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69 Kalibrierwerkzeug an einer Schweissmaschine.

@ Mit der Vorrichtung kann die Uberlappung der Kan-

ten beim Schweissen von Blechdosenriimpfen (15)
konstant gehalten werden. Mittels auf einem einstellbaren
Luftkissen gelagerten Kalibrierrollen (2, 3) werden auch
ungleiche Blechdosenriimpfe (15) im Schweisspunkt genau
gefithrt. Eine zusitzliche Beeinflussung, bzw. Korrektur
der Uberlappung kann von einem nachgeschalteten Uber-
wachungsgerit vorgenommen werden.
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PATENTANSPRUCHE

1. Kalibrierwerkzeug an einer Schweissmaschine zum
Liangsnahtschweissen von Dosenriimpfen mit einem Kali-
brierrollenkranz in der Schweissebene, bestehend aus kreis-
formig angeordneten, eine kreisformige Offnung bildenden,
teilweise gefedert gelagerten Diabolorollen, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens eine Rolle (3) in im wesentlichen
radialer Richtung zum Zentrum der kreisformigen Offnung
verschiebbar ist und ldngs des Verschiebeweges der ver-
schiebenden Kraft eine konstante Gegenkraft entgegensetzt.

2. Kalibrierwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rolle (3) in Wirkverbindung mit einer
Gasfeder (5) steht, in welcher ein konstanter Druck vorliegt.

3. Kalibrierwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gegenkraft einstellbar ist.

4. Kalibrierwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gegenkraft in Abhéngigkeit der von einem
Monitor festgestellten Daten angesteuert wird.

Die Erfindung betrifft ein Kalibrierwerkzeug an einer
Schweissmaschine zum Lingsnahtschweissen von Dosen-
riimpfen mit einem Kalibrierrollenkranz in der Schweissebe-
ne, bestehend aus kreisformig angeordneten, eine kreisformi-
ge Offnung bildenden, teilweise gefedert gelagerten Diabolo-
rollen.

Beim Schweissen der Lingsnihte an Dosenriimpfen miis-
sen sich die beiden Blechrdnder im Schweisspunkt zwischen
den Rollenelektroden immer um den gleichen Betrag iiber-
lappen, um eine einwandfreie gleichméssige und dichte Naht
zu erhalten. Der Betrag der Uberlappung wird von einer
Fiihrungs- oder Z-Schiene bestimmt, lings welcher die Zar-
gen- oder Blechrinder des zu einem zylindrischen Korper
(Zarge) gerollten Blechzuschnittes an die Schweissstelle ge-
fiihrt werden. Die starre Fithrung der Blechkanten durch die
Z-Schiene endet jedoch kurz vor der Schweissebene. In der
Schweissebene {ibernimmt ein die noch ungeschweisste Zar-
ge ganz umfassender Kalibrierrollenkranz die Fiihrung.

Bisher geniigte es, eine der ringférmig im Kalibrierwerk-
zeug angebrachten Diabolorollen gefedert zu lagern, um eine
allfallige Uberbeanspruchung der Z-Schiene oder des Rol-
lenkranzes beim Durchgang einer Zarge mit Ubermass zu
verhindern oder die Fiihrung einer Zarge mit Untermass
dennoch zu gewéhrleisten.

Einhergehend mit der Verminderung der Uberlappungs-
breite der zu verschweissenden Blechrdnder auf einen Betrag
von wenigen Zehnteln von Millimetern, hat es sich gezeigt,
dass auf die herkémmliche Weise eine genaue Uberlappung
ldngs der gesamten Naht nicht mehr gewéhrleistet werden
kann.

Bei einem starren oder mit einer Uberlastfede;_r ausgebil-
detem Kalibrierrollenkranz tritt bei Zargen mit Ubermass
(in der Abwicklung) starke Reibung in der Z-Schiene auf.
Dies fiihrt nebst grosserem Verschleiss der Z-Schiene auch
zu erh6htem Widerstand und erhGhter Beanspruchung des
Schweissrollenantriebes und — bei Verwendung von Draht-
zwischenelektroden — zu grosserer Drahtdehnung und gar
zu Schlupf zwischen der Elektrode und dem Werkstiick. Als
Folge ergeben sich verminderte Schweissnahtqualitdt und
ungleiche Abstdnde zwischen den sich folgenden Dosen-
riimpfen. Ungleiche Abstinde erschweren die Kontrolle
iiber die Schweissung der Nahtenden und Nahtanfinge, so-
wie die Qualitit, die insbesondere bei der Weiterverarbei-
tung der Zargen von grosser Bedeutung ist.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht darin,
eine Vorrichtung zu schaffen, mit der eine exakte Fithrung
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der ungeschweissten Zarge im Schweisspunkt erreicht wer-
den kann.

Eine weitere Aufgabe besteht, die Uberlappung wihrend
des Betriebes von aussen, manuell oder durch ein Uberwa-
chungsgerit, unabhéngig von Zuschnittsdifferenzen des
Ausgangsmaterials, konstant zu halten.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiss dadurch gel6st,
dass wenigstens eine Rolle in im wesentlichen radialer Rich-
tung zum Zentrum der kreisformigen Offoung verschiebbar
ist und langs des Verschiebeweges der verschiebenden Kraft
eine konstante Gegenkraft entgegensetzt.

Anhand eines illustrierten Ausfithrungsbeispieles wird
die Erfindung néher beschrieben.

Es zeigt die einzige Figur einen Kalibrierkranz und sche-
matisch angedeuteter Lage der Schweissrollen und der Zar-
ge.

Auf einem Tréger 1 sind ringférmig Diabolorollen 2, 3
angebracht. Die mit 2 bezeichneten Rollen sind wohl radial
einstellbar, jedoch starr angeordnet und bilden innen Teil ei-
ner kreisformigen Offnung. Die beiden Rollen 3 sind eben-
falls in radialer Richtung zur Offnung mit einer Stellschrau-
be 4 einstellbar und schliessen in der Grundstellung zusam-
men mit Rollen 2 die kreisformige Offnung.

Die beiden Rollen 3 liegen jedoch auf einem Gaspolster,
beispielsweise in Gestalt einer dosenférmigen Membran 5,
auf, d.h. die in einem Joch 6 gelagerten Rollen 3 sind tiber
massearme Lingsfithrungen 7 mit der Membran 5 wirkver-
bunden. ,

Die Membranen 5 stehen in Verbindung mit einem
Druckspeicher 8, in welchem ein konstanter, iiber ein Redu-
zierventil einstellbarer Druck p herrscht. Ein By-pass 10 mit
einer Blende 11 kann den Druckausgleich zwischen den bei-
den Membranen 5 gewahrleisten. Mit Hilfe eines Manome-
ters 12 kann der Druck p in den Membranen 5 leicht gemes-
sen und tiberwacht und den Umsténden angepasst, damit die
Rollen 3 immer mit bequem einstellbarer Kraft F an den
vorbeigefiihrten Zargen 15 anliegen.

Selbstversténdlich konnen die beiden Rollen 3 auch an
anderer Stelle am Umfang des Kalibrierkranzes vorgesehen
werden. Die Wirkung dndert sich dadurch nicht.

Schematisch sind in der Figur in strichpunktierten Linien
die beiden Rollenelektroden 13, 14 sowie die Zarge 15 einge-
tragen. Die Fiihrungs- oder Z-Schiene ist nicht sichtbar; sie
befindet sich hinter dem Klemmpunkt der beiden Rollen 13,
14.

Die Funktionsweise des Kalibrierkranzes mit pneuma-
tisch gefederten Rollen 3 ist die folgende:

Die noch ungeschweissten Zargenrander laufen in iiber-
lappter Lage durch die Z-Schiene gefiihrt gegen die
Schweissebene. Kurz vor der Schweissebene verlassen die
vorderen Enden der Zarge 15 die Z-Schiene. Die nun nicht
mehr gefiihrten sich iiberlappenden Rénder gelangen nun
zwischen die Schweissrollen 13, 14. Infolge des dort auf die
sich nur wenig iiberlappenden Rinder wirkende Kraft und
die Erweichung durch die dort entstehende Schweisswirme
neigen die Rénder auseinanderzugleiten. Dies wird durch
den Kalibrierkranz, der die Zarge in dieser kritischen Phase
fiihrt, verhindert.

Gelangt eine ungeschweisste Zarge 15 mit zu grossem
Durchmesser — obere Toleranz der Abwicklung der Bleche

— in die Schweissebene, so weichen die beiden Rollen 3 ent-
sprechend dem Ubermass zuriick. Trotzdem wirken auf die
Zarge 15 weiterhin die gleichen Fuhrungskrafte wie bei einer
Zarge 15 mit Nenn-Durchmesser. Die Uberlappung im
Schweisspunkt, wo die Fiihrung durch die Z-Schiene nicht
mehr vorhanden ist, bleibt damit erhalten und konstant.



Im umgekehrten Sinn folgen die Rollen 3 einer zu kleinen
Zarge nach innen und ermdglichen auch dort eine einwand-
freie Schweissung.

Nicht alle Bleche die wihrend eines Arbeitstages verar-
beitet werden verhalten sich gleich. Auch diese Unterschiede,
z.B. Blechstirke und Hirte, konnen durch die Rollen 3 aus-
geglichen werden.

Es ist auch denkbar, dass die Schweissnaht durch geeig-
nete Mittel (Monitor) iiberwacht wird und aufgrund der von
der Uberwachungsvorrichtung festgestellten Verinderungen
die Anpresskraft der Rollen 3 auf die Zargen gesteuert wird.

In einer Schweissmaschine ergeben sich bei Verwendung
der beschriebenen Vorrichtung folglich eine ganze Reihe von
Vorteilen:

Genaue, immer konstante Blechiiberlappung im
Schweisspunkt und folglich gleichbleibende Schweissnaht-
qualitét,
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Minimale Reibung der Blechkanten in der Fiihrungs-
oder Z-Schiene, und folglich geringer Verschleiss derselben,

Einfache und bei laufender Maschine ein- und verstellba-
re Schliesskraft, insbesondere bei Anderung der Blechstérke
oder Blechqualitit,

Bequeme und schnelle Einstellung der Schliesskraft der
Rollen, bzw. des Kalibrierwerkzeuges wéhrend des Betrie-
bes,

Nur Grobeinstellung des Kalibrierwerkzeuges bei Werk-
zeugwechsel; Feineinstellung wihrend des Betriebes,

Immer gleichbleibende Kraft der Rollen auf die Zargen
dank wegunabhéngigen Krafterzeugung.

Gleichmissig gute Schweissqualitéit unabhéngig von
Zuschnittoleranzen.
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