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(57) Hauptanspruch: Schweivorrichtung (10), insbeson-
dere zum Durchflihren von Widerstands-, Press- und/oder
Buckelschweilungen, mit einem Unterwerkzeug (12) mit
unterer Schweillelektrode (14) zur Aufnahme und Kontak-
tierung eines ersten Werkstlicks (70), und mit einem Ober-
werkzeug (16) mit oberer SchweilRelektrode (18) zur Auf-
nahme und Kontaktierung eines mit dem ersten Werkstlick
(70) zu verschweilenden zweiten Werkstiicks (74), wobei
Ober- und Unterwerkzeug (16, 12) gegeneinander beweg-
bar und mit definierter Anpresskraft gegeneinander driick-
bar sind, dadurch gekennzeichnet, dass das Unterwerk-
zeug (12) und das Oberwerkzeug (16) jeweils an einem bo-
genférmigen, weitgehend biege- und torsionssteifen Rah-
men (20) gehaltert und liber diesen Rahmen (20) miteinan-
der verbunden sind.

10




DE 20 2007 018 430 U1

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine
Schweillvorrichtung, insbesondere zur Durchfiihrung
von Press-, Widerstands- und/oder Buckelschwei-
Rungen.

[0002] Mit Hilfe des sog. Widerstands-Pre3schwei-
Rens bzw. Buckelschweiflens werden im Allgemei-
nen Maschinenteile auf einfache und kostenglnstige
Weise miteinander verbunden. Das Schweilverfah-
ren eignet sich bspw. zur Verbindung von Bolzen und
Muttern mit Blechen oder von Blechen miteinander.
Der eigentliche Schweiflvorgang kommt durch eine
gleichzeitige Verpressung der beiden Bauteile mit de-
finiertem Anpressdruck und durch Beaufschlagung
der Verbindung mit einem Schweiflstrom zustande.
Durch den hohen Schwei3strom und die Anpress-
kraft erfolgt ein Schmelzvorgang an der Verbindungs-
stelle der beiden Bauteile. Beglnstigt wird das Ver-
fahren durch die besondere Formgebung der Bautei-
le (Buckel) an der Verbindungsstelle, wodurch vor-
zugsweise eine Linienberthrung der Teile anstelle ei-
ner gro3flachigen Kontaktierung geschaffen wird. Die
beriihrenden Kanten sorgen dafir, dass der
Schweil’strom nur an diesen Stellen zwischen den
Bauteilen flieBen kann und aufgrund der relativ klei-
nen Kontaktflachen und des damit verbundenen Wi-
derstandes zu einer starken Erhitzung der Kontakt-
stellen fiihrt. Die Erhitzung muss wenigstens so stark
sein, dass eine stoffliche Verbindung zwischen den
beiden Bauteilen durch IneinanderflieRen der anein-
ander grenzenden Metallregionen hergestellt wird.
Der gleichzeitig aufgebrachte Anpressdruck unter-
stltzt die stoffliche Verbindung der Bauteile. Das
Schweillverfahren wird Buckelschweilen genannt,
weil zumindest eines der beiden miteinander zu ver-
bindenden Bauteile einen erhabenen Schweil3buckel
an der Kontaktflache zum anderen Bauteil aufweist.
Dieser SchweilRbuckel bildet die Schweilizone. Als
Schweillstrom wird entweder Wechsel- oder Gleich-
strom vorzugsweise mit hoher Stromstarke bei relativ
niedriger Spannung verwendet.

[0003] Aus der DE 19 07 655 A ist ein Verfahren
zum Verbinden von Maschinenteilen in konzentri-
scher Anordnung bekannt, bei dem die Maschinen-
teile durch Widerstands-Pressschweiflen (Buckel-
schweiltung) miteinander verbunden werden. Eines
der Maschinenteile weist eine Stirnflache und das an-
dere Maschinenteil einen ringférmigen Ansatz auf.
Der Ansatz wird an der Stirnflaiche angelegt, wobei
die beiden Maschinenteile mit anndhernd konstan-
tem Druck zusammengepresst werden.

[0004] Aus der DE 691 16 077 T2 ist ein Buckel-
schweilverfahren bekannt, das eine Schweilibefesti-
gung bzw. -verbindung von Elementen zwischen
Schweilelektroden, insbesondere zur Befestigung
und Montage von lang gestreckten oder schlanken
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Teilen wie Flanschbolzen oder andere Verbindungs-
mittel, durch eine sog. Buckelschweillung an einer
Montageplatte aus Stahl beschreibt. Das schlanke
Teil soll durch eine Elektrode getragen und in die
Stahlplatte eingesetzt werden.

[0005] Weitere Verfahren zur Verbindung zweier
Bauteile durch Buckelschweif3en sind aus der DE 36
35 946 A1, aus der DE 43 33 283 A1 sowie aus der
DE 199 47 206 B4 bekannt.

[0006] Das gemeinsame Merkmal der bekannten
Buckelschweilvorrichtungen ist ihre relativ voluminé-
se Gestaltung, die durch die Zahl und Anordnung der
notwendigen Komponenten bedingt ist. Viele
Schweillaufgaben machen deshalb aufwandige Zu-
fuhrungsmaflinahmen notwendig bzw. erfordern eine
manuelle Zuflhrung.

[0007] Das Ziel der vorliegenden Erfindung wird da-
her darin gesehen, eine Schweillvorrichtung, insbe-
sondere zum Durchfilhren von Widerstands-, Press-
und/oder Buckelschweillungen zur Verfigung zu
stellen, die so kompakt aufgebaut ist, dass sie in be-
stehende Fertigungsprozesse maglichst ohne grélie-
re Modifikationen der Forder- und Zuflihreinrichtun-
gen integriert werden kann.

[0008] Dieses Ziel der Erfindung wird mit dem Ge-
genstand des unabhangigen Anspruchs erreicht.
Merkmale vorteilhafter Weiterbildungen der Erfin-
dung ergeben sich aus den abhangigen Anspriichen.

[0009] Die Erfindung bezieht sich auf eine Schweifl3-
vorrichtung, die insbesondere zum Durchfiihren von
Widerstands-, Press- und/oder BuckelschweilRungen
vorgesehen ist. Die Schweillvorrichtung weist ein
Unterwerkzeug mit unterer Schweilelektrode zur
Aufnahme und Kontaktierung eines ersten Werk-
stlcks auf. Sie weist zudem ein Oberwerkzeug mit
oberer Schweillelektrode zur Aufnahme und Kontak-
tierung eines mit dem ersten Werkstick zu ver-
schweiflenden zweiten Werksticks auf. Ober- und
Unterwerkzeug sind gegeneinander bewegbar und
mit definierter Anpresskraft gegeneinander driickbar,
wobei gleichzeitig ein Schweillstrom an die Elektro-
den angelegt wird, wenn die beiden Bauteile mitein-
ander verschweilt werden sollen. Das Unterwerk-
zeug und das Oberwerkzeug sind jeweils an einem
bogenférmigen, weitgehend biege- und torsionsstei-
fen Rahmen gehaltert und tber diesen Rahmen mit-
einander verbunden. Der Rahmen sorgt fir eine sehr
kompakte und gleichzeitig sehr stabile, da biege- und
verwindungssteife Struktur, die zudem sehr exakt ge-
fertigt werden kann, so dass eine genaue Malhaltig-
keit der Ober- und Unterwerkzeuge ohne zusatzli-
chen Justageaufwand ermdglicht ist.

[0010] Der Rahmen kann insbesondere eine C-for-
mige Kontur aufweisen. Die beiden Schenkel des
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C-formigen Rahmens bilden gleichzeitig die Anbau-
bzw. Montageflachen fur die Ober- und Unterwerk-
zeuge. Der die Schenkel verbindende Basisabschnitt
des C-férmigen Rahmens kann eine gewdlbte oder
abschnittsweise geradlinige Kontur mit vorzugsweise
vertikaler Langserstreckungsrichtung aufweisen. Die
Hohe des Basisabschnitts definiert gleichzeitig den
maximalen Abstand zwischen den beiden Schenkeln
und damit zwischen Ober- und Unterwerkzeug. Die
Lange der beiden Schenkel definiert dem entspre-
chend die maximale GroRRe der Werksticke bzw. den
maximalen Freiraum fur Zufihr- und/oder Handha-
bungseinrichtungen, so dass eine groflte Lange der
Schenkel die Fligung grof3er Bauteile ermdglicht. Zu-
dem ermdglichen lange Schenkel — diese kdnnen ho-
rizontal oder geneigt angeordnet sein — grof3e Frei-
heiten bei der Anordnung von Zufuihr- und Handha-
bungseinrichtungen, die ggf. sogar schrag hinter der
Schweilvorrichtung angeordnet sein kénnen.

[0011] Ein unterer Schenkel des Rahmens, an dem
das Unterwerkzeug angeordnet ist, kann von einem
saulenartigen Gestell gestiitzt sein. Das saulenartige
Gestell kann insbesondere durch eine Bodenstlitze
gebildet sein. Eine solche Bodenstiitze kann wahl-
weise fest am Boden verankert oder in eine Ferti-
gungsstralde o. dgl. integriert sein. Selbstverstandlich
kann anstelle einer saulenartigen Bodenstltze auch
ein nahezu beliebig geformter Trager oder Halter vor-
gesehen sein, der eine Wandmontage oder ander-
weitige Befestigung des Rahmens der Schweilivor-
richtung ermoglicht, bspw. in einer komplexeren Fer-
tigungsanlage, insbesondere zwischen anderen
Werkzeug- und/oder Handhabungsmaschinen.

[0012] Gemal einer bevorzugten Ausflihrungsform
umfasst das Oberwerkzeug eine in Richtung des Un-
terwerkzeugs bewegbare Vorschub- und Anpressein-
richtung, Uber die das Oberwerkzeug an einem obe-
ren Schenkel des Rahmens montiert ist. So kann die
Vorschub- und Anpresseinrichtung bspw. einen
pneumatischen oder hydraulischen Linearantrieb,
unter Umstanden auch einen elektromotorischen Li-
nearantrieb umfassen. Zudem kann die Vorschub-
und Anpresseinrichtung eine hydraulisch, pneuma-
tisch und/oder mechanisch betatigbare Verriege-
lungseinrichtung umfassen. Diese Vorschub- und An-
presseinrichtung kann durch die Montage am biege-
und torsionssteifen Rahmenabschnitt sehr exakt po-
sitioniert und gesteuert werden, so dass sehr prazise
Schweillverbindungen geschaffen werden kdénnen.
Es soll an dieser Stelle erwahnt sein, dass grundsatz-
lich auch andere Vorschubeinrichtungen denkbar
sind, die andere Betatigungs- und Vorschubeinrich-
tungen aufweisen.

[0013] Eine besonders kompakte Schweil3einrich-
tung kann dadurch geschaffen werden, dass weitge-
hend alle vorhandenen Peripherieeinrichtungen wie
Schalt-, Steuer-, Antriebs- und Leitungselemente im
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Bereich des Rahmens bzw. des Gestells angeordnet
und/oder innerhalb deren Hohlrdume integriert sind.
Wahlweise kdnnen an der Auflenseite des schlanken
saulenartigen Gestells der Bodenstlitze Schalt-,
Steuer- und/oder Leitungselemente angeordnet
und/oder montiert sein. Teile einer Steuerung oder
eine komplette Steuerzentrale der Schweilvorrich-
tung kann rdumlich getrennt von dieser angeordnet
und Uber Leitungsvorrichtungen mit dieser verbun-
den sein. Durch Trennung eines Schaltkastens von
der Schweilvorrichtung und einer Leitungsverbin-
dung zwischen den beiden Teilen kann die Schweil3-
vorrichtung selbst sehr kompakt gehalten werden.

[0014] Eine bevorzugte Ausgestaltung der Erfin-
dung sieht vor, dass der Rahmen aus miteinander
verschweillten Stahlblechen gefertigt ist. Diese
Stahlbleche kdnnen insbesondere eine Starke zwi-
schen 5 und 30 mm aufweisen. Fur viele Anwen-
dungsfalle hat sich eine Starke von ca. 15 mm als
ausreichend und sinnvoll herausgestellt. Bei dem
Rahmen kénnen bspw. zwei seitliche, voneinander
beabstandete und die Breite des Rahmens definie-
rende Blechschalen Gber Verbindungsbleche verbun-
den sein. Eine ausreichend groRe Flache dieser
Blechschalen sorgt fir die notwendige Biegesteifig-
keit. Die Verbindungsbleche sorgen im Zusammen-
hang mit der GréRRe der Blechschalen fur die notwen-
dige Torsionssteifigkeit des Rahmens.

[0015] Ein den oberen Schenkel des Rahmens ab-
schlieRendes Verbindungsblech lasst sich besonders
vorteilhaft als Anlageflache fur das Oberwerkzeug
nutzen. Ein den unteren Schenkel des Rahmens ab-
schlieRendes Verbindungselement kann als Aufnah-
me fur das Unterwerkzeug ausgebildet sein. Zudem
kdénnen die Blechschalen des Rahmens nach aufden
weisende Anlage- und Montageflachen fur weitere
Handhabungs- und/oder Zufiihreinrichtungen aufwei-
sen. Vorzugsweise sind die Anlage-, Aufnahme- und
Montageflachen des Rahmens mafhaltig und unter
Einhaltung definierter MalR- und Winkeltoleranzen
gefertigt. Auf diese Weise lassen sich weitgehend
alle Komponenten ohne zusatzliche Justierungen in
genau definierten Positionen montieren. Vorzugswei-
se sind an den Anlage- und Montageflachen mehrere
Bohrungen und/oder Passstifte sowie eine Reihe von
Gewindebohrungen vorgesehen, die bspw. in regel-
maRigen Mustern angeordnet sein kénnen, um unter-
schiedliche Montagehdhen bzw. unterschiedliche ho-
rizontale Montagepositionen zur Verfigung zu stel-
len.

[0016] Eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung
sieht vor, dass die Grundflache der Schweilvorrich-
tung auf dem Boden weniger als 0,5 m?, vorzugswei-
se weniger als 0,25 m? betragt. Gegeniiber einer her-
kémmlichen BuckelschweiRmaschine mit einer typi-
schen Grundflache von mehr als 1 m?, meist mindes-
tens ca. 1,5 m?, wird somit eine deutlich kompaktere
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Werkzeugmaschine zur Verfligung gestellt, die sich
viel leichter in bestehende Fertigungsanlagen und
-prozesse integrieren lasst. Oftmals kann die
Schweilvorrichtung gemaf vorliegender Erfindung
sogar ohne gréRRere Modifikationen einer bereits be-
stehenden Fertigungsanlage hinzugefiigt werden,
vorzugsweise unter Berucksichtigung halb- oder voll-
automatischer Zufuihreinrichtungen, so dass sich u.
U. ein kompletter Handhabungsprozess mit bisher
unvermeidbarer manueller Beschickung - im un-
glnstigen Fall sogar mit Transportwegen von und zu
einer entfernt stehenden Schweilvorrichtung — einer
herkdmmlichen Schweileinrichtung einsparen lasst.

[0017] Die erfindungsgemale Schweildvorrichtung
kann vom Hersteller als fertiges Modul ausgeliefert
werden, ermdglicht jedoch zusatzlich die einfache
und schnelle Anpassung an veranderte Fertigungs-
aufgaben, bspw. durch Austausch der Werkzeuge
und/oder durch Austausch der Vorschub- und An-
presseinrichtung und/oder durch Austausch ange-
bauter Zufihr- und/oder Handhabungs- und/oder
Mess- und Prifeinrichtungen.

[0018] Weitere Merkmale, Ziele und Vorteile der
vorliegenden Erfindung gehen aus der nun folgenden
detaillierten Beschreibung einer bevorzugten Ausfiih-
rungsform der Erfindung hervor, die als nicht ein-
schrankendes Beispiel dient und auf die beigefligten
Zeichnungen Bezug nimmt. Gleiche Bauteile weisen
dabei grundsatzlich gleiche Bezugszeichen auf und
werden teilweise nicht mehrfach erlautert.

[0019] Fig. 1 zeigt eine schematische Perspektiv-
darstellung einer Ausflhrungsvariante einer erfin-
dungsgemalien Schweillvorrichtung.

[0020] Fig. 2 zeigt eine weitere schematische Pers-
pektivdarstellung der Schweil3vorrichtung mit seitlich
angeordneter Zuflhreinrichtung.

[0021] Fig. 3 zeigt eine perspektivische Detailan-
sicht eines unteren Bereichs der Schweil3vorrichtung

gemal Fig. 1.

[0022] Fig. 4 zeigt eine weitere Detailansicht des
unteren Bereichs der Schweillvorrichtung gemaf

Fig. 3.

[0023] Fig.5 zeigt eine perspektivische Detailan-
sicht eines Kopfbereichs der Schweilvorrichtung.

[0024] Fig. 6 zeigt eine weitere Detailansicht des
Kopfbereichs gemaR Fig. 5.

[0025] Fig. 7 zeigt eine Detailansicht eines Unter-
werkzeugs der Schweifldvorrichtung mit einer Zufihr-
einrichtung fir Werkstlicke.

[0026] Fig. 8 zeigt eine Detailansicht eines Ober-
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werkzeugs der SchweilRvorrichtung mit einer hydrau-
lischen Verstell- und Anpresseinrichtung.

[0027] Fig.9 zeigt in einer weiteren Detailansicht
den Bereich zwischen Oberwerkzeug und Unter-
werkzeug.

[0028] Fig. 10 zeigt in einer perspektivischen Dar-
stellung eine Schweilvorrichtung mit am Rahmen
befestigter Zufuhreinrichtung.

[0029] Fig. 11 =zeigt eine weitere Ansicht der
Schweilvorrichtung gemaR Fig. 10.

[0030] Fig. 12 zeigt eine dritte Ansicht der Schweif3-
vorrichtung gemaf Fig. 10.

[0031] Fig. 13 zeigt in einer perspektivischen De-
tailansicht eine Verbindung zwischen dem Rahmen
der Schweifdvorrichtung und einer Halterung fiir eine
Zufuhreinrichtung.

[0032] Fig. 14 zeigt in einer weiteren Detailansicht
die seitlich am Rahmen angeordnete Zufuhreinrich-
tung.

[0033] Fig. 15 zeigt in einer perspektivischen Dar-
stellung eine alternative Zufiihreinrichtung, die sepa-
rat von der Schweilvorrichtung aufgestellt ist.

[0034] Fig. 16 zeigt eine weitere Darstellung der ne-
ben der Schweillvorrichtung aufgestellten Zufiihrein-
richtung.

[0035] Fig. 17 zeigt in einer schematischen Darstel-
lung beispielhafte Abmessungen einer Ausfuhrungs-
variante der SchweilRvorrichtung.

[0036] Fig. 18 zeigt in einer schematischen Pers-
pektivdarstellung einen aus mehreren verschweifdten
Blechabschnitten gefertigten Rahmen der Schweil3-
vorrichtung.

[0037] Fig. 19 zeigt in einer schematischen Pers-
pektivdarstellung den Sockelabschnitt der Schweif3-
vorrichtung.

[0038] Fig. 20 zeigt in einer weiteren Detaildarstel-
lung eine Schweileinheit der Schweildvorrichtung.

[0039] Fig.21 verdeutlicht den reduzierten Fla-
chenbedarf einer erfindungsgemafien Schweilvor-
richtung.

[0040] Fig. 22 verdeutlicht die reduzierte Baubreite
einer erfindungsgemafen Schweildvorrichtung.

[0041] Die schematische Perspektivdarstellung der
Fig. 1 zeigt eine Ausflhrungsvariante einer erfin-
dungsgemaflen Schweillvorrichtung 10. Diese
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Schweillvorrichtung 10 dient insbesondere zum
Durchfuhren von Widerstands-, Press- und/oder Bu-
ckelschweiRungen. Die Schweillvorrichtung 10 weist
ein Unterwerkzeug 12 mit unterer Schweil3elektrode
14 zur Aufnahme und Kontaktierung eines ersten
Werkstlicks (nicht dargestellt) auf. Sie weist zudem
ein Oberwerkzeug 16 mit oberer Schweillelektrode
18 zur Aufnahme und Kontaktierung eines mit dem
ersten Werkstick zu verschweillenden zweiten
Werkstiicks (ebenfalls nicht dargestellt) auf. Das
Oberwerkzeug 16 ist in vertikaler Richtung gegen das
Unterwerkzeug 12 bewegbar und mit definierter An-
presskraft gegen dieses driickbar, wobei gleichzeitig
ein Schweilistrom an die Elektroden 14, 18 angelegt
wird, wenn die beiden Werkstlicke miteinander ver-
schweif3t werden sollen. Das Unterwerkzeug 12 und
das Oberwerkzeug 16 sind jeweils an einem bogen-
formigen, weitgehend biege- und torsionssteifen
Rahmen 20 gehaltert und ber diesen Rahmen 20
miteinander verbunden.

[0042] Der Rahmen 20 weist im gezeigten Ausfih-
rungsbeispiel eine C-formige Kontur auf. Die beiden
Schenkel 22 und 24 des C-férmigen Rahmens 20 bil-
den gleichzeitig die Anbau- bzw. Montageflachen fir
die Ober- und Unterwerkzeuge 16, 12. Der die
Schenkel 22 und 24 verbindende Basisabschnitt 26
des C-formigen Rahmens 20 weist im gezeigten Aus-
fihrungsbeispiel eine geradlinige Kontur mit vertika-
ler Langserstreckungsrichtung auf. Die Hohe des Ba-
sisabschnitts 26 definiert gleichzeitig den maximalen
Abstand zwischen den beiden Schenkeln 22 und 24
und damit zwischen Ober- und Unterwerkzeug 16, 12
bzw. zwischen oberer 18 und unterer Schweil3elek-
trode 14. Die Lange der beiden Schenkel 22 und 24
in horizontaler Richtung definiert die maximale Grofie
der Werksticke bzw. den maximalen Freiraum fir
Zufihr- und/oder Handhabungseinrichtungen, so
dass eine groRe Lange der Schenkel 22 und 24 die
Fliigung entsprechend grofer Bauteile ermdglicht.
Zudem ermdoglichen lange Schenkel 22 und 24 grol3e
Freiheiten bei der Anordnung von Zufiihr- und Hand-
habungseinrichtungen, die ggf. sogar schrag hinter
der Schweildvorrichtung 10 angeordnet sein kdnnen.
Im gezeigten Ausflihrungsbeispiel ist der untere
Schenkel 22 weitgehend horizontal ausgerichtet,
wahrend der obere Schenkel 24 — ausgehend vom
Basisabschnitt 26 — schrag nach oben verlauft.

[0043] Der untere Schenkel 22 des Rahmens 20
wird an seiner Unterseite von einem saulenartigen
Gestell bzw. Sockel 28 in Gestalt einer Bodenstiitze
mit flacher Grundplatte 30 gestiitzt. Die Grundplatte
30 kann wahlweise fest am Boden verankert oder in
eine Fertigungsstralle o. dgl. integriert sein.

[0044] In der dargestellten Ausfiihrungsform um-
fasst das Oberwerkzeug 16 eine in Richtung des Un-
terwerkzeugs 12 bewegbare Vorschub- und Anpres-
seinrichtung 32, iber die das Oberwerkzeug 16 am
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oberen Schenkel 24 des Rahmens 20 montiert ist.

[0045] Diese Vorschub- und Anpresseinrichtung 32
weist einen pneumatischen Linearantrieb 34 auf, der
fir eine exakt steuerbare Vertikalverschiebung der
oberen SchweilRelektrode 18 und fiir deren Anpres-
sung gegen das Unterwerkzeug 12 beim eigentlichen
Flgevorgang sorgen kann. Die Vorschub- und An-
presseinrichtung 32 kann durch die Montage am bie-
ge- und torsionssteifen Rahmenabschnitt 20 sehr ex-
akt positioniert und gesteuert werden, so dass sehr
prazise Schweillverbindungen geschaffen werden
kdénnen.

[0046] Die Schweillvorrichtung 10 ist dadurch be-
sonders kompakt, dass weitgehend alle vorhande-
nen Peripherieeinrichtungen wie Schalt-, Steuer-,
Antriebs- und Leitungselemente (vgl. Fig.2 bis
Fig. 4) im Bereich des Rahmens 20 bzw. des Ge-
stells 28 angeordnet und/oder innerhalb deren Hohl-
raume integriert sind. So ist an der AuRenseite des
schlanken saulenartigen Gestells der Bodenstiitze
28 ein Kasten 36 fir Schalt-, Steuer- und/oder Lei-
tungselemente —im vorliegenden Zusammenhang ist
dies eine sog. Kiihlwassersteuertafel — angeordnet
und montiert. Zudem ist ein Schweildtrafo 38 an der
AuBenseite des Sockels 28 montiert sein. Zu diesem
Schweildtrafo 38 bendtigt man noch einen Schweild-
schrank, in dem ein Schweilumrichter verbaut ist.
Dieser kann je nach zur Verfligung stehenden Platz-
verhaltnissen raumlich getrennt aufgestellt werden.
Ggf. kdnnen auch Teile einer Steuerung oder eine
komplette Steuerzentrale der SchweilRvorrichtung 10
raumlich getrennt von dieser angeordnet und Uber
Leitungsverbindungen mit dieser gekoppelt sein. In
diesem Fall kann die am Sockel 28 montierte Kuhl-
wassersteuertafel 36 teilweise oder vollstandig ent-
fallen. Durch Trennung der Kiihlwassersteuertafel 36
von der Schweillvorrichtung 10 und einer Leitungs-
verbindung zwischen den beiden Teilen kann die
Schweillvorrichtung 10 selbst sehr kompakt gehalten
werden.

[0047] Die schematische Perspektivdarstellung der
Fig. 2 zeigt wesentliche Module der Schweildvorrich-
tung 10. Am Sockel 28 kann bspw. gegeniiber lie-
gend zur Kuhlwassersteuertafel 36 ein Sicherheits-
einschaltventil 40 sowie ein Proportionalventil 42 an-
geordnet sein. An der AulRenseite des oberen Schen-
kels 24 des Rahmens 20 kann ein leicht erreichbares
Pneumatikventil 44 platziert sein, das mit dem pneu-
matisch betatigbaren Schweil’zylinder 46 der Vor-
schub- und Anpresseinrichtung 32 gekoppelt ist. An
der schmalen oberen Stirnseite 48 des Rahmens 20
ist zudem eine Transporteinrichtung 50 in Form einer
Ringdse befestigt, mit deren Hilfe die Schweillvor-
richtung 10 mittels eines Krans oder einer Hubvor-
richtung bewegt und an gewinschter Stelle positio-
niert werden kann.
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[0048] Eine seitlich am Rahmen angeordnete Zu-
fuhreinrichtung 52 fir Werkstiicke wird anhand der
Fig. 10 bis Fig. 12 naher erlautert.

[0049] Die perspektivische Detailansicht der Fig. 3
zeigt den unteren Bereichs der SchweilRvorrichtung
10 mit der am Sockel 28 befestigten Kiihlwassersteu-
ertafel 36 und dem Schweif3trafo 38. Die Kihlwasser-
steuertafel 36 kann je nach Ausstattung der Schweil3-
vorrichtung 10 wahlweise eine komplett vormontierte
Kihlwassersteuertafel 54 fur einen optionalen Kuhl-
kreislauf der SchweilRelektroden 14 bzw. 18 aufwei-
sen. Die Hohe des Sockels 28 kann je nach Dimensi-
onierung der Schweilvorrichtung bzw. zwischen ca.
400 mm und mehr als 2000 mm betragen. Um fir ver-
schiedene Einsatzzwecke eine grof3e Variantenviel-
falt bereitstellen zu kénnen, kann es auch sinnvoll
sein, die Hohe des Sockels in GréRenabstufungen
von je 100 mm Unterschied zu variieren. Die Wahl
der passenden Hohe kann somit dem Kunden uber-
lassen werden.

[0050] Die Detailansicht der Fig. 4 zeigt nochmals
den unteren Bereich der Schweil3vorrichtung 10 mit
der am Sockel 28 montierten Kiihlwassersteuertafel
54 und dem Schweil¥trafo 38. Das Unterwerkzeug 12
weist eine in der Hohe verstellbare Pinole 56 auf, die
die untere SchweilRelektrode 14 und die Aufnahme
fur das untere Werkstiick (nicht dargestellt) bildet.
Die Pinole 56 kann bspw. eine Ublicherweise verwen-
dete Standardpinole mit einem Durchmesser von ca.
35 mm oder mit anderer geeigneter Dimensionierung
sein. Ublicherweise ist die Pinole 56 mit einer Was-
serkiihlung versehen.

[0051] Die perspektivische Detailansicht der Fig. 5
zeigt einen Kopfbereich 58 der Schweilvorrichtung
10. An einer vertikalen oberen Anlageflache 60, die
den oberen Schenkel 24 des Rahmens 20 stirnseitig
abschliel3t, ist Uber eine Verbindungsplatte 62 der
Schweilzylinder 46 verschraubt, im gezeigten Aus-
fuhrungsbeispiel Gber mindestens vier regelmalig
angeordnete Schraubverbindungen 64. Die Verbin-
dungsplatte 62 kann wahlweise integraler Bestandteil
des Schweil3zylinders 46 der Vorschub- und Anpres-
seinrichtung 32 oder mit dem Schweil3zylinder 46 —
ggf. Uber Distanzplatten 66 — verschraubbar sein.

[0052] Der gezeigte Kopfbereich 58 kann wahlwei-
se in unterschiedlicher Ausgestaltung gefertigt sein,
so bspw. zur Aufnahme von Duplex- oder Trip-
lex-SchweilRzylindern 46. Dadurch sind sehr hohe
Anpresskrafte beim Schweillen von typischerweise
mehr als 20 kN erreichbar.

[0053] Wie anhand der Detailansicht der Eig. 6 er-
kennbar, sind an der oberen Anlageflache 60 mehr
Gewindebohrungen 68 vorgesehen als Schraubver-
bindungen 64 an der Verbindungsplatte 62 vorhan-
den sind. Uber eine geeignete Staffelung und Verbin-
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dung zweier Distanzplatten 66 kann eine exakte Po-
sitionierung des SchweilRzylinders 46 in horizontaler
Richtung erfolgen.

[0054] Die Detailansicht der Fig. 7 zeigt das Unter-
werkzeug 12 der Schweil3vorrichtung 10 mit der Pi-
nole 56, die bereits eine auf der unteren Schweille-
lektrodenaufnahme 14 aufgesetzte Verschleil3- bzw.
Wechselelektrode 70 tragt. Die Pinole 56 kann Uber
eine am unteren Schenkel 22 verschraubte Befesti-
gungseinrichtung 72 in der HOhe verstellt werden.
Die Zufuhreinrichtung 52 tragt ein auf dem unteren
Werkstlick abzusetzendes und mit diesem zu ver-
schweiltendes oberes Werkstlick 74, bspw. ein Ge-
windebolzen o. dgl.

[0055] Neben der gezeigten Variante des Unter-
werkzeugs 12 sind zahlreiche andere Ausfihrungs-
formen mdglich, je nachdem, welche Werkstlicke mit-
einander verschweilt werden sollen.

[0056] Die Detailansicht der Fig. 8 zeigt nochmals
eine Detailansicht des Oberwerkzeugs 16 der
Schweilvorrichtung 10 mit der hydraulischen Ver-
stell- und Anpresseinrichtung 32. An deren Oberseite
ist ein Wegmesssystem 76 mit einer Genauigkeit von
weniger als 1 mm, vorzugsweise von ca. 0,1 mm an-
geordnet, das zur Justierung der Einrichtung 32 und
ggf. zur Prifung eines Nachsetzverhaltens nach der
Montage dienen kann.

[0057] Die weitere Detailansicht der Fig. 9 zeigt den
Bereich zwischen Oberwerkzeug 16 und Unterwerk-
zeug 12. Erkennbar sind zudem die elektrischen Ver-
sorgungsleitungen 78 fir die obere Schweilielektro-
de 18, die der inneren Kontur des Rahmens 20 folgen
und im Freiraum an dessen Innenseite montiert sind.
Seitliche Anlageflachen 80 sind im vertikalen Basis-
abschnitt 26 des Rahmens 20 vorgesehen. Die pla-
nen Anlageflachen 80, die wahlweise an beiden Sei-
ten gegeniber liegend oder nur an einer der beiden
Seiten angeordnet sein kénnen, sind mit mehreren
Gewindebohrungen 82 sowie ggf. mit einer Reihe
von Passbohrungen 84 zum Einsetzen von Passstif-
ten versehen, die jeweils regelmafig angeordnet
sind, um die Montage von Anbaugeraten wie bspw.
einer Zufuhreinrichtung fur Werksticke (vgl. Fig. 10
bis Fig. 14) in verschiedenen Anbauhéhen zu ermdg-
lichen.

[0058] Die perspektivischen Darstellungen der
Fig. 10 bis Fig. 12 zeigen die Schweif3vorrichtung 10
mit am Rahmen 20 befestigter Zuflihreinrichtung 52
fur das obere Werkstlick 74. Die Zuflihreinrichtung 52
umfasst einen schrag angeordneten Setzkopf 86 mit
einer Hubstange 88, an deren Ende das Werkstlick
74 gehalten ist. Uber eine Hubbewegung des Seth-
kopfes 86 kann die Hubstange 88 mit dem oberen
Werkstlick 74 auf das untere Werkstiick 70 abgesetzt
werden, bevor die Hubstange 88 wieder nach oben
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verfahren wird. Anschlielend kann der Schweil3zylin-
der 46 nach unten verfahren und die Elektroden 14
und 18 mit dem Schweillstrom beaufschlagt werden,
wobei gleichzeitig der Schweilzylinder 46 mit defi-
nierter Anpresskraft nach unten driickt.

[0059] Mit Hilfe der automatisch oder teilautoma-
tisch steuerbaren Zufiihreinrichtung 52 kann die er-
findungsgemafle Buckelschweilvorrichtung 10 als
Teil einer teil- oder vollautomatisierten Teilfertigungs-
einheit verwendet werden. So kann im Handha-
bungsbereich der Schweilvorrichtung eine weitere
Zufuhreinheit, bspw. in Form eines Roboters, ange-
ordnet sein, die das untere Werkstlick zufiihrt und
nach erfolgter SchweilRung wieder entnimmt und ei-
ner weiteren Werkzeugmaschine oder Handha-
bungseinrichtung o. dgl. Ubergibt. Selbstverstandlich
kann das untere und/oder das obere Werksttick auch
manuell eingelegt und nach erfolgter Schweiflung
wieder enthommen werden.

[0060] Die perspektivische Detailansicht der Fig. 13
zeigt eine Verbindung zwischen dem Rahmen 20 der
Schweillvorrichtung 10 und einer Halterung 90 fir die
Zufuhreinrichtung 52. Die Halterung 90 ist an der seit-
lichen Anlageflache 80 in definierter HOhe ver-
schraubt. Aufgrund der maf3haltig gefertigten Anlage-
flache 80 ist mit der Verschraubung der Halterung 90
unter Verwendung wenigstens eines Passstiftes
auch die exakte raumliche Lage der Zufuhreinrich-
tung 52 bekannt, so dass der Justierungsaufwand fur
die Zuflihreinrichtung 52 minimiert werden kann. Die
Eig. 14 zeigt in einer weiteren Detailansicht die seit-
lich am Rahmen 20 angeordnete Zuflhreinrichtung
52.

[0061] Die perspektivischen Darstellungen der
Eig. 15 und Eig. 16 zeigen eine alternative Zufuhr-
einrichtung 92, die separat von der SchweilRvorrich-
tung 10 und neben dieser aufgestellt ist. Diese Zu-
fuhreinrichtung 92 umfasst einen Behalter 94 fur das
obere Werkstuck, bspw. einen Massebolzen o. dgl.,
der mittels einer Handhabungseinrichtung 96 nach
dem sog. ,Pick and Place"-Verfahren der Schweil3-
vorrichtung zugefuhrt wird. Anhand dieser Darstel-
lung wird deutlich, dass der C-féormige Rahmen 20
das Zufiihren von Werkstlicken von der Seite sowie
von schrag hinten deutlich erleichtert bzw. erst er-
moglicht.

[0062] Die schematische Darstellung der Fig. 17
zeigt beispielhafte Abmessungen einer moglichen
Ausfuhrungsvariante der Schweif3vorrichtung 10. So
kann der Rahmen 20 bspw. eine Gesamthdhe von
ca. 1200 mm und eine Tiefe von ca. 600 aufweisen.
Die Grundplatte 30, die auf dem Boden aufliegt, kann
bspw. eine Breite von ca. 400 mm und eine Tiefe von
ca. 450 mm aufweisen. Selbstverstandlich sind je
nach Bedarf und Anwendungsfall auch andere Ab-
messungen maoglich.
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[0063] Die Fig. 18 bis Fig. 20 zeigen verschiedene
Einzelteile der Schweillvorrichtung. Der Rahmen 20
(vlg. Fig. 18) kann insbesondere aus miteinander
verschweil3ten Stahlblechen gefertigt sein. Diese
Stahlbleche kdnnen insbesondere eine Starke zwi-
schen 5 und 30 mm aufweisen. Fir viele Anwen-
dungsfalle hat sich eine Starke von ca. 15 mm als
ausreichend und sinnvoll herausgestellt. Bei dem
Rahmen 20 kdnnen bspw. zwei seitliche, voneinan-
der beabstandete und die Breite des Rahmens 20 de-
finierende Blechschalen 98 lber Verbindungsbleche
100 verbunden sein. Eine ausreichend grof3e Flache
dieser Blechschalen 98 sorgt fiir die notwendige Bie-
gesteifigkeit. Die Verbindungsbleche 100 sorgen im
Zusammenhang mit der Grofie der Blechschalen 98
fur die notwendige Torsionssteifigkeit des Rahmens
20.

[0064] Das den oberen Schenkel 24 des Rahmens
20 abschlielendes Verbindungsblech 100 ist als
obere Anlageflache 60 fir den Schweilzylinder 46
ausgebildet. Das den unteren Schenkel 22 des Rah-
mens 20 abschlieRende Verbindungsblech 100 dient
als Aufnahme fur das Unterwerkzeug. Zudem weisen
die Blechschalen 98 des Rahmens 20 die nach au-
Ren weisenden Anlage- und Montageflachen 80 fir
weitere Handhabungs- und/oder Zufiihreinrichtungen
auf. Vorzugsweise sind die Anlage-, Aufnahme- und
Montageflachen des Rahmens 20 maRhaltig und un-
ter Einhaltung definierter Maf3- und Winkeltoleranzen
gefertigt. Auf diese Weise lassen sich weitgehend
alle Komponenten ohne zusatzliche Justierungen in
genau definierten Positionen montieren. Zudem sind
an den Anlage- und Montageflachen mehrere Boh-
rungen und/oder Passstifte sowie eine Reihe von Ge-
windebohrungen vorgesehen, die bspw. in regelma-
Rigen Mustern angeordnet sein kdnnen, um unter-
schiedliche Montagehdhen bzw. unterschiedliche ho-
rizontale Montagepositionen zur Verfliigung zu stel-
len.

[0065] Die Darstellung der Eig. 19 zeigt den Sockel-
abschnitt 28 der Schweillvorrichtung 20 mit der
Grundplatte 30. Auch diese Teile kénnen aus ver-
schweifdten sowie ggf. zuvor gebogenen Stahible-
chen gefertigt sein. Fir die Montage des Schaltkas-
tens 36 und des Schweiltransformators 38 kdnnen
vorzugsweise Halterungen 102 vorgesehen sein. Der
untere Schenkel 22 des Rahmens 20 kann bspw. mit
einer Sturzplatte 104 an der Oberseite des Sockels
28 verschraubt sein.

[0066] Die Fig. 20 zeigt in einer weiteren Detaildar-
stellung einen Schweildtransformator 38 mit den elek-
trischen Versorgungsleitungen 78, die mit den
Schweilelektroden in Verbindung stehen.

[0067] Wahrend eine herkdmmliche Buckel-
schweillmaschine einen Flachenbedarf von ca. 1,5
m2 oder mehr hat, verdeutlicht Fig. 21 den reduzier-
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ten  Flachenbedarf einer erfindungsgemalen
Schweillvorrichtung 10 von nur ca. 0,20 m2. Norma-
lerweise betragt die notwendige Grundflache der
Schweilvorrichtung 10 auf dem Boden weniger als
0,5 m2, vorzugsweise weniger als 0,25 m2. Gegenu-
ber einer herkdbmmlichen BuckelschweiRmaschine
mit einer typischen Grundflache von mehr als 1 m2,
meist mindestens ca. 1,5 m2, wird somit eine deutlich
kompaktere Werkzeugmaschine zur Verfligung ge-
stellt, die sich viel leichter in bestehende Fertigungs-
anlagen und -prozesse integrieren lasst. Oftmals
kann die Schweillvorrichtung gemaR vorliegender
Erfindung sogar ohne gréRere Modifikationen einer
bereits bestehenden Fertigungsanlage hinzugefligt
werden, vorzugsweise unter Bericksichtigung halb-
oder vollautomatischer Zufiihreinrichtungen, so dass
sich u. U. ein kompletter Handhabungsprozess mit
bisher unvermeidbarer manueller Beschickung — im
ungunstigen Fall sogar mit Transportwegen von und
zu einer entfernt stehenden SchweilRvorrichtung — ei-
ner herkdbmmlichen Schweilleinrichtung einsparen
Iasst.

[0068] Wahrend eine herkdmmliche Buckel-
schweillmaschine eine typische Baubreite von ca.
600 mm oder mehr aufweist, zeigt Fig. 22 die redu-
zierte Baubreite einer erfindungsgemafen Schweil3-
vorrichtung verdeutlicht, die bspw. nur ca. 130 mm
betragen kann.

[0069] Die erfindungsgemalie Schweildvorrichtung
kann vom Hersteller als fertiges Modul ausgeliefert
werden, ermdglicht jedoch zusatzlich die einfache
und schnelle Anpassung an veranderte Fertigungs-
aufgaben, bspw. durch Austausch der Werkzeuge
und/oder durch Austausch der Vorschub- und An-
presseinrichtung und/oder durch Austausch ange-
bauter Zufihr- und/oder Handhabungs- und/oder
Mess- und Prifeinrichtungen.

[0070] Die Erfindung ist nicht auf die vorstehenden
Ausfuhrungsbeispiele beschrankt.

[0071] Vielmehr ist eine Vielzahl von Varianten und
Abwandlungen denkbar, die von dem erfindungsge-

malken Gedanken Gebrauch machen und deshalb
ebenfalls in den Schutzbereich fallen.

Bezugszeichenliste

10 Schweillvorrichtung

12 Unterwerkzeug

14 untere Schweillelektrode
16 Oberwerkzeug

18 obere Schweillelektrode
20 Rahmen

22 unterer Schenkel

24 oberer Schenkel
26 Basisabschnitt
28 Sockel

30
32
34
36
38
40
42
44
46
48
50
52
54
56
58
60
62
64
66
68
70
72
74
76
78
80
82
84
86
88
90
92
94
96
98
100
102
104
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Grundplatte
Vorschub-/Anpresseinrichtung
pneumatischer Linearantrieb
Klhlwassersteuertafel
Schweiltransformator
Sicherheitseinschaltventil
Proportionalventil
Pneumatikventil
Schweilzylinder

obere Stirnseite
Transporteinrichtung
Zufuihreinrichtung
Klhlwassersteuerung
Pinole

Kopfbereich

obere Anlageflache
Verbindungsplatte
Schraubverbindung
Distanzplatte
Gewindebohrung

untere Wechselelektrode
Befestigungseinrichtung
oberes Werkstiick
Wegmesssystem
elektrische Versorgungsleitung
seitliche Anlageflache
Gewindebohrung
Passbohrung

Setzkopf

Hubstange

Halterung
Zufuhreinrichtung
Behalter
Handhabungseinrichtung
Blechschale
Verbindungsblech
Halterung

Stutzplatte
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Schutzanspriiche

1. Schweilvorrichtung (10), insbesondere zum
Durchfuhren von Widerstands-, Press- und/oder Bu-
ckelschweilRungen, mit einem Unterwerkzeug (12)
mit unterer Schweillelektrode (14) zur Aufnahme und
Kontaktierung eines ersten Werkstuicks (70), und mit
einem Oberwerkzeug (16) mit oberer Schweilielek-
trode (18) zur Aufnahme und Kontaktierung eines mit
dem ersten Werkstlick (70) zu verschweilRenden
zweiten Werkstiicks (74), wobei Ober- und Unter-
werkzeug (16, 12) gegeneinander bewegbar und mit
definierter Anpresskraft gegeneinander driickbar
sind, dadurch gekennzeichnet, dass das Unter-
werkzeug (12) und das Oberwerkzeug (16) jeweils an
einem bogenférmigen, weitgehend biege- und torsi-
onssteifen Rahmen (20) gehaltert und Uber diesen
Rahmen (20) miteinander verbunden sind.

2. Schweillvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Rahmen (20) eine
C-formige Kontur aufweist.

3. Schweilyvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass ein unterer Schenkel
(22) des Rahmens (20), an dem das Unterwerkzeug
(12) angeordnet ist, von einem saulenartigen Gestell
(28) gestitzt ist.

4. Schweilvorrichtung nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das saulenartige Gestell
(28) eine Bodenstiitze ist.

5. Schweillvorrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Ober-
werkzeug (16) eine in Richtung des Unterwerkzeugs
(12) bewegbare Vorschub- und Anpresseinrichtung
(32) umfasst, Uiber die das Oberwerkzeug (16) an ei-
nem oberen Schenkel (24) des Rahmens (20) mon-
tiert ist.

6. Schweillvorrichtung nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorschub- und An-
presseinrichtung (32) einen pneumatischen und/oder
hydraulischen Linearantrieb (34) umfasst.

7. Schweillvorrichtung nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorschub- und
Anpresseinrichtung (32) eine hydraulisch, pneuma-
tisch und/oder mechanisch betéatigbare Verriege-
lungseinrichtung umfasst.

8. Schweilvorrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass Schalt-,
Steuer-, Antriebs- und Leitungselemente im Bereich
des Rahmens (20) bzw. des Gestells (28) angeordnet
und/oder innerhalb deren Hohlraume integriert sind.

9. Schweillvorrichtung nach Anspruch 8, da-
durch gekennzeichnet, dass an der AulRenseite des
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schlanken saulenartigen Gestells (28) der Bodenstit-
ze Schalt-, Steuer- und/oder Leitungselemente ange-
ordnet und/oder montiert sind.

10. Schweilvorrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass eine Steu-
erzentrale der SchweilRvorrichtung (10) raumlich ge-
trennt von dieser angeordnet und Uber Leitungsver-
bindungen mit dieser verbunden ist.

11. Schweillvorrichtung nach einem der Anspru-
che 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Rah-
men (20) aus miteinander verschweiliten Stahlble-
chen (98, 100) gefertigt ist.

12. Schweillvorrichtung nach Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet, dass zwei seitliche, voneinan-
der beabstandete und die Breite des Rahmens (20)
definierende Blechschalen (98) Uber Verbindungs-
bleche (100) miteinander verbunden sind.

13. Schweillvorrichtung nach Anspruch 11 oder
12, dadurch gekennzeichnet, dass ein den oberen
Schenkel (24) des Rahmens (20) abschlielendes
Verbindungsblech (100) als Anlageflache (60) fir das
Oberwerkzeug (16) ausgebildet ist.

14. Schweillvorrichtung nach einem der Anspru-
che 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass ein den
unteren Schenkel (22) des Rahmens (20) abschlie-
Rendes Verbindungselement (100) als Aufnahme fir
das Unterwerkzeug (12) ausgebildet ist.

15. Schweillvorrichtung nach einem der Anspru-
che 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die
Blechschalen (98) des Rahmens nach aufen wei-
sende Anlage- und Montageflachen (80) fur weitere
Handhabungs- und/oder Zufuhreinrichtungen (52)
aufweisen.

16. Schweilvorrichtung nach einem der Anspru-
che 11 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die An-
lage-, Aufnahme- und Montageflachen (60, 80) des
Rahmens (20) mafRhaltig und unter Einhaltung defi-
nierter Mal3- und Winkeltoleranzen gefertigt sind.

17. Schweillvorrichtung nach einem der Anspru-
che 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass die
Grundflache der Schweillvorrichtung (10) auf dem
Boden weniger als 0,5 m?, vorzugsweise weniger als
0,25 m? betréagt.

Es folgen 22 Blatt Zeichnungen
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