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(57) Sammendrag

En innretning for innstilling og fgring av de
motstdende kanter av metallplater slik at kantene
beveges gradvis til i hovedsaken intim forbindelse
med hverandre, slik at kantene senere kan sveises for 27 10
4 danne en s¢gm. Innretningen omfatter tre utskift-
bare elementer (24, 25 og 26) som pd samvirkende méte =
danner motstdende og innbyrdes konvergerende fg¢rings- 57 TV Y -
kanaler (46, 47) som gradvis leder metallplatens (1l4) Nl W L e
kanter til intim forbindelse og opprettholder denne 25 = |- 79
forbindelse etter hvert som metallplaten innfgres i
en spmsveiser (15). ¢

De gvre og nedre fpringselementer (25, 26) kan 37 24522 &7 ;?
vere forsynt med nesepartier som strekker seg utover
fra det sentrale, utskiftbare fg¢ringselements:(24) 9
avgangsende (20) til et punkt som ligger nar sveise- 56
anordningen (15). —
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Ved en fremgangsmite for sgmsveising av mot- o
stdende kanter av en metallplate (14) blir de kanter
av metallplaten som er i overlappende forbindelse,
konstant presset til i hovedsaken tilstptende for-
bindelse og. deretter sveiset i en sgmsveiseanordning
(15).
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Oppfinnelsen angdr en fremgangsmate ved kontinuerlig
buttsveising av kantene av platemateriale, ved hvilken sveise-
varme tilfe¢res til sveisesonen uten platekantkontaktende elek-
troder, f.eks. ved hjelp av en laser, og hvor kantene fgres til
vertikalt adskilt, overlappende forhold og bringes til & konver-
gere mot hverandre mens de befinner seg idet overlappende forhold
etter hvert som kantene fremfgres.

Videre angar oppfinnelsen en Z-profilinnretning for
fgring av kantene av et platemateriale til i hovedsaken intim
kontakt med hverandre etter hvert som materialet beveges til en
sveisbar forbindelse, omfattende en langstrakt, sentral fgrings-
del og til denne festede, langstrakte, ytterligere deler, idet
den sentrale f¢ringsdel har ¢vre og nedre, vertikalt og horison-
talt forskjgvne partier som er innbyrdes forbundet via et sen-
tralt stegparti, idet de langstrakte, ytterligere deler i det
minste delvis avgrenser en fgrste og en andre kanal med pas-
sende stérrelse til glidbart & oppta og f@gre platematerialets
kanter, idet minst é&n av kanalene har et hellende forlgp i for-
hold til den andre langs kanalenes lengde, slik at kanalene
gradvis konvergerer vertikalt i forhold til hverandre langs
lengden av den sentrale fgringsdel, hvorved platematerialets
kanter bringes til i hovedsaken intim kontakt med hverandre
etter hvert som platematerialet avgis ved en avgangsende av
innretningen.

Tidligere har det vart velkjent innen sveiseindu-
strien generelt og hermetikkboks-sveiseindustrien spesielt at
det er vanskelig & buttsveise de klipte eller ska&rne kanter av
blikkplater eller annet platemateriale i en i hovedsaken kon-
tinuerlig sveiseoperasjon uten A& anvende trykk pd de tilstgtende
kanter. De klipte eller skarne kanter av materialet er normalt
uregelmessige ba&de med hensyn til lengde og tykkelse av materia-
let, da hverken et sakseblad eller et sagblad etterlater en kant
som er tilstrekkelig slett eller jevn til a buttsveises.

Nar trykk anvendes pa de tilstetende kanter under
sveiseprosessen, smeltes materialet ved hjelp av sveiseappara-
tet, og samtidig bringer trykket pd kantene disse kanter til &

bevege seg mot hverandre med en smiingsliknende virkning.
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Ved overlappsveising av sddanne platekanter er det
ogsa velkjent at trykket fra en rullsveiseinnretning er en
meget kritisk parameter nar platematerialet som fremfgres mellom
svelseinnretningens ruller, skal sveises der. Dette er pa grunn
av at trykket mellom ruller og platemateriale styrer strgmbaner
fra én rull via platematerialet til den andre rull, og i kjente
innretninger ogsd styrer den endelige anbringelse av platema-
terialets kanter i sveisepunktet.

En forbedring for & lg¢se ovennevnte problem er vist i
Us-patentskrift 4 145 986 som viser en Z-profilinnretning av
den ovenfor angitte type. I denne kjente innretning blir en
metallplate for en boks som skal sveises, fért og bgyd pa pas-
sende mate ved hjelp av en kalibreringshylse. Kalibrerings-
hylsen omfatter en Z-profilinnretning som glidbart opptar kan-
tene av platematerialet etter hvert som dette fremfgres til
sveisestasjonen. Z-profilinnretningen omfatter en langstrakt,
sentral f¢ringsdel med @¢vre og nedre, vertikalt og horisontalt
forskjgvne partier som er innbyrdes forbundet i et sentralt
omradde. Den omfatter videre to kanaler som glidbart opptar
platematerialets kanter, idet disse kanaler er dannet av L-
formede overflatedeler som er innpasset i passende, langsgdende
utsparinger som er dannet i den sentrale del, og i fikserende,
langsgdende stenger som er anordnet for stiv fastholdelse av
overflatedelene pa den sentrale del. Sammen med de nevnte L-
formede deler og den sentrale del danner fikseringsstengene
kanaler som hver er oppbygget av tre separate ‘deler.

I den kjente innretning omfatter kalibreringshylsen
videre en kalibreringsring som er anbrakt et lite stykke opp-
strgms av sveisepunktet og som til slutt s¢rger for riktig inn-
stilling av de to platematerialkanter i intim forbindelse etter
at platematerialet forlater Z-profilinnretningen, mén likevel
forholdsvis ungyaktig f@grt, slik at kontakttrykket for de to
sveiseelektroder kan bestemmes hovedsakelig i overensstemmelse
med elektriske sveisebetingelser og blir mindre fglsomt for
plateinnstilling. Z-profilinnretningen ifglge dette patent-
skrift krever imidlertid meget omfattende og vanskelig maski-
nering for opptakelse av de L-formede deler, og da med varie-

rende tverrsnitt langs fikseringsstengenes lengde, men s@grger
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likevel ikke for justerbare fgringskanaler.

Andre tidligere kjente innretninger av Z-profiltype
er beskrevet i US-patentskriftene 2 883 956 og 3 834 010 og i
DE-publiseringsskrift 2 426 379.

'Det er et formal med oppfinnelsen & tilveiebringe en
fremgangsmate for kontinuerlig buttsveising av tynne'platekanter
ved hvilken platekantene styres til sadant intimt inngrep med
hverandre at skikkelig sveising kan utfgres uten hjelp av ver-
tikalt anbrakte, supplerende pressvalser eller andre f@érings-
deler for & presse platematerialets kanter sammen, slik at
kontaktlgs sveising, f.eks. lasersveising, kan utfgres pd pa-
litelig mate.

Ovennevnte formdl oppnds med en fremgangsmdte av den
innledningsvis angitte type som ifglge oppfinnelsen er kjenne-
tegnet ved at platematerialkantene presses i retning mot hver-
andre under den fremfgrende, konvergerende bevegelse, og sam-
tidig spres fra hverandre mot den virkende presskraft og mate-
rialets egen fjaringskraft, slik at de til slutt kontakter
hverandre i intim forbindelse kant mot kant, hvoretter varme
anvendes pd kantene i den intime buttforbindelse, for sammen-
sveising av kantene.

Det er ogsd et formdl med oppfinnelsen & tilveiebringe
en Z-profilinnretning for fgring av kantene av et platemateriale
til i hovedsaken intim forbindelse for maskiner som benyttes ved

forming og sveising av bokser og r¢r, i hvilken innretning

. fpringskanalene er innstillbare for a4 oppta materiale av for-
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skjellige tykkelser og hvor kanalene kan konvergere til en
vertikalt sidestilt og overlappende forbindelse med en innbyr-
des avstand pa ca. 0,13 mm ved avgangsenden, slik at platema-
terialets kanter opprettholdes i i hovedsaken intim overlap-
pianhxﬂaktnedkwenmmke i et punkt ne®r sveiseenheten.

Et annet formdl med oppfinnelsen er & tilveiebringe
en Z~-profilinnretning av den nevnte type i hvilken fg¢rings-
kanalene til slutt konvergerer i en eneste kombinert kanal i
hvilken platematerialets kanter til slutt kan bringes til &
feres i innbyrdes tilstgtende forbindelse p&d sveisestasjonen.

Det er et ytterligere,formdl med oppfinnelsen & tilveie-

bringe en Z~profilinnretning av den angitte type i hvilken de
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overflater som er utsatt for den st@grste slitasje, er danhet av
et slitasjebestandig materiale, sasom verktgystdl eller en
karbid, sédsom siliciumkarbid, wolframkarbid eller liknende, mens

de deler som er utsatt for mindre slitasje, kan vare dannet

‘av et annet, mindre kostbart materiale.

Ovennevnte formal oppnas med en Z-profilinnretning av
den innledningsvis angitte type éom ifglge oppfinnelsen er
kjennetegnet ved at de langstrakte, ytterligere deler bestar av
en ¢vre og en nedre f@gringsstang som er forsynt med anordninger
for lg¢sbar montering av fgringsstengene pa de ¢vre og nedre
partier av den sentrale fg¢ringsdel, idet den fgrste kanal er
dannet av en ¢gvre overflate pad stegpartiet, et nedre randomride
av en overflate pa det gvre parti, og en tilstgtende kantflate
pa den ¢vre fgringsstang, og den andre kanal er dannet av en
nedre overflate pd stegpartiet, et ¢vre randomrdde av en over-
flate pd det nedre parti, og en tilst¢tende kantflate pd den
nedre fgringsstang, idet f@#ringsstengene er innstillbart mon-
tert til den sentrale fgringsdel, for & innstille kanalenes
bredde.

Et vesentlig trekk med Z-profilinnretningen ifglge

oppfinnelsen er at begge fegringskanaler er avgrenset av to

.konstruksjonsdeler, dvs. den sentrale fgringsdel og den til-

hgrende fgringsstang. Dette tillater realisering av meget
ngyaktige fgringskanaler som, for eksempel etter slitasje, kan
bearbeides og monteres .pa nytt, idet konstruksjonen tillater

at meget snevre toleranser oppnas. Det skal ogsd bemerkes at
den kjente konstruksjon ifglge det forannevnte US~patentskrift
4 145 986 ikke'tillater at de kanter som skal sammenfgres, kan
bringes til en sadan intim forbindelse i forhold til hverandre
som det som er mulig med innretningen ifg¢lge den foreliggende
oppfinnelse. I den kjente innretning oppnds endelig anbringel-
se ved hjelp av en ytterligere del, dvs. den foran nevnte kali-
breringsring. Z-profilinnretningen ifg¢lge den foreliggende
oppfinnelse sikrer i seg selv og uten noen ekstra anordning en
sddan sikker og ngyaktig fgring av de platekanter som skal
sammensveises, at ingen ytterligere anordninger er n¢dvendige
for & oppnd riktig innstilling i sveiseomradet, slik at kon-

taktlegs sveiseteknikk, som for eksempel lasersveiseteknikk, kan




Ui

15

20

30

160693

benyttes direkte etter Z-profilinnretningen.

Oppfinnelsen skal beskrives narmere i det fglgende i
forbindelse med utfgrelseseksempler under henvisning til teg-
ningene, der fig. 1 er et sideriss som illustrerer &n anvendel-
se av oppfinnelsen, fig. 2 viser et enderiss av innretningen péd
fig. 1, fig. 3 viser et sideriss av selve Z-profilinnretningen,
fig. 4 viser et forstgrret snitt etter linjen 4 - 4 pd fig. 3,
fig. 5 viser et forstgrret snitt etter linjen 5 - 5 pa fig. 3,
fig. 6 viser et forstgrret delsnitt som illustrerer detaljene
av Z-profilinnretningens stegparti, og fig. 7 viser et forstgr-
ret, ufullstendig sideriss av en annen utfgrelse av oppfinnel-
sen.

Slik som vist pad tegningene, omfatter innretningen ifglge
oppfinnelsen en Z-stang eller Z-profil 10 som er montert pa et
parti 11 av rammen av en konvensjonell boksformingsmaskin 12. °
Partiet 11 er normalt forholdsvis smalt i tverrsnitt og kan
omfatte et forholdsvis bredt spor 13 pd hver side for i begyn-
nelsen 4 oppta og fgre kantene av én eller flere metallplater
eller annet materiale 14. Selv om Z-profilinnretningen ifglge
oppfinnelsen kan benyttes til & danne en s¢msveis pa hvilke
som helst konvensjonelle platematerialer og kan benyttes sammen
med hvilke som helst konvensjonelle maskiner for forming og
sveising av bokser eller rgr, er den i den foretrukne utfgrelse
vist slik den benyttes i forbindelse med en formingsmaskin som
har en lasersveiseenhet 15. Z-profilinnretningen strekker seg
langs den boksformende og sveisende maskin 12 og ender nzr
lasersveiseenheten 15, som vist pa fig. 1.

Ved fremstilling av sylindriske leéemer, sasom bok-
ser eller rg¢r, blir metallplaten eller et annet platemateriale
14 innfgrt i boksformingsmaskinens mateende og presses til
sylindrisk form ved hjelp av et antall innbyrdes adskilte val-
ser eller ruller 16. Slik som vist pd fig. 1, kan det langs
maskinens lengde vare anbrakt flere sett av slike ruller som
bringer en i hovedsaken flat materialplate til & formes til en
i hovedsaken sylindrisk form med sidekantene glidbart opptatt
i sporene 13. Det skal bemerkes at selv om tegningene viser
en rekke ruller for forming av platematerialet, kan det ogsa
benyttes andre konvensjonelle formingsmekanismer, sdsom bue-
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formede formingsringer eller fgringsstenger.

I tillegg til anordningene for forming av platemate-
rialet md det ogsd vare s¢grget for én eller annen anordning
for fremfe¢ring av platematerialet langs rammepartiet 11, 2Z-
profilen 10 og gjennom sveisestasjonen. I denne henseende
kan det benyttes konvensjonelle transportgrer av kjedetype,
drivruller, resiprokerende stempler eller skyvestenger eller
liknende, avhengig av den type konvensjonell sveiseenhet som
benyttes. Da det antas at typen av fremfgringsmekanisme ikke
er ngdvendig for forstdelsen av oppfinnelsen, er en sddan
fremfgringsmekanisme ikke vist pa tegningene.

8lik som foran bemerket, er den foreliggende oppfin-

"nelse serlig nyttig for fremstilling av sgmsveiser med laser-

sveiseapparater. I denne henseende er lasersveiseenheten 15
montert pa rammen ner Z-profilens 10 avgangsende og i en

slik stilling at laserstrdlen kan fokuseres pa det platemate-
riale som har passert gjennom Z-profilen.

Idet det spesielt henvises til fig. 3 - 6, omfatter
Z-profilen 10 ifglge oppfinnelsen en fgrste ende eller
mateende 10 som er beliggende nzr rammépartiet 11 og strekker
seg til avgangsenden 20 som er beliggende i umiddelbar nzrhet
av sveiseenheten 15. Z-profilen er oppbygget av tre lang-
strakte komponenter omfattende en sentral fg¢ringsdel 24 og to
langstrakte, ¢gvre og nedre fgringsstenger 25 og 26. Den sen-
trale fgringsdel omfatter ¢gvre og nedre, vertikalt og horison-
talt forskjgvne partier 27 hhv. 28 som er innbyrdes forbundet
ved hjelp av et stegparti 29. Det ¢vre parti 27 av den sen-
trale fgringsdel 24 omfatter en ¢vre vegg 30, en ytre vegg 31,
en indre vegg 32 og en nedre vegg 33. Det nedre parti 28 av
den sentrale fgringsdel 24 omfatter en nedre vegg 34, en ytre
vegg 35, en indre vegg 36 og en ¢vre'vegg 37.

Stegpartiet 29 som forbinder de ¢vre og nedre partier
av den sentrale fgringsdel, strekker seg i hovedsaken horison-
talt og har ¢gvre og nedre overflater 38 og 39. Den ¢gvre over-
flate 38 strekker seg fra den indre vegg 32 av den sentrale
fpringsdels ¢vre parti til den gpvre vegg 37 av den sentrale
feringsdels nedre parti. Den nedre overflate 39 strekker seg

fra den indre vegg 36 av den sentrale  fgringsdels nedre parti
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til den nedre vegg 33 av den sentrale fgringsdels gvre parti.

Det skal bemerkes at den nedre vegg 33 av den sen-
trale fgringsdels ¢vre parti er skrattstilt nedover og innover
fra den ytre vegg 31 til stegets 29 nedre overflate 39. Pa den
annen side er den gvre vegg 37 av den sentrale fgringsdels
nedre parti skrattstilt oppover og innover fra den ytre vegg 35
til stegets 29 ¢gvre overflate 38. ,

Z-profilens stegparti er vertikalt avsmalnende
langs sin lengde, idet det er tykkere n®r Z-profilens mate-
ende og konvergerer i retning mot dens avgangsende. I denne
henseende er fig. 4 et tverrsnittsbilde av Z-profilen som
viser stegpartiet nar Z-profilens mateende hvor i det vesent-
lige stegets maksimale tykkelse er vist. I motsetning til
dette er fig. 5 et tverrsnittsbilde av Z-profilen som viser
stegpartiet nzr Z-profilens avgangsende hvor steget har mini-—
mal tykkelse. Ved Z-profilens avgangsende foretrekkes det at
stegets tykkelse er ca. 0,13 mm. Stegpartiets avsmalning er
forholdsvis konstant fra den ene ende av Z-profilen til den
andre og fordrsaker at platematerialets kanter er i det vesent-
lige i intim kontakt med hverandre ndr materialet passerer
under sveiseenheten 15. Dette tillater at en tilfredsstillende
sveises¢gm kan oppnéas.

Den ¢gvre ledeskinne eller fgringsstang 25 er montert
pad den sentrale fgringsdel 24 over og i adskilt forhold til
det nedre, forskjgvne parti 28 og omfatter en ¢vre vegg 40, en
ytre vegg 41, en indre vegg 42 og en nedre vegg som har fgrste
og andre veggsegmenter eller veggavsnitt 43 og 44. Veggav-
snittet 43 er skrattstilt nedover og innover fra den ytre vegg
41 til skjeringspunktet med veggavsnittet 44. Veggavsnittet
44 er anordnet i hovedsaken parallelt med stegets 29 ¢vre over-
flate 38 og strekker seg i hovedsaken horisontalt fra den gvre
foringsstangs 25 indre vegg 42 til skje®ringspunktet med den
nedre veggs skrattstilte avsnitt 43.

Det omrdde som er avgrenset av den ¢vre fgrings-
stangs 25 veggavsnitt 44, stegpartiets 29 ¢gvre overflate 38 og
et parti av den sentrale fgringsdels indre vegg 32, utgjgr en
fprste eller ¢vre kanal 46 i hvilken den ene kant av det plate-

materiale som formes, fores.
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Den ¢gvre fgringsstang 25 er montert slik at dens
indre veqgg 42 ligger i flukt mot den indre vegg 32 av den sen-
trale fgringsdels gvre parti, og de ¢vre vegger 30 og 40 av den
sentrale fgringsdels gvre parti henholdsvis den ¢vre fgrings-
stang- ligger i hovedsaken i samme plan. P34 denne .miate avgren-
ser det skrdttstilte, nedre veggavsnitt 43 av den ¢gvre fgrings-
stang 25 og den ¢vre, hellende eller skrattstilte overflate 37
den sentrale fgringsdels nedre parti en langstrakt, utad diver-
gerende apning som tillater platematerialet & gli langs den
¢vre kanal 46, :

- En andre eller nedre kanal 47 som likner kanalen 46,
er dannet mellom den nedre fgringsstang 26 og den sentrale
fgringsdels 24 ¢vre. parti 27. I denne henseende er den nedre
fgringsstang 26 vertikalt adskilt og forskjgvet fra den évre
fgringsstang 25 og er beliggende pa den motsatte side av den
sentrale f¢ringsdels stegparti 29.

Den nedre fgringsstang 26 omfatter en nedre vegg 48,
en ytre vegg 49, en indre vegg 50 og en ¢vre vegg som har et
skrdttstilt parti eller avsnitt 51 og et horisontalt avsnitt 52.
Det horisontale avsnitt 52 av den nedre fg¢ringsstangs ¢vre vegg
er adskilt fra stegets 29 nedre overflate 39 og strekker seg i
hovedsaken parallelt med denne. Omradet mellom veggavsnittet
52, stegets nedre overflate 39 og et parti av den indre vegg
36 av den sentrale fgringsdels nedre parti 28 avgrenser den

s, nedre kanal 47.

De ¢vre og nedre fgringsstenger 25 og 26 er lgsbart
eller avtagbart montert pd den sentrale fgringsdels 24 gvre og
nedre partier 27 hhv, 28 ved hjelp av en kombinasjon av plugger
eller tapper 55 og hodeskruer 56. Fg¢ringsstengene 25 og 26 er
montert pd en mate som tillater at stgrrelsen av kanalene 46
og 47 kan innstilles for bade. & gi.plass for eller oppta mate~-
rialer av forskjellige tykkelser og a tillate innstilling av
fgringsstengene nar kanalene blir utvidet pa grunn av slitasje.
For & gj¢re dette, er tappene 55 presspasset gjennom innrettede
apninger som strekker seg gjennom henholdsvis fgringsstengene
og den sentrale fgringsdel ner Z-profilens mateende. Hode-
skruene 56 er adskilt langs Z-profilens lengde og opptatt i
gjengede apninger 57 i fgringsstengene 25 og 26. En forstgrret



w

15

20

N
5]

30

35

. 160693

boring 58 strekker seg gjennom den sentrale f@gringsdels ¢vre og
nedre partier 27, 28 pd linje med hver apning 57, og hver av
boringene 58 omfatter en forsenkning 59 i hvilken skruenes 56
hoder er opptatt. Det skal bemerkes at boringene 58 og for-
senkningene 59 er tilstrekkelig store til a4 tillate begrenset
svingebevegelse av f¢ringsstengene om tappene 55 til a tillate
at kanalenes avgangsender kan innstilles og deretter fikseres i
innstilt stilling.

I det foreliggende tilfelle har det materiale som
benyttes til & fremstille bokser, vanligvis en tykkelse i om-
riddet fra 0,13 mm til 0,30 mm, og har fortrinnsvis en tykkelse
p& ca. 0,20 mm. Idet det spesielt henvises til fig. 4 og 5,
har kanalen 46 gradvis redusert bredde langs Z-profilens lengde
og er fortrinnsvis ca. 0,406 mm bred nar Z-profilens mateende
(fig. 4) og ca. 0,255 mm bred naer Z-profilens avgangsende
(fig. 5) nar det materiale som benyttes, har en tykkelse pa
0,203 mm. Dersom materiale av en annen tykkelse skal benyttes,
justeres de ¢gvre og nedre fgringsstenger tilsvarende i forhold
til den sentrale fg¢ringsdel.

Idet det spesielt henvises til fig. 3, omfatter det
nedre parti 28 av den sentrale fgringsdel 24 en langstrakt
festeflens eller monteringstunge 60 som strekker seg utover
fra Z-profilens mateende. I tungen er anordnet et antall &p-
ninger gjennom hvilke skruer eller andre festeanordninger (ikke
vist) kan innfgres og pd samvirkende mate opptas i innrettede
dpninger i formingsmaskinens rammeparti 1ll. N&r tungen 60 er
festet til rammepartiet, vil sdledes Z-profilen strekke seg
utover i hovedsaken til sveiseenheten 15.

Idet det fortsatt henvises til fig. 3, er kanalen 46
ogsd vist & ha et utvidet mateendeparti 61, og det skal bemer-
kes at kanalen 47 har et liknende parti pd den motsatte side
av Z-profilen. Disse utvidede partier tjener til innlednings-
vis & oppta kantene av platemateriale som passerer gjennom
rammepartiets 11 spor 13 og innfgres i Z-profilens kanaler 46
og 47. Den utvidede eller divergerende ende er dannet ved
innledningsvis avskraning av de motsatte, hellende overflater
av fgringsstengene og den sentrale fg¢ringsdel.
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Slik som foran beskrevet, har kanalene 46 og 47
redusert dimensjon fra mateenden i retning mot Z-profilens
avgangsende for p& sikrere mdte & styre den relative innstilling
av platematerialets kanter né&r disse beveges langs Z-profilens
lengde. Videre, og med spesiell henvisning til fig. 6, ma
stegpartiets 29 bredde vare tilstrekkelig til & forskyve de
pvre og nedre partier 27 hhv. 28 av den sentrale fgringsdel 24
slik at kanalen 46 strekker seg innover og overlapper kanalen
47 langs hele lengden av Z-profilen. Overlappingsgraden avhen-
ger selvsagt av den type sveising som skal utfgres. Ved laser-
sveising av en overlappsgm foretrekkes det imidlertid at plate-
materialets kanter kommer ut fra Z-profilens avgangsende i en
overlappet forbindelse som ikke bgr overskride én tykkelse av
platematerialet, som for eksempel 0,203 mm ndr materialet har
en tykkelse pd 0,203 mm. Overlappingsgraden skyldes det faktum
at laseren vil vere fokusert pa et sted som har en diameter pa
ca. 0,255 - 0,382 mm.

I noen konvensjonelle sveisemaskiner er to trykkrul-
ler anbrakt ner Z-profilens avgangsende og over og under plate-
materialets kanter. Rullene tjener til & presse og holde de
overlappende kanter i intim kontakt pé& stedet for eller nar
ved sveisen. Med den foreliggende oppfinnelse er imidlertid
slike valser ungdvendige. I stedet forarsaker det avsmalnende
steg 29 at de overlappende kanter av platematerialet som kommer
fra Z-profilens avgangsende, fortsetter & bevege seg mot hver-
andre inntil de overlappende kanter ligger tett an mot hver-
andre ved sveiseenheten 15. For 3 oppna den ¢nskede bergrende
kontakt mellom de overlappende kanter som skal sveises, har man
funnet at steget nar Z-profilens avgangsende bgr vere ca. 0,13
mm. Andre dimensjoner kan benyttes, men det md imidlertid tas
hensyn til stegets strukturelle integritet.

Da steget er den konstruksjonsdel som adskiller kana-
lene 46 og 47, konvergerer kanalene vertikalt i forhold til
hverandre etter hvert som steget smalner av. Breddeegenskapene
av hver kanal bgr imidlertid opprettholdes etter hvert som
kanalene konvergerer i forhold til hverandre, for & sikre at
kantene av platematerialet som passerer gjennom kaﬁalene, vil

fortsette & bli drevet til umiddelbar vertikal innbyrdes nzrhet.
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Som vist p& fig. 3, er kanalen 46 nedadhellende langs
Z-profilens lengde og konvergerer dermed i retning mot kanalen
47 etter hvert som steget er redusert i tykkelse. Dette er opp-
nddd ved a skrastille den nedre vegqg 43 langs lengden av den
pvre fg¢ringsstang 25. Hellingsgraden vil avhenge av Z-profilens
lengde og den endelige, vertikale adskillelse mellom kanalene
slik den er definert ved stegets 29 tykkelse.

Pa liknende mate er den gvre overflate 37 av den sen-
trale f@gringsdels 24 nedre parti 28 nedadhellende langs lengde-
aksen fra Z-profilens mateende til dens avgangs- eller utlgps-
ende. Det henvises p& nytt til tverrsnittet slik det er vist pa
fig. 4 og 5 ner Z-profilens mateende hhv. avgangsende. I dette
tilfelle er imidlertid tverrsnittet av den sentrale fgringsdels

nedre parti 28 kontinuerlig redusert fra fig. 4 til fig. 5

etter hvert som den ¢vre fgringsstang 25 gker i tverrsnitt.

Videre m& hellingsvinkelen eller hellingsgraden fra den ene

ende av veggen 37 til den andre vare i hovedsaken komplementeer
til den tilsvarende helling av den vertikalt overliggende, nedre
vegg 43 av den ¢vre fgringsstang 25.

Etter hvert som steget 29 avtar i tykkelse fra Z-
profilens mateende til dennes avgangsende, vil sdledes den nedre
vegg 43 av den ¢vre fgringsstang 25 og den gvre overflate 37 av
den sentrale fgringsdels nedre parti 28 vare nedadhellende i
forhold til Z-profilen, og kanalen 46 vil dermed vere hellende
eller nedadgdende fra Z-profilens mateende til dennes avgangs-
ende, slik at kanalen 46 konvergerer mot kanalen 47 langs Z2-
profilens lengde. '

I stedet for & bringe kanalen 46 til & konvergere mot
kanalen 47 langs Z-profilens lengde, kunne imidlertid kanalen
46 holdes i hovedsaken horisontal mens den motstdende vegg 33
av den sentrale fgringsdels ¢vre parti 27 og den nedre fgrings-

stahgs 26 veggavsnitt 51 kan vere hellende for a bringe kanalen

47 til a konvergere mot kanalen 46. Man kan dessuten tenke seg
at begge kanaler kunne bringes til & konvergere mot hverandre.
Da det er avgjgrende for en riktig sveis at de over-
lappende kanter av boksen eller en annen artikkel som sveises,
holdes i hovedsaken i intim kontakt, k;n foringsstengene 25 og

26 omfatte nesepartier 62 og 63 som strekker seg utover fra den
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sentrale fe¢ringsdels avgangsende til et punkt ner sveiseenheten
15. Det skal ogsa bemerkes at i noen tilfeller kan bare den
ene av fgringsstengene vaere forsynt med et utadragende nese-
parti. De forlengede nesepartier 62 og 63 av de ¢vre og nedre
foringstenger holder platematerialets kanter i hovedsaken i
intim kontakt etter at de har forlatt kanalene 46 og 47 inntil
det overlappende materiale nadr frem til det punkt i hvilket
sveisingen inntreffer. P& grunn av den reflekterende varme

som det ¢vre, forlengede parti kan bli utsatt for nar en laser-
sveiseenhet benyttes, er imidlertid dette parti fortrinnsvis
dekket av et polert kobbermateriale eller et annet godt reflek-
terende materiale, som vist ved 64 pa fig. 7.

Nar f@gringsstengene 25 og 26 er forsynt med forlen-
gede nesepartier, er disse fg¢ringsstenger innstilt i forhold
til den sentrale f¢ringsdel 24 slik at nesepartienes 62 og 63
utlgpsender er innbyrdes adskilt en avstand som er i hovedsaken
det dobbelte av tykkelsen av det materiale som sveises nar en
overlapps¢m dannes. NAar eksempelvis det materiale som sveises
har en tykkelse pa 0,203 mm, er nesepartienes utlgpsender inn-
byrdes adskilt en avstand pa& ca. 0,406 mm. Dette fordrsaker at
materialets kanter er i intim, overlappende forbindelse nar
materialet passerer sveiseenheten 15.

I innretningen ifglge oppfinnelsen presser formings-
rullene 16 platematerialets kanter til intim, glidende kontakt
med bunnen av kanalene eller sporene 46 og 47, slik at disse
kanter er 1 overlappende forbindelse med hverandre. Man har
imidlertid oppdaget at ndr nesepartienes 62 og 63 avgangs- eller
utlgpsender justeres mot hverandre slik at avstanden mellom
disse partier er tilnermet den samme som tykkelsen av ett lag
av materialet, spres de overlappende kanter bort fra hverandre
slik at kantene er i mot hverandre anliggende forbindelse.
Denne spredning fordrsaker at kantene beveger seg ut av over-
lappende forbindelse og inn i anliggende forbindelse, mens
formingsrullene 16 fortsetter & presse pa kantene slik at de
sliter pa hverandre. Skjeringspunktet mellom kantene som er
i innbyrdes tilstgtende forbindelse, opptrer fortrinnsvis ved
sveiseenheten 15. Etter hvert som platematerialet beveges

forbi sveiseenheten, fordrsaker det trykk som anvendes ved
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hjelp av rullene 16, at materialets kanter beveger seg mot
hverandre nar materialet i disse kanter oppvarmes til flytbar
tilstand ved hjelp av sveiseenheten, og tilveiebringer en i
hovedsaken kontinuerlig buttsgmsveis.

Pa grunn av utskiftningsegenskapene til den tredelte
konfigurasjon av Z-profilen, kan delene fremstilles av for-
skjellig materiale avhengig av behovet for bearbeidbarhet og
slitasje. For eksempel kan den sentrale fgringsdel vare frem-
stilt av et karbidmateriale, sasom siliciumkarbid, eller den
kan vere fremstilt av andre harde materialer, sdsom verktgy-
stdl eller liknende, mens f@¢ringsstengene kan vere fremstilt
av det samme materiale eller de kan vare fremstilt av et for-
skjellig, slitasjebestandig materiale. Friksjonskontakt mellom
platematerialets kanter og Z-profilen har dessuten en tendens
til & erodere Z-profilens materiale og utvide kanalene, s=zrlig
ndr platematerialet beveges med en hastighet pd fra 15 til 50
meter pr. minutt. For & redusere friksjonsslitasjen, har det
videre vert ngdvendig & benytte en hardere stdllegering, hvil-
ket ifplge sakens natur fgrer til mindre smibarhet og stgrre
skjprhet i materialet, hvilket pad sin side ¢ker vanskeligheten
ved maskinering av kanalene.

I innretningen ifglge oppfinnelsen blir den sentrale
foringsdel 24 og de ¢vre og nedre f@gringsstenger 25 og 26 dan-
net separat og kan gjg¢res ferdige ved overflatesliping eller
andre metoder, eller de kan dannes ved presisjonsst¢gpning for
4 sikre at kanalenes bunnhjgrner er skarpe og ikke inneholder
hulkiler eller skrakanter.

Man kan ogsa tenke seg at de forskjellige elementer
av Z-profilen 10 kan konstrueres av et mindre kostbart, mer
smibart materiale hvoretter hvert element eller et parti av
hvert element kan dekkes av et slitasjebestandig materiale med
en lav friksjonskoeffisient, sdsom Armaloy, krom eller lik-
nende. Et slikt belegg kan péfgres pd konvensjonell mate,
for eksempel ved en galvaniserings- eller elektropletterings-
prosess, kjemisk belegning, elektrostatisk belegning eller
liknende. Z-profiler som har kanaler i det stgrrelsesomrade
som man her tenker seg, kan normalt ikke belegges pa vellykket

mate med et hardt, slitasjebestandig materiale ved hjelp av
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konvensjonelle prosesser, da kanalene har en tendens til enten &
oppsamle belegnings- eller overtrekksmaterialet i disse, med
tilhgrende tilstopping av kanalene, eller slike kanaler kan
hindre inntrengning av overtrekksmaterialet. Med den av flere
elementer bestdende Z-profil ifglge oppfinnelsen kan imidlertid
disse elementer belegges og gjgres ferdige separat, og de blir
deretter sammensatt og innstilt.

Da den sentrale fgringsdel og de ¢vre og nedre fgrings-
stenger dannes separat, kan de fjernes og utskiftes uavhengig,
uten ngdvendigheten av utskiftning av hele Z-profilen. Det er
ogsa apenbart at det parti av Z-profilen som opptar den stgrste
slitasje, kan vare dannet av eller belagt med det hardeste ma-
teriale, mens de partier som opptar mindre slitasje, kan vere
fremstilt av et mykere materiale som kan ferdigbehandles mer

lettvint. Da delene er uavhengig utskiftbare, er det apenbart

at et mindre forrad kan holdes pd lager og at en mindre kapital-

investering stdr pa spill.
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Patentkravw

1. Fremgangsmate ved kontinuerlig buttsveising av kantene
av platemateriale, ved hvilken sveisevarme tilferes til sveise-
sonen uten platekantkontaktende elektroder, f.eks. ved hjelp

av en laser, og hvor kantene fores til vertikalt adskilt, over-

lappende forhold og bringes til & konvergere mot hverandre mens

de befinner seg i det overlappende forhold etter hvert som kant-

ene fremfores, KARAKTERISERT VED at kantene presses i retning
mot hverandre undervden fremferende, konvergerende bevegelse,
og samtidig spres fra hverandre mot den virkende presskraft

og materialets egen fj@ringskraft, slik at de til slutt kontak-
ter hverandré i intim forbindelse kant mot kant, hvoretter varme
anvendes pa kantene i den intime buttforbindelse, for sammen-
sveising av kantene.

2. Z—profiliﬁnrétning for fering av kantene av et plate-
materiale til i hovedsaken intim kontakt med hverandre etter
hvert som materialet beveges til en sveisbar forbindelse, omfat-
tende en langstrakt, sentral'fwringsdel (24) og til denne fes-
tede, langstrakte, ytterligere deler (25, 26), idet den sen-
trale foringsdel (24) har govre og nedre, vertikalt og horison-
talt forskjevne partier (27, 28) som er innbyrdes forbundet

via et senfralt stegparti (29), idet de langstrakte, ytterlig-
ere deler (25[ 26) i det minste delvis avgrenser en ferste (46)
og en andre (47) kanal med passende steorrelse til glidbart a
oppta og fore platematerialets kanter, idet minst én av kanal-
ene (46, 47) har et hellende forlap i forhold til den andre
langs kanalenes lengde, slik at kanalene (46, 47) gradvis kon-
vergerer vertikalt i forhold til hverandre langs lengden av

den senfrale fbringsdel (24), hvorved platematerialets kanter
bringes til i hovedsaken intim kontakt med hverandre etter hvert
som platemateriaiet avgis ved en avgangsende av innretningen,
KARAKTERISERT VED at de langstrakte, ytterligere deler bestar
av en @Qré (25) og en nedre (26) feringsstang som er fbrsynt
med anordninger (56-58) for lesbar montering av feringsstengene
(25, 26)'pé de govre (27) og nedre (28) partiér av den sentrale
foringsdel (24), idet den fmrste kanal (46) er dannet av en
ovre overflate (38)'pa stegpartiet (29), et nedre randomrade

av en overflate (32) pa det ovre parti (27), og en tilstetende
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kantflate (44) pd den ovre feringsstang (25), og den andre kanal

(47) er dannet av en nedre overflate (39) pad stegpartiet (29),

et gvre randomrdde av en overflate (36) pd det nedre parti (28),

og en tilstetende kantflate (52) pd den nedre fgringsstang (26),

idet feringsstengene (25, 26) er innstillbart montert til den

sentrale feoringsdel (24), for & innstille kanalenes (46, 47)

bredde.

3. Innretning ifplge krav 2, KARAKTERISERT VED at bredden

av minst én av kanalene (46, 47) avtar langs kanalens lengde
platematerialets fremfgringsretning.

4, Innretning ifplge krav 2 eller 3, KARAKTERISERT VED

af fpringsstengene (25, 26) er vippbart montert til den sentrale

fwringsdel (24), for & innstille graden av kanalbreddereduksjon

langs kanalens lengde.

5. Innretning ifeplge krav 4, KARAKTERISERT VED at en dreie-
tapp (55) er anordnet gjennom den sentrale fgringsdel
(24) og feringsstengene (25, 26).

6. Innretning ifglge ett év kravene 2-5, KARAKTERISERT
VED at de nevnte overflater (32, 36) pa de govre og nedre par-
tier (27, 28) danner anleggsflater som ligger fluktende an mot
tilsvarende anleggsflater (42, 50)‘pé foringsstengene (25, 26).
7. Innretning ifglge ett av kravene 2-6, KARAKTERISERT
VED at fgringsstengene (25, 26) danner skrattstilte forings-
flater (43, 51) som g&r over i de nevnte, kanaldannende kant-
flater (44, 52) pa feringsstengene (25, 26), og at de gvre og
nedre partier (27, 28) danner skrattstilte foringsflater (33,
37) som henholdsvis gar over i stegpartiets (29) nedre og gvre
overflater (39, 38). '

8. Innretning ifelge ett av kravene 2-7, KARAKTERISERT
VED at minst én av de gvre og nedre féringsstenger (25, 26)

er forlenget forbi den sentrale foringsdels (24) avgangsende.
9. Innretning ifelge krav 8, KARAKTERISERT VED at i det
minste en del av det forlengede parti er belagt med et godt
reflekterende, metallisk belegg.

10. Innretning ifelge ett av kravene 2-8, KARAKTERISERT
VED at de forste og andre kanalers (46, 47) bunnpartier over-
lapper hverandre horisontalt med en avstand som i hovedsaken

er lik platematerialets tykkelse.
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