Osterreichisches " A1 500 755 B1 2006-07-15

19) patentamt

(12) Patentschrift

(21) Anmeldenummer: A 1686/2003 (51) Int. Cl.2: B23K 9/133 (2006.01)
(22) Anmeldetag: 2003-10-23

(43) Veroffentlicht am: 2006-07-15

AT 500 755 B1 2006-07-15

(73) Patentanmelder:

FRONIUS INTERNATIONAL GMBH
A-4643 PETTENBACH (AT)

(54) DRAHTFORDERUNG MIT KONSTANTEM MOMENT

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Férdem von
Schweilldraht (13) von einem Drahtvorrat (28)
mittels einem Hilfsantrieb (29) durch ein Schlauch-
paket (23) zu einem bevorzugt im Schweil3brenner
(10) angeordneten Hauptantrieb (30), wo aus-
schlie8lich der Hauptantrieb (30) fir eine reversie-
rende Bewegung des Schweilldrahtes (13) ausge-
bildet ist, wobei der Schweildraht (13) vom Hilfsan-
trieb (29) in Richtung des Schweiflbrenners (10) mit
konstanter Forderkraft geférdert wird. Um eine
hochdynamische Férderung des Schweilldrahtes
(13) in beide Richtungen zu erzielen und den Steu-
er- und Regelaufwand zu reduzieren, ist vorgese-
hen, dass der Schweilldraht (13) vom Hilfsantrieb
(29) mit vordefinierter Férderkraft und unterschiedli-
cher Foérdergeschwindigkeit geférdert wird, wobei
die Forderkraft derart definiert wird, dass durch die
Reibungsverluste des Schweildrahtes (13) im
Schiauchpaket (23) der Schweildraht (13) im We-
sentlichen kraftfrei dem Hauptantrieb (30) bereitge-
stellt wird.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Férdern von Schweilldraht von einem Drahtvorrat
mittels einem Hilfsantrieb durch ein Schlauchpaket zu einem bevorzugt im Schweillbrenner
angeordneten Hauptantrieb, wobei ausschlieBlich der Hauptantrieb fir eine reversierende Be-
wegung des Schweilldrahtes ausgebildet ist, wobei der Schweilldraht vom Hilfsantrieb in Rich-
tung des Schweillbrenners mit konstanter Férderkraft gefordert wird.

Weiters betrifft die Erfindung eine Schweillvorrichtung mit einem Schweil3gerat, einem Uber ein
Schlauchpaket angeschlossenen Schweilbrenner, und einem Drahtvorrat fir einen Schweil-
draht, wobei im SchweiBgerat ein Hilfsantrieb zum Férdern des Schweilldrahtes durch das
Schlauchpaket zu einem bevorzugt im Schweibrenner angeordneten Hauptantrieb angeordnet
ist, wobei der Hilfsantrieb zum Fordern des Schweilldrahtes mit konstanter Férderkraft und der
Hauptantrieb zum Férdern des Schweilldrahtes in einer reversierenden Bewegung ausgebildet
ist und mit einer Einrichtung zur Aufnahme Uberschiissigen Schweilldrahtes bei reversierender
Foérderbewegung des Schweil3drahtes.

Die Erfindung ist insbesondere fiir MIG (Metall-inertgas)/MAG (Metall-Aktivgas)-Schweilverfah-
ren ausgelegt.

Bei den neuesten SchweilRtechniken, bei denen der Schweil’draht nicht mehr nur mit konstanter
Geschwindigkeit in einer Richtung geférdert wird, sondern fir die Ziindung und/oder wahrend
des Schweilprozesses eine Vorwérts- und Ruckwartsbewegung oder unterschiedliche Férder-
geschwindigkeiten fur den Schweildraht durchgefiihrt werden, kommt der Drahtférderung eine
groRe Bedeutung zu. Hierbei werden bevorzugt zwei Drahtvorschiibe, wie beispielsweise bei
einem Push-Pull-System, eingesetzt, wobei jeweils ein Drahtvorschub, insbesondere ein Hilfs-
antrieb, im Schweigerat und ein weitere Drahtvorschub, insbesondere ein Hauptantrieb, im
Schweiflbrenner angeordnet ist. Aufgrund der notwendigen unterschiedlichen Drahtgeschwin-
digkeiten bzw. Forderrichtungen des Schweildrahtes ergibt sich bei den derzeitigen Drahtfér-
dersystemen das Problem, dass das Ansprechverhalten der Schweildrahtférderung sehr trage
ist und somit keine optimalen Schweillergebnisse erzielt werden kénnen. Beispielsweise muss
der Schweilldraht bei einer Umkehr der Laufrichtung, also von einer Vorwéartsbewegung in eine
Ruckwartsbewegung, ber das gesamte Schlauchpaket in einem Draht-Pufferspeicher zuriick-
geschoben werden, wobei jedoch aufgrund des Nachlaufs der Antriebe ein sehr trages An-
sprechverhalten zustande kommt.

Beispielsweise ist aus der DE 35 42 314 C2 eine Transportvorrichtung fiir den Schweifkdraht-
vorschub an Schweieinrichtungen bekannt, bei welcher der SchweilRdraht von einem Vorrats-
behalter mit Hilfe mindestens zweier Antriebe gefordert wird, wobei der den Vorschub bestim-
mende Hauptantrieb nahe der SchweiBdise und ein schlupfbelasteter Hilfsantrieb in der Néhe
des Vorratsbehélters angeordnet ist. Die Antriebe werden auf konstante Drehzahl geregeilt und
dabei auf unterschiedliche Férdergeschwindigkeiten eingestelit. Der jeweilige Hilfsantrieb weist
dabei ein Planetenrollengetriebe mit einstellbar federnd gelagerten Rolien auf, die mit Schlupf
auf den Schweildraht einwirken. Die Hilfsantriebe weisen dabei eine um zehn bis vierzig Pro-
zent héhere Fordergeschwindigkeit als der Hauptantrieb auf. Hierbei wird der Schweildraht
jedoch nur in einer Richtung geférdert. Nachteilig ist hierbei, dass durch die héhere Forderge-
schwindigkeit des Hilfsantriebes gegeniiber dem Hauptantrieb ein hoher Schlupf und somit ein
erhéhter Drahtverschleifd entsteht.

Des weiteren ist aus der DE 197 32 379 C2 eine Vorrichtung zum Férdern von Schweilldraht
von einem Drahtvorrat zu einer SchweilReinrichtung bekannt, mit einem Hauptantrieb und min-
destens einem Hilfsantrieb, welcher einen Antriebsmotor und ein oder mehrere auf den
Schweilldraht einwirkende Antriebselemente aufweist, wobei in der Drahtzufihrung zwischen
Haupt- und Hilfsantrieb auftretende Krafteschwankungen kompensiert werden. Die Kréfte-
schwankungen innerhalb des Hilfsantriebes werden mittels einem elastisch verformbaren Ele-
ment kompensiert, das zwischen dem Antriebsmotor und dem den Schweilldraht schlupffrei
antreibenden Antriebselement angeordnet ist. Nachteilig dabei ist, dass die Vorrichtung nicht fur
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eine reversierende Bewegung, also eine Vorwérts-, Rickwartsbewegung ausgelegt ist, sondern
lediglich der Schweilldraht kraftkompensiert dem Antrieb im Schweilbrenner zur Verfiigung
gestellt wird. Ein weiterer Nachteil liegt darin, dass ein Sensor zur Regelung des Hilfsantriebes,
insbesondere des Motors, benétigt wird und dadurch der Regelaufwand erhéht wird.

Aus der DE 197 38 785 C2 ist eine Vorrichtung zum Lichtbogenschweilen mit abschmelzender
Elektrode bekannt, bei welcher der Schweiltdraht von einer Vorratstrommel ber zwei Drahtvor-
schilbe an die Schweilistelle zugefiihrt wird. Dabei wird ein Kurzschluss-Schweil3prozess be-
schrieben, bei dem die Schweilldrahtférderung vor Abschluss der Tropfenbildung eine den
Ubergang des Tropfens unterstitzende Bewegung ausfihrt. In diesem Fall wird der Schweil3-
draht beim Auftreten eines Kurzschlusses zuriickgezogen und anschlieffend nach Erreichen
eines vorgegebenen Abstandes vom Werkstiick wieder vorwérts bewegt. Dabei wird der
Schweildraht (ber einen Drahtpuffer transportiert, der eine kurzzeitige Bewegung des
Schweilldrahtes in Gegenrichtung ermdglicht. Details Giber den Drahtpuffer werden jedoch nicht
beschrieben. Die reversierende Bewegung, also die Vorwarts-, Ruckwértsbewegung wird von
dem im Schweilbrenner angeordneten Drahtvorschub durchgefiihrt, wogegen der im Schweif3-
gerat angeordnete Hilfsantrieb lediglich eine Vorwartsbewegung ausfihrt. Nachteilig ist hierbei,
dass fur die kraftfreie Bereitstellung des Schweilldrahtes, insbesondere bei so genannten Push-
Pull-Systemen, bei welchen eine Férderung des Schweilldrahtes in beiden Richtungen durch-
gefiihrt wird, zwischen Haupt- und Hilfsantrieb ein Drahtpuffer notwendig ist. Des weiteren ist
nicht beschrieben, wie die Ansteuerung bzw. Regelung des Hilfsantriebes funktioniert.

Der Artikel Cobromatic Aluminium Welding Made Easy - A Complete Line of Push-Pull GMA
Welding Equipment der Firma MK-Products zeigt ein Verfahren zum Férdern von Schweil3draht
von einem Drahtvorrat mittels einem Hilfsantrieb durch ein Schlauchpaket zu einem bevorzugt
im SchweiBbrenner angeordneten Hauptantrieb, wobei der Schweidraht von Hilfsantrieben in
Richtung des Schweilbrenners mit konstanter Forderkraft geférdert wird. Das Verfahren bzw.
die SchweiBeinrichtung ist jedoch nicht fiir eine reversierende Bewegung des SchweilRdrahtes
ausgebildet.

Die WO 2001/38034 A1 betrifft eine Schweilldrahtfordereinrichtung mit einem Hauptantrieb und
einem Hilfsantrieb, die fur eine schlupffreie Forderung des Schweilldrahtes einen nach dem
Hilfsantrieb angeordneten Sensor aufweist, der die seitliche Auslenkung des Schweilldrahtes
erkennt. Eine Férderung des Schwei3drahtes durch den Hilfsantrieb mit konstanter Férderkraft
und eine ausschlieBliche Férderung des Schweilldrahtes in einer reversierenden Bewegung
durch den Hauptantrieb wird nicht geoffenbart.

Schiiellich zeigt die EP 1 384 549 A2 einen Schweillbrenner mit einem im Schweillbrenner
angeordneten Antrieb zum Foérdern des Schweil3drahtes und einem dahinter angeordneten
Drahtpuffer, so dass eine reversierende Bewegung zuléssig ist.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht daher in der Schaffung eines oben genannten
Verfahrens zum Steuern und/oder Regeln einer Schweilanlage sowie einer oben genannten
Schweilvorrichtung, durch welche eine dynamische Bewegung des Schweilldrahtes in beide
Richtungen ermdglicht wird und der Steuer- und Regelaufwand der Schweifanlage minimiert
wird.

Die erfindungsgemaRe Aufgabe wird in verfahrensméfiger Hinsicht dadurch geldst, dass der
Schweildraht vom Hilfsantrieb mit vordefinierter Forderkraft und unterschiedlicher Férderge-
schwindigkeit gefordert wird, wobei die Forderkraft derart definiert wird, dass durch die Rei-
bungsverluste des Schweilldrahtes im Schiauchpaket der SchweilRdraht im Wesentlichen kraft-
frei dem Hauptantrieb bereitgestellt wird. Vorteilhaft ist hierbei, dass der Steuer- und/oder Re-
gelaufwand des Hilfsantriebes und des Hauptantriebes wesentlich vereinfacht ist, da die Antrie-
be nicht aufeinander auf gleiche Drehzahl synchronisiert werden miissen. Dabei muss lediglich
der Hauptantrieb geregelt werden, wogegen beim Hilfsantrieb eine einfache Steuerung
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ausreicht. Ein weiterer Vorteil ist, dass somit hauptsachlich nur geringe Schubkréfte auf den
Schweildraht einwirken und die Zugkrafte, welche hauptsachlich fur den Drahtseelenverschleill
verantwortlich sind, minimiert bzw. eliminiert werden. Die Standzeit der erfindungsgemaRen
SchweiBanlage wird somit erhdht. Weiters kann dadurch erreicht werden, dass der Schweil3-
draht bei einer Rickwartsbewegung des Hauptantriebes bei minimierter Férderkraft des Hilfsan-
triebes leichter zuriickgeférdert werden kann bzw. der Schweilldraht durch den Hilfsantrieb
geschoben werden kann.

Von Vorteil ist aber auch eine Ma3nahme nach Anspruch 2, da dadurch die Férderprobleme,
wie beispielsweise die Reibungseinflisse, bei der Férderung des Schweildrahtes von dem
Drahtvorrat abnehmen und somit der Hilfsantrieb ausschlieBlich fiir die Férderung des Schweil3-
drahtes in das Schlauchpaket zustandig ist. Somit kann eine einfache Steuerung des Hilfsan-
triebes eingesetzt werden, da eine vollstédndige Entlastung des Hilfsantriebes durch den Ab-
ziehantrieb erméglicht ist. Der Abziehantrieb Gbernimmt somit Aufgabe zum Beschleunigen und
Uberwinden der Bremskrifte des Drahtvorrates.

Durch die MaBnahme nach Anspruch 3 wird in vorteilhafter Weise eine noch bessere Entlas-
tung des Hilfsantriebes erreicht.

Es ist aber auch eine MalRnahme nach den Anspriichen 4 bis 6 von Vorteil, da dadurch eine
optimale Steuerung bzw. Regelung des Abziehantriebes mit ausreichend zur Verfiigung ste-
hendem Schweidraht im Drahtpufferspeicher geschaffen wird. Als Abziehantrieb kann ein
einfacher, kostengiinstiger und trdger Motor eingesetzt werden.

Vorteilhaft ist auch die MaBnahme nach Anspruch 7, da dadurch ein automatisches Einfadeln
beispielsweise bei langeren Schlauchpaketen ermdglicht wird.

Weiters wird die Aufgabe der Erfindung auch durch eine oben genannte Schweil3vorrichtung
geldst, wobei der Hilfsantrieb zum Férdern des Schweildrahtes mit einer vordefinierten Forder-
kraft, durch welche die Reibungsverluste des Schweildrahtes im Schlauchpaket kompensierbar
sind, ausgebildet ist, und eine Ansteuerung fur den Hilfsantrieb zur Férderung des Schweil3-
drahtes mit unterschiedlichen Férdergeschwindigkeiten vorgesehen ist, so dass der Schweil3-
draht im Wesentlichen kraftfrei dem Hauptantrieb bereitgestellt wird.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den Anspriichen 9 bis 20 beschrieben. Die sich
daraus ergebenden Vorteile kdnnen aus der Beschreibung bzw. aus den zu den Ansprichen 1
bis 7 beschriebenen Vorteilen entnommen werden.

Die vorliegende Erfindung wird anhand der beigefugten Zeichnungen néher erlautert.

Darin zeigen: Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Schweiflvorrichtung; Fig. 2 eine sche-
matische Darstellung einer erfindungsgeméafRen Schweilvorrichtung; Fig. 3 eine schematische
Darstellung eines weiteren Ausfuhrungsbeispiels der erfindungsgeméfen Schweillanlage;
Fig. 4 eine schematische Darstellung des Hilfsantriebes; und Fig. 5 eine schematische Darstel-
lung des erfindungsgemafen Drahtpufferspeichers.

In Fig. 1 ist ein Schweillgerdt 1 bzw. eine Schweianlage fir verschiedenste Prozesse bzw.
Verfahren, wie z.B. MIG/IMAG-SchweilRen bzw. WIG/TIG-Schweil3en oder Elektroden-Schweil3-
verfahren, Doppeldraht/Tandem-Schweilverfahren, Plasma- oder Létverfahren usw., gezeigt.

Das SchweiBgerat 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 fiir ein Gas 8, insbesondere ein Schutzgas, wie
beispielsweise CO,, Helium oder Argon und dgl., zwischen einem Gasspeicher 9 und einem
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Schweilbrenner 10 bzw. einem Brenner angeordnet ist.

Zudem kann uber die Steuervorrichtung 4 noch ein Drahtvorschubgeréat 11, welches fur das
MIG/MAG-Schweillen Ublich ist, angesteuert werden, wobei Gber eine Versorgungsleitung 12
ein Zusatzwerkstoff bzw. ein SchweilRdraht 13 von einer Vorratstrommel 14 bzw. einer Drahtrol-
le in den Bereich des Schweillbrenners 10 zugefiihrt wird. Selbstversténdlich ist es méglich,
dass das Drahtvorschubgerat 11, wie es aus dem Stand der Technik bekannt ist, im Schweil3-
gerat 1, insbesondere im Grundgehéuse, integriert ist und nicht, wie in Fig. 1 dargestellt, als
Zusatzgerat ausgebildet ist.

Es ist auch mdéglich, dass das Drahtvorschubgerét 11 den Schweilldraht 13 bzw. den Zusatz-
werkstoff auflerhalb des Schweillbrenners 10 an die Prozessstelle zufthrt, wobei hierzu im
SchweilRbrenner 10 bevorzugt eine nicht abschmelzende Elekirode angeordnet ist, wie dies
beim WIG/TIG-Schweiften lblich ist.

Der Strom zum Aufbauen eines Lichtbogens 15, insbesondere eines Arbeitslichtbogens, zwi-
schen der Elektrode und einem Werkstiick 16 wird tiber eine Schweilleitung 17 vom Leistungs-
teil 3 der Stromquelle 2 dem Brenner 10, insbesondere der Elektrode, zugefuhrt, wobei das zu
verschweillende Werkstiick 16, welches aus mehreren Teilen gebildet ist, Uber eine weitere
SchweiBleitung 18 ebenfalls mit dem Schwei3gerédt 1, insbesondere mit der Stromquelle 2,
verbunden ist und somit (ber den Lichtbogen 15 bzw. den gebildeten Plasmastrahl fir einen
Prozess ein Stromkreis aufgebaut werden kann.

Zum Kihlen des Schweillbrenners 10 kann Uber einen Kuhlkreislauf 19 der SchweiRbrenner 10
unter Zwischenschaltung eines Strémungswachters 20 mit einem Flussigkeitsbehélter, insbe-
sondere einem Wasserbehalter 21, verbunden werden, wodurch bei der Inbetriebnahme des
Schweillbrenners 10 der Kuhlkreislauf 19, insbesondere eine fiir die im Wasserbehélter 21
angeordnete Flussigkeit verwendete Flussigkeitspumpe, gestartet wird und somit eine Kiihlung
des Schweillbrenners 10 bewirkt werden kann.

Das Schweifgerat 1 weist des weiteren eine Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 auf, Gber
welche die unterschiedlichsten Schweillparameter, Betriebsarten oder Schweifprogramme des
Schweilgerates 1 eingestellt bzw. aufgerufen werden kénnen. Dabei werden die Uber die Ein-
und/oder Ausgabevorrichtung 22 eingestellten Schweilparameter, Betriebsarten oder Schweil3-
programme an die Steuervorrichtung 4 weitergeleitet und von dieser werden anschlieRend die
einzelnen Komponenten der Schweilanlage bzw. des Schweillgerdtes 1 angesteuert bzw.
entsprechende Sollwerte fur die Regelung oder Steuerung vorgegeben.

Des weiteren ist in dem dargesteliten Ausfiihrungsbeispiel der Schweil3brenner 10 Gber ein
Schlauchpaket 23 mit dem Schweilgerdt 1 bzw. der Schweilanlage verbunden. In dem
Schlauchpaket 23 sind die einzelnen Leitungen vom Schwei3gerat 1 zum Schweillbrenner 10
angeordnet. Das Schlauchpaket 23 wird iber eine Kupplungsvorrichtung 24 mit dem Schweil3-
brenner 10 verbunden, wogegen die einzelnen Leitungen im Schlauchpaket 23 mit den einzel-
nen Kontakten des Schweif’gerates 1 Uber Anschlussbuchsen bzw. Steckverbindungen ver-
bunden sind. Damit eine entsprechende Zugentlastung des Schlauchpaketes 23 gewahrleistet
ist, ist das Schlauchpaket 23 Uber eine Zugentlastungsvorrichtung 25 mit einem Gehéause 26,
insbesondere mit dem Grundgehéduse des Schweillgerates 1, verbunden. Selbstverstandlich ist
es moglich, dass die Kupplungsvorrichtung 24 auch fir die Verbindung am Schweifgeréat 1
eingesetzt werden kann.

Grundsaétzlich ist zu erwdhnen, dass fir die unterschiedlichen Schweil3verfahren bzw. Schweil3-
gerate 1, wie beispielsweise WIG-Geréate oder MIG/MAG-Geréate oder Plasmageréte nicht alle
zuvor benannten Komponenten verwendet bzw. eingesetzt werden miissen. Hierzu ist es bei-
spielsweise méglich, dass der Schweibrenner 10 als luftgekihiter Schweillbrenner 10 ausge-
fahrt werden kann.
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In den Fig. 2 bis 5 sind Ausfiihrungsbeispiele zur Bildung einer Schweianlage 27 mit einem
Mehrantriebssystem fir einen MIG/MAG-Schweiflprozess dargestellt.

Im SchweilRgerat 1 sind ein Drahtvorrat 28 und ein Hilfsantrieb 29 angeordnet. Der Hilfsantrieb
29 spult einen Schweildraht 13 von dem Drahtvorrat 28 ab und férdert diesen konstant in Rich-
tung eines bevorzugt in einem SchweilRbrenner 10 angeordneten Hauptantriebes 30. Dabei wird
der SchweiRdraht 13 durch ein Schlauchpaket 23, welches zwischen dem Schweilgerat 1 und
einem SchweiRbrenner 10 angeordnet ist, gefordert. Im Schlauchpaket 23 ist dabei ein Draht-
fuhrungsschlauch 31, und in diesem eine Drahtseele 32 angeordnet. In der Drahtseele 32 wird
der Schweiltdraht 13 gefuhrt.

Der nach dem Schiauchpaket 23 bzw. der Drahtseele 32 bevorzugt im Schweil3brenner 10
angeordnete Hauptantrieb 30 kann eine reversierende Bewegung, also eine Vorwarts-, Riick-
wartsbewegung ausfiihren, um einen stabilen Kurzschlussschweiflprozess zu erreichen und
somit ein spritzerfreies Schweillen zu gewahrleisten. Dabei wird der Schweildraht 13 bis zur
Beriihrung mit dem Werkstuick 16 vorwartsbewegt und nach Bildung des Kurzschlusses wieder
zuriickgezogen, um erneut einen Lichtbogen 15 zu erzeugen. Der Hilfsantrieb 29 im Schweil3-
gerat 1 hingegen fuhrt nur eine Vorwartsbewegung aus. Das heifit, dass der Hilfsantrieb 29 den
Schweildraht 13 in Richtung des Schweil3brenners 10 mit konstanter Férderkraft, insbesondere
mit vorgegebener Forderkraft, und mit unterschiedlicher Férdergeschwindigkeit férdert, und der
Hauptantrieb 30 die reversierende Bewegung, also eine Vorwaérts-, Riickwartsbewegung des
Schweildrahtes 13, durchfuhrt. Die Férderkraft wird dabei so eingestellt, dass durch die Reib-
verluste im Schlauchpaket 23 der Schweilldraht 13 annahernd kraftfrei dem Hauptantrieb 30
bereitgestellt wird.

Durch die konstante Férderung des Hilfsantriebes 29 und die reversierende Drahtférderung des
Hauptantriebes 30 entsteht kurzzeitig ein Drahtluberschuss. Dieser Drahtiiberschuss wird von
dem bei der Drahtférderung im Schlauchpaket 23 sich ergebenden Spiel aufgenommen, so
dass zwischen den beiden Antrieben, insbesondere Hauptantrieb 30 und Hilfsantrieb 29, kein
zusatzlicher Speicher fur den Drahtiiberschuss und auch keine Uberwachung fiir den Speicher
in Form eines Regelkreises erforderlich ist. Dies ist deshalb méglich, da der Schweiltdraht 13
dem Hauptantrieb 30 annahernd kraftfrei zur Verfiigung gestellt wird, so dass bei einer Rick-
wartsbewegung des Hauptantriebes 30 der Schwei3draht 13 entgegen der Férderkraftrichtung
des Hilfsantriebes 29 geférdert wird.

Bei den aus dem Stand der Technik bekannten, reversierenden Systemen ist es jedoch erfor-
derlich, dass zwischen den beiden Antrieben ein eigener Drahtpufferspeicher benétigt wird, da
keine kraftfreie zur Verfugungsstellung des Schweildrahtes 13 vom Hilfsantrieb 29 im Schweil3-
gerat 1 moglich ist. Somit muss eine zusétzliche Uberwachung des Fillstandes des Speichers
eingesetzt werden, fur welche entsprechende Sensoren benétigt werden. Dadurch wird der
Regel- und Steueraufwand der Schwei3anlage 27 wesentlich erhéht.

Selbstverstandlich ist es auch méglich, dass bei dem erfindungsgeméfen Aufbau, bei dem der
Schweildraht 13 mit konstanter Forderkraft vom Hilfsantrieb 29 geférdert wird, einen Speicher
einzusetzen. Der Aufbau des Schlauchpaketes 23 mit einem solchen integrierten Speicher ist in
Fig. 5 genauer dargestellt und beschrieben.

Weiters ist es auch moglich, dass der Hilfsantrieb 29 auch mit einem pulsierenden Moment bzw.
einer pulsierenden Forderkraft den Schweildraht 13 in das Schlauchpaket 23 férdert. Dadurch
kann der Hilfsantrieb 29 zu der reversierenden Bewegung des Hauptantriebes 30 getaktet
werden, wodurch der Schweilldrahtiiberschuss bei einer reversierenden Bewegung kompen-
siert werden kann. Diese Art der Ansteuerung des Hilfsantriebes 29 ist insofern von Vorteil, als
ein Schlauchpaket 23 mit geringer Lange verwendet wird, wodurch nicht so viel Uberschussiger
Schweildraht 13 aufgenommen werden kann.
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In Fig. 3 ist ein weiteres erfindungsgeméles Ausfihrungsbeispiel der Schweillanlage 27 darge-
stellt, wobei ein Abziehantrieb 37 nach dem Drahtvorrat 28 angeordnet ist, wodurch der Ab-
ziehantrieb 37 den Schweil’draht 13 von dem Drahtvorrat 28 férdert und den Schweilldraht 13
kraftfrei dem Hilfsantrieb 30 zur Verfigung stellt. Dazu ist es erforderlich, dass der Abziehan-
trieb 37 und der Hilfsantrieb 29 durch einen dazwischen angeordneten Drahtpufferspeicher 38
entkoppelt werden, d.h., dass der weitere Abziehantrieb 37 den Schwei3draht 13 von dem
Drahtvorrat 28 fordert und somit die Beschleunigungs- und Bremskréafte des Drahtvorrates 28
von diesem alleinig Gbernommen werden, so dass der Schwei’draht 13 durch den Drahtpuffer-
speicher 38 dem Hilfsantrieb 29 kraftfrei zur Verfugung gestellt wird. Der Drahtpufferspeicher 38
hat die Aufgabe, ausreichend viel Schwei3draht 13 dem Hilfsantrieb 30 zur Verfigung zu stel-
len, sowie den Nachlauf des Drahtvorrates 28 aufzufangen. Somit werden die Krafte zum Fér-
dern bzw. Abziehen des Schweil’drahtes 13 von der Drahtrolle bzw. dem Drahtvorrat 28 vom
Hilfsantrieb 29 ferngehalten, so dass sich keine Zug- und/oder Schubkréfte zwischen den An-
trieben, insbesondere zwischen Abziehantrieb 37 und Hilfsantrieb 29 sowie zwischen Hilfsan-
trieb 29 und Hauptantrieb 30, aufbauen.

Um ein Ausregeln des Fullstandes des Drahtpufferspeichers 38 zu erméglichen, kann im Draht-
pufferspeicher 38 ein Sensor 39 zum Erfassen des Flillstandes angeordnet sein. Dieser Sensor
39 kann beispielsweise als Wegsensor, Winkelsensor oder dergleichen ausgebildet sein. Die
Férdergeschwindigkeit des Abziehantriebes 37 wird je nach vom Sensor 39 aufgenommenen
Fillstand des Drahtpufferspeichers 38 geregelt. Dadurch wird erreicht, dass der Drahtpuffer-
speicher 38 immer einen bestimmten Fiillstand bzw. eine bestimmte Speichermenge aufweist,
also nie ganz voll oder leer ist.

Fig. 4 zeigt eine schematische Darstellung des Hilfsantriebes 29, in vereinfachter schematischer
Darstellung, der fur ein derartiges Drahtférdersystem eingesetzt werden kann. Mit dem Hilfsan-
trieb 29 ist dabei eine Hysterese-Kupplung 40 verbunden. Durch eine derartig einfache Ldsung
kann der Hilfsantrieb 29, wie in Fig. 2 beschrieben, mit konstanter Drehzahl betrieben werden,
wobei durch die Hysterese-Kupplung 40 ein konstantes Drehmoment und somit eine konstante
Forderkraft fir den SchweilRdraht 13 erreicht wird. Somit ist eine kontinuierliche Férderung des
Schweiltdrahtes 13 in Richtung des im Schweillbrenner 10 angeordneten Hauptantriebes 30
gewahrleistet, ohne dass dabei ein hoher Regel- bzw. Steueraufwand notwendig ist. Bevorzugt
werden der Hilfsantrieb 29 und/oder der Hauptantrieb 30 durch einen Synchronmotor gebildet.
Bevorzugt erfolgt die Ansteuerung des Hilfsantriebes 29 und/oder des Hauptantriebes 30 derart,
dass der den Hilfsantrieb 29 und/oder den Hauptantrieb 30 zugeordnete Motor durch einen
konstanten Motorstrom gespeist ist und dadurch ein konstantes Moment und daraus resultie-
rend eine konstante Férderkraft erzeugt wird.

Ein Ausfiihrungsbeispiel des Schlauchpaketes 23 mit integrietem Drahtpufferspeicher der
erfindungsgeméfRen Schweillanlage 27 ist in Fig. 5 schematisch dargestelit.

Bei kirzeren Schlauchpaketen 23 reicht das zuvor beschriebene Spiel zwischen Drahtfih-
rungsschlauch 31 und Drahtseele 32 bzw. zwischen Drahtseele 32 und Schweif3draht 13 nicht
aus, um genugend Schweil3draht 13 aufzunehmen. In diesem Fall kann ein weiterer Drahtpuf-
ferspeicher 41 angeordnet werden, wobei dieser im Schiauchpaket 23 integriert ist. Der weitere
Drahtpufferspeicher 41 kann durch einen Drahtfiihrungsschlauch 31 gebildet sein, dessen
Innendurchmesser 33 beispielsweise zumindest 1,5-mal grofer ist als der AuRendurchmesser
34 der Drahtseele 32. Der Drahtpufferspeicher 41 kann auch dadurch gebildet werden, dass die
Drahtseele 32 einen Innendurchmesser 35 aufweist, der zumindest 1,5-mal gréBer als der
Aulendurchmesser 36 des Schweilldrahtes 13 ist. Durch diese Konstruktion des Drahtpuffer-
speichers 41 kann mehr Schweilldraht 13 im Schlauchpaket 23 aufgenommen werden.

Weiters kann bei der erfindungsgemafRen Schweianlage 27 zum Einfadeln des Schweiltdrah-
tes 13 eine Umschaltung auf eine andere Férderkraft vorgenommen werden. Beim Starten
eines Einfadelvorganges kann von der Steuervorrichtung 4 des Schweillgerates 1 eine automa-
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tische Erhéhung der Forderkraft eingeleitet werden, um sicherzustellen, dass der Schweilldraht
13 vom Hilfsantrieb 29 bis zum Hauptantrieb 30 durchgeschoben werden kann.

Von Vorteil ist aber auch, dass der bevorzugt im Schweilbrenner 10 angeordnete Hauptantrieb
30 als hochdynamischer Direktantrieb ausgebildet ist, bei dem eine Antriebsrolle getriebelos mit
einem Elektromotor gekoppelt ist. Dadurch wird eine sehr rasche Richtungsumkehr bei der
Drahtférderung ermdéglicht.

Patentanspriiche:

1.

Verfahren zum Férdern von Schweidraht (13) von einem Drahtvorrat (28) mittels einem
Hilfsantrieb (29) durch ein Schlauchpaket (23) zu einem bevorzugt im Schweilbrenner (10)
angeordneten Hauptantrieb (30), wobei ausschlieRlich der Hauptantrieb (30) fur eine rever-
sierende Bewegung des SchweiRdrahtes (13) ausgebildet ist, wobei der Schweilldraht (13)
vom Hilfsantrieb (29) in Richtung des SchweiRbrenners (10) mit konstanter Férderkraft ge-
férdert wird, dadurch gekennzeichnet, dass der Schweif3draht (13) vom Hilfsantrieb (29) mit
vordefinierter Forderkraft und unterschiedlicher Férdergeschwindigkeit geférdert wird, wo-
bei die Forderkraft derart definiert wird, dass durch die Reibungsverluste des Schweil3drah-
tes (13) im Schlauchpaket (23) der Schweilldraht (13) im Wesentlichen kraftfrei dem
Hauptantrieb (30) bereitgestelit wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Schwei3draht (13) vom
Hilfsantrieb (29) mit einem pulsierenden Moment bzw. einer pulsierenden Férderkraft ge-
férdert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass ein Abziehantrieb (37)
den Schweildraht (13) vom Drahtvorrat (28) zum Hilfsantrieb (29) férdert, wobei die Forde-
rung des Abziehantriebs (37) so eingestellt wird, dass der Schweifldraht (13) im Wesentli-
chen kraftfrei dem Hilfsantrieb (29) bereitgestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Schweifldraht (13) zwi-
schen dem Abziehantrieb (37) und dem Hilfsantrieb (29) durch einen Drahtpufferspeicher
(38) entkoppelt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Fllilstand des zwischen
dem Abziehantrieb (37) und dem Hilfsantrieb (29) gepufferten Schweil3drahtes (13) erfasst
wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Abziehantrieb (37) in Ab-
hangigkeit des erfassten Fullstands des Drahtpufferspeichers (38) geregelt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass der Schweildraht (13) vom Hilfsantrieb (29) wahrend des Einfadelvorganges mit
einer anderen Forderkraft geférdert wird.

Schweilvorrichtung mit einem Schweillgerat (1), einem tber ein Schlauchpaket (23) ange-
schlossenen SchweilRbrenner (10) und einem Drahtvorrat (28) fur einen Schweildraht (13),
wobei im Schweigerat (1) ein Hilfsantrieb (29) zum Férdern des Schweifldrahtes (13)
durch das Schlauchpaket (23) zu einem bevorzugt im Schwei3brenner (10) angeordneten
Hauptantrieb (30) angeordnet ist, wobei der Hilfsantrieb (29) zum Férdern des Schweil3-
drahtes (13) mit konstanter Forderkraft und der Hauptantrieb (30) zum Férdern des
Schweilldrahtes (13) in einer reversierenden Bewegung ausgebildet ist, und mit einer
Einrichtung zur Aufnahme Uberschiissigen Schweidrahtes (13) bei reversierender Forder-
bewegung des Schweilldrahtes (13), dadurch gekennzeichnet, dass der Hilfsantrieb (29)
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zum Fordern des SchweiRdrahtes (13) mit einer vordefinierten Férderkraft, durch welche
die Reibungsverluste des Schweilldrahtes (13) im Schlauchpaket (23) kompensierbar sind,
ausgebildet ist, und dass eine Ansteuerung fiir den Hilfsantrieb (30) zur Férderung des
Schweildrahtes (13) mit unterschiedlichen Fordergeschwindigkeiten vorgesehen ist, so-
dass der SchweiRdraht (13) im Wesentlichen kraftfrei dem Hauptantrieb (30) bereitgestelit
wird.

Schweivorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass eine Steuerung des
Hilfsantriebs (29) fiir eine Férderung des Schweilldrahtes (13) mit einem pulsierenden
Moment bzw. einer pulsierenden Férderkraft vorgesehen ist.

SchweiRvorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass mit dem
Hilfsantrieb (29) eine Hysterese-Kupplung (40) verbunden ist.

SchweiRvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Hilfsantrieb (29) und/oder der Hauptantrieb (30) durch einen Synchron-
motor gebildet ist.

Schweilvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 8 bis 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Sensor, insbesondere ein Schubkraftsensor, zur Messung der Férder-
kraft des Schweildrahtes (13) vorgesehen ist, welcher Sensor mit dem Hilfsantrieb (29) zur
Regelung des Hilfsantriebs (29) verbunden ist.

Schweivorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 8 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen dem Hilfsantrieb (29) und dem Drahtvorrat (28) ein Abziehantrieb
(37) angeordnet ist.

SchweiRvorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen dem
Abziehantrieb (37) und dem Hilfsantrieb (29) ein Drahtpufferspeicher (38) zum Entkoppeln
des Hilfsantriebes (29) angeordnet ist.

SchweiBvorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass im Drahtpufferspei-
cher (38) ein Sensor (39) zum Erfassen des Filllstandes angeordnet ist, welcher beispiels-
weise als Wegsensor oder Winkelsensor ausgebildet ist.

Schweivorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 8 bis 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Schlauchpaket (23) ein weiterer Drahtpufferspeicher (41) angeordnet ist.

Schweilvorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass der weitere Draht-
pufferspeicher (41) durch einen Drahtfihrungsschlauch (31), dessen Innendurchmesser
(33) zumindest 1,5-mal groRer als der AuBendurchmesser (34) einer im Drahtfihrungs-
schlauch (31) verlaufenden Drahtseele (32) ist, gebildet ist.

SchweiRvorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass der weitere Draht-
pufferspeicher (41) durch eine Drahtseele (32), dessen Innendurchmesser (35) zumindest
1,5-mal groRer als der AuBendurchmesser (36) des in der Drahtseele (32) verlaufenden
Schweildrahtes (13) ist, gebildet ist.

SchweiRvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 8 bis 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der im Schweillbrenner (10) angeordnete Hauptantrieb (30) als hochdyna-
mischer Direktantrieb ausgebildet ist, bei dem eine Antriebsrolle getriebelos mit einem
Elektromotor gekoppelt ist.

SchweiRvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 8 bis 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Einrichtung zum Umschalten der Férderkraft des Hilfsantriebs (29)




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

wahrend des Einfadelns des Schweildrahtes (13) vorgesehen ist.

Hiezu 3 Blatt Zeichnungen
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