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(67) Die Erfindung betrifft eine elektromagnetische
Spannvorrichtung fir das Stumpfstosch:eilen ebener
Bleche, insbesondere fiir Bleche s = 6 mm. Das Ziel
bestand darin, eine Vorrichtung zu entwickeln, die
einerseits unter Beriicksichtigung der relativ geringen
Eigensteifigkeit der Bleche eine sichere, feste Auflace der
Schweilfuge im Bereich der Schweibadsicherung
gewidhrleistet und andererseits keine unzuléssige
magnetische StreufluBdichte in der unmittefbaren
SchweiBzone verursacht. Kennzeichnand ist daf div zur
Haftkraftsinleitung beiderseits, direkt an die
SchweiBbadsicherung angrenzenden, doppelreihigen
Magnetbaugruppen, so gestaltet sind, da bei einer in
Schweifrichtung und Schweilgeschwindigkeit, der
jeweiligen Position des Schweikopfes folgende,
synchrone Steuerung, Jer dem StoBbereich unmittelbar
gegeniiberliegenden, i \neren Magnetspulenpaare, durch
Umverteilung des Feld.inienverlaufes, eine fortlaufende,
streufluBarme Zonre geschaffen wird, in der die
SchweiBprozeBfiihrung einschrankungslos gewdéhrleistet
ist. Fig. 1
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Elektromagnetische Spannvorrichtung fiir das Stumpf-
stoBschweiflen ebener Bleche mit beiderseits parallel
zum StoBbereich angeordneter, doppelreihiger Magnet=
baugruppen, deren Einzelkerne die Form zweier parallel
angeordneter E-Kerne besitzen, die durch Zusammen~
fassung je eines AuBenschenkels mechanisch und magne-
tisch gekoppelt sind und deren Innenschenkel als
Einzelkerne ausgebildet, die Magnetspulen tragen, ge-
kennzeichnet daduich, daB die Einzelkerne (2) jeder
Mognetreihe mit ihren Polfldchen (4) iiber ein in
Leéngsrichtung verlaufendes Joch (5) magnetisch so
gekoppelt sind, daB sich bei gleichzeitiger und gleich=-
ginniger Erregung aller Magnetspulen (3) durch die
Verstdrksrwirkung der Joche (5) ein relativ homogener

- 'eld~ und Kraftlinienverlauf ausbildet und daB bei

einer paarweisen Abschaltung der jeweils dem Stof-
bereich gegeniliberliegenden Magnetspulen (3) durch

eine NebenschluBwirkung der Joche (5) eine Umver=-
teilung des Feld- und Kraftlinienverlaufes eintritt,
die zu einer Zone geringer StreufluBdichte in der
SchweiBffuge (8) fihrt und da8 durch in SchweiBrichiung
und SchweiBgeschwindigkeit synchrone Steusrung der
inneren Spulenpaare eine fortlaufende Zone geringer
StreufluBdichte in der SchweiBzone (8) erreicht wird,
in der die SchweiBprozeBfihrung gewdhrleistet ist.

Elektromagnetische Spannvorrichtung nach a4n5pruca-4,
gekennzeichnet dadurch, da die dem StoBbereich zu=
gewandten AuBenschenkel (6) beider Magnetbaugruppen
Jjeweils in der geometrischen Mitte benachbarter
Magnetspulen (3) unterbrochen und mit einem Iuft-
spalt (7) versehen sind.
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Titel der Erfindung

Elektromagnetische Spannvorrichtung fir das
StumpfstoBschweifen ebener Bleche

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine elektromagnetische
Spannvorrichtung, die in Verbindung mit einer
geeigneten Schweifbadsicherung zum Stumpfetof-
schweiflen ebener Bleche eingesetzt werden kann.
Insbesondere fiir Bleche s £ 6 mm unter Anwendung
von teilautomatischen oder automatischen ILicht-
bogenschweifverfahren,

Chargkteristik des bekannten Standes der Technik

Eine permenent wiederkehrende SchweiBaufgabe in der

‘industriellen Schweiffifertigung zur Herstellung

groBerer Blechsektionen ist das StumpfstoBschweiBen
ebener Bleche.

Es ist Stand der Technik, daB zur Realisierung der-
artiger SchweiBaufgaben, jinsbesondere zum Spannen
der Bleche vor und wéhrend des SchweiBprozesses ent~
sprechende Vorrichtungen eingesetzt werden.

Zum Erzeugen der erforderlichen Spannkrdfte werden
neben weiteren bekannten Prinzipien wiederholt
elektromagnetische Spannvorrichtungen angewandt,

da durch ihren Einsatz die geringsten Wartungs~- und
Nebenzeiten, eine einfache Bedienung und eine gute
Zugdnglichkeit :m StoBbereich erreicht werden.
Bekannte Einrichtungen dieser Art sind im wesent=-
lichen dadurch gekennzeichnet, daB beiderseits
parallel zum StoBbereich Haftmagnete in Reihe ance-
ordnet sind, die zum Spannen bzw. Entspannen seiten-
getrennt, einzeln oder gruppenweise elektrisch zu-
bzw. abgeschalten werden.
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Als Haftmagnete werden neben handelsiiblichen Iagt=
magneten in Topf~- oder Wannenbauform zum Teil auch
Eigenentwicklungen verwendet. Die erforderliche
Spannungsversorgung wird in der Regel durch Gleich-
richtung der auf Betriebsspannung transformierten
Netzspannung realisiert.

Es ist bekannt, zur Variation der Haftkraft die Be~-
triebsspannung in Stufen schaltbar oder kontinuierlich
regelbar zu gestaliten.

Ein wesentliches Kriterium bei der Anordnung der Mag-
nete bilden die von ihnen ausgehenden magnetischen
Streufelder und deren EinfluB auf den SchweiBSprozeS,
insbesondere bei der Anwendung von LichtbogenschweiB-
verfahren.

Wehrend der gegenseitige Abstand der Magnete in der
Jeweiligen Reihe unkritisch und im wesentlichen von
der Konstruktion der Magnete und von der zu erzielen-
den Haftkraft abhéngig ist, ist bei ihrer Anordnung
quer zum StoBbereich ein KompromiB einzugehen.

Der KompromiB besteht bei den bekannten Einrichtungen
neben einer zweckmédBiigen Wahl der Polaritdt benache
barter und gegeniiberliegender Magnetpole prinzipiell
darin, die Haftmagnete in einem von ihrer Bauform
abhéingigen, optimalen Abstand [A . (m) = (940010)~"
o magnetische Spannung (alt: Amperewindungszahl)]

zu installieren, so daB einerseits die StreufluBdichte
in der Nahtfuge gering bleibt, aber andererseits im
StoBbereich n~~h ausreichende Andruckkrifte gegen die
SchweiBhadsicherung wirken.

Informationsquelle:s

Kruppa, M., Weiser, G.: Elektromagnetische Spannbank
fiir das Schweifen ebener Bleche im Schiffbau,
Z1s-Mitveilungen, Halle 12 (1970) 6, S. 715 ~ 721
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Das setzt voraus, dafl die zu schweiBlenden Bleche

im unmittelbaren StoBbereich eben sind und Uber

die notige Eigensteifigkeit zur Kraftiil :rtragung
verfiigen.s Widhrend bei der Verarbeitung von Mittel=-
und Grobblechen die oben genannten Voraussetzungen
in der Regel gewdhrleistet sind und geringe Un-—
ebenheiten durch geeignete (z. B. elastischo)
SchweiBbadsicherungen ausgeglichen werden konnen,
treten tei Blechstédrken & £ 6 mm UnregelmidBigkeiten
auf, die insbesondscre bei der EinseitenschweiBung
zu mangelhafter DurchschweiBung und Kantenversatz
fithren. .

E3z ist bekannt, durch zusdtzlich gusgeflihrte Heft-
schweifungen sowohl den Stegabstand der Nahtfuge
gtahil zu fixieren, als auch dem Auftreten eines
StoBversatzes entgegenzuwirken. Es ist weiterhin
.bekannt, durch zusétzlich aufgelegte Magnetver=-
ptdrkerplatten die Haftkraft zu erhdhen und damit
teilweise den Verlust an Eigensteifigkeit auszu=~
gleichen. Da aber aus oben genannten Grlinden die
freie Einspannlénge, ds h, der. Abstand Haftkraft=-
einleitung -~ Stofbereich relativgroﬁ bleiben mufi,
bewirken die durch die Wdrmedehnung beim SchweiBien
auftretenden Beulkrdfte, begiingtigt durch die nur
parallele Einspannung der Schweififuge, léngs des
StoBbereiches ein dachfdormiges Abheben von der
.SchweiBbadsicherung, so daB8 zunehmende Fehl=~
schweiBungen im Wurzelbereich und bleibende Vere
werfungen der Blechsektionen nicht zu vermeiden
sind.

Ausgehend von der Tatsache, daB sich aufgrund eines
effektiven Materialeinsatzes der Anteil diinner Bleche
(s 46 mn) in SchweiBkonstruktionen zunehmend erhéht,
zwingen die im genannten Dickenbereich guftretenden
Nachteile bekannter elektromagnetischer Spanneinw-
richtungen zur Erarbeitung neuer, den Anforderungen
entsprech.nder Idsungen.
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4o Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, die aus be=-
kannten Grilnden bestehenden Einschrdnkungen, die beim
Einsatz elekiromagnetischer Spanneinrichtungen beim
Stumpf stoBschweiBen ebener Bleche s € 6 mm auftreten,
durch neue, konstruktive und schaltungstechnische ILo-
sungen abzubauen, um den aktuellen Forderungen hin=-
sichtlich eines effektiven Materialeinsatzes mit der
Bereitstellung geeigneter, qualitdts- und effektivi-
tdtssichernder Fertigungstechnologien Rechnung zu
tragene

5« Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine elektro-

magnetische Spannvorrichtung zum StumpfstoBschweifen
" ebener Bleche, insbesondere fiir Bleche 8 = 6 mm zu
entwickeln, die einerseits unter Beriicksichtigung der
relativ geringen Eigensteifigkeit der Bleche eine
gichere, feste Auflage der SchweiBfuge im Bereich der
SchweiBbadsicherung gewdhrleistet und andererseits
keine unzulidssige magnetische StreufluBdichte in der
unmittelbaren SchweiBzone verursacht.
ErfindungsgemdB wird die Aufgﬁbe dadurch geldst, daB
beiderseits, parallel zum StoBbereich, unmittelbar an
die Schweifibadsicherung angrenzend, eine doppelreihige
Magnetbaugruppe angeordnet ist, deren Magnetspulen
elektrisch getrennt schaltbar und magnetisch iiber
einen gemeinsamen Eisenkern gekoppelt sind. Der Grund-
korper des Eisenkernes besitzt die Form zweier,
parallel angeordneter, nach oben offener E-~Kerne, die
durch konstruktive Zusammenfassung je eines AuBen-
schenkels mechanisch und magnetisch gekoppelt sind.
Die jeweiligen Innenschenkel sind als Einzelkerne
ausgebildet, tragen die Erregerspulen und sind mit

ihren Polflédchen iiber ein in Lidngsrichtung verlaufendes

Joch magnetisch gekoppelt.
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Weahrend der, dem StoBbereich abgewandte AuBenschenkel,
der zusemmengefaBte Schenkel und die beiden polver—
bindenden Joche durchgehend gestaltet gind, ist der
dem Stoflbereich zugewandte AuBenschenkel Jjeweils in
der geometrischen Mitte benachbarter Spulen unter~
brochen und ein Luftspalt eingefiigts Bei gleichzeitiger
und gleichsinniger Erregung der Magnetspulen bildet
sich ein relativ homogenes, magnetisches Kraftfeld,
acssen Hauptteil innerhalb der jeweiligen Magnet-
baugruppe durch die Joche verstirkt quer zum Stof-
bereich durch die aufgelegten Bleche verlduft und die
entsprechenden Haftkridfte einleitet. Wihrend dabei
gleichzeitig ein relativ groBes magnetisches Streufeld
in der SchweiBfuge entsteht, tritt bei einer paar-
weigen Abschaltung der jeweils dem StoBbereich gegen=~
liberliegenden, inneren Magnctspulen dexr Mzgznetbau=
gruppen durch einc magnetische NebenschluBwirkung des
Joches eine Umverteilung des Feld- und Kraftlinien-
verlaufes und eine lokale Zone geringer StreufluB-
dichte auf, deren weiterer Abbau durch den ebenfalls
als NebenschluB wirkenden Abschnitt der unterbrochenen
AuBlenschenkel erfolgt. Durch eine in SchweiBrichtung
und SchweiBgeschwindigkeit, der jeweiligen Position
des Schweifkopfes folgende, synchrone Steuerung der
inneren Spulenpaare wird somit eine fortlaufende,
streufluBarme Zone geschaffen, in der die SchweifB=
prozeBfithrung einschrénkungslos gewdhrleistet iste

Da die magnetischen Nebenschliisse erfindungsgem&h

dazu filhren, daB8 der Abstand (Aopt.) der in den
duBeren Reihen quer zur SchweiBzone weiterhin erregten,
gleichartigen Magnetspulen um den Faktor (0,4 .es 0,5)
geringer gehalten werden kenn, wird in Verbindung mit
den vor und nach der SchweiBzone bis unmittelbar an
den StoBbereich wirkenden Haf tkrédften eine allseitige
Einspsnnung der SchweiBzone erreicht, so daB den durch
die Wdarmedehnung senkrecht zur Blechebene wirkenden
Beulkrédften ein proportionaler Verlguf der Haftkrifte
gegeniibersteht,
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Un ein funktionelles Erfassen von Nahtanfang und
~ende zu gewdhrleisten, ist es zweckmidBig, die
ohnehin erforderlichen Kraterbleche groBer als iiblich
auszulegen und nach Trennen durch Drehen (90°, 180°,
270°) mehrfach zu verwenden.

Ausfithrungsbeispiel

In einem Ausfilhrungsbeispiel soll nachstehend die

zweckméBigste Realisierung der erfindungsgeméBen

Idsung anhand von 2 Zeichnungen beschrieben werden.

In den dazugehdrigen Zeichnungen zeigt

Fige. 1: den Feldlinien=~, Kraftlinien- und StreufluS-
verlauf im StoBbereich und in der SchweiBf-
fuge

Fige 23 die Schni%tdarstellung A = A von Fige 1

Die in Fig. 1 Jdargestellte Anordnung zeigt eine der

- beiderseits des StoBbereiches angeordneten Magnete

baugruppens. Der Grundkorper des Eisenkernes besitzt
die Form zweier parallel angeordneter, nach oben
offener E-Kerne, die durch konstruktive Zugammen-
fassung je eines Auldenschenkels {1 mechanisch und
magnetisch gekoppelt sind.

Die jewsiligen Innenschenkel sind als Einzelkerne 2
ausgebildet, tragen die Magnetspulen 3 und sind mit
ihren Polflédchen 4 liber in ILdngsrichtung verlaufende
Joche 5 magneiisch gekoppelt.

Die dem StoBbereich zugewandten AuBenschenkel 6 sgind
Jeweils in der geometrischen Mitte benachharter
Magnetspulen 3 unterbrochen und mit einem Iuftspalt 7
versehen. Die Lidnge der Magnetbaugruppen ist unbe=-
grenzt., Sie ist der jeweiligen Aufgabenstellung anzu-
passens Die Magnetbaugruppen sind beiderseits mit
Stirnplatten abgeschlossen. Die Oberfléche der Bau=
gruppen sowie die Luftspalte 7 der AuBenschenkel 6
sind durch eingefiigte Cu-Streifen geschlossen und die
AnschluBkabsel der Magnetspuler 3 gind durch ent=-
sprechende Bohrungen der Grundplatte gefiihrt.
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Wahrend sich bei gleichzeitiger und gleichsinniger
Erregung aller Magnetspulen 3 der in Fige 1 = StoB~=
bereich - dargestellte Feld~- und Kraftlinienverlauf

mit relétiv groBer StreufluBdichte in der SchweiB~-

fuge 8 ausbildet, tritt bei einer paarweisen Abschal-
tung der jeweils dem StoBbereich gegeniliberliegenden
Magnetspulen 3 in den nicht erregten Einzelkernen 2

ein Polaritédtswechsel auf, der in Verbindung mit den
dann als NebenschluB wirkenden Jochen 5 zu einer Um=
verteilung des PFeld- und Kraftlinienverlaufes und zu
einer Zone geringer StreufluBdichte Fige 1 ~ Schweili=
zone - flihrt, Ein weiterer Abbau des Streuflusses er-
folgt duvch die ebenfalls als NebenschluB wirkenden
parallelen Abschnitte der jeweiligen AuBenschenkel 6.
Eine in SchweiBrichtung und SchweiBgeschwindigkeit
synchrone Steuerung der inneren Spulenpaare schafft
eine fortlaufende, streufluBarme Zone, in der die
Sdhweinrozerﬁhrung gewdhrleistet iste.

Die aicht dargestellte Steuerung ist so gestaltet, daB
die Umschaltung benachbarter Spulenpaare immer dann
erfolgt, wenn gich der SchweiBkopf parallel zu ihrer
geometrischen Mitte, de he in Hohe des Luftspaltes 7
befindet und kann in Abhéingigkeit des Ausstattungs-
grades der Gesamtanlage sowohl {iber eine einfache
Nockensteuerung parallel zur SchweiBbahn als auch bei
Eingatz der IR-Technik wegprogrammiert erfolgen. Es

ist vorteilhaft, wenn die Umschaltfunktion benachbarter
Spulenpaare nicht abrupt, sondern synchron liber eine
Anlguf- bazw, Abfallverzagerung erfolgt.

Pir die in Fig. 2 dargestellte SchweiBbadsicherung kann
flir das eingeitige MAG-SchweiBen vorteilhaft eine glatte
Cu~Schiene 9 mit aufgelegtem Glasfaserband 10 verwendet
werden.
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