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69 Verfahren und Vorrichtung zam Verbinden eines Hohlkérpers mit einem Innenkorper.

@ Zum dichten Verbinden eines runden Hohlkérpers

(10) aus Blech mit einem komplementiren Innenkor-
per (12) wird zwischen diesen beiden Kérpern (10, 12) ein
Presssitz in einer schmalen Ringzone (25) hergestellt.
Anschliessend werden mindestens zwei Elektroden (90) in
der Ringzone von aussen her an den Hohlkdrper (10) ange-
legt und bei Relativdrehung zwischen den Elektroden (90)
einerseits und den beiden Korpern (10, 12) andererseits
wird eine elektrische Widerstandsschweissung ausgefiihrt,
bei welcher der Schweissstrom (I) ausschliesslich durch die
aussen am Hohlkdrper (10) anliegenden Elektroden (90)
zu- und abgefiihrt wird.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum dichten Verbinden eines runden Hohl-
kérpers (10) aus Blech mit einem komplementéiren Innen-
kérper (12), wobei diese beiden Korper (10, 12) lings einer
gemeinsamen Achse (A) ineinandergeschoben werden, da-
durch gekennzeichnet, dass

— zwischen den beiden K6rpern (10, 12) ein Presssitz in
einer schmalen Ringzone (25) hergestellt wird,

— anschliessend mindestens zwei Elektroden (90) in der
Ringzone von aussen her an den Hohlkorper (10) angelegt
werden und

— bei Relativdrehung zwischen den Elektroden (90) ei-
nerseits und den beiden Korpern (10, 12) andererseits eine
elektrische Widerstandsschweissung ausgefiihrt wird, bei
welcher der Schweissstrom (I) ausschliesslich durch die aus-
sen am Hohlkorper (10) anliegenden Elektroden (90) zu-
und abgefiihrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ringzone (25) eine Breite in der Gréssenordnung
der ein- bis dreifachen Blechdicke des Hohlkéorpers (10) hat.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Hohlkorper (10) beim Herstellen des
Presssitzes iiber seine Elastizititsgrenze hinaus aufgeweitet
wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass am Innenkorper (12) eine Ringrippe (22) angeformt
wird, die beim Ineinanderschieben der beiden Kdrper (10,
12) den Presssitz erzeugt.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass der Hohlkérper (10) nach dem Herstellen des Presssit-
zes, vor dem Schweissen, in einem die Ringrippe (22) iiber-
greifenden Endbereich radial nach innen verformt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass am Innenkérper (12) vor der Ringrippe (22)
ein Zentrieransatz (24) ausgebildet wird, der mit geringem
Spiel in den Hohlkérper (10) passt, und die Ringrippe (22)
ein von dem Zentrieransatz (24) aus allmahlich ansteigendes
Profil aufweist.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Elektroden (90) beim Widerstands-
schweissen auf dem Hohlkérper (10) abgewilzt werden.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass bei einer anfinglichen Relativdrehung
zwischen den beiden Kérpern (10, 12) einerseits und den
Elektroden (90) andererseits der Schweissstrom () mehrfach
ein- und ausgeschaltet wird, wodurch die beiden Korper (10,
12) zunichst nur zusammengeheftet werden, und anschlies-

. send bei fortgesetzter Relativdrehung der Schweissstrom (I)
zum Herstellen einer dichten Schweissnaht eingeschaltet
bleibt.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Widerstandsschweissung mit drei
Elektroden (90) ausgefiihrt wird, die mit Drehstrom gespeist
werden. :

10. Verfahren nach den Anspriichen 8 und 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die anfingliche und die fortgesetzte Rela-
tivdrehung um je ungefdhr 120° ausgefiihrt werden.

11. Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 10, gekennzeichnet durch

— eine Halterung (50) fiir einen Hohlkérper (10) mit ein-
geschobenem Innenkdrper (12), die um eine mit deren ge-
meinsamer Achse (A) iibereinstimmende Drehachse (B)
drehbar ist, )

— mindestens zwei Elektroden (90), die in Betriebsstel-
lung mindestens annihernd parailel und symmetrisch zur
Drehachse (B) der Halterung (50) angeordnet sind,

— einen Vorschubantrieb (82) fiir eine Relativbewegung
zwischen der Halterung (50) und den Elektroden (90), durch
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welche die Ringzone (25) mit dem Presssitz zwischen die
Flektroden (90) gelangt, und

— einen Drehantrieb (86) fiir die Relativdrehung zwi-
schen den Elektroden (90) einerseits und dem Hohlkdrper
(10) mit eingeschobenem Innenkorper (12) andererseits.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens eine der Elektroden (90) radial zur
Drehachse (B) der Halterung (50) zustellbar ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass den Elektroden (90) je eine Elektrodenrolle
(72) zugeordnet ist, die in einem Elektrodentréger (68) gela-
gert ist, der um eine Schwenkachse (C) schwenkbar ist, wel-
che sich in einem Abstand quer zur Drehachse (B) der Halte-
rung (50) erstreckt.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Elektrodenrollen (72) mit je einem An-
triebsrad (74) verbunden sind, das mindestens in Betriebs-
stellung der Elektrodenrollen (72) mit einem Zentralrad (76)
in Eingriff steht, welches den Antriebsradern (74) gemein-
sam zugeordnet und mit dem Drehantrieb (86) verbunden
ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schwenkachsen (C) simtlicher Elekiroden-
tréger (68) in einer gemeinsamen Mittelebene (E) der ge-
nannten Rider (74, 76) liegen.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass die Elektrodenrollen (72) je eine
Ringnut (88) haben, in der eine Drahtelektrode (90) gefiihrt
ist.

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dass drei Elektroden (90) in Abstén-
den von 120° rings um die Drehachse (B) der Halterung (50)
angeordnet und an je eine Phase (U, V, W) auf der Sekun-
dirseite eines Drehstromtransformators (92) angeschlossen
sind-

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Halterung (50) eine Biichse
(58) gehort, die Klemmkorper (60) zum Festhalten des Hohl-
kérpers (10) aufweist und vom Vorschubantrieb (82) axial
zwischen einer Transportstellung und einer Schweissstellung
hin- und herbewegbar ist.

BESCHREIBUNG

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum dichten Ver-
binden eines runden Hohlkérpers aus Blech mit einem kom-
plementiren Innenkorper, wobei diese beiden Korper langs
einer gemeinsamen Achse ineinandergeschoben werden.

Fin solches Verfahren wird beispielsweise beim Herstel-
len von Fliissigkeitsbehiltern fiir Campingkochgerite, Lot-
lampen und dgl. angewandt. Dabei wird in einen tiefgezoge-
nen Hohlkdrper aus Blech ein ebenfalls aus Blech bestehen-
der, zum Innenraum des Hohlkdrpers hin gewdlbter Boden
eingeschoben und beide werden dadurch miteinander ver-
bunden, dass ihre Rinder nach aussen umgefalzt werden.
Dieses Verfahren fiihrt nur dann zu einer im allgemeinen
hinreichend dichten Verbindung, wenn die Blechdicke des
Innenkorpers wenigstens anndhernd gleichgross ist wie dieje-
nige des Hohlkdrpers. Schwierigkeiten entstehen bei solchen
Anwendungsfillen u.a. dann, wenn der Innenkdrper aus Fe-
stigkeitsgriinden dicker sein muss als der Hohlkdrper.

Dies gilt beispielsweise fiir Gehause von Olfiltern fiir
Kraftfahrzeugmotoren. Solche Gehéuse bestehen ebenfalls
aus einem tiefgezogenen Hohlkérper aus Blech und einem
Boden, der den zugehérigen Innenkorper bildet. Der Boden
triigt einerseits einen langgestreckten, mehrteiligen Filter,



der sich bis in die Nihe des geschlossenen Endes des Hohl-
korpers erstreckt, und ist andererseits zur Befestigung des
Filters am Gehiuse einer Olpumpe ausgebildet; der Innen-
korper besteht deshalb aus einer Metallplatte, die um ein
Vielfaches dicker als das Blech des Hohlkorpers ist und mit
diesem deshalb nicht unmittelbar durch Falzen verbunden
werden kann. Es ist bisher iiblich, die Falzverbindung zwi-
schen dem Hohlkérper aus diinnem Blech und einem aus
ebenso diinnem Blech bestehenden Zwischenring herzustel-
len, der zuvor mit der dicken Platte verschweisst worden ist.
Zwischen den beiden Blechen wird vor dem Falzen eine
Dichtung eingelegt. Dieses bekannte Verfahren ist umsténd-
lich und dementsprechend kostspielig und setzt wie jedes
vergleichbare Falzverfahren voraus, dass die beiden Korper,
die miteinander verbunden werden sollen, ausreichend weit
wegragende Rénder aufweisen, damit auf ihrer radial inne-
ren Seite ebenso wie auf ihrer Aussenseite ausreichend Platz
fiir Falzwerkzeuge vorhanden ist. Der auf diese Weise herge-
stellte Falz umschliesst einen Raum, der in vielen Féllen
nicht nutzbar ist.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der eingangs beschriebenen Gattung derart wei-
terzubilden, dass mit geringerem Arbeitsaufwand eine zuver-
lissig dichte und feste Verbindung zwischen Hohlkdrper und
Innenkérper entsteht und diese Verbindung einen geringeren
Platzbedarf hat als bekannte Falzverbindungen.

Diese Aufgabe ist erfindungsgemdss dadurch geldst, dass

— zwischen den beiden K6rpern ein Presssitz in einer
schmalen Ringzone hergestellt wird,

— anschliessend mindestens zwei Elektroden in der
Ringzone von aussen her an-den Hohlkérper angelegt wer-
denund

— bei Relativdrehung zwischen den Elektroden einerseits
und den beiden Korpern andererseits eine elektrische Wider-
standsschweissung ausgefiihrt wird, bei welcher der
Schweissstrom ausschliesslich durch die aussen am Hohlkor-
per anliegenden Elektroden zu- und abgefiihrt wird.

Es hat sich erstaunlicherweise gezeigt, dass der Schweiss-
strom nicht oder nur zu einem unbedeutenden Teil unmittel-
bar iiber den Hohlkdrper von einer Elektrode zur anderen
fliesst. Der in einer schmalen Ringzone hergestellte Presssitz
und der von den Elektroden in der beim Widerstands-
schweissen iiblichen Weise ausgeiibte Druck sorgt dafiir,
dass der Schweissstrom durch beide K érper fliesst und im
Bereich jeder Elektrode eine Schweissung erzeugt, ohne das
der Innenkdrper von einer Elektrode unmittelbar beriihrt
wird. :

Das erfindungsgemésse Verfahren hat sich beim Herstel-
len von Olfiltergehiiusen der beschriebenen Art besonders
bewihrt; es eignet sich aber auch beispielsweise zum Ver-
schweissen von Rohren, wobei es erforderlich sein kann,
dasjenige Rohr, das den Innenkorper bildet, durch einen ein-
gefiihrten Dorn mechanisch abzustiitzen. Wesentlich ist auf
jeden Fall, dass es nicht erforderlich ist, den InnenkOrper
iiber eine an ihm liegende Elektrode mit einem Pol einer
Stromquelle zu verbinden.

Die Ringzone hat vorzugsweise eine Breite in der Gros-
senordnung der ein- bis dreifachen Blechdicke des Hohlkdr-
pers. Eine solche im Verhéltnis zum Durchmesser des Hohl-
korpers in jedem Fall sehr geringe Breite der Ringzone
schafft giinstige Voraussetzungen fiir eine gleichmissige Er-
wirmung des Hohlkérpers und des Innenkdorpers an den
Schweissstellen.

Im gleichen Sinne wirkt die weitere, bevorzugte Mass-
nahme, dass der Hohlkdrper beim Herstellen des Presssitzes
iiber seine Elastizititsgrenze hinaus aufgeweitet wird. Dies
geschieht zweckméssigerweise dadurch, dass am Innenkor-
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per eine Ringrippe angeformt wird, die beim Ineinander-
schieben der beiden K6rper den Presssitz erzeugt.

Es ist ferner vorteilhaft, wenn der Hohlkérper nach dem
Herstellen des Presssitzes, vor dem Schweissen, in einem die
Ringrippe iibergreifenden Endbereich radial nach innen ver-
formt wird. Dadurch wird mit Sicherheit verhindert, dass
der Innenkorper sich gegeniiber dem Hohlkorper verschiebt,
wenn dieser sich unter dem Einfluss der Schweisshitze weitet.

Das mit der Ringrippe am Innenkorper ausgefiihrte Ver-
fahren kann erfindungsgemiss dadurch weitergebildet wer-
den, dass am Innenkérper vor der Ringrippe ein Zentrieran-
satz ausgebildet wird, der mit geringem Spiel in den Hohl-
korper passt, und die Ringrippe ein von dem Zentrieransatz
aus allmihlich ansteigendes Profil aufweist.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Elektroden beim
Widerstandsschweissen auf dem Hohlkdrper abgewilzt wer-
den, wie dies beim elektrischen Widerstands-Rollennaht-
Schweissen an sich bekannt ist. -

Die Schweissung wird vorzugsweise in zwei Stufen in der
Weise durchgefiihrt, dass bei einer anfinglichen Relativdre-
hung zwischen den beiden Korpern einerseits und den Elek-
troden andererseits der Schweissstrom mehrfach ein- und
ausgeschaltet wird, wodurch die beiden Kdrper zunéchst nur
zusammengeheftet werden, und anschliessend bei fortgesetz-
ter Relativdrehung der Schweissstrom zum Herstellen einer
dichten Schweissnaht eingeschaltet bleibt.

Fine besonders schnelle Arbeitsweise ist dann méglich,
wenn die Widerstandsschweissung mit drei Elektroden aus-
gefiihrt wird, die mit Drehstrom gespeist werden. In diesem
Fall geniigt es fiir das Heften und anschliessende Dicht-
schweissen, wenn die anfingliche und fortgesetzte Relativ-
drehung um je ungefihr 120° ausgefiihrt werden.

Der Erfindung liegt ferner die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung zum Durchfiihren des erfindungsgemassen Ver-
fahrens zu schaffen.

Eine solche Vorrichtung ist erfindungsgeméss gekenn-
zeichnet durch .

— eine Halterung fiir einen Hohlkorper mit eingeschobe-
nem Innenkérper, die um eine mit deren gemeinsamer Achse
fibereinstimmende Drehachse drehbar ist, mindestens zwei
Elektroden, die in Betriebsstellung mindestens annéhernd
parallel und symmetrisch zur Drehachse der Halterung an-
geordnet sind,

— einen Vorschubantrieb fiir eine Relativbewegung zwi-
schen der Halterung und den Elektroden, durch welche die
Ringzone mit dem Presssitz zwischen die Elektroden gelangt,
und

— einen Drehantrieb fiir die Relativdrehung zwischen
den Elektroden einerseits und dem Hohlkdrper mit einge-
schobenem Innenkdrper andererseits.

Vorteilhafte Weiterbildungen der erfindungsgeméssen
Vorrichtung sind in den Anspriichen 12 bis 18 beschrieben.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird im folgen-
den anhand schematischer Zeichnungen mit weiteren Einzel-
heiten erldutert. Es zeigt:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Vorrichtung zum dichten
Verschliessen von Filtergehdusen,

Fig. 2 den senkrechten Teilschnitt II—1Iin Fig. 1,

Fig. 3 den senkrechten Teilschnitt III-III in Fig. 1,

Fig. 4 den waagerechten Schnitt IV—IV in Fig. 3,

Fig. 5 eine Variante zu Fig. 1 bis 4,

Fig. 6 ein Schweissstromdiagramm.

Die dargestellte Vorrichtung hat die Aufgabe, Hohlkor-
per 10 mit je einem Innenkdrper 12 zu einem dichten Gehéu-
se zusammenzufiigen. Die Hohlkorper 10 sind zylindrische
Tiefziehteile von kreisformigem Querschnitt mit einem In-
nendurchmesser von beispielsweise 94 mm aus Stahlblech
von beispielsweise 0,5 mm Dicke. Die Innenkdrper 12 sind
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kreisrunde Stahlplatten mit einem grossten Aussendurch-
messer von beispielsweise 95 mm und einer Dicke von bei-
spielsweise 6 mm. Auf jedem Innenkérper 12 ist ein Filter 14
befestigt, der in Banart und Grosse iiblichen Olfiltern fiir
Kraftfahrzeugmotoren entspricht. Der Innenkorper 12 hat
eine zentrale Gewindebohrung 16 sowie mehrere rings um
diese angeordnete Offnungen 18. Zwischen den Offnungen
18 und dem Filter 14 ist eine Ventilplatte 20 aus elastischem
Kunststoff oder Gummi angeordnet.

Bei der iiblichen Betriebsweise einer solchen Filteranord-
nung wird Motordl durch die Offnungen 18 des Innenkor-
pers 12 in das von diesem und dem Hohlkérper 10 gebildete
dichte Gehause eingepumpt; das Motorél strdmt durch den
Filter 14 und lagert Verunreinigungen an dessen Aussenseite
ab, um dann gereinigt durch die Gewindebohrung 16 abzu-
strdmen. Die Ventilplatte 20 verhindert eine Strémung in
entgegengesetzter Richtung.

Fiir den Gebrauch der Filteranordnung wird der Innen-
korper mit seiner Gewindebohrung 16 auf einen entspre-
chenden Gewindestutzen aufgeschraubt, der an oder nahe
dem Zylinderblock eines Verbrennungsmotors angeordnet
ist. Die Filteranordnung ist im Betrieb Erschiitterungen aus-
gesetzt, die durch Motorschwingungen und durch Fahrt des
Kraftfahrzeugs auf unebener Fahrbahn entstehen; bei sol-
chen Erschiitterungen wird die Verbindung zwischen Hohl-
korper 10 und Innenkdrper 12 stark belastet, zumal erhebli-
che Biegemomente dadurch entstehen, dass der Schwerpunkt
des Hohikdrpers 10 und des Filters 14 verhiltnisméssig weit
vom Innenkérper 12 entfernt sind. Die Verbindung zwischen
Hohlkorper 10 und Innenkdrper 12 muss diesen Belastungen
auf Dauer standhalten und dabei vollstindig dicht bleiben.

Um eine Verbindung herzustellen, die diesen Anforde-
rungen entspricht, wird der Innenkdrper 12 an seinem Um-
fang mit einer Ringrippe 22 und einem vor dieser angeordne-
ten Zentrieransatz 24 ausgebildet. Die Ringrippe 22 hat ein
trapezformiges Profil mit einer vom Zentrieransatz 24 aus
unter einem Winkel von beispielsweise 45° ansteigenden
Schenkel und einer verhéltnismassig geringen Breite, die aus-
sen nur etwa 1 mm betréigt. Der Hohlkdrper 10 hat einen ge-
ringfiigig aufgeweiteten Rand, der sich leicht auf den Zen-
trieransatz 24 aufstecken und anschliessend durch Anwen-
dung einer grosseren axialen Kraft iiber die Ringrippe 22
hinwegschieben ldsst, wobei er sich weitet und in einer Ring-
zone 25, die entsprechend der Ringrippe 22 nur etwa 1 mm
breit ist, einen Presssitz mit dem Innenkérper 12 bildet. Im
Bereich dieser Ringzone 25 werden Hohlkdrper 10 und In-
nenkorper 12 anschliessend miteinander verschweisst.

Der Durchfiihrung dieser Arbeitsginge dient die in Fig. 1
dargestellte Vorrichtung mit einem oberen Férderer 26 fiir
leere Hohlkorper 10, einem oberen Greifer 28 zum Entneh-
men je eines dieser Hohlkdrper und einem unteren Forderer
30 fiir Innenkorper 12 mit je einem darauf befestigten Filter
14 samt zugehoriger Ventilplatte 20. Dem unteren Forderer
30 ist ein unterer Greifer 32 zugeordnet; beide Greifer 28
und 32 sind von einem gemeinsamen Greiferantrieb 34 lings
einer waagerechten Fithrung 36 zwischen einer Entnahme-
stellung und einer Abgabestellung hin- und herbewegbar. In
Fig. 1 sind die beiden Greifer 28 und 32 in ihrer Entnahme-
stellung mit vollen Linien und in ihrer Abgabestellung mit
strichpunktierten Linien gezeichnet. Gegeniiber dem oberen
Greifer 28 ist der untere Greifer 32 in Richtung auf seine
Entnahmestellung um eine Strecke versetzt, die mit der
Hubstrecke beider Greifer iibereinstimmt.

Bei jedem Arbeitszyklus holt der obere Greifer 28 einen
Hohlko6rper 10 vom oberen Forderer 26 in eine Stellung un-
terhalb eines ersten Stossels 38. Dieser schiebt den Hohlkér-
per 10 auf einen Innenkorper 12, der auf einem senkrecht
unter dem Stossel 38 angeordneten Gesenk 40 liegt und
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durch einen an diesem befestigten Zapfen 42 zentriert ist.
Beim Aufschieben des Hohlkdrpers 10 auf den Innenkdrper
12 entsteht in der Ringzone 25 der beschriebene Presssitz
und der iiber die Ringrippe 22 hinweggeschobene Randbe-
reich des Hohlkorpers 10 wird durch eine sich konisch nach
unten verjiingenden Wand 44 des Gesenks 40 nach innen ge-
staucht, wie in Fig. 2 dargestellt.

Die beiden Greifer 28 und 32 sind inzwischen in ihre Ent-
nahmestellung zuriickgekehrt; der untere Greifer 32 erfasst
nun die auf diese Weise vormontierte Filteranordnung und
bewegt sich mit ihr in seine Abgabestellung senkrecht unter-
halb eines zweiten Stdssels 46, der die Filteranordnung nun
durch eine ortsfeste Fiihrung 48 hindurch in eine Halterung
50 driickt, bis der Innenkorper 12 gegen einen ortsfesten An-
schlag 52 stosst. Hohlkorper 10 und Innenkérper 12 der vor-
montierten Filteranordnung haben eine gemeinsame Achse
A, die mit der senkrechten Achse B der Halterung 50 iiber-
einstimmt.

Die Halterung 50 ist eine von vier gleichen Halterungen,
die in Winkelabstdnden von 90° an einem Revolvertisch 54
angeordnet sind. Jede der Halterungen 50 hat einen Flansch-
ring 56, der in einer Aussparung des Revolvertisches 54 um
die senkrechte Achse B drehbar ist. Im Flanschring 56 ist
eine Biichse 58 lings der Achse B verschiebbar gefiihrt. In
der Biichse 58 sind in gleichmdssigen Winkelabstéinden ge-
geneinander versetzt rings um die Achse B mehrere Klemm-
korper 60 radial verschiebbar gefiihrt, die durch je eine in
Fig. 3 vereinfacht als Feder 62 dargestellte mechanische
Spannvorrichtung in Richtung zur Achse B hin vorgespannt
sind. Die Biichse 58 ist am Flanschring 56 durch Federn 64
axial nach oben vorgespannt, so dass sie sich nur durch ei-
nen auf den Hohlk6rper 10 ausgeiibten Druck nach unten
bewegen ldsst.

Nach einer Drehung des Revolvertisches 54 um 90° er-
reicht die Halterung 50, in die der zweite Stdssel 46 eine Fil-
teranordnung eingeschoben hat, eine Stellung, in der die mit
der gemeinsamen Achse A von Hohlkérper 10 und Innen-
korper 12 iibereinstimmende Achse B der Halterung 50 zen-
trisch zwischen drei ortsfesten Lagerbdcken 66 steht, die um
120° gegeneinander versetzt rings um diese Achse angeord-
net sind. An jedem der Lagerbdcke 66 ist ein Elektrodentri-
ger 68 um eine waagerechte Schwenkachse C schwenkbar ge-
lagert. In jedem der drei Elektrodentriiger 68 ist eine in Be-
triebsstellung senkrechte Welle 70 gelagert, an der oben eine
Elektrodenrolle 72 und unten ein Antriebsrad 74 befestigt
ist. Die drei Antriebsrédder 74 haben Bogenverzahnungen
und kdmmen mit einem gemeinsamen Zentralrad 76, das
ebenfalls bogenverzahnt ist. Die Bogenverzahnungen der
Réder 74 und 76 haben eine gemeinsame Mittelebene E, in
der auch die Schwenkachsen C liegen.

Senkrecht iiber dem Zentralrad 76 ist ein dritter Stdssel
78 angeordnet, der einen drehbar gelagerten Ring 80 zur
Einwirkung auf die obere Stirnfliche des unter ihm stehen-
den Hohlko6rpers 10 aufweist. Der Stossel 78 ist mittels eines
Vorschubantriebs 82 in Gestalt einer pneumatischen Kol-
benzylindereinheit auf- und abbewegbar.

Die Filteranordnung ist in Fig. 3 auf der linken Seite der
gemeinsamen Achse A in ihrer Transportstellung abgebildet,
in der sie iiber die Elektrodenrollen 72 hinwegbewegbar ist.
Durch Absenken des Stossels 78 ldsst sich die Filteranord-

- nung samt der sie drehbar lagernden Halterung 50 in eine

<

Arbeitsstellung bringen, die in Fig. 3 rechts von der gemein-
samen Achse A abgebildet ist. In der Arbeitsstellung ist die
Ringzone 25 in Hohe der Elektrodenrollen 72 angeordnet;
diese sind zunéchst geringfiigig nach aussen geschwenkt,
ohne dass der Zahneingriff zwischen den Antriebsriidern 74
und dem Zentralrad 76 unterbrochen wire.



Jedem der Elektrodentréiger 68 ist ein Schwenkantrieb 84
zur Schwenkung um die zugehorige Schwenkachse C zuge-
ordnet. Die Schwenkantriebe 84 werden nun betétigt, so
dass die drei Elektrodenrollen 72 zur Ringzone 25 hin ge-
schwenkt werden. Sobald die Elektrodenrollen 72 ihre in
Fig. 3 abgebildete Betriebsstellung erreicht haben, wird ein
Drehantrieb 86 eingeschaltet, der iiber das Zentralrad 76
und die Antriebsrdder 74 die drei Elektrodenrollen 72 in
gleichsinnige Drehung versetzt.

Jede der Elektrodenrollen 72 hat eine Ringnut 88; in die-
ser ist eine Drahtelektrode 90 gefiihrt, die geringfiigig aus
der Ringnut 88 herausragt und mit einem vom Schwenkan-
trieb 84 erzeugten Druck an der Ringzone 25 anliegt, so dass
auch der Hohlkérper 10, und mit ihm die gesamte vormon-
tierte Filteranordnung in Drehung versetzt wird. Zum
Schweissen ist ein Transformator 92 vorgesehen, dessen Pri-
méranschliisse R, S und T an ein Drehstromnetz angeschlos-
sen sind und dessen Sekundiranschliisse U, V und W mit je
einem der drei Elektrodentrager 68 verbunden sind. Jeder
der Elektrodentriger 68 ist iiber eine in ihm enthaltene elek-
trisch leitende Fliissigkeit mit der zugehorigen Elektroden-
rolle 72 verbunden.

In Fig. 6 ist der Stromverlauf wihrend des Verschweis-
sens des Hohlkorpers 10 mit dem zugehdrigen Innenkdrper
12 dargestellt. Wahrend einer Drehung der Filteranordnung
samt Halterung 50 um etwa 120° wird der Strom viermal ein-
geschaltet, so dass der Hohlkorper 10 iiber jede der drei
Drahtelektroden 90 an vier Stellen, insgesamt also an 12
Stellen, an den Innenkdrper 12 angeheftet wird. Wéhrend ei-
ner weiteren Drehung um etwa 120° bleibt der Strom einge-
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schaltet, wodurch der Hohlkérper 10 in der gesamten Ring-
zone 25 mit dem Innenkérper 12 verschweisst wird. Am In-
nenkdrper 12 ist nur seine Ringrippe 22 von der Schweissung
betroffen, da nur in der Ringzone 25 rings um diese Ringrip-
pe der Stromiibergangswiderstand gering ist. In dieser Ring-
zone 25 entsteht eine feste und vollstindig dichte Schweiss-
naht.

Sobald die Schweissnaht fertig ist, werden die Elektro-
denrollen 72 voneinander weggeschwenkt. Dann gibt der
Stossel 78 den Hohlkdrper 10 frei, so dass die Halterung 50
samt Filteranordnung von den Federn 64 wieder in die
Transportstellung gehoben wird. Anschliessend wird der Re-
volvertisch 54 um weitere 90° gedreht, so dass die ge-
schweisste Filteranordnung liber einem weiteren konischen
Gesenk 94 zu stehen kommt. Oberhalb des Gesenks 94 ist
ein vierter Stdssel 96 angeordnet, der die Filteranordnung in
das Gesenk hineindriickt, so dass der untere Rand des Hohl-
korpers 10, der sich beim Schweissen etwas gewellt haben
kann, fest gegen einen unteren Randbereich des Innenkor-
pers 12 gedriickt wird. :

Schliesslich wird die nun fertig gestellte Filteranordnung
von einer am Stdssel 96 angeordneten Zange 98 erfasst, an-
gehoben und auf einem Forderer 100 abgesetzt.

Die in Fig. 5 dargestellte Variante unterscheidet sich von
der bisher beschriebenen dadurch, dass zum Schweissen nur
zwei Elektrodenrollen 72 vorhanden und einander diametral
gegeniiber angeordnet sind. Der zugehorige Transformator
92 ist ein Wechselstromtransformator. Bei dieser Anordnung
ist zum Heften und zum Dichtschweissen je eine halbe Um-
drehung der Filteranordnung erforderlich.
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