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Schweissautomat.

@ Der Schweissautomat wird mittels eines Wagens (8)
entlang zweier zusammenzuschweissender Werkstiik-
ke (1, 4) bewegt. Er weist einen Schweissbrenner (16)
und einen entlang den Werkstiicken sich bewegenden Pro-
filfiihler (19) auf. Der Anlagedruck des Profilfiihiers wird
auf einen Abtaster (18) gegeben, welcher seinerseits Si-
gnale auf ein Steuerungsmittel (13) gibt. Dieses steuert
dann die Verschiebung eines horizontalen Gleiters (11)
und eines an diesem angebrachtenvertikalen Gleiters (12),
womit der an einem Halter (14) befestigte Schweissbren-
ner (16) entsprechend den Signalen des Profilfiihlers (19)
bewegt wird. Der Schweissbrenner ist mit einer Schweiss-
maschine (22) iiber ein Kabel (21) verbunden. Wihrend
des Schweissens werden die Werkstiicke durch ein druck-
ausiibendes Element (25) gegeneinander gepresst.
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PATENTANSPRUCHE

1. Schweissautomat zum Zusammenschweissen von zwei
Werkstiicken in einer iibereinanderliegenden Anordnung,
mit einem ersten Werkstiick (4) mit einer praktisch flachen
Oberfliche, die sich um einen relativ grossen Abstand im
Verhiltnis zur Dicke des zweiten Werkstiicks (3) seitlich weg
von der Uberlappungsstelle erstreckt, wobei das zweite
Werkstiick (3) auf das erste aufliegt, indem seine Stérke sich
senkrecht zur flachen Oberfliche des ersten Werkstiicks (4)
erstreckt, und es Teile (2) aufweist, die sich senkrecht weg
von der flachen Oberfliche des ersten Werkstiickes (4) in In-
tervallen (A) in der Lingsrichtung erstrecken, wobei ein
Rand an der flachen Oberfliche des ersten Werkstiickes (4)
anliegt, und die flache Oberfliche des ersten Werkstiicks 4)
praktisch senkrecht zur flachen Oberfléche des Randes ver-
lauft und in Teilen der Oberfliche Offnungen aufweist, wel-
che Teile sich senkrecht vom ersten Werkstiick (4) weg er-
strecken, und die Offnungen seitlich weg vom Rand léngs
der flachen Oberfliche des ersten Werkstiicks (4) gerichtet
sind, die sich von der Uberlappungsstelle weg erstreckt, da-
durch gekennzeichnet, dass er aufweist:

a) einen an einer Bewegungsvorrichtung (8) befestigten
Schweissbrenner (16), damit er léings einer Strecke parallel
zum Rand (2a) des zweiten Werkstiickes (3) und gegen und
weg von der Randfléche und weg von der flachen Oberfliche
bewegbar ist,

b) eine Ermittlungsvorrichtung (18) fiir die Schweissnaht
zur Beriihrung der flachen Oberfliche des ersten Werkstiicks
(4) und des Randes des zweiten Werkstiicks (3), welche Vor-
richtung (18) lings des Randes zur Feststellung einer
Schweissnaht lings der Uberlappungsbreite (B) und zur Er-
zeugung eines Ausgangssignals in Abhéngigkeit von der
Stellung der Schweissnaht bewegbar ist, wobei die Ermitt-
lungsvorrichtung (18) ein Priifmittel enthlt, das einen sich
gegen die Schweissnaht erstreckenden Fiihler (19) und einen
einstiickig mit seinem Ende verbundenen geraden Teil (20)
einschliesst, der sich parallel zur Schweissnaht erstreckt und
einen Durchmesser aufweist, der praktisch der Dicke des
zweiten Werkstiickes (3) entspricht und linger ist, als die
Abmessung der Offnungen parallel zur Schweissnaht, wobei
der Abstand zwischen dem Ende des geraden Teils (20) und
dem Brenner (16) kleiner ist als der Abstand zwischen zwei
benachbarten, senkrechten Teilen,

c) eine Stevervorrichtung (13), an welcher die Ermitt-
lungsvorrichtung (18) angeschlossen ist, die wiederum mit
der Vorrichtung (8) zur Bewegung gegen und weg von der
flachen Oberfliche und vom Rand in Abhéngigkeit vom
Ausgangssignal verbunden ist, damit der Brenner (16) der
Schweissnaht folgt, und

d) eine Vorrichtung (25) zur Ausitbung eines Druckes
auf die sich senkrecht erstreckenden Teile am zweiten Werk-
stiick (3), wobei diese Druckvorrichtung (25) ein flexibles
Element enthilt, das durch eine Reaktionskraft von den sich
senkrecht erstreckenden Teilen (2) deformierbar ist und
oberhalb der dusseren Enden der sich senkrecht erstrecken-
den Teile (2) angeordnet ist und direkt mit den einzelnen die-
ser Teile (2) zur Ausiibung der Reaktionskraft in Eingriff
bringbar ist, wenn sich der Brenner (16) lings der Schweiss-
naht befindet.

2. Schweissautomat nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckvorrichtung ein Schlauch (25) ist,
der ein Medium mit einem vorbestimmten Druck enthilt
und jeden der einzelnen Teile (2) unabhingig von den ande-
ren Teilen (2) beriihrt.

3. Schweissautomat nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bewegungsvorrichtung (8) einen parallel
zur Schweissnaht bewegbaren Tréiger (10) aufweist, dass
Gleitelemente (11, 12) am Tréger (10) angeordnet sind, die
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horizontal und vertikal bewegbar sind, und dass ein Halter
(14), an dem der Brenner (16) montiert ist, durch die Ver-
schiebung der Gleitelemente (11, 12) bewegbar ist.
4. Schweissautomat nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
s zeichnet, dass die Vorrichtung (19) zur Ermittlung der
Schweissnaht am Halter (14) montiert ist.

Die Erfindung betrifft einen Schweissautomat gemass
dem Oberbegriff des ersten Anspruches.

In der Fabrikation von Maschinen und Werkzeugen tritt
oft der Fall ein, dass plattenformige Teile zusammenge-
schweisst werden miissen. So wird beispielsweise in einem
Fliissigkeitsbehélter, der mit warmeabstrahlenden Rippen
versehen ist, also beispielsweise ein Gehduse fiir einen Trans-
former oder dergleichen, eine gewellte Warmeabstrahlplatte
gemiss Fig. 1 der beiliegenden Zeichnungen verwendet. In
dem dort gezeigten Beispiel ist ein Blech 1 von einer Dicke
von etwa 1 mm in eine gewellte Form gefaltet, um gefaltete
Abschnitte 2 in gleichen Abstéinden A zu bilden. Bei jedem
der gefalteten Abschnitte sind die Randpartien 2a, 2b jeweils
gegeneinander gepresst, und zwischen ihnen befindet sich ein
zentraler Abschnitt 3, wobei die einander gegeniiberliegen-
den Abschnittes des Bleches sich nach aussen voneinander
weg erstrecken. Die Randpartien 2a, 2b sind jeweils mitein-
ander verschweisst, um eine wasserdichte Abdichtung zu bil-
den. Das solcherarts geformte Blech 1 kann beispielsweise
fiir die Seitenwinde eines Fliissigkeitsbehélters verwendet
werden. Wenn jedoch eine solche gewellte Abstrahlplatte
beim Bau eines Fliissigkeitsbehilters verwendet wird, ist es
wegen der fiir eine Tankwand ungeniigenden generellen Stei-
figkeit der Platte iiblich, an beide Riander der Platte 1 Rand-
platten 4, 5 anzuschweissen, die je eine Dicke von etwa 3 mm
aufweisen, um diese Steifigkeit zu erhdhen (Fig. 2).

In der Praxis wird, da eine der Randplatten, hier die Plat-
te 4, iiblicherweise am oberen Ende angebracht ist, ihr obe-
rer Rand umgebogen, um einen abgerundeten Abschnitt 4a
iiber im wesentlichen die gesamte Lange zu bilden. An die-
sem abgerundeten Abschnitt 4a wird dann eine Deckplatte
40 montiert (nicht dargestellt). Bei der anderen Randplatte,

z.B. der Platte 5, wird der dussere Rand rechtwinklig umge-
bogen, um einen Abschnitt Sa zu bilden, der dazu dient, eine
Bodenplatte anzubringen (nicht dargestellt).
Wenn das Wellblech 1 durch eine Konstruktion geméss
45 Fig. 2 versteift wird, werden die Randplatten 4, 5 und das
Wellblech 1 iiberlappend aneinandergeschweisst, wobei die
Verbindungsstelle eine vorbestimmte Uberlappungsbreite B
aufweist. Da jedoch die Endabschnitte 2a, 2b des gefalteten
Abschnittes 2 durch Biegung des Bleches entstehen, ergibt
s0 sich oft der Fall, dass sich ein dreieckiger Zwischenraum 6
bildet oder dass eine Versetzung ¢ zwischen benachbarten
Enden der Grundabschnitte 7 der Abschnitte 2 wihrend des
Formprozesses entsteht. Da auch im weiteren wegen inneren
Restspannungen, die beim Formprozess entstehen, das Well-
ss blech als ganzes Verwerfungen und Ausbiegungen bildet,
war es bis jetzt unméglich, die zusammengehdrigen Ab-
schnitte zwischen dem Wellblech und den Randplatten 4, 5
automatisch mittels eines Schweissautomaten zu schweissen.
Es blieb daher unvermeidbar, dass der tatséchliche Schweiss-
60 vorgang von Hand durch einen geiibten Schweisser ausge-
fiihrt werden musste, der aber auch nicht ohne weiteres in
der Lage war, eine durchgehend hohe Schweissqualitat zu
garantieren. Auf diese Weise blieb die Produktivitdt gering.
Es ist daher ein Zweck der vorliegenden Erfindung, einen
65 Schweissautomaten zu schaffen, der das automatische
Schweissen von plattendhnlichen Werkstiicken erméglicht,
wobei dieses Schweissen sowohl leicht als auch zuverlassig
durchgefiihrt werden soll.
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Ein solcher Schweissautomat ist erfindungsgemass durch
die Merkmale des Anspruches 1 gekennzeichnet.

Der Schweissautomat hat auch einen Profilfiihler, der
dazu bestimmt ist, gegen die plattenférmigen Werkstiicke
anzuliegen, so dass von diesen eine Reaktionskraft aufihn
ausgeiibt wird, worauf ein Abtastmittel die Schweisslinie
durch Abtasten der auf den Fiihler einwirkenden Reaktions-
kraft abtastet.

Die Erfindung wird anhand der beiliegenden Zeichnun-
gen beispielsweise néher erldutert; es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer gewellten Ab-
strahlplatte, auf welche die vorliegende Erfindung zwecks
Anbringen von Randplatten angewendet wird,

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht der Platte nach Fig. 1,
an welche die Randplatten zwecks Verschweissung angelegt
sind,

Fig. 3 eine schematische Darstellung einer Ausfithrungs-
form des Schweissautomaten,

Fig. 4 das Abtastmittel und den Profilfiihler nach Fig. 3,
und

Fig. 5 ein Schaltdiagramm eines Stromkreises zur Ver-
schiebung der in Fig. 3 dargestellten Gleiter.

Fig. 3 ist eine erlduternde Darstellung einer Ausfiih-
rungsform der vorliegenden Erfindung. Mit 8 ist ein Wagen
bezeichnet, der sich mittels Rddern 9 auf Schienen 10 entlang
bewegt, wobei die Schienen 10 entlang einer Hauptrichtung
einer durch den Pfeil D dargestellten Schweisslinie verlegt
sind.

Auf dem Wagen 8 montiert befinden sich ein horizonta-
ler Gleiter 11, an welchem ein vertikaler Gleiter 12 montiert
ist. Das Ausmass der Verschiebung der beiden Gleiter 11, 12
wird gemeinsam durch ein Steuerungsmittel 13 gesteuert.

Fest am vertikalen Gleiter 12 mit seinem einen Ende an-
gebracht ist ein Halter 14, dessen anderes Ende gabelférmig
ausgebildet ist. Am freien Ende einer der gegabelten Arme
15 befindet sich fest montiert ein Schweissbrenner 16, wih-
rend am freien Ende des anderen Armes 17 ein Abtastmittel
18 fest angebracht ist. An dieser Stelle ist zu beachten, dass
der Wagen 8 oder der Halter 14 ein Bewegungsmittel bildet,
um den Schweissbrenner 16 zu bewegen. Am freien Ende des
Abtasters 18 ist ein Profilfithler 19 angebracht, der im we-
sentlichen eine L-Form aufweist. Der Profilfiihler 19 ist des-
wegen in diese Form gebogen, um einen geradlinigen Ab-
schnitt 20 an seinem vorderen Ende zu bilden. Die Linge
dieses Abschnittes 20 ist derart gewihlt, dass sie grosser ist
als der Abstand zwischen benachbarten Grundabschnitten
der gefalteten Abschnitte 2 des Wellbleches.

Der Schweissbrenner 16 ist mittels eines Kabels 21 mit ei-
ner Schweissmaschine 22 verbunden. Diese und das Werk-
stiick sind mittels eines Kabels 23 aneinander angeschlossen,
sodass ein Schweissstromkreis zwischen dem Schweissbren-
ner 16 und dem Wellblech 1 gebildet wird.

Der Abtaster 18 und das Steuerungsmittel 13 sind iiber
ein weiteres Kabel 24 miteinander verbunden, wobei der Ab-
taster ein Ausgangssignal an das Steuerungsmittel 13 auf-
grund eines vom Profilfiihler 19 ausgehenden Signals abgibt.

Ebenfalls in Fig. 3 ist mit 25 ein Schlauch dargestellt, der
als ein druckerzeugendes Mittel dient, um eine Druckkraft
von vorbestimmten Wert auf die Schweissstiicke auszuiiben.
In diesem Schlauch herrscht ein Innendruck von mehreren
bar, welcher auf die oberen Endflichen der gefalteten Ab-
schnitte 2 des Wellbleches einwirkt. Der Schlauch ist in der
Lage, auf alle diese Endfléchen denselben Druck auszuiiben,
um sie zusammenzuhalten, ohne Riicksicht auf die Hohen-
unterschiede zwischen den Abschnitten 2. Nicht dargestellt
ist, wie der Schlauch von oben durch Druckglieder nach un-
ten gedriickt wird und wie es mittels tragenden Teilen, die in
der Nihe der Uberlappungsabschnitte B zwischen dem Well-
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blech und der Randplatte 4 angebracht sind, von unten her
gestiitzt wird.

Nunmehr soll anhand von Fig. 4 der Aufbau des Abtast-
mittels, das den Profilfithler 19 und den Abtaster 18 umfasst,

s erldutert werden. Gleiche oder dhnliche Teile tragen diesel-

ben Bezugsziffern wie diejenigen in Fig. 3 und dementspre-
chend wird deren Erlduterung im folgenden nicht mehr wie-
derholt.

Innerhalb des mit gestrichelten Linien dargestellten Ab-

10 tasters 18 ist ein Polstab 18¢ dargestellt, der mit dem Profil-
fiihler 19 zusammen ein Stiick bildet. Dieser Profilstab kann
um einen Schwenkring 18f schwenken, sodass der obere
Endabschnitt des Polstabes 18¢ und der Profilfiihler 19 sich
nach oben und unten sowie auch nach rechts oder links in

15 entgegengesetzten Richtungen bewegen konnen. Der Polstab
18e steht unter der Wirkung einer Feder 18g, so dass, wenn
der Profilfiihler 19 nicht in Kontakt mit den Werkstiicken
steht, der obere Endabschnitt des Polstabes 18e in Beriih-
rung mit den um ihn herum angeordneten Kontakten 18a

20 und 18d steht. Wenn einer der Kontakte 18a, 18b, 18c und
18d um den oberen Endabschnitt des Polstabes 18¢ herum in
Beriihrung mit diesem gelangt, wird ein Beriihrungssignal
tiber mit den Kontakten verbundene Kabel auf das Steue-
rungsmittel 13 gegeben, so dass die Gleiter 11, 12 entspre-

25 chend den jeweiligen Signal bewegt werden, wie dies in der
noch folgenden Tafel dargestellt ist. Findet jedoch keine Be-
rithrung zwischen den Kontakten und dem oberen Endab-
schnitt des Polstabes 18e statt, stehen die Gleiter 11, 12 still.
In Fig. 4 stellen die Pfeile E,, E,, E; und E, die Bewegungs-

30 richtungen oder zwei orthogonale Richtungen von den Be-
wegungsrichtungen des Profilfiihlers 19 dar.

Tabelle

35 Vom Polstab 18e zu beriihrender Bewegung der Gleiter
Kontakt

Kontakt 18a Vertikalgleiter 12 nach unten

Kontakt 18b Horizontalgleiter 11 nach

40 rechts
Kontakt 18c Vertikalgleiter 12 nach oben
Kontakt 18d Horizontalgleiter 11 nach

links

Aus der Tabelle geht hervor, dass, wenn der Kontakt 18a
in Beriihrung mit dem Polstab 18e gelangt, der Gleiter 12
sich nach unten bewegt; bei Beriihrung zwischen dem Kon-
takt 18b und dem Polstab bewegt sich der Gleiter 11 nach
rechts; bei Berithrung des Kontaktes 18¢ mit dem Polstab
so bewegt sich der Gleiter 12 nach oben und bei Berithrung des

Kontaktes 18d mit dem Polstab 18e verschiebt sich der Glei-
ter 11 nach links.
Der obere Endabschnitt des Polstabes 18e ist so ausge-
fithrt, dass er mit den entsprechenden Kontakten entweder
ss einzeln oder gleichzeitig mit einem Paar von Kontakten in
Beriihrung treten kann. Eine Berithrung mit drei oder allen
Kontakten gleichzeitig ist jedoch nicht méglich. Der Endab-
schnitt ist im weiteren auch so ausgefiihrt, dass bei Beginn
des Schweissvorganges, d.h. wenn sich der Profilfiihler 19
60 gemiss Fig. 4 am oberen rechten Ende des Wellbleches 1
oder der Randplatte 4 befindet, dieser Endabschnitt die
Kontakte 18a und 18d beriihrt.

Nunmehr soll anhand von Fig. 4 der Antriebsstromkreis
fir die Gleiter 11, 12 erldutert werden.

Gemiss dieser Figur ist ein Antriebsmotor 46 fiir den
vertikalen Gleiter 12 vorgesehen, dessen Drehrichtung durch
einen Polarititsschaltkreis 50 in Abhéingigkeit vom Schlies-
sen entweder des Kontaktes 18a oder 18c des Abtasters 18

45
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abhéngt, und der von einer Gleichstromquelle 54 gespeist
wird. Die Drehrichtung eines weiteren Antriebsmotors 48
fiir den horizontalen Gleiter 11 wird ebenfalls durch einen
Polarititsschaltkreis 52 bestimmt, und der Motor ist an eine
Gleichstromquelle 56 angeschlossen. Die beiden Motoren
46, 48 werden mit gleicher Drehzahl und gleicher Stromstar-
ke angetrieben.

Bis hieher wurde der Aufbau des Schweissautomaten
dargestellt. Es folgt nunmehr eine Erlduterung seiner Wir-
kungsweise.

Vorerst wird eine Schweisslinie bestimmt, indem der ge-
radlinige Abschnitt 20 des Profilfithlers 19 entlang des Ran-
des des Wellbleches am letzteren angelegt wird, worauf der
Schweissbrenner 16 so eingestellt wird, dass er dieser
Schweisslinie entspricht. Nunmehr wird die Schweissmaschi-
ne 22 betiitigt, die dem Schweissbrenner 16 elektrischen
Strom zufiihrt, und der Wagen 8 wird bewegt, womit die
Schweissoperation beginnt. Wenn wihrend derselben die
Schweisslinie nach oben oder unten ausweicht, wird das
Ausmass dieser Abweichung dem Steuerungsmittel 13 tiber
das Kabel 24 eingegeben, so dass der vertikale Gleiter 12 be-
wegt wird, um dieser Abweichung in entsprechendem Aus-
mass in der Richtung nach oben oder unten zu folgen. In
analoger Weise wird bei Abweichung der Schweisslinie in
horizontaler Richtung der horizontale Gleiter 11 bewegt, um
dieser Abweichung zu folgen, indem er um ein entsprechen-
des Ausmass in horizontaler Richtung bewegt wird.

Nunmehr soll der Abtast- oder Profiliervorgang der
Schweisslinie durch den Profilfithler 19 und den Abtaster 18
erliutert werden.

Es sei angenommen, dass der Schweissapparat sich in ei-
ner Lage befindet, in welcher der geradliniger Abschnitt 20
des Profilfiihlers 19 sich ein Stiick weit oberhalb und rechts
vom Wellblech 1 und der Randplatte 4 befindet (Fig. 4).
Dies ist der Zustand, in welchem der geradliniger Abschnitt
20 das Wellblech nicht beriihrt. Der obere Endabschnitt des
Polstabes 18¢ des Abtasters 18 steht in Beriihrung mit den
Kontakten 18a, 18d unter Wirkung der Feder 18g, und der
Halter 17 bewegt sich abwirts nach links infolge der Signale
von den Kontakten. Kommt nunmehr der Abschnitt 20 des
Fiihlers 19 in Berithrung mit der Randplatte 4, schwingt der
Fiihler 19 um den Tragring 18f nach oben oder in Richtung
_ des Pfeiles E,. Der obere Endabschnitt des Polstabes 18e be-
wegt sich daher nach unten, wobei er sich vom Kontakt 18a
16st und nur noch in Berithrung mit dem Kontakt 18d steht.
Der Halter 17 bewegt sich daher nach links oder in Richtung
des Pfeiles E,. Kommt nun der Abschnitt 20 in Beriihrung
mit dem Seitenrand des Wellbleches 1, wird der Fiihler
durch den Tragring 18f nach rechts bewegt, was eine Bewe-
gung des oberen Endabschnittes des Polstabes 18e nach links
entsgegengesetzt zur Bewegung des Profilfithlers 19 zur Fol-
ge hat, so dass auch die Berithrung mit dem Kontakt 18d
aufgehoben wird. Damit kommen die Resultierende der
Kraft, welche den oberen Endabschnitt infolge Wirkung der
Feder 18g gegen einen Punkt zwischen den Kontakten 18a,
18b verschiebt, und die Reaktionskraft, die auf den Fiihler
19 vom Rand des Wellbleches 1 und der oberfléche der
Randplatte 4 ausgeiibt wird, ins Gleichgewicht. Der obere
Endabschnitt des Polstabes beriihrt daher keinen der Kon-
takte 18a—18d mehr, wodurch der Halter 17 angehalten wird
und stehen bleibt. Wenn sich daher der Wagen 8 entlang der
Hauptrichtung der Schweisslinie D bewegt, findet ein auto-
matisches Profilschweissen statt.

In bezug auf das Gleichgewicht der obgenannten beiden
Krifte bei Stillstand des Halters 17 hingt die dussere, auf
das vordere Ende des Profilfiihlers 19 einwirkende Kraft von
der Kraft der Feder 18g ab; im dargestellten Beispiel betragt
sie etwa 60 gr, d.h. der Betriebsdruck beim Abtasten betrdgt
im wesentlichen 60 gr. Wenn also der Abtastfiihler 19 oder
der Halter 17 sich entlang der Hauptrichtung D mit dem
Wagen 8 bewegt und hierbei eine Kraft von mehr als 60 gr in
irgendeine der vier Richtungen auftritt, d.h. nach oben, nach
unten, nach rechts oder links, wird der Halter 27 so bewegt,
dass eine Profilierung in den beiden Achsen verwirklicht
wird. Es hat sich ergeben, dass hierbei eine Profilgenauigkeit
im Bereich von + 0.3 mm garantiert wird, und eine Ein-/
Aus-Steuerung ist mit dieser Genauigkeit moglich.

15 Da die Linge des geradlinigen Abschnittes 20 des Profil-
fiihlers 19 grosser als die Breite des im wesentlichen dreiecki-
gen Raumes 6 zwischen den Grundabschnittes des gefalteten
Abschnittes 2 ist (Fig. 2), tritt wihrend des Schweissvorgan-
ges dieser Abschnitt nicht in den genannten Zwischenraum 6
ein und weicht daher auch nicht von der Schweisslinie ab.
Da im weiteren das Wellblech 1 mittels des Schlauches 25
unter einer Druckkraft steht, wird ein Verwerfen oder aus-
beulen des Wellbleches 1 als ganzes korrigiert, so dass es an
die Randplatte 4 unter enger Beriihrung mit dieser ange-
schweisst wird. Auch wenn eine gewisse Verschiebung ¢ im
Rand des Wellbleches 1 zwischen den Grundabschnitten am
7Zwischenraum 6 vorhanden ist, entsteht kein Schweissfehler
infolge der Abweichung der Schweisslinie, wenn der Abstand
1 zwischen den vorderen Enden des Schweissbrenners 16 und
des Abschnitts 20 des Fiihlers 19 wesentlich kleiner als der
Abstand dieser Grundabschnitte voneinander ist. Wenn also
dieser Abstand 1 geringer ist als der Abstand A zwischen
aufeinanderfolgenden Faltabschnitten 2 des Wellbleches 1,
befindet sich zwischen dem Profilfiihler 19 und dem

35 Schweissbrenner 16 jeweils nur ein Zwischenraum 6; sonst
konnten niamlich zwei oder sogar mehr solcher Zwischenriu-
me vorhanden sein, und dann wiirde die Verschiebung ¢ zu
Profilierfehlern fiihren. Der genannte Abstand 1 soll daher
so klein wie moglich sein. Allerdings darf er nicht zu klein
werden, sonst besteht die Gefahr, dass der geradlinige Ab-
schnitt 20 durch den Lichtbogen des Schweissbrenners 16
verbrannt wird. Der Abstand muss also unter Beriicksichti-
gung dieser Punkte festgelegt werden. In der Praxis wird eine
minimale Linge von 30 mm fiir diesen Abstand festgelegt,
unter Beriicksichtigung der Durchmesser des Schweissbren-
ners 16 und des Fiihlers 19 sowie ihrer gegenseitigen Stellun-
gen.

Obschon die vorliegende Erfindung anhand der Schweis-
sung des Wellbleches 1 an nur eine der Randplatten 4, 5 dar-
gestellt wurde, ist es in der Praxis von Vorteil, das Wellblech
1 an beide Randplatten 4, 5 gleichzeitig unter Verwendung
von zwei solcher Schweissautomaten anzuschweissen. Ferner
ist es, obschon hier als Werkstiick ein Wellblech fiir einen
Transformer gewihlt wurde, iiberfliissig zu sagen, dass die
vorliegende Erfindung keinesfalls nur auf diese Anwendung
beschrinkt ist.

Der dargestellte Schweissapparat kann somit auch zur
Verwendung in einem Fall gelangen, in welchem mehrere
quadratische oder rechteckige plattenformige Metallteile in
Abstinden auf eine Metallplatte gelegt werden, so dass ihre
Rénder in einer Linie ausgerichtet sind, worauf diese Teile
entlang ihren Réndern mit der Metallplatte verschweisst
werden. Die vorliegende Erfindung kann auch bei anderen
als den vorliegenden Beispielen angewendet werden.
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