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1

Opfindelsen angdr et apparat til kontinuerlig
langdesgmsvejsning af de over for hinanden liggende
kanter af et af bandmateriale formet rgr med langde-
spalte og navnlig af en rgrstreng, som skal tilfgres
et efterfglgende rgrreduktionsanlag, hvilket apparat
omfatter en topolet skiveelektrode, der til stadighed
ligger an mod metalrgret ved dettes langdespalte, og
som bestdr af to fra hinanden elektrisk isolerede,
men indbyrdes fast forbundne, spejlsymmetriske halv-
dele, der pd den ydre omkreds tilsammen danner en
hulkel, hvis krumning svarer til den ydre kontur af det
under svejsning varende metalrgr og er delt af en
central skillenot, hvorhos der p& den modsat svejseste-
det liggende sektor af skiveelektrodens periferi findes
bearbejdsningsorganer til kompensation af det under
svejsningen fremkommende elektrodeslid.

Opfindelsen angiver ogsd en fremgangsmade til
efterbearbejdning af omkredsnoten, skillenoten og yder-
diameteren af en topolet skiveelektrode til langdesgm-
svejsning af et rgremne med et apparat af den angivne
art.

Et apparat af den angivne art kendes f.eks.
fra US-PS 3.581.046. Ved det dér beskrevne apparat ma
korrektionen af formen af den topolede skiveelektrode
foregd helt adskilt fra svejseprocessen, eftersom den
skal udfgres ved hijazlp af et drejestdl, der sankes ned
i skiveelektrodens omkredsnot og bearbejder denne ved
spanaftagning, hvorunder drejestdlet dels ville kort-
slutte skiveelektrodens to halvdele, dels frembringer
spéner, der kunne fglge med skiveelektroden rundt og
blive bragt ind i rgremnets langdespalte, hvorved til-
svejsningen af denne kan forstyrres. Endvidere ma der
findes en ekstra drivmotor, som drejer skiveelektroden
under efterbearbejdningen. Den sdledes ngdvendige af-
brydelse af svejseoperationen, der mad ske med forholds-
vis korte mellemrum, medfgrer vasentlige produktionstab,
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dels som fglge af den tid, der forbruges til efterbe-
arbejdningen, dels det tab, der opstédr ved genopstart
til fuld driftshastighed.

Opfindelsen tilsigter at tilvejebringe et appa-
rat og en fremgangsmdde til kontinuerlig svejsning
af et r¢gremne ved hjzlp af en topolet skiveelektrode,
hvor svejsningens kontinuitet sikres over hele den til
radighed stéende arbejdstid.

Dette opnés ifplge opfindelsen ved, at der til
skiveelektroden er knyttet organer, der med hensyn til
beliggenhed og form er automatisk korrigerende og omfat-
ter mindst én slibeskive, der er indrettet til under
svejsningen at fgres ned i skiveelektrodens hulkel,
og som er forsynet med en separat drivmotor og bestar af
et elektrisk ikke-ledende materiale.

Ved hijzlp af de under svejseprocessen anvendte
aggregater til efterbearbejdning af elektrodeprofile-
ringen er det takket vaere opfindelsen nu muligt uden
afbrydelse af svejsningen og dermed uden standsning af
det samlede anleg til stadighed at holde elektrodeprofi-
leringen i den ¢gnskede tilstand. P3& denne made udelukkes
tids- og produktionstab. Samtidig forbedres kvaliteten
af svejsesgmme, da der pd grund af den ifglge opfindel-
sen parallelt med svejsningen anvendte efterbearbejdning
til stadighed haves en upaklagelig elektrodeprofilering.
Man undgdr i princippet det hidtil uundgaelige tab af
rgrmateriale ved anleggets standsning for efterbearbejd-
ning og den efterfglgende start af anlagget. @konomien
ved fremgangsmdden forgges vasentligt, da man kan opné

et bedre slutprodukt inden for et kortere tidsrum med et
forgget udbytte. 7

Til fuldstendigggrelse af opfindelsens idé er
det hensigtsmassigt, at der i forbindelse med slibeag-
gregaterne findes apparater til bortsugning af slibe-
stogv.

Opfindelsen angiver som navnt ogsd en fremgangs-
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made til efterbearbejdning af omkredsnoten, skillenoten
og yderdiameteren af en topolet skiveelektrode til
lzngdesgmsvejsning af et rgremne, ejendommelig ved, at
der inden for den diametralt modsat svejsestedet lig-
gende sektor af skiveelektrodens omkreds under svejse-
processen fgrst ved hjelp af en elektrisk ikke-ledende
smal slibeskive foretages uddybning af skillenoten og i
tilslutning dertil p& samme tid, men pad indbyrdes for-
skellige steder af skiveelektrodens omkreds fgrst fore-
tages korrektion af skiveelektrodens ydre diameter ved
hjzlp af en elektrisk ikke-ledende valseformet slibe-
skive og derpd efterslibning af hulkelen ved hjzlp af en
elektrisk ikke-ledende profilslibeskive. Fremgangsmaden
ifglge opfindelsen sikrer p& fordelagtig méde ved en
lgbende overvagning af skiveelektrodens profilering

og tilsvarende efterbearbejdning en updklagelig svejse-
sgm, s& at den svejste rgrstreng, der f.eks. skal til-
fgres et rgrreduktionsanlag, navnlig et flerfoldstrakke-
anlag, har en vasentlig forbedret kvalitet.

Det kan vere hensigtsmassigt, at de tre slibe-
trin sker samtidigt, men i en anden rakkefglge.

I en foretrukket udfgrelsesform er fremgangsmi-
den ifglge opfindelsen ejendommelig ved, at midterril-
len kun uddybes med stgrre tidsintervaller, hvorimod
yderdiameteren efterslibes oftere og hulkelen efter-
slibes til stadighed eller med korte intervaller.

Opfindelsen forklares narmere i det fglgende ved
hjzlp af udfgrelseseksempler pa et apparat ifglge op-
findelsen og under henvisning til tegningen, hvor

fig. 1 skematisk viser en skiveelektrode
og dennes holdeaggregat, samt en af ruller understgttet
rgprstreng i lodret snit,

fig. 2 det i fig. 1 viste med skiveelektroden
set fra fladen og med midler til efterbearbejdning af

elektrodens profilering,



10

15

20

25

30

35

144585

fig. 3 en skiveelektrode med et slibeaggregat
til efterbearbejdning af elektrodens omkredsnot,

fig. 4 en skiveelektrode med et slibeaggregat
til efterbearbejdning af elektrodens midterrille, og

fig. 5 en skiveelektrode med et slibeaggregat
til efterbearbejdning af elektrodens ydre omkreds.

I fig. 1 og 2 er vist et maskinfundament 1
med dels et holdeaggregat 2 til en skiveelektrode

3 og dels en konsol 4 med understgttende og styrende

ruller 6 for en rgrstreng 5.

Holdeaggregatet 2 indeholder det elektriske
arrangement til frembringelse og tilfgrsel af javn-
strgm til skiveelektroden 3.

I det diametralt modsat svejsestedet 7
liggende afsnit af skiveelektroden 3 er der til denne
knyttet forskellige slibeaggregater til efterbearbejd-

ning af skiveelektrodens profileringer, og disse slibe-

. aggregater er indbyrdes forsat i skiveelektrodens

omkredsretning.

Det slibeaggregat 8, som i forhold til skive-
elektroden 3's omkreds er placeret hgjst, se ogsa
fig. 3, har en slibeskive 9, som tjener til efter-
bearbejdning af skiveelektrodens hulkelformede omkreds-
not 10. Denne omkredsnot svarer til vedkommende rgr-
profil.

Forsat til den ene side af slibeaggregatet 8
findes et slibeaggregat 11, som ogsé& ses i fig. 4, og
som har en smal, ikke ledende slibeskive 12, der tjener
til efterbearbejdning af en skille- eller midternot 13,
som deler den hulkelformede omkredsnot 10 i to ens
fladeomrédder 14 og 15.

P& den anden side af slibeaggregatet 8 findes
ligeledes forsat i omkredsretningen et slibeaggregat
16, som ogsd ses i fig. 5, og som har en valseformet
slibeskive 17, der tjener til efterbearbejdning af
skiveelektroden 3's ydre omkreds 18.

Rekkefglgen af processen for efterbearbejdning
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af profileringerne 10, 13 og 18 pa skiveelektroden
3 kan parallelt med den lgbende svejsning vere fglgen-
de. Har det pd grund af mdlinger, som gennemfgres med
tidsintervaller eller kontinuerligt, vist sig ngdven-
digt, at der skal foretages en efterbearbejdning af ski-
veelektrodens profileringer, forgges fgrst dybden af
midterrillen 13 ved hjalp af slibeskiven 12. Derefter
eftersliber slibeskiverne 9 og 17 samtidigt, men
indbyrdes forsat pad skiveelektrodens omkreds, for det
fgrste den ydre omkreds 18 og dernast omkredsnoten
10's profil. Der kan imidlertid ogsa valges en anden
razkkefglge af profilefterbearbejdningen.

Efterbearbejdningen af de forskellige profile-
ringer af skiveelektroden kan ske med tidsintervaller
eller kontinuerligt. Ogsd registreringen af slitage-
graden af profileringerne 10, 13 eller 18 kan ske
kontinuerligt eller med tidsintervaller. Afprgvningen
af profileringernes beskaffenhed kan eksempelvis gen-
nemfgres ved hjzlp af fglere, som ikke er narmere vist
p& tegningen, og som lgbende eller med tidsintervaller
videregiver den registrerede tilstand til pd tegningen
heller ikke narmere viste styreaggregater, som er knyt-
tet til slibeaggregaterne 8, 11 og 16, og som
indstiller vedkommende slibeskive 9, 12 eller 17
det ngdvendige stykke.

For at sikre et konstant anlag af skiveelek-
troden 3 mod rgrstrengen 5 er holdeaggregatet 2
indstilleligt i forhold til fundamentet 1 svarende
til den af slibeaggregaterne fremkaldte nedslibning af
skiveelektroden.

Det er endvidere muligt at anvende udsugnings-
apparater i forbindelse med slibeaggregaterne 8, 11
og 16. For overskueligheds skyld er disse udsugnings-

apparater heller ikke vist pé& tegningen.



10

15

20

25

30

35

144585

6
PATENTEXKRAYV

1. Apparat til kontinuerlig langdesgmsvejsning
af de over for hinanden liggende kanter af et af band-
materiale formet rgr med langdespalte og navnlig af
en rgrstreng, som skal tilfgres et efterfglgende rgr-
reduktionsanlzg, hvilket apparat omfatter en topolet
skiveelektrode, der til stadighed ligger an mod metal-
roret ved dettes langdespalte, og som bestar af to
fra hinanden elektrisk isolerede, men indbyrdes fast
forbundne, spejlsymmetriske halvdele, der p& den ydre
omkreds tilsammen danner en hulkel, hvis krumning sva-
rer til den ydre kontur af det under svejsning varende
metalrgr og er delt af en central skillenot, hvorhos
der p& den modsat svejsestedet liggende sektor af
skiveelektrodens periferi findes bearbejdningsorganer
til kompensation af det under svejsningen fremkommende
elektrodeslid, k ende tegnet ved, at der
til skiveelektroden (3) er knyttet organer, der med
hensyn til beliggenhed og form er automatisk korrigeren-
de og omfatter mindst &n slibeskive (9), der er indret-
tet til under svejsningen at fgres ned i skiveelektro-
dens hulkel (10), og som er forsynet med en separat
drivmotor (8) og bestdr af et elektrisk ikke-ledende
materiale.

2. Apparat ifglge krav 1, k ende tegnet
ved, at der inden for den svejsestedet (7) modstéaende
sektor af skiveelektrodens (3) periferi findes slibe-
organer (8, 11, 16) med skive- eller valseformede
slibevarktgjer (9, 12, 17) af elektrisk ikke-ledende
materiale til efterbearbejdning af henholdsvis hulkelen
(10), skillenoten (13) og yderdiameteren (18) af skive-
elektroden indbyrdes forsat i dennes omkredsretning.

3. Apparat ifglge krav 1 eller 2, k ende t e g-
net ved, at der til slibeapparaterne (8, 11, 16) er
knyttet afsugeanordninger til bortsugning af slibestgv.

4. Fremgangsméde til efterbearbejdning af hulke-
len, skillenoten og den ydre diameter af en topolet
skiveelektrode som den i krav 1, 2 eller 3 omhandlede,

kendetegnet ved, at der inden for den dia-
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metralt modsat svejsestedet (7) liggende sektor af
skiveelektrodens (3) omkreds under svejseprocessen
ferst ved hjelp af en elektrisk ikke-ledende smal
slibeskive (12) foretages uddybning af skillenoten
(13) og i tilslutning dertil pa samme tid, men pa
indbyrdes forskellige steder af skiveelektrodens om-
kreds fgrst foretages korrektion af skiveelektrodens
ydre diameter (18) ved hjelp af en elektrisk ikke-le-
dende valseformet slibeskive (17) og derpa efterslib-
ning af hulkelen (10) ved hjelp af en elektrisk ikke-
ledende profilslibeskive (9).

144585

5. Fremgangsmdde ifglge krav 4, k end e t e g

n et ved, at der kun foretages uddybning af skille-
noten (13) med stgrre tidsintervaller, hvorimod yder-
diameteren (18) efterslibes oftere, og hulkelen efter-

slibes til stadighed eller med korte intervaller.

Fremdragne publikationer:

DE patent nr. 705622
US patenter nr. 2957975, 3581046,
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