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64 Verfahren und Vorrichtung zum Schweissen, insbesondere zum Rollnahtschweissen.

Zum Schweissen eines aus einem ebenen Blech ge-

rundeten Werkstiickes auf einer Rollnahtschweissma-
schine, wird das Werkstiick in ein Formteil (7) eingebracht,
welches mit seiner Innenform ungefahr an das Werkstlck
angepasst ist. Mittels Anschlagen (11, 12, 14) wird das
Werkstick im Formteil fixiert und danach zusammen mit
dem Formteil (7) in Richtung auf die Schweissrollen ver-
fahren und geschweisst. Zu diesem Zweck ist das Formteil
(7) auf einem Podest (6) angeordnet, welches seinerseits
an der Schweissmaschine (1) auf einem beweglichen
Schiitten (3) angeordnet ist. Das Schweissen mit dem
Formteil ermdglicht die Verschweissung beliebiger Blech-
zuschnitte und auch solcher Bleche, welche nicht gleich-
massig gerundet werden, weil sie z.B. Ausnehmungen auf-
weisen.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Schweissverfahren, bei
weichem ein beidseits stirnseitig im Wesentlichen
offener Korper aus einem ebenen Blech geformt
und seinen Randern entlang verschweisst wird.
Zum Beispiel beim Rollnahtschweissen wird der
Korper Uberlappend geformt und mit seinem Uber-
lappungsbereich Schweissrollen zugefihrt. Die Er-
findung betrifft weiter eine Vorrichtung zur Durch-
fihrung des Verfahrens.

Es ist bekannt, aus ebenen Blechen hohlzylindri-
sche Kérper zu formen, z.B. Behalterzargen oder
Laftungsrohre, wobei die Rander stumpf aneinander
liegen oder ein Uberlappender Blechbereich gebildet
wird, der dann durch Rolinahtschweissen verbun-
den wird. Beim Rollnahtschweissen werden bekann-
terweise die zu schweissenden Kérper vor dem
Schweissbereich durch eine Vielzahl von dem zu
schweissenden Kérper angepassten Rollen gefiihrt,
welche eine den Korper umgebende Passage bzw.
ein Fihrungswerkzeug bilden (so genannte Diabolo-
Rollen geméss CH-A-671 904). Durch diese Rollen-
flhrungswerkzeuge wird der Korper in seiner Form
gehalten und mit seinen Langskanten in eine Z-
Schiene gedrickt, welche die fir die Schweissung
notwendige Stumpflage oder Uberlappung der
Langskanten bewirkt. Die Rollnahtschweissung er-
folgt dann durch Vorschub des Bleches durch die
Flhrungswerkzeuge mit auf die Uberlappung einwir-
kenden Schweissrollen und in der Regel unter Ver-
wendung von Drahtelektroden. Bei solchen Ble-
chen, die Ausnehmungen aufweisen oder aus un-
terschiedlich dicken Materialien bestehen oder so
zugeschnitten sind, dass die Stirnflache des gerun-
deten Korpers nicht rechtwinklig zur Langsachse
bzw. zur Schweissnahtrichtung steht, ergeben sich
indes mit diesen bekannten Rollenfihrungswerkzeu-
gen Probleme, da eine eindeutige Fihrung und
Zentrierung des Werkstiickes nicht mehr gewéhr-
leistet ist. Solche Schweissungen werden deshalb
bis heute durch die herkdmmlichen Schweissma-
schinen nicht ausgefihrt,

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grun-
de, ein Verfahren zum Schweissen von Blechen,
insbesondere Blechménteln zu schaffen, durch wel-
ches das Schweissen jeder beliebigen Blechzu-
schnittsform und auch von Blechen mit Ausnehmun-
gen oder Materialdicken- oder Harteunterschieden
maoglich ist.

Diese Aufgabe wird bei dem eingangs genannten
Verfahren dadurch geldst, dass das Blech in einen
Formteil eingebracht, in diesem gehalten und zu-
sammen mit diesem der Schweissstelle zugefiihrt
wird.

Dadurch, dass das Blech in einem Formteil ge-
halten wird und mit diesem zusammen der
Schweissstelie zugefuhrt wird, kénnen auch Bleche
mit den genannten Zuschnitten, Ausnehmungen
usw. ohne Probleme verschweisst werden.

Bei einer Vorrichtung wird die Aufgabe mit den
Merkmalen des Anspruchs 8 geldst.

Im Folgenden werden Ausfilhrungsbeispiele der
Erfindung anhand der Zeichnungen naher eriautert.
Dabei zeigt:
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Fig. 1 eine Frontalansicht eines Formteiles zur
Durchflthrung des Verfahrens, und

Fig. 2 eine Seitenansicht des Formteiles von
Fig. 1.

Fig. 1 zeigt eine Ansicht einer Schweissmaschine
in Langsrichtung gesehen, d.h. in Richtung der zu
verschweissenden Naht. Die Schweissmaschine 1
weist ein Maschinengestell 2 auf, auf welchem ein
beweglicher Schlitten 3 angeordnet ist. In der
Zeichnung ist weiter der Unterarm 4 der Schweiss-
maschine ersichtlich und die Z-Schiene 5. Bei der
gewahlten Ansicht sind die Schweissrollen vorne
oberhalb der Zenchnungsebene auf bekannte Weise
angeordnet, sodass eine mit ihrer Uberlappung in
der Z-Schiene befindliche Zarge von der inneren
und der &ausseren Schweissrolle geschweisst wer-
den kann. Ein entsprechender Aufbau der Rollnaht-
schweissmaschine ist bekannt und wird hier nicht
néher dargestelit. Auf dem Maschinengestell 2 ist
verfahrbar der genannte Schiitten 3 angeordnet,
welcher auf einem Podest 6 das Formteil 7 tragt.
Auf diese Weise kann das Formteil rasch und ein-
fach gegen ein anderes Formteil flr eine andere
Werkstlckform ausgewechselt werden. Das Form-
teil 7 besteht im gezeigten Beispiel aus zwei Half-
ten 8 und 9. Das Formteil ist mit seiner Innenform
ungefahr dem herzustellenden Korper angepasst.
Das Formteil 7 weist dabei einen feststehenden Teil
8 auf sowie einen zur Offnung des Formteiles teil-
weise wegschwenkbaren Abschnitt 9, welcher in der
Figur in der geschlossenen Stellung mit 9 bezeich-
net ist und in der gedffneten Stellung mit 9. Das
Offnen und Schiiessen des Formteiles 7, bzw. das
Auf- und Zuschwenken des Abschnitte 9, kann wie
gezeigt mit einem Hydraulikzylinder 10 bewirkt wer-
den, welcher mit seinem einen Ende am Podest 6
befestigt ist und mit seinem anderen Ende an dem
Teil 9.

Gemaéss der Erfindung wird zur Schweissung ei-
nes Korpers wie folgt vorgegangen: In das geéffne-
te Formteil wird ein Blech direkt aus dem Rundap-
parat eingebracht, der sich oberhalb des Formteils
7 befindet. Das von den Formwalzen des Rundap-
parats gerollte Blech wird, wie mit dem Pfeil A an-
gedeutet, von oben her schrag in das gebfinete
Formteil eingebracht. Das Blech legt sich dabei an
die Innenwandung des Formteils 7 an. Beim
Schliessen des Formteils mittels des Zylinders 10
nimmt das gerundete Blech die gewiinschte Lage
an, welche der Innenform des Formteils 7 ent-
spricht, und die Langskanten des Bleches gelangen
auf bekannte Weise in die Nuten der Z-Schiene 5.
An Stelle des Einfiihrens des Bleches direkt aus
dem Rundapparat von schrag oben her in das
Formteil 7 kann auch ein manuelles Einfihren eines
vorgangig gerundeten Bleches in das Formteil erfoi-
gen. In diesem Fall erfolgt das Einfilhren von vorne
her, d.h. in Blickrichtung auf die Zeichnung. Wie ge-
sagt, ist bei geschlossenem Formteil der Kérper mit
seinen Langskanten in der Z-Schiene angeordnet
und wird (ber seinen Umfang vom Formteil gehal-
ten. Vorzugsweise sind nun im vorderen Bereich
des Formteils Anschlage 11 und 12 vorgesehen,
welche nach dem Einbringen des Bleches in das
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Formteil eingefahren werden konnen. Wahrend des
Einbringens des Bleches sind die Anschlage aus
dem Formteil herausgezogen, um das Einbringen
des Bleches nicht zu stdren, insbesonders dann,
wenn das Blech unregelmassig geformt ist. Die
Lage der Anschlage 11 und 12 kann dabei in
Langsrichtung justiert werden, um die Anschlage an
die jeweilige Zuschnittsform des Bleches anzupas-
sen. Wie gesagt, werden nach dem Schliessen des
Formteils die Anschlage in das Formteil eingefahren
und ein weiterer verfahrbarer Anschlag 14 fahrt von
hinten gegen das eingebrachte Blech und schiebt
es gegen die vorderen Anschlage 11 und 12. So
wird das geformte Blech in der Langsrichtung des
Formteiles 7 zentriert und gehalten, unabhéngig da-
von, ob es unregelméssige Aussenabmessungen
aufweist und ob innere Bereiche ausgeschnitten
sind. Das zu schweissende Werkstuck ist nun also
im Formteil 8 angeordnet und dort fixiert. Nun wird

das ganze Formteil 7 mittels des Schlittens 3 vor- N

warts bewegt, sodass die tiberlappenden Léngskan-
ten des zu schweissenden Werkstlickes zwischen
die Schweissrollen gelangen. Die weitere Bewe-
gung des Werkstickes mit dem Formteil 7 kann
durch die Schweissrollen erfolgen, d.h. der Schiitten
3 ware dann frei bewegiich und wird nur durch die
von den Schweissrollen ausgeiibte Vortriebskraft
hach vorne bewegt. Bevorzugterweise wird aber
das Formteil mit dem Schliten wahrend des
Schweissvorganges mit der eingesteliten Schweiss-
geschwindigkeit angetrieben. Dieser Antrieb des
Schiittens und damit des Formteiles bzw. des Werk-
stilckes entlastet die Schweissrollen und verbessert
die Nahtqualitat der Schweissnaht, da ein Schlupf
zwischen Schweissrollen und Werkstick ausge-
schlossen ist. Am Ende des Schweissvorganges
werden die Anschlage 11 und 12 wieder aus dem
Formteil ausgefahren und der Anschlag 14 wird
nach hinten zuriickgefahren und das Formteil wird
gedffnet, damit das geschweisste Werkstlick ent-
nommen werden kann. Danach fahrt das Formteil in
seine hintere Endlage zurlick und ist zur Beschi-
ckung mit einem neuen gerundeten Blech bereit. Es
kénnen aber auch mehrere Schiitten mit Formteilen
vorthanden sein, welche nacheinander zum Einsatz
kommen und wobei ein geleertes Formteil auf ei-
nem separaten Riickwartspfad wieder nach hinten
zur erneuten Beschickung gefahren wird. Auch
kann ein geniigend lang ausgebildeter Schiitten mit
mehreren Formteilen zugleich beladen sein.

Fig. 2 zeigt eine Seitenansicht der Einrichtung von
Fig. 1, wobei gleiche Bezugsziffern gleiche Teile be-
zeichnen. Der hintere Anschlag ist dabei in zwei
Stellungen 14 bzw. 14’ gezeigt. Das Formteil ermog-
licht das Spannen, Zentrieren und Schweissen von
zylindrischen oder anders geformten Zargen, wobei
bei anders geformten Zargen das Formteil mit seiner
Innenform an die gewiinschte Werkstiickform derart
angepasst sein muss, dass die zu verschweissen-
den Rander in die definitive Schweissposition gelan-
gen und dort fixiert bleiben. Jedenfalls erméglicht
das Formteil im Gegensatz zu den herkémmlichen
Kalibrierrollen das Runden und Schweissen jeder
beliebigen Zuschnittsform. Auch solche Formen,
welche Aussparungen aufweisen oder Materialdi-
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cken und Harteunterschiede aufweisen und deshalb
unregelmassig gerundet werden und mit den be-
kannten Rollenfiihrungswerkzeugen nicht gefUhrt
und zentriert werden kénnen, sind in dem Formteil
ohne weiteres beherrschbar und in genau definierter
Lage den Schweissrolien zuflhrbar. Bevorzugterwei-
se wird, wie gesagt, ein Teil des Formteils zur Be-
schickung gedffnet, wodurch das Einrunden resp.
das Beschicken von Hand erleichtert wird. Beim
Schiiessen bzw. Spannen des Formteils werden
Rundungsunterschiede der Zargen, bedingt durch
die Zuschnittsform oder durch Aussparungen in den-
selben, wieder ausgeglichen und das Werkstick legt
sich an die Innenwandung des Formteiles an. Die
genannten vorzugsweise oben in dem Formteil an-
geordneten und pneumatisch betatigbaren Anschla-
ge verhindern einen Versatz des Werkstlickes im
Formteil und erlauben eine genaue Léngszentrie-
rung. Durch den hinteren Anschlag 14, welcher vor-
zugsweise einen sehr langen Hub aufweist, ergibt
sich eine einfache Anpassung des Formteiles an
verschiedene Zargenhdhen. Das Formteil weist wei-
ter den Vorteil auf, dass die bei den herkdmmlichen
Fuhrungswerkzeugen erforderlichen einschranken-
den Zuschnittstoleranzen wesentlich erhdht werden
kénnen, da das Formteil auf solche Toleranzen nicht
empfindich ist, im Gegensatz zu den bekannten Rol-
lenfuhrungswerkzeugen. Es ist daher auch maoglich,
ohne eine Zeit raubende Werkzeugumrichtung auch
Werkstiicke mit kleinen Durchmesserdifferenzen zu
schweissen, wie das z.B. bei ineinander steckbaren
Réhrenteilen der Fall ist, bei denen das eine Teil ei-
nen entsprechend geringeren Durchmesser aufwei-
sen muss, damit es in das andere Teil einflhrbar ist.
Wie gesagt, wird dazu im Gegensatz zu den Rollen-
fuhrungswerkzeugen nur ein Formteil bendtigt, wel-
ches fur Zargen von geringfiigig verschiedenem
Durchmesser einsetzbar ist.

Patentanspriiche

1. Vertahren zum Schweissen, bei welchem min-
destens ein beidseits stirnseitig offener Kdmer aus
mindestens einem ebenen Blech mit dessen Réan-
dern stumpf aneinander anliegend oder Uberlappend
geformt und mit diesem Nahtbereich einer Schweiss-
stelle zugefihrt wird, dadurch gekennzeichnet, dass
das mindestens eine Blech in einen Formteil (7) ein-
gebracht, in diesem gehalten und zusammen mit
diesem der Schweissstelle zugeflhrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Blech direkt aus einem Rundap-
parat in das Formteil eingefilhrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das Formteil zum Einflhren
des gerundeten Bleches gedffnet wird und nachfol-
gend geschlossen wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Einbrin-
gen des Bleches mindestens zwei vordere Anschla-
ge (11, 12) in das Formteil eingefahren werden und
dass mindestens ein weiterer, verfahrbarer An-
schlag (14) das Blech zwischen sich und den vor-
deren Anschlagen festspannt.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
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dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Einbrin-
gen des Bleches das Formteil motorisch in Rich-
tung der Schweissstelle verfahren wird, bis der Koér-
per in die Schweissposition gelangt.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 5
zeichnet, dass das Formteil wahrend des Schweis-
sens motorisch mit der gewéhiten Schweissvor-
schubgeschwindigkeit angetrieben wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass der Korper (berlap- 10
pend geformt und mit Schweissrollen und Draht-
elektroden rollnahtgeschweisst wird.

8. Vorrichtung zum Schweissen, umfassend
Schweissrollen und Drahtelektroden zum Schweis-
sen einer Stumpfnaht oder einer Uberlappungsnaht, 15
gekennzeichnet durch mindestens einen Formteil
(7) zur Einbringung mindestens eines vorgeformten
zu schweissenden Koérpers, Spannmittel (11, 12,

14) zum Festhalten des Kérpers in dem Formteil
und Antriebsmittel zum Antrieb des Formteils in 20
Schweissrichtung.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Formteil (7) aus zwei Scha-
len (8, 9) gebildet ist, wobei die eine Schale 9)
zum Offnen und Schiiessen des Formteiles 25
schwenkbar angeordnet ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Spannmittel mindestens
zwei vordere Anschlage, welche in das Formteil hi-
neinschwenkbar und aus diesem hinausschwenkbar 39
sind, und mindestens einen hinteren Anschlag um-
fassen, welcher in Langsrichtung des Formteiles
verstellbar ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass das Antriebsmit- 35
tel mit einer Vorschubgeschwindigkeit antreibbar ist,
welche auf die Schweissvorschubgeschwindigkeit
der Vorrichtung abgestimmt ist.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass das mindestens  4¢
eine Formteil (7) auf einem Podest (6) angeordnet
ist, weilches auf einem verfahrbaren Schiitten 3)
angeordnet ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mehrere Schiitten mit jeweils 45
mindestens einem Formteil vorgesehen sind.
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