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69 Schweissmaschine zum Anschweissen von Laschen an Blechteile.

@ Zum Anschweissen von Laschen (12) an Blechteile

(10), insbesondere aufreissbare Dosenteile, ist eine
Schweissmaschine mit mindestens einem Paar Schweiss-
elektroden (62, 63) vorgesehen. Die Blechteile (10) sind mit
einem Blechforderer (15) taktweise hintereinander zwi-
schen den Schweisselektroden (62, 63) hindurchbewegbar
und mit einer Positioniervorrichtung (17) in einer definier-
ten Stellung festsetzbar. Die Laschen (12) sind mit einem
Laschenforderer (18) auf den Arbeitstakt des Blechforde-
rers (15) abgestimmt zwischen den Schweisselektroden (62,
63) an jeweils ein Blechteil (10) anlegbar.
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PATENTANSPRUCHE

1. Schweissmaschine mit mindestens einem Paar
Schweissekektroden (62, 63) zum Anschweissen von Laschen
(12) an Blechteile (10), insbesondere aufreissbare Dosenteile,
nach einem elektrischen Widerstands-Schweissverfahren, ge-
kennzeichnet durch

— einen Blechférderer (15), mit dem Blechteile (10) takt-
weise hintereinander zwischen den Schweisselektroden (62,
63) hindurchbewegbar sind,

_ eine Positioniervorrichtung (17), mit der die Blechteile
(10) in einer definierten Stellung zwischen den Schweisselek-
troden (62, 63) festsetzbar sind, und

— einen Laschenforderer (18), mit dem Laschen (12) auf
den Arbeitstakt des Blechférderers (15) abgestimmt zwi-
schen den Schweisselektroden (62, 63) an jeweils ein Blech-
teil (10) anlegbar sind.

2. Schweissmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Blechforderer (15) eine Rollenbahn mit
seitlicher Begrenzung (33) und mehreren Gruppen von Rol-
len (32, 33) aufweist, zwischen denen die Blechteile (10) hin-
tereinander hindurchbewegbar sind, wobei die Rollen mit
Vorspannung an Ober- und Unterseite des Blechteils anlie-
gen und mindestens einige Rollen (32) spitzwinkelig zur Be-
wegungsrichtung des Blechteils angeordnet sind und dieses
gegen die seitliche Begrenzung (33) schieben.

3. Schweissmaschine nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen zwei Gruppen von Rollen (31, 32)
eine Prigewalze (36) zum Einprigen mindestens zweier par-
alleler, einen Aufreissstreifen (11) begrenzender Schwi-
chungslinien in jedes Blechteil (10) angeordnet ist und die
Positioniervorrichtung (17) derart eingestellt ist, dass der
Aufreissstreifen (11) zwischen die Schweisselektroden (62,
63) gelangt.

4. Schweissmaschine nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mehrere Gruppen von Rollen (32, 33) zwi-
schen denen die Blechteile (10) beim Schweissen angeordnet
sind, frei drehbar sind, und die Positioniervorrichtung (17)
einen Mitnehmer (42) aufweist, mit dem die Blechteile (10)
zwischen den Rollen (31, 32) dieser Gruppen hindurch in
eine Schweissstellung bewegbar sind.

5. Schweissmaschine nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Blechforderer (15) einen zusitzlichen hin-
und herbeweglichen Mitnehmer (43), aufweist, mit dem die
Blechteile (10) aus der Schweissstellung weiterbewegbar sind.

6. Schweissmaschine nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Positioniervorrichtung (17) einen Anschlag
(48) aufweist, der taktweise in die Bewegungsbahn des
Blechteile (10) bewegbar ist.

7. Schweissmaschine nach Anspruch 1 fiir Blechteile mit
durch Schwichungslinien begrenzten Aufreissstreifen, da-
durch gekennzeichnet, dass der Blechforderer (15) minde-
stens eine taktweise bewegbare Querforderstrecke (70) auf-
weist, die sich quer zu den Schwichungslinien erstreckt.

8. Schweissmaschine nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Querforderstrecke (70) Mitnehmer (72)
aufweist, die taktweise mit der seitlichen Begrenzung (33) der
Rollenbahn fluchten.

9. Schweissmaschine nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass seitlich neben der Querforderstrecke (70) eine
Fiihrungsschiene (73) angeordnet ist, an der die Blechteile
(10) mit Ihrer quer zu den Schwéchungslinien (11) angeord-
neten, bei der Bewegung zwischen den Rollen (31, 32) hin-
durch vorderen Kante entlangbewegbar sind.

10. Schweissmaschine nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Abschnitt der seitlichen Fithrungs-
schiene (73) sich in der Nachbarschaft der Schweisselektro-
den (62, 63) erstreckt und die Positioniervorrichtung (17)
zum Erzeugen einer Kraft in Richtung der Schwichungslini-
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en (11) ausgebildet ist, die das zwischen den Schweisselektro-
den (62, 63) liegende Blechteil (10) an der Fithrungsschiene
(73) anliegend hilt.

11. Schweissmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Laschenfdrderer (18) mindestens eine
Aufnahme (52) fiir eine Lasche (12) aufweist, die aus dem
Bereich eines Stempels (60) zum Abstanzen der Lasche von
einem Blechstreifen (58) in den Bereich der Schweisselektro-
den (62, 63), und zuriick, beweglich ist.

12. Schweissmaschine nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Laschenforderer (18) taktweise um
eine zentrale Achse (A) drehbar ist und mehrere rings um
diese Achse in gleichen Umfangsabstinden radial angeord-
nete Aufnahmen (52) fiir je eine Lasche (12) aufweist.

13. Schweissmaschine nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Aufnahmen (52) radial nach aussen
durch einen Rand (75) des Laschenforderers (18) begrenzt
sind und radial nach innen in einen Durchbruch (76) miin-
den, durch den eine der Schweisselektroden (62, 63) in Rich-
tung zur anderen hindurchbewegbar ist.

14. Schweissmaschine nach Anspruch 12 oder 13, da-
durch gekennzeichnet, dass jede Aufnahme (52) zum Ansau-
gen der abgestanzten Lasche (12) an einen Saugkanal (54)
angeschlossen ist.

15. Schweissmaschine nach Anspruch 12, dadurch ge--
kennzeichnet, dass der Stempel (60) einen Saugnapf (61) zum
voriibergehenden Festhalten der abgestanzten Lasche (12)
aufweist.

16. Schweissmaschine nach Anspruch 1, deren Schweiss-
elektroden (62, 63) in einer beim Punktschweissen iiblichen
Weise zangenartig in Bezug zueinander beweglich sind, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen den Schweisselektro-
den (62, 83) und dem Blechteil (10) der Lasche (12) ein Elek-
trodendraht (68) angeordnet ist, der taktweise weiterbeweg-
bar ist.

17. Schweissmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Positioniervorrichtung (17) zwei Paar
Schweisselektroden (62, 63) sowie zwei Laschenforderer (18)
zum Anschweissen je einer Lasche (12) an beide Enden eines
gemeinsamen Aufreissstreifens (11) oder an je ein Ende zwei-
er Aufreissstreifen (11) zugeordnet sind.

BESCHREIBUNG

Die Erfindung betrifft eine Schweissmaschine mit minde-
stens einem Paar Schweisselektroden zum Anschweissen von
Laschen an Blechteile, insbesondere aufreissbare Dosenteile,
nach einem elektrischen Widerstands-Schweissverfahren.

Verfahren und Vorrichtungen zum Anschweissen von
Laschen an Blechteile, insbesondere aufreissbare Dosenteile,
sind Gegenstand élterer, nicht vorverdffentlichter Patentan-
meldungen der Anmelderin (case 84/061 und case 84/063), in
denen noch offenbleibt, in welcher Weise die Blechteile und
Laschen zum Schweissen vorbereitet werden.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
eine Schweissmaschine der eingangs beschriebenen Gattung
zu schaffen, die imstande ist, Laschen in kurzen Taktzeiten
an Blechteile anzuschweissen.

Eine Schweissmaschine, die diese Aufgabe 16st, ist erfin-
dungsgemiss gekennzeichnet durch

— einen Blechf6rderer, mit dem Blechteile taktweise hin-
tereinander zwischen den Schweisselektroden hindurchbe-
wegbar sind,

— eine Positioniervorrichtung, mit der die Blechteile in
einer definierten Stellung zwischen den Schweisselektroden
festsetzbar sind, und



— einen Laschenforderer, mit dem Laschen auf den Ar-
beitstakt des Blechforderers abgestimmt zwischen den
Schweisselektroden an jeweils ein Blechteil anlegbar sind.

Die erfindungsgemésse Schweissmaschine ist vorzugswei-
se dadurch weitergebildet, dass der Blechforderer eine Rol-
lenbahn mit seitlicher Begrenzung und mehreren Gruppen
von Rollen aufweist, zwischen denen die Blechteile hinterein-
ander hindurchbewegbar sind, wobei die Rollen mit Vor-
spannung an Ober- und Unterseite des Blechteils anliegen
und mindestens einige Rollen spitzwinkelig zur Bewegungs-
richtung des Blechteils angeordnet sind und dieses gegen die
seitliche Begrenzung schieben.

Dabei ist zweckméssigerweise zwischen zwei Gruppen
von Rollen eine Pragewalze zum Einprigen mindestens
. zweier paralleler, einen Aufreissstreifen begrenzender
Schwéchungslinien in jedes Blechteil angeordnet und die Po-
sitioniervorrichtung ist derart eingestellt, dass der Aufreiss-
streifen zwischen die Schweisselektroden gelangt.

Die Erfindung kann ferner dadurch ausgestaltet werden,
dass mehrere Gruppen von Rollen, zwischen denen die
Blechteile beim Schweissen angeordnet sind, frei drehbar
sind, und dass die Positioniervorrichtung einen Mitnehmer
aufweist, mit dem die Blechteile zwischen den Rollen dieser
Gruppen hindurch in eine Schweissstellung bewegbar sind.

Dabei kann der Blechf6rderer einen zusitzlichen hin-
und herbeweglichen Mitnehmer aufweisen, mit dem die
Blechteile aus der Schweissstellung weiterbewegbar sind.

Alternativ oder ergénzend zu dem Vorstehenden kann
die Positioniervorrichtung einen Anschlag aufweisen, der
taktweise in die Bewegungsbahn der Blechteile bewegbar ist.

Der Blechforderer kann auch mindestens eine taktweise
bewegbare Querforderstrecke aufweisen, die sich quer zu den
Schwéchungslinien erstreckt. Die Querférderstrecke kann
Mitnehmer aufweisen, die taktweise mit der seitlichen Be-
grenzung der Rollenbahn fluchten.

Dabei ist es vorteilhaft, wenn seitlich neben der Querfér-
derstrecke eine Fithrungsschiene angeordnet ist, an der die
Blechteile mit ihrer quer zu den Schwéchungslinien angeord-
neten, bei der Bewegung zwischen den Rollen hindurch vor-
deren Kante entlang bewegbar sind.

Bei dieser Ausgestaltung der Schweissmaschine ist es fer-
ner vorteilhaft, wenn ein Abschnitt der seitlichen Fithrungs-
schiene sich in der Nachbarschaft der Schweisselektroden er-
streckt und die Positioniervorrichtung zum Erzeugen einer
Kraft in Richtung der Schwichungslinien ausgeildet ist, die
das zwischen den Schweisselektroden liegende Blechteil an
dem genannten Abschnitt der Fithrungsschiene anliegend
hlt,

Der Laschenf6rderer kann mindestens eine Aufnahme
fiir eine Lasche aufweisen, die aus dem Bereich eines Stem-
pels zum Abstanzen der Lasche von einem Blechstreifen in
den Bereich der Schweisselektroden und zuriick beweglich
ist.

Dabei ist es zweckmadssig, wenn der Laschenforderer
taktweise um eine zentrale Achse drehbar ist und mehrere
rings um diese Achse in gleichen Umfangsabstéinden radial
angeordnete Aufnahmen fiir je eine Lasche aufweist.

Diese Ausfithrungsform kann weiter dadurch ausgestal-
tet sein, dass die Aufnahmen radial nach aussen durch einen
Rand des Laschenf6rderers begrenzt sind und radial nach
innen in einen Durchbruch miinden, durch den eine der
Schweisselektroden in Richtung zur anderen hindurchbe-
wegbar ist.

Jede Aufnahme kann zum Ansaugen der abgestanzten
Lasche an einen Saugkanal angeschlossen sein.

In entsprechender Weise kann der Stempel einen Saug-
napf zum voriibergehenden Festhalten der abgestanzten La-
_ sche aufweisen. )
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Gemdss den erwdhnten dlteren Anmeldungen sind die
Schweisselektroden in einer beim Punktschweissen iiblichen
Weise zangenartig in Bezug zueinander beweglich. Erfin-
dungsgemiss ist es besonders zweckméssig, wenn zwischen
den so beweglichen Schweisselektroden und dem Dosen-
blech bzw. der Lasche ein Elektrodendraht angeordnet ist,
der taktweise weiterbewegbar ist.

Die Verwendung von Elektrodendraht ist zwar beim
kontinuierlichen Langsnahtschweissen von Dosenkdrpern
bekannt (DE-C 1 017 042); dabei ist zwischen zwei einander
iiberlappenden Randbereichen eines zylindrisch gerollten
Blechteils und je einem rollenférmigen Elektrodentriger ein
Elektrodendraht hindurchgefiihrt, auf dem sich die Elektro-
dentriger stetig abwilzen. Zum Punktschweissen ist Elektro-
dendraht jedoch, soweit ersichtlich, bisher nicht verwendet
worden; diese erfindungsgemésse Verwendung ist dusserst
sparsam, da einwandfreie Schweissungen im Dauerbetrieb
der erfindungsgemdéssen Schweissmaschine ohne besondere
Massnahmen, beispielsweise der in einer der dlteren Anmel-
dungen (case 84-063) vorgeschlagenen Art, schon dann er-
zielt werden k6nnen, wenn der Elektrodendraht nach dem
Anschweissen jeder Lasche um einen kleinen Schritt weiter-
bewegt wird.

Schliesslich ist es besonders vorteilhaft, wenn der Positio-

25 niervorrichtung zwei Paar Schweisselektroden sowie zwei

Laschenférderer zum Anschweissen je einer Lasche an beide
Enden eines gemeinsamen Aufreissstreifens oder an je ein
Ende zweier Aufreissstreifen zugeordnet sind. Auf diese Wei-
se lisst sich die Leistungsféhigkeit der erfindungsgeméssen
Schweissmaschine verdoppeln, da die Blechteile mit je zwei
angeschweissten Laschen anschliessend quer zum Aufreiss-
streifen bzw. zwischen zwei Aufreissstreifen parallel zu diesen
durchtrennt werden kénnen, sodass aus jedem Blechteil zwei
Dosenteile mit je einer Lasche entstehen, aus denen an-
schliessend beispielsweise je eine runde Dosenzarge geformt
werden kann.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden im folgen-
den anhand schematischer Zeichnungen mit weiteren Einzel-
heiten erldutert. Es zeigt:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer ersten erfindungsgeméssen
Schweissmaschine,

Fig. la eine Variante zu Fig. 1,

Fig. 2 die zu Fig. | und Fig. 1a gehérige, teilweise als
waagerechter Schnitt II—IT in Fig. 1 gezeichnete Draufsicht,

Fig. 3 den senkrechten Schnitt IIT—III in Fig. 1,

Fig. 4 den senkrechten Schnit IV IV in Fig. | und
Fig. 1a,

Fig. 5 den senkrechten Schnitt V—V in Fig. | und
Fig. 1a,

Fig. 6 eine zweite erfindungsgemésse Schweissmaschine
in perspektivischer Ansicht schrig von oben,

Fig. 6a eine Variante zu Fig. 6

Fig. 7 eine zu Fig. 6 und Fig. 6a gehorige Draufsicht,

Fig. 8 den senkrechten Schnitt VIII— VIII'in Fig. 7,

Fig. 9 den senkrechten Schnitt IX —IX in Fig. 7 und

Fig. 10 eine die Fig. 6 erginzende Schrigansicht.

Die dargestellten Schweissmaschinen haben die Aufgabe,
rechteckige Blechteile 10 aus Weissblech von beispielsweise
0,2 mm Dicke mit je einem zu den Lingsseiten der Blechteile
parallelen Aufreisssteifen 11 oder mit zwei solchen Aufreiss-
streifen (Fig. 6a) zu versehen und an ein Ende jedes dieser
Aufreissstreifen eine Lasche 12 anzuschweissen. Jeder der
dargestellten Maschinen ist ein Magazin 13 zugeordnet, in
dem die Blechteile 10 getapelt bereitgehalten werden. Unter-
halb des Magazins 13 ist ein Abstapler 14 angeordnet, und
an diesen schliesst sich ein Blechforderer 15 an, der die
Blechteile 10 nacheinander in einer waagerechten Ebene wei-
terférdert. Dem Blechf6rderer 15 ist eine Prégestation 16
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zum Prégen der Aufreissstreifen 11 zugeordnet, und daran
schiiesst sich eine Positioniervorrichtung 17 an, welche die
Blechteile nacheinander in einer genau vorbestimmten Lage
im Arbeitsbereich eines Laschenforderers 18 und einer
Schweissstation 19 bzw. zweier Laschenforderer 18 und
zweier Schweissstationen 19 (Fig. 6a) festhélt.

Die genannten Vorrichtungen und Baugruppen, die bei
jeder der dargestellten Schweissmaschinen vorhanden sind,
werden von einer gemeinsamen Steuerwelle 20 gesteuert, die
in Fig. 1 und la teilweise gezeichnet und von einem nicht ge-
zeichneten Motor antreibbar ist. Eine entsprechende Steuer-
welle hat man sich auch bei der in Fig. 6 dargestellten
Schweissmaschine und deren in Fig. 6a gezeichneten Varian-
te vorzustellen.

Gemass Fig. 1 und la ist die Steuerwelle 20 durch einen
Schneckentrieb 21 mit einem zum Abstapler 14 gehdrigen
Exzenter 22 verbunden, auf dem ein Pleuel 23 gelagert ist.
Das Pleuel 23 ist gelenkig mit einem Kreuzkopf 24 verbun-
den, der an seiner Oberseite zwei Saugnépfe 25 aufweist und
in einer Aussparung 26 eines Tisches 27 auf- und abbeweg-
lich gefiihrt ist.

Die Saugnépfe 25 saugen sich gegen Ende jedes Auf-
wartshubes an der Unterseite des unteresten im Magazin 13
bereitgehaltenen Blechteils 10 fest, ziehen dieses Blechteil
beim néchsten Abwértshub aus dem Magazin nach unten
heraus und legen es auf dem Tisch 27 ab.

Zum Abstapler 14 gehort bei jeder der dargestellten Ma-
schinen ferner ein gabelférmiger Schieber 28, der an einer
waagerechten Stange 29 gefithrt und von der Steuerwelle 20
tiber den Schneckentrieb 21 und einem Kurbeltrieb 30 hin-
und herbewegbar ist, um bei jedem Arbeitszyklus das jeweils
auf dem Tisch 27 liegende Blechteil 10 vom Abstapler 14
zum Blechf6rderer 15 zu schieben.

Der Blechforderer 15 weist mehrere Gruppen von unte-
ren Rollen 31 und oberen Rollen 32 auf, die um je eine waa-~
gerechte Achse drehbar sind. Die Achsen der unteren Rollen
31 erstrecken sich im rechten Winkel zu den Lingskanten
der Blechteile 10; die oberen Rollen 32 sind unter einem klei-
nen Winkel windschief zu den unteren Rollen 31 angeordnet
und infolgedessen bestrebt, jedes zwischen den Rollen 31
und 32 hindurchlaufende Blechteil 10 mit einer seiner beiden
Lingskanten an einer seitlichen Begrenzung 33 anliegend zu
halten. Die seitliche Begrenzung 33 ist, wie angedeutet, von
einer geradlinigen Reihe senkrecht gelagerter Rollen gebil-
det.

Die letzte untere Rolle 31a (Fig. 6 und 6a) ist eine Ma-
gnetwalze. welche je nach Blechlénge einstellbar ist.

Die unteren Rollen 31 sind ortsfest gelagert; einige von
ihnen — in Fig. 1 die erste bis dritte untere Rolle 31, in
Fig. la sowie Fig. 6 und 6a zusétzlich weiter rechts angeord-
nete untere Rollen 31 — sind von einem nicht dargestellten
Motor aus drehantreibbar; diese Rollen sind mit je einem
Pfeil 34 gekennzeichnet. Die oberen Rollen 32 sind frei dreh-
bar und senkrecht federnd abgestiitzt.

Hinter der dritten (Fig. I und la) bzw. fiinften (Fig. 6
und 6a) drehantreibbaren unteren Rolle 31 ist parallel zu
diesen Rollen eine kréftige Stiitzwalze 35 gelagert und iiber
dieser ist parallel zu den oberen Rollen 32 eine Prigewalze
36 gelagert. die gemdss Fig. 1, 1a und 6 einen Schneidensatz
von drei kreisringférmigen Schneiden 37, geméss Fig. 6a
hingegen zwei Satz solcher Schneiden 37 aufweist, die nahe
je einem Ende der Pragewalze angeordnet sind. Stiitzwalze
35 und Pragewalze 36 sind mit einer auf die Umfangsge-
schwindigkeit der unteren Rollen 31 abgestimmten Ge-
schwindigkeit drehantreibbar und prégen in jedes zwischen
ihnen hindurchlaufende Blechteil 10 parallel zu dessen
Léngskanten einen bzw. zwei (Fig. 6a) Aufreissstreifen 11
ein.
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An der Steuerwelle 20 sind geméss Fig. 1 ein zweiter und
ein dritter Schneckentrieb 38 und 39 angeordnet, die liber je
einen Kurbeltrieb 40 bzw. 41 je einen Mitnehmer 42 bzw. 43
antreiben. Die Mitnehmer 42 und 43 sind auf je einer zur
Forderrichtung des Blechforderers 15 parallelen Stange 44
sowie an einer gemeinsamen Fiihrungsleiste 45 gefiihrt. Je-
der der Mitnehmer 42 und 43 trégt eine nach oben federnd
vorgespannte Klinke 46 bzw. 47.

Der Mitnehmer 42 gehort zur Positioniervorrichtung 17;
er greift mit seiner Klinke 46 bei jedem Arbeitszyklus der
Schweissmaschine hinter ein Blechteil 10, das zwischen
Stiitzwalze 35 und Prigewalze 36 hindurchgelaufen ist. Die
Klinke 46 schiebt dieses Blechteil 10 in eine genau vorbe-
stimmte Position, in der sein Aufreissstreifen 11 im Arbeits-
bereich der Schweissstation 19 steht. Der Mitnehmer 43
kann hingegen dem Blechforderer 15 zugeordnet werden; er
hat die Aufgabe, das letztgenannte Blechteil 10 nach dem
Aufschweissen einer Lasche 12 weiter zu fordern, bis es von
einer weiteren angetriebenen unteren Rolle 31 mitgenommen
wird.

Die in Fig. 1a dargestellte Variante unterscheidet sich
von Fig. 1 im wesentlichen dadurch, dass die Mitnehmer 42
und 43 samt zugehorigen Antrieben und Klinken fortgelas-
sen sind und die Positioniervorrichtung 17 einen in die Bewe-
gungsbahn der Blechteile 10 bewegbaren Anschlag 48 auf-
weist, der von der Steuerwelle 20 {iber eine Kurvenscheibe 49
und eine Hebelanordnung gesteuert ist. Die erste und die
zweite auf die Stiitzwalze 35 folgende untere Rolle 31 for-
dern jeweils das mit einem Aufreissstreifen 11 versehen
Blechteil 10 gegen den Anschlag 48, um es zum Aufschweis-
sen einer Lasche 12 zu positionieren. Sobald dieses Blechteil
10 den Anschlag 48 erreicht hat, werden die oberen Rollen
32, die den letztgenannten angetriebenen unteren Rollen 31
zugeordnet sind, mit einer Hubvorrichtung 50, die ebenfalls
von der Kurvenscheibe 49 gesteuert ist, abgehoben, damit
die sich weiterdrehenden unteren Rollen 31 keine Spuren auf
dem Blechteil 10 hinterlassen.

Bei der in Fig. 1 bis 5 dargestellten Schweissmaschine
einschliesslich ihrer in Fig. la gezeigten Variante gehort zum
Laschenforderer 18 eine im wesentlichen waagerechte, kreis-
férmige Platte 51, die um eine senkrechte Achse A schritt-
weise um jeweils 90° drehbar ist und in Umfangsabstinden
von ebenfalls 90° je eine nach unten offene Aufnahme 52 fiir
eine Lasche 12 aufweist. Die Aufnahmen 52 enthalten je ei-
nen Saugnapf 53, der an einen Saugkanal 54 angeschlossen
ist. Die Platte 51 ist an einer senkrechten Welle 55 befestigt,
die ebenfalls von der Steuerwelle 20 aus, iiber ein Getriebe 56
drehantreibbar sowie iiber eine Hubvorrichtung 57 heb- und
senkbar ist.

Langs einer Sekante der kreisformigen Platte 51 ist ein
Blechstreifen 58 gefiihrt, an dem in vorbestimmten Abstén-
den je eine Lasche 12 vorgestanzt ist. Das freie Ende jeder
Lasche 12 ist in Form eines Dreiecks umgeschlagen; hierzu
wird auf eine der erwéhnten alteren Patentanmeldungen
(case 84-063) verwiesen. Der Blechstreifen 58 ist mit einer
nicht dargestellten, ebenfalls von der Steuerwelle 20 gesteu-
erten Vorrichtung schrittweise vorschiebbar, sodass bei je-
dem Arbeitszyklus der Schweissmaschine die vorderste noch
mit dem Blechstreifen verbundene Lasche 12 unter einer der
Aufnahmen 52 zu liegen kommt, und zwar derart, dass diese
Lasche sich gemadss Fig. 2 radial in Bezug zur Achse A er-
streckt und das umgeschlagene Ende dieser Lasche ausser-
halb des dusseren Randes der Platte 51 liegt. Das radial inne-
re, noch mit dem Blechstreifen 58 verbundene Ende dieser
Lasche 12 liegt zwischen einer Stanzmatrize 59 und einem
auf- und abbeweglichen Stempel 60, der die Lasche vom
Blechstreifen 58 abtrennt und sie mit einem an ihm befestig-
ten Saugnapf 61 voriibergehend festhlt, bis die Lasche si-



cher in der zugehorigen Aufnahme 52 liegt und von dem
dort angeordneten Saugnapf 53 festgehalten wird. Nun wird
der Laschenforderer 18 um 90° um die Achse A gedreht, wo-
durch die zuletzt abgetrennte Lasche 12 in die Schweissstati-
on 19 gelangt.

In der Schweissstation 19 sind zwei Schweisselektroden
62 und 63 senkrecht iibereinander angeordnet. Die untere
Schweisselektrode 62 ist ortsfest; die obere Schweisselektro-
de 63 ist iiber einen einstellbaren Gewindebolzen 64 an einer
Hubvorrichtung 65 aufgehéngt und gegen diese nach unten
federnd vorgespannt. Die Hubvorrichtung 65 ist iiber ein
Hebelgestinge von der Kurvenscheibe 49 oder einem ent-
sprechenden, ebenfalls von der zentralen Steuerwelle 20 an-
getriebenen Steuerglied gesteuert.

Die beiden Schweisselektroden 62 und 63 sind in bei
Punktschweissmaschinen {iblicher Weise mit einem
Schweisstransformator 66 verbunden und an einen Kiihlmit-
telkreislauf 67 angeschlossen. Zwischen der unteren
Schweisselektrode 62 und dem iiber ihr positionierten Blech-
teil 10 sowie zwischen der oberen Schweisselektrode 63 und
der unter ihr noch in der erwiihnten Aufnahme 52 der Platte
51 gehaltenen Lasche 12 ist je ein quer zu den Aufreissstrei-
fen 11 verlaufender Abschnitt eines Elektrodendrahts 68 an-
geordnet. Der Elektrodendraht 68 hat einen abgeplatteten,
rechteckéhnlichen Querschnitt und ist iiber in Fig. 1 bis 5
nicht dargestellte Umlenkrollen gefiihrt und schrittweise be-
wegbar.

Bei jedem Arbeitszyklus der Schweissmaschine fiihrt die
obere Schweisselektrode 63 einen Abwiértshub aus, wobei
tiber die beiden genannten Abschnitte des Elektrodendrahts
68, sowie die Lasche 12 und das Blechteil 10 der Sekundir-
stromkreis des Schweisstransformators 66 geschlossen und
die Lasche 12 mit dem Aufreissstreifen 11 des betreffenden
Blechteils 10 verschweisst wird. Unmittelbar darauf fiihrt
der Laschenforderer 18 eine Aufwirtshub aus, sodass er die
angeschweisste Lasche 12 freigibt.

Die Schweissmaschine gemiss Fig. 6 bis 10 samt ihrer
Variante gemdss Fig. 6a unterscheidet sich von der in Fig. 1
bis 5 dargestellten zunichst dadurch, dass hinter der Stiitz-
walze 35 und Prigewalze 36 nur zwei untere Rollen, die an-
getrieben sind, sowie ein Satz oberer Rollen 32 angeordnet
sind. Dahinter erstreckt sich in einer waagerechten Ebene
rechtwinkelig zur Forderrichtung des Blechforderers 15 und
somit auch rechtwinkelig zu den Aufreissstreifen 11 eine
Querfdrderstrecke 70, die im dargestellten Beispiel zwei par-
allele Rollenketten 71 und in Absténden an diesen angeord-
nete Mitnehmer 72 aufweist. Die Rollenketten 71 sind, eben-
falls liber die zentrale Steuerwelle 20, derart schrittweise an-
treibbar, dass bei ihrem Stillstand jeweils ein Paar Mitneh-
mer 72 mit der seitlichen Begrenzung 33 des Blechférderers
15 anndhernd fluchtet, wobei zwischen diesem und dem vor-
angehenden Paar Mitnehmer 72 ausreichend Platz zum Auf-
nehmen eines vom Blechférderer 15 abgegebenen Blechteils
10 frei ist. Dieses Blechteil wird von der vordersten angetrie-
benen unteren Rolle 31a gegen eine seitliche Fiihrungsschie-
ne 73 geschoben, die sich parallel zur Querférderstrecke 70
erstreckt.

Das letztgenannte Blechteil 10 gelangt nach zwei Forder-
schritten der Rollenketten 71 in die Schweissstation 19, in
der dieses Blechteil mit seiner in Fig. 6 und 6a dem Betrach-
ter zugewandten Schmalseite an einem Endabschnitt der
Fiihrungsschiene 73 anliegt. Der gegeniiberliegenden
Schmalseite des Blechteils 10 ist ein Schieber 74 zugeordnet,
der dafiir sorgt, dass die Anlage an der Fithrungsschiene 73
erhalten und dadurch das Blechteil in Lingsrichtung des
Aufreissstreifens 11 positioniert wird. In Richtung quer zum
Aufreissstreifen 11 wird das Blechteil 10 dadurch positio-
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niert, dass ein Anschlag 48 dhnlich dem in Fig. 1a dargestell-
ten in eine wirksame Stellung aufwértsbewegt wird.

Gemiss Fig. 6 bis 9 ist der Laschenforderer 18 mit dem
in Fig. 1 bis 5 dargestellten weitgehend vergleichbar; seine
Platte 51 hat jedoch einen nach unten vorstehenden, kreis-
férmigen dusseren Rand 75, der die Aufnahmen 52 fiir die
Laschen 12 radial nach aussen begrenzt. Der Blechstreifen
58 ist hier derart angeordnet, dass jeweils die zum Abstanzen
positionierte Lasche 12 mit ihrem umgeschlagenen Ende ra-
dial nach innen gerichtet ist. Dabei liegt das umgeschlagene
Ende dieser Lasche 12 unterhalb eines von vier Durchbrii-
chen 76, die je einer der Aufnahmen 52 zugeordnet und so
gross sind, dass die obere Schweisselektrode 63 samt gemein-
sam mit ihr heb- und senkbaren Fithrungsrollen 77 fiir den
Elektrodendraht 68 beriihrungsfrei durch jeden dieser
Durchbriiche 76 hindurchbewegbar ist.

Die tiber die Schweisselektroden 62 und 63 laufenden
Abschnitte des Elektrodendrahts 68 erstrecken sich wieder-
um im rechten Winkel zum Aufreissstreifen 11 und zur La-
sche 12, die aufgeschweisst werden soll. Die Richtung dieser
Abschnitte des Elektrodendrahts 63 stimmt — im Gegensatz
zu Fig. 1 bis 5 — mit der Richtung iiberein, in der die Blech-
teile 10 zwischen den Schweisselektroden 62 und 63 hin-
durchbewegt werden. )

Die Variante gemdss Fig. 6a unterscheidet sich von Fig. 6

* dadurch, dass — abgesehen von der schon erwiihnten Ver-
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doppelung der Schneidenanordnung an der Priagewalze 36
— beiderseits der Quersfordererstrecke 70 je ein Laschenfor-
derer 18 und je eine Schweissstation 19 angeordnet sind, so-
dass an je einem Ende jedes der beiden von der Prigewalze
36 geprigten Aufreissstreifen 11 je eine Lasche ange-
schweisst werden kann.

Die Schweissmaschine geméss Fig. 6 bis 9 samt ihrer Va-
riante geméss Fig. 6a hat gegeniiber der in Fig. 1 bis 5 darge-
stellten Schweissmaschine eine Reihe von Vorteilen:

— Zum Ersten ist die Schweissmaschine, wie Fig. 6 und
6a deutlich zeigen, weniger lang.

— Zum Zweiten ist eine schnellere Arbeitsweise moglich,
da die Laschen 12 am Laschenfdrderer 18 durch dessen radi-
al dusseren Rand 75 abgestiitzt sind und deshalb durch Zen-
trifugalkréfte nicht verschoben werden kdnnen.

— Zum Diritten ist die Uberlappung zwischen dem La-
schenfdrderer 18 und dem in der Schweissstation 19 stehen-
den Blechteil 10 gering, sodass der Laschenforderer fiir In-
spektions- und Wartungszwecke besser zugénglich ist. Die-
ser geringen Uberlappung ist es auch zu danken, dass die in
Fig. 6a dargestellte doppelte Anordnung von Laschenférde-
rern 18 und Schweissstationen 19 méglich ist.

— Zum Vierten bewirkt die Ubereinstimmung der Fér-
derrichtung der Querférderstrecke 70 und der Richtung, in
welcher der Elektrodendraht 68 iiber die Schweisselektroden
62 und 63 lduft, dass das Blechteil 10 und die Lasche 12, die
miteinander verschweisst worden sind, sich bei der Weiterbe-

.wegung leicht vom FElektrodendraht 16sen, ohne dass ein

etwa vorhandener Korrosionsschutz, besonders ein Zinn-
iiberzug bei Weissblech, beschidigt wird.

Jeder der dargestellten Schweissmaschinen ist ein Férder-
band 78 zum Wegfordern der Blechteile 10 mit aufge-
schweissten Laschen 12 zugeordnet. In Fig. 10 ist das For-
derband 78 dargestellt, da sich an die QuerfSrderstrecke 70
gemiss Fig. 6 anschliesst. Hinter dem Ende des Forderban-
des 78 ist ein abgewinkeltes Fangblech 79 angeordnet, das
die Blechteile 10 in ein Stapelmagazin 80 fallen l3sst.

Wenn die Blechteile 10 gemiss Fig. 6a mit je zwei Auf-
reissstreifen 11 versehen worden sind, an die je eine Lasche
12 angeschweisst worden ist, dann werden diese Blechteile in
einem nachfolgenden Arbeitsgang parallel zu den Aufreiss-
streifen mittig geteilt. Es besteht aber auch die Méglichkeit,
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die in Fig. 6a dargestellte Pragewalze 36 durch die in Fig. 6
dargestellte zu ersetzen, die an jedem Blechteil 10 nur einen
einzigen Aufreissstreifen 11 entstehen lasst. In diesem Fall
konnen zwei Laschen 12 an je einem Ende des Aufreissstrei-
fens 11 angeschweisst werden, wenn die in Fig. 6a dargestell-
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ten Laschenforderer 18 und Schweissstationen 19 einander
genau diametral gegeniiber angeordnet sind. Das auf diese
Weise mit zwei Laschen 12 versehene Blechteil 10 wird an-
schliessend quer zum Aufreissstreifen 11 in zwei Teile geteilt,
die je eine Lasche 12 aufweisen.
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