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Genstanden for opfindelsen er at fremskaffe et apparat
til positionering og fgring af modsatte kanter af plademetal
siledes, at kanterne af det er fgrt progressivt i en i det va-
sentlige intim forbindelse med hinanden, s at sadanne kanter
derefter kan svejsgs for at dannme en sgm. Apparatet indbefatter
tre udskiftelige elementer (24, 25 og 26), der samarbejdende
danner modsat og relativt konvergerende fgringskanaler (46 og
47), som progressivt dirigerer kanterne pa plademetallet
i en intim forbindelse og opretholder en sidan forbindelse,
medens plademetallet bliver indfert i en s¢msvejser

De gverste og nederste fgringselementer (25 og 26) kan
vare forsynet med nasedele , der strakker sig udefter
fra udgangsenden pé det centrale udskiftelige foringsele-
ment (24) til et punkt nar op til svejseren

Et andet objekt er at fremskaffe en fremg dde til
sgmsvejsning af modsatte kanter p4 plademetal ved konstant
at trykke kanterne, der ex i overlappet forbindelse, i en i det
vasentlige ner forbindelse og derefter svejsning i en sgmsvej-

ser
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Den foreliggende opfindeise angir en fremgangsmade af den i
indledningen til krav 1 angivne art. Opfindelsen angar endvi-
dere et apparat med en Z-stang til at styre kanterne af et
plademateriale ind i tat kontakt med hinanden til brug ved ud-

gvelsen af fremgangsmaden.

Det er velkendt inden for svejseindustrien i almindelighed og
jser inden for dasesvejseindustrien, at det er vanskeligt at
stumpsvejse klippede eller opskaérne kanter af tinplade eller
andet plademateriale i en hovedsagen kontinuerlig svejseope-
ration uden at pafere de to kanter, der bergrer hinanden, et
tryk. De klippede eller opskarne kanter af materialet er nor-
malt uregelmessige bade i langde og tykkelse af materialet,
fordi hverken en saks eller et savblad efterlader en kant, som
er tilstrazkkelig glat til stumpsvejsning. Nar der udsves et
tryk pa de sammenstsdende kanter under svejseprocessen, smel-
tes materialet af svejseapparatet og trykket pa kanterne vil
pjeblikkelig medfare, at sadanne kanter bevager sig hen mod

hinanden som ved en smedeproces.

Ved overlapssvejsning af sadanne kanter er det endvidere vel-
kendt at trykket af et rullesvejseapparat er en meget kritisk
parameter, nar pladematerialet, som transporteres mellem svej-
serullerne, skal svejses. Dette skyldes, at trykket mellenm
rulle og plademateriale etablerer stromveje fra en rulle via
pladematerialet til en anden rulle og ligeledes i kendte ap-
parater styrer den endelige positionering af pladekanterne ved
svejsepunktet. En forbedret lgsning af dette probiem er fore-
sladet i US patentskrift nr. 4.145.986. Her fores og bukkes me-
talpladen til en dase, som skal svejses, af en korrektionsba-
ne. Korrektionsbanen bestar af et apparat med en Z-stang, som
glidende modtager kanterne af pladematerialet, mens det beve-
ger sig hen mod svejsestationen. Dette apparat omfatter en af-
lang, central fearingsdel med en gvre og en nedre del, der er
lodret forskudt og forbundet indbyrdes i et centralt omrade.

Det kendte apparat omfatter endvidere to kanaler, som gliden-

de modtager kanterne af pladematerialet, og disse kanaler er
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dannet af L-formede overfladedele fastspandt i passende langs-
gaende fordybninger, der er udformet pa den centrale del, og i
fikserende 1langsgiende stanger indrettet til at fastholde
overfladedelene p& den centrale del. De fikserende stanger af-
greznser sammen med de navnte L-formede dele og den centrale

del kanaler, konstrueret af tre dele.

Korrektionsbanen omfatter endvidere en korrektionsring, som er
anbragt et 1il1le stykke fsr svejsepunktet, og som i sidste en-

"de sorger for den korrekte placering af de to pladekanter i

tat indbyrdes forbindelse efter at materialet forlader Z-stan-
gen, hvor det stadig feres relativt ungjagtigt, saledes at
kontakttrykket fra de to svejseelektroder primzrt kan bestem-
mes ud fra kravene til elektrosvejsningen og i mindre grad har

betydning for pladernes placering.

Andre kendte apparater med Z-stanger er beskrevet i US patent-
skrifterne nr. 2.883.956, 3.834.010 og i DE offentliggerelses-
skrift nr. 24 26 379.

Det er formalet med den foreliggende opfindelse at anvise en
fremgangsmade og et apparat til kontinuerlig somsvejsning, som
angivet i indledningen til krav 1, hvori de overflader, der
udsattes for det sterste slid let kan udskiftes, og hvori fla-
derne kan justeres til forskellige pladetykkelser, og séledes
at de to pladerkanter ved svejsestedet ligger sid tat sammen,
at svejsningen kan foregd uden anvendelse af supplerende tryk-
ruller eller lignende for at der ved svejsningen kan anvendes
en kontaktfri svejseteknik, isar lasersvejsning med henblik pa

at opn& store svejsehastigheder.

ifolge den foreliggende opfindeise tilvejebringes en frem-
gangsmade af den i indledningen til krav 1 angivne art, hvil-
ken fremgangsmade er ejendommelig ved, at kanterne forskydes
imoq det patvungne tryk, s&ledes at kanterne bergrer hinanden
i en tet samling med en lille eller slet ingen overlapning, og
at varme pafores de tat sammenstodende kanter, for at svejse

kanterne sammen.
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Med denne teknik bliver det muligt p& tilfredsstillende made
at udfere stuksvejsninger med laser uden brug af ekstra tryk-

rulier,

Til brug ved udevelsen af ovennavnte fremgangsmade foreslas et
apparat af den i indledningen til krav 3 angivne art. Appara-
tet ifslge opfindelsen er ejendommeligt ved de trak, der er

angivet i den kendetegnende del af krav 3.

Med et apparat af den i kravene angivne art opnar man et appa-
rat, der kan styre kanterne af et pladeformet materiale pa en
sAdan made, at der kan fremstilles tilfredsstillende svejs-
ninger og de overflader i apparatet, som udsattes for det
storste slid, kan udskiftes med nye overflader. Desuden er
foringskanalerne indstillelige siledes, at apparatet kan til-
passes materialer af forskellige tykkelser. I en fordelagtig
udfarelsesform kan feringskanalerne Kkonvergere til en enkelt

kombineret kanal, hvor pladekanterne til sidst stoder sammen

~ indbyrdes ved svejsestationen.

Fortrinsvis er de overflader, der er udsat for sterst slid,
tildannet af et sarlig modstandsdygtigt materialer som f.eks.
varktsjsstal, eller en karbid som f.eks. siliconekarbid, tung-
stenkarbid eller lignende, mens de dele, som er mindre udsat

for slid, kan fremstilles af et andet mindre kostbart materi-

ale.

opfindelsen skal i det fslgende forkfares narmere ud fra en
foretrukken udforelsesform og under henvisning til tegninger-

ne, hvor

fig. 1 viser anvendeisen af et apparat ifslge opfindelsen set

fra siden,
fig. 2 samme apparat set fra afgangsenden,

fig. 3 en Z-stang set fra siden,
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fig. 4 et snit i storre madlestok langs linien 4-4 i fig. 3,
fig..5 et snit i storre malestok langs linien 5-5 i fig. 3,

fig. 6 et udsnit i storre madlestok af det i fig. 5 viste snit

og

fig. 7 en anden udforelsesform af Z-stangens afgangsende.

Et apparat ifelge opfindeisen omfatter som vist pa tegningerne
en Z-stang 10, der er monteret pd en rammedel 11 af en konven-
tionel daseformningsmaskine 12. Rammedelen 11 er normait for-
holdsvis snaver i tvaersnit og kan dindbefatte en forholdsvis
bred rille 13 p&d hver side for indledningsvis at modtage og
fore kanterne p& en eller flere plader af metal eller et andet
materiale 14. Selv om Z-stangen ved den foreliggende opfindel-
se kan bruges til at danne en sgmsvejsning pa alle konventio-
nelle plademateriale og kan bruges i forbindelse med enhver
konventionel dase eller reorformgivnings og svejsemaskine, er
den vist i en foretrukken udferelsesform som anvendes i for-
bindelse med en formningsmaskine, der er forsynet med en 1la-
sersvejser 15. Z-stangen 10 strakker sig langs daseformgiv-
nings- og svejsmaskinen 12 og ender i narheden af Tlasersvej-

seren 15 som vist i fig. 1.

Ved fremstilling af cylindriske 1legemer, sasom daser eller
rer, indfores metalpladen eller en plade af et andet materiale
14 i indgangsenden af daseformgivningsmaskinen og tvinges ind
i en cylindrisk form af flere med mellemrum anbragte ruller
16. Som vist i fig. 1 kan der vare flere szt af s&adanne
ruller, der er anbragt langs maskinen, sdledes at en i hoved-
sagen flad plade omformes til en hovedsagen cylindrisk form,
hvis sidekanter modtages glidende i rillerne 13. Det skal be-
markes, at selv om tegningerne viser rakker af ruller til
formgivning af pladematerialet, kan der anvendes andre konven-
tionelle formgivningsmekanismer f.eks. bueformede formgiv-

ningsringe eller fgringsstanger.
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Udover midlerne til formgivning af pladematerialet skal der
ogsa forefindes midler til fremforing af pladematerialet langs
rammedelen 11, Z-stangen 10 og gennem svejsestationen. Hertil
kan anvendes konventionelle transporterer af kadetypen, driv-
ruller, frem- og tilbagegdende stempler eller stedstanger el-
ler lignende afhangig af, hvilken form for konventionelt svej-
seapparat, der anvendes. Da det antages, at arten fremfgrings-
mekanismen ikke er ngdvendig for forstdelsen af den forelig-
gende opfindelse, er en sadan fremferingsmekanisme ikke vist

pa tegningerne.

som tidligere anfert er denne opfindelse sarlig anvendelig til
at fremstille ssmsvejsninger med lasersvejseapparater. Laser-
svejseren 15 er monteret pa rammen tat ved afgangsenden af Z-
stangen 10 og.{ en sadan position, at laserstralen kan foku-
seres pa det plademateriale, der er fort gennem Z-stangen.

som i fig. 3 til 6 omfatter Z-stangen 10 ifelge den forelig-
gende opfindeise en ferste ende 19 ogsd kaldet fodeende eller
indgangsende, der er anbragt i narheden af rammedelen 11, og
Z-stangen strekker sig til apparatets afgangsende 20, der er
placeret tat ved svejseapparatet 15. En sadan Z-stang er Kkon-
strueret af tre aflange komponenter, og omfatter et centralt
foringselement 24 og to aflange foringsstanger 25 og 26, hen-
holdsvis en evre og en nedre. Det centrale foringselement om-
fatter en ovre del 27 og en i forhold hertil lodret forskudt
nedre del 28, og disse dele er indbyrdes forbundne af en for-
bindelsesdel 29. Den svre del 27 af det centrale feringsele-
ment 24 omfatter en overside 30, en yderside 31, en inderside
32 og en underside 33. Den nedre del af det centrale forings-

element 24 omfatter en underside 34, en yderside 35, en inder-

side 36 og en overside 37.

Forbindelsesdelen 29, der forbinder den gvre og den nedre del
af det centrale foringselement 24, strakker sig i hovedsagen
vandret og har en svre overflade 38 og en nedre overflade 39
(fig. 6). Den pvre overflade 38 strakker sig fra indersiden 32
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af den svre del af det centrale faoringselement til oversiden
37 af den nedre del 28. Den nedre overflade 39 strakker sig
fra indersiden 36 af den nedre del af det centrale fsringsele-

ment til undersiden 33 af den osvre del 27.

Det skal bemarkes, at undersiden 33 af den gvre del 27 af det
centrale foringselement 24 skraner nedad og indad fra ydersi-
den 31 imod den nedre overflade 39 af forbindelsesdelen 29. P&
tilsvarende méde skraner oversiden 37 af den nedre del 28 af
det centrale feringselement 24 opad og indad fra ydersiden 35

ti1 den svre overflade 38 af forbindelsesdelen 29.

Forbindelsesdelen af Z-stangen indsnavres lodret i hele sin
langde, idet den er tykkest ved indgangsenden af Z-stangen og
konvergerer mod afgangsenden af Z-stangen. Saledes viser fig.
4 et snit gennem Z-stangen nar ved indgangsenden, hvor forbin-
delsesdelen 29 har sin sterste tykkelse, og fig. 5 viser pa
tilsvarende made et snit gennem Z-stangen tat ved afgangsen-
den, hvor forbindelsesdelen har sin mindste tykkelse. Ved af-
gangsenden af Z-stangen er tykkelsen af forbindelsesdelen ca.
0,127 mm. Tykkelsen aftager forholdsvis konstant fra den ene
ende af Z-stangen til den anden ende, og derved bringes kan-

terne af pladematerialet i i hovedsagen intim bersring med

hinanden, n&ar materialet passerer hen under svejseapparatet

15. Dette gor det muligt af fremstille en tilfredsstillende

svejsesom.

Den ovre foringsskinne eller -stang 25 er monteret pa det cen-
trale foringselement 24 oven over og i afstand fra den nedre
forskudte del 28 og omfatter en overside 40, en yderside 41,
en inderside 42 og en underside med et forste og et andet
overfladesegment 43 og 44. Overfladesegmentet 43 skraner ned-
ad og indad fra ydersiden 41 imod skaringspunktet med over-
fladesegmentet 44, Overfladesegmentet 44 er anbragt i hoved-
sagen parallelt med den gvre overflade 38 af forbindelsesdelen
29 og strakker sig i hovedsagen vandret ud fra indersiden 42

af den ovre faringsstang 25 til skaringspunktet med det skra
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overfladesegment 42 pa undersiden. Det omrade, som afgranses
af overfladesegmentet 44 pa& den svre feringsstang 25, ‘overfla-
den 38 af forbindelsesdelen 29 og en del af indersiden 32 pa
den gvre del af det centrale foringselement, udger en forste
eller gvre kanal 46, hvori den ene kant af det plademateriale,

der skal tildannes eller formes, styres.

Den sverste faringsstang 25 er monteret saledes, at indersiden
42 af stangen flugter med indersiden 32 af den overste del af
det centrale feoringselement, og oversiderne 30 og 40 af hen-
holdsvis den svre del af det centrale feringselement og den
pvre foringsstang ligger i hovedsagen i samme plan. P& denne
made vil det skranene overfladesegment 43 p4 undersiden af den
gvre faringsstang 25 og den skra overflade 37 pa den nedre del
28 af det centrale feringselement 24 afgranse en aflang ab-
ning, som udvider sig udadtil og som tillader plademateriale

at glide langs den gvre kanal 46.

En anden eller nedre kanal 47, som ligner kanalen 46, er dan-
net mellem den nedre faringsstang 26 og den gvre del 27 af det
centrale feringselement 24. Den nedre foringsstang 26 er an-
bragt i afstand fra og forskudt i forhold til den evre fo-
ringsstang 25 og er anbragt pa den modsatte side af forbindel-

sesdelen 29 i det centrale feringselement 24.

Den nedre feringsstang 26 omfatter en underside 48, en yder-
side 49, en inderside 50 og en overside med en skra flade 51
og en vandret flade 52. Den vandrette flade 52 pa oversiden af
den nederste fsringsstang er anbragt i afstand fra den nedre
overflade 39 af forbindelsesstykket 29 og strakker sig i ho-
vedsagen parallelt hermed. omriadet mellem den vandrette over-
fladedel 52, den nedre overflade 39 pa forbindelsesdelen og en
del af indersiden 36 af den nedre del 28 af det centrale fo-
ringselement afgranser en nedre kanal 47. Den gvre 25 og den
nedre foringsstang 26 er anbragt aftageligt pa henholdsvis den
gvre 27 og den nedre 28 del af det centrale feringselement 24

ved en kombination af tappe 55 og skruer med forsankede hove-
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der 56. Fortrinsvis er styrestangerne 25 og 26 monteret pa en
sadan made, at de tillader en justering af starrelsen af kana-
lerne 46, 47, saledes at Z-stangen kan tilpasses materialer af
forskellig tykkelse og for endvidere at tillade en justering
af stangerne, nar kanalerne bliver udvidet pa grund af slid.
For at gore dette er tappene 55 ved prespasning fort gennem
flugtende Aabninger, der strakker sig gennem foringsstaengerne
og det centrale foringselement ved indgangsenden af Z-stangen.
Skruerne 56 er anbragt med javne mellemrum langs Z-stangen og
modtages i gevindskarne boringer 57 i det centrale foringsele-
ment. Ud for hver gevindboring 57 gennem fgringsstangerne 25
og 26 er der i det centrale foringsorgan udformet en boring 58
med en lidt storre diameter, og hver af boringerne 58 er for-
synet med en forsankning 59, der Kkan modtage hovederne af
skruerne 56. Diametrene af boringerne 58 og forsankningerne 59
er tilstrazkkelig store til at tillade en begranset drejnings-
bevagelse af foringsstangerne om tappene 55, sdledes at ud-
gangsenderne af kanalerne kan justeres og derefter fasthol-

des i en snsket stilling.

I det foreliggende tilfalde, har det materiale, der anvendes
til fremstilling af daser, i almindelighed en tykkelse der
1igger i omradet fra ca. 0,1255 mm til 0,30 mm og fortrinsvis
en tykkelse p& ca. 0,203 mm. Kanalen 46, som er vist i fig. 4
og 5, reduceres progressivt i bredde langs med Z-stangen og er
fortrinsvis ca. 0,406 mm bred i narheden af Z-stangens ind-
gangsende (fig. 4) og er ca. 0,255 mm bred ved afgangsenden af
Z-stangen (fig. 5), nar det materiale, som anvendes har en
tykkelse p& 0,203 mm. Hvis der skal anvendes et materiale med
en anden tykkelse justeres den gvre og den nedre faringsstang

tilsvarende i forhold til den centrale foringsstang.

Som vist i fig. 3 omfatter den nedre del af det centrale fa-
ringselement en aflang monteringstunge 60, der strekker sig ud
fra Z-stangens indgangsende. Flere abninger er indrettet i
tungen til fastgorelse af skruer eller andre fastgerelsesorga-

ner (ikke vist), som kan samvirke med dermed flugtende abnin-
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ger i rammedelen 11 i formgivningsmaskinen. N&ar tungen 60 er
fastgjort til rammedelen, vil Z-stangen siledes strzkke sig

udad og omtrent hen til svejseapparatet 15.

Som vist i fig. 3 har kanalen 46 ogsa en udvidet eller trom-
petformet indgangsende 61, og det skal bemarkes at kanalen 47
har en lignende del pa den modsatte side af Z-stangen. Disse
udvidede dele har til opgave at modtage kanterne af pladema-
terialet som passerer langs rillerne 13 fra rammedelen 11 og
indfores i kanalen 46 og 47 i Z-stangen. Den udvidede ende er
frembragt ved at lade de over for hinanden liggende skra over-
flader af feringsstangerne og det centrale foringselement ab-
ne sig gradvis (f.eks. trompetformet) mod Z-stangens indgangs-
ende. Som tidligere navnt reduceres dimensionen af kanalerne
46, 47 fra indgangsenden til udgangsenden af Z-stangen for me-
re positivt at styre den indbyrdes placering af kanterne af
pladematerialet, mens disse kanter bevages hen langs med Z-
stangen. Idet der sarlig henvises til fig. 6, skal det under-
streges, at bredden af forbindelsesdelen 29 skal vare til-
strakkelig til at forskyde den gvre og den nedre del af det
centrale feringselement, saledes at kanalen 46 strekker sig
indad og overlapper kanalen 47 i hele Z-stangens lengde. Stor-
relsen af overlapningen vil naturligvis afhange af den form
for svejsning, som skal udfsres. Ved lasersvejsning af en
overlappet som foretrazkker man imidlertid, at kanterne af pla-
dematerialet forlader afgangsenden fra Z-stangen i en overlap-
pet stilling med et overlap som jkke overskrider en tykkelse
af pladematerialet, f.eks. 0,203 mm, nar pladematerialet har
en tykkelse pa 0,203 mm. Graden af overlap bestemmes af det
faktum at laseren vil fokuseres pd en plet, som er ca. 0,255

mm til 0,382 mm i diameter.

Ved visse konventionelle svejsemaskiner er der anbragt et par
trykruller i narheden af afgangsenden pad Z-stangen, 0g oven-
over samt under kanterne af pladematerialet. Rullernes funk-
tion er at tvinge og fastholde de overlappende kanter i intim

kontakt pa eller tat ved selve svejsepunktet. Ved den forelig-
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gende opfindelse er sadanne ruller imidlertid ikke nedvendige.
Det indsnavrede eller tilspidsede forbindelsesstykke 29 brin-
ger de overlappede kanter pa pladematerialet, der passerer fra
Z-stangens afgangsende til at fortsatte med at bevage sig imod
hinanden, indtil de overlappende kanter kommer i dintim bero-
ring med hinanden ved svejseapparatet 15. For at opna det sn-
skede indgreb med bergring mellem de overlappende kanter, som
skal svejses, har det vist sig, at forbindelsesstykket tat ved
afgangsenden fra Z-stangen bor vare ca. 0,127 mm. Der-kan an-
vendes andre dimensioner. Der skal dog ogsa tages hensyn til
konstruktionens styrke (saledes at de sammenhgrende dele beva-

res som en helhed).

Eftersom forbindelsesstykket er det konstruktionselement, der
adskiller kanalerne 46 og 47 konvergerer kanalerne lodret imod
hinanden samtidig med at forbindelsesstykket indsnavres. Bred-
dekarakteristikkerne af hver kanal ber dog bevares, eftersom
kanalerne konvergerer imod hinanden for at sikre, at kanterne
af pladematerialet, der passerer igennem kanalerne, vil fort-

satte med at blive tvunget ind i en tat lodret narhed.

Som vist i fig. 3 forskydes kanalen 46 nedad langs Z-stangen,
og konvergerer derved imod kanalen 47 mens forbindelsesstyk-
ket 29 aftager i tykkelse. Dette opnas ved at undersiden 43 pa
den svre feringsstang 25 skraner nedad i hele stangens langde.
sterrelsen af haldningen vil afhange af Z-stangens langde og
af den endelige lodrette afstand mellem kanalerne, som bestem-

mes af tykkelsen af forbindelsesstykket 29.

P& lignende made skraner eller halder oversiden 37 pa den ned-
re del 28 af det centrale fogringselement 24 nedad i hele ele-
mentets langde fra indgangsenden ti1 afgangsenden fra Z-stan-
gen. Igen henvises der til de tvarsnit, som er vist i fig. 4
og 5 ved henholdsvis indgangsende og afgangsende fra Z-stan-
gen. Tvarsnittet af den nedre del 28 af det centrale forings-
element reduceres kontinuerligt fra fig. 4 ti1 fig. 5 samtidig
med at den svre foringsstang 25 vokser i tvarsnit. Vinklen el-
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11

ler haldningsgraden fra den ene ende af overfladen 37 til den
anden ende ber vare i hovedsagen komplementar med den tilsva-
rende haldning af den lodrette forskudte underside 43 af den

svre feringsstang 25.

Nar forbindelsesstykket 29 aftager i tykkelse fra fsdeenden af
Z-stangen til afgangsenden vil undersiden 43 af den gvre fo-
ringsstang 25 og oversiden 37 af den nedre del af det centrale
foringselement 24 forskydes nedad i forhold til Z-stangen, og
dermed vil kanalen 46 halde fra indgangsenden af Z-stangen til
afgangsenden af Z-stangen. Virkningen er, at kanalen 46 kon-

vergerer mod kanalen 47 hen langs Z-stangen.

I stedet for at bringe kanalen 46 til at konvergere mod kana-
len 47 hen langs Z-stangen, kan kanalen 46 holdes i hovedsagen
konstant, mens den modsat liggende underside 33 p& den govre
del 27 af det centrale foringselement 24 og oversiden 51 pa

den nedre foringsstang 26 kan halde for at bevirke, at kanalen

47 konvergerer mod kanalen 46. Det vil ogsd vare muligt at

lade begge kanale konvergere mod hinanden.

Da det er kritisk for en god svejsning, at de overlappende
kanter pa dasen eller den genstand, som skal svejses, i hoved-
sagen holdes i intim berering, kan feringsstangerne 25 og 26
vare forsynet med nasedele 62 og 63, der strakker sig ud fra
afgangsenden af det centrale foringselement til et punkt, der
stoder op til svejseapparatet 15. Det skal ogsa bemarkes, at i
visse tilfalde kan blot den ene af feringsstangerne vare for-
synet med en udragende nasedel. De fremspringende nasedele 62
og 63 pa den svre og den nedre foringsstang holder kanterne af
pladematerialet i i hovedsagen intim bergring, efter at kan-
terne har forladt kanalerne 46 og 47, indtil det overlappende
materiale nar det punkt, ved hvilket svejsningen foregar. Pa
grund af den reflektionsvarme, som den gvre fremspringende del
kan blive udsat for, nar der anvendes en lasersvejser, er
denne del fortrinsvis bekladt med et poleret kobbermaterialer
eller et andet kraftigt reflekterende materiale som antydet

med 64 i fig. T.
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Nar feringsstangerne 25 og 26 er forsynet med fremspringende
nzsedele justeres sadanne foringsstanger i forhold til det
centrale fsringselement 24 saledes, at afstanden mellem af-
gangsenderne pa nasedelene 62 og 63 er i hovedsagen to gange
tykkelsen af det materiale, som skal svejses, nar der dannes
en lapsom. Nar det materiale, der skal svejses har en tykke]-
se pi 0,203 mm, er afstanden mellem afgangsenderne pd nasede-
lene ca. 0,406 mm. Dette medferer, at kanterne af materialet
ligger i intim overlappende forbindelse, nar materialet pas-

serer svejseapparatet 15.

Ved apparatet ifslge den foreliggende opfindelse tvinger form-
givningsrullerne 16 kanterne af pladematerialet ind i intim
glidende bergring med punden af rillerne 46 og 47, saledes at
disse kanter overlapper hinanden. Det har imidlertid vist sig,
at nar afgangsenderne af nasedelene 62 og 63 justeres hen imod
hinanden pa en sadan made, at afstanden melliem disse dele er
omtrent den samme som tykkelsen af et enkelt lag af materia-
let, vil de overlappende kanter spredes fra hinanden, sdledes
at kanterne i stedet for steder op ti1 hinanden. Denne spred-
ning bevirker at kanterne bevager sig ud af den overlappende
position og over i en position, hvor de steder tat op til hin-
anden, samtidig med at formgivningsrulierne 16 fortsatter med
at tvinge sadanne kanter til at stode imod hinanden. Fortrins-
vis ligger skaringspunktet mellem kanterne, der ligger i tat
bergring med hinanden og stoder op ti1 hinanden, ved svejse-
apparatet 15. Nar pladematerialet bevages forbi svejseapparat,
vil det tryk, der udeves af rullerne 16, bringer kanterne af
pladematerialet til at bevage sig hen imod hinanden, nar ma-
terialet af sadanne kanter opvarmes ti1l en flydedygtig til-
stand af svejseapparatet og tilvejebringe en i hovedsagen kon-

tinuerlig stedfugesvejsning.

Efter som de enkelte dele af den tredelte udformning af Z-
stangen kan udskiftes, kan delene vare fremstillet af forskel-
1ige materialer afhangig af behovet for, at materialet kan be-

arbejdes og afhangigt af kravene om slidstyrke. F.eks. kan det
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centrale foringselement vere fremstillet af et karbidmateriale
som f.eks. siliciumkarbid eller kan vere fremstillet af et an-
det hardt materiale, sasom varktejsstal eller lignende, mens
feringsstangerne kan vare fremstillet af det samme materiale
eller vare fremstillet af et andet slidstarkt materiale. End-
videre vil friktionen mellem kanterne af pladematerialet og Z-
stangen have tendens til at erodere materialet af Z-stangen og
udvide kanalerne, isar nAr pladematerialet bevages med en has-
tighed p& fra 15,23 til 50,76 meter pr. minut. For at reducere
sliddet pa grund af friktion, har det varet ngdvendigt at an-
vende en hardere stallegering, som uvagerligt ger materialet
vanskeligere at bearbejde og gere det mere skert, hvilket
yderligere forgger vanskelighederne ved fremstillingen af ka-

nalerne.

Ved den foreliggende opfindelsen fremstilles det centrale fo-
ringselement 24 og den gvre og den nedre fgringsstang 25 og 26
separat og kan overfladebehandles ved slibning af overfladen
eller ved en anden teknik eller kan formgives ved pracisions-
stobning for at sikre at hjernerne i bunden af kanalern er
skarpe og ikke indeholder rundinger eller skra kanter.

Det er endvidere muligt at flere af elementerne til Z-stangen
10 kan konstrueres af et billigere og lettere bearbejdeligt
materiale, hvorefter hvert element eller en del af hvert ele-
ment kan belagges med et slidstarkt materiale med en lav gnid-
ningskoefficient, som f.eks. armaloy, chrom eller lignende. En
sadan belagning kan paferes pad konventionel made, f.eks. ved
elektrolytisk aflejring, ved kemisk belagning, en elektrosta-
tisk belagning eller lignende. Normalt kan Z-stanger med ril-
ler i det her omhandlede storrelsesomrade ikke belagges med
held med et slidstazrkt materiale ved konventionelle metoder,
eftersom rillerne har en tendens til enten at opsamle belag-
ningsmaterialet i rillerne, saledes at rillerne tilstoppes
eller omvendt kan rillerne vise sig modstandsdygtige over for
indtrangning af belagningsmaterialet. Med den flerdelte Z-
stang ifelge den foreliggende opfindelse kan s&danne elementer
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imidlertid belazgges og overfladebehandles separat og kan der-

efter samles og justeres.

Da det centrale feringselement og den evre og den nedre fo-
ringsstang fremstilles separat, kan de fjernes og udskiftes
uafhaengigt, uden at det er nedvendigt at udskifte hele Z-stan-
gen. Det er ogs& klart, at den del af Z-stangen, som udsattes
for det storste slid, kan tildannes af eller belagges med det
hirdeste materiale, mens de dele, som er mindre udsat for
s1id, kan fremstilles af et bledere materiale, som lettere kan
overfladebehandles. Eftersom delene kan udskiftes uafhangigt,
er det klart, at det er tilstrezkkeligt at opretholde et mindre

lager, og at der siledes involveres en mindre kapitalinveste-

ring.

Z-stangen ifslge den foreliggende opfindelse er industriel an-
vendelig, eftersom den kan anvendes til svejsning af pladema-
terialer, eksempelvis til somsvejsning af daser eller lignen-
de cylindriske legemer. Z-stangen monteres pa hovedrammen af
en svejsemaskine, og pladematerialer med en @nsket tykkelse,
f.eks. en tykkelse pa ca. 0,203 mm, fores frem mod Z-stangens
indgangsende. Efterhanden som pladematerialet fremfores, tvin-
ger formgivningsrullerne pladematerialet ind i en cylindrisk
form. Mens transportorer bevager pladematerialet fremad, mod-
tages de overfor hinanden liggende kanter i de udvidede &bnin-
ger af de overlappende kanaler 46 og 47 og styres langs Z-
stangen, siledes at de overlapper hinanden. Mens plademateri-
alet fortsat transporteres fremad, Kkonvergerer kanterne af
pladematerilet mod hinanden, saledes at de er i hovedsagen i
te2t indgreb, nar de forlader Z-stangen og fremferes mod et
svejseapparat. Ved at justere delene af Z-stangen kan kanterne
af pladematerialet ligge tat ind t+i1 hinanden med et overlap,
mens de passerer svejseapparatet, siledes at der dannes en
lapsom, eller sadanne kanter kan stode tat op til hinanden,

sadledes at der dannes en stsdfuge (stumpsem).
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Patentkrav.

- - - n mn - - an - —

1. Fremgangsmade til kontinuerlig somsvejsning af kanterne af
plademateriale omfattende felgende fremgangsmadetrin:

at kanterne under tryk tvinges til at overlappe hinanden i

lodret afstand fra hinanden,

at kanterne under deres fremforing bringes til at konvergere

mod hinanden, mens de overlapper hinanden,

kendetegnet ved, at kanterne forskydes imod det pa-
tvungne tryk, saledes at kanterne bergrer hinanden i en tat
samling med en 1ille eller slet ingen overlapning, og at varme
paferes de tat sammenstgdende kanter, for at svejse kanterne

sammen.

2. Fremgangsmade ifslge krav, kende tegnet ved, at

varmen paferes med en laser.

3. Apparat med tredelt Z-stang til at fore kanterne af et pla-
demateriale ind i i hovedsagen tat kontakt med hinanden, mens
materialet fores frem til svejsepositionen, og omfattende en
aflang central feringsdel (24) og aflange evre og nedre fo-
ringsstanger {25, 26), idet den centrale fasringsdel (24) har
en ovre (27) og en nedre (28) lodret forskudt del, der er ind-
byrdes forbundne ved et centralt omrade (29), hvilke dele sam-
men afgranser en ferste kanal og en anden kanal, der ligger pa
hver sin side af stangen og ligger forskudt i forhold til hin-
anden i indbyrdes lodret afstand, og omfatter henholdsvis en
gvre (33) og en nedre (37) styreflade, hvilken ferste og anden
kanal (46, 47) har en sidan sterrelse, at de glidende kan mod-
tage og styre kanterne af pladematerialet, kende teg -
net ved, at stangen omfatter organer til aftageligt at mon-
tere den svre og den nedre foringsstang (25, 26) p& den gvre
(27) og den nedre (28) del af den centrale foringsdel (24), at
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den forste kanal (46) er dannet af styrefladen (37) pa den ne-
dre del (28), det centrale omrade (29) og den gvre forings-
stang (25), at den anden kanal (47) er dannet af styrefladen
(33) pA den gvre del (27), det centrale omriade (29) og den ne-
dre foringsstang (26), at hver af kanalerne har i hovedsagen
skarpe hjsrner inderst i kanalen nar det centrale omrade (29),
jdet mindst én af disse kanaler (46, 47) skraner svagt i sin
lengderetning, séledes at kanalerne (46, 47) Konvergerer Tlod-
ret i forhold til hinanden langs den centrale feringsdel (24),
hvorved kanterne af pladematerialet bringes i i hovedsagen tat
kontakt med hinanden, nar pladematerialet forlader apparatet.

4. Z-stangapparat ifelge krav 3, kendetegnet ved,
at den centrale foringsdel (24) i hvert fald i tvarsnit er

fremstillet af et stykke.

5. Z-stangapparat ifslge krav 3, kendetegnet ved,
at den gvre og den nedre styreflade (33, 37) er overflader pa
delene (27, 28).

6. Z-stangapparat ifslge krav 3, k en detegnet ved,
at hver af feringsstangerne (25, 26) er fremstillet i hvert

fald i tversnit af et stykke.

7. Z-stangapparat ifslge krav 3, kendetegnet ved,
at den svre og den nedre lodret forskudte del (27, 28) afgran-
ser hver sin forste hvileflade (32, 36), og at foringsstanger-
ne (25, 26) afgranser hver sin anden hvileflade (42, 50), samt

at disse hvileflader flugter med hinanden.

8. Z-stangapparat ifelge krav T, kendetegnet ved,
at den ferste hvileflade (32) af den sovre del (27) har en i
hovedsagen lodret overfladedel, der stoder op til styrefladen
(37) af det nedre lodret forskudte afsnit (28), og at den for-
ste hvileflade (36) af den nedre lodret forskudte del (28) har
en i hovedsagen lodret overfladedel, som stader op til styre-

fladen (33) af den lodret forskudte del (27).
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9. Z-stangapparat ifelge krav 3, ke n detegnet ved,
at foringsstangerne (25, 26) definerer hver sin styreflade
(43, 51), og at bunddelene (39, 38) af styrefladerne (33, 37)
af de lodret forskudte dele (28,27) og bunddelene (44, 52) af
styrefladerne (43, 51) af feringsstangerne (25, 26) er i ho-
vedsagen parallelle, fortrinsvis i hovedsagen vandrette.

10. Z-stangapparat ifslge krav 3, k e n detegnet ved,
at bunddelene (44, 38, 52, 39) af den forste og den anden ka-
nal (46, 47) i hvert fald langs en del af langden af den cen-
trale foringsdel (24) horisontalt overlapper hinanden (fig.

6).

11. Z-stangapparat ifslge krav 3, k e n detegnet ved,
at den forste og den anden kanal (46, 47) lodret konvergerer i
forhold til hinanden, saledes at de ved den ene ende af appa-

ratet ligger i hovedsagen vandret pa linie med hinanden.

12. Z-stangapparat ifslge krav 11, k e n detegnet ved,
at den forste og den anden kanal (46, 47) er horisontalt for-
bundne ved den navnte ende af apparatet, saledes at de danner

en kombineret foringskanal (mellem 62, 63).

13. Z-stangapparat ifelge krav 12, k e n detegnet ved,
at den kombinerede faringskanal udgeres af dele af ferings-
stengerne (25, 26), som strakker sig i leangderetningen ud over

en ende af den centrale foringsdel (24).

14. Z-stangapparat ifelge krav 3, k e n detegnet ved,
at mindst den ene af den evre og den nedre foringsstang (25,
26) strakker sig i langderetningen ud over afgangsenden af den

centrale foringsdel (24).

15. Z-stangapparat ifelge krav 3, kendetegnet ved,
at det omfatter en starkt reflekterende metallisk belagning

ved apparatets afgangsende.
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16. Z-stangapparat ifslge krav 3, k e n detegnet ved,
at foringsstangerne (25, 26) er monteret justerbart pa den
centrale foringsdel (24) for at justere bredden af kanalerne
(46, 47).

17. Z-stangapparat ifelge krav 3, kende tegne t ved,
at bredden ef mindst den ene af kanalerne (465, 47) aftager

langs kanalen.

18. Z-stangapparat ifslge krav 3, k e n detegnet ved,
at feringsstangerne (25, 26) er monteret siledes, at de Kkan
vippes i forhold til den centrale foringsdel (24) for at ju-

stere formindskelsesgraden i lazngderetningen af kanalens bred-

de.

19. Z-stangapparat ifslge krav 18, k e n detegnet ved,
at der er indrettet en drejeforbindelse (55) mellem den cen-
trale feringsdel (24) og fsringsstangerne (25, 26).

20. Z-stangapparat ifslige krav 3, k e n detegnet ved,
at kanalerne (46, 47) konvergerer lodret i forhold til hinan-
den i en sadan udstrakning, at den gvre og den nedre styre-
flade (33, 37) af de lodret forskudte dele (27, 28) 1ligger i

en lodret afstand pa ca. 0,127 mm fra hinanden i den ene ende

af kanalerne (46, 47).

21. Z-stangapparat ifelge krav 3, kende tegne t ved,
at den ferste og den anden kanal (46, 47) er ca. 0,255 mm bre-

de i hvert fald ved afgangsenden.

22. Z-stangapparat ifelge krav 3, k en detegnet ved,
at den ferste og den anden kanal (46, 47) aftager i bredden
fra ca. 0,255 mm ved den ene ende til ca. 0,041 mm ved den an-

den ende af kanalen.

23. Z-stangapparat ifslge krav 10, k e n detegnet ved,
at bunddelene af den farste og den anden kanal (46, 4T7) over-
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lapper hinanden vandret med en steorrelse, de
1ig med tykkelsen af pladematerialet.

DK 157786 B

r er i hovedsagen
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