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(54) Rollenkopf fiir eine Widerstandsschweissmaschine.

(57) Bei einem Rollenkopf (10) einer Widerstandsnahtschweiss-

maschine, welcher Rollenkopf einen Stator (12) und einen Rotor B..B
(14) aufweist, wird das Lageraussengehause (18, 18°) mittels in 40
seinem Inneren vorgesehenen Kanélen (2, 2°) gekuhlt. Dies er- ) I8 s
héht die Lebensdauer des Rollenkopfs. 1%
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft einen Rollenkopf fir eine Widerstandsnahtschweissmaschine geméass Oberbegriff des An-
spruchs 1. Ferner betrifft die Erfindung eine Widerstandsnahtschweissmaschine gemass Oberbegriff des Anspruchs 5
sowie ein Verfahren zum Widerstandsnahtschweissen mit derartigen Rollenképfen.

Stand der Technik

[0002] Aus DE A 4 020 182 C1 ist ein Rollenkopf der eingangs genannten Art bekannt. Solche Rollenkdpfe haben sich
bewahrt. Die Standzeit der Rollenképfe im Betrieb ist wesentlich von den Walzlagern zwischen Rotor und Stator bestimmt.
Diese Lager werden vom Inneren des Rollenkopfs her durch das im Rollenkopf zirkulierende KuhImittel gekuhlt, welches
Uber das Lagerinnengehause Warme vom Lager abfiihrt. Der im Lager vorhandene Schmierstoff altert durch die Betrieb-
stemperaturen beim Schweissen. Mit der Zunahme der Schweissgeschwindigkeit und der damit bendtigten héheren Sch-
weissfrequenz steigen die Anforderungen, was verbesserte Schmierstoffe notig macht.

Darstellung der Erfindung

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, einen verbesserten Rollenkopf zu schaffen. Insbesondere soll dieser
eine erhohte Standzeit aufweisen.

[0004] Dies wird bei dem Rollenkopf der eingangs genannten Art dadurch erreicht, dass ferner Kiihimittelkanale im Inneren
des Lageraussengehauses vorgesehen sind, welche mit Kanalen im Stator in Fluidverbindung stehen.

[0005] Durch die damit erzielte beidseitige Kihlung der Lager kann eine verringerte Lagertemperatur erzielt werden.
Eine Aussenkihlung wurde bisher vom Fachmann bei derartigen Rollenképfen, die beim Schweissen von Dosenzargen
eingesetzt werden, nicht in Betracht gezogen. Es zeigt sich aber, dass diese Massnahme deutliche Vorteile bietet und
einer Forcierung der reinen Innenklihlung und/oder dem Einsatz hdherwertiger Schmierstoffe Gberlegen ist.

[0006] Bevorzugt ist es, dass die Anordnung der Kilhimittelkanéle im Inneren des Lageraussengehéduses mehrere vom
Zentrum des Lageraussengehauses radial nach aussen fuhrende Kihimittelkanéle umfasst. Vorzugsweise flihren diese
radialen Kanéle zu einem ringférmigen Kihimittelkanal im Inneren des Lageraussengehauses, der sich vom Zentrum des
Lageraussengehéuses entfernt im Bereich des dusseren Rands des Lageraussengehéuses befindet. Dies ergibt eine gute
Kihlung bei einfacher Herstellbarkeit des Lageraussengehduses. Insbesondere sind vier oder mehr radial nach aussen
fuhrende Kihimittelkanale vorgesehen.

[0007] Die Erfindung betrifft ferner eine Widerstandsnahtschweissmaschine mit einem an einem Oberarm der Maschine
angeordneten oberen Rollenkopf und einem an einem Unterarm der Maschine angeordneten unteren Rollenkopf, zwi-
schen welchen Rollenkdpfen die Widerstandsnahtschweissmaschine den Pfad fiir den Durchlauf des Schweissgutes bil-
det. Solche Widerstandsnahtschweissmaschinen sind bekannt und werden insbesondere zum Schweissen von Dosenz-
argen eingesetzt. Dabei kommen hohe Schweissgeschwindigkeiten vor.

[0008] Die obengenannten Vorteile werden erzielt, indem der obere und der untere Rollenkopf ein Rollenkopf nach einem
der Ansprliche 1 bis 4 ist.

[0009] Weiter betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Widerstandsnahtschweissen der Langsnaht von Dosenzargen mit-
tels zweier Rollenkdpfe zwischen denen die Dosenzargen hindurch transportiert werden.

[0010] Die erlduterten Vorteile werden dadurch erzielt, dass die Lageraussengeh&use der Rollenkdpfe mittels einer Kihl-
flussigkeit gekuhlt werden, die im Inneren der Lageraussengehéuse zirkuliert.

Kurze Darstellung der Zeichnungen
[0011] Im Folgenden werden eine Vorrichtung und das Vorgehen nach Stand der Technik und werden Ausflihrungsbei-

spiele der Erfindung anhand der Zeichnungen néher erlautert. Dabei zeigen
Fig. 1  einen Rollenkopf nach Stand der Technik zur Erlauterung von dessen Aufbau;

Fig. 2 eine Seitenansicht auf das Lageraussengehéuse eines Rollenkopfes geméss der Erfindung mit Darstellung
der im Lageraussengehduse vorgesehenen Kuhimittelkanale;

Fig. 3 einen vereinfacht dargestellten Schnitt durch einen Rollenkopf gemass der Erfindung entlang der Schnittlinie
B-B von Fig. 2;

Fig. 4 einen vereinfacht dargestellten Schnitt durch einen Rollenkopf geméss der Erfindung entlang der Schnittlinie
A-A von Fig. 2; und
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Fig. 5 grob schematisch das Vorgehen und eine Widerstandsnahtschweissvorrichtung zur Schweissung von Dosen-
kérpern mit Rollenkdpfen geméss der Erfindung.

Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

[0012] Anhand der Fig. 1 wird der Aufbau eines Rollenkopfes nach Stand der Technik, insbesondere gemass
DE 4 020 182 C1 erlautert. Fig. 1 zeigt den insgesamt mit 10 bezeichneten Rollenkopf fiir eine Widerstandsschweissma-
schine zum Widerstands-Rollennahtschweissen von Dosenkérpern. Der Rollenkopf 10 ist oberhalb seiner Rotationsachse
geschnitten dargestellt und weist in diesem Beispiel einen als zweiteilige Achse ausgebildeten Stator 12 auf, auf dem
ein Rotor 14 mittels Walzlagern 16, 16 drehbar gelagert ist. Gleiche, aber mit einem hochgestellten Strich versehene Be-
zugszeichen bezeichnen jeweils das andere Teil eines Paares von gleich ausgebildeten Teilen. Fir die Lagerung mit den
Walzlagern weist der Rollenkopf 10 am Stator 12 befestigte Lageraussengehéuse 18, 18" sowie am Rotor 14 befestigte
Lagerinnengehause 20, 20" auf, zwischen denen die Walzlager 16, 16” (hier als Kugellager dargestellt) angeordnet sind.
Die Lageraussen- und Lagerinnengehéuse 18, 18" bzw. 20, 20" sind aus nichtrostendem, antimagnetischen Stahl gebildet
und sind somit wirbelstromverlustarm. Die Walzlageraussenringe sind jeweils durch eine Isolation 22, 22" von dem Lage-
raussengeh&use 18 bzw. 18" elektrisch getrennt. Stattdessen, oder auch zusétzlich, kbnnen auch die Walzlagerinnenringe
von den Lagerinnengehausen 20, 20" durch eine elektrische Isolation getrennt sein.

[0013] Der Stator 12 wird an dem freien Ende eines nicht dargestellten Schweissarms einer Widerstandsnahtschweiss-
maschine elektrisch gut leitend festgeklemmt, wobei flir die Schweissung von Dosenzargen ein Unterarm mit einem Rol-
lenkopf und ein Oberarm mit einem Rollenkopf vorgesehen ist, zwischen welchen Rollenkdpfen die Schweissung erfolgt, in
der Regel unter Verwendung einer Drahtzwischenelektrode, was dem Fachmann bekannt ist und hier nicht weiter erlautert
wird. Der Schweissstrom ist vom Stator 12 auf den Rotor 14 zu Ubertragen, der ihn, vorzugsweise (ber die genannte
Drahtelektrode, zur Schweissstelle Ubertragt. Zur Stromibertragung zwischen Stator und Rotor ist eine insgesamt mit 24
bezeichnete Gleitkontakt-Stromibertragungseinrichtung vorgesehen, wie sie insbesondere aus DE 4 020 182 C1 bekannt
ist, worauf hier verwiesen wird.

[0014] Gemass Stand der Technik ist weiter der Innenraum zwischen dem Stator 12 und dem Rotor 14 auf in Fig. 1 darge-
stellte Weise mittels O-Ringen und Wellendichtungen fluiddicht abgedichtet. Da der Rotor 14 und die Gleitkontaktflachen
gekuhlt werden missen, sind zum Hindurchleiten eines flissigen Kihimittels durch den Rollenkopf 10 Kanéle 52, 52" und
53, 53" im Stator 12, Kanéale 54 im Rotor 14 und Kanale 55" in den Gleitkontaktscheiben vorgesehen(den Kanélen 55°
entsprechende Kanéle, die in der Scheibe 26 vorgesehen sind, sind in Fig. 1 nicht sichtbar). Kiihimittel wird im Betrieb der
Widerstandsschweissmaschine Uiber den Ober- bzw. Unterarm der Maschine in den Kanal 52 eingeleitet und strémt durch
den Kanal 53, durch die nicht sichtbaren Kanéle der Scheibe 26, durch die Kanéale 54 und 55" und schliesslich durch die
Kanale 53" und 52" zurlick in den Ober- bzw. Unterarm.

[0015] Gemass der vorliegenden Erfindung werden auch die Lageraussengehause 18 und 18 durch das KihImittel ge-
klhlt, das durch den Kanal 52 im Stator in den Rollenkopf eintritt und diesen durch den Kanal 52" im Stator wieder verlasst.
Dazu sind im Inneren der Lageraussengehéuse 18 und 18" Kihimittelkanéle angeordnet, was nun an Hand der Fig. 2, 3
und 4 mittels eines bevorzugten Beispiels naher erlautert wird. In diesem Beispiel ist der Rollenkopf 10 gegenuber Fig. 1
zum Teil vereinfacht dargestellt. Gleiche Bezugszeichen wie in Fig. 1 bezeichnen gleiche oder zumindest funktionsgleiche
Elemente des Rollenkopfs.

[0016] Fig. 2 zeigt eine Ansicht auf einen Rollenkopf 10 von der Seite, so dass sich eine Draufsicht auf das Lageraus-
sengehause 18 ergibt. Mit unterbrochenen Linien sind die von aussen unsichtbaren Kanéle fir die Kihlflissigkeit im In-
neren des Lageraussengehauses 18 angedeutet sowie auch von aussen unsichtbare Kanale im Stator 12. Fig. 3 zeigt
eine Schnittansicht entlang der Schnittlinie B—B von Fig. 2 und Fig. 4 zeigt die Schnittansicht entlang der Schnittlinie A—A
von Fig. 2. In Fig. 8 ist mit dem Pfeil F der Eintritt von Kihlfllissigkeit in den Kanal 52 des Stators 12 dargestellt. Diese
Kuhlflissigkeit wird, wie erwahnt, durch den Schweissarm der Schweissmaschine geférdert, an dem der Rollenkopf fest-
geklemmt ist. Dies ist bekannt und wird hier nicht weiter erlautert. Auch die Abfuhr der Kihlfllissigkeit, die den Rollenkopf
Uber den Kanal 52" verléasst, was mit dem Pfeil F* symbolisiert ist, wird nicht weiter erlautert. Die Kuhliflissigkeit gelangt
im Stator 12 durch die Kanéle 5 zum Eintritt in die Kanale 2 des Lageraussengehauses 18. Ferner durch die von den
Kanéalen 5 abzweigenden Kandale 6 zum Eintritt in die Kanéle 2° des Lageraussengehduses 18°. Die Kanale 52 und 54
im Stator 12 sind — wie in Fig. 1 — gegeneinander flissigkeitsdicht verschlossen. Es ergibt sich der in Fig. 2 und in Fig.
3 mit den Pfeilen dargestellte Fluss der Kuhlflissigkeit vom Stator 12 in die Lageraussengehause 18 und 18" und im
Lageraussengehéuse selber der Fluss durch die Kanéle 2 vom Zentrum nach aussen zum 4usseren Rand der Lageraus-
sengehéause hin, wie das in Fig. 2 und in Fig. 3 flir das Lageraussengehause 18 mit den Pfeilen a dargestellt ist bzw. fr
das Lageraussengehéuse 18 in Fig. 3 mit den Pfeilen a” gezeigt ist. Ein nur in Fig. 2 ersichtlicher, bevorzugt ringférmiger,
Kanal 3 ist im Lageraussengehéuse 18 vorgesehen (und auch im Lageraussengehéduse 18°) und ist beabstandet vom
Zentrum 7 des Lageraussengehauses angeordnet und wird von den Kanélen 2 und 2" gespiesen. Von diesem Kanal 3
aus erfolgt der Ruckfluss der Kuhlflissigkeit (Pfeile c) zum Ausgang 52" im Stator. Die Kuhlflissigkeit fliest dazu zunéchst
durch die Kanale 4 und 4" in den Lageraussengehéusen 18 und 18" (Pfeile b) zum Zentrum jedes Lageraussengehauses.
Der Schnitt entlang der Schnittlinie A—A von Fig. 2 bzw. Fig. 4 zeigt dies. Kanéle 7 im Stator 12 leiten die Kuhlflissigkeit
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vom Zentrum der Lageraussengehduse 18, 18” in den Kanal 52" im Stator. Von dort wird die Klhlflissigkeit Gber den
Schweissarm abgefihrt, was bekannt ist und hier nicht weiter erlautert wird.

[0017] Die Herstellung der Lageraussengehduse 18, 18" mit den darin angeordneten Kanélen kann auf verschiedene
Weise erfolgen. Eine bevorzugte Art der Herstellung ist ein schichtweiser Aufbau aus einem metallischen Pulverwerkstoff
mittels Lasersintern, was unter dem Fachbegriff «generative metal forming (GMF)» bekannt ist. Mittels des Lasers werden
nach und nach Schichten (von z.B. 20 Mikrometern Dicke) reliefartig aufgebaut, womit die gezeigte oder eine andere Ka-
nalstruktur beim Aufbau des Lageraussengehéuses in diesem vorgesehen werden kann. Ebenfalls mdglich ist ein Aufbau
des Lageraussengehduses aus mehreren separat zugeschnittenen Schichten eines Metallmaterials, die aufeinander ge-
legt miteinander verbunden werden. Die mindestens eine mittlere Schicht bildet dann mit ihren Ausnehmungen die Kané-
le. Eine solche Schicht kann z.B. mit einem Laserschneidwerkzeug oder mittels Funkenerosion zugeschnitten werden.
Die Schichten kénnen durch Schweissung (z.B. Reibschweissung und Elektronenstrahlschweissen) flachig und an den
Réndern verbunden werden.

[0018] Fig. 5 zeigt grob schematisch eine Widerstandsnahtschweissmaschine 125, mittels welcher Dosenkdrper 128, 129,
130 geschweisst werden. Dies ist dem Fachmann grundséatzlich gelaufig und wird hier nur kurz erlautert. Von einem Stapel
122, der z.B. auf einem Transportwagen 133 angeordnet ist, werden einzelne Bleche abgestapelt und einem Rundapparat
124 zugefuhrt. In der Figur ist das Blech 127 als Beispiel gezeigt. Im Rundapparat 124 wird das Blech gerundet und
verlasst den Rundapparat als Dosenkodrper 128, dessen langs verlaufende Uberlappnaht noch offen ist und nachfolgend in
der Widerstandsnahtschweissmaschine 125 geschweisst werden soll. Dazu sind die Rollenkdpfe 10 und 10" vorgesehen,
welche erfindungsgemasse Rollenkdpfe mit geklhltem Lageraussengehéuse sind. Der obere Rollenkopf 10 ist dabei an
dem nur angedeuteten Oberarm 126 der Schweissmaschine 125 befestigt, der untere Rollenkopf 10" am nur angedeuteten
unteren Schweissarm 126°. Uber diese Schweissarme wird auf bekannte Weise jeder Rollenkopf mit der Kihlfliissigkeit
versorgt bzw. die erwarmte Kuhliflussigkeit wird Uber den Schweissarm abgeflihrt. Mittels der Rollenkdpfe wird die Zarge
129 geschweisst (in der Regel unter Verwendung einer Drahtzwischenelektrode, wie beim Schweissen von Dosenkérpern
Ublich). Der vorgéngig geschweisste Dosenkdrper ist mit 130 bezeichnet.

Patentanspriiche

1. Rollenkopf fiir eine Widerstandsnahtschweissmaschine, mit einem Stator (12), mit einer Elektrodenrolle, die als Rotor
(14) an dem Stator (12) drehbar gelagert ist, wozu mit dem Rotor (14) verbundene Lagerinnengehause (20, 20°) und
mit dem Stator (12) verbundene Lageraussengehause (18, 18°) vorgesehen sind, mit einer Gleitkontakt-Stromiiber-
tragungseinrichtung (24), die zwischen Stator und Rotor angeordnet ist, und mit Kanélen zum Hindurchleiten eines
Kihimittels, durch Stator, Rotor und die Lagerinnengehause (20, 20°), dadurch gekennzeichnet, dass ferner Kiihimit-
telkanéle (2, 2, 3, 4, 4°) im Inneren der Lageraussengehduse (18, 18°) vorgesehen sind, welche mit Kanélen (5, 6,
7) im Stator (12) in Fluidverbindung stehen.

2. Rollenkopf nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Kiihimittelkanale im Inneren der Lageraussengehédu-
se (18, 18") mehrere vom Zentrum jedes Lageraussengehauses radial nach aussen fihrende Kihimittelkanale (2,
2°, 4, 4) umfassen.

3. Rollenkopf nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Kihimittelkanéle im Inneren der Lageraussengehau-
se (18, 18’) jeweils einen ringférmigen Kihimittelkanal (3) im Inneren des Lageraussengeh&uses umfassen, welcher
im ausseren Randbereich jedes Lageraussengehauses (18, 18°) verlauft und in welchen die radial nach aussen fiih-
renden Klhlmittelkanéle minden.

4. Rollenkopf nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass vier oder mehr radial nach aussen fiihrende
Kuhimittelkanéle vorgesehen sind.

5. Widerstandsnahtschweissmaschine (125) mit einem an einem Oberarm (126) der Maschine angeordneten oberen
Rollenkopf (10) und einem an einem Unterarm (126°) der Maschine angeordneten unteren Rollenkopf (10), zwischen
welchen Rollenkdpfen der Durchlauf des Schweissgutes erfolgt, dadurch gekennzeichnet, dass der obere und der
untere Rollenkopf ein Rollenkopf nach einem der Anspriiche 1 bis 4 ist.

6. Verfahren zum Widerstandsnahtschweissen der Langsnaht von Dosenzargen mittels zweier Rollenkdpfe nach einem
der Anspriiche 1 bis 4, zwischen denen die Dosenzargen hindurch transportiert werden, dadurch gekennzeichnet,
dass die Lageraussengehause der Rollenkdpfe mittels einer Kuhlfllissigkeit gekihlt werden, die im Inneren der La-
geraussengehause zirkuliert.
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