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Erfindungsanspruch:

SchweiBeinrichtung zum automatischen Ausfuhren von AuftragsschweiBungen an Innen- und AuRenflachen sowie
Verbindungsschwell3ungen von zwei oder mehreren Tetlen fur AulRen- und Innennahte, gekennzeichnet dadurch, daf3 zur
schlerfkontaktfreien Ansteuerung alle zum automatischen Betrieb notwendigen Bauelemente wie Drahtvorratsrolle,
Zusatzwerkstoffuhrung, Schweilkopf, Antriebe und MeRBwertgeber axial modular angeordnet sind, wobei die Drehachse des
Schweif3kopfes und die der Drahtvorratsrolie senkrecht zueinander angeordnet sind und daf3 die Drahtvorratsrolle mit dem
SchweilBkopf synchron drehbar st

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum automatischen Schwelfsen von Bauteilen ohne jegliche Einschrankung der
Beschaffenheit (Abmessungen, Masse, Symmetriebedingungen), an wahrend des SchweiBprozesses ruhenden Bautetlen, die
die Bewegung des SchweiRkopfes entsprechend des Konturenverlaufes erfordern, vorzugsweise anwendbar fur
AuftragsschweiBung auf zylindrische Innenflachen von Motorengehausen, Zylinderrahmen und dergleichen in
Stahlschweif3konstruktionen Ein weiteres Anwendungsgebietist gegeben beim Einsatz zum Verbindungsschwetifien mit
Stumpf- bzw Kehinahten, vorzugsweise im Behaiter- und Kuhlerbau

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Es sind bauteilbezogene Auftragsschweileinrichtungen bekannt, die fur spezielle Regenerierungaufgaben entwickelt wurden
Dazu zahlen Dreh- und Schwenkvorrichtungen, mit deren Hilfe die Bautelle um einen stationar angeordneten Schweif3kopf
gedreht werden Der Einsatz dieser bekannten Einrichtungen ist abhangig von der Bautellmasse Fur den Einsatz zum
VerbindungsschweilBen sind Einrichtungen bekannt, bel denen der Schweif3kopf um das zu schweilende Bautetl 360° plus
Endkrateruberschweilen gedreht wird AnschlieRend mul der Schwe3kopf zuruck in die Ausgangsstellung gefahren werden,
weil das Schwei3kabel und der Gasschlauch sowie Steuerungsgestange nicht unendlich gedreht werden konnen Hier sei die
Losung in der Ausfuhrung nach DD-PS 214081 angefuhrt, oder daf? die Steuerbarkeit des Schwei3brenners nicht
schleifkontaktfre: eine Nachregelung erfordert, wie es die Losung nach DE-PS 2236786 enthalt

Einrichtungen, die ein unendliches Drehen des Schweil3kopfes gestatten, sind in DE-OS 1465056 genannt Diese Einrichtungen
sind im Schweif3kopfbereich so kompakt gestaltet, dald thr Einsatz nur fur den speziellen Anwendungsfall erfolgen kann und
beim Schwetf3en kleiner Durchmesser problematisch wird Eine Vorrichtung zum Zufuhren eines Schweif3drahtes wird in
DE-OS 3032647 A1 genannt, wobei die drehbar gelagerte Vorratsspule durch eine sehr komplizierte Mechanik angetneben wird
Weiterhin sind Einrichtungen zum Schutz sich bewegender Teile an industrierobotern bekannt (PS 147920, PS 0154677)
Bezeichnend fur die genannten Losungen ist jedoch, daf} sie sich auf etnen Anbau an Translationsachsen bezienhen und nicht die
Problematik etner endlosen Brennerdrehung beinhalten

Die DE-OS 3208146 A1 beinhaltet eine Losung zum Ausschweil3en von Lageraugen kleinerer Bohrungen und erfordert einen
hohen manuellen Aufwand fur die Einbindung des Schweil3gerates in das Bautell, die Verbindung mit den
Versorgungsleitungen, die Zustellung des Brenners und vernachlassigt das Verdnllen des Schweif3drahtes durch das
gekrummte Brennerrohr Die Losung ist nur fur spezielle Aufgaben mit kleinen Durchgangsbohrungen geeignet, be denen nur
eine geringfugige manuelle Durchmesserverstellung moglich ist Ber groReren Bohrungsdurchmessern grof3ere
Schweillnahtlanger, ist zu erwarten, dal laufend Unterbrechungen des SchweiBprozesses eintreten, die qualitatsmaflig keine
technische Abnahme zulassen

Weiterhin wiesen alle genannten Einrichtungen mehrere Schleifkohlenanschliusse fur Antriebsmotore auf, so daf3 ber einer
Automatisierung und damit verbundenen zusatziichen Kontaktanschlussen der Aufwand der Einrichtung erheblich wachst und
die Zuverlassigkeit der Gesamtanlage sinkt

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung 1st die Schaffung einer im Aufbau einfachen, funktionssicheren, in der Herstellung kostengunstigen und wenig
materialintensiven Einrichtung zur Automatisierung des Schweil3prozesses von Aulen- und innennahten in Form von
Auftragsschweif3ung und Verbindungsschweiflung, wober unter Verwendung von Standardbaugruppen eine Minimierung des
Aufwandes zu realisieren st Mit der Einrichtung st der Anwendungsbereich zu erweitern, manuelle Tatigkeiten zu beseitigen
und das Auftrags- und Verbindungsschwei3en ohne jegliche Einschrankung der Beschaffenheit {Abmessungen, Masse,
Symmetriebedingungen) auf alle Bauteille anwendbar zu gestalten sowte die Zuverlassigkest fur den gesamten Prozef3ablauf zu
gewahrleisten

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Einrichtung zu entwickeln, mit der umfangreiche VerschleiBprobleme durch
AuftragsschwelBung an Innen- und AuBBenflachen sowie Verbindungsschweilung von zwei oder mehreren Teilen fur AuBen-
und Innennahte entsprechend dem vorhandenen Konturenverlauf automatisiert durchgefuhrt und eine unendliche
Schweifllange des Schweilvorganges realisiert werden kann

Erfindungsgemal wird die Aufgabe dadurch gelost, dal3 die Einrichtung derart aufgebautist, da an einer Translationsachse mit
Schaltgetriebe samtliche zum SchweiBen erforderliche Baueinheiten axial, modular angeordnet sind, wobel mittels
Verstelleinrichtung wahlweise fur Innen- oder AuRennahte die verschiedenen SchweiRverfahren durchgefuhrt werden konnen
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Alle Einrichtungselemente sind in der z Translationsachse aufgehangen, durch ein Schaltgetriebe verbunden und uber Motor
angetrieben An das Schaltgetriebe welches ein Umkuppeln von der langsamen Translationsgeschwindigkeit beim
schraubenformigen Vorschub des Schweilens auf eine schnelle Translationsgeschwindigkeit bet der Hubbewegung zur
nachsten SchweilRflache ermoglicht, schlie3t sich der Drahtvorschub an, uber den ein kontinuierliches Abziehen des
Zusatzwerkstoffes (SchweilRdraht) von der hornizontal und vertikal drehbar gelagerten Drahtvorratsrolie erfolgt Darunter ist die
Drehvorrichtung fur das Fuhrungsrohr angeordnet, welches durch die Brennerverstellung fuhrt Auf dem Fuhrungsrohr sitzt ein
Radertrieb, der mit der Drahtvorratsroile verbunden ist und eine synchrone Drehbewegung zwischen dem SchweiRkopf und
derselben bewirkt Durch einen weiteren motorischen Antrieb kann eine Brennerverstellung fur die Auslenkung des
Fuhrungsrohres und damit auch des Schweif3kopfes entsprechend dem vorgegebenen Konturenverlauf gesteuert werden
Durch den axialen Aufbau der Einrichtung in der z Translationsachse, in der die Rotation des Schweil3kopfes erfolgt, i1st eine
schleifkontaktfreie Ansteuerung aller zum automatischen Betrieb notwendigen Antriebe und MeRwertgeber moglich

Der SchweiBkopf befindet sich an einer geteilten Verstelleinrichtung, die ein Verdrehen der Schwenkplatte um 180° ermoglicht
und somit die Voraussetzung fur das Umfahren eines inneren oder aul3eren Konturenveriaufes bietet An die Schwenkplatte
schlieBtsich eine Kollisionseinrichtung an, die den Schwei3kopf aufnimmt Dadurch istdie Voraussetzung gegeben, unabhangig
von der Schweillaufgabe daf3 bei Kolhision der SchweiBkopf mit der Kollisionsschwenkeinrichtung vom Bauteil weg abknicken
kann und eine Zerstorung hochwertiger Einrichtungselemente vermieden wird Eine in der Kollisionseinrichtung zusatzlich
aufgenommene Schutzeinrichtung bewirkt, dafl be: Koltision infolge Abknicken die gesamte Anlage auRer Betrieb gesetzt wird,
d h die zusatzliche Schutzeinrichtung bewirkt ein Notstop der Anlage

Ausfuhrungsbeisptel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfuhrungsbeispiel gemaR der zugehorigen Zeichnung naher erlautert werden Die
Zeichnung zeigt

Figur 1 Darstellung des axialen Aufbaues der Einrichtung fur das Innenauftragsschwei3en
Figur 2 Brennersteilung fur das innenschweillen
Figur 3 Brennerstellung fur das Auflenschweil3en

Die Funktionsweise der Einnichtung soll am Beispiel des programmierten Auftragsschweifiens von Zylinderlaufbuchsensitzen
eines Motorgehauses in Stahlschwei3konstruktion (nicht durchgangige Bohrung) mit dem MAG-SchweiRverfahren erlautert
werden

Die Sitzflachen, auf denen das AuftragsschweiRen vorgenommen werden soll, haben unterschiedliche Durchmesser und Hohen
(Figur 1) Die Bohrungsachse ist mit der Einrichtungsachse (z-Translationsachse) in Uberemnstimmung gebracht und das
Motorgehause arretiert Die Schweil3einrichtung befindet sich an der Ausgangsstellung d h obere Endlage des Supports und
kleinste SchweilRkopfkreisbahn Der technologische Vorgang beginnt mit dem Absenken des SchweiRkopfes 1 uber dem
Support mit allen aufihm angeordneten Einrichtungen in die unterste SchwetlBebene der Bohrung durch ein Schaltgetriebe 2im
Schnetlgang Derin einer Brennerverstellung 3integrierte MelRwertgeber uberwacht die Zustellbewegung des Schweil3kopfes 1
auf den zugehorigen Durchmesser Nach Erreichen des Durchmessersollwertes wird eine Drehvorrichtung 4 automatisch
eingeschaltet Diese versetzt ein Fuhrungsrohr 5 und gleichzeitig zur Unterbindung des Verdnilens des Schweif3drahtes uber
einen Radertrieb 6 die Aufnahme einer Drahtvorratsrolle 7 in eine synchrone Drehbewegung Uber das Steuerprogramm erfolgt
das Einschalten eines Drahtvorschubes 8 und des Schweif3stromes sowie des Hohenverschubes durch das Schaltgetriebe 2 zur
schraubenformigen AuftragsschweiBung in der Bohrung Die Einrichtung ist so aufgebaut, daR eine unendliche
Schweillnahtlange erfolgen kann Durch schleifkontaktfreie Ansteuerung aller fur den automatischen Betrieb notwendigen
Antriebe und MelRwertgeber wird eine sichere Betriebsfuhrung erzielt Nach Erreichen der Sitzoberkante wird der
Schweillvorgang automatisch unterbrochen, zur Unterkante der nachsten SchweiRebene im Schnellgang des Schaltgetriebes 2
gefarren, automatisch auf den Durchmesser der neuen Sitzflache eingestellt und der SchweiRvorgang wie geschildert
wiederholt Dieser Zyklus des technologischen Ablaufes fur das AuftragsschweiRen kann innerhalb des Verstellbereiches der
z-Translationsachse uber die Programmierung beliebig wiederholt werden Am Ende des Programmes verfahrt die
SchweiReinrichtung in thre Ausgangsstellung

Die Stellung (nach Figur 2 fur Innenschweif3en, nach Figur 3 fur AuBenschweif3en) an der Verstelleinrichtung 9 wird durch den
Konturenveriauf der zu schweif3enden Stelle des Bauteiles entschieden und vor Beginn der SchweiBung eingestelit

Uber eine weitere Verstellmoglichkeit des SchweiBkopfes 1 durch die Schwenkplatte 10 ist nach der festgelegten
SchweiRnahtform die Stellung des Brenners zu definieren Tritt wahrend des Programmablaufes eine Storung ein, die ein
unerlaubtes Annahern des Schweillkopfes 1 bzw des Brenners an das Bautell zur Folge hat, knickt die Schwenkplatte 10 mit dem
Schweil3kopf 1 uber die Kollisionsschwenkeinrichtung 11 den Brenner frei und laf3t thn vom Bauteil ohne KraftschluB
wegschwenken Auflerdem bewirkt eine solche unvorhergesehene Betriebsstorung, daf? eine Schutzeinrichtung 12 in Funktion
versetzt wird, die die gesamte Einrichtung durch Notstop ausschaltet Uber die Verstelleinrichtung 9, durch Drehen um 180°,
kann die Schwenkplatte 10 mit dem Schweil3kopf 1 1n analoger Vorgangsweise fur das Auf3enauftragsschweiflen (Figur 3)
eingerichtet werden
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Figur 2
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Figur 3
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