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Die vorliegende Erfindung offenbart eine Vorrichtung zum Spannen und Schweien von anei-
nanderliegenden Blechen, bestehend aus einer Spanneinrichtung mit zumindest zwei zusammen-
wirkenden Spannelementen und zumindest einer Schweileinrichtung, welche an der Spanneinrich-
tung und/oder einem der Spannelemente befestigt ist, sowie ein zugehdriges Schweilverfahren
und eine Schweifistation.

Zum Schweien von Schweilnahtabschnitten in der Lange von einigen Zentimetern, insbe-
sondere mittels LaserschweiBverfahren, sind unterschiedliche Vorrichtungen und Methoden be-
kannt.

Einfache Spann- und SchweiRvorrichtungen weisen Spannrollen auf, durch die die zu ver-
schweienden Bleche immer punktuell gespannt werden, wodurch die Spannkrifte konzentriert in
die Bleche eingebracht werden und, vor allem bei groReren Schweilgeschwindigkeiten, die Bleche
unter Umsténden nach dem Schweifien etwas auseinander gehen konnten, was die Schweifdnaht-
qualitit erheblich reduzieren kann. Eine solche Vorrichtung ist der DE 42 16 014 A1 zu entnehmen.

Andere Systeme spannen die Bleche entlang der Schweinaht mittels einer Vielzahl von ein-
zelnen Spanneinrichtungen, wobei zum Schweilen ein Schweilkopf z.B. auf einem Roboterarm
entsprechend bewegt wird. Solche Schweillsysteme garantieren zwar eine sichere Verspannung
der Bleche sind aber sehr aufwendig, teuer und unfiexibel, da bei kleinen Anderungen der
SchweiRnzhte, unter Umstinden die gesamte Spanneinrichtung gewechselt werden muss.

Wiederum andere Vorrichtungen lassen eine gewisse Relativbewegung zwischen Spannein-
richtung und Schweifleinrichtung zu, wie 2.B. aus der WO 00/41840 A1 bekannt. Bei dieser Vor-
richtung wird eine Spann- und Schweifvorrichtung durch einen Roboter entsprechend positioniert,
die zu verschweiRenden Bleche durch die Spanneinrichtung gespannt und anschlieend ver-
schweilt, wobei der Schweilkopf durch den Roboter entlang einer Fihrung gefiihrt wird. Die
Relativbewegung wird also durch den Roboter selbst durchgefiihrt, d.h. das Schweilprogramm
muss entsprechend gestaltet sein. Das Schweilprogramm muss somit auf die Flhrung der
Spanneinrichtung abgestimmt sein, was bei Fertigungs- oder Positionsungenauigkeiten der Bleche
und/oder des Schweiltkopfes oder der Filhrungen zu Problemen fuhren kann. Durch die Bewegung
des SchweiRkopfes werden durch den Roboter in solchen Situationen Uber die Fihrungen
zwangsweise neben den erwiinschten Spannkraften noch zusétzliche Krafte in die Bleche eingelei-
tet, die die Bleche unter Umsténden verformen und in weiterer Folge zu ungenauen Schweiinah-
ten fiihren kann. Dariiber hinaus wird auch hier nur eine punktuelle Verspannung vorgesehen,
wodurch es speziell bei langeren Schweilnahten in den Randbereichen der Schweilnaht zu einer
unzuldnglichen Verspannung kommen kénnte, oder lingere Schweilndhte dberhaupt nicht ge-
schweilt werden kénnten. Eine &hnliche Vorrichtung ist der JP 11-156 574 A zu entnehmen, bei
der ein Spannmittel am Ende eines Roboterarmes angebracht ist, das die zu verschweillenden
Bauteile spannt und anschlieRend zum SchweiRen der Laserschweiftkopf mittels des Roboters
entlang einer Fithrung gefihrt wird. Dabei treten natiirlich die gleichen Probleme wie oben be-
schrieben auf.

Eine Aufgabe der Erfindung ist daher eine einfache, flexible Spann- und Schweilvorrichtung
anzugeben, mit der sicher Schweilnahtabschnitte von bis zu einigen Zentimetern mit hoher Quali-
tat geschweilt werden kénnen und die oben angefiihrten Nachteile beseitigt.

Diese Aufgabe wird durch die Vorrichtung dadurch gelost, dass die Bleche durch die Spann-
elemente zumindest abschnittsweise spannbar sind und zum Schweilen einer Schweinaht die
SchweiBeinrichtung selbsttatig entlang einer Fihrung und/oder ein von der Schweif3einrichtung
ausgehender Schwei3strahl relativ zu den Spannelementen bewegbar ist. Das Verfahren |6st diese
Aufgabe wiederum, indem die SchweiReinrichtung selbsttatig entlang einer an der Spanneinrich-
tung angeordneten Fiihrung relativ zur Spannrichtung und/oder ein von der Schweifeinrichtung
ausgehender Schweifstrahl relativ zur Spannrichtung bewegt wird und dabei die Bleche miteinan-
der verschweifdt werden.

Dadurch dass die SchweiReinrichtung bzw. der SchweiRstrahl zum Schweifien selbsttétig be-
wegt wird, kann das zugehorige Schweiflprogramm sehr einfach gehaiten werden, da es nur aus
einfachen Positionsbefehlen besteht. Die Schweifllbewegung wird durch die Schweileinrichtung
selbst ausgefiihrt.

Durch die Méglichkeiten der Gestaltung der Fiihrung wird eine solche Vorrichtung dariiber hin-
aus sehr flexibel und gewihrleistet durch die zumindest abschnittsweise Spannung der Bleche
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eine sichere Verspannung der Bleche im Bereich der gewlnschten SchweifRnaht. Wird die
Schweilbewegung nur durch den SchweiRstrahl ausgefiihrt, so wird die Vorrichtung als Ganzes
einfacher, da dann unter Umstiinden die Flihrung und der Antrieb der SchweiBeinrichtung entfallen
kann.

Sehr vorteilhaft und einfach wird ein Spannelement zum Ausiiben einer Spannbewegung mit-
tels eines Antriebes bewegt, der giinstiger Weise ein kieiner, kompakter Servoantrieb ist.

Wenn der Antrieb mit einer Auswerteeinheit verbunden ist, die zum Erfassen der Spannkraft
und/oder des Verfahrweges eines beweglichen Spannelementes ausgefiihrt ist, ksnnen die erfass-
ten Messwerte einer weiteren Bearbeitung, wie z.B. einer Steuerung, einem Qualitatssicherungs-
system, einer Fertigungstiberwachung, etc., weitergegeben werden. Damit kann der gesamte
Arbeitsprozess verbessert, der Ausschuss verringert und die durchschnittlichen Durchlaufzeiten
verringert werden.

Beispielsweise kann dadurch vorteilhaft ein vorgegebener Spalt zwischen den zu verschwei-
Benden Blechen und/oder eine vorgegebene Spannkraft eingestellt werden, wodurch die Schweif-
nahtqualitdt durch Kontrolle eines wichtigen SchweilRparameters, dem Schweilspalt, gewahrleistet
werden kann. Gleichfalls kann sehr einfach durch Auswertung der Spannkraft und/oder des Ver-
fahrweges eines beweglichen Spannelementes die Blechdicke der zu verschweiRenden Bleche
ermittelt werden, was in einem Qualitatssicherungssystem zur Einhaltung einer vorgeschriebenen
Qualitdt verwertet werden kann.

Eine ganz besonders vorteilhafte Ausgestaltung einer Spanneinrichtung ist ein Spannmodul in
Form eines Spannarmes, vorzugsweise ein C- oder X-formiger Spannarm. Eine solche Spannein-
heit weist einen sehr einfachen kompakten Aufbau auf und kann dariiber hinaus sehr einfach
positioniert und angesteuert werden.

Die Positionierbarkeit der Spannelemente kann noch weiter verbessert werden, wenn eine
Spannmodulausgleichseinheit vorgesehen wird, die eine besonders sichere Positionierung ermég-
licht und zusétzlich noch die Steuerprogramme zur Bewegung der Spannelemente vereinfachen,
da die Feinpositionierung der Spannelemente von der Spannmodulausgleichseinheit vorgenom-
men wird.

Eine besonders einfache Spannmodulausgleichseinheit ist eine schwimmende Lagerung des
Spannmoduls.

Um den Vorteil der integrierten beweglichen Schweieinheit voll ausnutzen zu kénnen, werden
die Spannelemente am besten so ausgefiihrt, dass sie die zu verschweilenden Bleche zumindest
Uber die gesamte Lénge der Schweifinaht spannen. Damit kann eine gleichméaRige Spannung der
Bleche entlang der gesamten SchweiRnaht erzielt werden, was die Qualitit der SchweiRnaht
verbessert.

Die SchweiBeinrichtung wird entlang der Fiihrung besonders vorteilhaft mittels eines Servo-
antriebes bewegt, der klein einfach und kompakt ausgefiihrt werden kann, wodurch die Schweif3-
einrichtung selbst klein und leicht wird und damit nur kieine zusétzliche Massen bewegt werden
missen.

Die SchweiBeinrichtung kann ganz besonders klein und kompakt ausgefiihrt werden, wenn ein
Laser-, Elektronen- oder Plasmaschweikopf verwendet wird, die dariiber hinaus noch exzellente
Schweinahtqualitéten liefern.

Eine erfindungsgeméRe Spann- und Schweilvorrichtung zum Spannen und Verschweifien der
Bleche wird sehr vorteilhaft in einer Schweilstation verwendet, wobei die Spann- und SchweiRvor-
richtung auf einem Roboterarm oder alternativ auch auf einem Tisch bzw. Schlitten befestigt wird
und von diesen im Raum positionierbar werden kann. Eine soiche Schweilstation kann sehr glins-
tig fir das Schweilen von Fahrzeugkarosserieteilen eingesetzt werden.

Die Schweilnahtqualitit wird verbessert und es entstehen gleichméRige Schweinéhte, wenn
der Antrieb der SchweiBeinrichtung derart angesteuert wird, dass eine vorgegebene Schweif3ge-
schwindigkeit eingehalten wird.

Entlang der Fihrung der SchweiBeinrichtung werden vorteilhaft zumindest abschnittsweise
durchgehende Schweifnahte geschweiflt, da dann die Vorziige der erfindungsgeméRen Spann-
und SchweiBvorrichtung ganz besonders gut ausgenutzt werden kdnnen.

Eine erfindungsgeméRe Spann- und Schweivorrichtung wird nun anhand der beispielhaften,
nicht einschrénkenden Figuren 1 und 2 beschrieben, wobei die
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Fig. 1 schematisch eine Aufsicht einer Spann- und Schweivorrichtung,
Fig. 2 schematisch eine Draufsicht einer Spann- und SchweiBvorrichtung,
Fig. 3 eine dreidimensionale Anordnung der Vorrichtung an einem Roboterarm und
Fig. 4 eine dreidimensionale Anordnung der Vorrichtung auf einem Schiitten
zeigt.

In Fig. 1 und 2 ist schematisch und beispielhaft eine Spann- und Schweiflvorrichtung 1 gezeigt,
die in diesem Ausfithrungsbeispiel im Wesentlichen aus einem C-férmigen Spannarm 2 als Spann-
einrichtung und einer daran befestigten SchweiReinrichtung 3 besteht. Der Spannarm 2 wird aus
einem Spannmodul 8, sowie einem festen 5 und einem beweglichen Spannelement 6 gebildet. Das
bewegliche Spannelement 6, die Spannrichtung ist durch die beiden Pfeile angedeutet, wird durch
einen Antrieb 9, z.B. ein Servoantrieb, bewegt, sodass im Zusammenwirken des festen 5 und des
beweglichen Spannelementes 6 Bleche 4, in diesem Beispiel drei Bleche, was natiirlich keine
Einschrénkung darstellt, gespannt werden kdnnen. Der Spannarm 2 ist hier am Spannmodul 8 an
einen Roboterarm 11 angeflanscht und kann durch den Roboter im Bereich der Reichweite des
Roboterarmes 11 beliebig im Raum positioniert werden.

Am beweglichen Spannelement 6 ist hier quer zur Spannrichtung eine Fiihrung 7 angebracht,
entlang der eine Schweileinrichtung 3, beispielsweise ein Laser- oder PlasmaschweifSkopf, gefiihrt
und relativ zur Spannrichtung bewegt werden kann. Die SchweiReinrichtung 3 wird dabei selbstta-
tig mittels eines eigenen SchweiRantriebes 10, wie z.B. ein Servoantrieb, bewegt. Die Breite der
Spannelemente 5, 6 bzw. der Fihrung 7 geben dabei die maximal erreichbare Schweifinahtldnge
vor. Die Spannelemente 5, 6 sind dabei wie in der Fig. 1 und 2 gezeigt vorzugsweise so ausge-
fihrt, dass sie die zu verschweienden Bleche 4 entlang der gesamten Schweinahtidnge span-
nen.

Eine Spann- und SchweiBvorrichtung 1 wie oben beschrieben ist auch in Fig. 3 in einer dreidi-
mensionalen Ansicht dargestelit.

Im Folgenden wird nun beispielhaft ein typischer Schweivorgang beschrieben: Der Spannarm
2 wird durch den Roboterarm 11 so positioniert, dass das feste Spannelement 5 die zu verschwei-
Renden Bleche 4 kontaktiert, bzw. in ausreichender Nihe zu den Blechen 4 zu liegen kommt. Nun
wird mittels des Servoantriebes 9 das bewegliche Spannelement 6 in Richtung der Bleche 4 be-
wegt bis die Bleche 4 ausreichend gespannt sind. Daraufhin wird die SchweiReinrichtung 3 akti-
viert, die nun mittels des SchweiRantriebes 10 entlang der Fiihrung 7 bewegt wird, wodurch eine
SchweiRnaht gesetzt wird und die Bleche 4 verschweist werden. Der Spannarm 2 wird wéhrend
des Schweillvorganges vorzugsweise ruhig gehalten. Nachdem die Bleche 4 verschweifdt wurden,
wird der Spannarm 2 gedffnet, indem das bewegliche Spannelement 6 von den Blechen 4 wegbe-
wegt wird und die Spann- und Schweilvorrichtung 1 kann mittels des Roboters zur néchsten
Schweifistelle bewegt werden, wo sich dieser Vorgang wiederholt.

Mit einer solchen Spann- und SchweiRvorrichtung 1 lassen sich Schweinahtabschnitte von
einigen Millimetern bis einigen Zentimetern, je nach Lénge der Fiihrung 7, problemlos schweilen,
wobei auch die SchweiRgeschwindigkeit iiber den Schweiantrieb 10 sehr einfach einstellbar ist.

Die Schweifeinrichtung 3 muss nach dem Schweilen einer Schweilnaht nicht unbedingt wie-
der zuriick in eine definiert Ausgangsposition gebracht werden, sondern es kénnte die nachste
Schweilnaht einfach in die entgegengesetzte Richtung geschweillt werden, was die Taktzeit
erhéhen kann.

Es wire aber natirlich auch denkbar, entlang der gefiihrten Kurve keine durchgehende
Schweilnaht zu schweien, sondern eine beliebig unterbrochene Schweilnaht zu setzen oder
sogar nur eine Anzahl von Punktschweifungen nebeneinander zu setzen. Dazu konnte die
SchweiRteinrichtung 3 entsprechend angesteuert werden, beispielsweise gekoppelt an die Robo-
tersteuerung, um an den richtigen Stellen die entsprechenden Ein/Aus Befehle geben zu kénnen.

Eine erfindungsgeméfe Spann- und Schweilvorrichtung 1 kann weiters auch mit einer Aus-
werteeinheit 12 ausgestattet sein. In dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1 ist eine solche Auswer-
teeinheit im Spannmodul 8 untergebracht. Die Auswerteeinheit 12 kann beispielsweise dazu ver-
wendet werden, die Spannkraft und/oder den Verfahrweg des beweglichen Spannelementes 12 zu
erfassen und auszuwerten. Damit lsst sich z.B. eine Uberwachungsfunktion im Sinne einer Quali-
tatssicherung, oder eine kontrollierte Verspannung der Bleche 4 erreichen.

Es kénnte z.B. der Servoantrieb 9 durch die Auswerteeinheit 12 so angesteuert werden, dass
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die Spannkraft proportional aufgebaut wird und/oder dass zum Zinkentgasen ein vorgegebener
Spalt zwischen verzinkten Blechen eingestellt wird. Fir das LaserschweiRen von verzinkten Bie-
chen wird z.B. typischerweise ein Spalt von 0,2 mm benétigt. Weiters kénnte anhand der Spann-
kraft und/oder des Verfahrweges auch die Blechdicke kontrolliert und einem Qualitatssicherungs-
system zugefiihrt werden.

Als SchweiBeinrichtung 3 lasst sich sehr gunstig ein Laser-, Elektronen- oder Plasmaschweilt-
kopf verwenden, da diese sehr klein und kompakt ausgefiihrt werden kénnen, wodurch nur sehr
geringe Massen bewegt werden miissen.

Die SchweiBeinrichtung 3 kénnte natirlich genauso am Spannmodul 8 angebracht werden,
wobei dann eine Méglichkeit der Fokussierung des SchweiBistrahles bestehen sollte, um ein best-
maégliches Schweilergebnis zu erreichen. Dazu konnte eine Fokussiereinrichtung beispielsweise
am beweglichen Spannelement 6 angebracht werden, sodass immer die optimale Fokussierung
eingestelit wird.

Ebenfalls denkbar und im Rahmen der Erfindung méglich wére es, die Scheileinrichtung 3 fix
am beweglichen Spannelement 6 oder Spannmodul 8 anzubringen und die Relativbewegung zum
Schweilen durch eine Bewegung des Schweiltstrahles zu erzielen. Dazu konnte z.B. in die
Schweileinrichtung 3 eine Optik, oder eine andere fiir das jeweilige Schweillverfahren geeignete
Einrichtung, wie z.B. eine bewegliche Diise oder dhnliches, integriert werden, die eine Bewegung
des Laserstrahles erméglicht. Eine solche Méglichkeit zur direkten Bewegung des SchweiRstrahles
kénnte auch in Kombination mit einer beweglichen SchweiReinrichtung 3 vorgesehen werden.

Die Versorgung der Schweifleinrichtung 3 mit den zum Schweien erforderlichen Medien, wie
ein Schweilgas, ein Kithimedium, elektrischer Strom fir den Antrieb oder ein Laserstrahl, kann
dabei auf vielfiltigste Weise zur Verfligung gestelit werden. Die Versorgung kénnte beispielsweise
durch eine externe Zuleitung 13 zur SchweiBeinrichtung 3 sichergestellt werden, kénnte aber
genauso (iber den Roboter und einem Spannelement zugefithrt werden. Die Méglichkeiten der
Ausgestaltung der Zufilhrung sind hinldnglich bekannt und sind nicht wesentliches Merkmal der
Erfindung.

AuRerdem kommen natirlich auch noch andere Spanneinrichtungen wie ein C-férmiger Spann-
arm 2 in Frage. Es kénnte dquivalent z.B. ein X-férmiger Spannarm vorgesehen werden.

Gleichfalls wire es auch denkbar beide Spannelemente beweglich auszufiihren oder eine
Spannmodulausgleichseinheit, wie sie von Schweilzangen her hinlanglich bekannt ist (z.B. aus
der dsterreichischen Patentanmeldung AT 905/01), vorzusehen. Eine sehr einfache Spannmodul-
ausgleichseinheit kdnnte durch eine schwimmende Lagerung, z.B. eine Fithrung zwischen Spann-
modul 8 und Roboterarm 11, des Spannmoduls 8 erzielt werden, bei der die Lagerung z.B. eine
gewisse Bewegung in Spannrichtung erlaubt. Damit wiirde der Spannarm 2 nach einem erfolgten
Kontakt zwischen festem Spannelement 5 und den Blechen 4 die Position halten und eine dariiber
hinaus gehende Bewegung des Roboterarmes 11 von der schwimmenden Lagerung ausgeglichen
werden.

Die Spann- und SchweiBvorrichtung 1 kénnte anstelle eines Roboters auch auf einem Tisch
oder einem Schlitten befestigt sein, wobei sich an der Funktion der Spann- und SchweiRvorrich-
tung 1 natiirlich nichts andern wiirde. Die Fig. 4 zeigt beispielhaft eine solche Anordnung. Dabei ist
der Spannmodul 8 auf einem Schiitten 15 befestigt, der hier eine gewisse Bewegung in einer
Richtung gestattet. Andere Anordnungen, vor allem solche mit Schiitten, die eine Bewegung in
mehrere Richtungen erméglichen, sind nattirlich ebenso denkbar. Der Schlitten 15 ist in diesem
Beispiel auf einem Tisch 14, hier in Form eines I-Trégers, angeordnet.

Durch eine entsprechende Gestalt der Flihrung 7 lassen sich natiirlich auch andere Nzhte wie
einfache Linearnéhte schweilen, z.B. wire eine kreisbogenformige oder eine beliebig kurvige oder
schrége Naht denkbar.

Gleichfalls kénnte die Schweieinrichtung 3 durch entsprechende Antriebe auch in weiteren
Richtungen selbsttitig bewegbar sein, wodurch sich ebenfalls zusétzlich Freiheitsgrade in der
Gestaltung der Schweinshte ergeben wiirden. :
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PATENTANSPRUCHE:

Vorrichtung zum Spannen und Schweien von aneinanderliegenden Blechen, bestehend
aus einer Spanneinrichtung mit zumindest zwei zusammenwirkenden Spannelementen (5,
6), wobei die Bleche (4) durch die Spannelemente (5, 6) zumindest abschnittsweise
spannbar sind, und zumindest einer SchweiBeinrichtung (3), welche an der Spanneinrich-
tung und/oder einem der Spannelemente (5, 6) befestigt ist, dadurch gekennzeichnet,
dass zum Schweifien einer Schweinaht die SchweiBeinrichtung (3) selbsttatig entlang ei-
ner Fiihrung relativ zu den Spannelementen (5, 6) und/oder ein von der Schweileinrich-
tung (3) ausgehender SchweiBstrahl selbsttétig relativ zu den Spannelementen (5, 6) be-
wegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass an der Spanneinrichtung
ein Antrieb (9) vorgesehen ist, mittels dem zumindest ein bewegbares Spannelement (6)
zum Ausiiben einer Spannbewegung bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb (9) ein Servo-
antrieb ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb (9) mit
einer Auswerteeinheit (12) verbunden ist, die zum Erfassen der Spannkraft und/oder des
Verfahrweges eines bewegbaren Spannelementes (6) ausgefiihrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass mittels der Auswerteeinheit
(12) durch Ansteuerung des Antriebes (9) ein vorgegebener Spalt zwischen den zu ver-
schweiftenden Blechen (4) und/oder eine vorgegebene Spannkraft einstelibar ist.
Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass mittels der Auswer-
teeinheit (12) durch Auswertung der Spannkraft und/oder des Verfahrweges eines beweg-
baren Spannelementes (6) die Blechdicke der zu verschweifenden Bleche (4) ermittelbar
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Spanneinrichtung als Spannarm (2), vorzugsweise ein C- oder X-férmiger Spannarm, aus-
gefiihrt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass zumin-
dest ein Spannelement (5, 6), vorzugsweise gleichzeitig alle Spannelemente einer Spann-
einrichtung, durch eine Spannmodu|ausg|eichseinheit bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Spannmodulaus-
gleichseinheit als schwimmende Lagerung des Spannarm (2) ausgefihrt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Spannelemente (5, 6) die zu verschweilenden Bleche (4) zumindest {iber die gesamte
Lange der Schweifinaht spannen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Fiih-
rung (7) der SchweiReinrichtung (3) im Wesentlichen quer zur Spannrichtung ausgerichtet
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schweieinrichtung (3) entlang der Fuhrung (7) mittels eines Antriebes (10), vorzugsweise
ein Servoantrieb, bewegbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
SchweiReinrichtung (3) ein Laser-, Plasma- oder Elektronenstrahlschweiftkopf ist.
Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass ein Laserstrahl durch ei-
ne, vorzugsweise in der Schweileinrichtung (3) integrierten, Optik relativ zu den Spann-
elementen bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass ein Plasma- oder Elektro-
nenstrahl durch eine in der SchweiReinrichtung (3) integrierten beweglichen Strahlaus-
trittseinrichtung, vorzugsweise eine Dise, relativ zu den Spannelementen bewegbar ist.
Schweilstation zum Schweifen von Blechen mit zumindest einer Spann- und Schweilvor-
richtung (1) zum Spannen und Verschweilen der Bleche (4), wobei die Spann- und
Schweilvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 15 ausgefuhrt ist.

. SchweiRstation nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Spann- und
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Schweilvorrichtung (1) auf einem Roboterarm (11) befestigt und durch diesen im Raum
positionierbar ist. '

Schweistation nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Spann- und
Schweiltvorrichtung (1) auf einem Tisch (14) bzw. Schlitten (15) befestigt und durch diesen
im Raum positionierbar ist.

Schweillstation nach Anspruch 16, 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, dass Fahr-
zeugkarosserieteile verschweibar sind.

Verfahren zum Spannen und Schweilen von aneinanderliegenden Blechen, wobei die
Bleche (4) durch Spannelemente (5, 6) gespannt und von einer Schweileinrichtung (3)
verschweilt werden, dadurch gekennzeichnet, dass die Schweilleinrichtung (3) selbstta-
tig entlang einer Fiihrung (7) relativ zur Spannrichtung und/oder ein von der SchweiRein-
richtung (3) ausgehender SchweiBstrahl selbsttatig relativ zur Spannrichtung bewegt wird
und dabei die Bleche (4) miteinander verschweil’t werden.

Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass eine vorgegebene
Schweilgeschwindigkeit eingehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dass eine zumindest ab-
schnittsweise durchgehende Schweilnaht geschweiltt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass beim
Spannen der Bleche (4) ein vorgegebener Spalt zwischen den Blechen (4) und/oder eine
vorgegebene Schweilkraft eingestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass ein von
der Schweileinrichtung ausgehender Laserstrahl durch eine Optik relativ zur Spannrich-
tung bewegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass ein von
der Schweileinrichtung (3) ausgehender Plasma- oder Elektronenstrahl durch eine be-
wegliche Strahlaustrittseinrichtung relativ zur Spannrichtung bewegt wird.
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