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Titel der Erfindung
Antrieb von Werkstiickstationen bei Rundschalttischen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Dle Erfindung betrifft einen Antrieb wvon Werkstiickstationen
bei einem Rundschalttisch, auf dem die von der Werkstiick-
station getragenen Werkstiicke mechanisch bearbeitet, ge-
schweilt, montiert oder gepriift werden. Zur Durchfilhrung
dieser Arbeitsprozesse muB die in die Arbeitsstation ein-
gefahrene Verkstiickstation stdndig eine rotationssymmetri-
sche Bewegung ausfiihren, um einen kontinuierlichen Ablauf
des Arbeitsprozesses zu gewdhrleisten,

Chargkteristik der bekannten technischen Ldsungen

Zun kreisrunden AuftragsschweiBen bteil Kleinteilen oder zum
BchweiBen von hundnihten sind KleinteilschweiBautomaten
bekannt, bel denen ein pneumatisch bewegter Rundschalt-
tisch in Peripheriensihe mehrere drehbar angeordnete
VWerkstiickstationen trégt, Diese die zu schweiBenden
Werkstiicke tragenden Werkstiickstationen werden auf Grund
des Bewegens des Rundschalttisches nacheinander in die
Arbeitsstation hineingeschwenkt., Der Schaltimpuls zur
Bewegung des Rundtisches wird entsprechend der Zeitdauer
des SchweiBvorganges eingestellt und somit zeitlich fest-
gelegt, Nach dem Einschwenken in die Arbeitsstation wird
der Stationsteller der Werkstiickstation angetrieben, Der
Antrieb des Stationstellers erfolgt {ber ein vom Elektro~
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motor bewegtes Reibrad, welches direkt auf der Motorwelle
angeordnet ist., Der Elektromotor ist zu diesem Zweck hori-
zontal neben dem Rundschalttisch auf einer Wippe schwenk-
bar aufgebaut, wodurch er durch sein Eigengewicht den stin-
digen AnpreBdruck des Reibrades an den Stationsteller
gewdhrleistet, Nach Beendigung des SchweiBvorganges be-
wegt sich der Rundschalttisch weiter, wodurch die das
geschweifte Werkstilick tragende Werkstilickstation aus der
Arbeitsstation herausschwenkt und sich sine andere Verk-
stiickstation hineinbewegt. An dieser Vlerkstiickstation
wiederholt sich der bereits dargelegte Arbeitsprozel
(Mitteilungen Nr, 8/1971 des Zentralinstitutes fiir
SchweiBtechnik der DDR, Halle, Seite 1174-1179 Durch

den Reibradantriceb entsteht ein gewisser Schlupf, der
speziell nach dem Einschwenken der Werkstickstation in

dle Arbeitsstation und Erfassen des Statlonstellers

durch das Reibrad zu verzeichnen ist, da die Werkstiick-
station aus der Ruhestellung in eine Drehbewegung ver-
setzt werden muB, Dieser Schlupf ermdglicht keinen kon-
tinuierlich ablaufenden SchweiBprozeB und erschwert die
zeitliche Einstellung des Schaltintervalls des Rundschalt-
tisches., Bei der Ablagerung von Verunreinigungen, wie
Staub, Oel, Schutzgasddmpfe usw, auf der Antriebsseite

des Stationstellers oder des Reibrades vergroBRert sich
dieser unerwiinschte Schlupf,

Die Bearbeitung von groéBeren Werkstiicken ist auf diesen
SchweiBautomaten nicht méglich, da das groBe Gewicht
dieser Werkstiicke das Eigengewicht des Elektromotors
tibersteigt und somit das Antriebsmoment groéBer ist

als das Reibmoment, wodurch der Antrieb der Werkstiick-
stationen unwirksam wird, Auf Grund dieses Sachverhal-
tes werden z,B., Schieberplatten oder Ventilkegel groBer
Nennweiten von einem SchweifBer manuell bearbeitet,
indem diese Werkstiicke auf einem Arbeitstisch lagern
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(Mitteilungen Nr. 8/1967 des Zentralinstitutes filir Schweil-
technik der DDR, Halle, Seite 1160, Bild 9), Da sich hier-
bei der Arbeitstisch nicht dreht, muB der SchweiBer ent-
sprechend der SchweiBnahtkontur den Brenner von Hand fijh-
ren, Fir den SchweilBler ist dieser ArbeitsprozeB duBerst
anstrengend, da er neben dem Halten des Schutzschirmes
sich auch auf die saubere und qualitdtsgerechte Ausfihhrung
der SchweiBnaht konzentrieren muBl, AuBerdem ist eine Ver-
letzungsgefahr des SchweiBers durch Heruntertropfen des
SchweiBgutes nicht ausgeschlossen, wobel er auBerdem
stdndig die gesundheitsschéddigenden Démpfe und Gase ein-
atmet,

Aus dem Fachgebiet der Kupplungen sind elastische Verbin-
dungselemente bekannt, die zwischen den einzelnen Kupp-
lungsteilen eingesetzt werden. So ist in der DD-PS 102 781
elne nachgiebige Wellenkupplung enthalten, bei der das
Nabenteil i{iber eine gummielastische Ringscheibe mit dem
starren AuBenring verbunden ist, wobel die Ringscheibe
eine Verstarkungseinlage aufweist, Bel einer weiteren
Ausfiihrung einer elastischen Xupplung (DE-0S 2 440 302)
ist ein Gummiring zwischen einem inneren und einem &uBeren
Metallring angeordnet, der durch Vulkanisieren an diesen
Metallringen befestigt ist. Die Aufgabe der elastischen
Elemente besteht in der Dimpfungswirkung und StoBreduzie-
rung bei der Kraftiibertragung zur Erzielung eines mog-
lichst ruhigen Laufs der Kupplungsteile., Derartige Kupp-
lungen bilden ein geschlossenes und permanentes Kraft-
tbertragungssystem mit gleichachsiger Bewegungsiibertra-
gung, woduxch ein sich stindig wiederholendes Verbinden
des feststehenden Antriebselementes mit den kontinuierlich
schwenkenden Abtriebselementen nicht moglich ist. Die
elastischen Kupplungen sind eben nur fiir geschlossene und
slch stdndig im Eingriff befindliche Kraftiibertragungs—
systeme geeignet.



Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, einen Antrieb von
Werkstilickstationen bei einem Rundschalttisch zu schaffen,
auf dem groBe Werkstiicke unfallfrei und automatisch ge-
steuert geschweiBt werden, wobel die zeitliche Einstellung
des Schaltintervalls des Rundschalttisches sowie ein kon-
tinuierlicher Ablauf des SchweiBprozesses gewdhrleistet

ist.

Darlegung des Vliesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, durch den Ein-
satz anderer Antriebselemente sowie deren Ausgestaltung
und Aufbau einen formschlissigen uad schlupflosen An-
trieb der Werkstickstationen, abgestimmt mit dem vor-
programnierten SchweiBvorgang, zu ermdéglichen.

Erfindungsgemdf wird dies dadurch erreicht, daB das unter-
halb des Rundschalttisches angeordnete Abtriebsritzel der
Werkstiickstation aus einem metallenen Zahnkranz besteht,
welcher {iber eine an sich bekannte elastische Scheibe

mit einem Wellenbund verbunden ist, wobei die aus elasti-
schem Werkstoff bestehende Scheibe sowohl auf einer Stufe
des Zahnkranzes als auch auf dem Wellenbund aufliegt und
mittels Bolzen, Scheiben und Splinte an diesen befestigt
ist, Sowohl am Antriebsritzel der Antriebseinheit als

auch an den Abbtriebsritzeln der Werkstlickstationen schnei-
den sich durch eine positive Profilverschiebung die Ab-
widlzevolventen in den Kopfkreisdurchmessern, wodurch der
Zahnkopf in eine Spitze ausliuft,

Durch seine Drehbewegung schaltet der Rundschalttisch
mit einer Werkstiickstation in die Arbeitsstation., Dabei
kann es vorkommen, daB die Spitze des Zahnkopfes des
Abtriebsritzels auf der Zahnkopfspitze des Antriebs-
ritzels aufsetzt, was zu kurzzeitigen elastischen
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8t68en zwischen den Antriebselementen fiihrt, Durch die noch
nicht v6llig abgeschlossene Drehbewegung des Rundschalt-
tisches und die kurzzeitigen elastischen StoBe gleiten die
spitzen Zahnkdpfe nach ihrem ersten Aufeinandertreffen
aneinander vorbei, kommen zum Eingriff und gewihrleisten
eine formschliissige Ubertragung der Drehbewegung der
Antriebseinheit auf die Werkstiickstation., Dieser Vorgang
wird speziell durch die Anordnung der elastischen Scheibe
zwischen dem Zahnkranz und dem Wellenbund sowie die Aus-—
bildung dexr Zahnkopfe durch die positive Profilverschiebung
erzielt,

Ausf thrungsbeispiel
Die Erfindung so0ll nachstehend an einem Ausfithrungsbeispiel

ndher erliutert werden. Die zugehdrigen Zeichnungen zeigen:

Fig. 1:+ Rundschalttisch in Seitenansicht

Fig. 23 VergroBert dargestellter Antrieb
dexr Verkstlickstation

Fig, 33 VergrdBerte Darstellung des Zashnprofils

Fig., 43 Schematische Darstellung des Zahnradeingriffs
beim Schwenken des Rundschalttisches

Der in Fig., 1 dargestellte SchweiBautomat besteht aus einem
Gexrdteschrank 1, aus dem eine den Rundschalttisch 2
tregende Vielle 3 herausragt. Bine am Gerdteschrank 1
befindliche Sdule 4 hidlt das SchweiBgerdt 5 wund bildet
die Arbeitsstation 6. Auf dem Rundschalttisch 2 sind
in peripherienihe mehrere Werkstiickstationen 7 drehbar
angeordnet, Diese Werkstiickstationen 7 bestehen aus
einer im Rundschalttisch 2 drehbar gefiihrten Welle 8
mit einem Stationsteller 9, wobei antriebsseitig unter-
halb des Rundschalttisches 2 die Welle 8 mit einem
Abtriebsritzel 10 versehen ist, Das Abtriebsritzel 10
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greift in ein Antriebsritzel 411, welches an der Antriebs-
welle 25 der Antriebseinheit 12 befestigt ist. Wie

aus Fig. 2 erkennbar ist, wird das Abtriebsritzel 10 aus
einem metallenen Zahnkranz 13 gebildet, der iiber eine
aus elastischem Werkstoff bestehende Scheibe 14 mit der
Welle 8 verbunden ist. Bei dieser Ausfihrung liegt die
elastische Scheibe 14 sowohl auf einer Stufe 15 des
Zaehnkranzes 13 als auch auf dem Wellenbund 16 auf und
ist mittels Bolzen 17, Scheiben 26 wund Splinte 27

nit diesen Bauteilen fest verbunden. Dexr Zahnkranz 13

des Abtriebsritzels 10 lagert durch die elastiasche
Scheibe 14 auf einem federnden Element und ist somit in
der Lage, in radialer Richtung eine geringfiigige Verschie-
bung durchzufiihren und entsprechende StoBe aufzunehmen,
Durch eine positive Profilverschiebung, verursacht durch
einen Versatz 18 der Mittellinie 19 des 20°-Zahnstan—
genwerkzeuges zum Teilkreisdurchmesscr 20, laufen die
Zahnkopfe 21 der Zdhne 22 des Antriebsritzels 11 und
der Abtriebsritzel 10 der Werkstiickstationen 7 spitz
aus, wie aus Fig., 3 ersichtlich, Der Abstand 18 wird so
groB gewdhlt, daB sich durch die Profilverschiebung die
Abwdlzevolventen 23 im Kopfkreisdurchmesser 24 schnei-
den, wodurch ein spitzer Zahnkopf 21 entsteht, Hierdurch
wird die Zahndicke erhdht, was eine groBlere Kraftiibertra-

gung ermdglicht,

Entsprechend dem vorher eingestellten Arbeitsprogramm er-
folgt eine Drehbewegung des Rundschalttisches 2, wodurch
eine das unbearbeitete Werkstiick tragende Werkstiickstation
7 in die Arbeitsstation 6 einschwenkt und die mit dem
geschweiBten Werkstiick versehene Werkstickstation 7 wel-
terriickt. Kurz vor Beendigung des Schwenkvorganges nehmen
das Antriebsritzel 11 und das Abtriebsritzel 10 der in
die Arbeitsstation 6 einschwenkenden Werkstiickstation 7
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dle Stellung entsprechend Fig, 4 ein, In der ersten Phase
kann es passieren, daB die Zdhne 22 <fast senkrecht auf-
einander stehen, wobel sie sich mit ihren Zahnkdpfen 21
beriihren. Hierbei kommt es zu einer Klemmwirkung zwischen
der Welle 3 des Rundschalttisches 2 und der Antriebs-
welle 25 des Antriebsritzels 11, was zu kurzzeitigen
elastischen Stofen zwischen dem Abtriebsritzel 10 und
Antriebsritzel 11 fihrt, Durch die elastische Scheibe
14 des Abtriebsritzels 10 weicht der Zahnkranz 13 in
radialer Richtung aus und vermeidet somit eine Beschiadi-
gung oder Deformation der Zdhne 22 sowohl des Antriebs-
ritzels 11 als auch des Abtriebsritzels 10, Infolge
der noch nicht abgeschlossenen Drehbewegung des Rund-
schalttisches 2 und der kurzzeitigen elastischen StoBe
gleiten die spiltzen Zahnkopfe 21 aneinander vorbei und
kommen zum vollen Eingriff. Durch die spitzen Zahnkdpfe 21
der Zshne 22, bedingt durch die positive Profilverschie-
bung, wird dieser reibungslose HEingriff der Zahnridder
wesentlich erleichtert, Nach dem Eingriff des Abtriebs-
ritzels 10 in das Antriebsritzel 11 hat der Rund-
schalttisch 2 seine Endstellung in der Arbeitsstation

6 erreicht, Durch eine formschliissige Kraftiibertragung
der Drehbewegung vom Antriebsritzel <41 auf das Abtriebs-
ritzel 10 exfahrt die Werkstiickstation 7 eine konti-
nuierliche Drehbewegung, so daB das auf der Werkstiick—
station 7 befindliche Werkstiick in der Arbeitsstation
6 bel stdndiger Drehung geschweifBt wird, Dieser schlupf-
lose Beginn der Drehbewegung der Werkstiickstation 7
ermdglicht eine zeitlich exakte Abstimmung des SchweiB-
prozesses mit der Werkstiickbewegung und den nachfolgenden
Schaltimpulsen fiir die Drehung des Rundschalttisches 2,
Nach Abschlufl des SchweiBprozesses 1lost ein Schaltimpuls
die Drehung des Rundschalttisches 2 aus, wodurch die
Werkstiickstationen 7 weiterbewegt werden,
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Da durch den Einsatz eines Antriebsritzels 11 und der
Abtriebsritzel 10 sowle deren spezielle Ausgestaltung
eine schlupflose und formschliissige Ubertragung der Dreh-
bewegung auf die Werkstiickstationen ¢ gewdhrleistet
ist, konnen auf den bekannten Rundschalttischen 2 auch
groBere Werkstiicke geschweilt werden, Dabei ist eine
zeitlich prédzise Abstimmung zwischen den Transport- und
Vorschubbewegungen sowie dem eigentlichen ArbeitsprozeB
méglich, was eine genaue Einstellung der Schaltimpulse
dieser Anlage gestattet,



Erfindunzsanspruch

1. Antrieb von Werkstiickstationen bei einem Rundschalttisch,
auf dem in Peripheriendhe mehrere Werkstiickstationen
drehbar angeordnet sind, die unterhalb des Rundschaltti-
sches Jjeweils iiber ein Abtriebsritzel verfliigen, in das
ein Antriebsritzel der Antriebseinheit eingreift, da-
durch gekennzeichnet, daB das Abtriebsritzel (10) aus
einem metallenen Zahnkranz (13) besteht, welchex iiber
eine an sich bekannte elastische Scheibe (14) nmit
einem Wellenbund (16) verbunden ist uand sowohl am An-
triebsritzel (11) als auch an den Abtriebsritzeln (10)
sich durch eide positive Profilverschiebung die Ab-
wilzevolventen (23) in den Kopfkreisdurchmessern (24)
schneiden,

2., Antrieb von Werkstilickstationen bei einem Rundschalt-
tisch nach Pkt. 1, dadurch gekennzeichnet, daB die
aus elastischem Verkstoff bestehende Scheibe (14)
sowohl auf einer Stufe (15) des Zahnkranzes (13) als
auch auf dem Wellenbund (16) aufliegt und mittels
Bolzen (17), Scheiben (26) und Splinte (27) an diesen
befestigt ist,
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