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Kylmipuristushitsausmenetelmd ja -laite

Esilli olevan keksinndén kohteena on kylmipuristushitsaus-

menetelmd ja Kone t#llaisen menetelmdn toteuttamiseksi.

Fsilld olevan keksinndén mukaisesti esitetddn kylmdpaine-
hitsausmenetelmd, joka kédsittdd ensimmdisen ja toisen
tydkappaleen sijoittamisen pinnat akselin suuntaisesti
koskettaen kussakin edestakaisin siirrettévéssé, irrotet-
tavassa ensimmiisessd ja toisessa puristimessa, ja puris-
timien siirtamistd edestakaisin vuorotellen hitsauspaineen
kohdistamiseksi ja vahentémiseksi toisiinsa rajoittuvien
pintojen poikki tyssdtyn hitsausalueen nuodostamiseksi,
jossa hitsauksen puskujétettd poistetaan hitsausalueelta
puristimien edestakaisen liikkeen vélilld siten, etta tyd-
kappaleiden poikkileikkausalue pysyy olennaisesti muut-
tumattomana puristimien toistuvan edestakaisen liikkeen
va1ill4, joka aikaansaa hitsauspaineen vaikutusjakson ja
lepojakson.

Esillad olevan Kkeksinnén toisen sovelluksen mukaan esite-
t&sn kylmipainehitsauskone, joka késittdd p&drungon, jossa
on kaksi sivulevyd kiintedsti asennettuna perusrunkoon ja
tuettuna lukuisilla ohjaintangoilla, kaksi puristinkappa-
letta edestakaisin liikkuvasti asennettuna ohjaintankoihin
ja kukin niistd k#&sitt&s hydraulisesti kéynnistettédvédn
mantid- ja lieridyhdistelmén kytkettynd edestakaisen liik-~
kKeen aikaansaamiseksi kohtisuoraan suhteessa ohjaintankoi-
hin, jotka sijaitsevat toisessa kahdesta meistipuolikkaas-
ta, jotka on sijoitettu vastaavaan puristinkappaleeseen
kosketukseen ja irti kosketuksesta toisen kahdesta meisti-
puolikkasta kanssa, jotka on kiinnitetty oheiseen puris-
tinkappaleeseen, lukuisia liitostankoja, Jjotka ulkonevat
puristinkappaleissa olevien porausten lidpi samansuuntai-
sesti ohjaintankojen kanssa ja jokainen kytkettynd minta-
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ja lieridkokoconpanoon, Jjoka hydraulisesti kéynnistet&dén
siirt&m&an puristinkappaleita toisiaan kohti ja vélineet

siirtamédn puristinkappaleet erilleen.

Seuraavassa keksintdid selitetésn esimerkin avulla viitaten
oheisiin osittain kaavamaisiin piirroksiin, joissa

kuvio 1 esittdsd sivusta katsottuna kylmdpainehitsausko-
neen, josta hydrauliset putkistot on jétetty esittémétta;
kuvio 2 esittis edestd katsottuna kuviossa 1 esitetyn
koneen nuolen II suuntaisesti;

kuvio 3 esittdd suurennettuna leikkauksena koneen osan
kuvion 1 linjaa III-III pitkin:

kuvio 4 esittidad suurennettuna 1leikkauksena Kkoneen osan
kuvion 1 linjaa kuvion 1 linjaa IV-IV pitkin;

kuvio 5 suurennettuna leikkauksena koneen osan kuvion 1
linjaa linjaa V-V pitkin;

kuvio 6 esittda leikkauksen sivulta katsottuna kuvion 2
linjaa VI-VI pitkin meistisarja poisjdtettyné;

kuvio 7 esittdid edestd katsottuna méistisarjan ja ensim-
miisen ja toisen tydkappaleen;

kuvio 8 esittdd péadstd katsottuna kaksi meistipuolikasta
kuvion 7 linjaa VIII-VIII pitkin; ja

kuvio 9 esittdd suurennetun leikkauksen sivusta katsottuna
kuvion 2 linijaa IX-IX pitkin.

Kylmdpuristushitsauslaite k#sittisd padrungon 2, johon on
asennettu horisontaalista edestakaista 1liikettd wvarten
kaksi puristinkappaletta 4, 6. P#idrunko sis&ltdi kaksi
sivulevyd 8, 10, Jjotka on Jjaykdsti kiinnitetty perus-
runkoon 12 ja tuettu kolmella ohjaintangolla 14, 16, 18.
Puristinkappaleet 4, 6 on edestakaisin liikkuvasti sijoi-
tettu ohjaintangoille 14, 16, 18, jotka ulottuvat puris-
tinkappaleissa olevien porausten ldpi. Kuten kuviossa 3
esitetdsdn on ohjaintangot 14, 16 varustettu vélikkeillé
20, jotka toimivat rajoittimina, jotka on sijoitettu pu-
ristinkappaleiden 4, 6 sekd vierekkdisten sivulevyjen 8,
10 ja ohjaintankojen ja puristinkappaleiden v&lilld olevi-
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en holkkien 22 vidlille. Puristinkappaleissa oleville pora-
uksille on vastaporaukset viereisilld pinnoilla yhden oh-
jaavan vdlikkeen 24 vastaanottamiseksi.

Kuten kuviossa 4 esitetdsn on Kierrenokkajédrjestely ai-
kaansaatu, jotta konetta voitaisiin helpommin kayttaa eri
halkaisijan omaavien tydkappaleiden kanssa, ja ohjaintanko
18 on aikaansaatu puristinkappaleiden 4, 6 liikkeen sddte-~
lemiseksi sdtelem&lls pysédyttimend toimivien vdlikkeiden 2
aksiaalipituutta. Ohjaintankojen 18 kierteisissd piaissé
122, 124 olevat mutterit 120 sijoitetaan jousipesuriko-
koonpanoja 126 vasten, jotka ovat kosketuksessa sivulevy-
jen 8, 10 ulkopintojen kanssa kun taas sivulevyjen 8, 10
sisdpintojen ja viereisten puristinkappaleiden 4, 6 vdlil-
14 olevat vidlikkeet muodostuvat kahteen osaan 128, 130
toimien yhdessa toisiaan koskettavien kierrepintojen 132
kohdalla, jolloin aksiaalinen ulko-osa 128 puristuu ohja-
intankoon 18 ja aksiaalinen sisdosa 130 puristuu tiukasti
vastaporaukseen viereisessad puristinkappaleessa 4, 6.
Py4lletty s#aténuppi 132 kiinnitet&&n ohjaintangon 18
pad&hdn 124 jatkeeseen 134 ja se on pydritettévissad ohjain-
tangon pydrittdmiseksi rajoitetun kaaren lépi. Ohjaintang-
on 18 pydriessid suhteessa ulko-osiin 128 véalikkeet pydriv-
4t suhteessa sisédosiin 130 vdlikkeen tehopituuden vaihte-
lemiseksi ja siten viereisen puristinkappaleen 4, 6 ulos-
péin suuntautuvan liikkeen rajoittamiseksi edestakaisen
liikkeen aikana. Kiytet#in kalibroitua asteikkoa (el esi-
tetd), joka suhteuttaa pydlletyn nupin pyérimisen tydkap-
paleen halkaisijaan, kuten myds piddtysvdlinettd (ei myds-
k44n esitetd), jotta ohjaintangot eivét pddse pydrimddn
hitsausprosessin aikana.

Kuviosta 5 n&hdain, ettd kaksi liitostankoa 26, jotka
kummatkin kasittdvit hydraulisesti aktivoitavan hitsaus-
mintd- ja lieridkokonaisuuden 28, mydskin ulottuvat puris-
tinkappaleissa olevien porausten l&pi ohjaintankoakselei-
den kanssa samansuuntaisilla akseleilla. Kunkin liitos-
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tangon 26 paa on kierteinen ja sovitettu pidatysmuttereil-
la tai tiivistysrenkailla 30, 32, jotka ovat kosketuksessa
puristinkappaleen 6 ulkopinnan 34 ja viereisen hitsausman-
ta- lieridkokonaisuuden 28 ulkopinnan kanssa, joka puoles-
taan pidetdadn vélimatkan pééssa toisen puristinkappaleen 4
ulkopinnasta 38 vilikkeen 40 avulla. Puristinkappaleiden
4, 6 vierekkdisten sisdpintojen 42, 44 kohdalla liitos-
tangon aukot on vastaporattu vastaanottaakseen palautus-
jousilieridn 46, Jjossa on keskeinen sisdinen laippa 48,
joka ymparéi liitostankoa kierrepainejousilla 52, 54,
jotka ulottuvat sisédisen laipan 48 kustakin pinnasta sii-
hen liittyvédn vastaporauksen perustaan puristinkappaleiden
4, 6 taivuttamiseksi erilleen. Liitostankojen 26 akselit
sijaitsevat tasolla, joka on taivutettu 45° kulmassa suh-
teessa perustaan ja kuvioiden 6, 7 Jja 8 osoittamalla ta-
valla kukin puristinkappale 4, 6 on lovettu samalle lin-
jalle tason kanssa puristinleukojen 56, 58 vastaanottami-
seksi, jotka kantavat yld- ja alameistipuolikkaista 60, 62
koostuvaa meistikokoonpanoa. Puristinleuat sijoitetaan eri
puristinkappaleisiin tukilaattojen 64, 66) avulla (kuvio
2), kiinnitetd#n puristinleukojen avulla puristinkappalei-
den 16, 18 ulkopintoihin. Meistipuolikkaat 60, 62 kiinni-
tetdin kumpaankin puristinleukaan meistitappien 68 avulla
ja lisdksi on mahdollista sijoittaa ulosvedintappi meis-
tipuolikkaiden irrottamisen helpottamiseksi tarvittaessa.

Kukin puristinkappale 4, 6 on porattu akselille, joka
sijaitsee liitostangot sis&lt#v4lld tasolla mutta kohti-
suoraan kyseisia akseleita vasten, vastaanottaakseen man-
nan varret 70, jotka on kytketty kaksitoimiseen, hydrauli-
sesti k#ynnistettdvéidn puristusméntéén ja lieridyhdistel-
miin 74, 76. Kukin m#nn&n varsi 70 kiinnitet#é#n siihen
liittyvddn puristinleukaan 56 Kkahden kolokantaruuvin 78
avulla ja siihen on muodostettu rako 80, jotta liitostanko
26 pystyy ulottumaan ménnédn varren l&pi samalla kun mannan
varsi pystyy liikkumaan edestakaisin. Puristinminté- ja
lieridkokoonpanot 74, 76 on kiinnitetty viereisiin puris-
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tinkappaleisiin ylé&painelaakereihin 84. wyr.ura 86 on
sijoitettu kunkin puristinkappaleen kaltevalle etupinnalle
ja se ulottuu rakoon 88, jossa on suurennettu perusta 90
samalla linjalla urien 92 kanssa vaijeri- tai tankotyodkap-
paleita varten tarkoitetuissa meisteissa 60, 62. Puristin-
leuat 58 7ja meistipuolikkaat 62 perustan ldheisyydessa
pysyvat kiinni puristinkappaleissa 4, 6, koska meistitapit
68 on sijoitettu porauksiin 94 puristinkappaleeseen, joka
ulkonee yhdessd "V"-ura pinnoista. Yl&puristinleuat 56 ja
meistipuolikkaat 60 sijaitsevat puristinkappaleissa 4, 6,
koska ne on kiinnitetty ménndn varsiin 70, Jjolloin edes-
takainen liike on mahdollinen, ja puristinkappaleisiin on
muodostettu syvennykset 96 "V"-uran kohdalle meistitappien
68 edestakaisen liikkeen vastaanottamiseksi, jotka tapit
kiinnittidvdt meistipuolikkaat 60 puristinleukoihin 56.

Meistisarjan yla- ja alameistipuolikkaat 60, 62 muodoste-
taan hitsauspaadyn pintaan ja ulkoneva nokkaosa 100 ai-
kaansaa alasinreunat hitsauksen puskujétteen poistamisek-
si. Kunkin meistikokonaisuuden toinen meistipuolikas teh-
d44n toista hieman pidemmiksi, jolloin pidempi puolikas on
aksiaalisesti samansuuntainen lyhyemmin puolikkaan kanssa
yhteistoimivassa kokonaisuudessa menetelmén tehon paranta-
miseksi. Meistipuolikkaiden uria 92 on hieﬁan karhennettu
kipinasyovytykselld, jotta lieriémdiset vaijeri tai tanko-
tybkappaleet 102, 104 tarttuisivat paremmin. Meistipuolik-
kaiden aksiaalisia reunoja 106 pehmennetadn 5° tasaisella
osuudella ja puolikkaiden vastakkaiset pinnat 108 tydste-
t#sn pois 0,1 mm syvyydeltd tartuntaprosessin edistamisek-

si.

vaihtoehtoisessa sovelluksessa (el esitetd) ovat meisti-
sarjan kaikki meistipuolikkaat saman muotoisia, yhtd pit-
kia ja niiden ulkonevan nokkaosan padatypinta on tyostetty
joko ruuvipinnaksi tai halvempana vaihtoehtona sijaitse-
maan tasossa, joka on kohtisuoraan vasten aksiaalipintaa,
joka sis#ltad uran ja joka on noin 5° kalteva sdteittadi-
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seen tasoon. Koottaessa sarjaa on huomioitava, etta ylem-
pien meistipuolikkaiden nokkaosien vastakkaisten padtypin-
tojen kaltevuus on n. 10° suhteessa alempien meistipuolik-
kaiden nokkaosien vastakkaisiin p#&typintoihin. T&118in
aksiaalisesti kohtaavien nokkaosien kohdalla muodostuvat
alasimet kallistuvat kohti ty®kappaleen akselia ja pusku-
jétteen poisto aikaansaadaan kehdkomponentin késittavalla
voimalla, joka syntyy kun yldleuat asetetaan vastakkain
alaleuoista tulevan voiman kanssa, jolloin v&hennetddn
todenndkéisyyttd, ettsd tydkappale vahingoittuisi puskujé-
tettd poistettaessa.

Hitsausmintd- ja lieridkokoonpanot 28 ja puristusméntd- ja
lieridkokoonpanot 74, 76 kytketdsdn hydraulisten linjojen
ja venttiilien kautta korkeapainehydraulinestepumppuun (ei

esitetd).

Venttiilit toimivat hydraulinesteen syottdmiseksi hitsaus-

sekd puristusméntad- ja lieridkokoonpanoihin 28 ja 74, 76
aikaansaadakseen valikoidusti leukojen edestakaista 1ii-
kettd sekd samansuuntaisesti meistiurien 92 hitsausvoiman
tuottamiseksi ettd kohtisuoraan vasten meistiuria puris-

tusvoiman alkaansaanmiseksi.

Kuten kuviossa 9 esitetddn aikaansaadaan apupuristusvili-
neet hydraulisesti kdynnistettévalléd uppoméntidkokoonpanol-
la 110, Jjoka sijaitsee kunkin sivulevyn sisdpinnalla ja
aktivoi jousen 111 voimaa vasten vivun 112, joka on kier-
tyvédsti asennettu siihen 1liittyvdédn sivulevyyn 8, 10.
Vivun nokkaosaan on muodostettu leved, matala lovi 113,
joka on sovitettu puristamaan sydtetty lanka tai varsi 102
alasimeen 114, jonka sijaintia voidaan muuttaa rajoitetus-
ti sopimaan eri halkaisijan omaaviin lankoihin tai var-
siin, alasin 118 on kiinnitetty sivulevyyn pidétyspultilla
115, Jjoka ulottuu sivulevyssd olevan raon 116 1l&pi ja
voidaan liu‘uttaa sivulevyyn kiinnitettya ramppilevyd 117
pitkin. Lovet on sovitettu samalle linjalle meistipuolik-
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kaissa olevien urien kanssa ja sekd tukevat ettd kiinnite-
tyssi asennossa rajoittavat ensimmdisen ja toisen sydétetyn
vaijerin tai tangon 102, 104 akselin suuntaista liikettd

suhteessa niihin liittyviin meisteihin.

Meistipuolikkaat 60, 62 ovat kahden vaijeri- tai tankotyd-
kappaleen 102, 104 paiden puskuhitsaamiseksi yhteen kylma-
puristushitsausmenetelmdllad varustettu urilla 92, jotka
soveltuvat ty®kappaleiden poikkileikkaukseen ja ne on
kiinnitetty puristinleukoihin 56, 58 meistitapeilla 68.
Taman jélkeen tydkappaleet panostetaan meistiuriin 92
sy6ttdmidlla ne joko aksiaalisesti tai raon 88 kautta V-
uran 86 pohjasta, apupuristinvélineen upponmédntékokoonpanot
110 ja meistipuolikkaat 60, 62 ovat irti 3Ja tdysin avoi-
messa asennossa, ja meistipuolikkaat ovat lisdksi horison-
taalisesti tdysin taaksevedettyind. Vaijereiden tai tanko-
jen p#at paikallistetaan suhteessa meistien hitsauspadty-
pintoihin siirt#mi114 meistipuolikasparit osittain sul jet-
tuun asentoon, éksiaalisesti siirtidmdlli ensimmdistd lan-
kaa tai tankoa ensimmidisessd meistipulikasparissa asen-
toon, jossa sen padtypinta on puolessa védlissd ensimmiisen
ja toisen meistipuolikasparin vélissé, siirtémélla ensim-
miistd meistipuolikasparia puristusasentoon ja syéttéamalla
toinen vaijeri tai tanko toiseen meistipuolikaspariin sen
pdatypinnan saamiseksi kosketukseen ensimmidisen vaijerin
tai tangon paatypinnan kanssa ja hitsausprosessin aikaan-
saamiseksi, jossa ensimmdinen vaihe késitt&dd toisen meis-
tipuolikasparin siirtédmisen puristusasentoon.

Hitsausprosessi aloitetaan syo6ttamdlléd painenestetta kor-
kean paineen alla sihkdmagneettisesti toimivien venttiili-
en 1abi, jotka kdynnistet&in ennaltaméirédtyssd jérjestyk-
sessi, hitsausmanté- ja lieriékokoonapanoihin 28 ja puris-

tusminti- ja lieridkokoonpanoihin 74, 76.

Kun toinen meistipuolikaspari on siirretty puristusasen-
toon pakottaa hitsausménti- ja lieridkokoonpano 74 ensim-
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miisen meistipuolikasparin sekd ensimmdisen vaijerin tai
tangon 102 paatypinnan ja toisen meistipuolikasparin sekd
toisen vaijerin tai tangon 104 padtypinnan toisiaan kohti
(koska hitsausmintd- ja lieriokokoonpano 28 pystyy vapaas-
ti liikkumaan akselin suuntaisesti) aikaansaaden osit-
taisen tyssdyksen ja paatypintojen yhteenhitsauksen. Si-
sdfnpdin suuntautuvan iskun yhteydesséd, kun nokkaosan 100
pdatypinnat tulevat ennaltamédrdtyn minimivédlimatkan p&aa-
hén toisistaan, joka on n. 2,5 mm, pysytetddn hitsausmén-
td- ja lieridkokoonpanon 28 paine vield yhden sekunnin
ajan, jonka 7jdlkeen hydraulipainetta sekd hitsaus- ettd
puristusméntd ja lieridkokoonpanocissa 28, 74, 76 véhenne-
tddn noin viidennekseen maksimipaineesta. T&mdn Jjdlkeen
kaynnistetdan toinen meistipuolikaspari tydkappaleen 104
luisumisen sallimiseksi silld aikaa, kun ensimmidinen meis-
tipuolikaspari siirretd#in puristusasentoon ja hitsausmén-
téd- ja lieridkokoonpanoihin 28 kohdistetaan tdysi hydrau-
lipaine. T&mén tuloksena nokkaosien 100 pa&typinnat siir-
tyvat toisiaan kohti j&&den noin 0,5 mm p&dhén toisistaan
ja osittain hitsattu tydkappale siirtyy aksiaalisesti suh-
teessa toisen meistipuolikasparin nokkaosien 100 pddtypin-
toihin, jotka térmddvat hitsauksen yhteydessd syntyneeseen
puskujétteeseen ja siirtdvdt sen pois hitsausalueelta
leikkaamalla. Tdmin jdlkeen ensimmiinen meistipuolikaspari
siirretdin osittain avoimeen asentoon, hitsausmidnta ja
lieridkokoonpanot 28 otetaan tyhjennetddn tankkiin Jja
meistipuolikasparit siirretdan akselin suuntaisesti taak-
sevedettyyn asentoon jousien 52, 54 voimalla, liikkeen
takaisinpédin hoitavat jousilieriét 46. Kun meistipuolikas-
parit siirretd&n osittain avoimeen asentoon siirtyvit
apupuristusvédlineiden uppomdntidkokoonpanot aikaansaadak-
seen tarttumisen osittain hitsattuun tydkappaleeseen, joka
tdten j44 liikkumattomaksi, kun meistipuoclikkaita vedetdin
akselin suuntaisesti taaksepdin. Akselin suuntaisen taak-
sevedon takarajalla meistipuolikkaat siirret&dn puristus-
asentoon ja apupuristusvélineet avataan. T&mdn Jjélkeen
hitsauspaine kohdistetaan uudelleen, jotta aikaansaatai-
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siin uusi tyssidys hitsausalueella kunnes nokan padétypinnat
jalleen ovat ennaltamdaratyn ninimivalimatkan pdassa toi-
sistaan. Tamin jdlkeen puskujdte taas poistetaan, talla
kertaa vuorottaisissa jaksoissa siten, etta toinen meisti-
puolikaspari pidetédédn puristusasennossa ja tydkappaleen
sallitaan luisua ensimmidisen meistipuolikasparin 1lépi,
jolloin puskujdte poistuu vastakkaiseen suuntaan kuin
edellisen liikkeen aikana ja hitsausalue pysytetdédn nokka-
osien 100 padtypintojen vé&lilla.

Lopuksi, kun tydkappaleet 102, 104 on tiydellisesti hit-
sattu yhteen, poistetaan puskujédte tydkappaleista hyddyn-
timalla edelld esitettyi jaksoa, jossa tydkappaletta pide-
tisan puristettuna toisessa meistipuolikasparissa Jja sen
annetaan luisua toisen meistipuolikasparin l&pi, jotta

puskujdte kuoriutuisi hitsatusta tydékappaleesta.

Jakso, joka kdsitt#éd 5-10 edestakaista liikettd minuutissa
on todettu tehokkaaksi.

Yleensa nelja tai viisi edestakaisen liikkeen jaksoa riit-
tasd valmiin hitsin aikaansaamiseksi. Koska‘puskujéte kui-
tenkin poistetaan hitsausalueelta oéana kutakin jaksoa,
jolloin valtetddn poikkileikkausalueen kasvaminen koska
ainetta kasautuisi hitsausalueelle, voidaan edestakaisen
liikkeen jaksoja jatkaa ilman, ett# voimansydttdd tarvit-
see lis#td, kunnes hitsaaja on vakuuttunut, ettd hitsi on

valnis.

Lopuksi katkaistaan painenesteen syéttd hitsausménta- Jja
lierisdkokoonpanoon sekd puristusménti- ja lieridékokoonpa-
noon 72, 74, joka on sovitettu siirt&m&&n ensimmdinen ja
toinen meistipuolikaspari tdysin avoimeen asentoon sallien
valmiiksi hitsatun tydkappaleen poistamisen.

Hydraulijarjestelmén venttiilit toimivat s&hkoémagneetti-
sesti ja ne on jaksotettu k#&yttidmadlld signaaleja elektro-
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nisesta ajastimesta seka puristinleukoihin kytketyisséa
puristinkappaleissa ja mé&nnén varsissa olevia paikannus-

kytkimi&.

Oon todettu, ett#d onnistuneet hitsit aikaansaadaan kupari-
vaijereilla tai -tangoilla, joiden halkaisija voi yltaa 10
millimetriin ja alumiinivaijereilla tai -tangoilla, joiden
halkaisija voi yltdd aina n. 19 millimetriin. Mydskin
kupari- ja alumiinisecksia kuin myés muita ei-rautamateri-
aaleja voidaan hitsata hyvélla menestykselld. Silloin kun
kyseessd on hankalammat aineet helpottaa puristinkappale-
jarjestely tyodkappaleiden sdhkékuumentamisen valittomésti
ennen kuin hitsausprosessi aloitetaan.

Ymmarretddn, ettd menetelmd ei rajoitu pydreédn poikkileik-
kauksen omaaviin tai pitkinomaisiin tyokappaleisiin edel-
lyttéden, ettd ainakin yksi tydkappale on sellainen, ettad
puristusmeisti saa siita otteen ja kappale pystyy kulke-
maan kyseisen meistin l&pi.

Oon myéskin selvdd, ettd koska puskujdte poistetaan hit-
sausalueelta peridkkidisten tyssédédvien hitsausiskujen vdlis-
s4 pysyy poikkileikkausalue tyssédyskohdassa olennaisesti
muuttumattomana, jolloin tarvittava tyssaava hitsauspaine
pysyy olennaisesti samana perdkkdisissé iskuissa.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd kylmidpuristushitsin aikaansaamiseksi, joka ka-
sittad ensimmiisen ja toisen tydkappaleen (102, 104) asetta-
misen pddtypinnat akselin suuntaisesti toisiaan vasten kum-
paakin vastaavalla edestakaisin liikkuvalla ja irrotettavalla
ensimmiiselld ja toisella puristusvdlineella (4, 6), jolloin
puristusvdlineiden toistuvalla edestakaisella liikuttamisella
kxohdistetaan ja poistetaan vuorotellen toisiaan vasten ole-
vien pintojen vdlilld vallitseva hitsauspaine tyssdtyn hitsa-
usalueen muodostamiseksi, t unne t t u siitd, ettd tyssa-
tylld alueella esiin tydntyva puskuhitsausjdte poistetaan
hitsausalueelta puristusvdlineiden (4, 6) perdkkidisten edes-
takaiein suuntautuvien, hitsauspaineen aiheuttavien ja pois-
ravien liikkeiden vadliaikana siten, ettd tydkappaleiden poik-
kileikkauspinta-alat pidetédén olennaisesti muuttumattomina
puristusvdlineiden mainittujen perdkkdisten edestakaisin

suuntautuvien liikkeiden valilla.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd kylmdpuristus-
hitsin aikaansaamiseksi, tunne t t u siita, ettd pusku-
jite poistetaan tyssatyltd hitsausalueelta leikkausvoiman
avulla, joka syntyy ensimmiisen ja toisen tyokappaleen (102,
104) aksiaalisesta liikkeestd puristusvdlineiden (4, 6) osan
muodostavien meistipuoliskojen (60, 62) pddtypintoihin (100)
nidhden, kun jaksottaisesti siirretddn aksiaalisesti ensim-
midistd ja toista tydkappaletta (102, 104) vuorotellen ensim-
mdisen puristusvadlineen (4) ja toisen puristusvdlineen (6)
suhteen, ensimmidisen ja toisen puristusvalineen hitsauspai-
netta kohdistavien ja poistavien perdkkdisten edestakaisten

liikkeiden vdliaikana.

3, Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelmd kylmapuristus-
hitsin aikaansaamiseksi, t unnet t u siitd, ettld leik-

kausvoimat kdsittdvadt kehdkomponentteja.

4. Kylmipuristushitsauskone, joka sisaltdad kaksi meistipuo-
liskojen (60, 62) paria, joista kukin on varustettu kourulla

(92), joka muodostaa meistipuoliskojen toisiaan vastaavien



. 10

15

20

12

parien suljetussa asennossa leuan, jolla toteutetaan tartunta
ensimmdisen ja toisen tydkappaleen (102, 104) pdatyosuuksiin
suljetun asennon, jossa kyseiseen tydkappaleeseen on tartut-
tu, ja avatun asennon valilld, jossa kyseinen tydkappale on
vapaana ja joka leuka on myds liikutettavissa edestakaisin
tydkappaleiden (102, 104) pituusakselin suunnassa hitsauspai-
neen kohdistamiseksi ja poistamiseksi tydkappaleiden toigiaan
vasten olevien péatyosuuksien pintojen valilld,
tunnettusiitd, ettd kone kisittdd E&érungggm(gz ja
sen kak51 sivulevya (8, 10), jotka on jéyiésti asennettu pe-

ruskehykseen (12) Ja tuettu erilleen useiden ohjalntan§0322
(14, 16, 18)‘avulla, ettd melstlpuollskOJen’(so 62) paflt on
yk51tta1n sijoitettu kahteen puristinrunkoon (4, 6), jotka on
edestakq481n'111kkuvast1 asennettu ohjaintankoihin (14, 16,
18) ja joista kumpikin kannattaa hydraullsestl kaytettavaa
manta -sylinteri-kokoonpanoa (74, 76),qjoka on kytketty yhden
vastaavan meistipuoliskon (60), joka on sijoitettu kyseiseen
puristinrunkoon (4 tai 6), edestakaisen liikkeen aikaansaami-

SEkSl kohtisuoraan ohjaintankoja (14, 16, 18) vastaan tartun-

nan saamlsek51 ja 1rrottamlsek51 toiseen vastaavaan meisti-

puoliskoon (62)) joka on kiinnitetty kyseiseen puristinrun-
koon (4 tai 6), ettéd uselta llltostankOJa (26) ulottuu puris-
tinrungoissa (4, 6) olev1en porausten ldpi samansuuntaisesti
ohjaintankojen (14, 16, 18) kanssa ja kukin niistda on kytket-
ty mantd-sylinteri-kokoonpanoon (28), joka on hydraulisesti’
kaytettavissa purlstlnrunkOJen (4, 6) siirtdmiseksi t01nen
toistaan kohti, ja etta kone kisittdd vallneet (52, 54) pu-

risﬁ%qkappaleidenqer;lleen pakottamlsek81.

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen kylmdpuristushitsauskone,
tunnettusiitd, etta hydraullsestl kaytettavat apupu-

P

rlstusvallneet on muodostettu siten smjaltsevalla tartunta-

s AR

pinnalla (113), ettd se toimii yhdessd alasimen (114) kanssa,
joka on sijoitettu kummallekin sivulevylle (8, 10) ja linjaan
meistipuolikkaiden (60, 62) kanssa.

6. Patenttivaatimuksen 4 tai 5 mukainen kylmdpuristushitsa-
uskone, t unn et t u siitd, ettd kuhunkin puristinrunkoon
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(4, 6) on sovitettu sisddntulorako (86, 88, 90) n. 45° kal-
listukseen pohjalevyyn (12)_pﬁgg§§'ja ettd meistipuolikkaa-
seen (60) liitetyn kyseisen mént&-sylinteri-kokoonpanon (74,

76) akseli ulottuu kohtisuorasti kohti rakoa.

7. Jonkin patenttivaatimuksen 4-6 mukainen kylmapuristushit-
sauskone, t unn e t t u siitd, ettd meistipuolikasparien
toisiaan vastaavien meistipuolikkaidenkYédmjé-éé) hitsauspad-
typinnoille on muodostettu nokkaosat (100), joiden aiasinreu—
10 nat ulottuvat vinossa asennossa siteen suuntaiseen tasoon
nihden puskuhitsausjdtteen poistamiseksi leikkaavalla liik-
keelld tyokappaleesta (102, 104), joka sijaitsee meistipuoli-
kasparien (60, 62) valissa, alasinreunojen ja tydkappaleen
keskindisen aksiaalisen liikkeen avulla.
15
8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen kylmdpuristushitsauskone,
tunnettu siitd, ettd alasinreunat ulottuvat kiertei-

sesti tai pidasiallisesti kierteisesti.

20 9. Patenttivaatimuksen 7 tai 8 mukainen kylmdpuristushitsa-
uskone, t unnet t u siitd, ettd kunkin meistipuolikaspa-
rin (60, 62) meistipuolikkaan nokkaosat (100) ovat muodoltaan

:-.; identtisia,

e

10. Jonkin patenttivaatimuksen 4-9 mukainen kylmapuristushit-
sauskone, tunnettu siitd, ettd sivulevyjen (8, 10) ja
) puristinrunkojen (4, 6) vadliin yhdelle ohjaintangoista (18)
o sijoitetut valikevalineet (128, 130), jotka on jarjestetty
" °  puristinrunkojen ulospdin kohti vierekkdistd sivulevyd suun-
30 tautuvan liikkeen rajoittamiseksi, ovat aseteltavissa ulos-

pain suuntautuvan liikkeen muuttamiseksi.
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