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(57) Die Erfindung bezieht sich auf das automatische
DinnblechschweiRen mit Hilfe des WIG-SchweiBverfahrens,
wobei unter Beriicksichtigung des Luftspaltes zusatzwerkstofflos
oder mit Zusatzwerkstoff geschweift wird. Ziel ist, durch eine
Steigerung der Arbeitsproduktivitit durch Automatisierung beim
SchweiRen nicht gerader Blechzuschnitte die Effektivitat zu
erhdhen. Nach der Aufgabe sind MaRBnahmen vorzusehen, die das
SchweiBen von StumpfstoBverbindungen bei nicht gerade
verlaufenden Schnittkanten gewdhrleisten. Kennzeichnend ist, daR i
beim Uberschreiten eines kritischen Luftspaltes ein oder mehrere
nicht stromfiihrende Zusatzdréhte mit gleichem oder
unterschiedlichem Durchmesser und/oder Geschwindigkeiten
tiber einen an dem oberen Schweibrenner angeordneten
drehbaren Kopf der SchweiRstelle zugefiihrt werden und bei
weiteren Verinderungen des Luftspaltes im Zusammenwirken -
eines Sensors mit dem drehbaren Kopf ein Schaltschritt erfoigt, | ‘ \1
wobei entsprechend bei einer VergréRerung bzw. Verkleinerung : ’
des Luftspaltes ein dem drehbaren Kopf zugeordneter . 4
Drahtvorschub eingeschaltet wird, der der Schweistelle einen 7 [ T
Zusatzdraht zuleitet, dessen Durchmesser dem signalisierten

Luftspalt angepaRt ist. Fig. 1 . T | M
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Erfindungsanspruch:

1. Verfahren zum automatischen Diinnblechschweien mit Hilfe des WIG-SchweiRverfahrens, wobei unter Berucksmhtlgung
des Luftspaltes zusatzwerkstofflos oder mit Zusatzwerkstoff geschweif3t wird unter Verwendung zwei sich
gegenliberstehender Schweibrenner und Zuhilfenahme eines in SchweiRrichtung vorlaufenden, den Luftspalt abtastenden
Sensors, der bei sich 4nderndem Luftspalt (iber ein Steuersystem ein Signal ausi&st, gekennzeichnet dadurch, daf? beim
Uberschreiten eines kritischen Luftspaltes (10) ein oder mehrere nicht stromflihrende Zusatzdréahte mit gleichem oder
unterschiedlichem Durchmesser und/oder Geschwindigkeit liber einen an dem oberen SchweilRbrenner (3) angeordneten
drehbaren Kopf (7) der SchweiRstelle zugefihrt werden und bei weiteren Verdnderungen des Luftspaltes (10) im
Zusammenwirken eines Sensors (4) mit dem drehbaren Kopf (7) ein Schaltschritt erfolgt, wobei entsprechend bei einer
VergroBerung bzw. Verkleinerung des Luftspaltes {10) im Zusammenwirken eines Sensors (4) mit dem drehbaren Kopf (7) ein
Schaltschritt erfolgt, wobei entsprechend bei einer VergroBerung bzw. Verkleinerung des Luftspaltes (10) ein dem drehbaren
Kopf (7) zugeordneter Drahtvorschub (6) eingeschaltet wird, welcher der Schweiflstelle einen Zusatzdraht zuleitet, dessen
Durchmesser dem signalisierten Luftspalt (10) angepal3t ist.

2. Verfahren zum automatischen DinnblechschweiRen nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daf3 ein drehbarer Kopf (7) mit
mehreren Drahtvorschiiben (6), vorzugsweise mit drei Drahtvorschiiben, verwendet wird.

3. Verfahren zum automatischen DiinnblechschweiRen nach Punkt 1 und 2, gekennzeichnet dadurch, daf? bei extrem grof3en
Luftspalten (10) gleichzeitig zwei Drahtvorschlbe (6) verwendet werden. :

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum automatischen Dinnblechschweif3en mit Hilfe des WiG-Schweifverfahrens, wobei
unter Beriicksichtigung des Luftspaltes zusatzwerkstofflos oder mit Zusatzwerkstoff geschweil3t wird unter Verwendung zwei
sich gegeniiberstehender SchweiBbrenner und Zuhilfenahme eines in Schweilrichtung vorlaufenden, den Luftspalt

- abtastenden Sensors, der bei sich dnderndem Luftspalt (iber ein Steuersystem ein Signal ausiost.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Zum Schutzgasschweilien von Diinnblechen sind eine Vielzahl von Losungen bekannt, welche die unterschiedlichsten Nachteile
besitzen. So wird nach der DE-OS 1565840 ein Verfahren zum Herstellen von hochvakuumdichten Schweiflnéhten an diinnen
Blechen beschrieben, bei dem die zu verschweiBenden Bleche mit stumpf aneinanderstoRenden Stirnflichen auf einem
gegeniber der Masse der Bleche groRen Kupferkiotz dicht aneinander gelegt und in dieser Lage fixiert werden, worauf die
Schweiflnaht ohne Materialzusatz gezogen wird. Es wird angefiihrt, dal? durch die hohe Warmekapazitat des Kupferklotzes
erreicht wird, daB die Schmelzzone auf den engen Bereich der Schweinaht begrenzt bleibt.

Die Nachteile bei diesem Verfahren bestehen jedoch darin, daR die Bleche sehr genau fixiert werden missen und ein Luftspalt
zwischen den Stirnflachen der zu verschweilenden Bleche nicht vorhanden sein darf.

Nach der DD-PS 147330 wurde ein SchutzgasschweiRverfahren entwickelt, bei welchem zur Erhéhung der Qualitat der
SchweiRnaht auf den Werkstoffiibergang und auf das Schmelzbad wéhrend des Schweiprozesses EinfluB ausgetbt wird, .
indem zur Beherrschung des Schmelzbades durch zwei seitlich vom Lichtbogen angeordnete Gaszufithrungen eine
Beeinflussung des Schmelzbades durch ein impulsartig zugefiihrtes Schutzgas erreicht werden soll.

Der wesentliche Nachteil bei dieser Losung ist darin zu sehen, daf beim Stumpfsto3schweillen an Dinnblechkonstruktionen
keine Luftspalte zugelassen werden kénnen, die Vorbereitung luftloser StumpfstéRe jedoch mit einem sehr groBen Aufwand
verbunden ist.

Die DE-OS 1565396 steilt ein Lichtbogenschweifdverfahren fiir die Badsicherung bei mit Luftspalt stumpf gestofRenen Platten
mittels einer selbsttétig arbeitenden Schweiimaschine vor. Nachteilig ist, daf hierbei zur Gewéhrleistung einer
qualitatsgerechten Schwei3verbindung stets Schweillbadsicherungen erforderlich sind, um ein Durchfallen des Schweif3gutes
zu verhindern. Diese Gefahr besteht vor allem dann, wenn ein Zusatzwerkstoff verwendet wird. Ein weiterer wesentlicher
Nachteil besteht dabei darin, daR die meisten Bauteile auf Grund ihrer komplizierten Form die Verwendung einer derartigen
SchweiBbadsicherung wegen der eingeschrankten Zuganglichkeit nicht gestatten. _

In der DE-OS 2813131 ist eine Losung beschrieben, wobei unter Verwendung des WIG-Lichtbogenschweiverfahrens mit nicht
abschmelzender Elektrode ein Lichtbogen zwischen der nicht abschmelzenden Elektrode und dem abschmelzenden
Zusatzwerkstoff geziindet wird, wodurch die zu verbindenden Bleche indirekt verschwei3t werden.

Ein entscheidender Nachteil bei dieser Losung besteht darin, daR die Bandkanten der extrem diinnen Bleche bzw. Folien vor dem
VerschweiRen tiberlappt und im Bereich der Uberlagerung so geschnitten werden miissen, daf kein Luftspalt beim
Aneinanderstof3en der Teile entsteht.




-2- 246 931

Ziel der Erfindung

Durch die Erfindung ist die Effektivitat und Leistung beim SchweiRen von Diinnblechen zu erhéhen und eine Steigerung der
Arbeitsproduktivitat durch Automatisierung beim Schweien auch unterschiedlicher, nicht gerader Blechzuschnitte zu
ermdglichen.

Das Wesen der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum automatischen Diinnblechschwei3en mittels des WIG-
SchweiBverfahrens zu entwickeln, wobei MaBnahmen vorzusehen sind, die das Herstellen von StumpfstoRverbindungen auch
an nicht gerade verlaufenden Blechschnitten gewéhrleisten.

Die Aufgabe der Erfindung wird dadurch geldst, dal erfindungsgemal’ beim Uberschreiten eines kritischen Luftspaltes ein oder
mehrere nicht stromflihrende Zusatzdréhte mit gleichem oder unterschiedlichem Durchmesser und/oder Geschwindigkeit (iber
einen an dem oberen Schweibrenner angeordneten drehbaren Kopf der SchweiBstelle zugeflihrt werden und bei weiteren
Verinderungen des Luftspaltes im Zusammenwirken eines Sensors mit dem drehbaren Kopf ein Schaltschritt erfolgt, welcher
entsprechend bei einer VergroRerung bzw. Verkleinerung des Luftspaltes einen dem drehbaren Kopf zugeordneten
Drahtvorschub einschaltet, welcher der Schweif3stelle einen Zusatzdraht zuleitet, dessen Durchmesser dem signalisierten
Luftspalt angepalt ist. Der drehbare Kopf ist konzentrisch um die Mittelldngenachse der oberen Elektrode angeordnet und ist
vorzugsweise mit vier Stationen versehen. Ist kein Luftspalt vorhanden, wird in der Normalstellung ohne Zusatzwerkstoff
{ZWL-Verfahren) gearbeitet. Bei einer Erweiterung des Luftspaltes wird nach Bedarf durch einen Schaltschritt des drehbaren
Kopfes automatisch die erforderliche Station mit dem entsprechenden Zusatzdraht eingeschaltet. Die vier Stationen sind durch
gesonderte SchweiRprogramme unterschiedlicher Spalttoleranzbereiche infolge spezieller SchweilRparameter zugeordnet.
Beim Eintreten der geforderten Station in Wirkstellung wird automatisch der verlangte Drahtvorschub eingeschaltet.

Der erfindungswesentliche neue Effekt der Erfindung besteht darin, daf3 eine Veranderung der Fugenbreite erfaf3t wird und der
drehbare Kopf dem momentanen tatséchlichen Fugenspalit einen entsprechenden Schweidrahtdurchmesser zuordnet,
ausgewahlt nach den Standardschweif3parametern, und diesen der SchweiBstelle zufiihrt. .

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel naher erldutert werden. In den dazugehérigen Zeichnungen
zeigen:

Fig.1: einen schematischen Querschnitt durch die Geratetechnik wahrend des Schweillprozesses
Fig.2: eine Draufsicht auf den oberen WIG-SchweilRbrenner und die Drahtvorschibe

Die gemal Fig. 1 gezeigte Geratetechnik zur Durchflihrung des Verfahrens enthélt im wesentlichen in bekannter Weise zwei sich
gegeniberstehende WIG-Schwei3brenner 2; 3 mit einer nicht verzehrbaren Wolframelektrode, denen in SchweiRrichtung
vorlaufend ein mit einem Lichtleitkabel 5 gekoppelter Sensor 4 zugeordnet ist, wobei letzterer mit einem nicht dargestellten
Steuersystem verbunden ist. Neu ist der konzentrisch um die Mittelldngenachse des oberen SchweilRbrenners 3 angeordnete,
drehbar ausgebildete Kopf 7, der mit einem Antriebssystem 8 in Wirkverbindung steht.

Der drehbare Kopf 7 enthalt die Stationen A, B, C, die mit einem Drahtvorschub 6 ausgeriistet sind, wobei jeder der
Drahtvorschiibe 6 einen stromlosen Zusatzdraht mit unterschiedlichem Durchmesser flihrt.

Beim Einleiten des Schweilvorganges beginnt dieser in Nullstellung, wobei davon ausgegangen wird, daf3 sich zwischen den
StolRkanten der Blechteile 1 kein Luftspalt 10 befindet. Der Sensor 4 tastet vor den beiden Schwei3brennern 2; 3den Luftspalt 10
ab. Beim Uberschreiten eines kritischen Luftspaltes 10 erfolgt durch den Sensor 4 ein Signal, wodurch im Zusammenwirken des
nicht dargestellten Steuersystems mit dem drehbaren Kopf 7 ein Schaltschritt ausgeldst und die Station A angesteuert wird, die
einen Drahtvorschub 6 ausiost, der einen 1,1 mm Zusatzdraht der Schweif3stelle zufiihrt. Bei einer weiteren VergréRerung des
Luftspaltes 10 erfolgt in gleicher Weise ein Schaltschritt des drehbaren Kopfes 7 nach den Stationen B oder C, die mit einem
Zusatzdraht von 1,4 und 1,6 mm Durchmesser ausger(stet sind. Es kommt zur Ausbildung einer glatten Schwei3naht 9.




wm15e 697/6

' YV Freiberg, Abselzaviensintie Dieadea Ag W7 75

200 T/0

I

"

Fig. 1




AL

9 4

€

a

o R0

af Ran

al1 002

9/169

(21

SL 406 By wapeasg opaievagrazinaqy ‘Bioqraid AA



	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS

