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6 Schweissnahtverbindung.

@ Zwischen zwei Bauteilen, insbesondere zwischen

einer Tirzarge (1) und einem im Bodenbereich
vorgesehenen Transportwinkel (3), von denen wenig-
stens einer im Verbindungsbereich einen Rand aufweist,
verlduft die Schweissnaht im Bereich dieses Randes. Das
berandete Bauteil (3) ist im Verbindungsbereich (8) mit
unstetigem Randverlauf (7) ausgebildet.
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1. Schweissnahtverbindung zwischen zwei Bauteilen, ins-
besondere einer Tiirzarge und einem im Bodenbereich an-
zuordnen bestimmten Transportwinkel, von denen wenig-
stens einer im Verbindungsbereich einen Rand aufweist, wo-
bei die Schweissnaht im Bereich dieses Randes verlduft, da- -
durch gekennzeichnet, dass das berandete Bauteil (3) im Ver-
bindungsbereich (8) mit unstetigem Randverlauf (7) ausge-
bildet ist.

2. Verbindung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der Randverlauf (7) Ausnehmungen (6) aufweist.

3. Verbindung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Randverlauf (7) die Form einer Rechteck-
welle aufweist.

4. Verbindung nach einem der vorgehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der unstetige Randverlauf (7)
fiir wahlweise Rechts-Links-Anschlag an zwei gegeniiberlie-
genden Rindern des berandeten Bauteils (3) vorgesehen ist.

Die Erfindung bezieht sich auf eine Schweissnahtverbin-
dung der im Oberbegriff des Anspruches 1 gekennzeichneten
Art.

Fs kommt hiufig vor, dass zwei Bauteile derart mitein-
ander verschweisst werden miissen, dass die Schweissnaht
entlang dem Randverlauf des einen Bauteiles gefithrt wird.
Will man solche Schweissarbeiten beispielsweise im Rahmen
einer Fliessbandfertigung mdglichst selbsttétig gesteuert be-
treiben, so bedarf es erheblicher Genauigkeit, um die
Schweissnaht genauso zu fiihren, dass der Randbereich des
einen Bauteiles mit dem angrenzenden, beispielsweise fléchi-
gen Bereich des anderen Bauteils verschweisst werden kann.
Dabei ist zu beriicksichtigen, dass die Schweissnaht mog-
lichst schmal gefiihrt wird, insbesondere dann, wenn man
Fremdmaterial als Schweissgut zufiihrt.

Dabei ist es weniger schwierig, das Schweissgerét ent-
sprechend exakt zu fihren, vielmehr ist im Zuge der hier ge-
meinten Fliessbandarbeit die Plazierung der beiden Teile
zueinander, deren Grossenabmessung und dergleichen einer
Schwankung unterworfen, die die Lage des Randbereiches
im Verhiltnis zum Schweisswerkzeug wandern ldsst. Dar-
{iber hinaus ist zu beriicksichtigen, dass bei derartigen Ferti-
gungen Erschiitterungen auftreten, was wiederum zu einer
Abweichung von der Sollzone fiihrt. Es sind also einige Kri-
terien zu beachten, wenn man den gewiinschten genauen und
schmalen Schweissnahtverlauf erreichen will. In der Praxis
lassen sich diese Bedingungen kaum erreichen.

Man hat bereits versucht, diesen Genauigkeitsanforde-
rungen dadurch zu begegnen, dass man das Schweissgerat in
einer Art Pendelbewegung quer zum Randverlauf gefiihrt
gesteuert hat. Dadurch iiberstreicht man einen Schweissbe-
reich quer zum Kantenverlauf, der so gross ist, dass man un-
terschiedlich versetzten Positionierungen der Teile, Erschiit-
terungen und dergleichen begegnen kann, doch erhilt man
eine insgesamt relativ breite Schweissnaht und muss vor al-
lem einen erheblichen Aufwand hinsichtlich der Fiithrung des
Schweissgerites treiben. Dies betrifft die mechanischen Fiih-
rungsteile sowohl wie den zur Bewegung des Schweissgerétes
erforderlichen Antrieb. Die Sicherstellung der Schweissver-
bindung erfordert auf diese Weise ein Mehr an Schweissma-
terial, ein Mehr an Energie zum Schweissen und Fiihren des
Gerites und insbesondere auch einen erhdhten Zeitaufwand,
um die «Pendelnaht» im Vergleich zu einer geraden Naht zu
legen.
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Grundsitzlich ist es mdglich, die beiden Bauteile jeweils
mit einem Randbereich aneinander festzulegen. Insoweit gel-
ten die hier angesteliten Betrachtungen auch. Desweiteren
kann der Randverlauf durchaus auch gebogen erfolgen, der-
art, dass ein Schweissgerit diesem Randverlauf folgen kann.
In einem solchen Falle kénnen die Anforderungen an die ge-
naue Positionierung der miteinander zu verschweissenden
Bauteile und des Schweissgerites zueinander noch hoher
sein als bei einem geraden Randverlauf.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Schweissverbindung der in Frage stehenden Art zu schaffen,
bei welcher ohne besondere Genauigkeitsanforderungen an
die Positionierung der Bauteile und des Schweissgerites eine
Schweissnaht immer so gelegt wird, dass die beiden Teile zu-
verléssig miteinander verbunden sind.

Die Aufgabe wird erfindungsgemass durch den Gegen-
stand des Anspruches 1 gelost.

Die Unstetigkeit des Randverlaufes ist ganz allgemein
dahin zu verstehen, dass ein Kantenverlauf der Berandung
entsteht, der bei der Relativbewegung zwischen den Bautei-
len einerseits und dem Schweissgerit andererseits von der zu
legenden Schweissnaht derart geschnitten wird, dass auch
bei entsprechend grossen Positionierungstoleranzen die
Schweissnaht in jedem Falle entsprechende Bereiche beider
Bauteile erreicht. Die Unstetigkeiten des Randverlaufes kon-
nen dabei sowoh! durch Vorspriinge gegeniiber dem norma-
len Randverlauf als auch durch Ausnehmungen erreicht wer-
den. Ausnehmungen wird man bevorzugt immer dann vorse-
hen, wenn das entsprechende Bauteil ein Profilteil ist.

Damit erreicht man, dass man trotz schmaler Schweiss-
naht immer beide Bauteile erreicht. Im Extremfall kann das
so aussehen, dass die Naht im fussersten Randbereich gelegt
ist und von den Ausnehmungen l6cherformige Gebilde ver-
bleiben. Im anderen Extremfall, wenn also die Bauteile hin-
sichtlich des Randverlaufes gegeniiber dem Schweissgerit in
anderer Richtung versetzt verlaufen, wird eine Schweissnaht
gelegt, die im Wurzelbereich der Ausnehmungen verlduft, so
dass im dussersten Randbereich ein unregelmassiger Verlauf
sichtbar verbleibt. Man erkennt, dass der normale Randver-
lauf gegeniiber dem Schweissgerét in einer relativ breiten
Zone variieren darf, ohne dass die Sicherheit der Schweiss-
verbindung leidet und ohne dass irgendwelcher Aufwand an
Schweissmaterial, Schweissgerdtfithrung und dergleichen ge-
trieben werden muss. Je nach Grossenordnung der Ausneh-
mung hat man es in der Hand, wie genau man die Positionie-
rung der Bauteile gegeniiber dem Schweissgerét treiben
muss. Damit erhilt man in der Praxis eine sehr wirksame
Hilfe, mit moglichst wenig Aufwand eine sichere Schweiss-
verbindung der in Frage stehenden Teile herzustellen.

Bevorzugte Ausfithrungsformen der Erfindung ergeben
sich aus den abhingigen Anspriichen im Zusammenhang mit
dem in der Zeichnung wiedergegebenen Ausfithrungsbei-
spiel, auf das besonders Bezug genommen wird und dessen
nachfolgende Schilderung die Erfindung néher erldutert.

Es zeigen:

Fig. 1a und 1b Teilansichten aus zwei um 90° gegenein-
ander versetzten Bauteilen zur Erlduterung des hier in Frage
stehenden Problems; -

Fig. 2a und 2b ein Ausfithrungsbeispiel mit erfindungsge-
misser Ausgestaltung der Schweissverbindung in zwei Teil-
ansichten wie in Fig. 1.

Das in der Zeichnung wiedergegebene Ausfithrungsbei-
spiel zeigt die Schweissverbindung zwischen dem unteren Be-
reich einer Tiirzarge 1 mit zuriickversetztem Anschlagbe-
reich 2 und einem sogenannten Transportwinkel 3, der den
zugeordneten Unterkantenbereich der Zarge umgreift und
mit seinem in der Zargenebene liegenden Schenkel an der
Zarge verschweisst wird. Insbesondere der Transportwinkel



muss dabei keine besonderen Genauigkeiten von seiner
Funktion her erfiillen, weshalb man moglichst billiges Profil-
material verwenden will. Auf diese Weise ergibt sich eine er-
ste Moglichkeit der Positionsverschiebung des Kantenver-
laufes 4 im Verbindungsbereich aufgrund unterschiedlicher
SchenkelhShen des Winkels. Eine zweite Ungenauigkeit er-
gibt sich hinsichtlich der Positionierung im Verhéltnis zum
Schweissgerat 5 und schliesslich ergeben sich als dritte Unge-
nauigkeitsmdglichkeit Schwankungen, wie sie aufgrund des
Fliessbandtransportes oder dergleichen unvermeidlich sind.

In Fig. 1a, b sind die Verhiltnisse dargestellt, wenn man
mit stetigem Randbereich 4 arbeitet. Es ergibt sich eine nur
sehr schmale Zone, in der die Schweissnaht wirksam aufge-
bracht wird, und zwar derart, dass sie den Stirnseitenbereich
der Berandung des Transportwinkels mit dem anschliessen-
den Fléchenbereich der Zarge 1 im Verbindungsbereich 8
verschweisst. Zu diesem Zwecke ist das Schweissgerit 5 in ei-
nem entsprechenden Winkel auf diesen Stirnseitenbereich
der Berandung des Winkels gerichtet. Man erkennt in Fig,
1b, dass bereits geringfiigige Lageverschiebungen der Stirn-
seite des Randbereiches 4 im Verhéltnis zum Schweissgerit 5
zu einer Positionierung fithren, in welche die Schweissnaht
nicht mehr oder nicht mehr geniigend die beiden zu ver-
schweissenden Zonen abdeckt.

Fig. 2a, b zeigt eine unstetige Ausbildung des Randver-
laufes 7, ndmlich durch Ausnehmungen 6 unterbrochen, so
dass sich insgesamt ein Verlauf in der Form einer Rechteck-
welle im Randbereich des entsprechenden Schenkels des
Transportwinkels 3 ergibt. Aufgrund der gestrichelt wieder-
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dass ein wesentlich breiterer Bereich senkrecht zum geraden
Randverlauf des Transportwinkels 3 fiir das Verschweissen
zur Verfiigung steht. Die Schweissnaht kann also wie in Fig.
2a und b gezeigt unmittelbar den Randbereich bzw. hier die
verbleibenden Randbereiche 4 zwischen den Ausnehmungen
6 mit der Zarge 1 verbinden, die Schweissnaht kann aber
auch um einiges tiefer gelegt werden, so, dass die Schweiss-
naht weitgehend im Wurzelbereich der Ausnehmungen ver-
lauft. Man wird also die Bauteile bzw. das Schweissgerit so
zueinander positionieren, dass im Regelfall der Mittelbereich
der gezeichneten Schweissnahtmitten {iberstrichen wird. Von
da aus ergeben sich dann entsprechend der Zeichnung er-
kennbar obere und untere Toleranzgrenzen.

Ein weiterer Vorteil besteht noch darin, dass das
Schweissgerdt 5 nicht mehr in einem bestimmten Winkel zu
der Stirnfldche der Berandung ausgerichtet sein muss. Es
kann genauso gut im rechten Winkel zur Schenkelfliche
bzw. Zargenfliche im Verbindungsbereich ausgerichtet wer-
den. Lediglich wenn man den oberen Toleranzbereich voll
ausnutzen will, empfiehlt es sich, den aus Fig. 1 ersichtlichen
Winkel beizubehalten, damit Schweissgut in die Ausneh-
mungen zwischen den zinnenfGrmigen Spitzen hineinge-
driickt wird. Es ergibt sich also die Mglichkeit, die Aus-
richtung des Schweissgerétes in einer Grossenordnung von
etwa 45° beliebig einzurichten.

Insgesamt erreicht man eine sichere Schweissverbindung
bei geringen Ausrichtgenauigkeiten und ohne dass die fiir die
Fiihrung lediglich einer geraden Naht geltenden Vorteile
hinsichtlich Zeit, Energie und Fiihrungsaufwand des
Schweissgerdtes verlassen werden.
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