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69 Elektrofunken-Auftragschweissverfahren und Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

6 Bei diesem Elektrofunken-Auftragschweissverfahren
fiihrt eine Werkzeug-Elektrode (1) eine rotierende und
fortschreitende Bewegung aus, wobei durch ein iiberlager-
tes Vibrieren ein Kontakt zwischen ihm und dem aufzu-
schweissenden Werkstiick (24) erzielt wird. '
Zur Erzielung einer hoheren Produktivitét bei gleich-
zeitig verbesserter Qualitdt mit Hilfe mehrerer Scheiben-
werkzeuge wird erfindungsgemiss die Vibration vom auf-
zuschweissenden Werkstiick (24) ausgefiihrt.
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PATENTANSPRUCHE

1. Elektrofunken-Auftragschweissverfahren bei dem eine
Werkzeug-Elektrode eine rotierende und fortschreitende Be-
wegung ausfiihrt, wobei periodisch mittels Vibrationen ein
Kontakt zwischen dem Werkzeug und dem aufzuschweissen-
den Werkstiick erzielt wird, dadurch gekennzeichnet, dass
die Vibrationen vom aufzuschweissenden Werkstiick ausge-
fiihrt werden.

2. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, die eine als Scheibe ausgebildete Werkzeug-
Elektrode aufweist, welche mit einem horizontalen Gleich-
strommotor verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, dass die
Werkzeug-Elektrode mindestens auf einer Welle (2) ange-
ordnete Scheiben (1) aufweist, dass der horizontale Gleich-
strommotor (3) zu seiner Vertikalverschiebung fest mit einer
ersten Verstellspindel (5) verbunden ist, die iiber eine erste
Verstellmutter (6) mit einem Schrittmotor (7) in Eingriff
steht, wobei die beiden letzieren auf einem ersten Schlitten
(8) angeordnet sind, welcher iiber eine mit ihm verbundene
zweite Verstellmutter (9) und eine mit letzterer in Eingriff
stehende zweite Verstellspindel (10) mit einem Ratschenme-
chanismus (12) verbunden ist, dass der letztere mit einer Be-
grenzungsschraube (13), einem Elektromagneten (15) sowie
einem Daumen (16) versehen und mit einem Korper (17)
verbunden ist, der auf einem quer zum ersten Schlitten (8)
lings Fiihrungen (14) verschiebbaren zweiten Lingsschlitten
(18) angeordnet und iiber ein Zahnstangengetriebe (20) mit
einem unteren Elektromotor (21) verbunden ist, dass unter-
halb der Werkzeug-Elektrode (1) ein Werkstiick-Aufnahme-
tisch (23) angeordnet ist, welcher mittels eines Exzenters
(26), der iiber ein Zahnriemengetriebe (27) mit einem
Gleichstromantriebsmotor (28) verbunden ist, in vertikaler
Richtung hin und her bewegbar ist, und dass der Werkstiick-
aufnahmetisch (23) iiber eine die Amplitude seiner Vertikal-
bewegung abtastende Koirigiereinrichtung (29) mit dem
Schrittmotor (7) verbunden ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass der Werkstiick-Aufnahmetisch (23) iiber das Zahn-
riemengetriebe (27) mit einem vertikalen Gleichstroman-
triebsmotor (28) verbunden ist.

BESCHREIBUNG

Die Erfindung betrifft ein Elektrofunken-Auftrag-
schweissverfahren sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung
dieses Verfahrens, die in der Elektrotechnik und im Maschi-
nenbau fiir das Auftragen von stromleitenden Werkstoffen
auf Teile und Werkzeuge mit universaler und spezieller Be-
stimmung Anwendung finden kdnnen.

Bei einem bekannten Verfahren zum Elektrofunken-
Auftragschweissen von Metallen und Legierungen (GB-PS
1 953 984) fiihrt eine Werkzeug-Elektrode eine rotierende
und fortschreitende Bewegung aus und wird gleichzeitig in
einer senkrechten Ebene vibriert. Bei der Ausfithrung der Vi-
brationen kommt die Werkzeug-Elektrode periodisch in
Kontakt mit der aufzuschweissenden Oberfliche, die unbe-
weglich angeordnet ist.

Eine bekannte Einrichtung zur Durchfiihrung eines sol-
chen Verfahrens besteht aus einer Werkzeug-Elektrode, aus-
gebildet als Scheibe, die auf einer biegsamen Welle montiert
und iiber diese mit einem horizontalen Gleichstrommotor
verbunden ist (GB-PS 1 953 984).

Ein Nachteil dieses Verfahrens und dieser Einrichtung
liegt darin, dass es unmdglich ist, gleichzeitig mehr als ein
Scheiben-Werkzeug zu verwenden, da es nicht moglich ist,
fiir mehr als eine Scheibe den Kontakt mit der aufzu-
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schweissenden Oberfliche zu gewédhrleisten, was ihre niedri-
ge Produktivitit bedingt. Ein weiterer Nachteil liegt darin,
dass infolge der direkten Teilnahme des Operators im Pro-
zess des Auftragschweissens eine verschlechterte Qualitit des
‘Uberzugs erzielt wird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein Verfahren
und eine Maschine zum Elektrofunken-Auftragschweissen
zu entwickeln, die eine hohe Produktivitit bei einer Automa-
tisierung des Auftragschweissverfahrens aufweisen, wobei
die Erzielung eines gleichmissigen Uberzugs mit hohen me-
chanischen Kennwerten gewihrleistet werden soll.

Die Aufgabe wird durch ein Verfahren geméss Anspruch
1 gelost.

Gegenstand der Erfindung ist ferner eine Vorrichtung
zur Durchfithrung des erfindungsgeméssen Verfahrens, wel-
che eine als Scheibe ausgebildete Werkzeug-Elektrode auf-
weist, welche mit einem horizontalen Gleichstrommotor ver-
bunden ist und dadurch gekennzeichnet ist, dass die Werk-
zeug-Elektrode mindestens zwei auf einer Welle angeordnete
Scheiben aufweist, dass der horizontale Gleichstrommotor
zu einer Vertikalverschiebung fest mit einer ersten Verstell-
spindel verbunden ist, die iiber eine erste Verstellmutter mit
einem Schrittmotor in Eingriff steht, wobei die beiden letzte-
ren auf einem ersten Schlitten angeordnet sind, welcher iiber
eine mit ihm verbundene zweite Verstellmutter und eine mit
letzterer in Eingriff stehende zweite Verstellspindel mit ei-
nem Ratschenmechanismus verbunden ist, dass der letztere
mit einer Begrenzungsschraube, einem Elektromagneten so-
wie einem Daumen versehen und mit einem Kérper verbun-
den ist, der auf einem quer zum ersten Schlitten lings Fiih-
rungen verschiebbaren zweiten Léngsschlitten angeordnet
und iiber ein Zahnstangengetriebe mit einem unteren Elek-
tromotor verbunden ist, dass unterhalb der Werkzeug-Elek-
trode ein Werkstiick-Aufnahmetisch angeordnet ist, welcher
mittels eines Exzenters, der iiber ein Zahnriemengetriebe mit
einem Gleichstromantriebsmotor verbunden ist, in vertikaler

_Richtung hin und her bewegbar ist, und dass der Werkstiick-

aufnahmetisch {iber eine die Amplitude seiner Vertikalbewe-
gung abtastende Korrigiereinrichtung mit dem Schrittmotor
verbunden ist.

Die Vorteile des erfindungsgeméssen Verfahrens und
Vorrichtung sind:

— es kann eine gleichmissige Dicke und Dichte der auf-
getragenen Schicht erzielt werden, die unabhéngig von der
Qualifikation des Operators ist;

— es kann eine héhere Produktivitit erzielt werden, als
Ergebnis der Moglichkeit, gleichzeitig mehr als eine Schei-
benelektrode zu verwenden und des Vorschiebens des Werk-
zeugs zur aufgetragenen Oberfléche bei dessen Verschleiss in
Abhingigkeit der Anderung des Unterschieds zwischen der
Amplitude bei Leerlauf und der Amplitude bei Auftrag-
schweissen mit optimalem Druck der Elektroden auf das
aufgeschweisste Werkstiick.

Das Verfahren und die Vorrichtung werden nachstehend
an einem Ausfithrungsbeispiel niher erldutert. Es zeigt:

Fig. 1 ein kinematisches Schema der Vorrichtung; und

Fig. 2 einen Schnitt lings der Linie A— A in Fig. 1.

Die Vorrichtung weist eine Werkzeug-Elektrode mit
mehr als einer Scheibe 1, montiert auf einer Welle 2, die mit
einem auf einer Basis 4 angeordneten horizontalen Gleich-
strommotor 3 verbunden ist, auf.

Die Basis 4 ist fest mit einer Bewegungsschraube 5 ver-
bunden. Die Bewegungsschraube 5 ist iiber eine Bewegungs-
mutter 6 mit einem Schrittmotor 7 verbunden, wobei die bei-
den letzteren auf einem Schlitten 8 angeordnet sind. Am
Schlitten 8 ist eine Mutter befestigt, die mit einer Schraube
10 in Eingriff steht. Die Schraube 10 ist mit einem oberen
Elektromotor 11 und einem Ratschenmechanismus 12 mit



der Begrenzungsschraube 13 verbunden, die auf Fithrungen
14 montiert sind. Die Begrenzungsschraube 13’ bestimmt die
Anfangslage des Zahns des Daumens des Ratschenmecha-
nismus 12, wihrend die Begrenzungsschraube 13 die End-
lage des Zahns bestimmt. Von ihrer Anordnung zueinander
hingt der Winkel ab, um den das Ratschenrad gedreht wird,
d.h. die Grosse der Bewegung des Schlittens 8 fiir jeden
Doppelgang des Lingsschlittens 18. Am Ratschenmechanis-
mus 12 sind ein Elektromagnet 15, ein Daumen 16 mit dem
Nocken G1 und ein Endschalter K1 montiert. Der Schlitten
8 mit den Endschaltern K2 ist mit dem Korper 17 mit den
Nocken G2 verbunden, der auf dem Lingsschlitten 18 mit
den Endschaltern K3 und K4 angeordnet ist. Der Lings-
schlitten 18 ist auf den Fiihrungen 14 mit den Nocken G3

und dem Elektromagnet 19 mit dem Nocken G4 angeordnet.

Der Lingsschlitten 18 ist iiber ein Zahnstangengetricbe 20
mit einem unteren Elektromotor 21 verbunden. Die Werk-
zeug-Elektrode mit den Scheiben 1 ist mit Impulsgenerato-
ren 22 verbunden. Unterhalb der Scheiben 1 befindet sich
der Tisch 23 mit dem aufzuschweissenden Werkstiick 24,
montiert auf flachen Blattfedern 25. Am Tisch 23 ist ein Ex-
zenter 26 montiert, der iiber ein Zahnriemengetriebe 27 mit
einem senkrechten Gleichstrommotor 28 verbunden ist. Der
Tisch 23 ist auch mit einer Korrigiereinrichtung 29 verbun-
den, die auf dem Léngsschlitten 18 angeordnet ist.

Die Wirkungsweise der Maschine, die auch das Wesen
des Verfahrens illustriert, ist wie folgt:

Es werden der horizontale Gleichstrommotor 3, der ver-
tikale Gleichstrommotor 28, der untere Elektromotor 21
und die Impulsgeneratoren 22 eingeschaltet und die Maschi-
ne beginnt ihren automatischen Zyklus auszufiihren. Bei je-
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dem doppelten Hub des Lingsschlitten 18 wird durch den
Ratschenmechanismus 12 ein Quer-Arbeitsvorschub reali-
siert. Die hin- und hergehende Bewegung des Langsschlit-
tens 18 wird durch Umkehren der Drehrichtung des unteren
Elektromotors 21 erzielt, der wegen der Nocken G3 Signale
von den Endschaltern K3 erhilt. Nach Beendigung des Auf-
tragschweissens betétigt der am Korper 17 montierte Nok-
ken G2 den Endschalter K2, der ein Signal an die Elektro-
magnete 15 und 19 abgibt. Der Elektromagnet 19 betétigt
den Nocken G4 und am Ende des Doppelhubs des Schlittens
18 blockiert der untere Elektromotor 21, wihrend der hori-
zontale und der vertikale Gleichstrommotor 3 bzw. 28 stop-
pen. Der eingeschaltete Elektromagnet 15 zieht den Daumen
16 des Ratschenmechanismus 12 an, und die Schraube 10
wird befreit, wihrend der Endschalter K1 den oberen Elek-
tromotor 11 einschaltet, der den Schlitten 8 in seine Aus-
gangsposition zuriickfiihrt. Beim Einlegen eines neuen
‘Werkstiicks zum Auftragschweissen ist die Maschine fiir ei-
nen neuen automatischen Zyklus bereit. Zur Aufrechterhal-
tung eines gleichbleibenden Abstands zwischen Werkzeug-
Elektrode und aufzuschweissender Oberfléche in bestimm-
ten Grenzen, ist eine Korrigiereinrichtung 29 vorgesehen,
welche die Anderung des Unterschieds der Amplituden des
Tisches 23 bei Leerlauf und beim Auftragschweissen regi-
striert. Beim Erreichen einer vorgegebenen Anderung des
Unterschieds, gibt die Korrigiereinrichtung 29 ein Signal an
den Schrittmotor 7 ab, der die Bewegungsschraube 6 und die
Bewegungsmutter 5, und damit die Werkzeug-Elektrode 1
nach unten vorschiebt und der erforderliche Abstand wird
wieder hergestellt.

1 Blatt Zeichnungen
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