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Die Erfindung betrifft eine Schweiftdraht-Speichervorrichtung fiir eine Schweilaniage, mit einem
Gehause bzw. einer Grundplatte, wobei eine den Schweilldraht umgebende Drahtseele in
einem Freiraum des Gehaduses bzw. der Grundplatte bogenformig freiliegend angeordnet ist,
wobei ein Ende der Drahtseele in einem Endbereich des Gehéduses bzw. der Grundplatte fixiert
ist und wobei zum Erfassen der Auslenkung der Drahtseele ein Messmittel angeordnet ist.

Bei den neuesten Schweiltechniken, bei deinen der Schweiffdraht nicht mehr nur mit konstan-
ter Geschwindigkeit in einer Richtung geférdert wird, sondern fiir die Ziindung des Lichtbogens
und/oder wahrend des Schweillprozesses eine Vorwarts- und Riickwartsbewegung oder unter-
schiedliche Foérdergeschwindigkeiten des Schweilldrahtes wahrend des Schweiflprozesses
durchgefuhrt werden, kommt der Drahtforderung eine groRe Bedeutung zu. Aufgrund der unter-
schiedlichen Fordergeschwindigkeiten bzw. Férderrichtungen des SchweilRdrahtes ergibt sich
bei den derzeitigen Drahtférdersystemen das Problem, dass das Ansprechverhalten der
Schweilldrahtférderung sehr trage ist und somit keine optimalen Schweilergebnisse erzielt
werden kdnnen. Dies resultiert daraus, dass sich aufgrund der unterschiedlichen Foérderge-
schwindigkeiten oder bei Wechsel der Férderrichtung des Schweidrahtes im Drahtférdersys-
tem zeitweise ein Uberschuss an Schweilldraht ergibt, der geman dem Stand der Technik tber
das gesamte Schlauchpaket zur Drahtrolle zurlick geférdert werden muss.

Beispielsweise ist aus DE 197 38 785 C2 eine Vorrichtung zum Lichtbogenschweiflen mit ab-
schmelzender Elektrode bekannt, bei der der Schweilldraht von einer Vorratstrommel Uber zwei
Drahtvorschilbe an die Schweiflstelle zugefiihrt wird. Dabei wird ein Kurzschluss-
Schweil3prozess beschrieben, bei dem die Schweildrahtférderung vor Abschluss der Tropfen-
bildung einen den Ubergang des Tropfens unterstiitzende Bewegung ausfiihrt. Beim Auftreten
eines Kurzschlusses wird der Schweildraht vom Drahtvorschub zuriickgezogen und anschlie-
Rend nach Erreichen eines gewissen Abstandes wieder vorwéarts bewegt, wobei der Schweil3-
draht in einem Drahtpuffer transportiert wird. Die Ausbildung und exakte Anordnung des Draht-
puffers ist dem Dokument jedoch nicht zu entnehmen.

Aus der DE 38 27 508 A1 ist eine Transportvorrichtung bekannt, bei der der Schwei3draht auch
bei ungunstigen Krafteinwirkungen mit konstanter Kraft geférdert wird und Zug- bzw. Druck-
spannungen vermieden werden. Der Schweilldraht wird zwischen einem schiebenden Draht-
vorschub, der im Schweifgerat oder in einem Drahtvorschubgerat angeordnet ist, und einem
ziehenden Drahtvorschub, der bevorzugt im Bereich des Schweiflbrenners oder im Schweif3-
brenner selbst angeordnet ist, durch einen ausweichfdhigen Teil und einen gekrimmten
Schlauch gefiihrt. Die Schlauchspannung wird von einer Feder abgestitzt. Das ausweichféhige
Teil ist mit einem Steuerorgan gekoppelt, welches den Ausweichweg des ausweichfdhigen
Teiles bei Entstehen von Druck- oder Zugspannungen am Schwei’draht misst und einer Steue-
rung zur Kompensierung uber eine Geschwindigkeitsregelung des ersten Antriebes zufiihrt. Bei
dieser Losung wird aufgrund der Anordnung der Feder eine entsprechende Kraft eingestellt, mit
der der Schweilldraht gefordert wird.

Eine Ausbildung eines Drahtpuffers ist aus der DE 43 20 405 C2 bekannt, bei der eine Vorrich-
tung zur schlupffreien Forderung eines Schweilldrahtes beschrieben ist. Dabei wird wiederum
zwischen zwei Drahtvorschiiben ein Draht-Pufferspeicher bzw. Drahtpuffer gebildet, wobei
dieser derart aufgebaut ist, dass der Schweiftdraht eine vollstdndige Drahtschiaufe ausbiidet,
bevor dieser in das Schlauchpaket eingefiihrt wird. Der Draht-Pufferspeicher wird also durch
eine Schlaufe zwischen zwei voneinander beabstandeten Platten gebildet, deren gegenseitiger
Abstand grofer ist als der Durchmesser des Schweilldrahtes. Um den Fiillstand des Drahtpuf-
fers zu Uberwachen, ist ein Sensor angeordnet, der den Durchmesser der Schiaufe des
Schweilldrahtes erfasst.

Die SU 1 489 941 A beschreibt einen durch eine Schlaufe gebildeten Drahtpuffer, wobei der
Schweilldraht innerhalb einer Drahtseele aus Polyamid verlauft, welche an einem Ende fixiert
und am anderen Ende frei beweglich ist. Die Drahtseele ist zwischen zwei stromfiihrenden
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Platten angeordnet, welche jeweils durch eine speziell gestaltete Nut unterbrochen sind. Durch
die Lage der Drahtseele wird die Kapazitdat zwischen den Platten beeinflult, wodurch auf den
Fullstand des Drahtspeichers riickgeschlossen werden kann. Durch die schieifende Anordnung
der Drahtseele zwischen den Platten kommt es zu Reibungsverlusten, welche sich negativ auf
das Ansprechverhalten des Drahtpuffers auswirken. SchlieBlich ist jenes Ende der Drahtseele,
an welchem der Schweifldraht austritt, ungefiihrt, wodurch ein automatisches Einfédeln des
Schweilldrahtes erschwert wird.

Nachteilig ist bei den zuvor beschriebenen Systemen, dass fiir diese Art des Drahtpuffers bzw.
des Draht-Pufferspeichers ein sehr grofer Platzbedarf notwendig ist, wodurch eine Anwendung
nur im Bereich des SchweilRgerates bzw. des Drahtvorschubgerates oder als Extrageréat sinnvoll
realisiert werden kann. Der Schwei3draht muss somit vom Drahtpuffer weg liber das gesamte
Schlauchpaket an den Schweibrenner und wieder zuriick in den Draht-Pufferspeicher gefor-
dert werden, sodass hier groRe Reibungsverluste auftreten und das Ansprechverhalten der
Drahtférderung nicht wesentlich verbessert wird. Diese Reibungsverluste und die grofRe Trag-
heit der Drahtférderung treten deshalb auf, da bei den bekannten Drahtforderungen der
Schweilldraht in einer Drahtseele verlduft, die in einem Fihrungsrohr bevorzugt im Schlauch-
paket eingeschoben wird, wobei der Innendurchmesser des Fiihrungsschlauches nur unwe-
sentlich gréRer ist, als der Auendurchmesser der Drahtseele. Somit wird eine exakte Flihrung
der Drahtseele erreicht, jedoch muss beispielsweise bei einer Forderrichtungsumkehr der
Schweildraht lber die gesamte Lange der Drahtseele, also des Schlauchpaketes, zuriick in
den Draht-Pufferspeicher geschoben werden.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht daher in der Schaffung einer Schweildraht-
Speichervorrichtung fiir eine Schweilanlage, bei der ein sehr einfacher und kompakter Aufbau
geschaffen wird.

Die erfindungsgeméafRe Aufgabe wird dadurch geltst, dass die Drahtseele an dem gegeniber-
liegenden Endbereich in einem Flihrungselement verschiebbar gelagert ist, und dass am Ge-
hause bzw. der Grundplatte zwei Kupplungsvorrichtungen zur Verbindung mit einem Drahtfiih-
rungsschlauch fir die Drahtseele angeordnet sind. Vorteilhaft ist hierbei, dass die Baugrofie der
Schweildraht-Speichervorrichtung nur unwesentlich gréRer als der Durchmesser des Schlauch-
paketes ist, wodurch die Schweildraht-Speichervorrichtung mdoglichst nahe am Schweif3pro-
zess angeordnet werden kann, ohne dass dabei die Zugéanglichkeit und die Beweglichkeit be-
eintrachtigt wird. Durch die kompakte Bauweise ldsst sich die Schweilldraht-
Speichervorrichtung an praktisch jeder Position der Schweif3drahtférderung platzieren bzw.
einbauen, was durch die Kupplungsvorrichtungen erleichtert wird. Ein weiterer Vorteil liegt
darin, dass der Schweifldraht trotz Anordnung einer Schweilldraht-Speichervorrichtung fast
vollstéandig uber die gesamte Lange der Drahtférderung in der Drahtseele verlduft, sodass eine
sichere Forderung ohne groRe Gefahr von Ausknicken mdglich ist. Somit ist ein Einsatz von
weichen Schweildrahten, wie beispielsweise Aluminium-Drahten mdoglich. Ein wesentlicher
Vorteil liegt darin, dass durch die geringe Umlenkung des Schweildrahtes, also dem geringen
bogenférmigen Verlauf des Schweilldrahtes, ein automatisches Einfadeln des Schweifldrahtes
moglich ist. Das automatische Einfadeln wird noch dadurch verbessert, dass die Drahtseele in
SchweilRdrahtférderrichtung zuerst in den fixierten Bereich der Drahtseele eingeschoben wird.
Weiters kann das Schlauchpaket an der Schweifddraht-Speichervorrichtung fixiert werden,
wodurch gleichzeitig das Schlauchpaket und die Schweilldraht-Speichervorrichtung beispiels-
weise an einem Balancer befestigt werden kann.

Weitere Ausbildungen sind in den Anspriichen 2 bis 5 beschrieben. Die sich ergebenden Vortei-
le konnen aus der Beschreibung entnommen werden.

Die vorliegende Erfindung wird anhand der beigefiigten Zeichnungen, welche Ausfiihrungsbei-
spiele des Schweilbrenners beschreiben, néaher erldutert. Darin zeigen: Fig. 1 eine schemati-
sche Darstellung einer Schweimaschine bzw. eines Schweilgerites; Fig. 2 eine schaubildli-
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che Darstellung einer Roboterschweiflaniage; Fig. 3 ein Diagramm fiir den Prozessablauf eines
Kalt-Metall-Transfer-Schweillprozesses; Fig. 4 eine schematische Darstellung eines Winkel-
speichers; Fig. 5 ein weiters Ausfiihrungsbeispiels des Winkelspeichers in vereinfachter Darstel-
lung; Fig. 6 ein anderes Ausfiihrungsbeispiel des Winkelspeichers; Fig. 7 ein Ausfiihrungsbei-
spiel des Winkelspeichers mit eigens darin angeordneter Drahtseele, in vereinfachter schemati-
scher Darstellung.

In Fig. 1 ist ein Schwei3gerdt 1 bzw. eine Schweillanlage fiir verschiedenste Prozesse bzw.
Verfahren, wie z.B. MIG/MAG-Schweiflen bzw. WIG/TIG-Schweiflen oder Elektroden-
Schweiftverfahren, Doppeldraht/Tandem-Schweilverfahren, Plasma- oder Lotverfahren usw.,
gezeigt.

Das Schweillgerat 1 umfasst eine Stromquelle 2 mit einem Leistungsteil 3, einer Steuervorrich-
tung 4 und einem dem Leistungsteil 3 bzw. der Steuervorrichtung 4 zugeordneten Umschalt-
glied 5. Das Umschaltglied 5 bzw. die Steuervorrichtung 4 ist mit einem Steuerventil 6 verbun-
den, welches in einer Versorgungsleitung 7 fir ein Gas 8, insbesondere ein Schutzgas, wie
beispielsweise CO,, Helium oder Argon und dgl., zwischen einem Gasspeicher 9 und einem
Schweifbrenner 10 bzw. einem Brenner angeordnet ist.

Zudem kann Uber die Steuervorrichtung 4 noch ein Drahtvorschubgerat 11, welches fiir das
MIG/MAG-Schweiflen (blich ist, angesteuert werden, wobei Uber eine Versorgungsleitung 12
ein Zusatzwerkstoff bzw. ein Schweifldraht 13 von einer Vorratstrommel 14 bzw. einer Drahtrol-
le in den Bereich des SchweilRbrenners 10 zugefiihrt wird. Selbstverstandlich ist es mdglich,
dass das Drahtvorschubgerat 11, wie es aus dem Stand der Technik bekannt ist, im Schweif3-
gerat 1, insbesondere im Grundgeh&use, integriert ist und nicht, wie in Fig. 1 dargestellt, als
Zusatzgerat ausgebildet ist. Es ist auch mdglich, dass das Drahtvorschubgerdt 11 den
Schweilldraht 13 bzw. den Zusatzwerkstoff auRerhalb des Schweillbrenners 10 an die Pro-
zessstelle zufuihrt, wobei hierzu im SchweilRbrenner 10 bevorzugt eine nicht abschmelzende
Elektrode angeordnet ist, wie dies beim WIG/TIG-Schweiften Ublich ist.

Der Strom zum Aufbauen eines Lichtbogens 15, insbesondere eines Arbeitslichtbogens, zwi-
schen der Elektrode bzw. dem Schweil’draht 13 und einem Werkstlick 16 wird Uber eine
Schweiflleitung 17 vom Leistungsteil 3 der Stromquelle 2 dem Schweillbrenner 10, insbesonde-
re der Elektrode, zugefiihrt, wobei das zu verschweillende Werkstlick 16, welches aus mehre-
ren Teilen gebildet ist, Giber eine weitere Schweillleitung 18 ebenfalls mit dem Schweillgerat 1,
insbesondere mit der Stromquelle 2, verbunden ist und somit Uber den Lichtbogen 15 bzw.
einen gebildeten Plasmastrahl fiir einen Prozess ein Stromkreis aufgebaut werden kann.

Zum Kihlen des SchweilRbrenners 10 kann (ber einen Kiihlkreislauf 19 der Schwei3brenner 10
beispielsweise unter Zwischenschaltung eines Stromungswéchters 20 mit einem Flissigkeits-
behélter, insbesondere einem Wasserbehélter 21, verbunden werden, wodurch bei der Inbe-
triebnahme des Schweiftbrenners 10 der Kihlkreislauf 19, insbesondere eine fir die im Was-
serbehdlter 21 angeordnete Fliissigkeit verwendete Fliissigkeitspumpe, gestartet wird und somit
eine Kiihlung des Schweilbrenners 10 bewirkt werden kann.

Das Schweilgerat 1 weist weiters eine Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 auf, Uber die die
unterschiedlichsten Schweiflparameter, Betriebsarten oder Schweillprogramme des Schweil3-
gerates 1 eingestellt bzw. aufgerufen werden kdnnen. Dabei werden die {iber die Ein- und/oder
Ausgabevorrichtung 22 eingestellten Schweillparameter, Betriebsarten oder SchweilRprogram-
me an die Steuervorrichtung 4 weitergeleitet und von dieser werden anschlieRend die einzelnen
Komponenten der Schweianlage bzw. des Schweillgerates 1 angesteuert bzw. entsprechende
Sollwerte fiir die Regelung oder Steuerung vorgegeben.

Weiters ist in dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel der Schweillbrenner 10 tber ein Schlauch-
paket 23 mit dem Schweil’gerat 1 bzw. der Schweilanlage verbunden. In dem Schlauchpaket
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23 sind die einzelnen Leitungen vom Schweiftgerat 1 zum Schweilbrenner 10 angeordnet. Das
Schiauchpaket 23 wird Gber eine Kupplungsvorrichtung 24 mit dem SchweilRbrenner 10 ver-
bunden, wogegen die einzelnen Leitungen im Schlauchpaket 23 mit den einzelnen Kontakten
des Schweigerates 1 Gber Anschlussbuchsen bzw. Steckverbindungen verbunden sind. Damit
eine entsprechende Zugentlastung des Schlauchpaketes 23 gewahrleistet ist, ist das Schlauch-
paket 23 Uber eine Zugentlastungsvorrichtung 25 mit einem Gehause 26, insbesondere mit dem
Grundgehause des Schweiltgerates 1, verbunden. Selbstverstandlich ist es moglich, dass die
Kupplungsvorrichtung 24 auch fir die Verbindung am Schweilgerat 1 eingesetzt werden kann.

Grundsatzlich ist zu erwdhnen, dass fir die unterschiedlichen SchweilRverfahren bzw. Schweif}-
gerate 1, wie beispielsweise WIG-Gerate oder MIG/MAG-Gerate oder Plasmagerate nicht alle
zuvor benannten Komponenten verwendet bzw. eingesetzt werden missen. Hierzu ist es bei-
spielsweise moglich, dass der Schweilbrenner 10 als liiftgekiihiter Schweillbrenner 10 ausge-
flihrt werden kann.

In Fig. 2 ist ein schematischer Aufbau einer RoboterschweiRanlage 27 dargestellt, bei dem ein
Roboter 28 drehbar gelagerte Roboterarme 29 aufweist, wobei an einem Manipulator 30 der
Schweillbrenner 10 befestigt ist.

Bei derartigen RoboterschweifRanlagen 27 wird des Schweilgerat 1 auferhalb des Wirkungsbe-
reiches des Roboters 28 aufgestellt und das Schlauchpaket 23 zum Verbinden des Schweiltge-
rates 1 mit dem SchweiRbrenner 10 so verlegt, dass es zu keinen Stérungen der Bewegung
des Roboters 28 durch das Schlauchpaket 23 kommt. Speziell wird beim dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel ein Aufbau fiir einen Kalt-Metall-Transfer-Schweiprozess, nachfolgend als CMT-
Prozess 31 bezeichnet, gezeigt.

Hierzu ist in Fig. 3 ein schematischer zeitlicher Ablauf des CMT-Prozesses 31 zur Erlduterung
dargestellt. Nach einer Ziindphase 32 zum Generieren des Lichtbogens 15 wird der CMT-
Prozess 31 vom Schweiftgerat 1 bzw. der Steuervorrichtung 4 und den einzelnen Komponenten
ausgefihrt. Wahrend des CMT-Prozesses 31 fihrt der SchweiRdraht 13 von einer bestimmten
Ausgangsposition, einem voreingestellten definierten Abstand 33 des Schweilldrahtes 13 bzw.
des SchweilRdrahtendes zum Werkstiick 16 bzw. der Werkstlickoberflache, eine Bewegung in
Richtung des Werkstiickes 16 aus (Pfeil 34), wie dies ab einem Zeitpunkt 35 im Diagramm
ersichtlich ist. Der Schweil3draht 13 wird somit bis zur Berlthrung mit dem Werkstlick 16, also
einem Kurzschluss, entsprechend dem Zeitpunkt 36 in Richtung des Werkstiickes 16 nach vor
geférdert. Nach Bildung des Kurzschlusses wird die Drahtforderung umgekehrt (Pfeil 37) und
der Schweilldraht 13 bis zu dem vordefinierten Abstand 33, also bevorzugt wiederum in die
Ausgangsposition, vom Werkstiick 16 weg bewegt, worauf abermals eine Umkehr der Drahtfor-
derung in Richtung des Werkstiick 16, also gemaR Pfeil 34, erfolgt und der Ablauf fortlaufend
wiederholt wird. Um eine Materialiibergabe, also eine Tropfenbildung bzw. ein Anschmeizen
des Schweiftdrahtendes wahrend des Kalt-Metall-Transfer-Schweillprozesses zu erreichen,
wird wahrend der Vorwéartsbewegung des Schweildrahtes 13 in Richtung des Werkstiickes 16
gemaR Pfeil 34 der Schweillstrom 38 gegenuber einem Grundstrom 38a, der zur Aufrechterhal-
tung des Lichtbogens 15 ohne wesentliche Anschmelzung des SchweilRdrahtes 13 definiert ist,
verandert, insbesondere erhoht. Somit wird der Schweillstrom 38 derart geregelt, dass bei der
Vorwértsbewegung entsprechend Pfeil 34 eine Anschmelzung des Schweilldrahtes 13 stattfin-
det, also ein Tropfen 39 gebildet wird. Aufgrund des Eintauchens des Schweilldrahtes 13 in das
Schmelzbad (nicht dargestellt) bzw. des Kurzschlusses und der darauf folgenden Riickwérts-
bewegung des SchweilRdrahtes 13 entsprechend Pfeil 37 wird der gebildete Tropfen 39 bzw.
das angeschmolzene Material vom SchweilRdraht 13 abgeldst, ohne dass dabei eine Erhdhung
des Schweillstromes 38 durchgefiihrt wird. Bei der Bildung des Kurzschlusses wird die Strom-
quelle also derart geregelt, dass kein starker Stromanstieg des Schweif3stromes 38 zur Lésung
des Kurzschlusses, wie bei einer aus dem Stand der Technik iblichen Schweil3stromquelle
bekannt, durchgefihrt wird, sodass ein moglichst kalter SchweiBprozess gebildet wird. Hierbei
ist es selbstverstandlich auch méglich, dass zur Unterstiitzung der Tropfenablése eine impulsar-
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tige Erhdhung des Schweillstromes 38 (nicht dargestelit) durchgefiihrt wird oder dass beim
Auftreten des Kurzschlusses bzw. in der Kurzschlussphase der Schweifdstrom 38 abgesenkt
bzw. die Stromquelle deaktiviert wird, sodass bei der Riickwéartsbewegung der Tropfen 39 vom
Schweilldraht 13 gezogen wird und die Warmeeinbringung in das Werkstiick 16 mdglichst
gering gehalten werden kann.

Durch den speziellen Ablauf des CMT-Prozesses 31, also aufgrund der Vor- und Riickbewe-
gung des Schweilldrahtes 13, und zur sicheren Prozessdurchfiihrung aufgrund der unterschied-
lichen Schweidrahtférderrichtungen, ist eine Schweildraht-Speichervorrichtung, insbesondere
in Form eines erfindungsgeméafen Winkelspeichers 40, zur Aufnahme Uberschissigen
Schweildrahtes 13 in der Drahtférderung angeordnet (siehe Fig. 4). Beispielsweise ist es hierzu
mdoglich, den Winkelspeicher 40 an eine vom Roboter 28 distanzierte Haltevorrichtung, wie
beispielsweise einen Balancer 41, zu befestigen, wie schematisch in Fig. 2 dargestellt. Selbst-
verstandlich ist es moglich, den Winkelspeicher 40 am Roboter 28, insbesondere an einem
Roboterarm 29, zu positionieren.

Der Winkelspeicher 40 hat die Aufgabe den im Schweilldrahtfordersystem uberschiissigen
Schweifldraht 13 aufzunehmen, sodass beispielsweise bei einer Rickwartsbewegung der
Schweildraht 13 nicht mehr durch das ganze Schlauchpaket 23 bzw. das Drahtférdersystem
geschoben werden muss, sondern dieser (berschiissige Schweidraht 13 nur bis in den Win-
kelspeicher 40 zurlickgeférdert werden muss, um dann dort entsprechend zwischengespeichert
bzw. gepuffert zu werden, bis eine Weiterférderung bzw. Abférderung durchgefuhrt wird. Damit
werden die Reibveriuste verringert bzw. reduziert und es wird ein sehr gutes Ansprechverhaiten
bei einer Richtungsumkehr der SchweilRdrahtférderung erzielt. Durch die spezielle kompakte
Bauweise ist es moglich, dass der Winkelspeicher 40 moglichst nahe am Schweiflprozess, also
in der Nahe des Schweif3brenners 10, angeordnet werden kann und somit eine relativ kurze
Forderstrecke zwischen dem Winkelspeicher 40 und dem Schweillbrenner 10 gebildet werden
kann.

Die SchweilRdraht-Speichervorrichtung, insbesondere der Winkelspeicher 40, weist ein Gehau-
se bzw. zumindest eine Grundplatte 42 auf, wobei im Winkelspeicher 40 eine den Schweildraht
13 flhrende Drahtseele 43 freiliegend angeordnet und ein Messmittel 44 zum Erfassen der
Bewegung bzw. der Auslenkung der Drahtseele 43 angeordnet ist. Speziell ist die den
Schweifdraht 13 umgebende Drahtseele 43 in einem Freiraum 45 bogenférmig ungefihrt an-
geordnet, wobei die Drahtseele 43 in einem Endbereich des Gehauses bzw. der Grundplatte 42
fixiert ist und an dem gegeniberliegenden Endbereich in einem Fuhrungselement 46 ver-
schiebbar gelagert ist. Dabei kann das Fuhrungselement 46 durch ein einfaches Gleitrohr gebil-
det werden, in dem sich die Drahtseele 43 in Langsrichtung frei bewegen kann, wie durch den
Doppelpfeil schematisch angedeutet wird. Die Fixierung der Drahtseele 43 kann in einfacher Art
durch ein Klemmsystem bzw. eine Schraubverbindung erfolgen, wie dies schematisch darge-
stellt ist, wobei hierzu die Drahtseele 43 beispielsweise durch ein weiteres Flihrungselement
46a gefihrt wird und in dieses eine Scheibe zum Fixieren bzw. Kiemmen der Drahtseele 43
eingesetzt ist. Selbstverstandlich kann der Schweilldraht 13 im Winkelspeicher 40 ohne Draht-
seele 43 verlaufen, wobei dieser dann ebenfalls einen bogenférmigen Verlauf ausbildet. Durch
den bogenformigen Verlauf der Drahtseele 43 bzw. des freilaufenden SchweiRdrahtes 13 wird
erreicht, dass eine Vorzugsrichtung fiir die Auslenkbewegung vorgegeben bzw. definiert wird
und somit durch eine entsprechende VergréfRerung oder Verkleinerung eines Radius 47 des
bogenférmigen Verlaufes der Drahtseele 43 mehr oder weniger Schweifdraht 13 im Winkel-
speicher 40 aufgenommen werden kann, d.h., dass sich bei kleinerem Radius 47, wie strichliert
in Fig. 4 dargestellt, mehr Schweifldraht 13 im Winkelspeicher 40 befindet, als bei groRerem
Radius 47, wie strich punktiert in Fig. 4 dargestellt, sodass wahrend des Schweiflprozesses
durch Vergroferung oder Verkleinerung des Radius 47 eine entsprechende Schweildrahtmen-
ge vorhanden ist. Bei der Darstellung der VergroBerung oder Verkleinerung des Radius 47
wurde dies nur mehr schematisch ohne Drahtseele 43 und Schweildraht 13 ausgefiihrt. Wei-
ters wird durch den bogenférmigen Verlauf erreicht, dass bereits eine Vorkrimmung der Draht-
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seele 43 gegeben ist, sodass der Widerstand fiir die Radiusénderungen verringert wird und
somit moglichst wenig Kraft zur Anderung des Radius 47 benétigt wird.

Bevorzugt sind an dem Gehduse bzw. der Grundplatte 42 des Winkelspeichers 40, insbesonde-
re in den Endbereichen, zwei Kupplungsvorrichtungen 48, 49 angeordnet, wobei zwischen den
Kupplungsvorrichtungen 48, 49 die den Schweilldraht 13 fiihrende Drahtseele 43 oder der
Schweilldraht 13 selbst freiliegend bzw. ungefiihrt angeordnet ist, sodass sich der Schweil3-
draht 13 bzw. die Drahtseele 43 innerhalb des Freiraumes 45 mit geringem Widerstand verfor-
men kann. Die Kupplungsvorrichtungen 48, 49 sind in Form eines Schnellverschlusses ausge-
bildet. Mit den Kupplungsvorrichtungen 48, 49 kann ein Drahtfiihrungsschiauch 50 fir die
Drahtseele 43 und den SchweilRdraht 13 gekuppelt werden. Beim gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel wird der Schweifldraht 13 unabhangig vom Schlauchpaket 23 liber einen eigenen Draht-
fGhrungsschlauch 50 vom Schweilgerat 1 zum Winkelspeicher 40 und von diesem zum
Schweibrenner 10 gefiihrt. Dies hat den Vorteil, dass damit das Schlauchpaket 23 mit den
restlichen Leitungen direkt ohne Unterbrechung vom Schweiflgerdt 1 zum Schweil3brenner 10
verlaufen kann, wie aus Fig. 2 ersichtlich, wogegen in der Drahtférderung der Winkelspeicher
40 eingebaut ist.

Um eine Begrenzung der Auslenkung der Drahtseele 43 mit dem darin verlaufenden Schweif3-
draht 13, also der Aufnahmekapazitdt des Winkelspeichers 40, zu erreichen, kénnen im Gehau-
se bzw. an der Grundplatte 42 des Winkelspeichers 40 Begrenzungselemente 51 angeordnet
sein. Zumindest sind diese fiir die maximale Auslenkung der Drahtseele 43 vorteilhaft, da es
sonst passieren kann, dass bei zu groRer Auslenkung, also zu kleinem Radius 47, die Draht-
seele 43 aus dem Fihrungselement 46 herausgeschoben wird, sodass die Funktion des Win-
kelspeichers 40 nicht mehr einwandfrei gegeben ist. Selbstversténdlich ist es méglich derartige
Begrenzungselemente 51 auch fiir die minimale Auslenkung der Drahtseele 43 anzuordnen.
Hierzu ist es vorteilhaft, dass die Drahtseele 43 in einer Richtung gefiihrt ist, um ein Ausknicken
oder Auslenken der Drahtseele 43 bzw. des Schweilldrahtes 13 zu verhindern. Dazu ist es
mdoglich, dass beispielsweise zwei Flihrungsplatten parallel zueinander angeordnet sind, zwi-
schen denen die Drahtseele 43 freiliegend angeordnet ist, sodass nunmehr nur in einer Rich-
tung die Auslenkbewegung, also entsprechend des vorgegebenen bogenférmigen Verlaufes,
erfolgen kann, d.h., dass die beiden Flihrungsplatten so nahe zueinander angeordnet sind,
dass die Drahtseele 43 dazwischen passt und kaum eine Auslenkung in Richtung der Fiih-
rungsplatten ermdglicht wird.

Damit eine Regelung bzw. Steuerung des Fiillstandes im Winkelspeicher 40 durchgefiihrt wer-
den kann, ist hierzu das Messmittel 44 angeordnet. Dieses Messmittel 44 ist bevorzugt mit der
Steuervorrichtung 4 oder direkt mit einer Antriebseinheit 52 im SchweiRgerat 1, wie schema-
tisch in Fig. 2 dargestellt, verbunden, wogegen die weitere im Schweillbrenner 10 angeordnete
Antriebseinheit 53 unabhéngig betrieben werden kann. In diesem Fall fiihrt die Antriebseinheit
53 im Schweiflbrenner 10 die Schweilldrahtforderung, insbesondere die Vor-/Rickwérts-
bewegung des Schweilldrahtes 13 fir den CTM-Prozess 31 unabhdngig von der weiteren
Antriebseinheit 52 im Schweilgerat 1 durch, wobei die Regelung von der weiteren Antriebsein-
heit 52 im Schweillgerat 1 entsprechend dem Fiillstand des Winkelspeichers 40 erfolgt. Somit
wird eine sehr schnelle Reaktionszeit fir die Schweilldrahtforderung erzielt, da die Antriebsein-
heit 53 im SchweilRbrenner 10 auf keinerlei Steuer- und/oder Regelablaufe fir die weitere An-
triebseinheit 52 im Schweillgerat 1 Riicksicht nehmen braucht und somit die Prozesssicherheit
wesentlich verbessert wird. Durch diese getrennten Ablaufe bei der Schweiltdrahtférderung sind
somit die beiden Antriebseinheiten 52, 53 voneinander entkoppelt.

Um den Fiillstand des Winkelspeichers 40 erfassen zu kénnen, ist beim dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel das Messmittel 44 beispielsweise als Winkelsensor 54, beispielsweise ein Inkre-
mentalgeber, ein Potentiometer oder dgl., ausgebildet, der (iber einen Hebel 55 und eine dreh-
bar gelagerte Klemme 56, einem sogenannten ,Seelenclip® mit der Drahtseele 43 verbunden
ist. Somit kann bei einer Anderung des Radius 47 der bogenformig verlaufenden Drahtseele 43,
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wie schematisch mit strichlierten und strich punktierten Linien in Fig. 4 eingezeichnet, diese
Anderung erfasst werden, worauf eine entsprechende Umsetzung der Impulse bzw. eine Be-
rechnung des Fiillstandes erfolgt. AnschlieBend kann die Férdergeschwindigkeit der Antriebs-
einheit 52 im Schweiltgerat 1 verringert oder vergroRert werden, um den Fillstand im Winkel-
speicher 40 auf einen vorgegebenen Sollwert zu regeln. Hierbei kann die Regelung des Fill-
standes im Winkelspeicher 40 auf die unterschiedlichsten Arten erfolgen.

Beispielsweise kann eine relative Drehzahl-Korrekturregelung mit Start- und Stopp-Signalen
durchgefiihrt werden. Hierzu werden die Antriebseinheiten 52 und 53 liber ein Start-Signal auf
einen vorgegebenen Drehzahisollwert gestartet, sodass der Schwei3draht 13 bei geziindetem
Lichtbogen 15 in Richtung des Werkstlickes 16 geférdert wird. Dabei werden Abweichungen
bzw. Drifts zwischen den Antriebseinheiten 52, 53 vom Winkelspeicher 40 detektiert, d.h., dass
Uber das Messmittel 44, insbesondere den Winkelsensor 54, der Radius 47 der Drahtseele 43
erfasst wird und je nach Anderung eine entsprechende Steuerung bzw. Regelung durchgefiihrt
wird. Wird der Puffer gefiillt, also der Radius 47 der Drahtseele 43 kleiner, so erfolgt eine Dreh-
zahlverminderung des so genannten Slave-Antriebes, insbesondere der Antriebseinheit 52 im
Schweiftgerat 1. Gibt hingegen das Messmittel 44 eine Verringerrung des Puffers, also eine
VergoRerung des Radius 47 wieder, so erfolgt eine Drehzahlerhhung des Slave-Antriebes.
Durch diese Art der Regelung wird eine sténdige Ausregelung der Abweichung durchgefiihrt,
wobei jedoch der Master-Antrieb, insbesondere die Antriebseinheit 53 im Schweilbrenner 10,
eigenstandig, also ohne Beriicksichtigung des Verhaltens des Slave-Antriebes bzw. des Puffer-
flllstandes, die Drahtférderung wahrend des Schweillprozesses durchfiihrt. Damit ist es auch
mdoglich, dass anstelle einer kontinuierlichen Vorwartsférderung des Schweildrahtes 13 auch
eine pulsierende oder eine Vor-/Riuckwartsforderung des Schweilldrahtes 13 vom Master-
Antrieb, insbesondere von der Antriebseinheit 53 im Schweibrenner 13, durchgefiihrt wird.

Weiters ist es mit der Anordnung des Winkelspeichers 40 maoglich, dass fir die Drahtférderung
eine Schlupferkennung bzw. eine Drahtforderiiberwachung der Antriebseinheiten 52, 53 durch-
geflhrt wird. Hierzu wird fiir die Drahtforderung ein Regelfenster fiir den Slave-Antrieb, also der
Antriebseinheit 52 im Schweillgerét 1, definiert. Dabei kann das Regelfenster automatisch von
der Steuervorrichtung 4 entsprechend der gewiinschten Sollregelgeschwindigkeit festgelegt
bzw. berechnet werden oder der Benutzer legt ein entsprechendes Regelfenster fest. Bei-
spielsweise erfolgt der Ablauf derartig, dass eine Soliregelgeschwindigkeit von 10 m/min fiir den
Master-Antrieb, also der Antriebseinheit 53 im Schwei3brenner 19, eingestellt wird, wobei von
der Steuervorrichtung 4 das Regelfenster fir den Slave-Antrieb beispielsweise von 8 m/min bis
12 m/min festgelegt wird. Somit erfolgt nur in diesem Bereich eine Ausregelung des Slave-
Antriebes, d.h., dass der Master-Antrieb mit der vorgegebenen Sollregelgeschwindigkeit von
beispielsweise 10 m/min arbeitet und der Slave-Antrieb nicht Uber diese Grenzwerte zwischen
8 m/min und 12 m/min fiir die Zufuhr des Schwei}drahtes 13 geregelt wird. Damit nunmehr eine
Schlupferkennung bzw. Schweildraht-Forderiiberwachung durchgefiihrt wird, ist es lediglich
notwendig, den Fillstand des Winkelspeichers 40 zu tiberwachen und auszuwerten. Fiillt sich
némlich der Puffer bzw. entleert sich dieser, so liegt ein Fehler bei der Drahtférderung vor, da
aufgrund der Erhéhung bzw. Verringerung der Drahtférdergeschwindigkeit des Slave-Antriebes
keine Rickfiihrung des Fillstandes auf einen vorgegebenen Pufferzustand mehr méglich ist.

Ist der Puffer beispielsweise flir eine gewisse Zeit, z.B. 0,5 s, voll und die Drahtférdergeschwin-
digkeit des Slave-Antriebes bereits auf Minimum gefahren, so wird die Drahtférderung gestoppt,
da die Steuervorrichtung 4 bzw. eine Auswertevorrichtung daraus schlieRen kann, dass im
Bereich des Schweilbrenners 10 bei der Drahtférderung ein Problem, insbesondere ein Fest-
brennen des SchweilRdrahtes 13 oder ein Schlupf bei den Antriebsrollen der Antriebseinheit 53,
auftritt. Tritt andererseits der Fall ein, dass der Puffer liber eine gewisse Zeit leer ist und die
Drahtfordergeschwindigkeit des Slave-Antriebes bereits auf Maximum gesetzt ist, so wird die
Drahtférderung bzw. die Anlage wiederum gestoppt, da nunmehr ein Problem bei der weiteren
Antriebseinheit 52 auftritt. Somit kann aufgrund der Fensterregelung eine zusétzliche Uberwa-
chung der Antriebseinheiten 52, 53 ohne zusétzliche Komponenten durchgefiihrt werden, wobei
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gleichzeitig eine Zuordnung der Fehlerquelle getroffen werden kann.

Es ist aber auch mdglich, dass eine Regelung bzw. Steuerung einer absoluten Drehzahirege-
lung ohne Start-Stopp-Signale durchgefiihrt wird. Hierbei wird je nach Pufferwert, also Fiillstand
des Winkelspeichers 40, die Drehzahl der Antriebseinheit 52 im Schweigerat 1 geregelt. Dabei
wird im einfachsten Fall bei dem Zustand ,Puffer voll“ die Antriebseinheit 52 gestoppt, wogegen
beim Zustand ,Puffer leer die Antriebseinheit 52 auf maximal mogliche Drehzahl geregelt wird.
Somit wird eine lineare Regelkennlinie erreicht, wobei je nach Zustand des Puffers eine ent-
sprechende Ansteuerung der Antriebseinheit 52 durchgefiihrt wird. Bei dieser Art der Regelung
ist es bei der Inbetriebnahme der Anlage nicht notwendig die beiden Antriebseinheiten 52, 53
gleichzeitig Gber ein Start- oder Stopp-Signal anzusteuern. Auch ist es nicht notwendig, dass fir
den Fullstand des Puffers ein Sollwert benétigt wird, da eine standige Regelung durchgefiihrt
wird.

MGglich ist auch eine Positionsregelung ohne Start-Stopp-Signale, bei der unabhéngig von der
Solldrehzahl ein eingestellter bzw. vordefinierter Pufferwert, insbesondere eine Mittelsteliung,
ausgeregelt wird, wobei hierzu die Antriebseinheit 52 die Ausregelung des Pufferzustandes
durchfiihrt und die Antriebseinheit 53 unabhéangig davon die Schweilldrahtforderung fir den
Schweillprozess ausfiihrt.

Beispielsweise ist es auch mdglich, dass das Nachregeln des Fiillstandes vom Schweilgerét 1
aus erst nach Ablauf einer gewissen Zeitdauer der Anderung des Fillstandes durchgefiihrt wird,
sodass keine stéandige Anpassung bzw. Anndherung durchgefiihrt werden muss. Dies ist inso-
fern moglich, da im Winkelspeicher 40 je nach Dimensionierung kurzzeitig lberschissiger
SchweilRdraht 13 aufgenommen bzw. kurzzeitig mehr Schweilldraht 13 entnommen werden
kann als zugefiihrt wird. Wesentlich ist nur, dass die Antriebseinheit 53 im Schweilbrenner 10
unabhéngig von der Antriebsvorrichtung 52 im SchweiRgerat 1 betrieben wird, da dadurch ein
optimaler und sicherer Betrieb beispielsweise des CMT-Prozesses 31 durchgefiihrt werden
kann.

Um definierte Ausgangssituationen bei Start der Schweillanlage zu schaffen, kann ein Anfangs-
und/oder End-Pufferwert eingestellt werden, sodass vor oder nach jedem Schweifprozess bzw.
Schweiftvorgang eine entsprechende Ausregelung erfolgt. Beispielsweise ist es vorteilhaft, dass
der Puffer, insbesondere der Fiillstand des Winkelspeichers 40, nach jeder SchweiBung aufge-
flllt wird, sodass fur einen neuerlichen SchweilRvorgang geniligend Schweifldraht 13 zur Verfi-
gung steht, der nicht erst vom Drahtvorrat, also von der Vorratstrommel 14, zum SchweilRbren-
ner 10 geférdert werden muss, sondern vom Winkelspeicher 40 schnell zur Verfligung gestellt
wird.

Weiters ist es vorteilhaft, dass beim Einfadeln des SchweiRdrahtes 13 der Winkelspeicher 40
entweder versperrt oder ausgeblendet wird, d.h., dass beim Versperren eine mechanische
Klemmvorrichtung eingesetzt wird, bei der das lose Ende der Drahtseele 43 zum Einfadeln
fixiert werden kann, wogegen beim Ausblenden dies in einfacher Form softwaretechnisch er-
folgt. Die Regelung des Winkelspeichers 40 wird erst nach dem Einfadelvorgang aktiviert.

Es ist auch mdglich, dass der Winkelspeicher 43 nach dem Einschalten der Schweidaniage
durch entsprechende Ansteuerung der Antriebseinheiten 52, 53 vermessen wird. Dies kann
beispielsweise derart erfolgen, dass von einer Antriebseinheit 52, 53, insbesondere der An-
triebseinheit 52, der Winkelspeicher 40 zuerst entleert und gefiillt wird. Dabei kann die Feststel-
lung des Zustandes tiber den Motorstrom festgestellt werden, d.h., dass der Motorstrom von der
Antriebseinheit 52 (iberwacht wird, sodass beim Erreichen einer bestimmten Hohe und der
bekannten Forderung festgestellt werden kann, dass der Puffer gefiilit bzw. entleert ist. Durch
ein derartiges Vorgehen kann als Messmittel 44 ein Inkrementalgeber eingesetzt werden, wobei
hierzu ein Abgleich durchgefiihrt werden muss und somit die Position bzw. die Ausregelmog-
lichkeiten automatisch definiert werden.
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Weiters ist aus dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel in Fig. 4 ersichtlich, dass an dem Ge-
hduse bzw. der Grundplatte 42 ein Befestigungselement 57 angeordnet ist, an dem das
Schlauchpaket 23 befestigt ist. In einfacher Form kann das Befestigungselement 57 beispiels-
weise als Schelle ausgebildet werden, in der das Schlauchpaket 23 gehalten wird. Dieses Be-
festigungselement 57 ist beispielsweise an der gegeniiberliegenden Seite des Gehduses bzw.
der Grundplatte 42 mit dem Freiraum 45, in der die Drahtseele 43 verldauft, angeordnet. Damit
wird erreicht, dass das Schlauchpaket 23 auf der Riickseite des Gehduses bzw. der Grundplat-
te 42 befestigt ist und somit an der Vorderseite ein freier Zugang geschaffen wird. Weiters wird
dadurch ein kompakter Aufbau einer Schweildraht-Speichervorrichtung geschaffen. Somit wird
eine kompakte Verbindung vom Schlauchpaket 23 und dem Drahtfiihrungsschiauch 50 erreicht.

Grundsatzlich ist noch zu erwahnen, dass sich bei dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel die
Drahtseele 43 zum Fiihren des Schweilldrahtes 13 aus zwei Teilstiicken zusammensetzt, also
nur ein einziges mal Unterbrochen ist. Dabei erstreckt sich die Drahtseele 43 vom SchweilRgerat
1 bis in den Winkelsensor 40, d.h., dass die Drahtseele 43 direkt vom SchweifRgerat 1 bis in das
Fuhrungselement 46 fiihrt, in welchem sie dann endet. Hierzu wird im Eintrittsbereich des Win-
kelspeichers 40 die Drahtseele 43, wie bereits zuvor erwahnt, fixiert, wogegen das freiliegende
Ende der Drahtseele 43 in dem Fiihrungselement 46 verschiebbar angeordnet ist. Im Winkel-
speicher 40 ist anschlieRend beispielsweise ein Ubergangsstiick, wie schematisch angedeutet,
in dem der Schweilldraht 13 zur anschlieRenden weiteren Drahtseele 43 gefiihrt wird, wobei
sich diese Drahtseele 43 nun bis in den SchweilRbrenner 10 erstreckt. Somit wird erreicht, dass
der Schweildraht 13 automatisch eingefadelt werden kann.

Es ist auch mdglich, dass die Drahtseele 43 aus drei oder mehreren Teilen besteht, wobei fiir
jeden Abschnitt, also der Verbindung SchweilRgerat 1 zum Winkelspeicher 40, im Winkelspei-
cher 40 selbst und vom Winkelspeicher 40 bis Schweillbrenner 10 eine eigene Drahtseele 43
angeordnet ist, wie dies in Fig. 7 dargestellt ist.

In Fig. 5 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel des Winkelspeichers 40 beschrieben. Hierbei ist in
dem Winkelspeicher 40 nunmehr ein Drahtistwert-Messsystem 58 zur Erfassung des Istwertes
der Drahtférdergeschwindigkeit eingebaut. Bevorzugt wird dieses Drahtistwert-Messsystem 58
zwischen dem Fihrungselement 46 und der Kupplungsvorrichtung 49 angeordnet, da dadurch
keinerlei Einschrénkungen fir die Drahtseelenbewegung gegeben ist. Das Drahtistwert-
Messsystem 58 kann in einfacher Form derart aufgebaut werden, dass beispielsweise zwei
Rollen 59, 60 angeordnet werden, wobei der Schweifdraht 13 ohne Drahtseele 43 zwischen
diesen Rollen 59, 60 geférdert werden. Die Rollen 59, 60 Gben dabei einen definierten Druck
auf den SchweilRdraht 13 aus, sodass bei einem Schweildrahttransport die Rollen 59, 60 tber
den SchweilRdraht 13 mitbewegt werden. Mit den Rollen 59, 60 bzw. mit zumindest einer Rolle
59 oder 60 ist ein Geber 60a verbunden, wodurch Impulse bzw. Signale erzeugt werden, d.h.,
dass durch die Férderung des Schweilldrahtes 13 iber die Antriebseinheiten 52, 53 die Rollen
59, 60 vom Schweilldraht 13 mitbewegt werden, sodass aufgrund des daran gekoppelten Ge-
bers 60a eine Auswertung, insbesondere in Bezug auf die Geschwindigkeit, der Forderrichtung
und ob Uberhaupt eine Foérderung durchgefiihrt wird, erfolgen kann. Damit ist es anschlieRend
moglich, dass von der Steuervorrichtung 4 oder einer eigensténdigen Steuervorrichtung, die
beispielsweise im Winkelspeicher 40 integriert sein kann, die Schweiftdraht-Ist-Geschwindigkeit
und/oder die Foérderrichtung zu berechnet bzw. zu ermittein. Eine derartige Drahtistwert-
Messung kann bei einer SchweilRanlage aufgrund von Platzmangel meist nur im SchweiRgerat
1 bzw. im Drahtvorschubgerat 11 durchgefiihrt werden, wobei hierbei meist keinerlei Riick-
schlisse auf die Schweildrahtbewegung im Bereich des SchweilRbrenners 10 bzw. innerhalb
des Schweilldrahtférdersystems aufgrund der weiten bzw. langen Distanz gemacht werden
kann. Da der Winkelspeicher 40 mdglichst nahe im Bereich des Schweifibrenners 10 angeord-
net ist und im Geh&use bzw. auf der Grundplatte 42 ausreichend Platz vorhanden ist, ist ein
derartiger Einsatz mit geringen Aufwand leicht zu realisieren. Selbstversténdlich ist es auch
moglich, die Drahtistwert-Messung auf andere Arten durchzufiihren, beispielsweise mit einem
berlhrungslosen Messsystem, wobei hierzu lediglich entsprechende bauliche Anpassungen
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vorgenommen werden missen.

Weiters ist in Fig. 6 ein Ausfiihrungsbeispiel gezeigt, bei dem ein neuartiges Drahtseelen-
Bewegungserkennungssystem 61 eingesetzt wird.

Das Drahtseelen-Bewegungserkennungssytem 61 wird derart gebildet, dass die Drahtseele 43
zwischen zwei federnd gelagerten Drehrollen 62, 63 angeordnet wird, wobei die Drehrollen 62,
63 mit einem definierten Druck auf die Drahtseele 43 gepresst wird. Gleichzeitig sind die Dreh-
rollen 62, 63 mit einer Auswerteeinheit 64 gekoppelt, sodass die Drehbewegung der Drehrollen
62, 63 erfasst werden. Uber die Auswerteeinheit 64 kann somit die Drehbewegung der Drehrol-
len 62, 63 in eine Weglangenanderung umgerechnet werden. Andert sich nunmehr der Radius
der bogenférmig verlaufendenden Drahtseele 43, so fiihrt der Endbereich der Drahtseele 43
eine Langsbewegung, gemal Pfeil 65, aus, wodurch die Drehrollen 62, 63 mitbewegt werden
und aufgrund der Verstellung der Drehrollen 62, 63 lber die Auswerteeinheit 64 die Langsbe-
wegung bzw. Langsverschiebung der Drahtseele 43 ermittelt wird. Damit kann nunmehr auf den
Speicherinhalt im Winkelspeicher 40 riickgeschlossen werden, sodass eine Steuereingriff, falls
erforderlich, in die Drahtforderung zur Ausregelung auf einen vorgegebenen Sollwert durchge-
fuhrt werden kann.

Die Erfassung der Drehbewegung der Drehrollen 62, 63 kann dabei durch alle aus dem Stand
der Technik bekannten Systeme, wie beispielsweise ein Potentiometer, einen Inkrementalge-
ber, usw., durchgefiihrt werden, wobei die Auswertung der Bewegung bevorzugt Uber eine
Steuervorrichtung, wie beispielsweise einer Mikroprozessorsteuerung, durchgefiihrt wird.
Selbstverstandlich ist es moglich, dass das Drahtseelen-Bewegungserkennungssystem 61 eine
eigene Steuervorrichtung (nicht dargestellt) aufweist oder dass von der Steuervorrichtung 4 des
Schweillgerates 1 die Auswertung durchgefiihrt wird.

Weiters ist es mdglich, dass das Schlauchpaket 23 direkt an den Winkelspeicher 40, also an
eine entsprechend ausgebildete Kupplungsvorrichtung 48, 49, gekoppelt wird, worauf anschlie-
Rend im Winkelspeicher 40 die einzelnen Leitungen aufgeteilt werden. Dabei verlauft der
Schweilldraht 13 dber die Drahtseele 43 im Freiraum 45, wogegen die weiteren Leitungen, wie
beispielsweise das Schweillstromkabel, die Kihlleitungen, die Gasversorgungsleitungen usw.
um den Freiraum 45 gefiihrt werden. Bei einer derartigen Lésung erfolgt im Winkelspeicher 40
sozusagen eine Aufteilung des Schlauchpakets 23.

Patentanspriiche:

1. SchweilRdraht-Speichervorrichtung fiir eine Schweilanlage, mit einem Gehause bzw. einer
Grundplatte (42), wobei eine den Schweildraht (13) umgebende Drahtseele (43) in einem
Freiraum (45) des Gehauses bzw. der Grundplatte (42) bogenférmig freiliegend angeord-
net ist, wobei ein Ende der Drahtseele (43) in einem Endbereich des Gehduses bzw. der
Grundplatte (42) fixiert ist, und wobei zum Erfassen der Auslenkung der Drahtseele (43)
ein Messmittel (44) angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Drahtseele (43) an
dem gegenuberliegenden Endbereich in einem Fiihrungselement (46) verschiebbar gela-
gert ist, und dass am Gehéduse bzw. der Grundplatte (42) zwei Kupplungsvorrichtungen
(48, 49) zur Verbindung mit einem Drahtfiihrungsschlauch (50) fiir die Drahtseele (43) an-
geordnet sind.

2. Schweildraht-Speichervorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kupplungsvorrichtungen (48, 49) in Form eines Schnellverschlusses ausgebildet sind.

3. Schweildraht-Speichervorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
im Gehé&use bzw. an der Grundplatte (42) Elemente (51) zur Begrenzung dermaximalen
Auslenkung der Drahtseele (43) angeordnet sind.




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12 AT 413659B

4. Schweil’draht-Speichervorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn-

zeichnet, dass an der gegeniberliegenden Seite des Freiraumes (45) des Gehauses bzw.
der Grundplatte (42) ein Element (57) zum Befestigen des Schlauchpakets (23) angeordnet
ist.

5. Schweildraht-Speichervorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn-

zeichnet, dass das Gehduse bzw. die Grundplatte (42) zwischen einem Schweillgerét (1)
oder einer Drahtférdervorrichtung (11) und einem Schweil3brenner (10) angeordnet ist, wo-
bei das Schlauchpaket (23) direkt ohne Auftrennung zwischen dem SchweilRgerét (1) oder
der Drahtférdervorrichtung (11) und dem Schweifbrenner (10) angeordnet ist und wobei
die Drahtseele (43) im Gehause (42) aufgetrennt ist.

Hiezu 7 Blatt Zeichnungen
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