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54)  VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM HERSTELLEN DER LOETNAERTE VON ROHRBOEGEN

57)8ei einer Veorrichtung zum Herstellen der Loetnaehte von aus Halbschalen gebildeten Rohrboegen mit eingelegtem

ot sind die Halbschalen, deren Laengsraender sich im Bereich der durchgeloeteten Loetnaehte ueberdecken,auf einen
_oetbalkan aufspannbar. Um die Loetnaehte in einfacher und verbesserter Weise herstellen zu koennen, sind in
:ntsprechancen Ausnehmungen (2,3) des Loetbalkens Anschlagleisten (4,5) fuer den Anschlag der Laengsraender der einen
Jalbschale und gegenusber den Ueberdeckungen der Laengsraender der Halbschalen profilierte Loetkaemme angeordnet,
1eben denen sich Anschlagleisten fuer den Anschlag der Laengsraender der anderen Halbschale befinden, wobei eine
Zentrier- und Kalibriervorrichtung fuer die Halbschalen vorgesehen ist, deren einer Teil {18) an dem einen Ende

ies Loethalkens fest angeordnet und deren anderer Teil (20) vor das andere Ende des Loetbalkens (1) schwenkbar

st. -Figur 1- .
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Vbrrichtung und Verfahren zum Herstellen dexr Lotnihte von
Rohrbogen

Anwendungsgebiet der BErfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren
zum Herstellen der Lotnihte von aus Halbschalen gebildeten
Rohxrbdgen mit eingelegtem Lot, bestehend aus einem die
gleiche Krimnung wie die Rohrbogen aufweisenden Lotbalken,
auf den die aus Ylechstreifen von NE-Metallen bogenformig
vorgeformten H&lbschuien, deren Lingsrinder sich im
Bereich der durchgeldteten Lotnihte iiberdecken, aufspannbar
sind.

Charakteristik der bekannten technischen ILosungen

Bekanntlich werden aus handelsiiblichen NE-Blechen, vorzugs-
weise aus Zinkblechen, bestehende bogenidrmig vorgeformte
Halbschalen zur Herstellung von Rohrbidgen zusammengesetzt
und im Bereich ihrer sich iiberdeckenden ILingsnihte mit an=
gesetzten Lot durch Spalt- oder Fugenltten miteinander
verbunden. Beim Spaltloten darf der maximale Abstand des
Lotepaltes im Bereich der Uberlapplung 0,5 mm nicht iiber-
schreiten, um durch den kapillaren Filldruck eine maximale
Spaltfiillung des Lotspaltes zu ermagliohen@ Das wird jedoch
nur wvollkommen erreicht, da in aller Regel eine Lotver-
bindung nur in einem vergleichsweise schmalen Fléchenstreifen
entlang der Lingsrinder der Halbschalen erfolgt. Beim Fugene-
16ten ist der Abstand der zu 1ldtenden Flichen %= 0,5 mm, wo-
durch keine Kapillarwirkung eintritt. Eine Lotverbindung
riolet ebenfalls nur entlang eines vergleichsweise schmalen
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Flichenstreifen der Lingsrdnder der Halbschalen., Dariiber
hinaus weist eine solche Létverbindung ein grobporiges
Lofguﬁgefﬁge mit nur geringen Festigkeiten auf. Abgesehen
davon, daf die durch Spalt~ oder Fugenléten erzeugten Lot
néhte, gemessen an den Forderungen des Verbrauchers, eine
unvollkommende Létverbindung darstellen, ist der enteschei-
dende Nachteil jedoch darin zu sehen, daf solche Lotnihte
von Hand hergesfellt werden missen, was mit einem be~
trichtlichen Arbeitsaufwand und einem hohen Verbrauch an
Lotmaterial verbunden ist.

:Es ist deshalb vorgeschlagen worden, bei Blechstreifen, die
zur Herstellung von Rohrbogenhalbschalen dienen, im Be-
reich ihrer sich zur Lotnaht liberlappenden I#ngsrénder
Lotzinn und FluBmittel innen auf der einen und/oder auBen
euf der anderen Seite aufzubringen, die Blechstreifen zur
endgliltigen Form zu biegen, sie zusammenzusetzen und dann
zur Herstellung einer festen Bindung im gesamten Uberdeckungs-
bereich die ILingsrinder aufeinander zu pressen und unter
Wirmeeinwirkung durch L&ten miteinander zu verbinden

(DE~-OS 2 532 447). Durch diese MaBnahmen lassen sich
qualitativ und quantitativ verbesserte‘Rohrbagen weitgehend
automatisch herstellen, nachteilig ist jedoch, daB die
Festigkeit des auf diese VWeise hergestellten LotguBgefliiges
iber die Iinge der ILotndhte erheblichen Schwankungen unter-
worfen .ist,

2iel der Exrfindung

Die Erfindung hat das Ziel, die Vorrichtung und das Verfahren
der eingangs genannten Art so zu gestalfen, daB die Lot=
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nihte zwischen den Rohrbogenhalbschalen in einfacher und
verbesserter Weise herstellbar sind.

Darlegung des VWesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die “ufgabe zugrunde, eine Vorrichitung
und ein Verfahren zum Herstellen der Lstnihte von aus

" Halbschalen gebildeten Rohrbbgen mit eingelegtem Lot

unter Verwendung eines Lotbalken mit gleicher Krlimmung
‘wie die Rohrbdgen, auf den die vorgefertigten Halbschalen,
deren Lingsrinder sich im Lotbereich iiberdecken, aufge-
spannt sind, zu schaffen, bei denen durch die Art der
Aufspannung der Halbschalen und ihre Positionierung zuein-
ander unter Beachtung der aufeinanderfolgenden Verfahreng-
schritte eine optimale Lotung erfolgt.

Zur Losung dieser Aufgabe wird erfindungsgemif eine Vor-.
"richtung vorgeschlagen, bei der in achsparallelen Aus-—
nehmungen des Lotbalkens heb-/senkbar angeordnete Anschlag-
leisten fiir den Anschlag der Ldngsrinder der einen Halb-
schale und gegeniiber den Uberdeckungen der Lingsrinder
der Halbschalen achsparallel angeordnete heb-/senkbare
profilierte Lotkimme vorgesehen sind, neben denen sich
achsparallel verlaufende heb-/senkbare gegeniiber den im
Lothalken angeordneten Anschlagleisten um die Breite der
Uberdeckung der Lingsrinder versetzte Anschlagleisten
fir den Anschlag der Lidngsrinder der anderen Halbschale
befinden. An dem einen Inde des Lotbalkens ist der eine
Teil einer Zenitrier- und Kalibriervorrichtung fest ange-
ordnet, wihrend der andere Teil vor das andere Ende des
Lotbalkens schwenkbar ist.
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Die LotkiZmme, die neben diesen angebrachten Anschlagleisten
sowie die im Lotbalaken befindlichen Anschlagleisten sind
zweckmifBigerweise mit {iblichen hydraulischen oder pneuma-

" tischen Zylindern, insbesondere Druckluftzylindern, ver-

- bunden.

Die in den Ausnehmungen des Litbalkens befindlichen An-
schlagleisten sind iiber eine im Lotbalken horizontal ver-
schiebbar angebrachte Spreizvorrichtung heb-/senkbar,

Gegeniiber den Enden degs Lotbalkens sind vor die Stirnseiten.
des Lotbalkens fahrbare Ldtbandzufuhreinrichtungen vorge=
sehen, mit deren Hilfe das Lotmaterial, vorzugsweise das
profilierte Létband, in die eine und in die andere zwischen
den sich liberdeckenden Lingsrindern der Halbschalen gebil-
deten Fugen einfiihrbar ist.

Seitlich von den Létkimmen sihd sich achsparallel erstrecken-
de, auf die Uberdeckungsbereiche der Lingsrinder der
Halbschalen gerichtete Brenner fiir die Zufuhr der fir das
Loten notwendigen Wirme angebracht.

Un ein schnelles Abkiihlen der hergestellten Lotnihte zu exr-
zielen, ist das Anbringen von auf die Abdeckungsbereiche
der Halbschalen gerichteten Kiihlluftelementen sinnvoll.

Nach einem besonderen lerkmal der Erfindung sind die
Rohrbogenhalbschalen unter Verwendung von Greifern auf den

Lotbalken auflsetzbar,
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Im Rahmen der besonderen Ausgestaltung der Erfindung
sind die Spannvorrichtung flir die Halbschalen, die Lot
bandzufﬁhreinrichtung und die Brenner in aufeinander.fol-
genden Stationen angeordnet, wobei die Aufspannvorrichtung
ilber einen Geiriebemotor oder dgl. verfahrbar ist, |

Die Stationen konnen entweder in Linie oder karussellartig
hintereinander angeordnet sein. Im ersten Fall ist die.
Avfspannvorrichtung mittels einer Spindel oder dgl. aus der
Aufspannstation liber die Lotbandzufithrstation zu der Lot-
station und von dort zuriick in die Aufspamnstation verfahr-
bar, wihrend im zweiten Fall die Aufspannvorrichtung‘miﬁtels
einer Kette, eines Zahnkranzes, eines Schrittgetriebes oder
dgle verfahrbar und gegebenenfalls der Einsatz mehrerer
Aufspannvorrichtungen méglich ist.

Dabei kann es zweckmifiig sein, wenn der Brennersgtation
wenigstens eine Kithlluftstetion sowie gegebenenfalls eine
besondere Station fiir die Entnahme der geldteten Rohrbdgen
nachgeordnet sind. | ‘

Bei dem Verfahren zum Betrieb der Vorrichtung werden die

Rohrbogenhalbschalen wnter Zuhilfenahme der im Lotbalen

und neben den Lotkiimmern angebrachten Anschlagleilsten

sowie der die Zentrier- und Kalibriervorrichtung bildenden

festen und schwenkbaren Teile auf den Litbalken aufge-
gparnt, durch Heben der im Lotbalken befindlichen Anschlag-

| 1eisten zwischen den gich {iberdeckenden Lingsriindern dexr

Halbschalen Fugen gebildet, das Létband wird in die Tugen
eingefﬁhxt, die Fugen werden durch Absenken der im Lote
balken angeordneten Anschlagleisten geschlossen, die
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Iingsrander durch Absenken der Lotkimme aufeinander ge-
driickt, und die Lgtnaht wird durch ber die Brenner zuge-
fithrte Yirme hergestellt.

Die mit der erfindungsgemifien Vorrichtung und dem Verfahren
zum Betrieb der Vorrichtung erzielten Vorteile bestehen ins-
besondere darin, daB die eine groBe Festigkeit erbringenden
durchgeldteten Nihte, deren Uberdeckungsbreite der gebunde-
nen Lotnehtbreite entspricht, auf der gesamten Linge und
Breite der Uberdeckung ein einheitliches und fehlerfreies
feinporiges Lotgufigeflige aufweisen, wobel gleichzeitig eine
Lotmaterialersparnis von wenigstens 50 % und eine Ersparnis
an Arbeitsaufwand von ennihernd 60 % erzielt werden,

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung ist in den Zeichnungen beispielhaft darge-
stellt und wird nachfolgend niher erliutert. Es zeigeén:

Fig. 1: eine Draufsicht auf die erfindungsgemifie Vorrichtung;

Fig., 2: eine Teilseitenansicht sowie ein Teilquerschnitt
"~ entlang der Schnittlinie I - I der Fig. 1;

Fig. 3: eine Draufsicht auf die in Aufspannstation, Lotband-
zufithrstation und Lotstation aufgeteilte Vorrichitunge.

In einem Lotbalken 1, der die gleiche Krimmung wie die herzu-
stellenden Rohrbigen aufweist, sind in achsparallelen Aus-
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nehmungen 2 und 3 Anschlagleiéten 4; 5 fiir den Angchlag der
- innenliegenden Lingsrinder der AuBenrohrbogenhalbschale ange-
ordnet, die liber eine mit Hilfe eines an einem Riegel 6
angreifenden Drucklufizylinders im Lothalken 1 horizontal
verschiebbare Spreizeinrichtung T heb-/senkbar sind. Gegen=-
iiber den Uberdeckungsbereichen der ILingsrinder der Rohrbo-
genhalbsohalen befinden sich achsparallel angeordnete, mit

. Hilfe von Zylindern 8; 9 heb=-|{senkbare profilierte Lotkémme
10; 11, an denen Ansohlagleisten 123 13 angebracht sind,
selche gegeniiber den im Lotballken 1 befindlichen Anschlag=-
leisten 4; 5 um die Breite der Uberdeckung der Lingsrinder
der Rohrbogenhalbschalen horizontal versetzt angeordnet
sind und den Anschlag fir die auSenliegenden Langsrénder
der Tnnenrchrbogenhalbschale bilden. Die Anschlagleisten
123 13 sind mit Hilfe von Zylindern 14; 15 iiber Hebel 163 17
heb-/senkber. An dem einen Ende des Lotbalkens 1 befindet
sich ein fest angeordneter Teil 18 und an dem anderen Inde
‘des Iotbalkens 1 ein iiber einen Zylinder 19 schwenkbarer
Teil 20 der.Zentrier- wnd Kalibriervorrichitung, mit deren
Hilfe die auf den Lotbalken 1 aufgesetzten Rohrbogenhalb- -
schalen fest aufspannbar sind.

Durch Verschieben der Spreigzeinrichtung 7 werden die An-
schlagleisten 4; 5 so auseinander gedriickt, daf zwischen
den Uberdeckungen der éhgsrﬁnder der Rohrbogenhalbschalen
FPugen entstehen, in die profiliertes Zinnldtband von
Istbandzufiihreinrichtungen 21; 22 mit Uber Holoren 21; 22
angetriebenen proiilrollformen 233 24 im Radius gleich~
zeitig eingeschoben und mittels Profilscheren 25; 26 abge-
trennt wird. Durch Absenken der Anschlaglelsten 4; 5 werden
die Pugen geschlossen und die sich iiberdeckenden Lings-

.
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rinder der RoHrbogenhalbschalen durch Absenken der Lotkiimme
103 11 aufeinander gepreBt. Uber Brenner 27 wird den
{berdeckungsbereichen die fiir die Herstellung der Lotnihte.
erforderliche Wirme zugefilhrt, ’

Gemdf Fig. 2 ist die erfindungsgemifie Vorrichtung in der
Weise ausgebildet, daB die aufl Fihrungen 28; 29 verfahrbar
gelagerte Aufspannvorrichtung nach dem Aufspannen der
Rohrbogenhalbschalen aus einer Station I mittels einer
Spindel 30, die iiber einen Getriebemotor 31 angetrieben
wird, in eine Staition IT gefahren wird, in der mit Hilfe
der vor die Stirnseiten des Lotbalkens 1 geschwenkten Lot-
tandzufithreinrichtungen das profilierte Zinnlotband in die
zvischen den sich tUberdeckenden Liéngsrindern der Rohr-
bogenhalbschalen gebildeten Fugen eingefihrt wird. Danach
wird die Aufspannvorrichtung in eine Stetion III gefahren,
in der iiber die Brenner 27 den Uberdeckungsbereichen der
Lingsrinder der Rohrbogenhalbschalen die fiir das Ldten
notwendige Wirme zugefithrt wird, Nach erfolgter Lotung fihrt
die Aufspannvorrichiung in die Startposition I zurick, in
der nach Ausschwenken des an einem Schwenkarm 33 befestigten
Teils 20 der Zentrier- und Kalibriervorrichtung und Heben

- der Lotkdmme 10; 11 der fertig geldtete Rohrbogen vom Lot-
balken 1 abgezogen wird. Die gesamte erfindungsgemifie Vor-
richtung ist auf einen Grundrehmen 32 montiert.
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Erfindungsanspruch

Te

2.

Vorrichtung zum Herstellen der Lotnihte von aus Halb-
schalen gebildeten Rohrbdgen mit éihgelegtem'Lot, be-
stehend sus einem die gleiche Kriimmung wie die Rohr-
bogen aufweisenden Lotbalken, auf den die aus Blech-
streifen von Ni-lietellen bogenformig vorgeformten Halb~-
schalen, deren ILingsrinder sich im Bereich der durchge-
18teten Lotnihte iiberdecken, aufspannbar sind, ge- |
kennzeichnet dadurch, daB in achsparallelen Ausnehmungen
(2; 3) des LStbalkens (1) heb-/senkbar engeordnete An-
schlagleisten (4; 5) fir den Anschlag der Léngsrinder
der einen Halbschale und gegéﬁﬁber den Uberdeckungen der
Itngsrinder der Halbschalen aéhsparallel heb-/senkbare,
profilierte Lotkimme (9; 10) vorgesehen sind, neben

den Lotkammen~ (9;10) achsparallel heb-/senkbare gegen-
iiber den im Lotbalken (1): befindlichen Anschlagleisten
(11; 12) fiir den Anschlag der Léngsrinder der anderen
Halbschale angebracht sind und ein Teil (18) einer
Zentrier- und Kalibriervorrichtung fiir die Halbschalen
an dem einen Ende des Ldtbalkens (1) fest angeordnet
und deren anderer Teil (20) vor das andere Ende des
Iotbalkens (1) schwenkbar ist.

Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzelichnet dadurch, daB
mit den Anschlagleisten (43 5; 12; 13) undden Lotkiémmen
(103 11) bhydraulische oder pneumatische Zylinder (8; 9;
145 15), Vorzugsweisé Druckluftzylihder, verbunden sind.
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Vorrichtung nach den Punkten 1 und 2, gekennzeichnet da-
durch, daf eine die im Lotbalken (1) befindlichen 4An~
gchlagleisten (4; 5) hebende und senkende Spreizeinrichturg
(7) im Lbtbalken (1) verschiebbar gelagert ist.

Vorriéhtung nach den Punkten 1 bis 3, gekennzeichnet da-
durch, dafi vor die Stirnseiten des Lotbalkens (1) das
Lotmaterial, vorzugsweise profiliertes Ldtband, in die
zwischen den sich iliberdeckenden Lingsriéndern der Halb-

~schalen gebildeten Fugen einfilhrende Lotbandzufiihrein-

richtungen (21; 22) schwenkbar sind.

Vorrichtung nach den Punkten 1 bis 4, gekennzeichnet da-
durch, daB seitlich von den IStkimmen (10; 11) auf die
Uberdeckungsbereiche der Lingsrinder der Halbschalen ge-
richtete Brenner (27) achsparallel angeordnet sind,

Vorrichtung nach den Punkten 1 bis 5, gekennzeichnet da-
durch, daf auf die Uberdeckungsbereiche der Lingsrinder
der Halbschalen Xiihlluftelemente gerichtet sind,

Vorrichtung nech den Punkten 1 bis 6, gekennzeichnet
dadurch, daB die Halbschalen auf den Lotbalken (1) durch

Greifer aufgesetzt sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Punkte 1 bis 7,

- gekennzeichnet dadurch; daf die ilber einen Getriebemotor

(31) oder dgl. verfahrbare Aufspamvorrichtung fiur die
Halbschalen, die Lotbandzufiihrvorrichtungen (21; 22)
und die Brenner (27) in sufeinanderfolgenden Stationen

-

(I3 II; IIX) engeordnet sind.
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Vorrichtung nach Punkt 8, gekennzeichnet dadurch, daB
die Stationen (I3 II; III) in Linie angeordnet sind und
die Aufspannvorrichitung mittels einer Spindel (30)

oder dgl. verfahrbar ist,.

Vorrichtung nach Punkt 8, gekennzeichnet dadurch, daB die
Stationen (I; II; III) karussellartig angeordnet sind

und die Aufspannvorrichtung mittels einer Kette, eines

Zahnkranzes, eines Schrittgetriebes oder dgl. verfahrbar

iste.

Vorrichtung nach Punkt 10, gekemnzeichnel dadurch, dal
mehrere fufspannvorrichtungen angeordnet sind,

Vorrichtung nach den Punkten 10 und 11, gekennzeichnel
dadurch, daB wenigstens eine Kiihlstation der Station
(III) nachgeordnet ist. \

Vorrichtung nach- den Punkten 10 bis 12, gekennzeichnet
dadurch, daB der Kithlstetion eine Entnahmestation nach-
geordnet jste

Verfahren zum Betrieb der Vorrichtung nach einem oder
mehreren der Punkte 1 bis 12, gelkennzeichnet dadurch,
deB die Helbschalen unter Zuhilfenahme der im LOt-
balken (1) und neben den Kotkimmen (10; 11) ange-
brachten Anschlagleisten (4; 5; 12; 13) sovie der beiden
Yeile (18; 20) der Zentrier~ und Kelibriervorrichtung
auf den Lotbalken (1) aufgespannt, durch Heben der im
Lotbalken (1) befindlichen Anséhlagleisten (43 5)
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zwischen den sich iiberdeckenden Lingsréndern Pugen ge-
bildet werden, das Lotband in die Pugen eingefihrt wird,
die Léngsrinder durch Absenken der Lotkidmme (103 11)
aufeinander gedriickt werden und die Ldtnaht durch iiber
die Brenner (27) zugefithrte Viime hergestellt wird.

Hierzu 3 Seiten Zeichnungen
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