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Anordning ved sveisemaskiner.

Oppfinnelsen vedrerer en anordning ved sveisemaskiner
hvor sveisehodet kan beveges frem og tilbake i forhold til det be-=
vegede arbeidsstykket for tilveiebringelsen av heftsveiser,

Ved sammensveising av plateformede elementer til f,eks.
bjelker med T-form eller H-form blir ferst elementene festet til
hverandre ved heftsveising hvoretter sveisingen foretas,

Til dette formdl er det kjent & benytte heftsveise-
innretninger som beveger seg sammen med plateelementene slik at
heftsveising foretas under fremforingen av arbeidsstykket, Da heft-
sveising kan foretas med en vesentlig sterre hastighet enn selve

sveisingen og det er gnskelig med en kontinuerlig automatisk drift’~
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blir arbeidsstykkene som er heftsveiset fordelt til forskjellige
sveisesteder, hvorved fordelingen av arbeidsstykkene og sveisingen
mid foregda synkront med arbeidshastigheten for heftsveisingen,

Fra norsk patent nr. 120298 er det sdledes kjent en
heftsveiseinnretning hvis sveisehastighet er tilpasset til frem-
matningshastigheten for de bjelker.som skal sveises., Det benyttes
herved hydrauliske sylindere, kammer og liknende for & tilveie-
bringe en resiproserende bevegelse for heftsveiseinnretningen,
Denne resiproserende mekanisme er imidlertid temmelig komplisert
i oppbygging og det kan lett oppstd driftsstans,

Ved innretningen ifelge det norske patent kan heller
ikke heftsveiseinnretningens bevegelseshastighet innstilles fritt
pd enkel méte, slik at en slik innretning bare er egnet for den
spesielle type bjelker den er beregnet for,

Det er imidlertid vesentlig for & oppnd en enkel og
allsidig anvendbar innretning at sveisehodets hastighet lett og
enkelt kan innstilles i samsvar med de materialer som skal sveises
og deres form,

Hensikten med foreliggende oppfinnelse er sdledes &
tilveiebringe en anordning for heftsveising hvor de ovennevnte
ulemper unngés. ]

Videre er det en hensikt med oppfinnelsen & tilveie-
bringe en enklere og mer robust anordning enn de tidligere kjente
og hvor bevegelseshastigheten kan innstilles lett og neyaktig.
Dette oppnds ved en anordning av den innledningsvis nevnte type,
som er kjennetegnet ved en styremekahisme for sveisehodet i form
av en om to kjedehjul og parallelt med sveiseinnretningen lgpende
endelgs kjede med en medbringer som samvirker med en sliss-~ eller
gaffelfering p4 eller forbundet med sveisehodet, »

Ved en slik anordning er reguleringen av kjedehjulénes
omdreiningshastighet og derved heftsveisehodets bevegélseshastighet
meget lett og enkel 4 gjennomfere. Anordningen er dessuten enkel
og robust i sin oppbygging.

Oppfinnelsen skal i det legende forklares nermere
under henvisniﬁg til et utfzrelseseksempel'som renf ékjematisk er
fremstilt pa tegningen, som viser:

Fig. 1 prinsippet for et 5veiseanlégg hvor héftsveising

foretas med en anordniﬁg ifaige‘oppfinnelsen,
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Fig. 2 prinsippet for virkemdten for en heftsveise-
anordning,

Fig. 3 et sideriss av en anordning ifelge oppfinnelsen,
og

Fig. 4 et oppriss av anordningen pd fig. 3.

Fig. 1 viser et planriss av en sveiseinnretning med
stor kapasitet for sveising av arbeidsstykker som ferst heft-
sveises, Arbeidsstykkene fores frem langs banen 1 til heftsveise=
enheten 2 hvor heftsveisingen finner sted, ‘Heftsveiseenheten 2
er plasert p4 linje med en sveisemaskin 3a i en rekke 3 av sveise-
maskiner, idet denne rekken omfatter sveisemaskinene 3b-~3f, som er
plasert ved siden av hverandre, Det er ogsd anordnet en fordeler-
anordﬁing for & fordele arbeidsstykkene som mottas fra heftsveise=
enheten 2 til de forskjellige sveisemaskiner 3a-3f, Hastigheten hvor-
med arbeidsstykkene beveges under heftsveisingen er sd hey at
arbeidsstykkene leveres fra heftsveiseenheten 2 med en hastighet som
er altfor stor til 4 kunne hdndteres av en enkelt av maskinene 3a
til 3f., Faktisk er hastigheten si hey at det er mulig fra enheten 2
4 levere heftsveisede arbeidsstykker med en hastighet som er til-
strekkélig til & holde samtlige maskiner 3a til 3f i kontinuérlig
virksomhet., P& denne mAdten unngdr man en gkende opphoping av ar-
beid ved en av sveisemaskinene og pa samme tid oppndr man helt
automatisk drift med meget skonomisk bruk av utstyr og lave ut-
gifter for utstyr, mens man pa samme tid holder arbeidsomkostningene
p& et minimum,

Fordeleranordningen som gir pd tvers av rekken 3 mellom
denne og heftsveiseenheteﬂ 2 kan utformes pad mange mdter., I det
viste eksempel, kan arbeidsstykkene mates frem langs skinner som
berer ruller for arbeidsstykket, og digse skinnene og rullene er
plasert langs en rekke baner 6 -~ 10 for & tilfere arbeidsstykkene
mot maskinene 3b~3f., Mens arbeidsstykkene hviler p& rullene, fgres
de frem av overhengende skyverenheter i form av endelesse kjeder
hvorpd er montert fingre som kan stikke ned og gripe arbeidet og
fere dette frem langs de forskjellige baner 1 og 6 - 10 vist pa
fig. 1. Som det fremgdr av fig. 1, er det anordnet to tversgdende
komponenter 4 og 5, Disse har form av endelese kjeder, f,eks. drevet

synkront med hverandre, og bzrer deler av hver av banene, d.ves, -
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en seksjon av hver skinne ellér bane med ruller., SAledes vil en
eller flere seksjoner av rullebanene som gir langs bevegelses=-
linjene for arbeidsstykkene til de forskjellige sveisemaskiner i
et gitt oyeblikk befinne seg pd linje med en eller flere av de
forskjellige baner, mens de kan forflyttes fra-.-en bane til en annen,
Driften for komponentene 4 og 5 er synkronisert med driften for
det overhengende skyveutstyr, slik at etter at et heffsveiset
arbeidsstykke beveger seg til heyre forbi komponenten 5, vil det
neste arbeidsstykke mottas fra enheten 2 og avleveres til banen ¢,
det neste til bane 7, etc., Sdledes vil komponentene 4 og 5 danne
tverrlinjer for & fordele arbeidsstykkene fra enheten til de for-
skjellige linjer 6 - 10, slik at det blir mulig & fordele arbeids-
stykkene fra den ene enhet 2 til de forskjellige maskiner 3a-3f,
mens man pa samme tid holder samtlige av disse maskiner i kontin-
uerlig drift,

Sdledes er det mulig 4 f4 i stand automatisk heft-
sveising med hey. hastighet, mens man reduserer antallet av indi-
viduelle heftsveiseenheter, slik at man istedenfor 4 ha en heft-
sveiseenhet for hver sveisemaskin, kan benytte en heftsveiseenhet
som kan mate et forholdsvis stort antall sveisemaskiner.,

Prinsippet for heftsveisingen er vist pd fig. 2. Ar-
beidsstykket b er skjematisk vist, idet det beveger seg mot heyre
med en hastighet Sl‘ Heftsveiseenheten a er skjematisk vist pa
tig, 2 i form av en sveisedyse som ogsid beveger seg mot heyre fra
startpunktet til endepunktet med hastigheten 82 som i det wviste

eksempel er mindre enn hastigheten S Selve heftsveiseoperasjonen

finner sted i legpet av den tid da enieten a beveger seg i samme
retning som arbeidsstykket b. Den relative hastighet mellom ar-
beidsstykket og heftsveiseenheten vil da tilsvare forskjellen mellom
hastighetene Sl og'Sz. Det er sdledes kun denne hastighetsdiffe-
ranse som ma oppretfholdes P& et passende nivd for & oppnd en til-
fredsstillende heftsveis. TFolgelig er det mulig & transportere
arbeidsstykket b med en hastighet som er sterre enn hva som tid-
ligere har vert mulig i forbindelse med konvensjonelle heftsveise=
metoder, mens pa samme tid selve heftsveiseoperasjonen finner sted

med en sveisehastighet som er passende for heftsveiser av hey kva-

litet og som faktisk tilsvarer normale heftsveisehastigheter,
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Ved en praktisk utferelsesform, transporteres arbeids=~
stykket b med en hastighet p4 6000 mm/min., mens dysen for sveise=
enheten a beveges med en hastighet pa 5400 mm/min. I dette til-
felle er'alfsé den faktiske heftsveisehastighet kun 600 mm/min.,

mens selve arbeidsstykket beveger seg med en hastighet som er ti
ganger denne sistnevnte hastighet., I alminnelighet har man funnet
at heftsveisehastigheter fortrinnsvis kan holdes pa mindre enn
1000 mm/min., slik at man med anordningen ifelge oppfinnelsen, kan
holde en heftsveisehastighet, eiler hastighetsdifferensialet
mellom arbeidsstykket og heftsveiseenheten, i et omride mellom

600 og 1000 mm/min.

Nir heftsveiseenheten a, som beveges frem 6g tilbake
mellom startpunktet og endepunktet, ved en av de anordninger som
nedenunder er beskrevet, begynner & bevege seg i samme retning som
arbeidsstykket b, vil den elektriske stromkrets til heftsveise-
enheten sluttes, slik at det oppstdr en sveisebue mellom enhetens
dyse og arbeidsstykket, slik at man far en heftsveis pd arbeids-
stykket b. Kretsen brytes automatisk sd snart som heftsveise-
enheten begynner & bevege seg i den motsatte retning fra endepunktet
B til startpunktet A, Til dette formal er det mulig i stremkretsen
& plasefe passende grensebrytere som reagerer pad heftsveiseenhetens
bevegelse, eller dennes dyse, slik at den enskede bryting og slut-
ting av sveisestreomkretsen finner sted slik at heftsveisingen bare
finner sted i en del av det tidsintervall hvor heftsveiseenheten og
arbeidsstykket beveger seg i samme retning, Sdledes vil, hver gang
dysen eller enheten a begynner 4 bevege seg med hastigheten SZ’

-sveisekretsen sluttes og en sveisebue oppstd mot arbeidsstykket b,
og heftsveiser kan pA denne miten plaseres pd hver sammenbygning
av elementer som utgjer den gjenstand som skal heftsveises. Disse
arbeidstrinn gjentas for hver gjenstand. Det er klart at ingen
heftsveising finner sted mens heftsveiseenheten beveger seg i mot-~
satt retning.i Istédenfor 4 bruke grensebrytere, er det ogsd mulig
4 anvende passende tidsbrytere,

Skjent det i eksemplet ovenfor spesielt ble nevnt en
situasjon der arbeidsstykket beveger seg med en hastighet som er
sterre enn heftsveiseenheten, er det selvsagt ogsd mulig & f& til

tilfredsstillende heftsveiseoperasjoner ved & bevege heftsveise-
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enheten eller dysen med en hagtighet som er steorre enn arbeids-
stykkets hastighet. Det er kun viktig at den relative hastighet
eller hastighets-differensialet mellom heftsveiseenheten og ar-
beidsstykket er passende for sdledes & oppnd en tilfredsstillende
heftsveising.

Fig. 3 og U4 viser skjematisk en utferelsesform av en
anordning i henhold til oppfinnelsen for frem- og tilbakefering
av heftsveiseenheten. I det viste eksempel er en endelgs kjede
13 fert rundt et par horisontalt plaserte kjedehjul 11 og 12, som
har parallelle vertikale akser., P& kjeden 13 er festet en med-
bringer i form av blokk eller pinne 14 som tjener til & overfare
kjedens bevegelse til sveiseenheten., Til dette formal er holderen
16 for dysen a festet i sin pvre ende til en fering i form av en
plate eller et legeme 15 som har en tverrg&ende'sliss hvofi pinnen
eller blokken 14 kan bevege seg frem og tilbake pi tvers. av
figurens plan. Legemet 15 bares-av to skinner som ikke er vist,
og som f,eks, erlutformet med tunger som gdr pad langs av skinnene
og leper i spor pd legemet 15. Disse skinner barer legemet 15 og
gir parallelt med kjeden 13 som gir mellom hjalene 11 og 12, slik
som vist pd fig. 4. SAledes gdr skinnene som barer legemet 15
pafallelt med arbeidsstykkets bevegelsesretning og dyseholderen
16 for heftsveiseenheten kan derfor bare bevege seg i en retning
parallelt med arbeidsstykkets bevegelsesbane. Den tverrgiende
sliss i legemet 15 er tilstrekkelig lang, slik at blokken eller
pinnen 14 ndr denne ndr tannhjulet 11 vil bevege seg langs slissen
fra den ene ende av denne til den annen ende, og selvsagt vil
elementet 14 bevege seg i motsatt retning ndr det ndr hjulet 12,
Sdledes blir det mulig & bevege heftsveiseenheten frem og tilbake
med en innretning som vist pa fig. 3 og 4. Tannhjulet 11 kan drives
av en passende motor 17. Istgdenfor den ovenfor beskrevne anord-
ning kan ogsd elementet 14 ligge an mot platen 15 som er utformet
med passende slisser eller utsparinger hvorigjennom elementet 14
kan bevege seg ndr det nar tannhjulet 11 og gidr rundt med dette for
igjen & ligge an mot et parti av platen 15 og fere komponentene
tilbake, hvoretter de samme operasjoner gjentas i den annen retning,

Sdledes kan platen vere utformet med passende slisser eller liknende-
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hvorigjennom elementet 14 kan bevege seg vekk fra og tilbake til
platen 15 ndr det gdr rundt hjulene 11 og 12,

Patentkrzrav.

. Anordning ved sveisemaskiner hvor sveisehodet kan
beveges frem og tilbake i forhold til det bevegede arbeidsstykke
for tilveiebringelse av heftsveiser, k ara k t er i s er t
v e d en styremekanisme for sveisehodet i form av en om to kjede-~
hjul (11,12) og parallelt med sveiseretningen lepende endelss
kjede (13) med en medbringer (14) som samvirker med en sliss-

eller gaffelfpsring (15) pd eller forbundet med sveisehodet.

Anf¢}te publikasjoner:

Norsk patent nr. 120298
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