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In Betrieben der Landmaschinen-, Férderan-
lagen- und Kraftfahrzeuginstandsetzung gibt
es eine Vielzahl von Wellen, Achsen und Bol-
zen, die als Folge von Verschlei ausge-
wechselt werden missen. Um die Ge-
brauchsfshigkeit und damit die Betriebs-
bzw. Verkehrssicherheit wieder herzustel-
len, werden diese Bauteile in den Betrieben
mit unterschiedlichen AuftragschweiRtech-
nologien regeneriert.

‘Aufgabe des ZIS Halle war es, eine Regene-
rierungstechnologie mit dem Ziel zu ermit-
teln, die aufzutragende Zusatzwerkstoff-
schicht zu minimieren. Dadurch sollten Zu-
satzwerkstoff und Energie eingespart wer-
den. Fur den Regenerierungsproze war ein
Auftragschweil3roboter zu entwickeln, mit
dem unterschiedliche Bauteile regeneriert
werden konnen. Mit dem Einsatz des Auf-
tragschweilSroboters  sollen  Arbeitskrafte
freigesetzt werden. ’

1. Technologische Untersuchungen

1.1. Bauteilanalyse

Bauteile aus dem Bereich der Kfz-Technik,
besonders der LKW-Typen KRAS und W50,
wurden analysiert. Die rotationssymmetri-
schen Bauteile (Bild 1) unterscheiden sich in
der Geometrie und in den aufzuschweif3en-
den Bereichen. Um Aussagen Uber die Hohe
und die Lage des VerschleiBbereichs zu er-
halten, wurde im Rahmen einer Ingenieurbe-
legarbeit [1] u. a. der VerschleiR gemessen.
Die Analyse hatte das Ziel, das Verhaltnis
des notwendigen Auftragvolumens zum tat-
sdchlichen Auftragvolumen zu optimieren,
um eine geeignete Technologie erarbeiten
zu kénnen.

Die Messungen erfolgten auf einer Drehma-
schine, die als Bezugssystem diente, mit ei-
ner MeBuhr. Dazu wurden die Bauteile zwi-
schen zwei Spitzen gespannt und am Um-
fang verteilt Messungen durchgefiihrt.

An 300 verschlissenen und vermessenen
Bauteilen .betrug bei 90 Prozent der Ver-
schlei? =1 mm. Nur 10 Prozent wiesen
einen Verschleil im Bereich von > 1 mm bis
<2mm auf, so daB bei AuftragschweiB-
schichtdicken von 4 mm anschlieBend ein
wesentlicher Anteil des Zusatzwerkstoffs
wieder abgetragen werden mufte.

‘Beim SchweilRen von Bauteilen aus der Kraft-

fahrzeugtechnik sind die gesetzlichen Be-

stimmungen (gemaR 3. Durchfihrungsbe-
stimmungen der StVZO v. 28.5.1982; GBI. |,
S.499) zu beachten.

Der Betrieb muR als SchweifRbetrieb zugelas-
sen sein und bei Lenkungsteilen dem ZIS
Halle vorher die Regenerierungstechnologie
vorlegen. Die zu regenerierenden Bauteile
sind z. T. in den Bremsanlagen der genann-
ten LKW-Typen eingebaut und dienen zur
Halterung und Betatigung der Bremsbak-
ken.

1) Nachdruck aus der Zeitschrift ,Schweilltech-
nik”, Heft 3/1985
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Bild 1. Bauteile zum Auftragschweiflen

1.2. Schweilparameter

Schwei3versuche erfolgten in unterschiedli-
chen Schweil3positionen, und Bauteile sind
sowohl einlagig als auch zweilagig aufge-
schweillt worden. Da durch die Bauteilana-
lyse eine geringe Auftragschichtdicke von
nur 1 mm ermittelt worden war, erwies sich
die Dreiuhrposition mit folgenden Parame-
tern als glinstig:

— Grundwerkstoff entspricht C45
— Zusatzwerkstoff 10MnSi8,
0,8 mm Dmr.
— Schweilspannung Us=20V
— SchweilRsstromstéarke Is=80 A
— freie Drahtlange 8 mm
— Schutzgasmenge (CO;) 12 I/min
— Translations-
geschwindigkeit 17 mm/min
Bauteildrehzahl 3,5 U/min.

Mit diesen Parametern einlagig aufge-
schweillte Bauteile wiesen eine glatte fein-
schuppige Oberflaiche und eine aufgetra-
gene Schichtdicke von 1,5 mm auf (Bild 2).
Die makro- und mikroskopischen Untersu-
chungen (Bild 3) zeigten poren- und rifreie
SchweilRproben. Versuche hinsichtlich einer
Wiérmebehandlung der Bauteile ergaben,
daB das Auftragschweien mit diesen gerin-
gen Bauteildurchmessern (=30 mm) auch
ohne Vorwarmen maglich ist.

2. ProzefBspezifischer
Auftragschwei3roboter ZIS 12-63

2.1. Aufbau .
Der Auftragschweiroboter (Bild 4) besteht
aus Baueinheiten des Baukastensystems

ZIS650 und Ergdnzungen fir das Auftrag-
schweilRen.

Zwischen zwei Standen 1500 ist eine Bren-
nerfihrung M630-1 an einer Traverse befe-
stigt. Der Support der Brennerfuhrung wird
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durch Antriebseinheiten (MSG60 und Wili)
iber ein neuentwickeltes Schaltgetriebe
Z1S12-85 bewegt. Das Schaltgetriebe dient
dabei zur Realisierung der notwendigen, ex-
trem unterschiedlichen Brennerfiihrungsge-
schwindigkeiten. Diese liegen beim Auftrag-

- schweilprozeR (schraubenformiges Auftra-

gen) im Bereich von 1 bis 20 mm/min und
bei der schnellen Uberbriickung von nicht
zu schweilenden Bereichen (auch Brenner-
riicklauf) bei etwa 1600 mm/min. Unterhalb
der Brennerfiihrung M630-1 befindet sich
der Rotationsantrieb R315 mit einer festste-
henden Zentrierspitze. Dieser gegeniiber ist
eine mitlaufende Zentrierspitze an einem
Stellrohr angebracht. Entsprechend der Bau-
teillange kann das Stellrohr in der Lagerung
justiert werden. Ein sich im Stellrohr befindli-
cher Pneumatik-Arbeitszylinder spannt das
Bauteil zwischen fester und mitlaufender
Zentrierspitze. Die Bauteilzufiihrung zwi-
schen beiden Zentrierspitzen erfolgt durch
manuelles Schwenken eines Greifers. Dieser
Arbeitsgang ist je nach Integration der An-

lage in den Regenerierungsablauf automati-

sierbar. Entsprechend dem Aufbau lassen
sich rotationssymmetrische Bauteile mit fol-
genden Abmessungen regenerieren:

— Bauteildurchmesser von 25 bis 70 mm

— Bauteillange max.520 mm.

Durch Verwenden anderer Antriebseinhei-
ten aus dem Baukastensystem ZIS650 ist das
Regenerieren anderer Bauteildurchmesser
moglich.

2.2. Funktionsweise

Mit der AuftragschweiBanlage lassen sich ro-

tationssymmetrische Teile nach folgenden

funf Programmen (Bild 5) regenerieren:

a) einlagiges Auftragschweiflen im Vorlauf
lber die gesamte Bauteillinge

b) zweilagiges Auftragschweien im Vor-

und Ricklauf Uber die gesamte Bauteil-

lange

einlagiges Auftragschweiflen einer belie-

bigen Anzahl von Sitzen im Vorlauf bei

schneller Uberbriickung nicht zu schwei-

Bender Bereiche

zweilagiges Auftragschweiflen einer belie-

bigen Anzahl von Sitzen im Vor- und

Ricklauf bei schneller Uberbriickung

nicht zu schweilender Bereiche

Auftragungen z. B. in der Wellennut oder

verschlissener Verzahnungen durch Ab-

schalten des wendelférmigen Vorschubs.
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Die jeweiligen Programme sind am Pro-
grammwahlschalter ' der Einheitssteuerung
MSU 2.1/1 einzustellen bzw. durch eine ent-
sprechende Belegung einer Nockenleiste mit
Schaltnocken einstellbar. Die Anderung der
SchweiBaufgabe kann durch einen Aus-
tausch der Nockenleiste erfolgen. Durch
eine Zusatzsteuerung werden die notwendi-
gen pneumatischen Funktionen zum Span-
nen und Entspannen des Bauteils und das
Umschalten der Motoren der Antriebseinhei-
ten sowie der Elektromagnetlamellenkupp-
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Bild 2.

lungen fir die jeweilig erforderliche Transla-

tionsgeschwindigkeit realisiert [2]. Es ergibt

sich folgender Ablauf:

— Bauteil einlegen

— pneumatisches Spannen des Bauteils
durch Betatigung eines Tasters der Zusatz-
steuerung

- Einleiten der automatischen Auftrag-
schweiBung entsprechend der Funktions-
weise der handelsublichen Einheitssteue-
rung MSU 2.1/1 (Anfahren der Schweil3-
stelle im Eilgang)

— gleichzeitig mit dem Umschalten der Para-
meter auf Schweilwerte erfolgt durch
die Zusatzsteuerung ein Umschalten der
Antriebseinheiten (von MSG 60 auf W 111).

Damit sind die Voraussetzungen fir ein

schraubenférmiges Auftragschweien gege-

ben.

Mit Beenden des Auftragschweiens erfolgt

Bild 5.

Oberflache eines einlagig aufgeschweillten Bauteils

Bild 3.

wieder das Umschalten der Antriebseinhei-
ten (von WIIl auf MSG60), so daR entspre-
chend dem eingestellten Programm schnell
zum néchsten Sitz oder zurick zur Grund-
stellung gefahren werden kann.

Durch nochmaliges Betdtigen des Pneumatik-
tasters wird das Bauteil entspannt und es
kann entsprechend dem technologischen
Ablauf weiter bearbeitet werden.

3. Zusammenfassung

Als Ergebnis technologischer Untersuchun-
gen entstanden eine Auftragschweil3techno-
logie und ein prozeBspezifischer Auftrag-
schweillroboter zum Regenerieren rotations-
symmetrischer Bauteile mit geringer Schicht-
dicke. Die Baueinheiten ZIS650 wurden
durch Baugruppen ergénzt, so daR ein Ein-
satz fir spezielle Belange des Auftragschwei-
Bens moglich wird.

Programme zum Auftragschweiflen von rotationssymmetrischen Bauteilen;

E Eilgang, R(E) unterbrochener Brennerriicktransport, S(L) SchweiBen {langsam), S(S) SchweiBen

{schnell)

Bild 4.
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ProzeBspezifischer Auftragschweiroboter ZIS 12-63

Makroschiiff {Langsschnitt) vom aufgeschweilSten Bauteil
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