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Maskin til fremstilling av avbrudte sveisesgmmer pd sveisegjen-
stander med hulrom.

Oppfinnelsen vedrﬁrer en maskin til fremstilling av avbrudte
sveisestmmer pd svelsegjenstander med hulrom og omfattende et
fremforingsorgan til kontinuerlig fremmating av sveisegjenstanden
samt en i maskinen frem- og tilbakebevegelig sveiseautomat med

et eller flere sveisehoder.

Ved tidligere kjente anordninger av dette slag er enten bjelken
eller sveisehodene blitt matet frem méd-sveisehastigheten under
sveisingen og med hoyere hastighet under sveiseavbruddene.

Dette har medfort en begrensning i anordningens raskhet, da det
er vanskelig & akselerere eller retardere en tung bjelke og hel-
ler ikke hva angar bevegelige sveisehoder har hastighetsforskjel-

Kfr. kl. 21h-30/17
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len kunnet holdes sd hoy som tnskelig. Dessuten m& under sveise-
oppholdene, f.eks. ved sveising av hulbjelke ved passasjen av
hulrommene, lysbuen slukkes og derpd tennes ndr hulrommet er
blitt passert{

Ovenstéende ulemper oppheves ifélge oppfinnelsen, idet denne
kjennetegnes ved at et styre- eller et mandverorgan pa i og for
seg kjent médte er innrettet til & drive sveiseautomaten fremad

i samme retning som og med lavere hastighet enn sveisegjenstandens
fremforingsbevegelse og efter ferdigsveising av en sveisestm &
tilbakefore sveiseautomaten med en hdyere hastighet i retning

mot fremféringsbevegeléen, og at en sveisebakke er innrettet til
automatisk & utfylle hulrommene i sveisegjenstanden mellom svei-
sestedene, hvorved muliggjores at lysbuen eller -buene kan brenne
ved passasje av sveisebakken, og at lysbuen eller -buene er

ionisert ved hver sveisesOms begynnelse.

I en foretrukket utférelse av denne anordning bestar styreorgan-
ene av en hydraulisk sylinder, som driver svelseautomaten og
igjen pavirkes av et servosystem styrt av en kamskive.

Andre kjennctegn for oppfinnelsen vil fremgéd av den efterfolgende
beskrivelse av utforelseseksempler pd en anordning iftlge opp-
finnelsen i forbindelse med tegningene.

Fig. 1 viser skjematisk og med visse deler fjernet en sveisean-
ordning ifclge oppfinnelsen sett forfra og beregnet f.eks. for

sveising av en hulbjelke,

Fig. 2 er et snitt gjennom anordningen i fig. 1 tatt efter linjen
II-11I i fig. 1.

Fig. 3 viser i noe stérre mdlestokk et planriss av anordningen
ifolge Tig. 1 og 2 tatt efter linjen ITI-IIT i fig. 1.

I det viste utforelseseksempel anvendes anordningen ved intermit-
tent sveising av en hulbjelke A, som fremstilles av prefabrikerte
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bjelkeelementer B, hvilke sammenfoyes med et mellomstykke C ved
to sveisesteder D, slik det fremgar av fig. 3. '

Driften av bjelken A gjennom sveisemaskinen skjer med de i mh-
skinstativet lagrede valser 2, som drives av en likestromsmotor
(ikke vist) der over en utvekslingskasse (ikke vist) driver kob-
lingen 3, idet motoren ved hjelp av en motstand kan reguleres
sdledes at det kan fas en bjelkematningshastighet fra null til
f.eks. 600 em/min, Driften overfores til valsene med kjeder og
kjedehjul, som antydet pd tegningen. Ved en polomkaster kan mat-
ningen skje 1 begge retninger. For styring av bjelken A, nar
bare bakre eller forreste valser 2 er i inngrep med bjelken, er
det anordnet en ekstra styreanordning, som antydes med styrerul-
lene 4 i fig. 2 og 3. Styrerulléne 4 kan innstilles i sideret-
ning ved at de er lagret i broer 5, som beveger seg pd aksler 6
og forskyves ved hjelp av en felles, gjenget spindel 7 som griper
inn i gjengede hull i broene 5.

For utforelse av sveisingen er det anordnet en bjelkegéende svei-
seautomat 1 av kjent type, skjematisk antydet i fig. 1 og 2, og
forsynt med to sveisehoder 8, som kan arbeide et og et eller beg-
ge samtidig, om to sveisefuger skal sveises pd samme tid som i
det viste eksempel. Sveiseautomaten 1 med hodene 8 drives frem
og tilbake i anordningen ved hjelp av en hydraulisk sylinder 9,
som styres av et servosystem, der skal beskrives nzrmere i det
efterfdlgende, og som igjen styres av en kamskive 10. Sveise-
hodenes 8 siaglengde antydes i fig. 2, hvor de inntegnes i sine
to ytterstillinger, den ene strexprikket.

Servosystemet virker p& folgende mite: Kamskiven 10 som drives
ved hjelp av kjededrift (skjematisk vist i fig. 1) fra bjelkemat-
ningen, er utskiftbar, og kamskiver med forskjellige dimensjoner
kan anordnes i avhengighet av bjelkedelingen, dvs. avstanden
mellom hulrommene i bjelken A. Ogsd kjedehjulene for drift av
matrisen er utskiftbare og dimensjonert i1 et visst forhold til
bjelkedelingen., Mot kamskiven 10 loper et styrelager 11, hvis
hevegelser overfores via en arm 12, en aksel 13 og en arm 1k til
den pd den annen side av stativet aubragte servosylinder 15, som
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igjen styrer den hydrauliske sylinder 9 og derved fdrer sveiseauto-
maten 1 frem og tilbake i Onsket utstrekning. For servosystemets
tilbakegang er det anordnet en returfjer 16 (fig. 2). Kamskiven
10 er ved siden av kamkurven utformet med en sirkular lopebane

17 mot hvilken styrelageret bringes til & ligge an ved hjelp av

et avstandsorgan (ikke vist), ndr man ikke onsker noen forflyt-
ning av sveiseautomaten, f.eks. ved innsveisning av forsterkning-
er eller lignende ved bjelkens ender, hvorved sveisingen altsé
skjer med bjelkematningshastigheten.

Under sveisingen driver sdledes sylinderen 9 sveiseautomatvognen
og sveisehodene 8 fremover med en hastighet lik bjelkematningen
redusert med sveisehastigheten. N&r en delning er sveiset, gar
sveisehodene tilbake f.eks. ti ganger hurtigere enn bevegelsen
fremad. Ved kamskivens 10 utformning benyttes siledes 9/10 av
bjelkens gjiennomgangstid for den egentlige sveising og bare 1/10
for sveisehodenes tilbakefdring til utgangsstilling.

For ikke & behsve & tenne og slukke lysbuene i sveisehodene under
tilbakeforingen, hvilket ved pulverbuesveising ikke lar seg
gjore, da svelisetradden mitte klippes av ved hver start, er videre
anordnet en sveisebakke, som utfyller hulrommet E mellom to svei-
sesteder. Denne sveisebakke bestdr av en utskiftbar bakke 18 av
et eller annet passende materiale, f.cks. kobber, som passerer
med noen klaring i hulrommet E, som skal utfylles, og som for-
trinnsvis er avkjolt ved at bakken 18 er hul og at et kjolemiddel,
f.eks. vann, bringes til & sirkulere igjennom denne. Bakken 18
er forskyvbar i en bakkefsrer 19 og belastes i tilbakegdende
retning av en motvekt 20 over et linesystem omfattende en til
bakken festet line og rull. Bakken kan heves og senkes ved hjelp
av trykkluftbokser 21 anordnet ved bakkeforerens ender, hvilke
bokser betjenes av en toveisventil 22, som padvirkes av motvekten

20,

Sveisingen foregdr p& folgende mite: Forst innsettes de til
hulbjelkens deling svarende kjedehjul og kamskiven 10 i servo- .
styremekanismen, Hevarmen 12 innstilles ved hjelp av distance-
organet, slik at styrelageret 11 loper mot den sirkulmre bane 17
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i kamskiven 10, hvorved sveisehodene 8 stdr stille i forhold til
sveisegjenstanden A. Mutterne 23 pd hver side av valsene 2 18s-
nes og valsene fores mot sentrum, slik at bjelken A lett kan inn-
fores i anordningen. Derefter ansettes styrerullene 4 med den
tidligere beskrevne anofdning mot bjelkens flenser, slik at bjel-
ken sentreres og de &vre valser 2 trykkes ned mot bjelken ved
hjelp av trykksylindre (ikke vist) og de Bvre valsers muttere

23 ansettes, slik at valsene léses i denne stilling. Bjelken A
kjores videre gjennom og et stykke ut av maskinen, og de nedre
valser 2 innrettes, f.eks, med en linjal, efter de dvre valser

og lases med sine muttere 23, Derefter apnes kranene for trykk-
luft resp. kjolemiddel til bakkefdreren 19 og bakken 18, og
bjelken kjdres fremover eller bakover s& langt at sveisehodene
peker mot det punkt hvor sveisingen skal begynne. Xamskiven 10
losnes fra sin aksel og dreies slik at styrelageret 11 ligger pa
kurvebanens laveste punkt, hvorefter avstandsorganet flyttes

slik at styrelageret vil 18pe p& kurvebanen istedenfor den sirku-
lzre bane 17 p& kamskiven 10. Bjelken A kjores langsomt gjennom
maskinen, og slaglengden og slagstillingen av sveisebakken 18
innstilles sdledes at nir elektrodene passerer hulrommet E i
bjelken A, befinner sveisebakken 18 seg hele tiden i dette. Denne
innstilling skjer dels ved endring av motvektlinens lengde og
dels ved flytning av et anslag for motvekten. Reduksjonsventilen
for lufttrykket til trykkluftbeholderne 21 innstilles slik at
motvekten 20 greier & trekke bakken 18 tilbake, nir ventilen slip-
per ut luften fra boksene 21 og bakkefdreren 19 sdledes senkes.’
Bjelkematningshastigheten innstilles slik at passende sveisehas-
tighet fa&s, hvilket kan beregnes efter formelen:

M= _D
1,1xL
S
hvor: M = bjelkematning cm/min
D = delning 1 cm
L = sveiselengde i cm
8 = sveisehastighet cm/min,
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Bjelkematningen beregnes og innstilles ved hjelp av motstanden,
som regulerer drivmotorens hastighet, bjelken kjores i sveise-
stilling og sveisingen settes i gang ved samtidig igangsetning
av sveiseforldp og bjelkematning. Ior hver ny bjelke, som skal
sveises, stilles kamskivens styrelager 1l not der sirlulsre bHase
17 pd kamskiven, bjelken kjores 1 stilling, slik at sveisehodene
8 peker mot startpunktet, kamskiven 10 ldsnes og dreies, slik at
styrelageret 11 kan fores inn pd kamskivens kurvebane, hvorefter
kamskiven lases og sveisingen settes i gang. Om det under sveis-
ingen viser seg at den ikke kan skje med samme overlapning i
begynnelsen og slutten av hver deling, kan dette justeres ved
hjelp av inn- eller utskruing av vingemutteren 24 pi armen 12,
slik at armen 12 fores nzrmere eller lengre bort fra kamskiven
10,

Kamskiven 10 er fortrinnsvis utformet s8ledes i forhold til
bjelkedelingen at sveisingen skjer et passende stykke innpid bak-
ken 18 s& vel ved sveisingens begynnelse som slutt, hvorved det
péd bakken stdrknede sveisegods tjener som stotte for sveisen,
hvorved svelsekrateret hindres i den egentlige sveis.

Av foranstéende beskrivelse fremgdr at det ved oppfinnelsen til-
velebringes en anordning som tillater intermittent sveising med
betydelig raskere forldp enn tidligere. Ved anordningen ifdlge
oppfinnelsen mates bide bjelken og sveisehodene 1 samme retning
under sveiseperiodene, idet sveisehodene mates frem med lavere
hastighet enn bjelken. Efter en sveisestrekning er utfort, gir
sveisehodene tilbake til utgangspunktet for neste sveis med
hoyere hastighet, hvorved bjelkematningen og tilbakefdringshas-
tigheten adderes. Dessuten mates bjelken hele tiden fremad med

vesentlig hoyere hastighet enn sveisehastigheten.

A endre bjelkens hastighet er naturligvis vanskeligere enn 3
akselerere cller retardere et s&eisehcde, hvorfor det kan forut-
settes at med foreliggende system, foruten at bjelkemainingen og
tilbakeforingshastigheten adderes, kan hastighetsforskjellen
holdes vesentlig storre, hvorfor tapstiden for passasje over

hulrommene (sveilseoppholdene) kan minskes vesentlig. Derved
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blir gjennomgangstiden for bjelken gjennom anordningen betydelig
kortere enn ved kjente systemer.

Ennu en fordel utgjor den kjdlte sveisebakke, som automatisk
utfyller hulrommene ved lysbuens passasje. Ved at bakken er av
passende materiale og avkjclt samt at lyshuens passasje skjer
hurtig, kan lysbuen tillates & brenne ved passasjen og behover
ikke 8 tennes og slukkes, hvilket cr komplisert og ved pulver-
buesveising ugjennomforbart, In annen fordel med sveisebakken
er at lysbuen med passende utformning av kamskiven, som styrer
sveisehodenes bevegelser, bygger opp en tungelignende understot-
telse av storknet sveisemetall pad sveisebakken i1 begynnelsen og
slutten av hver sveisestrekning, hvorved kraterdannelse hindres
og sveisen blir fullgod efter hele sin lengde.

Patent kravw

1. Maskin til fremstilling av avbrudte sveisesdmmer pa
sveisegjenstander med hulrom og omfattende et fremforingsorgan
til kontinuerlig fremmating av sveiscgjenstanden samt en i ma-
skinen frem- og tilbakebevegelig sveiseautomat med et eller- flere
sveisehoder, karakterisert ved at et styre-
eller et mandverorgan (9) pd i og for seg kjent mite er innrettet
til & drive sveiseautomaten (1) fremad i samme retning som og med
lavere hastighet enn sveisegjenstandens (A) fremfdringsbevegelsé
og efter ferdigsveising av en sveisesdm & tilbakefdre sveiseauto-
maten (1) med en hdyere hastighet i retning mot fremforingsheveg-
elsen, og at en sveisebakke (18) er innrettet til automatisk &
utfylle hulrommene (L) i sveisegjenstanden (A) mellom sveisested-
ene, hvorved muliggjéres at lysbuen eller -buene kan brenne ved
passasje av sveisebakken (18), og at lysbuen eller -buene er
ionisert ved hver svelsesoms begynnelse.

2. Sveisemaskin som angitt i krav 1, karakter i -
sert ved at styreorganet (9) utgjdres av en hydraulisk
sylinder (9), som driver sveiseautomaten (1), og som pavirkes av
et av en kamskive (10) styrt servosystem.
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3. Svelsemaskin som angitt i krav 2, karakter i-
sert ved at kamskiven (10) er anbragt utskiftbart.

L. Sveisemaskin som angitt i1 krav 2 eller 3, kar ak -
terisert ved at kamskiven (10) via et loftearmssystem
(12-1%) styrer bevegelsen i en servosylinder (15), som pavirker
den hydrauliske sylinder (9), som driver sveiseautomaten (1).

5. Sveisemaskin som angitt i ett av kravene 2 - L,
karakterisert ved at kamskiven (10) foruten den
til styring av sveiseautomatens (1) bevegelser innrettede kurve-
bane er forsynt med en sirkuler bane mot hvilken styreorganene
kan bringes til anlegg.

6. Sveisemaskin som angitt 1 ett av kravene 2 - 5,
karakterisert ved at kamskiven (10) er slik ut-
formet at den egentlige sveising begynnes med en retarderende
bevegelse og avsluttes med en akselererende bevegelse et passende
stykke inne p& sveisebakken (18) for henholdsvis efter den egent-
lige sveisesoms begynnelse og slutning, slik at det pd sveisebak-
ken storknede sveisemetall danner tungelignende stotter 1 den
egentlige sveisesdms begynnelse og slutning.

7. Sveisemaskin som angitt i krav 6, karakter i-
sert ved at sveisebakken (18) pd oversiden i hele lengden
langs den linje, som lysbuen henholdsvis -buene beskriver ved sin
passasje av sveisebakken, er forsynt med nedfresede spor, for-

trinnsvis til halvdelen av sveisegjenstandens tykkelse.

8. Sveisemaskin som angitt i1 krav 6 eller 7, k ar a k -
terisert ved at sveisebakken (18) er hul og kjoles

ved hjelp av et kjslemiddel, som bringes til & sirkulere i sveise-
bakken.

9. Sveisemaskin som angitt i krav 6, 7 eller 8, kar ak -
terisert ved at sveisebakken (18) er innrettet til &
fores tilbake til neste hulrom ved hjelp av et linetrekk med mot-
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vekt (20), som er innstillbart efter hulrommenes deling.

10. Sveisemaskin som angitt i ett av kravene 6 - 9,
karakterisert ved at sveisebakken (11) er innret-
tet slik at den kan heves og senkes ved hjelp av et mandverorgan,
f.eks. trykkluftbokser (21), som styres av motvektens (20) beveg-
else.

Anfgrte publikasjoner:
U.S. patent nr. 2.280.770
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