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PATENTANSPRUCHE

1. Schweisseinrichtung fiir zwei einander iiberlappende
Kanten, die zur Bildung der Seitennaht einer Blechdose zwi-
schen einer oberen und einer unteren Elektrodenwalze be-
wegbar sind, von denen die letztere an einem Ende eines ho-
rizontalen Trégers befestigt ist, mit einem vorderen Fiih-
rungsteil mit einer Spitze, die benachbart zur oberen und un-
teren Elektrode angeordnet ist, wobei sich Fiihrungsrillen
durch die Spitze zur Fithrung der beiden Kanten der Blech-
dose erstrecken, und sich der vordere Fithrungsteil oberhalb
des Trégers befindet, und sich der Schweissstromweg durch
die obere Elektrodenwalze, die Blechdose, die untere Elek-
trodenwalze, in dieser Reihenfolge, erstreckt, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie eine Vorrichtung zur Kiihlung der
Spitze (8) des vorderen Fiihrungsteils (7) aufweist, damit die
Oberflichenschutzschicht desjenigen Blechdosenteils nicht
beschidigbar ist, der sich ldngs der Spitze (8) bewegt und sie
beriihrt.

2. Schweisseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im vorderen Fiihrungsteil der Kithlvor-
richtung mindestens ein Durchlass fiir ein Kithimedium vor-
handen ist.

3. Schweisseinrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass sie mehrere Durchléisse aufweist, die in
einem mittleren Fithrungsteil und/oder in einem Befesti-
gungsteil angeordnet sind, der bzw. die mit dem vorderen
Fiihrungsteil in Verbindung stehen.

4. Schweisseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kiithlvorrichtung eine Diise zum Bla-
sen von Kiihlgas gegen den vorderen Fiihrungsteil aufweist.

Die Erfindung betrifft eine Schweisseinrichtung fiir zwei
einander {iberlappende Kanten, die zur Bildung der Sei-
tennaht einer Blechdose zwischen einer oberen und einer un-
teren Elektrodenwalze bewegbar sind, von denen die letztere
an einem Ende eines horizontalen Trigers befestigt ist, mit
einem vorderen Fithrungsteil mit einer Spitze, die benach-
bart zur oberen und unteren Elektrode angeordnet ist, wobei
sich Fithrungsrillen durch die Spitze zur Fiihrung der beiden
Kanten der Blechdose erstrecken.

Obschon gegen derartige, bestehende Ausfithrungen, die
sich als zweckmdssig erwiesen haben, nichts einzuwenden ist,
entstehen Probleme, wenn die Schweissgeschwindigkeit er-
hoht oder die Leistungsfahigkeit bei der Herstellung verbes-
sert werden soll.

Zweck der Erfindung ist somit die Schaffung einer
Schweisseinrichtung fiir Blechdosen der eingangs genannten
Art, welche die Nachteile bestehender Ausfithrungen nicht
aufweist.

Dabei soll die zu schaffende Ausfiihrung eine Erhhung
der Produktion und der Leistungsfdhigkeit ermdglichen,
ohne dass die Qualitdt der hergestellten Produkte, z.B. we-
gen zu hohen Temperaturen, beeintrachtigt wird.

Die erfindungsgemasse Schweisseinrichtung fiir Blechdo-
sen der eingangs genannten Art ist dadurch gekennzeichnet,
dass sie eine Vorrichtung zur Kiihlung der Spitze des vorde-
ren Fithrungsteils aufweist, damit die Oberfléchenschutz-
schicht desjenigen Blechdosenteils nicht beschiddigbar ist, der
sich ldngs der Spitze bewegt und sie beriihrt.

Bei einer vorteithaften Ausfithrungsform ist im vorderen
Fiihrungsteil der Kithlvorrichtung mindestens ein Durchlass
fiir ein Kiihlmedium vorhanden.

Ferner kann die Schweisseinrichtung mehrere Durchlésse
aufweisen, die in einem mittleren Filhrungsteil und/oder ei-
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nem Befestigungsteil angeordnet ist, der bzw. die mit dem
vorderen Fiihrungsteil in Verbindung stehen.

Es ist zudem moglich, dass die Kiihlvorrichtung eine
Diise zum Blasen von Kiihlgas gegen den vorderen Fiih-
rungsteil aufweist.

Die beschriebene Ausfithrung zeichnet sich durch Ein-
fachheit, Zuverléssigkeit, hohe Geschwindigkeit und geringe
Storanfalligkeit aus.

Nachfolgend werden Ausfithrungsbeispiele der erfin-
dungsgemaissen Schweisseinrichtung fiir Blechdosen anhand
der Zeichnung niher erldutert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer bekannten Schweissein-
richtung fiir Blechdosen, welche den Aufbau der Kombina-
tion aus geschweissten Fiihrungsteilen fiir die hergestellten
Blechdosen sowie die zugehorigen Aussenteile darstelit,

Fig. 2 einen Schnitt lings der Linie IT-IT in Fig. 1,

Fig. 3 eine Seitenansicht, &hnlich Fig. 1, jedoch geméss
der vorliegenden Erfindung,

Fig. 4 einen Schnitt langs der Linie IV-IV in Fig. 3,

Fig. 5 einen Ausschnitt aus Fig. 3 in grosserem Massstab,

Fig. 6 eine graphische Darstellung des Verhéltnisses zwi-
schen der nach Schweissanfang abgelaufenen Zeit und dem
Temperaturanstieg an der Spitze des vorderen Fithrungs-
teils, und

Fig. 7 wie Fig. 6, jedoch den Grad des Temperaturanstie-
ges in Abhédngigkeit von der Frequenzund der Stromstérke.

In Fig. 1ist eine obere 1 und eine untere Elektrodenwalze
2 dargestellt, welche letztere genau unter der oberen 1 pla-
ziert ist. An einem Ende eines horizontalen Trédgers 3 ist die
untere Elektrodenwalze 2 befestigt. Ein hinterer Befesti-
gungsteil 4 ist an der Rahmenwandplatte der nicht darge-
stellten Schweisseinrichtung befestigt und tréigt einen hinte-
ren Fiihrungsteil 5, der am oberen Teil des riickwértigen
Teils 3a des Trdgers 3 befestigt ist. Ein mittlerer Fithrungs-
teil 6 ist am Triger 3 angeordnet und befindet sich gerade
vor dem hinteren Fithrungsteil 5. Ein vorderer Fithrungsteil
7 befindet sich an der vorderen Aussparung des mittleren
Fiihrungsteils 6, oberhalb des Trégers 3 und besitzt eine
Spitze 8 benachbart zu und zwischen den beiden Walzen 1
und 2. Dabei erstrecken sich Fithrungsrillen 16 und 16’ hin-
durch bis zur Spitze 8. Zur Befestigung des vorderen Fiih-
rungsteils 7 dient ein vorderer Befestigungsteil 9, der mit ei-
nem horizontal vorstehenden Arm 11 verbunden ist, der mit-
tels eines Bolzens 10 an der Rahmenwandplatte befestigt ist.
Der Bolzen 10 erstreckt sich vertikal durch den Arm 11 und
eine Mutter 12. Ein weiterer Bolzen 14 (Fig. 2) dient zur Be-
festigung des vorderen Fithrungsteils 7 an einer Platte 13 des
vorderen Befestigungsteils 9. Ferner sind Platten 15 und 15
aus elektrischem Isoliermaterial fiir die Isolation zwischen
den jeweiligen Teilen vorgesehen.

Ein Dosenkorper A hat zwei Langskanten B und C, die
zur Bildung einer Langsnaht dienen und in die Fithrungsril-
len 16 und 16’ gefiihrt werden, die sich im vorderen Fiih-
rungsteil 7 befinden. Dabei erstrecken sich die Fithrungsril-
len 16 und 16’ zu weiteren Fithrungsrillen 18 und 18, welche
letztere nicht dargestellt ist. Die Fiihrungsrillen 18 und 18’
befinden sich im mittleren Fiithrungsteil 6 und erstrecken
sich weiter zu Fithrungsrillen 19 und 19’ die sich im hinteren
Fiithrungsteil 5 befinden, wobei aber die Rille 19" nicht dar-
gestellt ist.

In Fig. 2 sind Perforationen 21, 22 und 23 dargestellt, die
den Triger 3 in axialer Richtung durchdringen. Die Perfora-
tionen 21 und 22 dienen zum Durchlassen von Kithlwasser
zur Kiihlung des Trigers 3, wihrend die Perforation 23 als
Durchlass fiir einen Elektrodendraht dient. Die links und
rechts von der Perforation 23 angebrachten Ausschnitte 24



und 25 sind jeweils fiir Drahte fiir Farbrohre sowie zur Er-
mittlung der Farbmenge vorgesehen.

In der in den Fig. 1 und 2 gezeigten Ausfithrung bewegt
sich ein zylinderférmiger Dosenkdrper aus Metallblech von
links in Fig. 1 und dreht sich um den Triiger 3, damit die bei-
den Kanten B und C, welche die Seitennaht bilden, in die
Fiihrungsrillen 18 und 18’ im hinteren Fiihrungsteil 5 einge-
fiihrt werden. Danach bewegt sich der Dosenkdrper nach
rechts in Fig. 1 ldngs der Seitenrillen 18 und 18’ im mittleren
Fiihrungsteil 6, und nachher l4ngs der Fithrungsrillen 16
und 16’ im vorderen Fithrungsteil 7 und schliesslich an der
Spitze 8 des vorderen Fiihrungsteils 7 vorbei. Die beiden
Kanten B und C werden iibereinander zwischen den beiden
Elektrodenwalzen 1 und 2 geleitet. Die Kanten werden we-
gen des elektrischen Widerstandes erhitzt und mittels der
beiden Elektrodenwalzen fiir den Schweissvorgang unter
Druck gesetzt, wahrend sie zwischen den beiden Elektroden
1 und 2 durchlaufen. Der Schweissstrom fliesst dabei durch
die obere Elektrodenwalze 1, den Dosenkdrper, die untere
Elektrodenwalze 2 zum Triger 3.

Zusitzlich zur obgenannten Art von Ausfithrung ist eine
andere Schweisseinrichtung fiir Dosen aus verzinntem Blech
bekannt, die einen auf die beiden Elektrodenwalzen 1, 2 auf-
gerollten Elektrodendraht verwendet, der sich dann bewegt,
wenn die Walzen 1, 2 drehen. Dabei wird der einander iiber-
lappende Teil des Dosenkdrpers in die beiden Elektroden-
drihte fiir den Schweissvorgang eingesetzt. Auch diese
Schweisseinrichtung ist mit den Fiihrungsteilen nach Fig. 1
ausgestattet.

Die Schweisseinrichtung fiir die Seitennaht eines Dosen-
korpers hat eine Schweissgeschwindigkeit von 50 m/min.
und eine befriedigend geschweisste Seitennaht eines Dosen-
korpers wird mit einer Frequenz von 420 Hz, einem Primér-
strom von 120 Amp. und einem Sekundérstrom (Schweiss-
strom) von 3600 Amp. hergestellt.

Bei dieser Einrichtung wurde versucht, die Schweissge-
schwindigkeit zu erhdhen und die Leistungsfihigkeit zu stei-
gern.

Dabei wurde die Frequenz auf 800 Hz erhdht, um die
Schweissgeschwindigkeit auf 70 m/min. zu steigern, wihrend
der Primérstrom fiir die Schweisseinrichtung auf 130 Amp.
eingestellt wurde. Nach einer Schweisszeit von 10 Minuten
wurde festgestellt, dass die Blechdosen schlecht geschweisste
Abschnitte aufwiesen. Ferner wurde ermittelt, dass einige
Blechdosen geschmolzene Plattenschichten und/oder abge-
blitterte oder gebrannte Uberzugschichten beidseitig der ge-
schweissten Teile hatten. Deshalb wurde die Herstellung un-
terbrochen, um die Griinde zu ermitteln. In den F iihrungsril—
len, und zwar insbesondere in denjenigen 16 und 16’ in der
Spitze 8 des vorderen Fithrungsteils 7, wurden Fremdkorper
gefunden, die Zinn fiir die Beschichtung der Bleche sowie
von dem Dosenkdrper entfernten Schutzschichten enthiel-
ten.

Als Folge dieses Resultates sowie einer Analyse deren
Ursache wurde festgestellt, dass die Temperatur an der Spit-
ze 8 des vorderen Fithrungsteils 7 sehr schnell zunahm. Das
Verhiiltnis zwischen dem Temperaturanstieg und der abge-
laufenen Zeit nach Betriebsanfang bei einer Frequenz von
800 Hz und einem Priméarstrom von 130 Amp. wurde durch
die Kurve Z in Fig. 6 dargestellt.

Aus Fig. 6 geht hervor, dass die Temperatur innert 10
Minuten nach Betriebsanfang etwa 300 °C erreichte. In 20
Minuten stieg die Temperatur auf etwa 350 °C. Deshalb
wurde angenommen, dass die zwei Kanten der Dosenkérper
mit den Rillenwénden in den vorderen Fithrungsteilen mit
Temperaturen in Berithrung kommen, bei denen die Be-
schichtung und/oder der Zinn an der Oberfliche abblittert

5

—
w

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

654 234

und/oder schmilzt, so dass Ablagerungen an den Rillenwin-
den entstanden. .

Auf Grund von Versuchen und Uberlegungen wurde in
denjenigen Fillen, in denen die Frequenz 420 Hz und der
Primédrstrom 120 Amp. betrug, festgestellt, dass die Tempe-
ratur am vorderen Fiihrungsteil etwa 180 °C in 20 Minuten
nach dem Betriebsanfang erreichte, und dass die Temperatur
nicht weiter anstieg,

Infolge dieser Feststellung wurden Anstrengungen unter-
nommen, um die Schweisseinrichtung gemiss Fig. 1 weiter
zu verbessern, um eine héhere Schwelssgeschwmdlgken Zu
erreichen. Dabei wurden Uberlegungen in Richtung einer
Kiihlvorrichtung angestellt, um die Temperatur an der Spit-
ze des vorderen Fithrungsteils auf einem Wert zu halten, der
die Oberflichenschutzschicht der Gleitteile derjenigen Do-
senkdrper nicht beschidigt, die mit der Spitze in Berithrung
kommen und ihr entlang gleitet.

In den Fig. 3 bis 5 ist die Ausfiihrung gemiss der vorlie-
genden Erfindung dargestellt. Dabei werden in diesen Figu-
ren die gleichen Uberwe1sung321ffern verwendet, wie in den
Fig. 1 und 2, wihrend neue oder abgeénderte Telle neue
Uberwelsungs21ffern erhielten.

In Fig. 3 ist ein abgednderter mittlerer Fiihrungsteil 36
und ein verbesserter vorderer Fiithrungsteil 37 sowie ein
neuer Befestigungsteil 41 fiir diese beiden Teile 36, 37 von
oben dargestellt. Ferner sind Bolzen 42, 43 und 44 fiir die
Befestigung gezeigt.

Die Verbesserung der Fig. 4 und 5 gegeniiber Fig. 1 und
2 umfasst Einlass- 46-und Auslassoffnungen 47 fiir das
Kiihlmedium im hinteren aufrechtstehenden Teil 45 des
mittleren Fiihrungsteils 36 sowie die Verwendung eines verti-
kalen Kanals 48 fiir die Kiihlfliissigkeit, der mit der Einlass-
o6ffnung 46 verbunden ist. Ein horizontaler Durchlass 49
fiihrt zur Spitze 53 des Teils 36. Am Ende des Durchlasses 49
befindet sich ein Kanal 50, der vertikal zum Zeichnungsblatt
verlduft. Ein horizontaler Kanal 51 l4uft parallel zum hori-
zontalen Durchlass 49 und ein riickfithrender vertikaler
Durchlass 52 ist mit der Auslasséffnung 47 verbunden, da-
mit das Kiihlmedium zuriickfliessen kann. Andererseits be-
steht die Verbesserung im vorderen Fiihrungsteil 37 aus ei-
ner Kombination mit dem neu hinzugefiigten Befestigungs-
teil 41. Das bedeutet, dass der Befestigungsteil 41 mit einer
Einlass- 61 und einer Auslass6ffnung 62 fiir das Kithlme-
dium am hinteren Ende und ferner mit einem horizontalen
Durchlass 63 ausgestattet ist, der mit der Einlasséffnung 61
verbunden ist und zur Umgebung des vorderen Endes des
Befestigungsteils 41 fiihrt. Ein Kanal 64 am Ende des Durch-
lasses 63 verlduft senkrecht zum Zeichnungsblatt und ein ho-
rizontaler Durchlass 65 lduft parallel zum horizontalen
Durchlass 63 und ist mit der Auslasséffnung 62 verbunden.
Der vordere Fithrungsteil 37 ist mit einem horizontalen
Durchlass 72 verbunden, der an einem abwirtslaufenden
Durchlass 71 angeschlossen ist. Der Durchlass 71 geht vom
horizontalen Durchlass 63 im Befestigungsteil 41 nach un-
ten, withrend ein vertikaler Durchlass 73 im vorderen Ende
des horizontalen Durchlasses 72 vertikal zum Zeichnungs-
blatt und zuriick zu einem horizontalen Durchlass 74 fiihrt,
der am anderen Ende des vertikalen Durchlasses 73 anfingt
und parallel zum zuriickfithrenden horizontalen Durchlass
72 lduft. Der zuriickfiihrende, horizontale Durchlass 74 ist
mit einem zuriickfithrenden, abwirtslaufenden Durchlass 75
verbunden, der vom horizontalen Durchlass 65 im Befesti-
gungsteil 41 nach unten verlduft. Deshalb fliesst das Kiihl-
medium, das durch die Einlasséffnung 81 in den vorderen
Fithrungsteil 37 eingedrungen ist, zuriick zur Auslassoff-
nung 62.

Durch Verwendung von Fithrungsteilen nach Fig. 3 bis 5
wird Wasser mit einer Temperatur von 70 °C von der Innen-
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seite der obengenannten Durchlisse in den mittleren und
vorderen Teilen vorangetrieben, wihrend die Schweissein-
richtung mit einer Frequenz von 800 Hz und einem Primir-
strom von 130 Amp. betrieben wurde. Dabei wurden 500
Dosen pro Minute hergestellt. .

Wihrend eines ununterbrochenen Betriebs von mehreren
Stunden wurden keine schlecht geschweissten Dosen herge-
stellt.

Das Verhéltnis zwischen der Zeit und der Temperatur
der Spitze des vorderen Fiihrungsteils wihrend des Betriebs
istin Fig. 6 dargestellt. _

Dabei wurde das Verhiltnis zwischen der Temperatur
der Spitze 8 des vorderen Fiihrungsteils 7 und der Betriebs-
zeit in demjenigen Fall ermittelt, in dem beim vorderen Fiih-
rungsteil 7 keine Kiihlvorrichtung bei verschiedenen Fre-
quenzen und Stromstirken verwendet wurde,

Dieses Resultat ist graphisch in Fig. 7 dargestellt, wobei
die Temperatur der Spitze 8 bei erhdhter Frequenz und/oder
Stromstirke ansteigt. Auf der anderen Seite hat es sich er-
wiesen, dass der Grad der Erwdrmung des geschweissten
Teils von der Berithrung mit dem vorderen F iihrungsteil der-
art bestimmt wird, dass das zugefiihrte Metall und die
Schutzschicht an der Oberfliche nicht beschidi gt werden, so
dass kein Abblittern dieser Schutzschicht oder schlechtes
Schweissen entsteht. Infolgedessen ist es sogar in solchen
Fillen, in denen diese Nachteile erwartet werden konnen,
(Fig. 8 - Kurve Z und Fig. 7 ohne Kiihlgerit) moglich, diese
dadurch zu vermeiden, dass die Erfahrungen gemidss der
vorliegenden Erfindung angewandt werden.

In der obengenannten Ausfithrung floss das Kithlme-
dium durch den Befestigungsteil 41, den mittleren Fihrungs-
teil 36, den vorderen Fiihrungsteil 37 fiir die Kiihlung. Dabei
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ist es aber wichtig, dass die Kiihlung ausreicht, damit die
Temperatur des vorderen Fiihrungsteils 7, insbesondere der
Spitze 8, nicht die kritische Temperatur erreicht. Deshalb
kann die Temperatur der Spitze 8 auch durch eine gute Kih-
lung des mittleren Fiithrungsteils und/oder des Befestigungs-
teils erreicht werden, die mit dem vorderen F ithrungsteil in
Beriihrung stehen und diesen mit den gekiihlten Teilen ab-
kiihlt. '

In Fig. 7ist der Grad des Temperaturanstiegs der Spitze
in Abhéngigkeit von den Frequenzen und der Stromstirke
dargestellt. Wenn nun sowohl die Frequenz als auch die
Stromstirke niedrig sind, kann die Spitze des vorderen Fiih-
rungsteils nur durch Abkiihlung des mittleren Fithrungsteils
auf gewiinschte Temperaturen gesteuert werden.

In der obigen Ausfithrung wurde das Kithimedium durch
den Befestigungsteil 41, wegen der Ausfiithrung der Schweiss-
einrichtung in den vorderen Fithrungsteil 37 eingefiihrt. Es
ist aber auch gestattet, das Kiihimedium direkt in den vorde-
ren Fithrungsteil 7 einzufiihren, sofern dies aus strukturellen
Griinden maglich ist. :

Ferner wird darauf hingewiesen, dass die Durchlisse fiir
das Kiihimedium bei der obgenannten Ausfithrung zur Ab-
kiihlung des vorderen Fiihrungsteils darin sowie im Befesti-
gungsteil und im mittleren Fiihrungsteil angeordnet wurden,
welche beide mit dem vorderen Fiihrungsteil in Verbindung
stehen. Es ist aber auch méglich, dass z.B. fliissiger Stick-
stoff verdampft und gegen den mittleren und den vorderen
Fiihrungsteil durch eine Diise geblasen wird, um eine kiihle
Atmosphire zu erzeugen, wodurch die Temperatur des vor-
deren Fiihrungsteils, zur Herabsetzung der kritischen Tem-
peratur, reduziert werden kann.
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