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Den foreliggende opfindelse angdr en fremgangsmade af den
i indledningen til krav 1 angivne art til automatisk frem-

stilling af blikd&sesvgb,

Det er velkendt, at désesvgb kan fremstilles pa hel- eller
halvautomatisk madde ved at tilpassede faconstykker rundes
til svgbemner med en langsgdende slidse og derefter fgres
igennem en svejsestation, hvori slidsen tilsvejses, for-
trinsvis ved sd&kaldt rullesvejsning. Ved udfgrelsen af
svejsningen optrader det problem, at der kan opsta defor-
mationer ved de frie ender af svejsesgmmene, hvor det be-
nyttede svejsevaerktgj har mulighed for at bergre ikke blot

emnets yderside, men tillige dets endekanter.

Dette problem er jfr. US-PS 2.187.740 sggt lgst derved, at
emnerne fgres gennem svejsestationen pd tat sammenstgdende
mide, hvorved svejsevarktgjet relativt kan bevage sig di-
rekte fra det ene emne til det naste, hvorved svejsebetin-
gelserne ved enderne af de enkelte emner vil veare de samme
som langs svejsesgmmene i gvrigt. Der vil herved blot ske
en lokal sammensvejsning af materialet ved de sammenstgden-
de emneendekanter, og ved det kendte forslag udfgres der-
for en efterbehandling af den svejsede razkke af emner, idet
rakken fgres gennem en krum bane, hvorved emnerne friggres
fra hinanden ved en simpel knakpdvirkning. En sé&dan behand-
ling af emnerne er mulig, hvor der er tale om nogenlunde
tykvaggede emner, men ved tyndpladeemner opstér betydelig
risiko for deformering af selve pladematerialet i knakom-

rdderne.

Opfindelsen har til formdl at angive en fremgangsmdde af
den navnte art, ved hvilken emnerne kan fremstilles uden
vaesentlig deformationsrisiko, selv hvor der er tale om ud-

pregede tyndpladeemner.

Dette opnds ifglge opfindelsen ved, at fremgangsmaden udgves
som angivet i den kendetegnende del af krav 1, dvs. ved at

man sgrger for, at emnerne ved passagen af svejsevaerktgjet
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fplger sd tat efter hinanden uden dog helt at bergre hin-
anden, at svejsningen vil blive udfgrt praktisk taget pé
kontinuerlig mdde, men uden at emnerne sammensvejses. Nar
mellemrummet mellem emnerne er meget lille, vil svejse-
vaerktgjet ikke falde ind i kantmellemrummet, dvs. svejse-
betingelserne ved sgmenderne vil vere praktisk taget de
samme som langs s¢gmmene i ¢gvrigt, og efter svejsningen
kan emnerne afleveres enkeltvis uden at skulle udsattes

for nogen som helst adskillelsespévirkning.

Sadvanligvis foretages rundingen af emnerne pd intermitte-
rende méde, og emnerne afleveres til et fgrste transport-
system, der fremfgrer dem med en betragtelig indbyrdes af-
stand. For at f3 emnerne bragt tat sammen i et-andet-trans-
portsystem, der viderefgrer emnerne mod svejsestationen, er
det fra nevnte US-PS 2.187.740 kendt at lade det fgrste
transportsystem arbejde med forholdsvis stor hastighed, sa-
ledes at de oprindeligt adskilte emner med sikkerhed sam-
menfgres helt ved afleveringen til det andet transportsy-
stem. Et sddant forlgb ville vare vanskeligt at styre, nar
man ved opfindelsen ¢gnsker sikkerhed for, at emnerne nok
bringes tet sammen, men dog med en lille indbyrdes afstand,
og det har vist sig, at man for netop at styre forlgbet pa
den gnskede sikre m&de med fordel kan benytte den i krav 2

angivne fremgangsmade.

Fremgangsmaden if¢glge opfindelsen lader sig jfr. krav 3 ud-
gve ogsa ved anvendelse af palagt svejse- eller loddemateri-
ale, idet det viser sig, at det ved svejsningen kontinuer-
ligt palagte materiale brydes ved smeltning ud for de korte
mellemrum mellem emnerne, der séledes ikke sammensvejses

indbyrdes.

Opfindelsen omfatter tillige den i krav 4 angivne svejse-

maskine til udgvelse af den omhandlede fremgangsméde.

Ved det i krav 5 angivne opnés en hensigtsmassig transport

af emnerne til sikring af, at de afleveres til svejsestatio-
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nen med den gnskede ngjagtighed i den indbyrdes beliggenhed

af emnerne.

Ved det i krav 7 angivne opnds en simpel udfgrelsesform for
den transportindretning, som skal fremfgre emnerne med forst
h¢j og derefter lav hastighed, idet dette udvirkes ved hijalp

af et enkelt, med javn hastighed bevaget transportorgan.

Opfindelsen forklares i det fglgende narmere i forbindelse

med tegningen, p& hvilken

fig. 1 er en skematisk oversigt over en eksempelvis udfgrel-
sesform for en fuldautomatisk svejsemaskine ifglge opfindel-

sen,

fig. 2 et plant billede af svejsemaskinen set forfra delvis

i snit efter linien II-II i fig. 3,
fig. 3 et sidebillede af forenden af svejsemaskinen,

fig. 4 et skematisk billede af indfgringsmekanismen, der

synkront indfgrer d&selegemerne mellem trddelektroderne,

fig. 5 et skematisk billede af indfgringsmekanismens driv-

organer,
fig. 6 et skematisk billede af en anvendt palstyring, og

fig. 7 et hastighed/tids-diagram over daselegemernes tran-

sport fra oprundingspositionen til svejsepositionen.

I den i fig. 1 viste fuldautomatiske maskine til svejsning
af d&selegemer eller pladekanter er der pd et maskinstel 1
anbragt et magasin 3 til optagelse af rektangulare plade-
emner, som skal bearbejdes. Magasinet 3 er tilsluttet en
sadkaldt "flexer", som tjener til udglatning af indre span-
dinger i de tilfgrte pladeemner. Den er udformet som et
valsevaerk. I tilslutning til "flexeren" findes en oprund-

ningsmaskine 5, i hvilken de spandingsfrie pladestykker
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formes til cylindere. En drivmekanisme 7 driver en udtag-
ningsindretning for magasinet i bade flexeren og oprund-
ningsmaskinen 5. P& forsiden af svejsemaskinen findes en
horizontalt forskydelig tilfgringsunderstgtning 9, som
omfatter ikke viste glidespor til fg¢ring af de i oprund-
ningsmaskinen 5 oprundede emner. Understgtningen 9 vir-
ker desuden som barer for et transportkadesystem 11, der
bestdr af to ved siden af hinanden parallelltlgbende en-
delgse transportkader. Disse transportkader 11 er udskif-
telige for tilpasning til langden af de déser, dexr skal
fremstilles. Hvert transportkadepar er beregnet til et
vist afpasset arbejdsomrade af daselangder pd f.eks. 80-
130 mm osv. Transportkaderne 11 drives gennem en drivkob-
ling 13 forsynet med en udligningsmekanisme for kadelgbet
og et kadehjul 15. Kaederne passerer endvidere en kade-
stramningsvogn 16, samt omlgbsruller sdsom kadehjul 18

og 19.

Tilfgringsunderstgtningen 9 kan ved hij=zlp af en indstil-
lingsindretning 21, der betjenes ved hjalp af et hé&ndhjul
22, bringes i en ¢nsket position. Understgtningen 9 har
desuden en forskydelig indskubningsindretning 24, som pa
den nedenfor beskrevne made er synkroniseret med kade-
transporten. Ved hjalp af et tandhjul 26 kan indskubnings-
indretningen bevaeges til indstilling og justering af tran-

sportindretningen.

I hgjre side af fig. 1 er vist en i og for sig kendt svej-
seindretning 28 med en lejeplade 30, der bazrer en elektro-
debevagelsesmekanisme 32 for en gvre og en nedre elektro-
detrad 35 og 34.

Ved siden af den egentlige svejsemaskine findes to sdkald-
te beholdervikler, af hvilke kun den ene 37 er vist. Disse

indeholder de benyttede svejseelektrodetréade.

Svejseindretningen 28 omfatter yderligere to elektroderul-

143737
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ler 39 og 41, som elektrodetradene 34 og 35 er fgrt over,
og som tjener til tilfgrsel af svejsestrgmmen. En sdkaldt
Z-skinne 55 er i sin ene forlangede ende oph&ngt pa ma-
skinrammen. En p& lejepladen 30 fastgjort svejsearm 44

er ophazngt i Z-skinnen 55, f.eks. fastskruet dertil. Ef-
ter elektroderullerne 39 og 41 er der anbragt fgringsrul-
ler 43 og trykruller 46, ved hjelp af hvilke svejsesgmmen

bliver efterarbejdet.

I fig. 1 er der yderligere vist to fjedre 48 og 50, som
leverer svejsetrykkene, henholdsvis trykket pé& trykrul-

lerne 46.

Den forskydelige tilf@gringsunderstgtning 9 er som vist i
fig. 2 udformet med en svalehalefgring 53. I dens overpart
er svejsearmen 44 og Z-skinnen 55 vist. I udsparinger i
begge sider af svejsearmen 44 lgber transportfingre 57
udgdende fra transportkaderne 11. Omlgbsruller 19 for
transportkaderne er pa lejetappe 59 lejret i kuglelejer
60. Knaster p& kaden 11 pavirker en styrearm 62, som gen-
nem en kort aksel 63 pavirker et kadetrzk 64 (se ogsa
fig. 3), der igen er forbundet med en svingarm 66. Den
pd& en styreaksel 67 vinkelindstillelige svingarm 66
overfgrer bevagelsen af styrearmen 62 til styreakslen
67, som er lejret pd en understgtning 68. Styreakslen

67 fgrer til et drivgear 69, der ikke omfattes af op-
findelsen, og derfor ikke beskrives i enkeltheder. I
dette drivgear 69 virker styreakslen pa en kamskive 98
(fig. 4-6), som gennem en kamrulle 96 og en svingarm 95
beveger en hul aksel 70 og en p& denne fastgjort skinne
71 med parallelt udragende svingarme 72 og 73. Ved den
frie ende af hver af svingarmene 72 og 73 findes et kug-
leled 93 med en skydestang 89, der ved sin modsatte ende
ligeledes har et kugleled 91. En hermed samvirkende led-
ska1 danner en del af en stgdstang 80, som ligeledes bea-
rer en lejebolt 81 til svingelig fastholdelse af en ind-
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skubningspal 75 henholdsvis 76. Stgdstangerne 80 er an-
bragt forskydelige i cylinderhuse 77 og hver forbundet
med et indskubningsstempel 78. Hvert af disse stempler
78 har en stempelstang 85, som er forskydeligt lejret i
en fgring 87 i stgdstangen 80 og ved sin anden ende ba-
rer en kurverulle 83, der til stadighed ligger an mod en

kamflade 84 p& indskubspallen, henholdsvis 75 og 76.

Den beskrevne fuldautomatiske svejsemaskine virker pa fgl-
gende made: Fra magasinet 3 fgres pladeemnerne ved hjzlp
af en ikke nermere beskrevet, f.eks. pneumatisk transport-
indretning til den navnte flexer, og derefter til oprund-
ningsmaskinen 5. Efter oprundningsprocessen gribes emner-
ne af to transportfingre 57 p& kaderne 11 og skubbes med
konstant hastighed ad det navnte ikke viste glidespor hen
mod svejsepositionen. Derved fgres de daseemnekanter, som
skal sammensvejses, ind i Z-skinnen 55. For at muligggre
en kontinuerlig arbejdsgang af oprundningsmaskinen 5 og
for desuden at sikre en fortlgbende tilfgrsel af daseem-
ner til svejsepositionen, skal det fgrste transportsystem,
som omfatter transportkaderne 11, bevages med vasentlig
stprre hastighed C1 end det andet transportsystem, f.eks.
den dobbelte hastighed c, (fig. 7). Kun pé denne made er
det muligt uhindret at udfgre oprundningsprocessen mellem
transportkaderne 11, mens disse bevages fremad. For nu at
muligggre tilfgrslen af pladeemner, som skal svejses, hen-
holdsvis at anbringe diseemnerne i svejsepositionen, ma
disses hastighed C1 formindskes, s&ledes at de ved deres
indlgb mellem svejseelektroderullerne 39 og 41 eller trad-
elektroderne 34 og 35 har samme hastighed C2 som tradelek-
troderne. Indskubningen mellem trddelektroderne foregar ved
hjzlp af et skubbetransportsystem. Dette, som omfatter
indskubningspalerne 75 og 76, styres ved hjelp af styre-
armen 62 fra det fgrste transportsystems transportkader

11 synkront med disses bevagelse. Dele af transportfingre-

ne 57 pd kaden 11 svinger i mellemrummene mellem disse fing-
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re 57 styrearmen 62 ud og giver gennem akslen 63 kadetrak-
ket 64 og svingarmen 66 p& styreakslen 67 en tilsvarende
drejning. Denne drejning af akslen 67 bevirker gennem en
kobling en drejning af kamskiven 98, som ved hjzlp af
kamrullen 96 forskyder svingarmen 95. Denne forskydning
fremkalder en drejning af svingskinnen 71 og dermed en
svingning af dobbeltsvingarmene 72 og 73 p& en s&dan md-
de, at palerne 75 og 76 i bevagelsens fgrste fase udfg-
rer en tilholdningsbevagelse, dvs. en indsvingning mod
diseemnernes bane, sdledes som det er vist med stiplede

linier i fig. 4.

Givet ved formen af kamskiven 98 fglger derefter i svej-
sefasen en bevagelse (translationsbevagelse) af palerne
75 og 76 i retning mod elektroderullerne 39 og 41, mens
det ved slutningen af fgrste bevagelse grebne daseemne
indskubbes i svejsepositionen. Disse bevagelser af det
fgrste og andet transportsystem synkroniseres fra kurve-
skiven 98 ved hjelp af transportfingrene 57 og styre-
armen 62. Palerne 75 og 76 griber om daseemnerne nar de
kanter deraf, som skal sammensvejses, for sdledes at
fastholde emnerne i den rigtige stilling. Efter den i af-
rulningsomrddet for tradelektroderne 34 og 35 udfgrte
svejsning bliver svejsesgmmen underkastet en slutbear-
bejdning af trykrullerne 46. Rullerne 46 bevirker des-
uden, at de svejste didselegemer fgres bort fra svejse-

positionen.

Grensevardierne for nedsattelsen af diseemnernes hastig-
hed er dels transporthastigheden efter udfgrslen fra op-
rundningsmaskinen 5 og dels sluthastigheden, som skal sva-
re ngjagtigt til svejsehastigheden C2’ henholdsvis trad-
elektrodernes fremfgrselshastighed ved svejsestedet. I
fig. 7 er fgrstnavnte transportbevagelse angivet ved

(t), der angiver hastigheden y som

hastighedskurven y
funktion af tiden t, idet udgangshastigheden C1 er gal-

dende for t=0. Tilsvarende er sluthastigheden vist ved

143737
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en kurve W(t) for t=t3. Et overgangsomrade for daselege-
merne fra den fgrste til den anden transport kunne teo-
retisk lagges siledes, at d&selegemerne ingen hastigheds-
forggelse opndr (ved t=t), men sa javnt som muligt retar-
deres fra den dobbelte eller stgrre hastighed C1 til den
simple svejsehastighed C2. Denne betingelse for en accel-
lerationsfri overgang er i praksis ikke mulig at overhol-
de, i s@rdeleshed p& grund af tolerancerne pd transport-
kzderne og d&seemnerne. Nar palerne 75 og 76 griber dase-
legemerne (ved t=t1) har disse en fremfgringshastighed,
som er mindre end svejsehastigheden ( ¥ (t;)< $(t3)),
hvorfor de i fgrste del af tilfgringsbevaegelsen mad accel-
leres ud over svejsehastigheden (t2<t<t3), nemlig siledes,
at den mistede vejlangde ved slutningen af det fgrste
transportsystem kan indhentes i det andet. Dette fremgar
af forlgbet af de tilsvarende kurver i fig. 7. Man bgr
tilstrebe forholdet |areal ABC|® areal CDE/ .

N&r transportkaderne 11 lgber over kadehjulene, aftager
komposanten af kadehastigheden C1 i d&seemnernes bevagel-
sesretning efter udtrykket C, - cos ¥ . hvor Y varierer
fra +90° over 0° til */. 90° og C, over 0 til -/. C,. I
punktet B (fig. 7) ved ¥ = 60°
fordring af indskubningspalerne 75 og 76. Herefter accel-
lereres palerne 76 og 75 med ddseemnerne til en hastighed

overtages didseemnernes be-

svarende til punktet D, og sluttelig derfra retarderes
til svejsehastigheden C, (punkt E). Fra dette punkt for-
bliver transporthastigheden en kort tid konstant, for til
sidst at falde nogenlunde efter en kasteparabel.

Som elektrodetrade bruges isar runde trade, eksempelvis
ved valsning fladtrykte tréde med plan bund- og overside

med afrundede sideflader.
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PATENTI KRAV:

1. Fremgangsmadde til automatisk fremstilling af blikdé&-
sesvgb, ved hvilken tilpassede faconstykker successivt
rundes til svgbemner med en langsgdende slidse og deref-
ter fremfgres aksialt i retning mod en svejseposition
(28), som de bringes til at passere for tilsvejsning af
navnte slidse, idet de bevages gennem svejsepositionen
med en hastighed, som er s& meget mindre end fremfgrings-
hastigheden imod svejsepositionen, at de i afstand fra
hinanden tilfgrte emner ndr at bringes tet sammen inden
deres mod hinanden vendende ender fg@res gennem svejsepo-
gitionen, kendetegnet ved, at fremfgringshas-
tigheden er afpasset sdledes i forhold til svejsehastig-
heden, at emnerne nok bringes tat sammen, men ikke nar

at bergre hinanden inden passagen af svejsepositionen.

2. Fremgangsmidde ifglge krav 1, ved hvilken man ved
hjalp af et f@drste transportsystem fremfgrer emnerne

med stor hastighed (CT) indtil en afleveringsposition,
hvorfra de viderebevaeges med mindre hastighed ved hjazlp
af et andet transportszystem, kendetegnet ved,
at man umiddelbart fgr emnerne ndr den foran svejseposi-
tionen (28) beliggende afleveringsposition (B, fig. 7)
formindsker fremfgringshastigheden til under svejsehas-
tigheden (Cz), og at man efter afleveringen (i B) til
det andet, fra svejseorganerne forskelligt transportsy-
stem (24) accellererer emnerne til over svejsehastighe-
den (nemlig til D) og derefter decellererer emnehastig-
heden til svejsehastigheden, hvormed de afleveres til
svejseorganerne, sdledes at emnerne efter at de ved den
fgrste hastighedsformindskelse har ndet svejsehastigheden
(ved A,to) bevaeges mod svejsepositionen med en middel-
hastighed, som mindst er tilnarmelsesvis lig med svejse-

hastigheden (areal ABC £areal CDE).

143737
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3. Fremgangsmdde ifglge krav 1 eller 2, kendeteg-
net ved, at der i svejsepositionen (28) pdlagges svejse-
trad kontinuerligt langs slidserne, dvs. ubrudt over det

korte mellemrum mellem p& hinanden fglgende svgb.

4, Svejsemaskine til udfgrelse af fremgangsmaden ifglge
krav 1, med et oprundningsapparat (5), en svejsestation
(28) med organer til bevagelse af oprundede emner med ¢n-
sket svejsehastighed forbi stationzre svejseorganer (39,
41), og transportorganer til fremfgring af de oprundede
emner aksialt i retning mod svejsestationen, hvilke tran-
sportorganer er indrettet til at fremfgre emnerne med sé
stor hastighed i forhold til den mindre svejsehastighed,
at de fra oprundningsapparatet (5) med mellemrum afleve-
rede emner ndr at bringes tat sammen inden de successivt
indfgres i svejseorganerne, kendetegnet ved,
at transportorganerne (11,24) er sdledes indrettede, at

de kan fremfgre et emne med navnte store hastighed indtil
emnets forende er bragt i tat nerhed af bagenden af det
foregdende emne, dog uden at bergre dette, og til derefter
at fremfgre emnet med svejsehastigheden under opretholden-

se af afstanden mellem emnerne.

5. Svejsemaskine ifglge krav 4, kendetegnet
ved, at den foruden en fgrste transportindretning (11)
for de fra oprundningsapparatet (5) afleverede emner og
de navnte organer (75,76) til bevagelse af emnerne gen-
nem svejsestationen (28) har en anden transportindretning
(24), som er indrettet til at overtage de fra den fgrste
transportindretning afleverede emner og fgre disse til
svejsestationen med en afleveringshastighed, som hgjst

er lig med svejsehastigheden.

6. Svejsemaskine ifglge krav 5, kendetegnet
ved, at den fgrste transportindretning (11), som beveger

emnerne med stor hastighed, er siledes indrettet, at frem-
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fgringshastigheden for et emne sankes til under svejse-
hastigheden umiddelbart fg¢r emnet overtages af den anden
transportindretning (24), og at den anden transportind-
retning (24) er indrettet til efter overtagelsen af em-
net at accellerere dette til over svejsehastigheden og
til derefter at decellerere emnet til svejsehastigheden
p& en sddan made, at emnernes middelhastighed efter det
tidspunkt, hvor de ved fgrstnavnte hastighedssankning
passerede svejsehastigheden, tilnzrmelsesvis er lig med

svejsehastigheden.

7. Svejsemaskine ifglge krav 5, ved hvilken transport-
organerne omfatter bevaegede skubbeorganer (57,75,76), som
skubber fremad p& bagkanten af de fremfgrte emner, k e n -
detegnet ved, at den fgrste transportindretning
bestdr af en langs emnernes bevagelsesbane anbragt driv-
kede (11), der har i banen indragende medbringere (57),

og som ved afleveringsenden passerer et kadehjul, hvor-
over kaden (11) @ndrer retning tilstrekkeligt til, at
hastigheden for medbringernes (57) bevagelse i baneret-

ningen nedbringes til under svejsehastigheden.

Fremdragne publikationer:
USA patent nr. 2187740.
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