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69 Abschmelzstumpfschweissanlage.

@ Es wird eine Abschmelzstumpfschweissanlage mit
zwei Elektrodentisch-Paaren (16, 17;18, 19) fiir die
Einspeisung des Schweissstroms in die Werkstiicke be-
schrieben. Ferner ist eine Abgratvorrichtung (26, 27) zur
Entfernung des Schweissgrates und des Stauchmaterials
nach dem Schweissen vorgesehen. Zusitzlich zu den Elek-
trodentisch-Paaren (16, 17; 18, 19) ist mindestens eine ge- 20a | " 35q 1600l
trennte Werkstiickhauptspanneinrichtung (35a, 35b; 36a, 1< \{ ‘% L
36b) auf der der Schweissnaht abgewandten Seite der i
Elektrodentisch-Paare (16, 17; 18, 19) angeordnet. Die 208
Elektrodentisch-Paare (16,17;18, 19) sind bei zusammen- A /
gepressten Werkstiickhauptspanneinrichtungen €35a, 35b; o 2 5
36a, 36D) relativ zu diesen und relativ zur Schweissnaht - |
verschiebbar. Wegen der geringeren Massen der Elektroden-
tisch-Paare k6nnen diese nach dem Schweissvorgang relativ
rasch zuriickgezogen werden, so dass die Abgrateinrich-
tung das noch heisse Werkstiickmaterial an der Schweiss-
naht leicht entfernen kann.
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PATENTANSPRUCHE

1. Abschmelzstumpfschweissanlage mit zwei Elektroden-
tisch-Paaren zum Einspeisen des Schweissstroms in die
Werkstiicke und mit einer Abgrateinrichtung zur Entfer-
nung des Schweissgrates und des Stauchmaterials, welche
mindestens eine, mindestens ein Werkzeug tragende, nach
dem Zuriickziehen mindestens eines der Elektrodentisch-
Paare, zwischen diesen entlang der Schweissnaht fithrbare
Werkzeughalterung umfasst, gekennzeichnet durch minde-
stens eine, von den Elektrodentisch-Paaren (16, 17; 18, 19)
getrennte Werkstiickhauptspanneinrichtung (35a, 35b; 36a,
36b) auf der Schweissnaht abgewandten Seite der Elek-
trodentisch-Paare (16, 17; 18, 19), wobei die Elektroden-
tisch-Paare (16, 17; 18, 19) bei zusammengepressten Werk-
stiickspanneinrichtungen (35a, 35b; 36a, 36b) relativ zu die-
sen und relativ zur Schweissnaht verschiebbar sind.

2. Abschmelzstumpfschweissanlage nach Anspruch 1, ge-
kennzeichnet durch mindestens ein Paar Werkzeuge (28, 29)
zur Abgratung der Oberseite und der Unterseite der
Schweissnaht.

3. Abschmelzstumpfschweissanlage nach einem der An-
spriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass sowohl ein
stationdrer Rahmen (3) als auch ein beweglicher Rahmen (4)
ein Paar Hauptspanneinrichtungen (352, 35b; 36a, 36b) auf-
weist.

4. Abschmelzstumpfschweissanlage nach einem der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Werkzeug-
halterungen (26, 27) in Werkzeughalterungs-Fithrungsnuten
(24, 25) in der der Schweissnaht zugewandten Fliche des sta-
tiondren Rahmens (3) gefiihrt sind.

5. Abschmelzstumpfschweissanlage nach einem der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Werkzeug-
halterungen (26, 27) zusitzlich in Fithrungsnuten (30, 31) in
der der Schweissnaht zugewandten Fliche des beweglichen
Rahmens (4) gefiihrt sind.

6. Abschmelzstumpfschweissanlage nach einem der An-
spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass jedes der Elek-
trodenpaare (16, 17; 18, 19) einen stationéren Elektroden-
tisch (17; 19) und einen durch eine Presseinrichtung (22; 23)
betiitigbaren beweglichen Elektrodentisch (16; 18) umfasst.

Die Erfindung betrifft eine Abschmelzstumpfschweissan-
lage mit zwei Elektrodentisch-Paaren zum Einspeisen des
Schweissstroms in die Werkstiicke und mit einer Abgratein-
richtung zur Entfernung des Schweissgrates und des Stauch-
materials, welche mindestens eine, mindestens ein Werkzeug
tragende, nach dem Zuriickziehen mindestens eines der
Elektrodentisch-Paare, zwischen diesen entlang der
Schweissnaht fithrbare Werkzeughalterung umfasst.

Im folgenden soll zunéchst ein herkmmlicher Schweiss-
apparat anhand der Fig. 1 erldutert werden. Dieser umfasst
einen stationdren Rahmen 3 und einen beweglichen Rahmen
4, welche in Richtung der Bewegung der Werkstiicke 1 und 2
hintereinander angeordnet sind. Der bewegliche Rahmen 4
ist in horizontaler Richtung zum stationdren Rahmen hin
und von diesem weg verschiebbar. Der stationdre Rahmen 3
ist mit einem unteren stationirseitigen Elektrodentisch 5b
und einem oberen stationirseitigen Elektrodentisch 5a aus-
geriistet. Der obere stationdrseitige Elektrodentisch 5a ist
durch eine Pressvorrichtung 7 vertikal verschiebbar und
dient zum Einspannen des Werkstiicks 1. Der bewegliche
Rahmen 4 ist in einem unteren bewegungsseitigen Elek-
trodentisch 6b und einem oberen bewegungsseitigen Elek-
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trodentisch 6a ausgeriistet. Der obere bewegungsseitige
Elektrodentisch 6a ist durch eine Presseinrichtung 8 ver-
schiebbar und dient zur Einspannung des Werkstiicks 2. Die
Position des beweglichen Rahmens 4 wird durch eine
Staucheinrichtung 9 gesteuert.

Nach beendetem Schweissvorgang werden ein oberer
Werkzeughalter 10 und ein unterer Werkzeughalter 11 in
Titigkeit gesetzt. Diese befinden sich wihrend des Schweis-
sens in einer Wartestellung ausserhalb des Arbeitsbereichs
des Schweissapparates. Sie werden in der Richtung der
Schweissnaht entlang Fithrungsflichen bewegt. Hierzu die-
nen stationirseitige Werkzeughalterfithrungen 14a, 14b und
bewegungsseitige Werkzeughalterfiihrungen 15a, 15b. Bei
dieser Bewegung der Werkzeughalter werden die Schweiss-
grate und das Stauchmaterial mit Hilfe von Werkzeugen 12,
13 im oberen Werkzeughalter 10 bzw. im unteren Werkzeug-
halter 11 entfernt. Fig. 2 zeigt eine vergrosserte Ansicht der
Werkzeughalterfithrung geméss Fig. 1.

Im allgemeinen dienen Schweissapparate dieser Art dazu,
verschiedenste Bleche zu schweissen, welche von diinnen Ble-
chen (etwa mehrere Millimeter Durchmesser) bis zu dicken
Blechen (etwa mehrere 10 Millimeter Dicke) reichen. Dem-
zufolge muss der Abstand L zwischen den Elektroden je
nach der Dicke des Bleches variieren, und zwar zu Anfang
des Schweissvorgangs sowie auch bei der Endbehandlung.
Die dabei auftretenden Vorgiinge sollen im folgenden ndher
erldutert werden.

Zunichst werden die Werkstiicke 1 und 2 zwischen den
Elektrodentischen eingespannt, und zwar derart, dass zwi-
schen den Werkstiicken ein bestimmter Spalt verbleibt. Die-
ser Spalt ist der Dicke der Werkstiicke proportional. Sodann

- wird der Abbrennstumpfschweissvorgang eingeleitet. Nach
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beendetem Schweissvorgang muss der Grat und das Stauch-
material entfernt werden. Nun ist jedoch der Spalt L zwi-
schen den Elektrodentischen zu gering, als dass die Abgrat-
werkzeuge eingefahren werden konnten. Es ist daher schwie-
rig, das Gratmaterial und Stauchmaterial bei dieser Ma-
schineneinstellung zu entfernen. Man geht daher so vor, dass
man den oberen Elektrodentisch 6a nach beendetem
Schweissen anhebt und den beweglichen Rahmen 4 ver-
schiebt, bis der Zwischenraum erreicht ist, welcher fiir die
Abgratung des Schweissgrates und des Stauchmaterials er-
forderlich ist. Sodann wird der obere bewegungsseitige Elek-
trodentisch 6a wieder abgesenkt, und das Werkstiick wird
wieder eingespannt. Falls erforderlich, wird auch der obere
stationdrseitige Flektrodentisch 5a angehoben, worauf man
das Werkstiick mittels der bewegungsseitigen Elektrodenti-
sche 6a, 6b durch Bewegung des verschiebbaren Rahmens
um eine bestimmte Strecke herauszieht, so dass die Schweiss-
stelle sich um eine bestimmte zusétzliche Strecke von den
stationdrseitigen Elektrodentischen 5a, 5b entfernt, und
auch die bewegungsseitigen Elektrodentische 6a, 6b werden
um eine geringe Strecke zuriickgeschoben, so dass man einen
ausreichenden Zwischenraum L zwischen den Werkzeughal-
terfithrungen 14a, 14b und 15a, 15b erhalt. Die Schweissstel-
le gelangt in eine Position zwischen den Elektrodentischen.
Wie bereits erwihnt, kann je nach den Abmessungen der
Werkstiicke 1 und 2 die anfinglich fiir den Schweissvorgang
erforderliche Spaltweite zwischen den Elektrodentischen ver-
schieden sein von der Spaltweite, welche fiir die Einfiihrung
der Abgratwerkzeuge erforderlich ist. Gewdhnlich werden
mit Schweissapparaten dieser Art verschiedenste Werkstiik-
ke geschweisst, und es ist erforderlich, den Spalt zwischen
den Elektrodentischen je nach der Art des Werkstiicks zu
dndern. Wenn grosse Werkstiicke 1, 2 geschweisst werden
sollen, so erhilt man grosse Schweissgrate und grosse
Stauchmaterialbereiche am Ende des Schweissvorgangs, wo-
bei die Elektrodentische eine grosse Spaltweite haben miis-



sen. Wenn anderseits kleine Werkstiicke 1, 2 geschweisst
werden, so sind die Grdssen der Grate und des Stauchmate-
rials gering, und die Spaltweite zwischen den Elektrodenti-
schen kann am Ende des Schweissvorgangs gering sein. Da-
her muss die Spaltweite zwischen den Elektrodentischen
auch verbreitert werden, je nach dem Raum, welcher fiir die
Abgratung erforderlich ist.

Bekanntlich miissen die Elektrodentische 5a, 5b und 6a,
6b mit dusserst hohen Kriften auf die Werkstiicke gepresst
werden, so dass gewShnlich schwere und grosse Elektroden-
tische erforderlich sind, sowie grosse Presseinrichtungen 7, 8.
Daher erfordert das Anheben, das Absenken und das Ver-
schieben der Elektrodentische eine betriichtliche Zeitdauer
und sehr viel Energie.

Die Zeitdauer vom Ende des Schweissvorganges bis zum
Abgraten (Entfernung des Grates und des Stauchmaterials)
ist zu lang, da die schweren Elektrodentische angehoben,
verschoben und abgesenkt werden miissen. Wihrend dieser
lingeren Zeitdauer sinkt die Temperatur des Grats und des
Stauchmaterials im Schweissbereich, so dass dieses erhirtet
und dem Abgraten einen erhohten Widerstand entgegen-
setzt. Dies hat zur Folge, dass nachteiligerweise das Band fiir
die Endlosverschweissung der Bleche eine grossere Still-
standzeit hat. Daher hat man bei herkdmmlichen Anlagen
zur Entfernung des Grates und des Stauchmaterials jeweils 4
bis 5 Werkzeuge eingesetzt fiir die Bearbeitung der oberen
Fléche und der unteren Fliche des Werkstiicks, um die Ab-
gratung trotz des hohen Widerstandes des Materials durch-
fithren zu kénnen.

Es ist somit Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine
Abschmelzstumpfschweissanlage der eingangs genannten
Art derart weiterzubilden, dass die Elektrodentisch-Paare
nach dem Schweissvorgang rasch zuriickgezogen werden
kénnen, so dass die Abgratbearbeitung unmittelbar nach
dem Schweissvorgang vorgenommen werden kann, wihrend
das Material noch heiss ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiss durch eine Ab-
schmelzstumpfschweissanlage der eingangs genannten Art
gelost, welche gekennzeichnet ist durch mindestens eine, von
den Elektrodentisch-Paaren (16, 17; 18, 19) getrennte Werk-
stickhauptspanneinrichtung (35a, 35b; 36a, 36b) auf der der
Schweissnaht abgewandten Seite der Elektrodentisch-Paare
(16, 17; 18, 19), wobei die Elektrodentisch-Paare (16,17; 18,
19) bei zusammengepressten Werkstiickspanneinrichtungen
(35a, 35b; 36a, 36b) relativ zu diesen und relativ zur
Schweissnaht verschiebbar sind.

Bei der erfindungsgeméssen Vorrichtung ist die Haupt-
spanneinrichtung schwer ausgefiihrt, wihrend der Elek-
trodentisch leicht ist und daher leicht bewegbar ist. Der
leichtgewichtige Elektrodentisch kann in kiirzester Zeit nach
Durchfithrung des Schweissvorganges zuriickgeschoben wer-
den, so dass im Bereich der Schweissnaht ein geniigender
Zwischenraum fiir die Einfithrung der Werkzeughalterungen
mit den Werkzeugen fiir die Entfernung des Grates und des
Stauchmaterials gebildet wird. Die erfindungsgemasse Vor-
richtung erlaubt es, die Entfernung des Grates und des
Stauchmaterials schon vorzunehmen, wihrend das Stauch-
material und der Grat noch eine relativ hohe Temperatur
haben und daher weich sind und leicht entfernt werden kon-
nen. Daher ist der Abgratvorgang in kiirzester Zeit beendet
und es reicht aus, zum Abgraten ein Werkzeug-Paar zu ver-
wenden.

Im folgenden wird die Erfindung anhand von Zeichnun-
gen niher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Frontansicht eines herkdmmlichen Schweiss-
apparates,

Fig. 2 eine vergrosserte Ansicht der Werkzeughalterfith-
rung des herkdmmlichen Schweissapparates gemiss Fig. 1,
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Fig. 3 eine Frontschnittansicht einer Ausfiihrungsform
des erfindungsgemdssen Schweissapparates,

Fig. 4 einen Schnitt entlang der Linie IV-IV der Fig. 3,

Fig. 5 eine Frontschnittansicht des erfindungsgeméssen

s Schweissapparates wihrend des Abgratvorgangs,

Fig. 6 eine vergrosserte Teilansicht einer weiteren Aus-
fithrungsform des erfindungsgemiissen Schweissapparates
und '

Fig. 7 eine Seitenansicht der Werkzeughalterungen mit

10 Werkzeugen, teilweise im Schnitt. :

Eine stationirseitige Stelleinrichtung 20a zur Einstellung
des Elektrodeniiberstandes ist in einer Fithrung einer sta-
tionérseitigen Hauptspanneinrichtung 35a gelagert, und ein
stationdrseitiger oberer Elektrodentisch 16 und eine sta-

15 tiondrseitige Elektrodentischpresseinrichtung 22 sind am
vorderen Ende der Stelleinrichtung 20 vorgesehen. Eine wei-
tere stationdrseitige Stelleinrichtung 20b zur Einstellung des
Elektrodeniiberstandes ist in einer Fithrung einer stationir-
seitigen unteren Spanneinrichtung 35b gelagert und trigt an

20 ihrem vorderen Ende einen unteren stationérseitigen Elek-
trodentisch 17. Bewegungsseitig ist die gleiche Anordnung
vorgesehen mit einer bewegungsseitigen oberen
Hauptspanneinrichtung 36a, einer bewegungsseitigen oberen
Stelleinrichtung 21a zur Einstellung des Elektrodeniiberstan-

25 des, einem bewegungsseitigen oberen Elektrodentisch 18 und
einer bewegungsseitigen Elektrodentischpresseinrichtung 23
sowie mit einer bewegungsseitigen unteren Hauptspannein-
richtung 36b, einer bewegungsseitigen unteren Stellvorrich-
tung 21b zur Einstellung des Elektrodeniiberstandes und ei-

30 nem bewegungsseitigen unteren Elektrodentisch 19. Am sta-
tiondren Rahmen 3 sind Werkzeughalterfiihrungen 24, 25
ausgebildet. Fig. 4 zeigt einen Schnitt entlang der Linie
IV-1V der Fig. 3, wobei die Elektrodentische 16, 17, 18,19 -
sich durch das Innere der Hauptspannvorrichtungen 35a,

35 35b, 36a, 36b erstrecken.

Fig. 5 zeigt die Positionierung, bei der die Stelleinrich-
tungen 20a, 20b, 21a, 21b zur Einstellung des Elektroden-
iiberstandes jeweils nach dem Schweissen zuriickgezogen
sind und wobei der obere Werkzeughalter 26 mit einem

40 Werkzeug 28 und der untere Werkzeughalter 27 mit einem
Werkzeug 29 jeweils in die Werkzeughalterfithrungen 24, 25
eingefiihrt sind. Bei dem erfindungsgeméssen Schweissap-
parat werden die oberen Elektrodentische 16, 18 unmittelbar
nach dem Schweissvorgang angehoben und verschoben.

a5 Dann werden die Elektrodentische 16, 18 wieder abgesenkt.
Auf diese Weise erhélt man einen ausreichenden Zwischen-
raum fiir die Einfilhrung der Werkzeughalterungen 26, 27
zum Zwecke der Abgratung des Schweissgrates und des
Stauchmaterials. Nunmehr konnen die Werkzeughalterun-

50 gen 26, 27 mit den Werkzeugen 28, 29 entlang der Schweiss-
naht verschoben werden und das Stauchmaterial und den
Schweissgrat entfernen.

Die Werkzeughalterungen 26, 27 kdnnen gemiss Fig. 5
nur auf einer Seite gelagert sein (am stationiren Rahmen).

ss Anderseits konnen sie aber auch gemiss Fig. 6 zu beiden Sei-
ten gelagert sein, d.h. am stationdiren Rahmen und am be-

* weglichen Rahmen. Es ist vorteilhaft, wenn die zusitzliche
Fiihrung an dem beweglichen Rahmen eine Bewegung in
vertikaler Richtung verhindert, aber Bewegungsfreiheit in

s0 horizontaler Richtung nach rechts und links in den Werk-
zeughalterhilfsfithrungen 30, 31 erlaubt.

Fig. 7 zeigt eine Ausfithrungsform des Werkzeughalters
mit dem Werkzeug zur Entfernung des Schweissgrates und
des Stauchmaterials. Die Werkzeuge 28, 29 werden von ei-

ss nem Werkzeugfutter 32 gehalten, so dass der Werkzeugiiber-
stand auf einfache Weise mit einem Stellbolzen 33 eingestellt
werden kann. Das Werkzeugfutter 32 ist jeweils in den
Werkzeughalterungen 26 und 27 befestigt.
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Bei den beschriebenen Ausfiihrungsformen werden die
Elektrodentische 16, 18 angehoben und dann verschoben.

Die Presskrifte fiir die Elektrodentische 16, 18 sind betrécht-
lich geringer als diejenigen fiir die Hauptspanneinrichtungen

35a, 35b und 36a, 36b. Man kann die Elektrodentische 16,
18 verschieben, wobei die Elektrodentische 16, 18 iiber die
Werkstiicke gleiten. Hierzu ist es lediglich erforderlich, den
hydraulischen Druck der Elektrodenpresseinrichtungen 22,
23 zu senken. Daher kann die gesamte Zeitdauer zur Ver-
schiebung der Elektroden verkiirzt werden, so dass der Be-
triebsablauf erheblich verbessert wird.

Bei der beschriebenen Ausfiihrungsform sind die Werk-

zeughalterfithrungen 24, 25 und die Hilfsfiihrungen 30, 31 je-

weils im stationdren Rahmen 3 bzw. im beweglichen Rah-
men 4 ausgebildet. Die gleiche Funktion kann erhalten wer-
den, wenn man die Werkzeughalterfihrungen und die Hilfs-
filhrungen in den Hauptspannvorrichtungen 352, 35b und
36a, 36b ausbildet.

Bei der beschriebenen Ausfithrungsform ist fiir die obere
Fliche und die untere Fliche des Werkstiicks jeweils nur ein
Werkzeug vorgesehen. Man kann jedoch eine gréssere An-
zahl von Werkzeugen fiir die beiden Flichen vorsehen, und
zwar jeweils die optimale Anzahl unter dem Gesichtspunkt
der Werkzeuglebensdauer und der Genauigkeit der Abgrat-
bearbeitung usw.

Die erfindungsgemdss angestrebten Vorteile konnen er-
halten werden, da die Elektrodentische 16, 17 und 18, 19 ein
geringes Gewicht haben und leicht bewegt werden konnen,
im Gegensatz zur Bewegung von schweren Elektrodenti-

s schen 5a, 6a der herkdmmlichen Schweissvorrichtung. Da-
her ist die Gesamizeitdauer vom Ende des Schweissvorgan-
ges bis zum Beginn des Abgratvorgangs zur Entfernung des
Schweissgrates und des Stauchmaterials erheblich verkiirzt,
und die Abgratung des Schweissgrates und des Stauchmate-

10 rials erfolgt wihrend diese noch eine relativ hohe Tempera-
tur haben. Daher erfolgt die Abgratung im heissen Zustand,
so dass die Beanspruchung des Werkzeugs verringert ist.
Man kann daher die Abgratung mit einem Werkzeugpaar
fiir beide Werkstiickftichen durchfiihren. Dieser Umstand

15 ist besonders vorteilhaft im Hinblick auf einen einfachen
Aufbau der Werkzeughalterungen und im Hinblick auf die
Einstellung und Wartung der Werkzeuge und im Hinblick
auf die Entfernung von Staub und Spénen. Dariiber hinaus
ist die Hublinge oder Vorschublénge der Werkzeuge ver-

20 kiirzt, da sowohl die obere Fléche als auch die untere Fliche
nur mit je einem Werkzeug bearbeitet werden. Dariiber hin-
aus wird durch die Abgratung bei hoherer Temperatur dem
Abgratwerkzeug nur ein geringerer spezifischer Widerstand
entgegengesetzt, so dass die Belastung der Werkzeuge herab-

25 gesetzt ist und die Lebensdauer derselben erhoht ist.

1 Blatt Zeichnungen



1 Blatt*

632 690

CIEN

S A
0|2

/
g

9
)
"
1

ﬁ;-
g
J
&1




	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS

