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teln

(57) Das Verfahren und die Vorrichtung zum kontinuierlichen Widerstandsrolinahtschweien von diinnen
Blechmanteln ist in der WiderstandspreBschweitechnik anwendbar. Ziel und Aufgabe der Erfindung besteht darin,
daR Langsnahte von Blechmintein groBen Durchmessers und unabhangig vom Langen-Durchmesser-Verhaltnis
qualititsgerecht verschweilt werden kdnnen. Das wird erfindungsgemaR erreicht durch umgebaute und mit
Sonderkonstruktionen versehene Serienschweifmaschinen wie sie in den Figuren 1-6 dargestellt sind. Die Aufgabe
wird so geldst, daB unter Verwendung einer Serienschweimaschine in Quernahtausfiihrung und mit kurzer
Armausladung die Schwei8elektrodenrollen so angeordnet werden, dal diese in gleicher Hohe und in geeignetem
Abstand voneinander laufen. Sie haben jeweils eine separate Kraftiibertragung. Eine SchweiRelektrodenrolle wird
zum SchweiRen an der SchweiRnahtstelle benutzt und die andere l1auft auf einer groflachigen Kupferschiene, die in
der Nahe der SchweiBnahtstelle auf der Blechoberflache aufliegt, diese andriickt und nur zur Stromibertragung
benutzt wird. Die Blechenden des Blechmantels liegen dabei auf einer groflachigen Kupferunterlage. Der
SchweiRstrom flieRt von der stromiibertragenden Elektrodenrolle auf die Kupferschiene, durchdringt diese und das
darunterliegende Mantelblech groRflachig und gelangt in die Kupferunteriage. Durch die Schweistromkonzentration
an der SchweiRelektrodenrolle, die an der Schweinahtstelle arbeitet, entsteht die nétige Schweifwarme und durch
den aufgebrachten wesentlich hoheren Druck die VerschweiRung. :
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Erfindungsanspriiche

1. Verfahren und Vorrichtung zum kontinuierlichen Widerstandsrolinahtschweif3en von diinnen
Blechmaénteln, dadurch gekennzeichnet, daR die SchweiRelektrodenrollen 1 und 2 so angeordnet
sind, dafd diese an der Schweil3nahtstelle in geeignetem Abstand nebeneinander faufen, jedoch nur
eine Elektrodenrolle zum Schweilen genutzt wird und die andere zur Strom{ibertragung dient.

2. Verfahren und Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal? beide Elektrodenrolien
1und 2 eine separate Krafteinstellung besitzen. Dabei drilickt eine der Elektrodenrollen (2) auf die
SchweilRnahtstelle und die andere (1) auf die groRflachige Kupferschiene (3), die in der Nahe der
SchweilRnaht auf das Blech aufgelegt wird.

Die Kupferschiene 4 ist in geeigneter Weise an die Spannvorrichtung anzubringen.

3. Verfahren und Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Bauteil- und
Vorrichtungsabmessungen ohne Bedeutung fiir den Schweilvorgang sind, der induktive A
Widerstand sich auch bei Verwendung ferromagnetischer Werkstoffe fiir die Bauteile wiahrend des
SchweiBvorganges nicht &ndert und nur eine Phasenanschnittsdnderung wéhrend des
Schweillvorganges vorgenommen wird.

4. Verfahren und Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Stromiibertragung
zur Stromibertragungsrolle 1 Gber Kupferbander, flexiblen Kupferdraht oder andere bekannte,
bewegliche Stromibertragungsliésungen erfolgt und die groRflachige Kupferschiene (3) so
gestaltet sein kann, dal3 die Auflagefldche grof3flachig, aber unterbrochen ist.

Eine gleichbleibende Schweiflnahtqualitdt wird bei Einhaltung der anderen Anspriiche trotzdem
gewahrleistet.

5. Verfahren und Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die
Kupferauflageschiene 4 fiir den Blechmantel so gestaltet ist, da de SchweilRstrom groBflachig
aufgenommen und an der Schweifdnahtstelle konzentriert wird.

Hierzu 6 Seiten Zeichnungen
Anwendungégebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum kontinuierlichen LangsnahtschweiRen diinner Bleche und Blechméntel und ist in der
WiderstandsprefschweiRtechnik auch bei der Fertigung von FaBmaénteln oder artgleichen Bauteilen einsetzbar.

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Es ist bekannt, diinne Bleche durch Widerstandsrolinahtschweien zu verbinden. Dabei werden diese Bleche durch eine obere
und untere Schweielektrodenrolle an der Schweilinahtstelle zusammengepreft und durch Stromzufuhr mit groRen
Stromstérken und niedrigen Spannungen unter Wirkung des elektrischen Widerstandsprinzips verschweift.

Flr das Widerstandsrollnahtschweilen gibt es verschiedene Verfahrensvarianten, wie

das Doppelrollenprinzip, .

das Wanderrollenprinzip,

das Dornschlittenprinzip,

das Prinzip der HohlkérpernahtschweiBung

und das oft angewendete Verfahren mit zwei (ibereinanderstehenden SchweilRelektrodenrollen an den
StandardschweilRmaschinen. :

Alle die hier genannten Verfahren sind in der einschidgigen Literatur beschrieben.

Sie haben den Nachteil, daR sich beim SchweiRen ferromagnetischer Werkstoffe der induktive Widerstand des Schweif3kreises
wéhrend des SchweilRens stark dndert und deshalb der Phasenanschnitt wahrend jeder SchweiRung durch eine zusitzliche
Steuerung veradndert werden muf.

Weiterhin ist das kontinuierliche Langsnahtschweien von Schiitzrohren bekannt. Dieses hochproduktive Verfahren ist jedoch
nur fir ein bestimmtes Durchmesser-Blechstérkenverhaltnis anwendbar. AuRerdem sind die dafir erforderlichen Anlagen sehr
grof und teuer, dadurch ist ihr Einsatz nur dann 6konomisch, wenn damit groRe Mengen produziert werden.

Es ist bereits das kontinuierliche Langsnahtschweien von diinnwandigen Rohren quer zur Maschine mit einem Langen-
Durchmesser-Verhéltnis gréRer 15 beschrieben. Nach diesem Patent kénnen mittels eines Kupferdornes und einer groRflachigen
Kupferunterlage unterhalb des Rohres zwischen der oberen und unteren Schweielektrodenrolle mit einer geeigneten
Spannvorrichtung die Langsnaht diinnwandiger Rohre quer zur Maschine kontinuierlich geschweit werden.

Die Spannvorrichtung ist so gestaltet, daR beim SchweiRen quer zur Maschine Anderungen des induktiven Widerstandes im
Schweil3stromkreis auch beim Schweiflen ferromagnetischer Werkstoffe so gering sind, daR nur eine Anderung des
Phasenanschnittes wéhrend des SchweiRens verrichtet, eine Biegebelastung des Dornes vermieden wird und die vom
Schweistrom eingeschlossene WerkstlickgroBe sich wahrend des SchweiRvorgangs dndert.

Die Stromubertragung wird hierbei von der unteren Schweielektrode groRflachig durch die daraufliegende Kupferunterlage
durch das Blech tiber den Kupferdorn zur SchweilRstelle geleitet und dort sind dann die bekannten Verhaltnisse fiir einen
SchweiRvorgang nach dem WiderstandsrolinahtschweiBverfahren gegeben.

Der Nachteil dieser Vorrichtung besteht darin, da® sie nur fiir dinnwandige Rohre und rohrihnliche Kérper mit einem Langen-
Durchmesserverhaltnis grofier 15 anwendbar ist. -
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Beim Verschweilen von Blechménteln mit grofem Durchmesser nach diesem Prinzip, wird der Wirkungsgrad der
Schweilmaschine durch den gréler werdenden Elektrodenabstand schlechter und die SchweiBstrom{ibertragung ist iber den
Kupferdorn nur durch eine Sonderkonstruktion zu lésen.

Im weiteren ist auch eine US-Patentschrift bekannt (US 3499138 vom 3. Mérz 1970), in der ein indirektes
Widerstandsrollnahtschweiverfahren beschrieben wird, welches zum VerschweilRen diinner Bleche, insbesondere von
Blechstlicken zur Herstellung eines endlosen Blechbandes dient.

Jedoch ist diese Widerstandsschweimaschine so gebaut, da3 ein SchweiRwagen zur Bewegung der Rollen-Elektrode
verwendet und das Werkstiick festgeklemmt wird. Damit kénnen keine Diinnblechrohre groen Durchmessers im
kontinuierlichen Durchlauf verschweil3t werden.

Bekannte FaRhersteller im In- und Ausiand haben Kompaktanlagen im Einsatz, bei denen die Blechplatinen vom Blechstape! -
einzeln abgenommen, gerundet und unmittelbar nach dem Runden durch die bekannten WiderstandspreBschweimaschinen
bzw. auch Sondermaschinen mit einer unteren und oberen Schweilelektrodenrolle geschweilt werden.

Es gibt FaBschweillanlagen, hergestellt in der DDR — VEB LEW Hennigsdorf (NSF 02 u. 03) — und BlechzargenschweiRanlagen
im Ausland:

o inder BRD den Zargenautomat ZA 275/700-460,

o in Grof3britanien Gerate der Fa.British-Federal,

e in der Schweiz Geréte der Fa.Sondronic AG.

Gemeinsamer Nachteil dieser Anlagen ist, abgesehen von den sehr hohen Anschaffungskosten solcher Anlagen, daB durch die
hohe Biegebelastung des unteren SchweiRmaschinenarmes eine Begrenzung der Armausladung gegeben ist und daR dieser
Nachteil durch die Erhéhung des induktiven Widerstandes nicht aufzuheben ist.

Ziel der Erfindung

Durch die Erfindung war ein Vefahren zu schaffen, mit dessen Hilfe Blechméntel groRen Durchmessers und unabhangig vom
Blechdicken-Durchmesser-Verhaitnis kontinuierlich LANGSNAHT-WIDERSTANDSROLLNAHTGESCHWEIRT werden kdnnen.
Dabei war es notwendig, durch Bau und Umbau von bekannten SchweiRapparaturen — Kurzhaltung der
Schweimaschinenausladung und des Abstandes Trafo-SchweiRnahtstelle — Zeitverkiirzungen beim SchweiBvorgang zu
erreichen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Ldngsnaht von diinnen Blechménteln mit groBem Durchmesser kontinuierlich im
Widerstandsrolinahtverfahren zu verschweiRen.
ErfindungsgemaR wird die Aufgabe so geldst, daR analog dem bekannten indirekten PunktschweiRen ein indirektes

- Rollnahtschweien durchgefihrt wird.
Die SchweiBelektrodenrolien stehen erfindungsgemaR nicht mehr tibereinander, sondern laufen auf derselben Blechseite
nebeneinander. Dabei liegt das zu schweiBende Blech bzw. die Mantelzarge auf einer Kupferunterlage.
Eine der beiden Rollen wird als SchweiRelektrodenrolle benutzt und hat die bisher tiblichen Arbeitsbreiten.
Die andere Elektrodenrolle dient nur zur Stromubertragung und lauft auf einer groRflachigen Kupferschiene. Die Kupferschiene
liegt auf der Blechoberseite auf.
Beide Elektrodenrollen haben eine separate Krafteinstellung, so dai der SchweipreRdruck der SchweiRelektrodenrolle und der
Anprefidruck der Schweistromiibertragungsrolle auf die Kupferschiene separat eingestelit werden kann.
Die Kupferschiene liegt dort am Blech an, wo auf der anderen Blechseite ebenfalls groBflachig der Kupferdorn bzw. eine
Kupferauflageschiene vorhanden ist. Sie transportiert den Strom an die SchweiRstelle.
Durch diese Elektrodenanordnung wird erreicht, da8 das SchweiRfenster beim Umbau einer Serien-Quernaht-
Widerstandsrollnahtschweimaschine sehr klein wird.
Bei dieser handelsiiblichen QuernahtschweiRmaschine muf die Kraftiibertragung der oberen SchweiBelektrodenrolle am
oberen Elektrodenarm so gewahrleistet sein, da neben dieser Elektrodenrolle noch Freiraum fiir eine zweite Elektrodenrolle
ist.
Diese zweite Elektrodenrolle muB sich in gleicher Hohe mit der ersten Elektrodenrolle befinden und sich durch ein eigenes
Kraftsystem an die darunter liegende Kupferschiene andriicken lassen. .
Die Stromibertragung zu dieser Strom(ibertragungsrolle muR also nicht mehr wie bei der sonst liblichen unteren Rolle tiber -
einen starren Arm erfolgen, sondern tiber Kupferbénder, flexiblen Kupferdraht und dergleichen bekannter beweglicher /
Stromiibertragungslésungen, die die Bewegung der zweiten Rolle zulassen. :
Durch diese Anordnung wird erfindungsgemaR erreicht, daR ein koninuierliches WiderstandsrolinahtschweiRen von
Blechménteln groBen Durchmessers mdglich ist, so daB nur geringfiigige Anderungen des induktiven Widerstandes im
SchweiBstromkreis auch beim SchweilRen ferromagnetischer Werkstoffe auftreten, da® nur eine Anderung des
Phasenanschnittes wahrend des SchweiBens verrichtet und die vom Schweistrom eingeschlossene WerkstlckgréBe ki
gehalten wird.

»
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Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausflihrungsbeispiel ndher erldutert werden. Inden dazugehdrigen Zeichnungen
zeigen

Fig.1: die Elektrodenanordnung,

Fig.2: das Prinzip der Schweistromibertragung,

Fig.3: den Querschnitt der Spannvorrichtung,

Fig.4: den Querschnitt der Anordnung des technischen Aufbaus an der verénderten QuernahtschweiBmaschine mit
Spannvorrichtung,

Fig.5: die SchweiBmaschine in Portalausfiihrung mit Spannvorrichtung

Fig.6: die Seitenansicht des SchweiBwagens und der Elektrodenrollen.

In der Figur 1 ist die Elektrodenanordnung dargestellt. Die Elektrode 2 ist die SchweiRelektrode und die Elektrode 1 driickt auf die
Kupferschiene 3. '

Der zu verschweilRende Blechmantel 5 liegt auf der Kupferauflageschiene 4 auf.

Die SchweiRschienen (Kupferschienen) kdnnen auch aus einem anderen, gut elektrisch leitendem Material bestehen.

In der Figur 2 ist bei gleicher Anordnung gemaB Figur 1 der Stromfluf beim Schweilvorgang dargestellt. Der Strom flie3t dabei
von der Elektrodenrolle bzw. Kupferrolle 1 auf die Kupferschiene 3.

Diese Kupferschiene dient als Stromiibertragungselement von der beweglichen Rolle 1 zur groBflachigen Stromiibertragung auf
‘das Blech bzw. Blechmaterial.

Der Strom flieRt durch das Blech auf die groRfidchige Blechauflageschiene aus Kupfer oder artgleichem Material. Sie
transportiert den Strom zur SchweiBnahtstelle.

Die Auflageschiene 4 ist so gestaltet, da sie eine groRflachige Stromaufnahme des Bleches bei geringem elektrischen
Widerstand und einen geringflachigen StromdurchfluB an der Schweilnahtstelle garantiert. Auch bei gleichmaRiger,
ununterbrochener Auflagefiiche findet, ausgelost durch den wesentlich héheren Druck der schmalen SchweiRelektrodenrolle,
nur in diesem Bereich eine Vorschweifung statt.

Der SchweiRvorgang vollzieht sich dann auf bekannte Weise zwischen Auﬂageschiene 4, iberlapptem Blechteil und
Schweil3elektrodenrolle 2.

In der Figur 3 sind die Darstellung der Figur 1 durch die Teile der Spannvorrlchtung fiir den Blechmantel vervollsténdigt. Es
handelt sich hierbei um die Spannfinger 6, die Luftschlduche 7, die Stdnder 8 und andere bekannte Bauteile und Baugruppen. Die
Art der Spannvorrichtung spielt fiir die Verfahrensdurchfiihrung nur eine untergeordnete Rolle. Das Spannen kann bei
Einhaltung der verfahrensbedingten Forderungen auch'auf eine andere Art geldst werden.

Die Figur 4 zeigt eine Gesamtdarsteliung der verfahrensbedingten Vorrichtung und des Maschinenaufbaues. Hierbei sind der
obere Schweimaschinenarm 9, der untere SchweiRmaschinenarm 10, der SchweiBelektrodenkopf-11 und das
SchweiRmaschinengehiuse 15 Serienbauteile und Baugruppen der bekannten Schweilmaschinen.

Zur Gewahrleistung eines geschlossenen Kraftsystems zwischen Vorrichtung und Maschine wird das Schienenaufnahmegestell
12 nebst Verbindungsschiene 13 starr untereinander verbunden.

Diese zwei Bauteile sowie der Arbettszyhnder 14 kdénnen standardisierte Baueinheiten sein.

Der Unterarm 10 ist beweglich und wird durch den Arbeitszylinder 14 nach unten gezogen, so daf die Elektrodenrolle 1 auf die
Kupferauflageschiene 4 driicken kann. .
'Die Stromiibertragung vom Transformator 17 zum Unterarm 10 bzw. zur Elektrodenrotle 1 muB dabei Giber flexible Kupferkabel,
Kupferbéander oder dergleichen erfolgen.

In der Figur 5 ist das gleiche SchweiBprinzip dargestelit, nur da hierbei die Anlage in Portalbauweise ausgefihrtist. Der Vorteil
dieser Vorrichtung besteht darin, dal der Abstand der Elektrodenrollen 1 und 2 zur Schwe|l33tromquelle (Transformator) 17
gering gehaiten wird und damit der Wirkungsgrad der Anlage verbessert werden kann.

Die Stinder 16, die Arbeitszylinder 18 und 19 und die Elektrodenarme 20 und 21 k6nnen wiederum aus Standardbauteilen bzw.
aus einem SchweiRbaukastensystem verwendet werden.

Fiir die Elektrodenarme bzw. die Elektrodenaufnahmen sind ggf. Sonderanfemgungen notwendig.

In der Figur 6ist der SchweiBwagen, das heit die bewegliche Spannvorrichtung in der Seitenansicht dargestelit. Das Bauteil 22
ist der Aufnahmestander fiir Aufnahmedorn 24 des Blechmantels, auf dem die Kupferauflageschiene 4 aufliegt bzw.
eingearbeitet ist und der, um die Spannkrafte aufzufangen, durch die Verriegelung 23 abgestitzt wird.

In der Figur 6 wird ebenfalis die Kupferauflageschiene 3 dargestellt. In dieser Seitenansicht jedoch in unterbrochener Gestaltung
der Auflageflache. Eine Beeintrachtigung der Schweilnahtqualitét tritt dadurch jedoch nicht ein.
~ Mit der erfindungsgemaRen Vorrichtung und Maschinenanordnung kann unter Verwendung mehrerer solcher SchweiBwagen
" ein kontinuierliches Mantelldngsnahtschweilen von Blechmanteln erfolgen. Dabei kann bei unterschiedlichen
" Blechmanteldurchmessern und -gréRen sowie bei Vorhandensein des entsprechend angepal3ten Schweillwagens eine
"'kurzfristige Umstellung der Anlage auf ein anderes Bauteil erfolgen.
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