werden, dass die mindes-
tens zwei kombinieren Laser-Schneid- und Schweil}-
kdpfe simultan und in der Vorschubrichtung unmittel-
bar nebeneinander langs der fur den Stumpfstol her-
zustellenden Kanten der von einem Werkstucktrager
gehaltenen Bleche verfahren werden und dabei die
Kanten beschneiden. Nach dem Zusammenfiihren
der Bleche zum Stumpfstol3 und Halten der Bleche
durch den Werkstiicktrager werden die beiden kom-
binierten Laser-Schneid- und Schweil3képfe dann si-
multan langs den hergestellten, den Stumpfstol3 bil-
denden Kanten der vom Werkstiicktrager gehaltenen
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Bleche verfahren und stellen dabei die Schweil3naht
in verschiedenen, aufeinanderfolgenden Abschnitten
her.

[0016] Im Falle des Schutzgasschweil3ens kann die
Vorrichtung auf der den Schneid- und Schweil3kdpfen
abgewandten Seite eine Schutzgaszufiihrung auf-
weisen, die simultan mit den Schneid- und Schweil3-
képfen verfahrbar ist.

[0017] Im Folgenden wird die Erfindung anhand ei-
ner Ausflhrungsbeispiele darstellenden Zeichnung
naher erldutert, wobei die Darstellungen stark sche-
matisiert sind. Im Einzelnen zeigen:

[0018] Fig. 1 eine Vorrichtung zum Herstellen von
Tailored Blanks mit linearer Schweif3naht in verschie-
denen Phasen der Herstellung in isometrischer Dar-
stellung,

[0019] Fig. 2 eine Vorrichtung zum Herstellen von
Tailored Blanks mit linearer Schweif3naht in verschie-
denen Phasen der Herstellung in isometrischer Dar-
stellung in einer zu Fig. 1 anderen Ausfiihrung,

[0020] Fig. 3 die Vorrichtung gemaf Fig. 2 zum Her-
stellen von Tailored Blanks mit nichtlinearer Schweif3-
naht in verschiedenen Phasen der Herstellung in iso-
metrischer Darstellung,

[0021] Fig. 4 die Vorrichtung gemaR Fig. 3 mit zu-
satzlichen Mitteln zur Schneid- und Schweil3abfallbe-
seitigung in isometrischer Darstellung,

[0022] Fig. 5 ein Tailored Blank mit einer linearen
durchgehenden Schweillnaht,

[0023] Fig. 6 drei Tailored Blanks mit fluchtenden li-
nearen Schweil3nahten,

[0024] Fig. 7 ein Tailored Blank mit linearen zuein-
ander versetzten Schwei3nahten und

[0025] Fig. 8 ein Tailored Blank mit einer nichtlinea-
ren Schweif3naht.

[0026] Die Vorrichtung gemaR Fig. 1 weist eine Vor-
schubvorrichtung 1 in Form eines Schlittens auf, die
von einer FlUhrungsschiene 2 getragen ist, an der
sie linear verfahrbar ist. Die Vorschubvorrichtung 1
tragt ihrerseits zwei zu einem Doppelarm 3 zusam-
mengefasste Schwenkarme 3a, 3b. Jeder Schwenk-
arm 3a, 3b tragt einen kombinierten Laser-Schneid-
und SchweilRkopf 4a, 4b, wie er an sich bekannt ist
(EP 1 166 949 B1). Die Schneid- und Schweil3kdp-
fe 4a, 4b sind langs ihrer Schwenkarme 3a, 3b ver-
stellbar. Die lineare Verstellbarkeit der Vorschubvor-
richtung 1 und die der Schneid- und SchweilRkopfe
4a, 4b auf den Schwenkarmen 3a, 3b sowie die Ver-
schwenkbarkeit des Doppelarms 3 ist durch die Pfeile
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gekennzeichnet, womit gleichzeitig auch abstrahiert
die Stellmittel dargestellt sind.

[0027] Unterhalb der Vorschubvorrichtung 1 mit dem
Doppelarm 3 und den Schneid- und Schweil3kdpfen
4a, 4b ist ein in der Zeichnung nicht dargestellter,
aus zwei aufeinander zu bewegbaren Tischteilen be-
stehender Werkstucktrager fur zwei zu einem Tailo-
red Blank zu fugende Bleche 5a, 5b vorgesehen. Sol-
che Werkstlcktrager sind ebenfalls an sich bekannt
(EP 1166 949 B1; EP 0 522 811 B1). Der Werkstiick-
trager ist in der Lage, die beiden Bleche 5a, 5b wah-
rend der Bearbeitung zu halten und sie zur Bildung
des StumpfstoRes zusammenzufihren.

[0028] In der ersten Phase a) der Herstellung ei-
nes Tailored Blanks werden die beiden Bleche 5a,
5b auf Abstand zueinander von den Tischteilen des
Werkstiicktragers gehalten. Die beiden Schneid- und
Schweil3kdpfe 4a, 4b sind auf Schneiden eingestellt.
Beim Verfahren der Vorschubvorrichtung 1 I1&angs der
Bleche 5a, 5b werden parallele Schnittkanten er-
zeugt.

[0029] In der nachsten Phase b) werden die beiden
geschnittenen Bleche 5a, 5b durch den Werkstlck-
trager zusammengefihrt, bis dass sie einen Stumpf-
stof3 bilden. Dafir kdnnen beide Bleche 5a, 5b be-
wegt werden oder aber es wird nur ein Blech 5a be-
wegt, wie dargestellt ist.

[0030] Zur Vorbereitung des Schweifiens wird in der
Phase c) der Doppelarm 3 verschwenkt, so dass
die beiden Schneid- und SchweilRképfe 4a, 4b fluch-
tend hintereinander und ausgerichtet auf den Stumpf-
stoB liegen. In der Regel wird ihr Abstand vergréRert,
so dass nacheinander einzelne lange Abschnitte der
herzustellenden Schweillnaht simultan geschweif3t
werden kénnen.

[0031] Das Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 2 unter-
scheidet sich von dem der Fig. 1 im Wesentlichen
darin, dass kombinierte Schneid- und SchweilRk&pfe
14a, 14b nicht von einem Doppelarm sondern von in-
dividuellen Armen 13a, 13b getragen sind und diese
Arme 13a, 13b ihrerseits von individuellen Einheiten
11a, 11b der Vorschubvorrichtung getragen sind. Die
Schneid- und Schweillképfe 14a, 14b werden nicht
unmittelbar von den Armen 13a, 13b sondern von
Auslegern 16a, 16b getragen. Mit diesen Auslegern
16a, 16b sind sie langs der Arme 13a, 13b verstell-
bar, so dass sie eine Stellung unmittelbar nebenein-
ander einnehmen kénnen, wie fur die Phase a) zum
Beschneiden der Blechzuschnitte 15a, 15b gezeigt
ist. Sie kdnnen aber auch auf eine Linie verstellt wer-
den, wie fir die Phase c) des Schweilens gezeigt ist.

[0032] Die individuelle Einstellung der Schneid- und
Schweillkopfe 14a, 14b mittels der an den Armen
13a, 13b verfahrbaren Ausleger 16a, 16b ermdglicht
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es auch, eine nichtlineare Schweilinaht, wie sie flr
das Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 3 dargestellt ist,
herzustellen.

[0033] Im Rahmen der Erfindung gemal dem Aus-
fuhrungsbeispiel der Fig. 2 1asst sich die individuel-
le Ausrichtung der Schneid- und Schweillkdpfe 14a,
14b statt durch lineare Verstellung auch durch Ver-
schwenkung der Arme 13a, 13b und/oder der Ausle-
ger 16a, 16b erreichen.

[0034] Sowohl mit der Vorrichtung zum Herstellen
von Tailored Blanks nach Fig. 1 als auch der nach
Fig. 2 und Fig. 3 ist es méglich, lineare und nichtli-
neare Schweillndhte sowie gegeneinander versetzte
Schweillnahte, wie sie in den Fig. 4 bis Fig. 7 darge-
stellt sind, herzustellen.

[0035] Im Rahmen der Erfindung ist es auch mog-
lich, mit den Schneid- und SchweilRképfen 4a, 4b
Mittel 17 fir die Schneid- und Schweilabfallbeseiti-
gung zu kombinieren. Beim Ausfiihrungsbeispiel der
Fig. 4 sind dafiir mit den Schneid- und Schweil3kop-
fen 4a, 4b simultan verfahrbare, insbesondere sau-
gende Sammler 17a, 17b unterhalb der Bleche 5a, 5b
vorgesehen. Der konstruktive Aufbau der Mittel der
Einstellung und des Vorschubes entspricht im We-
sentlichen dem der Schneid- und Schweiltkdpfe 4a,
4b. Darlber hinaus kann jeder Sammler 17a, 17b mit
einer Blasdise einer Schutzgaszufiihrung 17¢c aus-
gestattet sein.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Herstellen von Tailored Blanks
mit einem Werkstiicktrager fur im Stumpfsto? durch
Schweillen zum Tailored Blank zu fiigende Bleche
(15a, 15b) und mit mehreren tber dem Werkstlck-
trager und langs der zu schweilenden Stumpfstol3-
schweifl3naht hintereinander angeordneten und mit
einer Vorschubvorrichtung in einer Vorschubrichtung
verfahrbaren Laser-SchweilRkdpfen (14a, 14b), die
jeweils mit Stellmitteln auf die Naht ausrichtbar sind,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei
kombinierte Laser-Schneid- und SchweilRkdpfe (14a,
14b) von Auslegern (16a, 16b) getragen sind, die von
mindestens zwei unabhangigen Armen (13a, 13b)
getragen sind, die jeweils unabhangigen Einheiten
(11a, 11b) der Vorschubvorrichtung zugeordnet sind,
wobei die Ausleger (16a, 16b) an den Armen (13a,
13b) verfahrbar ausgebildet sind, und dass mit den
Stellmitteln sowohl die Abstdnde der Einheiten (11a,
11b) in Richtung des Stumpfstol3es als auch die Ab-
stdnde der Schneid- und Schweillképfe (14a, 14b) in
Querrichtung zum StumpfstoB einstellbar sind, wobei
die Laser-Schneid- und SchweilRkoépfe (14a, 14b) von
den Auslegern (16a, 16b) zu den Armen (13a, 13b) in
Vorschubrichtung derart versetzt getragen sind, dass
sie relativ zur Vorschubrichtung eine Stellung unmit-
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telbar nebeneinander einnehmen konnen oder auf ei-
ne Linie in Vorschubrichtung verstellt werden kénnen.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schneid- und SchweilRképfe (14a,
14b) durch Verschwenkung der Arme (13a, 13b) und/
oder der Ausleger (16a, 16b) individuell ausrichtbar
sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass jeder kombinierte Laser-
Schneid- und SchweilRkopf (14a, 14b) in Richtung
seines Arms (13a, 13b) verstellbar ist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass dass auf der den
Schneid- und Schweilkdpfen (14a, 14b) abgewand-
ten Seite Mittel (17) fur die Schneid- und SchweilRab-
fallbeseitigung vorgesehen sind, die simultan mit den
Schneid- und Schweiltkdpfen (14a, 14b) verfahrbar
sind.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass auf der den Schneid-
und SchweilRkdpfen (14a, 14b) abgewandten Seite
eine Schutzgaszufiihrung (17¢c) vorgesehen ist, die
simultan mit den Schneid- und Schweillkdpfen (14a,
14b) verfahrbar ist.

6. Verfahren zum Herstellen von Tailored Blanks
aus im Stumpfsto3 durch Schweillen zu fiigenden
Blechen (15a, 15b) mit einer Vorrichtung nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass mindes-
tens zwei kombinierte Laser-Schneid- und Schweil3-
kopfe (14a, 14b) von mindestens zwei unabhan-
gigen, jeweils unabhdngigen Einheiten (11a, 11b)
der Vorschubvorrichtung zugeordneten Armen (13a,
13b) getragen werden, wobei die Laser-Schneid- und
SchweilRkopfe (14a, 14b) von den Auslegern (16a,
16b) zu den Armen (13a, 13b) in einer Vorschub-
richtung der unabhangigen Einheiten (11a, 11b) der-
art versetzt getragen werden, dass die mindestens
zwei kombinierten Laser-Schneid- und Schweil3kdp-
fe (14a, 14b) simultan und in der Vorschubrichtung
unmittelbar nebeneinander langs der fur den Stumpf-
stol herzustellenden Kanten der von einem Werk-
stlcktrager gehaltenen Bleche (15a, 15b) verfahren
werden und dabei die Kanten beschneiden und dass
dann nach dem Zusammenfiihren der Bleche (15a,
15b) zum Stumpfstoll und Halten der Bleche (15a,
15b) durch den Werkstiicktrager die beiden kombi-
nierten Laser-Schneid- und SchweilRképfe (14a, 14b)
simultan langs den hergestellten, den Stumpfstol} bil-
denden Kanten der vom Werkstuicktrager gehaltenen
Bleche (15a, 15b) verfahren werden und dabei die
Schweiflnaht in verschiedenen, aufeinanderfolgen-
den Abschnitten herstellen.

Es folgen 6 Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen

Fig.1 (Stand der Technik)
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Fig.3
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Fig.5

Fig.6
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Fig.7

Fig.8

11/11




	Titelseite
	Recherchebericht

	Beschreibung
	Patentansprüche
	Anhängende Zeichnungen

