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Patentanspriiche:

Einrichtung zum Kehinahtschweillen von Stegprofilen auf Blech, insbesondere zum Fligen von
Waggonseitenwénden, bestehend aus einem, dal Werkstlick fixierenden SchweiBtisch und dariiber
verfahrbarem Schweif3portal sowie Flihrungen zur Aufnahme von Druckelementen und durch
Folgesteuerung schaltbare SchweiRgerate, deren Schweikdpfe in Richtung SchweiRstoR aufgehingt
sind und die elastische Anstelleinrichtungen sowie Positionieranschlidge aufweisen, gekennzeichnet
durch folgende Merkmale:

1) am Trager (7) des Schwei3portales sind Register {20) mit Antrieb (21) angeordnet, die die
Schweillgeréte (11), insgesamt oder in Gruppen verschiebbar, aufnehmen,

2) doppelseitig hintereinander und versetzt zum anzuschweienden Stegprofil sind an Fiihrungen (10)
angeordnete und wahrend des Schweillprozesses feststehende SchweiRgerate (11) mit
SchweilRkdpfen (12), die einen separaten Schrittschweiantrieb (18) besitzen, vorgesehen.

Hierzu 1 Seite Zeichnung

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Kehlnahtschweien von Stegprofilen auf Blech, insbesondere zum Fligen von
Waggonseitenwénden, bestehend aus einem, das Werkstiick fixierenden Schweiftisch und dariiber verfahrbarem
Schweilportal sowie Flihrungen zur Aufnahme von Druckelementen und durch Folgesteuerung schaltbare SchweilRgerite,
deren Schweillkdpfe in Richtung Schweilsto aufgehingt sind und die elastische Anstelleinrichtungen sowie
Positionieranschlage aufweisen.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Die Fertigung der Seitenwénde im Fahrzeug- und Behilterbau erfolgt zunehmend in der Weise, daB die Stegprofile des Gerippes
mit dem Seitenwandblech durch Schrittschweiung verbunden werden. Es ist allgemein bekannt, dafiir HandschweiRgerite
einzusetzen, die der Schweiller von einer Schrittschweif3stelle zur anderen fithrt. Zum Andriicken der Profile auf das Blech
werden dazu Andriickeinrichtungen eingesetzt. Nachteilig ist hierbei neben der ungiinstigen Handhabung auch der Umstand,
daB der Schweiler diese Arbeiten auf dem Arbeitstisch ausfiihren muB und die Gerippeteile beim Begehen eine erhebliche
Unfallquelle darstellen. Weiterhin sind die SchrittschweiBungen abwechselnd an beiden Seiten des Stegprofiles durchzufiihren,
um einseitigen Winkelschrumpfungen entgegenzuwirken. Dazu ist jeweils das Schweigerat von der einen auf die andere Seite
des Stegprofiles und von einer Schweilstelle zur anderen zu bringen. Der Abstand der SchrittschweiRstelle kann dabei nur
abgeschétzt werden oder erfordert aufwendige Kennzeichnung. Des weiteren sind eine Reihe von technischen Losungen, wie
eine Schweieinrichtung fir gradlinige Stumpfnahte und Kehinihte (DD 9934), eine Anlage zum Anbringen und Verschweiflen
langgestreckter Verstdrkungselemente auf Metallplatten (DE 2412327), eine Vorrichtung zum Lichtbogenschweien von N&hten
(DR 687427) und eine Einrichtung fiir das automatische Anschweien von Blechrippen (SU 747 649) bekannt, bei denen ein Paar
sich gegeniiberstehende Schweifleinrichtungen langgestreckte Verstirkungselemente beziehungsweise mehrere Paare
mehrere nebeneinander liegende langgestreckte Verstarkungselemente gleichzeitig schweien. Hierbei wird den
Schweigeriten jeweils ein vorpositioniertes und geheftetes Stegprofil zugeordnet, welches mittels als Druckrollen
ausgebildeter Stempel niedergehalten ist. Die SchweiBgerite werden auf die parallel nebeneinander liegenden Kehinidhte
eingestellt und anschlieBend die Antriebe eingeschaltet. Fiir das Schrittschweilen vorgefertigte und maflich fixierte
Gerippeteile oder Gerippesektionen auf Blech sind derartige Einrichtungen jedoch nicht geeignet. Einerseits sind aufwendige
Nahtsuch- und Stelleinrichtungen erforderlich, um die SchweiBung auch bei leichtverformten Profilen auszufiihren, andererseits
werden durch die Bewegung der Druckrollen stdndige Verformungen wahrend des SchweiBprozesses hervorgerufen. Im
weiteren sind ganz allgemein Einrichtungen zum SchweiBen von Stegprofilen auf Blech bekannt, bei denen jeweils ein
Schweigerat an einem Flihrungstriger parallel zum Stegprofil gefihrt ist und der SchweilRkopf, teils starr gefihrt, als auch
pendelnd in Richtung SchweilstoR aufgehadngt und mittels Anstelivorrichtung sowie Flihrungsrollen oder Gleitanschlige in
Position gebracht, entlang der Schweillnahtrichtung bewegt wird. Alle genannten Einrichtungen haben den gemeinsamen
Nachteil, daB bei SchrittschweiBung grofle Zeitverluste in den Abschnitten der Nahtunterbrechung, der Neupositionierung und
beim Uberfahren der Querprofile entstehen.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, in Vermeidung der beschriebenen Nachteile eine Einrichtung zum KehlnahtschweifRen zu entwickeln,
mittels der Stegprofile auf Blechwénde rationell und qualitétsgerecht bei Verbesserung der Arbeits- und Lebensbedingungen
der Werker geschweif3t werden.
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Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Kehinahtschweieinrichtung zu schaffen, mit der vorgefertigte und fixierte
Gerippe beziehungsweise Gerippesektionen mit Blechfeldern bei geringem Positionieraufwand in schneller Folge automatisch
schrittgeschweil3t werden.

ErfindungsgemaR wird die Aufgabe geldst, indem am Triiger des Schweilportales Register mit Antrieb angeordnet sind, die die
SchweiBgerite, insgesamt oder in Gruppen verschiebbar, aufnehmen, und daB wihrend des SchweiRprozesses feststehende
Schweilgeréte mit Schweilképfen, die einen separaten SchrittschweiRantrieb besitzen, doppelseitig hintereinander und
versetzt zum anzuschweienden Stegprofil an Fiihrungen vorgesehen sind.

Ausfiihrungsheispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel naher erldutert werden. Die dazugehdorige Zeichnung zeigt

Fig.1: eine Ansicht der SchweiReinrichtung
Fig.2: einen Querschnitt durch die SchweiBeinrichtung entsprechend Figur 1.

In Figur 1 und 2 ist der Arbeitstisch 1 mit den Fahrschienen 2, der darauf fixierten und zu schweienden Seitenwand 3 mit den
Stegprofilen 4 sowie das dartiber verfahrbare SchweiBlportal 5 mit dem Antrieb 6 dargestelit. Der den Arbeitstisch 1
Gberbriickende Trager 7 des Schweillportales 5 besitzt mittig eine Schiene 8 zur Aufnahme von Druckelementen 9 sowie
beidseitig Fiihrungen 10, an denen wechselseitig Schweilgerite 11 versetzt hintereinander angeordnet sind. Die
SchweiBkdpfe 12 der Schweilgerite 11 sind jeweils an Schwenkarmen 13 in Schwenklagerungen 14 mittels Feder 15
aufgehiingt und mit einer elastischen Anstelleinrichtung 16, beispielsweise einem Pneumatikzylinder, versehen. Jeder
SchweiBkopf 12 besitzt Positionieranschlage 17 fiir die Schweiposition und jeweils einen separaten SchrittschweiRantrieb 18.
Des weiteren sind am SchweiRBportal 5 Signalgeber 19 angebracht, die Steuerbefehle beim Erreichen des Stegprofiles 4
abgeben, Die SchweiRgerate 11 sind durch Register 20 gekoppelt und mit einem Registerantrieb 21 verschiebbar in
Schweilnahtrichtung versehen. Der Arbeitsablauf geschieht durch Folgesteuerung 22 infolgender Weise: Beim Erreichen eines
Stegprofiles 4 schalten die Signaigeber 19 den Antrieb 6 ab. AnschlieBend wird das Stegprofil 4 durch Druckelemente 9 auf die
Seitenwand 3 gedriickt und die SchweiRképfe 12 der SchweiBgerate 11 mit den Anstelleinrichtungen 16 gegen die
Verbindungsstelle Stegprofil 4~Seitenwandblech 3 gefahren, bis die Positionieranschlage 17 des Schweiflkopfes 12 die
SchweiRposition erreicht haben. Ungenauigkeiten der Position des Schweiportales 5 oder der Lage des Stegprofiles 4 bei
Kriimmungen werden durch die Schwenklagerung 14 und die Elastizitit der Anstelleinrichtungen 16 ausgeglichen. Die
Schrittschweiungen kdnnen nun gleichzeitig oder unmittelbar nacheinander ausgeldst werden. Nach erfolgter Schweiung
fahren sowohl die Druckelemente 9 als auch die SchweiBkdpfe 12 in ihre Ausgangsstellung zuriick und das Schweiliportal 5
fahrtzum nichsten Stegprofil 4. In dhnlicher Weise geschieht das HeftschweiBen der langsliegenden Stegprofile 4 durch Einsatz
eines zweiten SchweiBportales oder durch Kombination mit dem SchweiBportal 5. Bei begrenzter pendelnder Lagerung der
Schweilkdpfe rechtwinklig zur Schweinaht ist die Einrichtung auch fiir gewélbte Bauteile, z.B. Dicher, einsetzbar.

In Betracht gezogene Druckschriften;
DR-PS 687427,21 h30/10
DE-OS 2412327,B 23k 37/04
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