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(54) Vorrichtung zur zwangsweisen Nahtformung beim Schweien in beliebiger Position

(57) Die Erﬁndung ermdglicht insbesondere die bei der Zwangsformung der Naht erforderliche Kihlung
auszuschalten, wodurch die Energiebilanz des SchweiRprozesses zugunsten der erhohten Ab- und Aufschmelzung
verschoben und ein gleichmaRiges Einbrandprofil iiber die Blechdicke erreicht wird. Dies wird dadurch erreicht, daB

" ein flexibles unendliches Plattenband, das mit hochtemperaturbestindigen Formkérpern bestiickt ist, im Fligebereich
eben an die Blechoberfliche angepreRt wird. Zur Anpressung der Formkdrper dienen zwei unabhangig voneinander
wirkende Einrichtungen, die zum einen eine feste Verstellung und zum anderen eine in Abhéngigkeit der
Hubbewegung realisieren. Um die Verspannung der Plattenbander zu verhindern, ist eine verstellbare Zugentlastung
am Rahmen der Vorrichtung angebracht. Die Plattenbdnder werden ber Umlenkrollen stetig angetrieben, wobei die
Hubbewegung der SchweiReinrichtung die Umlaufgeschwindigkeit bestimmt.
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Erfindungsanspriiche:

1. Vorrichtung zur zwangsweisen Nahtformung beim SchweiRen in beliebiger Position, gekennzeichnet dadurch, daR

*  mindestens auf einer Seite der zu fiigenden Teile ein endloses Trégerband (5) in einem Rahmen (2) der
Nahtformungsvorrichtung angeordnet ist, der mit Zug- bzw. Hubmitteln (1) verbunden ist, wobei das Tragerband (5) iber
Umlenkrollen {9) lauft und mit hochtemperaturbestindigen Formkdrpern bestickt ist, die im Fugeberexch unter Druck an
den Schweifteilen anliegen.

2. Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, dai® beim Schweillen in senkrechter oder geneigter Position beiderseits
der zu verschweilRenden Teile endlose Tragerbander (5) verstellbar am Rahmen (2) angeordnet sind.

3. Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, dafl beim Schweilen mit einseitiger Nahtformung das endlose
Tragerband (5) nur wurzelseitig angeordnet ist und die Mittel zur Erzeugung des AnpreRdruckes der Formkérper als
Federsystem, Gelenkhebelsystem oder decklagenseitige Gegenhalterungen ausgebildet sind.

4. Vorrichtung nach einem der Punkte 1 bis 3, gekennzeichnet dadurch, dal? die Umlenkrollen (9) in einem Tragerbandrahmen
(8) gehaltert sind.

5. Vorrichtung nach einem der Punkte 1 bis 4, gekennzeichnet dadurch, da? die Umlenkrollen (3) Ausnehmungen aufwelsen
die den als Filhrungsrollen ausgebildeten Gelenkverbindungen der Tragerbénder (5) angepal3t sind.

6. Vorrichtung nach einem der Punkte 1 bis 5, gekennzeichnet dadurch, daR der Tragerbandrahmen (5) im Fiigebereich
verstellbare Flthrungskorper (7) aufweist.

7. Vorrichtung nach einem der Punkte 1 bis 6, gekennzeichnet dadurch, daf} der Trégerbandrahmen (8) (iber gelenkig
angeordnete Parallelschwingen (6) mit dem Rahmen (2) der Nahtformungsvorrichtung verbunden ist.

8. Vorrichtung nach einem der Punkte 1 bis 7, gekennzeichnet dadurch, da am Rahmen (2) der Nahtformungsvorrichtung
einstellbare Zugentlastungsvorrichtungen angeordnet sind, die auf den Trégerbandrahmen (5) wirken.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur flexiblen Nahtformung beim Schweien in beliebiger Position, vorzugsweise fir die
ES- und EG-SchweiBung ohne die Verwendung einer zusétziichen Kithiung der Formschuhe.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Es ist bekannt, die Naht beim SenkrechtschweiRen durch Kupferformschuhe zwangsweise zu formen, indem wassergekuhlte
profilierte Kupferstiicke durch ein Hebelsystem beidseitig an die zu verschweiBBenden Bleche angepreRt werden und
entsprechend der SchweiRgeschwindigkeit an der Blechoberflache nach oben gleiten (DD-WP 158552, DD-WP 122694, DD-
WP 84456). Dabei unterliegen die Formschuhe einer standigen thermischen Belastung, die durch eine hohe Kithlung
kompensiert wird, wodurch der Gesamtwirkungsgrad des Schwei3verfahrens abnimmt.

Es ist weiterhin bekannt, beim einseitigen SchweilRen Badsicherungen bzw. Schweilunterlagen in Form von diinnwandigen
Kérpern, wie z.B. Schlduche (DE-AS 1803386, DE-AS 1937970), anzuklebende Unterlagestreifen aus Aluminiumfolie mit
eingebetteten hitzebestandigen Materialien {DE-OS 2433655) und in Trageprofilen eingelagerten Gemischen aus Quarzsand,
Schweilpulver und Wasserglas (DE-OS 2920650) bzw. Formkdrper aus kompakten Normalglas, die mit einer gleichmé&Rigen
diinnen Schicht belegt sind (DE-OS 2359430), einzusetzen. Diese Unterfagen sind jedoch starr und miissen der Lange der zu
verschweiRenden Bleche entsprechen. Daraus resultiert die begrenzte Lebensdauer und meist einmalige Verwendbarkeit der
Einsétze.

Fiir gekriimmte Bauteile ist der Einsatz von flexiblen SchweiBunterlagen erforderlich. Dazu werden langgestreckte
warmebestandige Unterlagen eingesetzt, auf denen gleichmaRig aneinandergereihte Kacheln gekiebt sind, die an den
angrenzenden Enden Kniegelenke aufweisen {DE-OS 2919528). Des weiteren sind doppelt genutete Keramik- oder
Glasunterlagen, die eine kontinuierliche Kette bilden (DE-OS 2923401) und biegsame, mit einer Nut versehene Bander, in
denen ein feuerbestandiges FluBmittel angeordnet ist (DE-OS 2309619), bekannt. Die Bewegungsmdglichkeit in beiden
Richtungen ist jedoch auf max. 20° beschrénkt. Die Verwendung von flexiblen endlosen Bandern ist fiir den Transport des
Zusatzwerkstoffes bekannt (DD-WP 89305). Ein endlos umlaufendes Band mit hoher elektrischer Leitfahigkeit bildet den Laufer
eines Wendefeld-Linearmotors und schiebt den Zusatzwerkstoff vorwérts. Ein dhnliches Prinzip liegt der Anpressung des
SchweiBpulvers an den Schweilspalt durch einen endlos umlaufenden Riemen zugrunde (DE-AS 1565630). Beim einseitigen
SchweiBen von besonders gekrimmten Teilen besteht die Unterlage aus einzelnen Platten, die auf einen flexiblen Langsstreifen
aufgeklebt sind (DE-AS 1533544). AuBerdem sind flexible Unterlagen bekannt, auf denen Glaskérper aufgebracht sind, die in
Form von Coils unter der Nahtfuge abgerolit werden. Die Haftung erfolgt durch Permanentmagnete, die in dem flexiblen
Tragerband oder in den Glasquadern eingebettet sind (DE-OS 2249716, DE-AS 2719864). Die zur Nahtsicherung eingesetzten
flexiblen Unterlagen miissen in der Lange der zu verschwei3enden Bleche hergestellt werden und erfordern eine vom
Schweilgerat separate Aufspulvorrlchtung

Ziel der Erfindung

Es ist das Ziel der Erfindung, eine universell anwendbare Nahtformungsvorrichtung zu schaffen, die ohne Zwangskihlung
arbeitet und insbesondere ein Schweillen in senkrechter bzw. geneigter Position ermoglicht.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bekannte temperaturbesténdige und flexible Schweiunteriagen konstanter Lange
derart weiterzuentwickeln, daB sie insbesondere auch fiir ein kontinuierliches Senkrechtschweien beliebiger Nahtldngen
eingesetzt werden kénnen.

Erfindungsgemaf wird die Aufgabe dadurch geldst, da® mindestens auf einer Seite der zu fligenden Teile ein endloses
Tragerband in einem Rahmen der Nahtformungsvorrichtung angeordnet ist, der mit Zug- bzw. Hubmitteln verbunden ist,
wobei das Tragerband Gber Umlenkrollen 1auft und mit hochtemperaturbestandigen Formkdrpern bestlickt ist, die im
Fligebereich unter Druck an den Schweif3teilen anliegen. Der Rahmen der Nahtformungsvorrichtung geht durch den
Schweil3spalt der zu fliaenden Teile und ist Gber die Zua- bzw. Hubmittel mit der Schwei3anlaae verbunden. Als Zuavorrichtuna



kénnen Uber eine Umlenkrolle laufende Drahtseile, starre Verbindungselemente o. 4. verwendet werden. Fir die Zufihrung
des Zusatzwerkstoffes ist die dem Schweilgerat zugewandte Seite des Rahmens in Hohe der Fligestelle ab Doppelblech
auszufithren, dessen Abstand eine elektrisch isolierte Fiihrung des Zusatzwerkstoffs ermdglicht. Wird dahingegen die
erfindungsgemaRe Vorrichtung (iber die Formkérper gegen das zu verschweiende Blech elektrisch isoliert, entféllt eine
Isolierung des Zusatzwerkstoffes zum Rahmen. Durch die Ausbildung der Nahtformungsvorrichtung als endloses umlaufendes
Band ist ein kontinuierliches Schweien praktisch beliebiger Nahtlangen ohne Zwangskihlunhg der Vorrichtung méglich, da
der Fiigezone stindig neue hochtemperaturbesténdige Formkérper zugefihrt werden, die nur einer geringen und kurzzeitigen
thermischen Belastung unterliegen. . :

Ein besonderer Vorteil der Erfindung besteht darin, daR sie keinen aufwendigen separaten Eigenantrieb des Tragerbandes,
2.B. mittels einer drehzahlgesteuerten Antriebsrolle erfordert. Die Notwendigkeit des Eigenantriebes entfallt, da die
Vorschubbewegung der Nahtformungsvorrichtung von der SchweiReinrichtung erzeugt wird, die Uber Zug- bzw. Hubmittel
mit der Nahtformungsvorrichtung gekoppelt ist. Ein anderer Vorteil der Erfindung besteht darin, daR die notwendige
Synchronisation der Bandgeschwindigkeit mit der Vorschubbewegung zwangslaufig erfolgt, sofern durch die Wahl des
AnpreRdruckes der Formkérper an die SchweiRteile ein Schlupf zwischen demselben verhindert wird.

Die Erfindung kann in zahlreichen Ausfiihrungsformen realisiert werden. Dabei sind als wesentlichste Varianten die
Ausfuhrungsformen fiir das Schweien in senkrechter bzw. geneigter Position und das Schweif3en in waagerechter Position zu
unterscheiden. :

Fiir das Schweien in senkrechter bzw. geneigter Position mit beidseitiger Nahtformung ist es zweckmé&Rig, wenn beiderseits
der zu verschweiBenden Teile endlose Tragerbander mit ent sprechenden Formkoérpern verstellbar am Rahmen der
Nahtformungsvorrichtung angeordnet sind. Die Tragerbander kdnnen dabei aus einzelnen Segmenten bestehen und
insbesondere als Plattenbinder ausgebildet sein. Die Umlenkrollen fir das Tragerband kdnnen dabei in einem separaten
Tragerbandrahmen gehaltert sein und Ausnehmungen aufweisen, die den als Flhrungsrollen ausgebildeten
Gelenkverbindungen der Tragerbander angepalt sind. Der erforderliche AnpreRdruck der Formkorper im Flgebereich wird
durch Fithrungskérper realisiert, die am Trégerbandrahmen verstellbar angeordnet sind.

In einer besonders vorteilhaften Ausflihrungsform der Erfindung ist der Tragerbandrahmen Gber gelenkig angeordnete
Parallelschwingen mit dem Rahmen der Nahtformungsvorrichtung verbunden. Der Vorteil dieser Anordnung besteht darin,
daR mitihr ein Selbstspanneffekt erzielt werden kann. Um ein Verspannen des Trégerbandes beim Schweillen zu verhindern,
kénnen weiterhin Zugentlastungsvorrichtungen vorgesehen sein, die am Rahmen der Nahtformungsvorrichtung einstellbar
angeordnet sind und {iber Zugstangen auf den Tragerbandrahmen wirken. Damit liegt ein resultierender Anprefdruck vor, der
einerseits gro genug ist, um die Formkérper fest an die zu fligende Stelle zu pressen und andererseits ein Verspannen der
Plattenbander verhindert. .

Die vorstehend genannten Ausfithrungsformen der Erfindung kénnen im wesentlichen auch bei der Variante fir das Schweif3en
in waagerechter Position angewendet werden. Zu beachten ist jedoch, daf beim Schweilen mit einseitiger Nahtformung das
endlose Tragerband nur wurzelseitig angeordnet ist. Die zur Erzeugung des AnpreRdruckes notwendigen Mittel sind in dieser
Variante als Federsystem, Gelenkhebelsystem oder decklagenseitige Gegenhalterungen ausgebildet.

Ausfithrungsbeispiel

Die Erfindung soll an einem Ausfithrungsbeispie! erldutert werden. In der zugehdrigen Zeichnung zeigen
Fig.1: die Vorrichtung zur zwangsweisen beidseitigen Nahtformung andenzu verschweiRenden Blechen und einen Querschnitt
durch das Plattenband,
Fig.2: die Vorrichtung zur zwangsweisen einseitigen Nahtformung.
An einer Zugvorrichtung 1 ist der Rahmen 2 der Vorrichtung befestigt, der die Einrichtungen zur Nahtformung, Anpressung
und Zugentlastung aufnimmt. Zur Nahtformung kommen zwei Plattenbénder mit aufgesetztem Formkorper 5 zum Einsatz, die
{iber Umlenkrollen 9 ablaufen. Ab Fiihrung dienen die im Plattenband 5 enthaltenen Rollen, die in die entsprechenden
Aussparungen der Umlenkrollen 9 eingreifen. Die Anpressung der Formkérper 5 an die Oberfléche der zu verschweillenden
Bleche erfolgt mittels der verstellbaren Fiihrung 7 durch Verénderung der ab Langlochverbindung ausgefiihrten Befestigung
am Plattenrahmen 8 und {iber das sich selbst spannende Hebelsystem, das aus den am Rahmen 2 und am Plattenrahmen 8
doppelgelenkig angebrachten Parallelschwingen 6 besteht. In der Schnittdarstellung ist die Wirkung der verstellbaren Filhrung
7 auf das Plattenband mit den Formkérpern 5 zu erkennen, indem die Fiihrungsrollen Gber einen gréReren Bereich der
Verbindungszone hinaus die Formkérper 5 parallel an die Oberflache des zu verbindenden Bleches drticken. Zur Vermeidung
einer Verspannung der Plattenbinder 5 an den Blechoberflachen wirkt die Zugentlastung 3 durch den einstellbaren Federdruck
{iber die Zugstangen 4 auf den Plattenrahmen 8 und realisiert somit den erforderlichen Anpref3druck.
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