Utlegningsskrift nr. 127 797 -

_Int.Cl. B 23 p 3/16 KI. 491-3/16

" Patentspknad nr. 1240/69  ‘Ilnngitt . 25.3.1969

Lopedag - ]
Seknaden alment tiigjiengelig fra 23.10.1969
STYRET ‘ Soknaden utlagt og utlegningsskrift utgitt 20.8.1973
FOR DET INDUSTRIELLE .
RETTSVERN . Prioritet begjeert fra: 22 .4.1968 USA,

@ NF- 723055

Olin Mathieson Chemical Corporation, (a Corporation of Virginia),
275 Winchester Avenue, New Haven,
Counn. 06504, USA.

Oppfinner: Norval Andrew Keith, 171 North Clearview Drive,
East Alton, Ill., USA.

Fullmektig: Siv.ing. Ole J. Aarflot.

Fremgangsmate for anbringelse av mgnstre
av sveishindrende materiale pa metallband.

Oppfinnelsen angdr en fremgangsmate for dannelse
av ngyaktig avgrensede sveisesoner pa en metallplate eller pa
et metallband ved pafgring av et sveishindrende materiale, ser-
lig ved fremstilling av laminerte metallplater eller ~band hvor
en metallplate eller et -band sammensveises med en tilliggende
metallplate eller et -band i de avgrensede sveisesoner, idet de
ikke-gveisbare soner er oppblasbare,

Det er tidligere kjent & sammenbinde to plater ved
sonevis sammenliming, idet det for sammenliming anvendte piast-
folie oppviser utstansinger. langs hvilke samménbinding av plate-"'
ne ikke finner sted. Ved innbldsing av trykkluft blir de mellom
retningsplater anordnede plater oppblast pi disse steder, hvor-
ved det oppétér kanalsystemer tilsvarende mgnstre (tysk utleg-

Kfr. k1. 7c-53/04, 491-15/26
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ningsskrift 1 077 419).

videre er det kjent 3 forbinde metallplater med
hverandre ved hjeip av valse—trykksveising, idet det i platene
pa forhdnd er utspart kanaler som er fylt med et sveishindrende
materiale (U.S. patent 2 106 0Ol14). ' '

Det sveishindrende materiale kan ogsd patrykkes i
det ¢gnskede m¢nstér eller pasprgytes ved hijelp av en sprgyte-
pistol (U.S. patent 2 690 002).

- Mens ved den fgrste fremgangsmite den ved liming
Oppnédde styrke % mange tilgeller ikke er tilstrekkelig, har den
andre fremgangsmate den ulempe at dimensjonene p3 de soner eller
omrider som skal sveisés, i1 seg selv eller i forhold til bestem-
te referansepunkter, ikke lar seg holde innenfor snevre toleran-
segrenser, 5

Formilet med foreliggende oppfiﬁnelse er derfor A
tilveiebringe enifremgangsméte av den innledningsvis nevnte art
ved hjelp av hvilken de soner som ikke er belagt med sveishind-
rende materiale kan avgrenses o0g lokaliseres med stor ngyaktig-
het ogsd i forhold til gitte referansepunkter.

Dette formdl oppnads ved den innledningsvis nevnte
fremgangsmate, idet den ene overflaten pd den metallplate eller
det -bdnd som skal sammensveises fullstendig dekkes av et belegg
av et sveishindrgnde materiale, hvoretter det sgveishindrende be-
legg pd de soner som skal sveises,samt eventuelt oksydbelegg pa
platen eller bandet, fijernes,

Fremgangsméten ifglge oppfinnelsen er sarlig fordel-~
aktig nar det sveishindrende materiale fjernes ved hjelp av fre-
sing, sliping elier skraping,

Ved fresing har det vist seqg at et fresomdreinings-
tall pa omtrent 3 500 O/min, er sarlig gunstig.

Fjérnelsen av oks}dbelegg uten vesentlig tykkelses-
endring pa platen blir f.eks. ved aluminiumsplater oppn&dd ved at
det fjernede metallsjikt ved fjerning av sveishindrende materiale
har en tykkelse pd 00,0254 til 0,0762 mm,

Dersom platebandet rulles av fra en snelle og igjen
opprulles pd en i avstand derfra anordnet snelle si fglger for-
trinnsvis pafgringen og den sonevise fjerning av. det sveishind~
rende materiale kontinuerlig i suksessivt anordnede stasjoner.

Det har ogsé v1st seg fordelaktxg 4 rense metallpla-

ten eller -bandet f¢r pafgring av det svelshlndrende materlale
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Fremgangsmidte ifglge oppfinnelsen har den fordel
at dimensjoneringen og plasseringen av de omradder som ikke be-
legges med et sveishindrende materiale kan avgrenses meget ngy-
aktig, at oksyd, metalldeler og oksydstgv fjernes i de overfla-
teomrdder som skal sveises, slik at en god sveisforbindelse
oppnas, idet den ved trykksveising opptredende tykkelsesreduk-
sjon ligger 10 til 15 % under den normalt opptredende tykkelses-
avgang pa 40 til 75 %,

Andre formdl vil fremgd av den fglgende beskrivelse
og tegningen, hvori:

Figur 1 er et riss av utgangsmetallbdndet etter at
et mgnster av sveishindrende middel er pafdgrt hele overflaten,

Figur 2 er et riss av metallbdndet etter at visse
deler av det sveishindrende middel er fijernet for avgrensing av
de ikke-sammenbindende omrader.

Figur 3 er et riss av freseoperasjonen i henhold
til foreliggende oppfinnelse,

Figur 4 er et skjematisk riss av fremgangsmaten i
henhold til foreliggende oppfinnelse, slik den kan utfgres i
fabrikken,

T henhold til foreliggende oppfinnelse er det fun-
net at hvis hele metallflaten dekkes med sveisehindrende mate-
rial og omraddet som skal sammenbindes deretter fjernes, blir det
resulterende sammenbindende omrade en ren, fersk og oksydfri
flate, Ennvidere kan omr@det som skal sammenbindes, meget ngyak-
tig reguleres ved maskineringsoperasijoner, som fresing, sliping,
skraping etc.

Sdledes kan som vist pa tegningene, utgangsmetall-
bandet som vist i figur 1, belegges som vist med et mgnster 20
av sveisehindrende material over hele ovérflaten, I figur 2 har
dtvalgte partier 21 og 22 blitt fjernet fra m@gnsteret, hvorved
det omrdde som skal sammenbindes med et samvirkende metallbind,
er blitt avgrenset.

Fremgangsmite for fjerning av det sveisehindrende
belegg fra metallbandet kan, som tidligere nevnt, utfdgres ved
flere forskjellige fremgangsmidter, omfattende fresing, sliping,
skraping etc, Imidlertid er fresing den foretrukne fremgangsmi-
te for utfgrelse av dette trinn.

Som vist i figur 3, blir sdledes det sveisehindren-
de belegg pd bandet 10 delvis fjernet ved hjelp av et freseverk-



tgy 30 for tilveiebringelse av det sammenbindende omrade 23, Det
er funnet at freéeverkt¢y med hell kan arbeide med for eksempel
ca. 3 500 omdreininger per minutt, Mengden av material som skal
fjernes, wvil variere med metallet som behandles, For aluminium
imidlertid er 0,025 -~ 0,075 mm funnet & vere tilfredsstillende.

Figur 4 illustrerer hvordan fremgangsmiten i henhold
til foreliggende: oppfinnelse kan utfgres i verkstedet, Et mate-
rialband 10 rullés av fra en snelle 40 som er montert pa en
bxrende konstruksjon 41, Bandet passerer inn mellom roterende
lederuller 51 og 52,

Om ¢gnsket, kan bandet fullstendig renses i tanken 54
med en rensemiddeloppl¢sning 55. Rensemiddeloppl@gsninger for
dette formal er kjent, og kan for eksempel vare tetrakloretylen
eller ancre kjente rensemidler kjent for formalet.

Da imidlertid trinnet for fjerning av sveisehindrende
material ogsa bevirker fjerning av en del metall i tillegg til
det sveisehindrende material, oppndes en ren, oksydfri overfla-
te, hvilket eliminerer behovet for rensing og stalbgrsting,

Etter ;4 ha forlatt rensetanken, i tilfelle av at en
renseoperasjon anvendes, beveger en innstilt rull 56 badndet til
belegningsanordﬁingen 60 for sveisehindrende material. Det svei-~
sehindrende material kan vere hvilket som helst av f@dlgende

stoffer eller andre£ karbon, voks, plast, epoksy-TiO,, eller

andre. Det sveisehindrende material oppbevares i topgkammeret
61l og paisserer Qjennom en dyse 62 for fullstendig & belegge
bandoverflaten 10. Ruller 63 og 64 holder bandet i en horisontal
stilling og med en jevn hastighet, Om ¢gnsket, kan det sveise-
hindrend: material mates under trykk gjennom ledningen 65, Dette
sikrer oppnaelsen av et jevnt belegg, Imidlertid er dette ikke
et vesentlig trekk ved foreliggende oppfinnelse.

Det belagte band kah sd utsettes for atmosfxren ved
66 og ytterligere tgrking kan tilveiebringes ved hjeip av en
gassbrenner 67 som har en flamme 68, eller ved hijelp av et kijent
elektrisk tgrkeapparat, om ¢gnsket, ‘ 4

Etteﬁ tgrking kan bandet rulles opp pa snellen 70 mon~
tert pd en berende konstruksjon 71, og det sdledes belagte band
kan lagres pa ubestemt tid; eller det kan mates til freseanord-
ningen uvmiddelbart etter belegningsoperasjonen ved 60, forutsatt
at belecget har hatt anledning til & tgrke enten ved & bli ut-
satt for atmosfarén eller ved passering gjennom en tgrkeinnretning,
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slik som 67. o . . . .

Hvis bandet har vart lagret,.rﬁlles det av'fra'snelé
len 80, montert pa en berende koneruksyon 81, og f¢res til
'f]ernlngsoperaSJOnen av svelsehlndrende mlddel for eksempel
fresemaskinen 100. ‘Fresemaskinen harvlederLller 101 og 102 som

holder bandet i en horisontal stilling'og niva, Ffeseverkt¢yet
' 103 reguleres i dVerehsStemmélsé;med en vanlig operasjbn for
fjerning av den for¢nskede mengde fra det svelsehlndrende belegg
for dermed & avgrense omrader som skal sammenbindes. OperaSJOnen
av fresemasklnen er i og for seg kjent og utgigr ingen del av
‘forellggende oppfinnelse, Men som tldllgere nevnt, er det funnet
at fjerning av visse metallmengder er’ spe31elt effektlvt.

Det er verdt & legge merke til at ikke bare fijernes
det gveisehindrende belegg under freseoperas;onen men ogsd
eventuelle oksyder, metallpartxkler og -oksydstdv fjernes fra
bandets overflate. For eksempel i tilfelle av et band.av alu=
miniumlegering fjernes aluminiumoksydfilmen . og i .tilfelle. av
kopperlegerlng fjernes .eventuell kopperoksyd som kan vere til--
stede,: som kijent, er: frav&r -av 'oksydfilm og andre forurensnlnger
pa overflaten som skal sammenbindes, ytterst v1kt1g.

Det er ogsd verdt & legge merke til at under freseope-
rasjonen kan i henhold til vanlig fresefremgangsmite materialet
som skal fjernes, fastsettes i forhold til en gitt avstand fra
kanten av metallbandet. Muligheten for & oppnd en slik bestemt
avstand fra kanten er siledes et spesielt viktig trekk ved fore-
liggende oppfinnelse, Dette kan gj¢reé enten ved hjelp av et fo-
toelektrisk gdye som fglger kanten, eller en anordning som bruker
mekanisk kbntakt med kanten.‘siike anordninger for styring av
mask1ner1ngsoperas;oner som freSLng er vel kjent pa omradet,

" Den materlalmengde som freseverkt¢yet vil fjerne, er
en meget n¢yakt1g mengde. Siledes vil dlmenSJOnene ‘av den del
som skal fjernes, kunne reguleres ti1 0,038 mm, Det resulte-
rende sammenbundne omride etter oppblising Xan reguleres til
mindre,enn 0;025 mm som et resultat av denne ngyaktige dimensjo-
nering, B " , » :
' Etter freseoperasjonen kan om gnsket biandet vikles
opp'bg iagres. pette kan imidlertid resultere i dannelsen av ny
oksydfilm. Om gnsket, kan derfor en ikke-oksyderende atmosfzre
. anvendes for lagring, I henhold til'den foretrukne utfdrelseSe‘

form blir imidlertid to eller flére-bénd valset sammen umiddel-
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bart etter’ at: det sveisehindrende belegg er fjernet for utfgrelse
av sammenbindingen, Dette kan gjgres enten ved varmvalsing eller
kaldvalsing hvorveﬂ oppnhaes effektiv.sammenbinding, Det har fak-
tisk vert iakttatt at det kan brukes reduksjoner 10 - 15 % lave-
re enn 40 - 75 %-ﬁeduksjohene,som,np:malt kreves for 6ppnéelse
av god sammenbinding, og at en like sterk sammenbinding oppnaes,
som vist i figur 4, kan siledes et annet metallband 110 rulles
av fra sne]len 111 som underst¢ttes ved 112, og en- sammenblndlng.
mellom bandene 10‘og 110 kan finne sted mellom rullene 122 og
123. pet sammenbundne produkt kan rulles opp pa snellen 220 ved
stasjonen 221, . .
De sammenbundne omrader kan ikke bare adskille kanal-
partiehe, men kan ogsa adskllle kanalpartiene fra rlbbeomraﬁene,
slik som bandets kantpartier.AEttervat metallbandene er bundet
sammen, kan béndehe skjeres av i passende dimensjon og pumpes opp.
Ogsd ribbene kén‘formes. Eksempelvis kan kantpartiene kuttes og
bandene adskilles pévgrunn av narvaeret av et sveisehindrende
mgnster, Cm gnsket, kan ogsd ribbene bgyes og dreies. Dessuten
kan béndet. innehdldende dette ribbeomradde formes til serpentin-
form, skruellnjeform etc., for spesielle varmeveksleranvendelser.
Endellg skal det papekes at fremgangsmaten i henhold
til forelﬁggende oppfinnelse muliggj@gr en stgrre elastisitet i
utformingen hva éngét dimensjonene av rgrene, ribbeomradene og
banene som skiller rgrene fra ribbene, Hvor et sveisehindrende
mgnster er trykt pa de omradder av bindet hvor sammenbinding . ikke
skal finne sted,fkfeves det‘spesielle trykkruller for hver ut-
forming, I fremgangsmaten i henhold tii oppfinnelsen kan utfor-
mingen av m¢nstere£ forandres pa fneéespinde;en for dermed &
frembringe hvilKen som helst kombinasjon av rgr, baner .og ribber
som matte ¢nskeq; Det er derfor klart at variasjoner i fremgangs- ;
maten vil bli bétraktelig billigere og lettere endrét i overens-
stemmel se: med fremgangsmaten i henhold til forellggende oppfin-

nelse,
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Patentkravwv:

1. Fremgangsmate for dannelse av ngyaktig avgrensede
sveisesoner p3 en metallplate eller et metallband ved pdfgring
av et sveishindrende materiale, szrlig ved fremstilling av la-
minerte plater eller -band hvor en metallplate eller et -band
sammensveises med en inntilliggende metallplate eller et -band
i de avgrensede sveisesoner, idet de ikke-sveisbare soner er
oppbldsbare, k ar akter isert ved at en overflate pi
metallplaten eller -bandet som skal. sammensveises fullstendig
‘dekkes av et belegg av sveishindrende materiale hvoretter det
sveishindrende belegg pa de soner som skal sveises, samt eventu-
elt oksydbelegg pd platen eller bandet, fijernes,

2. Fremgangsmate som angitt i krav l, karak te -
risert ved at den sonevise fjerning av det sveishindrende
belegg utfgres ved hjelp av fresing, sliping eller skraping.

3. Fremgangsmate som angitt i krav 1 eller 2,
karakterisert ved at ved den sonevise fjerning av
det sveishindrende belegg, f.eks. ved anvendelse av aluminiums-
plate, fjernes samtidig et metallsjikt av tykkelse 00,0254 til
0,0762 mm, )

4, Fremgangsmate som angitt i et av foregdende krav,
karakterisert ved at pafgringen og .den sonevise
fjerning av det sveishindrende belegg pad et metallband fglger
kontinuerlig etter hverandre,

5. Fremgangsmate ifglge et av foreglende krav,
karakterisert ved at den overflate pd metallplaten
eller metallbandet som skal belegges renses fgr pafgringen av

det sveishindrende materiale,

Anfgrte publikasjoner: L

.
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