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Menetelmd ja laite valokaarihitsausta varten -
Forfarande och anordning fdr 1jusbdgssvetsning
(57) Tiivistelmd

Keksintd koskee menetelmdd ja laitetta valo-
kaarihitsausta varten.

Menetelmi kisittida kierretyn sulavan elektro-

din (3) sydttdmisen ja sen muodostanisen saman-

i
L
aikaisesti kahdesta tai useammasta paljaasta V

elektrodilangasta (2). Tdmd tapahtuu kiertdmal-

14 langat (2) sydttdakselin ympdri elektrodin

(3) suorittaessa t#)ldin etenevdd pySrimislii-
kettd sydttdakselinsa ympdri ja sitd pitkin,

niin etti monikierreruuviksi muodostuneen elek- b
trodin (3) jokainen lanka (2) tulee valokaaren F
vyBhykkeeseen samaan pisteeseen ja elektrodin v
(3) sybtténopeus tdhdn vyShykkeeseen madrdy-

tyy sen kierteityksen kierteen nousun, sen
aikayksikkdd kohden lasketun kierrosluvun ja

siind olevien lankojen (2) lukumddrén perus-—
teella.

Timin menetelmdn soveltamiseen kdytettdvd laite
kdsittai hitsauspolttimen (6}, joka on varustet-

tu kosketuskirjelld (5) ja yhdistetty sydttome-
kanismiin (1) ohjausletkulla (4). Sydttdmeka-

nismi (1) kdsittdd vaihteiston (16) ja sybttd-
rullat (17a,17b), joiden kehdpintoihin on tehty
monikierrekierteitys, joka vastaa kierretyn elek-
trodin (3) kierteityst&. Vaihteisto (16) kxdsit-

+55% xaksi hammaspydrdryhmdd, joista toisen teh-
tivini on pydrittdd rullia {17a,17b) niiden omis-
sa akseleissa samaan suvuntaan, ja tolisen tehtd-

vini on taas pydrittdd rullia (17a,17b) samanai-
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kaisesti sydttdakselin ympdri. Kosketuskdrki
(5) on varustettu kosketuskanavalla (49), jos-
sa on kierrepinta, joka vastaa kierretyn elek-

trodin (3) kierteitysti.

{(57) Sammandrag

Uppfinningen avser ett férfarande och en anord-
ning £8r ljusbdgsvetsning.

Fdrfarandet ir baserat pd att en tvinnad ned-
smiltbar elektrod (3) formas av minst tvad obe-
lagda sk elektrodtriddar (dvs elektroder i trad-
form) (2) sartidigt som den matas fram. Detta
dstadkommes genom tvinning av tré&darna (2) kring
en frammatnincsaxel, varvid elektroden (3) brin-
gas att utféra en framdtgadende rotationsrdrelse
kring och lédngs frammatningsaxeln p& ett sadant
sdtt, att varje trad (2) i den formade elektro-
den (3), som blivit en skruv med flera ingdn-
gar, inmatas i en ljusbidgszon (7) vid en och
samma punkt. Hdrvid best&mmes elektrodens (3}
inmatningshastighet i ljusbaczonen (7) av elek=-
trodens (3) skruvstigning, varvtal och det an-
tal trddar (2), som bildar elektroden (3).

En anordning for genomfdrande av detta forfaran-
de innefattar en svetsbrdnnare (6), som dr for-
sedd med ett stromtillfdrande spetsparti (S)
och fdrbunden med en matarmekanism (1) medelst
en styrslang (4). Matarmekanismen (1} inne-
fattar en reduktionsvdxel (16) och matarrullar
(17), vilkas periferiyta &r f&rsedd med gdngor
med flera ingdngar, vilka gidngor motsvarar
gidngorna pé& den tvinnade elektroden (3). Reduk-
tionsvidxeln (16) innefattar tva vidxlar, av vil-
ka den ena dr avsedd f&r vridning av rullarna
(17) kring deras centrumaxlar i en och samma
riktning, medan den andra vdxeln &r avsedd

att samtidigt vrida rullarna (17) kring inmat-
ningsaxeln. Det strdmtillfdrande spetspartiet
(5) dr fbrsett med en kontaktkanal (49) med en
skruvyta, som motsvarar gdngorna pd den tvinna-
de elektroden (3).
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Menetelmd ja laite valokaarihitsausta varten

Nyt esiteltdvd keksintd koskee sdhkdhitsausta
ja nimenomaan menetelmid ja laitetta valokaarihitsausta
varten.

Titi keksintdd voidaan soveltaa suunniteltaessa
hitsauslaitetta vedenalaista- ja suojakaasuvalokaari-
hitsausta ja pddllehitsausta varten kdytettdessd sula-
via umpinaisia ja syddnelektrodeja sekd suoritettaessa
hitsausta erikoiselektrodeilla, jotka eivdt vaadi hitsaus-
juoksuttimien ja suojakaasujen kdyttda hitsausvydhykkees-
sd.

Keksintdd voidaan hyddyntdd parhaiten laitteessa,
jota kdytetddn sellaiseen mekanisoituun valokaarihitsauk-
seen, joka tapahtuu sydttdmdlld elektrodi pitkien ohjaus-
putkien avulla.

Nykyinen suuntaus kooltaan suurempiin hitsattuihin
rakenteisiin ja korkealaatuisten terdslevyjen laaja kayt-
t® motivoivat jatkuvaa pyrkimystd sellaisten menetelmien
kehittdmiseen, joilla voidaan parantaa hitsausprosessien
tehoa hitsattujen rakenteiden kustannusten alentamiseksi
hitsaussaumojen pysyessid kuitenkin laadultaan hyvind. Erds
tillainen nykyisen teknologian vaatimuksia vastaava hit-
sausprosessi on valokaarihitsaus, jossa kdytetddn sulavia
nippuelektrodeja, jotka koostuvat kahdesta tai useammas-
ta umpinaisesta, eristdmdttOmasta elektrodilangasta, joil-
la on samat tai erilaiset halkaisijat ja jotka on sijoitet-
tu rinnakkain pituussuunnassa. Nippuelektrodeilla suoritet-
tava valokaarihitsaus parantaa hitsausprosessin tehoa ta-
vanomaiseen yhdelld elektrodilla tapahtuvaan hitsaukseen
verrattuna, mikd on erittdin tirkeid nimenomaan pddllehit-
sauksessa. Sitdpaitsi nippuelektrodeilla tapahtuvassa valo-
kaarihitsauksessa saadaan helposti aikaan hitsauksen metal-

lin lisdseostaminen, koska ainakin yksi nippuelektrodin
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elektrodilanka voi olla valmistettu sintratusta seok-
sesta. Lisdksi on huomattava, ettji koska elektrodilan-
gbissa ei ole eristystd ja ne koskettavat toisiinsa,
kaikkiin elektrodilankoihin voidaan sySttdd virta sa-
masta hitsausvirtaldhteesti.

Jo ennestddn tunnetaan sellainen valokaarihit-~
Sausmenetelmd (vrt GB-patentti nro 1 280 147 julkaistu
5. heindkuuta 1972) , jossa hitsaaminen suoritetaan kdyt-
tamédlld nippuelektrodia, jossa on kaksi tai useampia
erillisig elektrodilankoja ilman eristyspddllystetts,
virran sy&tdn elektrodilankoihin tapahtuessa t&118in yh-
destd hitsausvirtalihteesti ja elektrodilankojen olles-
sa jdrjestetty nippuelektrodiin keskenddn yhdensuuntai-
siksi ilman niiden vdlissi olevaa erityistd mekaanista
sidosrakennetta.

Kuitenkin tdstd viimeksi mainitusta rakennepiir-
teestd johtuen kun titi valokaarihitsausmenetelmis kay-
tetddn mekanisoidussa hitsausprosessissa, jossa sulava
elektrodi sy®Stetdin hitsausvyShykkeeseen hitsauslaitteen
ohjausputkea pitkin tyontdmekanismilla, ndyttids olevan
mahdotonta saada kaikille elektrodilangoille sama syotto-
nopeus hitsausvyShykkeeseen yksinomaan tdllaisella meka-
nismilla. Tdmd johtuu siitid, etti koska tdllaisen nippu-
elektrodin elektrodilankojen vilissi ei ole mitddn sidos-
ta niiden liikkuessa ohjausputkea pitkin, ne ovat vapaas-
ti t&mdn putken koko sisdosassa, jolloin niihin kohdis-
tuu erilaisia kitkavastuksia riippuen niiden keskindises-
td sijainnista ja asennosta ohjausputken ja sen suuttimen
sisdpintaan nidhden. Erillisten elektrodilankojen kitka-
vastuksen ero on vield suurempi, jos langat poikkeavat
halkaisijaltaan enemmidn tai vihemmin toisistaan. Tdllais-
ten erillisten elektrodilankojen erilaisista hitsausvyd-
hykkeeseen suuntautuvista sybttdnopeuksista johtuen hit-
sausprosessin normaali toiminta hdiriintyy, nimenomaan

palavan valokaaren epitasaisen liikkeen vuoksi, ja ndin
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ollen suoritetun hitsauksen laatu huononee jyrkdsti. Sen
vuoksi edelld selostetun menetelmdn yleinen k&dyttd meka-
nisoidussa valokaarihitsauksessa, Jjoka tapahtuu useimmis-
sa tapauksissa juuri ohjausputkia kdyttdmdlld, aiheuttaa
joitakin vaikeuksia.

Jo ennestddn tunnetaan myOs sellainen valokaari-
hitsausmenetelmi, jossa hitsausprosessi tapahtuu kdytta-
mdlld sulavaa nippuelektrodia (vrt. USSR-keksijdntodistus
nro 314 610, julkaistu 21. syyskuuta 1971). Tdssd menetel
mdssd nippuelektrodi, joka kdsittdd muutamia paljaita, vh
densuuntaisesti jdrjestettyjd elektrodilankoja, esipuris-
tetaan joka puolelta erikoisrullille ja sydtetddn sitten
hitsausvy&hykkeeseen.

T&)13 menetelmdlld onkin tietty etu edelld selos-
tettuun menetelmdin verrattuna, silld se eliminoi elektro
dilankojen luistamisen toisiinsa ndhden, koska ndistd lan
goista koostuva nippuelektrodi on puristettu kokoon, mut-
ta jos tdllainen elektrodi syotetddn suhteellisen pitkaad
ohjausputkea pitkin, elektrodin ja putken sisdseindmien
vdlinen kitkavastus pysyy melko suurena ja aikayksikkoon
nihden epitasaisena. Tdmd aiheuttaa taas satunnaisia vaih
teluita siind nopeudessa, jolla nippuelektrodi ldhtee oh-
jausputken suuttimesta, ja ndin ollen jdlleen valokaaren
epdtasaisen liikkeen, joka syntyy nimenomaan hitsauksen
tapahtuessa pienemmill&d hitsausvirtatiheyksilla.

Lisdksi jo ennestiddn tunnetaan sellainen valokaari
hitsausmenetelmid, jossa hitsausprosessi tapahtuu kdytta-
mdlls kierrettyd, sulavaa nippuelektrodia (vrt JP-patent-
ti nro 53-118 154). Tidssd menetelmdssd kierretty nippu-
elektrodi, joka on monikierreruuvi, jossa on lukuisia
siind kdytettyjen eristédmdttOmien elektrodilankojen luku-
miidridn perusteella mddrdytyvid kierteits, sybtetddn valo-
kaaren palamisvyShykkeeseen 5-10° kulmassa hitsauksen pi-
tuusakseliin n&dhden.

Vaikka tdlld valokaarihitsausmenetelmdlld onkin

tiettyjd etuja, joista yksi on se, ettd kahdesta langasta
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kierretyn nippuelektrodin palaessa valokaari pydrii,

mikd edistdd puolestaan hitsauskohdan parempaa sekoittu-
mista ja hitsaussauman reunojen tehokasta sulamista, tdl-
14 menetelmd@lld on kuitenkin melko vaikeaa saada aikaan
elektrodin tasainen sy&ttd hitsausvyBhykkeeseen pelkids-—
tddn yhden tyodntdmekanismin avulla. Jos tdtd menetelmdi
kdytettdessd edellytetddn kierretyn elektrodin sydttdmis-
td suhteellisen pitkilld ohjausputkilla, joudutaan joko
lisddmdén elektrodin sySttdvoimaa tai kdyttidmddn lisd-
vdlivetolaitetta. N&illd toimenpiteillid elektrodia ei kui-
tenkaan saada tulemaan ulos suuttimesta vakionopeudella,
koska elektrodin etenevdn sy&tdn aikana elektrodilanko-
jen pinnan ja ohjausputkien sisdseindmien vdlinen kitka-
vastus jakautuu epdtasaisesti sySttdaikaan nihden ja put-
ken pituudelle.

Edelld mainittuun valokaaren pydrimiseen nidhden on
huomattava, ettd se tekee hitsausprosessien suoritta-
misen suurilla nopeuksilla mahdottomaksi tidmidn pySrimis-
liikkeen pienen nopeuden vuoksi.

Sitdpaitsi t&td jo tunnettua valokaarihitsausmene-
telmdd voidaan soveltaa vain suhteellisen rajoitetuissa
hitsausolosuhteissa, koska elektrodin kokonaispoikkileik-
kauspinta-ala ei saisi td116in ylittdd 9,1 mmz, hitsaus-
virran on oltava 450-500 ampeeria ja hitsausnopeuden
tulisi olla 15-23 cm/min.

Aikaisemmista valokaarihitsauslaitteista tunne-
taan yleisesti sellaisia laitteita, joissa elektrodin
etenevdd sydttdd sovelletaan sydtettdessd joko erillinen
tai nippuelektrodi ohjausputkia pitkin hitsausvythykkee-
seen. Erds t&dllainen laite (vrt US-patentti nro 2 833 912,
julkaistu 6. toukokuuta 1958) k&dsittdd hitsauspolttimen,
joka on tehty hitsauspistoolina ja varustettu virtaa elek-
trodiin sydttdvdlla kosketuskdrjelld ja liittyy langan-
sybttbmekanismiin joustavalla letkulla, joka toimii oh-

jausputkena elektrodin sytttdmiseksi hitsausvyShykkeeseen.
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SySttdmekanismi kdsittdd vaihteiston, joka on asennettu
kannettavaan, sdhkOmoottorilla varustettuun koteloon,

ja pyOrivdt sybttdrullat, jotka on yhdistetty kinemaatti-
sesti kdyttdmoottorin akseliin.

T&d11ld valokaarihitsauslaitteella sulava elektrodi
voidaan sy&ttdd hitsausvybhykkeeseen melko tasaisesti ja
luotettavasti joustavan ohjausletkun ollessa kuitenkin
suhteellisen lyhyt. Td1lld laitteella ei voida kuitenkaan
saada aikaan elektrodin tasaista ja luotettavaa syotto-
toimintoa verrattain pitk&3 ohjausletkua pitkin pelkds-
tddn yhdelld tydntdsydttdmekanismilla. Tdmd johtuu siitd,
ettd elektrodin sySttdmiseksi pitkilld ohjausletkuilla
on, kuten jo mainittiin, joko lisdttdvd erittdin paljon
sitd voimaa, jolla elektrodia tydnnetdd&n letkussa, tai kdy-
tettdvd lisdvdlitydntbmekanismeja, jotka on sijoitettu
letkuun tiettyjen vdlimatkojen pddhdn. Elektrodiin koh-
distettavaa ty6ntbvoimaa voidaan tehostaa tdssd laittees-
sa joko lisddmdlls sitd voimaa, joka suunnataan laittee-
seen kuuluvien sydttdrullien avulla elektrodiin, tai 1li-
sd8dmdlld rullien lukumddrdd. Ensimmaisessa tapauksessa
laitteessa kéytetty elektrodi muuttuu muodoltaan, toisin
sanoen sen pintaan muodostuu hammastuksia, joiden koko kas-
vaa sy&ttdrullien elektrodiin kohdistaman voiman lis&ddn-
tyessd, ja toisessa tapauksessa on seurauksena laitteen
rakenteen monimutkaistuminen ja sen koon suureneminen.
Myds vdlivetomekanismien kdvttd johtaa tdhdn samaan tulok-
seen. Kdytettyyn elektrodiin muodostuneet hammastukset
synnyttdvdt taas lisdd kitkaa, jolloin elektrodille
tarvittavaa tydntbvoimaa on vield lisdttdvd. Lisdksi on
huomattava, ettd kdytettdessd elektrodin etenevdd syottdd,
joka tapahtuu ohjausletkussa lisdtylld elektrodin ty&ntd-
voimalla, hitsauslaitteessa kdytettv kosketuskdrki, jo-
ka on tehty yleensd suhteellisen pehmedstd, pienen sdhkd-
vastuksen omaavasta materiaalista, kuluu voimakkaasti ja
silld on lyhyt kdyttdikd, koska tarvittavan kosketuksen

saamiseksi elektrodiin se puristetaan yleensd elektrodia
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vasten kohdistamalla elektrodin sybttSakseliin tietty
kohtisuora voima.

Ndin ollen jo tunnetuilla valokaarihitsausmene-
telmilld ja -laitteilla ei pystytd saamaan aikaan su-
lavan nippuelektrodin tasaista syottdd hitsausvybhykkee-
seen suhteellisen pitkid ohjausputkia kdytettdessd ja
sy6tdn tapahtuessa pelk&stdin yhdelli syottOmekanismil-
la, ja elektrodin sydtdn epdtasaisuus vaikuttaa myds syo-
ton luotettavuuteen ja heikentdi siten valmiin hitsauk-
sen laatua.

Nyt esitelt&dvdn keksinndn piitavoitteena on saada
aikaan sellainen valokaarihitsausmenetelmi ja -laite,
joka takaa muutamista langoista koostuvan, kierretyn su-
lTavan elektrodin luotettavan sy&tdn hitsausvyShykkeeseen
aikaisemmissa hitsauslaitteissa kdytettyjen onjausputkien
pituuteen verrattuna suhteellisen pitkilld& ohjausputkilla
kdyttamdllad tdhdn tarkoitukseen vain yhtd sydttbmekanismia,
ja joka tekee samanaikaisesti mahdolliseksi hitsauksen suo-
rittamisen niin, ettd saadaan korkealaatuiset hitsaussau-
mat, jotka voidaan sijoittaa mihin kohtaan tahansa ja joi-
den reunat on tehty normaalitavoilla, jotka ovat tyypilli-
sid kaikille perinteisille hitsausmenetelmille, ja jolloin
hitsaus voi tapahtua sekd tavanomaisilla etti lisdtyilla
hitsausnopeuksien, elektrodin poikkileikkauspinta-alan ja
hitsausvirran arvoilla.

Tdstd pddtavoitepohjalta on kehitetty valokaari-
hitsausmenetelmd, jossa valokaarivydhykkeeseen sydtetdin
kierretty sulava elektrodi, joka on muodostettu kahdesta
tai useammasta eristd@mdttOmdstd elektrodilangasta ja on
td116in monikierreruuvi, jonka kierteiden lukumdiri mas-
rdytyy tdmdn ruuvin kierteet muodostavien ulompien elektro-
dilankojen lukumddrdn perusteella elektrodin sy&tdn tapah-
tuessa niin, ettd valmistettavan hitsauksen mitat voidaan
sddtdd ja keksinnblle ollessa tunnusomaista, ettd kierret-

ty sulava elektrodi muodostetaan, kun se sydtetdin valo-



10

15

20

25

30

35

’ 72445

kaarivythykkeeseen, kiertdmidlld elektrodilangat sydttd-
akselin ympdri kierretyn sulavan elektrodin suorittaessa
etenevdd pyOrivdd kierreliikettd sybttdakselin ympdri

ja sitd pitkin ja kierretyn sulavan elektrodin jokaisen
langan liikkuessa samalla radalla ja tullessa valokaa-
rivybhykkeeseen samassa pisteessd kierretyn sulavan elek-
trodin sydttdnopeuden valokaarivyBhykkeeseen mddrdytyessa

td4118in seuraavasta suhteesta:
vV = p.r.n,

jossa v on kierretyn sulavan elektrodin syodttdnopeus,

p on elektrodilankojen kierteisyyden kierteen nousu,

r on kierretyn sulavan elektrodin kierrosluku aikayksikdd

kohden, ja

n on kierrettyjen ulompien elektrodilankojen Jlukumddrd.
Ehdotettu valokaarihitsausmenetelmd eliminoi koko-

naan erillisten elektrodilankojen liikenopeuksien vdlisen

eron, koska elektrodilangat kiertyvdt kierretyksi nippu-

elektrodiksi sen sydtdn aikana, se takaa elektrodin tule
misen ulos tasaisesti hitsauspolttimen suuttimesta kier-
retyn elektrodin etenevdn pydrimisliikkeen ansiosta ja
varmistaa ndin elektrodin luotettavan sy6tdn hitsausvyo-
hykkeeseen.

Sitdpaitsi esiteltdvdn keksinndn mukaiselle valo-
kaarihitsausmenetelmdlle on my®s tunnuscmaista, ettd kah-
desta elektrodilangasta koostuvaa, kierrettyd sulavaa
elektrodia kdyttdmdlld muodostetun hitsauksen mitat sada-
detddn muuttamalla kierretyn sulavan elektrodin pdatypin-
nan suuntaa valokaarivydhykkeessd hitsauksen pituusakseliin
nihden tasossa, joka on kohtisuora elektrodin sydttdakse-
liin n&hden. ’

Tdllaisen sdidd6n erddssd suoritusmuodossa kierretyn
sulavan elektrodin pddtypinnan suunta hitsauksen pituus-
akseliin ndhden tasossa, joka on kohtisuora kierretyn su-

lavan elektrodin sydttdakseliin ndhden, muutetaan valokaari-
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vyShykkeessd muuttamalla kierretyn sulavan elektrodin
ulostydntyvdn osan pituutta sen sydttSakselilla + 0,5:11&
tdmdn elektrodin pitkittdisprofiilin kierteen noususta.

Toisessa tdllaisen sddddn suoritusmuodossa kierre-
tyn sulavan elektrodin pd&typinnan suunta hitsauksen pi-
tuusakseliin ndhden tasossa, joka on kohtisuora kierre-
tyn sulavan elektrodin syStt&akseliin ndhden, muutetaan
valokaarivyBhykkeessd pySrittdmdlld titi elektrodia sydt-
toakselinsa ympdri sellaisessa kulmassa, joka vaihtelee
0-90° v&lills.

Edelld mainituilla tavoilla valmistettavan hitsauk-
sen mittojen sddt6 on hyvin yksinkertaista ja tekee tar-
vittaessa mahdolliseksi hitsauksen mittojen muuttamisen
riittdvdn laajalla alueella. Ensimmdinen tdllaisen siiddn
edelld mainituista suoritusmuodoista, toisin sanoen muut-
tamalla elektrodin ulostydntyvdn osan pituutta, on sopivin
tapa kdsin suoritettavaa valokaarihitsausta varten, nimen-
omaan silloin, kun hitsaus suoritetaan suhteellisen ahtais-
sa paikoissa. Automaattisessa valokaarihitsauksessa s4idén
molemmat suoritusmuodot ovat k&dyttdkelpoisia, joten suori-
tusmuodon valitseminen riippuu niistid olosuhteista, jois-
sa hitsausprosessi tapahtuu.

Tdltd pddtavoitepohjalta on kehitetty myds valo-
kaarihitsauslaite, joka kadsittdi hitsauspolttimen, joka on
varustettu kosketuskdrjelld ja liittyy joustavalla ohjaus-
letkulla, joka on tarkoitettu sulavan elektrodin syotta-
miseen hitsausvyBhykkeeseen, sydttdmekanismiin, joka k&-
sittdd koteloon asennetun ja kdyttdSmoottorin kdyttdmin
vaihteiston ja pydrivdt sy6ttSrullat, jotka on tarkoitet-
tu siirtdmddn sulavaa elektrodia eteenpdin tdmidn sydttd-
akselia pitkin ja kiinnitetty jdykdsti kdyttémoottorin
akseliin kytkettyihin akseleihin, keksinndlle ollessa
td118in tunnusomaista, ettd sySttOmekanismin jokainen
syb6ttdrulla on valmistettu lieridnd, jonka ulkopinnan ym-

pdrille on tehty monikierrekierteitys, jonka kierteen
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nousu vastaa muodostettavan, kierretyn sulavan elektrodin
kierteityksen kierteen nousua, ja etti sySttOmekanismin
vaihteisto kdsittd3i ensimmdisen hammaspy&rdryhmidn, joka
saa aikaan sySttdrullien pySrimisen akseleissaan samaan
suuntaan ja kdsittdd kaksi kdytettidviid osaa, jotka on
kiinnitetty jdykdsti sydttdrullien akselien pdihin samalle
puolelle sybttSrullia, ja yhden kdyttbosan, joka on kytket-
ty kinemaattisesti ensimmdisen hammaspy&rdryhmdn kdytettd-
viin osiin ja kdyttdmoottorin akseliin, ja toisen hammas-
pydrdryhmé&n, joka saa aikaan molempien sydttdrullien
synkronisen pySrimisen kierretyn sulavan elektrodin syot-
tSakselin ympdri ja kdsittii kdytettdvidn osan, joka on
kiinnitetty vapaasti sy&ttSrullien akselien pdihin samalle
puolelle sydttdrullia, sekd yhden kdyttbosan, joka on kyt-
ketty kinemaattisesti toisen hammaspySrdryhmdn kidytettd-
vddn osaan ja kdyttomoottorin akseliin, ja ettd kosketus-
kdrki kdsittdd kosketushylsyn, jossa on sisdpuolinen kos-
ketuskanava, jonka pinnassa on monikierrekierteitys, jon-
ka kierteiden halkaisija, nousu ja lukumdird vastaavat
kosketuskdrjen lipi menevin, muodostetun, kierretyn sula-
van elektrodin kierteiden halkaisijaa, nousua ja lukumddrisd.
Ehdotettu laite, jossa sovelletaan edelli mainittua
valokaarihitsausmenetelmids, saa samanaikaisesti aikaan muu-
tamien elektrodilankojen kiertymisen yhdeksi kierretyksi,
ruuvien muotoiseksi elektrodiksi ja tdmdn elektrodin syot-
tdmisen taipuisaa ohjausletkua pitkin haluttuun suuntaan
pelkdstddn yhden sydttdmekanismin avulla. Koska syottdmi-
sen tapantuessa sySttOmekanismi saa aikaan elektrodin kier-
tymisen, niin ettd se suorittaa etenevii pySrimisliikettsd,
on mahdollista kohdistaa eteenpdin siirtyneeseen elektro-
diin huomattavia voimia, jotka tydntdvit sitd taipuisassa
ohjausletkussa, ilman ettd elektrodin pinnan muoto muuttuu
sanottavasti. Tdstd johtuen tulee mahdolliseksi sydttii
kierrettyd elektrodia, ja miki on vieli tdrkedmpdd, vakio-

nopeudella sellaisia ohjausletkuja pitkin, joiden pituus
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on paljon suurempi kuin aikaisemman, yhdelld sydttdmeka-
nismilla varustetun hitsauslaitteen samanlaisten letkujen
pituus.

Erddssd keksinndn mukaisessa valokaarihitsauslaite-
rakenteessa hitsauspolttimen kosketusk&drki voi kdsittda
lisdksi kotelon, joka on kosketushylsyn ympdrilld ja jos-
sa on siihen kiinnitetty jousto-osa, joka on kosketuksessa
kosketushylsyn toiseen pddhdn ja synnyttdd voiman, joka
suuntautuu kierretyn sulavan elektrodin sydttdakselia pit-
kin ja saa aikaan kosketushylsyn kosketuskanavan kiertei-
den puristumisen elektrodin kierrepintaan.

Kiytettdessd hitsauspolttimen kosketuskdrjessd
jousto-osaa, joka synnyttdd kierretyn elektrodin sydttdak-
selia pitkin suuntautuvan voiman, pystytddn lyhyitd ohjaus-
letkuja kdytettdessd kompensoimaan kierretyn elektrodin
kierrepintojen ja kosketuskdrjen kosketushylsyn kierrepin-
tojen vdlinen holkkuma, jota ei voida vdlttdd laitetta
kdytettdessd tapahtuvan kosketushylsyn luonnollisen kulu-
misen vuoksi.

Toisessa keksinndn mukaisessa valokaarihitsauslai-
terakenteessa hitsauspolttimen kosketuskdrki kdsittdd li-
sdksi kotelon, joka on kosketushylsyn ympdrilld ja jonka
kehdpinnassa on ulkokierteet ja jonka sisdpinnassa on kier-
teet, joiden halkaisija ja kierteen nousu vastaavat kos-
ketushylsyn ulkokierteiden halkaisijaa ja nousua ja jotka
lijttyvdt kosketushylsyn ulkokierteisiin.

kosketushylsyn ulkopinnassa olevat kierteet ja kos-
ketushylsyn ympdrilld olevan kotelon sisdpinnan vastaa-
va kierteitys tekevdt mahdolliseksi sen, ettd se voima,
joka puristaa tdmdn hylsyn kosketuskanavan kierteet kier-
retyn elektrodin kierrepintaa vasten, voidaan s&&tdd valin-
naisesti etukdteen laajalla alueella edelld mainitun holk-
kuman eliminoimiseksi. Puristuslaitteen kdyttdd seloste-
taan alempana yksityiskohtaisemmin.

Kosketuskdrjen kosketushylsyn ulkokierteet ja kos-

ketuskdrjen kotelon sisdpinnan kierteet, jotka liittyvéat
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niihin ulkokierteisiin, voidaan tehdd niin, ettd niiden
kierteen nousu on pienempi kuin kosketushylsyn sisdpuoli-
sen kosketuskanavan kierteiden nousu.

Kun kosketushylsyn ulkokierteissd ja kosketuskar-
jen kotelon kierteissd, jotka liittyvdt toisiinsa, on tal-
lainen nousu, puristusvoiman suuruus voidaan sddtda etu-
kdteen tasaisemmin ja tarkemmin.

Esiteltidvin keksinndn niditid ja myds rnuita etuja ja
rakenteita on helpompi ymmdrtdd tutustumalla seuraavaan,
sen rakennemuotoja koskevaan yksityiskohtaiseen selostuk-
seen, joka on tehty viittaamalla oheisiin piirustuksiin,
joissa

kuv. 1 on yksinkertaistettu kuva hitsauslaittees-
ta ja esittdd keksinndn mukaista valokaarihitsausmenetelmdd,

kuv. 2 on kaavio kahdesta langasta kierretyn sula-
van elektrodin tydosan ja tdmdn elektrodin tietyn pituisel-
la ulosty#intyvdlld osalla suoritettavan tydn keskindises-
tid jirjestelystd ja esittdd erdstd keksinndn mukaista hit-
sausmittojen sddddn suoritusmuotoa,

kuv. 3 on poikkileikkaus kahdesta langasta kierre-
tystd elektrodista kuvion 2 linjaa III-III pitkin,

kuv.4 on poikkileikkaus hitsauksesta, joka on teh-
ty elektrodin ollessa kuviossa 2 esitetyssd asennossa,

kuv. 5 on kaavio kahdesta langasta kierretyn sula-
van elektrodin tySosan ja tdmdn elektrodin kuvioon 2 ver-
rattuna eripituisella ulostydntyvalla osalla suoritetta-
van tydn keskindisestd jdrjestelysta keksinndn mukaisesti,

kuv. 6 on poikkileikkaus elektrodista kuvion 5 lin-
jaa VI-VI pitkin,

kuv. 7 on poikkileikkaus hitsauksesta, joka on teh-
ty elektrodin ollessa kuviossa 5 esitetyssd asennossa,

kuv. 8 on kaavio kahdesta langasta kierretyn sula-
van elektrodin tydosan ja tdmdn elektrodin tiettyd pyori-
miskulmaa kdyttdmilld suoritettavan tyon keskindisesta
jirjestelystd ja esittdd toista keksinndn mukaista hitsaus-

mittojen sd4ddn suoritusmuotoa,
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kuv. 9 on poikkileikkaus elektrodista kuvion 8
linjaa IX-IX pitkin,

kuv. 10 on poikkileikkaus hitsauksesta, joka on
tehty elektrodin ollessa kuviossa 8 esitetyssd asennossa,

kuv. 11 on kaavio kahdesta langasta kierretyn su-
lavan elektrodin ty&osan ja tidmidn elektrodin kuvioon 8
verrattuna erilaista py&rimiskulmaa kdyttdmdlld suori-
tetun tydn keskindisesti jdrjestelystd keksinn&n mukaisesti,

kuv. 12 on poikkileikkaus elektrodista kuvion 11
linjaa XTI-XII pitkin,

kuv. 13 on poikkileikkaus hitsauksesta, joka on
tehty elektrodin ollessa kuviossa 11 esitetyssd asennossa,

kuv. 14 on poikkileikkaus valokaarihitsauslaittees~
ta, jossa sovelletaan keksinn®n mukaan ehdotettua valokaa-
rihitsausmenetelmis,

kuv. 15 on poikkileikkaus sySttomekanismin ensimmii-
sestd hammaspySrdryhmdstd kuvion 14 linjaa XV-XV pitkin,

kuv. 16 on poikkileikkaus sybttomekanismin toisesta
hammaspy&rédryhmidstid kuvion 14 linjaa XVI-XVI pitkin,

kuv. 17 on katkaistu poikkileikkaus sySttomekanismin
sySttdrullista kuvion 14 linjaa XVII-XVII pitkin,

kuv. 18 on poikkileikkaus sy&ttdmekanismin sydtto-
holkista kuvion 14 linjaa XVIII-XVIII pitkin,

kuv. 19 on poikkileikkaus kuviossa 14 esitetyn sydt-
tOmekanismin sy8ttBholkin toisesta rakenteesta,

kuv. 20 on poikkileikkaus hitsauspolttimen kosketus-
kdrjen kosketushylsysti kosketushylsyn akselin lidpi mene-
vdd tasoa pitkin,

kuv. 21 esittdd samaa poikkileikkauksena kuvion 14
linjaa XXI-XXI pitkin,

kuv. 22 on pd&dtykuva hitsauspolttimen kosketuskir-
jen kosketushylsyistd, joita kdytet&in kierretyille elek-
trodeille, jotka kdsittdvit erilaiset midrit elektrodi-
lankoja, ja

kuv. 23 on poikkileikkaus hitsauspolttimen kosketus-

kdrjen kosketushylsyn toisesta keksinndn mukaisesti raken-
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teesta tidmdn kosketuskdrjen akselin kautta kulkevaa
tasoa pitkin.

On huomattava, ettd tdhdn selitykseen liittyvat
piirustukset on tehty kaavioina ja tarkoitettu vain ha-
vainnollistamaan kdsiteltdvidd keksintdd asettamatta siis
mitdin rajoituksia ehdotetun valokaarihitsauslaitteen kom-
ponenttien mitoille, ndiden osien mittojen keskindisille
suhteille ja niin edelleen. Samoilla osilla on eri pii-
rustuksissa samat viitenumerot.

Keksinndn mukainen valokaarihitsausmenetelmd kdsit-
td4d seuraavat toimenpiteet:

Ennen hitsausta hitsauslaitteen sydttOmekanismiin
1 (kuv. 1) sybtetddn umpinaisia, eristdmdttdmid elektrodi-
lankoja 2, esim. kolme t&llaista lankaa, kuvassa esitetyl-
13 tavalla, ja mekanismi kdynnistet&ddn. Sydttdmekanismin
1 kdynnistyttyd sulava elektrodi 3 sydtetddn taipuisaa
ohjausletkua 4 pitkin hitsauspolttimen 6 kosketuskdrjen 5
lipi valokaaren 7 palamisvydhykkeeseen. Valokaari 7 syttyy
sulavan elektrodin 3 koskettaessa hitsattavan tydkohteen
8 pintaan, kun sopiva jdnnite on sydtetty kosketuskdrkeen
5 yhdistetylld johtimella 9 ja tydkohteeseen 8 yhdiste-
tyl14d johtimella 10. Kun valokaari 7 on syttynyt, elektro-
di 3 ja tySkohteen 8 metalli alkavat sulaa ja siirrettdessa
hitsauspoltinta 6 tiettyd rataa pitkin ty&kohteen 8 pinnas-
sa muodostuu hitsaus 11.

Nyt selostettavan keksinndn mukaisesti sulavan elek-
trodin 3 sydttidminen valokaaren 7 vyShykkeeseen on ehdo-
tetussa menetelmidssd yhdistetty tdmdn elektrodin valmistus-
prosessiin, kun kierretty nippuelektrodi tehd&dn elektro-
dilangoista 2, kierretyn nippuelektrodin 3 muodostuessa
sen sydttdmisen aikana elektrodilankojen 2 kiertdmisen
tuloksena kierretyn sulavan elektrodin 3 suorittaessa ete-
nevid, pydrivdd kierreliikettd elektrodin sydttdakselin
ympdri ja sitd pitkin ja elektrodin jokaisen langan 2

liikkuessa samalla radalla ja tullessa valokaaren 7 vyShyk-
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keeseen samassa pisteessi. Kun elektrodilangat 2 kierty-
vat sySttBakselin ympiri, miki jatkuu siihen asti, kunnes
siind esiintyy plastista muodonmuutosta, kierretty sulava
elektrodi 3 muodostuu pitk&nomaiseksi monikierreruuviksi,
jossa on tietty midri kierteitd, joiden lukumiiri riip-
puu tdmidn ruuvin kierteet tai kierrepinnan muodostavien
ulompien elektrodilankojen 2 miidristi. Kierretyn elektro-
din 3 sy&ttdmiseen valokaaren 7 vyShykkeeseen tarvittava
sydttdnopeus middrdytyy ehdotetussa menetelmissi seuraavas-
ta suhteesta:

Vv = p.r.n,

jossa v on kierretyn sulavan elektrodin sy6ttdnopeus, met-
rid minuutissa,
p on elektrodilankojen 2 kierteisyyden kierteen nousu met-
reing,
r on kierretyn sulavan elektrodin 3 minuutissa tekemien
kierrosten lukumi&ri, ja
n on kierrettyjen ulompien elektrodilankojen 2 lukumidiri.
Alan asiantuntijat tietdvit, etti ehdotetussa valo-
kaarihitsausmenetelmissi voidaan kdyttdd kierrettyd sula-
vaa elektrodia 3, joka muodostetaan kohtuullisesta mddrds-
td elektrodilankoja 2, kahdesta langasta alkaen. T&118in,
kun kierretty elektrodi 3 tehdiin useista elektrodilangois-
ta 2, esim. viidestd tai useammasta, ndiden lankojen ol-
lessa jdrjestetty elektrodiin kerroksiksi (kuten elektro-
din 3 poikkileikkauksessa esiteti&n), timin elektrodin kier-
repinta voidaan muodostaa vain niilli langoilla 2, jotka on
sijoitettu sen ulompaan kerrokseen, joten niitd nimitet&in
tdssd ulommiksi langoiksi 2. Lisiksi kierretty elektrodi
3 voidaan muodostaa elektrodilangoista 2, joilla on samat
tai erilaiset halkaisijat, mutta viimeksi mainitussa tapauk-
sessa lankojen 2 muodostamassa nipussa olevien, kierretyn

elektrodin 3 kierrepinnan muodostavien ulompien lankojen 2
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halkaisijan on oltava sama.

Seuraavassa esitetdin ehdotetun hitsausmenetelmén
suoritusmuodoista erikoisesimerkkejd , jotka havainnol-
listavat sen soveltuvuutta kiytettdessd erilaiset maa-
rit elektrodilankoja 2 kdsittdvid kierrettyjd sulavia
elektrodeja 3 hitsauksen suorittamiseen erilaisissa hit-
sausolosuhteissa ja eripituisia ohjausletkuja 4 kdytettd-
essd.

Esimerkki 1

Sulava elektrodi 3 (kuv. 1), joka oli kierretty
kahdesta elektrodilangasta 2, joiden halkaisija oli 1 mm
ja jotka oli tehty niukkaseosteisesta terdksestd, sybtet-
tiin edelld mainittua valokaarihitsausmenetelmdd kdyttden
nyds niukkaseosteisesta teridksestd valmistetun ja kuiva-
rahtialuksen kansirakennetilojen elementteihin kuuluvan
tybkohteen 8 hitsausvyShykkeeseen. Tavanomaista hitsaus-
tasasuuntainta, jolla oli tasainen voltti-ampeeriominais-
kdyrd, kdytettiin valokaaren 7 voimanldhteend. Hitsaus-
vyBhyke suojattiin hiilidioksidilla. Valokaarihitsauspro-
sessi tapahtui seuraavissa olosuhteissa:

- elektrodilankojen kierteisyyden kierteen nousu 0li 3 mm,
- sybttdakselinsa ympdri kierrettdvin elektrodin pydrimis-
nopeus oli 833,3 kierr/min,

- kierretyn elektrodin sy&ttdnopeus hitsausvydhykkeeseen
0li 5 metrid minuutissa,

- hitsausvirta oli 200 A,

- valokaaren jannite oli 21 Vv, ja

- hitsausnopeus oli 0,5 metrid minuutissa.

Niissid olosuhteissa hitsausprosessi oli stabiili
ja erilaisiin paikkoihin tehdyt hitsaukset 11 vastasivat
tdysin kaikkia hiilidioksidiatmosfdirissd tehdyille hit-
sauksille asetettuja vaatimuksia.

Esimerkki 2

Sulava elektrodi 3, joka oli kierretty kahdesta

elektrodilangasta 2, joiden halkaisija oli 1,8 mm ja jotka
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0li tehty niukkaseosteisesta terdksestd, sydtettiin
edelld mainitun tydn nitsausvyhykkeeseen edelli maini-
tun ohjelman mukaisesti valokaarihitsausprosessin tapah-
tuessa seuraavissa olosuhteissa:

- elektrodilankojen kierteisyyden kierteen nousu oli 6 mm,
~ sytttbakselinsa ympiri kierrettivin elektrodin py&ri-
misnopeus oli 691,6 kierr/min,

- kierretyn elektrodin sy6ttSnopeus hitsausvydhykkeeseen
o0li 8,3 metrii minuutissa,

- hitsausvirta oli 500 A,

- valokaaren jinnite oli 42 vV, ja

- hitsausnopeus oli 0,5 metrid minuutissa.

Ndissd olosuhteissa hitsausprosessi oli myOs stabii-
1i ja hiilidioksidiatmosfiirissi tehdyt hitsaukset vasta-
sivat kaikkia niille tissi tapauksessa asetettuja vaati-
muksia.

Esimerkki 3

Tdssd tapauksessa sulava elektrodi 3, joka oli kier-
retty kolmesta elektrodilangasta 2, joiden halkaisija oli
6 mm ja jotka oli tehty niukkaseosteisesta terdksestd,
syStettiin laivan runko-osien hitsausvydhykkeeseen edel-
14 mainitun ohjelman mukaisesti. Hitsausvythyke oli suo-
jattu piimangaanivirtauksella. Valokaarihitsausprosessi
tapahtui seuraavissa olosuhteissa:
- elektrodilankojen kierteisyyden kierteen nousu oli 30 mm,
- syOttdakselinsa ymp&dri kierrettivin elektrodin py&rimis~
nopeus oli 20 kierr/min,
- kierretyn elektrodin sy6ttdnopeus hitsausvyShykkeeseen
oli 1,2 metria minuutissa,
- hitsausvirta oli 4.200 a,
- valokaaren jédnnite oli 24 Vv, ja
- hitsausnopeus o0li 3 metrii minuutissa.

Hitsauskaaren voimanl&hteeni kdytettiin voimakasta
hitsaustasasuuntainta, joka oli suunniteltu nimenomaan

suurinopeuksista hitsausta varten.
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Ndissd hitsausolosuhteissa hitsausprosessi oli
my8s verrattain stabiili ja ndin tehdyt hitsaukset vas-
tasivat kaikkia vedenalaisena valokaarihitsauksena val-
mistetuille hitsauksille asetettuja vaatimuksia.

Keksinndn mukaisen valokaarihitsausmenetelmdn kayt-
t3 mahdollistaa hitsauksen suorittamisen hitsausten tul-
lessa eri paikkoeoihin ja huomattavan etdisyyden pd&hén
sySttOmekanismista 1. Perinteisiin valokaarihitsausmene-
telmiin verrattuna, kun sulava elektrodi 3 sydtetddn jous-
tavia ohjausletkuja 4 pitkin, t&llaisten letkujen pituus
voidaan ehdotetun menetelmdn mukaan lisdtd 2-10-kertaisek-
si ja Jjoissakin tapauksissa enemmdnkin. Tdmd pituus riip-
puu joustavan letkun 4 rakenteesta ja materiaalista ja
on kierretyn elektrodin 3 kokonaispoikkileikkauspinta-alan,
elektrodin komponentit muodostavien elektrodilankojen 2
lukumdd&rdn ja ndiden lankojen materiaalin funktio. Lisdk-
si ehdotetussa valokaarihitsausmenetelmdssd& on mandollis-
ta sydttdd kierretty elektrodi 3, jonka kokonaispoikki-
leikkauspinta-ala on 1,5-2-kertaa suurempi kuin aikaisem-
missa menetelmissd kdytetyn elektrodin kokonaispoikki-
leikkauspinta-ala ohjausletkun 4 joustavuuden pysyessd
kuitenkin samana.

Seuraavassa esitetddn erikoisesimerkkejd tamdn
keksinndn mukaisesta valokaarihitsausmenetelmdstd ja ne
havainnollistavat joustaﬁien ohjausletkujen 4 pidentdmis-
td8 koskevia mahdollisuuksia.

Esimerkki 4

Perinteisissid valokaarihitsausmenetelmiss& kdy-
tettdvi, rakenteeltaan tavanomainen, joustava ohjauslet-
ku 4 takaa yhden, halkaisijaltaan noin 1,4 mm elektrodin
stabiilin sy8ttdmisen hitsausvyShykkeeseen noin 3,5 m
etidisyydelle. Kiytettdessd nyt ehdotettua hitsausmenetel-
mdd joustavan ohjausletkun 4 pituus voidaan kaksinker-
taistaa, jos kierretty elektrodi 3, joka kdsittda kaksi

elektrodilankaa, joiden halkaisija on 1 mm, ja jonka poik-



10

15

20

25

30

35

—— _— —

18 72445
kileikkaus vastaa suunnilleen halkaisijaltaan 1,4 mm
erillisen elektrodin poikkileikkausta, sybtetddn asian-
omaisen laitteen ldpi valokaaren 7 vyShykkeeseen. Syo-
tetyn, kierretyn elektrodin 3 sySttOnopeuden stabiliteet-
ti on t&116in suhteellisen hyvi.

Esimerkki 5

Sulava elektrodi 3, joka oli kierretty kahdesta
elektrodilangasta 2, joiden halkaisija oli 1,8 mm, syd-
tettiin valokaaren 7 palamisvyShykkeeseen. T&ssd tapauk-
sessa taipuisan ohjausletkun 4 pituus voidaan pidentdi
14 metriksi (toisin sanoen nelinkertaiseksi yhden elektro-
din tavanomaiseen syOttdmiseen verrattuna), ilman etti
se vaikuttaa valokaaren 7 palamisvyShykkeeseen sydtettdvin
elektrodin 3 sySttdnopeuden stabiliteettiin.

Esimerkki 6

Sulava elektrodi 3, joka o0li tdssd tapauksessa
kierretty kolmesta elektrodilangasta 2, joiden halkai-
sija oli 2 mm, syOtettiin ohjausletkua 4 pitkin 35 metrin
etdisyydelle ja se tuli valokaaren 7 palamisvydhykkeeseen
tasaisella nopeudella eikd ohjausletkun 4 taipuisuudessa
todettu sanottavaa huonontumista.

Nyt selostettavan keksinndn mukaista valokaarihit-
sausmenetelmdd voidaan soveltaa sd3dtdmdlld valmistettavan
hitsauksen 11 (kuv. 1) mitat, mikd voidaan suorittaa muut-
tamalla hitsausnopeutta tavalliseen tapaan tai muuttamalla
hitsausprosessin sdhkdparametrejd, toisin sanocen muutta-
malla valokaaren 7 hitsausvirtaa ja -jdnnitettd sekd muut-
tamalla kierretyn sulavan elektrodin 3 asentoa hitsaukseen
11 ndhden, esim. mekaanisen s&d8dén avulla. Tdmdn keksinndn
mukaan ehdotetussa menetelmdssd mittojen sddtdminen hit-
sauksessa 11, joka tehdddn kdyttdmdlld kierrettyd sulavaa
elektrodia 3, joka on muodostettu kahdesta elektrodilangas-
ta 2 ja suorittaa sitd sydtettdessd etenevdd pydrimislii-
kettd sydttbakselinsa ympdri ja sitd pitkin, tapahtuu muut-
tamalla elektrodin 3 pddtypinnan 12 suuntaa valokaaren 7

vyShykkeessd hitsaussauman 11 pituusakseliin n&hden tasossa,
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joka on kohtisuora elektrodin 3 sydttSakseliin nihden
ja menee sen pddtypinnan 12 l&pi.

Erddssd suoritusmuodossa, joka koskee hitsauksen
11 mittojen mekaanista sddtbd, kierretyn sulavan elektro-
din 3 pddtypinnan 12 suuntaa muutetaan valokaaren 7 vyd-
hykkeessd hitsauksen 11 pituusakseliin nihden tasossa, jo-
ka on kohtisuora elektrodin 3 sybttdakseliin ndhden, muut-
tamalla elektrodin 3 ulosty®dntyvin osan pituutta, toisin
sanoen muuttamalla pituutta elektrodin 3 siind osassa, jo-
ka on kosketuskdrjen 5 kohdalla olevan elektrodin ulostulo-
pisteen ja pddtypinnan 12 vdlilli, +0,5:114 tdmdn elektro-
din pitkittdisprofiilin kierteen noususta.

Tarkemmin sanottuna hitsauksen 11 mitat siddetiin
tdmdn suoritusmuodon mukaan seuraavalla tavalla. Kayttamdl-
14 tiettyjd hitsausmuuttujia, niin ettd saadaan minimile-
vyinen hitsaus 11, jolla on maksimi tunkeutuvuus ty&koh-
teen 8 metalliin, kierretty elektrodi 3 pannaan hitsaus-
prosessin aikana hitsauksen 11 pituusakselin p&dlle valo-
kaaren 7 palamisvyShykkeessd, niin ettd viiva, joka yhdis-
tdd elektrodin 3 kahden langan 2 pididen keskustat, tulee
hitsauksen 11 pituusakselille. Kierretyn elektrodin 3 jar-
Jestdmistd tdssd tapauksessa havainnollistetaan lihemmin
kuvissa 2, 3 ja 4. Kuvio 2 esittdi kierrettyd elektrodia,
jossa on kierteen nousu T ja ulostydntyvd osa Bl kosketus-
kdrkeen 5 ndhden. Kuviossa 3 esitetyssi kierretyn elektro-
din 3 poikkileikkauksessa elektrodin 3 muodostavat langat
2 on jdrjestetty samalla tavalla kuin tdmidn elektrodin paa-
typinnassa, mistd johtuen t&dssd kuvassa esitetylld vii-
valla 4, joka yhdistdd lankojen 2 poikkileikkausten kes-
kustat, on sama suunta kuin vastaavalla viivalla, joka vh-
distdd lankojen 2 keskustat elektrodin 3 piddtypinnassa,
ja sen vuoksi asian yksinkertaistamiseksi ja sen ymmidrtdmi-
sen helpottamiseksi elektrodin 3 pdidtypinnan 12 suuntaa
kuvataan tdmdn viivan 4 sijainnilla. Kun on kdytetty ku-

viossa 2 esitettyd kierretyn elektrodin 3 ulostydntSpituutta
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Bl ja kuvassa 3 esitettyd viivan 4 sijaintia, valmis-
tettu hitsaus 11 vastaa muodcltaan kuviossa 4 esitettyd
(kuviossa 4 esitetyn hitsauksen 11 pituusakseli on koh-
tisuora piirustuksen tasoon n&hden) ja silld (11)

on minimileveys, joka on merkitty Wl:11&.

Kun halutaan valmistaa sellainen hitsaus 11, jolla
on maksimileveys ja minimi tunkeutuvuus tydkappaleen 8
metalliin, kierretyn elektrodin 3 ulostydntdpituutta piden-
netddn tai lyhennetddn puolella kierteen noususta T. Tadmd
tapahtuu yksinkertaisesti nostamalla tai laskemalla koske-
tuskdrked 5 tai koko hitsauspoltinta tySkohteeseen 8 n&h-
den puolta elektrodin 3 kierteen noususta T vastaavan mdd-
rdn verran. Tdmd tapaus esitetddn kuvioissa 5, 6 ja 7.
Kuva 5 esittdd kierrettyd elektrodia 3, jolla on sama
kierteen nousu T ja uusi, lyhennetty ulostydnt&pituus B2,
joka on saatu laskemalla alaspdin hitsauspoltinta 6. T&ssda
tapauksessa kuviossa 6 esitetty viiva 4 on sijoitettu koh-
tisuoraan kuvion 7 esittdmdn hitsauksen 11 pituusakseliin
ndhden, mikd saa aikaan valokaaren 7 synnyttd&mdn la&mmdn
hajaantumisen ja tdmdn hitsauksen pituusakselille tulevan
ldmpdkeskittymisen vdhenemisen hitsauksen 11 leveyden W2
ollessa maksimi ja sen tunkeutumissyvyvden minimi.

Kun kierretyn elektrodin 3 ulostydntdpituutta muu-
tetaan mddralld, joka on pienempi kuin puolet elektrodin
3 kierteen noususta T, saadaan vidliarvoja hitsauksen 11
leveydelle W ja tunkeutumissyvyydelle edelldmainittuihin
arvoihin n&hden.

Seuraavassa esitetddn erikoisesimerkkejd hitsauk-
sen 11 mittojen mekaanisen sd&d6n suoritusmuodoista sda-
dén tapahtuessa nyt selostettavan valokaarihitsausmene-
telmdn mukaan muuttamalla kierretyn elektrodin 3 ulos-
tydntdpituutta.

Esimerkki 7

Sulava elektrodi 3, joka oli kierretty kahdesta,
halkaisijaltaan 4 mm terdselektrodilangasta 2, sydtettiin

etenevdnid pydrimisliikkeend niukkaseosteista terdstd ole-



10

15

20

25

30

35

* 72445
van tyokohteen hitsauspisteen suuntaan viivan 4 ja vas-
taavan viivan, joka yhdistd& elektrodilankojen 2 pdiden
keskustat, ollessa jédrjestetty hitsauksen 11 pituusakse-
lille. Valokaaren 7 voimanldhteenid kdytettiin tavanomais-
ta hitsaustasasuuntainta, jolla oli tasainen voltti-ampee-
rikdyrd. Valokaarihitsausprosessi tapahtui seuraavissa
olosuhteissa:

- hitsausvirta oli 1.200 A,
- valokaaren jdnnite oli 32 vV,

- hitsausnopeus oli 100 metrid tunnissa, ja

t

suojakaasuna kdytettiin piimangaanivirtausta.

Ndin valmistettu hitsaus 11 tdytti kaikki veden-
alaisena valokaarihitsauksena valmistettaville hitsauksil-
le asetetut vaatimukset ja silld oli seuraavat pididmitat:

- hitsauksen leveys oli 13 mm,
-~ tunkeutumissyvyys oli 7 mm, ja
- hitsauspisaran korkeus oli 3,3 mm.

Esimerkki 8

Hitsausolosuhteita muuttamatta edellid mainitut
parametrit omaavan kierretyn sulavan elektrodin 3 ulos-
tybntdpituutta lyhennettiin neljinneksellid sen kierteen
noususta T, jolloin viiva 4 tuli 45° kulmaan hitsauksen
11 pituusakseliin n&hden. Hitsausprosessin pddtyttyi
saatiin hitsaus 11, joka tdytti kaikki vedenalaisena va-
lokaarihitsauksena valmistettaville hitsauksille asetetut
vaatimukset, mutta tdssd tapauksessa silld oli toiset mi-
tat, toisin sanoen:

- hitsauksen leveys oli 17 mm,
~ tunkeutumissyvyys oli 5,5 mm, ja
- hitsauspisaran korkeus oli 2,5 mm.

Esimerkki 9

Samoissa hitsausolosuhteissa edelld mainitut para-
metrit omaavan, kierretyn sulavan elektrodin 3 ulosty®n-
tdépituutta lyhennettiin vield toisella neljdnneksellid sen

kierteen noususta T, jolloin viiva L tuli kohtisuoraan
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hitsauksen 11 pituusakseliin ndhden. Hitsausprosessin
pddtyttyd saatiin hitsaus 11, joka tdytti kaikki veden-
alaisessa valokaarihitsauksessa valmistettaville hit-
sauksille asetettavat vaatimukset, mutta jonka leveys

0li suurempi ja tunkeutumissyvyys pienempi kahteen edelld
esitettyyn esimerkkiin verrattuna, toisin sanoen:

- hitsauksen leveys oli 21 rm,

- tunkeutumissyvyys oli 4,5 mm, ja

- hitsauspisaran korkeus oli 2 mm.

Eriissi toisessa suoritusmuodossa, joka koskee hit-
sauksen 11 (kuv. 1) mittojen mekaanista sddtdd, kierretyn
sulavan elektrodin 3 pddtypinnan 12 suuntaa muutetaan va-
lokaaren 7 vyShykkeessd hitsauksen 11 pituusakseliin ndh-
den tasossa, joka on kohtisuora elektrodin 3 sydttdakseliin
nihden, kdintdmdlli t&td elektrodia sydttdakselinsa ympd-
ri 0-90° kulmassa.

Tarkemmin sanottuna hitsauksen 11 mitat sdddetddn
timidn suoritusmuodon mukaan seuraavasti: Kdyttdmdlla
tiettyjid hitsausparametrejd, niin ettd saadaan minimile-
vyinen hitsaus 11, jolla on maksimi tunkeutuvuus tyodkoh-
teen 8 metalliin, kierretty elektrodi pannaan hitsauksen
11 pituusakselin p#dlle valokaaren 7 vyBhykkeeseen, niin
ettd viiva, joka yhdistdd elektrodin 3 muodostavien kahden
langan 2 pdiden keskustat, tulee té&lle pituusakselille.
Kierretyn elektrodin 3 sijaintia tdssd tapauksessa havain-
nollistetaan lihemmin kuvioissa 8, 9 ja 10. Kuvio 8 esit-
t4id kierretyd elektrodia 3, jossa on kierteen nousu T
ja ulostydntyvd osa B2. Kierretyn elektrodin 3 ollessa
tydkohteeseen 8 n&hden kuvassa 8 esitetyssd asennossa ja
viivan L ollessa kuviossa 9 esitetyssd asennossa valmiin
hitsauksen 11 poikkileikkaus vastaa muodoltaan kuvassa
10 esitettyd (kuvassa 10 hitsauksen 11 pituusakseli on
kohtisuora piirustuksen tasoon ndhden), ja hitsauksella
11 on minimileveys, joka on merkitty Wl:114&.

Jos halutaan valmistaa sellainen hitsaus 11, jolla
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on maksimileveys ja minimi tunkeutuvuus tydkohteen 8 me-
talliin, kierrettyd elektrodia 3 kddnnetdidn sydttdakse-
linsa ympdri 90°. Timi tapahtuu yksinkertaisesti kaidn-
tdmdlld hitsauspoltinta 6 myStdpdivddn tai vastapdivdin.
Tdmd tapaus on esitetty kuvioissa 11, 12 ja 13. Kuv. 11
esittdd kierrettyd elektrodia 3, jolla on sama kierteen
nousu T ja ulostydntdpituus B2, mutta jota on kddnnetty
90° kuvassa 8 esitetyn elektrodin asentoon ndhden. T&ssi
tapauksessa kuvassa 12 esitetty viiva L on jdrjestetty
samalla tavalla kuin edelld mainitussa hitsauksen 11 mit-
tojen sddd6n suoritusmuodossa, toisin sanoen kohtisuo-
raan kuvassa 13 esitetyn hitsauksen pituusakseliin n&hden
valmiin hitsauksen 11 leveyden W2 ollessa maksimi ja tun-
keutumissyvyyden minimi.

Kun kierrettyd elektrodia 3 kddnnetdidn sydttdakse-
linsa ympdri sellaisissa kulmissa, jotka ovat 0-90° vali-
arvoja, voidaan hitsauksen 11 leveydelle W ja tunkeutumis-
syvyydelle saada vdliarvoja.

Seuraavassa esitetddn erikoisesimerkkejd hitsauksen
11 mittojen mekaanisen s3diddn suoritusmuodoista siiddn
tapahtuessa ehdotetun valokaarihitsausmenetelmdn mukaan
kddntdmdllsd kierrettyd elektrodia 3 sydttbakselinsa ympéri.

Esimerkki 10

Sulava elektrodi 3, joka oli kierretty kahdesta,
halkaisijaltaan 4 mm terdselektrodilangasta, svStettiin
etenevdnd pySrimisliikkeend niukkaseosteista terdstd ole-
van tyBkohteen hitsauspisteen suuntaan viivan L ollessa
jdrjestetty hitsauksen 11 pituusakselille. Valokaaren 7
voimanldhteend k&dytettiin tavanomaista hitsaustasasuun-
tainta, jolla oli tasainen voltti-ampeerikdyrd. Valokaari-
hitsausprosessi tapahtui seuraavissa olosuhteissa:

- hitsausvirta oli 1.200 A,
- valokaaren jdnnite oli 32 V,

- hitsausnopeus oli 100 metrid tunnissa, ja

suojakaasuna kdytettiin piimangaanivirtausta.
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Ndin valmistettu hitsaus 11 tdytti kaikki vedenalai-
sessa valokaarihitsauksessa valmistettaville hitsauksil-
le asetetut vaatimukset ja silld oli seuraavat pddmitat:
- hitsauksen leveys o0li 13 mm,
- tunkeutumissyvyys oli 7 mm, ja
- hitsauspisaran korkeus oli 3,3 mm.

Esimerkki 11

Hitsausolosuhteita ja edelld mainitut parametrit
omaavan, kierretyn sulavan elektrodin 3 ulostydntdpituut-
ta muuttamatta tdt4d elektrodia kdinnettiin 45° hitsauksen
11 pituusakseliin ndhden, jolloin viiva L tuli t&hdn akse-
liin n&hden mySs 45° kulmaan. Hitsausprosessin pddtyttyéd
saatiin hitsaus 11, joka tdytti kaikki uppovalokaarihit-
sauksessa valmistettaville hitsauksille asetetut vaati-
mukset, mutta tdssd tapauksessa sillid oli toiset mitat,
toisin sanoen:

- hitsauksen leveys o0li 17 mm,

- tunkeutumissyvyys o0li 5,5 mm, ja

- hitsauspisaran korkeus oli 2,5 mm.
Esimerkki 12

Samoissa hitsausolosuhteissa k&&nnettiin samat
parametrit omaavaa, kierrettyd sulavaa elektrodia 3 hit-
sauksen 11 pituusakseliin n&hden 90°, jolloin viiva L tuli
t&h&dn akseliin n&hden myls 90° kulmaan. Hitsausprosessin
pddtyttyd saatiin hitsaus 11, joka tdytti kaikki veden-
alaisessa valokaarihitsauksessa valmistettaville hitsauk-
sille asetettavat vaatimukset, mutta jonka leveys oli
suurempi ja tunkeutumissyvyys ja hitsauspisaran korkeus
olivat pienemmdt kahteen edelld esitettyyn esimerkkiin
verrattuna, toisin sanoen:

- hitsauksen leveys oli 21 mm,
- tunkeutumissyvyys oli 4,5 mm, 3ja
- hitsauspisaran korkeus oli 2 mm.
Ndin ollen edelld selostetut hitsausmittojen mekaa-

nisen sdadoén suoritusmuodot antavat samanlaiset tulokset,
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ja vield tdrkedmpdd on, ettd ne vaikuttavat tehokkaas-

ti hitsausmittoihin. Esimerkiksi hitsausleveyden sdato-
kerroin on edelld mainituissa esimerkeissd yli 1,5 mo-
lemmille suoritusmuodoille. N&md& mekaanisen saadoén suo-
ritusmuodot ovat verrattain yksinkertaisia, mikd on
erittdin tdrkedi hitsattaessa suhteellisen ahtaissa
paikoissa eri kohdissa olevia liitoksia. Ne soveltuvat
1is3ksi hitsauslaitteiden sidtdmiseen sekd ennen hitsaus-
ta ettd sen aikana.

Kuviossa 14 esitetdin nyt selostettavan keksinndn
mukaisen valokaarihitsausmenetelmé&n soveltamiseen suun-—
niteltu laite, joka on tarkoitettu asennettavaksi tela-
koille ja suorittaa niukkaseosteisesta terdksestd valmis-—
tettujen laivan rungon eri komponenttien puoliautomaattis-
ta hitsausta, sekd kdsittdd taipuisalla ohjausletkulla 4
hitsauspolttimeen 6 yhdistetyn sybttdmekanismin 1. Syot-
t&mekanismi 1 kdsittdid kotelon 13, jossa on akselin 15 ké&-
sittivd sdhkdkdyttdmoottori, kaksi hammaspydrdryhmdd ka-
sittdva vaihteisto 16 ja kaksi sydttdrullaa 17a ja 17b,
jotka on kiinnitetty vastaavasti akseleihin 18a ja 18b,
jotka on yhdistetty, edelld mainituilla hammaspyodrdryh-
milli kdyttbmoottorin 14 akseliin 15. Sydttoérullat 17
siirtivit kierrettyd sulavaa elektrodia 3 eteenpdin
tdmdn sydttdakselia pitkin, joka on merkitty X:114.

Vaihteiston 16 ensimmidinen hammaspydrdryhmd, joka
saa aikaan sydttdrullien pydrimisen akseleissaan samaan
suuntaan, kdsittdd kdyttdosan 19. Se on kupin mucoctoinen
osa, jossa on ulospdin suuntautuva, keskelld sijaitseva
lieridn muotoinen, aksiaalisen l&pimenevdn reidn 21 k@sit-
tivia uloke 20, ja kaksi pySredad hammasrivid, joista toinen,
ulkorivi 22, on tehty tdmdn osan ulkopintaan, ja toinen,
sisdrivi 23, on tehty sen sisdpintaan. Tdmd hammaspydra-
ryhmd k&sittdd myds kaksi kdytettdvdd osaa, toisin sanoen
osat 24a ja 24b, jotka ovat lieridhammaspydrid ja joiden

halkaisija on pienempi kuin kdyttdosan 19 halkaisija. Ndma
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lieriShammaspydrédt on sijoitettu kdyttdosan 19 sisdpuo-
lelle sen sisihammasriviin 23 hammastuvina ja kiinnitetty
jdykdsti sydttérullien 17a ja 17b vastaavien akselien 18a
ja 18b vastaaviin pddtyosiin kiytettidvien osien 24 ollessa
sijoitettu samalle puolelle sydttdrullia 17, kuten piirus-
tuksessa esitetidn.

Kdyttbosan 19 keskiuloke 20 on sijoitettu liuku-
laakeriin 25, joka on puristettu reikiin 26, joka on tehty
kotelon 13 alaseinimiin (piirustuksen mukaisesti) ja jonka
akseli on samalla kohdalla sybttbakselin X kanssa. Tamin
vuoksi kdyttdosa 19 pystyy suorittamaan pySrimisliiketti
sySttdakselin X ympéri. Kdytttosa 19 on kytketty kinemaat-
tisesti kdyttdmoottorin 15 akseliin 15 vidlilieriBhammaspy&-
rdlld 27, joka on kiinnitetty akseliin 15 ja hammastuu kidyt-
tSosan 19 ulompaan hammasriviin 22. KayttSosan 19, kiytet-
tdvien osien 24 ja vdlihammaspydrdn 27 keskiniinen sijain-
ti niiden kytkent&dtasossa on esitetty kuvassa 15, jossa
mainitut osat on kuvattu poikkileikkauksena kuvan 14 lin-
jJaa XV-XV pitkin. N&in ollen mainitusta kytkennisti joh-~
tuen vaihteiston 16 ensimmiisen hammaspySrdryhmin kiytts-
O0san 19 pySriessd sydttdrullat 17 (kuv. 14) voivat suorit-
taa pydrimisliikettd akseliensa ympdri samaan suuntaan.

Vaihteiston 16 toinen hammaspySrdryhmi, joka saa
aikaan molempien sydttdrullien 17 synkronisen py&rimisen
elektrodin 3 sydttdakselin X ympdri, kdsittdd kdytto-
osan 28, joka on lieriéhammaspyéré, joka on kiinnitetty
kdyttdmoottorin 14 akseliin 15, ja k&ytettdvdn osan 29,
joka on my8s lieriBhammaspy®drid, joka hammastuu kdytts~
Osaan 28 ja jossa on aksiaalinen ldpimenevd reikid 30 ja
kaksi diametraalisesti vastakkaista, sen runkoon tehtyi
reikdd 3la ja 31b. Rei'iss&d 3la ja 31b on niihin puriste-
tut liukulaakerit 32a ja 32b ja sySttdrullien 17a ja 17b
vastaavat akselit 18a ja 18b ndihin laakereihin vdljasti
sovitettuina. Lipimenevien reikien 31 sijoitus kidytettidvissi
osassa 29 ja kdytttosan 28 ja kdytettivin osan 29 keskindi-
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nen sijainti niiden kytkentidtasossa on havainnollistettu
kuvassa 16, jossa mainitut osat on esitetty leikkauksena
kuvan 14 linjaa XVI-XVI pitkin.

Laakereihin 32 sijoitettuja akselien 18 pditd vas-
takkain olevat akselien 18 pddt (kuv. 14) on kytketty
vdljdsti levyyn 33 akselien 18a ja 18b ndiden pdiden ol-
lessa kiinnitetty vastaavasti levyn 33 runkoon liukulaake-
reihin 34a ja 34b, jotka on puristettu vastaavasti rei-
kiin 35a ja 35b, jotka on tehty diametraalisesti t&hdn le-
vyyn. Reidt 35 on luonnollisesti sijoitettu samalle etdi-
syydelle levyn 33 akselista kuin kdytettdvdn osan 29 reidt
31. Koska sydttdrullien 17 akselien 18 toiset pddt on kiin-
nitetty kdytettdvddn osaan 29 ja niiden toiset piit levyyn
33, kaytettdvd osa 29 ja levy 33 muodostavat yhtendisen

vksikdn.

Levyn 33 keskelld on aksiaalisen lidpimenev3n reidn (37)

kdsittdvd lieridn muotoinen uloke 36, joka on kiinnitetty
liukulaakeriin 38. Laakeri 38 on puristettu l&pimeneviin
reikddn 39, joka on tehty kotelon 13 yldosaan (piirustuk-
sen mukaan) ja jonka akseli on samalla kohdalla edellid mai-
nitun sydttdakselin X kanssa. N&in ollen, koska levy 33

ja kdytettdvd osa 29 on kytketty sydttdrullien 17 akseleil-
la 18 samaksi yksikdksi tdmén akselin ollessa samalla koh-
dalla sySttdakselin X kanssa, sydttdrullat 17 voivat vaih-
teiston 16 toisen hammaspydrdryhmdn kdyttdlevyn 28 pyo-
riessd suorittaa synkronista pySrimisliikettd mainitun
akselin ympdri.

Alan asiantuntijat ymmdrtdvat, ettei t&ssd esitet-
ty sybttbmekanismin 1 vaihteiston 16 erikoisrakenne ole
ainoa mahdollinen. Ndin ollen esimerkiksi vaihteiston 16
hammaspySrdryhmdt voidaan jarjestdd muilla tavoilla muun-
laisilla hammaspy®rilld. Vield tdrkedmpdd on kuitenkin,
ettd hammaspyodrdkdyttdjen tilalla voidaan kayttdd muita
hammaskdyttblaitteita ja kitkan kdytt&6n perustuvia kdyt-
tolaitteita, mutta vaihteiston 16 toiminnan pdédperiaate

on kuitenkin sdilytettdvd td&mdn periaatteen perustuessa
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siihen ettd kdytettyjen kdyttdlaitteiden on saatava
aikaan sy6ttdrullien samanaikainen py&rintd akseliensa
ympdri samaan suuntaan ja ndiden rullien synkroninen py&-
rintd tarvittavilla nopeuksilla sydttdakselin X ympéri.

Jokainen sy&ttdrulla 17 on lierid, jonka kehdpin-
taan on tehty monikierrekierteitys vierekkdisind urina
40, jotka ovat poikkileikkaukseltaan puoliympyrdn muotoi-
sia. Tdmdn monikierrekierteityksen kierteen nousu vastaa
muodostettavan, kierretyn sulavan elektrodin 3 kiertei-
tyksen kierteen nousua. Alan asiantuntijat tietdvdt hyvin,
ettd monikierrekierteityksen kierteiden lukumddrdn on ol-
tava erilainen jokaisessa eri tapauksessa, ja ettd rullien
17 halkaisija, elektrodilangan 2 halkaisija ja muodostet-
tavan, kierretyn elektrodin 3 kierteen nousukulma middrdi-
vdt sen lopullisesti. Sy6ttdrullat 17 on asennettu niin,
ettd niiden kehdpintojen v&dliin muodostuu rako 41, jonka
leveys mddrdytyy kierretyn elektrodin 3 kokonaishalkaisi-
jan mukaan ja jonka ansiosta elektrodi 3 menee niiden
rullien kierteisiin.

Syb6ttdmekanismin 1 kotelossa 13 (kuv. 14) on sen
yldosaan (piirustuksen mukaan) levyn 33 keskelld olevan
lieridn muotoisen ulokkeen 36 yldpuoclelle kiinnitetty
sy6ttdéholkki 42. Sydttdholkin 42 ldpimenevd reikd 43,
jonka ldpi elektrodilangat 2 menevdt sydttdmekanismiin 1
ja jonka akseli on samalla kohdalla syottdakselin X kans-
sa, on muotoiltu katkaistuksi kartioksi, jonka pintaan
on tehty ohjausurat 44 (kuv. 18). Ohjausurat 44 estdvit
sybttoholkin 42 ldpi menevien elektrodilankojen 2 siirty-
misen reidssd 43 tdmdn holkin akselin ympdri. Ohjausurien
44 lukumddrd vastaa kierretyn elektrodin 3 muodostamiseen
kdytettyjen elektrodilankojen 2 mddrda.

Syottdholkki 42 voidaan valmistaa myds lieridnd,
johon on tehty erilliset l&dpimenevdt ohjausreidt 45 (kuv.

19) ijokaista elektrodilankaa 2 varten ohjausurat 44 kd-

sittdvdn, ldpimenevdn reidn 43 asemesta, reikien 45 ollessa
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jdrjestetty tdmdn lieridn runkoon sen akselin ympédrille
tiettyyn kulmaan tdhdn akseliin ndhden ja niiden luku-
midrdn vastatessa kdytettyjen elektrodilankojen 2 luku-
miiridi. Yksinkertaisimmassa tapauksessa syottdholkin 42
ldpimenevd reikd 43 (kuv. 14) voidaan yleensa tehdd auk-
kona, jonka leveys vastaa t&mdn holkin Jdpi menevien
elektrodilankojen 2 halkaisijaa.

Taman vuoksi, koska sydttdholkin 42 reidn 43 akse-
lit, kdytettdvidn osan 29 aksiaalinen ldpimenevd reikd 30
ja kdyttdosan 19 aksiaalinen l&pimenevd reikd 2] ovat sa-
massa linjassa edelld mainitulla sybttoakselilla X, nama
reiit muodostavat sydttdmekanismin 1 yhtendisen kanavan.
Tihdn kanavaan erillisind elektrodilankoina 2 sydtettava
sulava elektrodi 3 ldhtee siitd yhtend kierrettynd elektro-
dina.

Sydttdmekanismin 1 kotelon 13 alaosa (piirustuksen
mukaan) on vhdistetty tavanomaista tyyppid@ olevaan taipui-
saan ohjausletkuun 4, joka on tarkoitettu sy&ttédmddn kier-
retty sulava elektrodi 3 hitsauspisteeseen 1iittidn 46 la-
pi, jonka keskelld on ldpimenevd reikd 47, jonka halkai-
sija vastaa kdyttdosan 19 aksiaalisen reidn 21 halkaisijaa
ja jonka akseli on samalla kohdalla sybttoakselin X kanssa.
Taipuisa ohjausletku 4 on tiukaksi kierretty terdslanka-
kierukka, jonka terdslangan poikkileikkaus on joko pyodred
tai nelikulmainen ja jonka ympdrilld on kotelo, joka es-
t44 kierukan laajentumisen pituussuuntaan, ja suojavaippa,
joka on jirjestetty sama-akselisena sen ulkopuolelle. Kun
kierretyn elektrodin 3 muodostavien lankojen 2 halkaisija
on noin 2 mm, taipuisan ohjausletkun 4 pituus voi olla
jopa 35 metrid.

Taipuisa ohjausletku 4 on yhdistetty toisesta pdds-
tisin kosketuskdrjelld 5 varustettuun hitsauspolttimeen 6.
Tamin keksinndn mukaan kosketuskdrki 5 kdsittdsd kosketus-
hylsyn 48, jonka sis&lld on kosketuskanava 49, jonka pin-

taan on tehty monikierrekierteitys, jonka halkaisija, kier-
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teen nousu ja kierteiden lukumdiri vastaavat sybtto-
mekanismissa 1 muodostetun Ja mainitun kdrjen ldpi mene-
vdn kierretyn elektrodin 3 halkaisijaa, kierteen nousua
ja kierteiden lukumH&ris. Nyt kdsiteltdvissid laitteessa
kosketuskanavan 49 kierteiden lukumiiri on kolme, kuten
kierretyssd elektrodissa 3. Kosketuskanavan 49 muoto on
esitetty ldhemmin kuvassa 20, joka havainnollistaa pituus-
leikkausta kosketushylsystd 48 timin holkin akselin l&8pi
menevdn tason avulla esitettynd ja kuvassa 21, joka esit-
tdd poikkileikkausta kosketushylsystd 48. Toisin sanoen,
kosketuskanavan 49 kierrepinta vastaan kierretyn elektro-
din 3 kierrepintaa. Kosketuskanavan 49 tillainen profiili
on mahdollinen vain silloin, kun kosketuskdrjen 5 lidpi me-
nevd kierretty elektrodi 3 suorittaa etenevii pySrimislii-
kettd.

Kuv. 22 esittdd kosketushylsyji (pddtykuva) edellid
mainitun tyyppistd kosketuskidrkeid varten, joita on kdy-
tettdvd, jos kierretty sulava elektrodi koostuu kahdesta
(kuv. 22a), kolmesta (kuv. 22b) ja seitsemdstid (kuv. 22c¢)
elektrodilangasta.

Kuviossa 14 esitetyssid kosketuskidrkirakenteessa
5 tdmd kdrki kdsittdd mySs lieridn muotoisen kotelon 50,
joka ympdr&i kosketushylsyd 48, joka pystyy siirtymdidn
tdmédn kotelon seindmii pitkin. Xotelossa 50 on siihen si-
joitettu jousto-osa 51, joka on kokoonpuristettu kierukka-
jousi, joka on kiinnitetty koteloon 50 tidmidn seinidmidin
kiinnitetyn vdlilevyn 52 avulla. Jousto-osa 51 koskettaa
kosketusnylsyn 48 pddhdn ja synnyttdd siten tietyn voiman,
Joka suuntautuu kierretyn elektrodin sydttdakselia pitkin
ja saa aikaan kosketuskanavan 49 kierteiden puristumisen
elektrodin kierrepintaa vasten.

Kuviossa 23 esitetyssd rakenteessa kosketuskirki 5
kdsittdd myds lieriSkotelon 50, joka on kosketushylsyn 48
ympdrilld. Kuitenkin t&dssd tapauksessa kosketushylsyyn

48 on sen ulkopintaan, joka koskettaa kotelon 50 sisdpin-
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taan, tehty ulkokierteet 53. Kotelon 50 sisdpinnassa on
my8s kierteet 54, joiden halkaisija ja kierteen nousu
vastaavat kosketushylsyn 48 ulkokierteiden 53 halkaisijaa
ja kierteen nousua ja jotka Jiittyvat hylsyn 48 ulkokier-
teisiin kierteiden 53 nousun ja vastaavasti kierteiden 54
nousun ollessa valittu kosketushylsyn 48 sisdlld olevan
kosketuskanavan 49 kierteiden nousua tai toisin sanoen kier-
retyn elektrodin 3 kierrepinnan nousua pienemmdksi.

Ehdotetun valokaarihitsausmenetelmdn soveltamiseen
tarkoitettu laite toimii seuraavasti:

Ennen hitsausta ja sy&ttdmekanismin 1 (kuv. 14)
kdynnistdnistd osa jokaista elektrodilankaa 2 puretaan rul-
lista, joita ei ole esitetty piirustuksessa, ja lankojen
pdit ohjataan sy&ttSholkin 42 lipimenevdn reidn 43 kautta.
Tamin jdlkeen elektrodilankojen 2 pdat reneviat levyn 33
lieridulokkeen 36 aksiaalisen ldpimenevdn reidn 37 kautta
ja ne ohjataan sydttérullien 17a ja 17b vdlissd olevaan
aukkoon 41. Vaihteiston 16 kdyttdmecottori 14 kytketddn
sitten kiinni. KidyttSmoottorin 15 akselin 15 pySriessa
kdyttdhammaspydrd 28 ja hammaspydrd 27, jotka on kiinni-
tetty t3hidn akseliin, alkavat pyoria.

Kun vaihteiston 16 toisen hammaspy®rdryhmd@&dn kuulu-
va kdyttdosa 28 pyodrii, tdman hammaspydrdryhmdn siihen ham-
mastuva kidytettdvd osa 29 ja myds levy 33 ja sydttdrullat
17, jotka on kytketty kdytettdvddn osaan 29 samaksi yksi-
kdksi, alkavat pydrid sydttdakselin X ympdri. Td116in,
kuten kuvassa 16 esitetdin, kdyttdosan 28 pyOriessa
mydtépdivddn kdytettdvd osa 29 pydrii vastapdivddn. Kos-
ka toisaalta elektrodilangat 2 (kuv. 14) eivdat pddse siir-
tymddn sybttSholkin 42 aksiaalisessa reidssd 43 tdmdn ak-
selin ympdri, joka on samalla kohdalla sy&ttdakselin X
kanssa, ja koska taas toisaalta elektrodilankojen 2 pddt
puristuvat sydttdrullien 17 viliseen rakoon 41, niin levyn
33 pydriessd langat 2 kiertyvit elektrodiksi 3 sydttdhol-

kin 42 ja sydttdrullien 17 vdlisessd osassa.
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Samanaikaisesti vaihteiston 16 ensimmdiseen ham-
maspySrdryhmddn kuuluvan hammaspy&rdn 27 pyOrimisliike
siirtyy kdyttdosaan 19. Kun kdyttdosa 19 pydrii, kdytettd-
vdt osat 24, jotka hammastuvat sen sisdhammasriviin 23
ja jotka on kiinnitetty sy&ttdrullien 17 akseleihin 18,
alkavat myds pydrii sy6ttdrullien 17 pyOriessd akseleis-
Saan samaan suuntaan. T&118in, kuten kuviossa 15 esite-
tddn, hammaspySrin 27 pySriessd myStidpdiviin kadyttbosa
19 pybrii vastapdiviin, ja mySs kdytettdvit osat 24 pyOri-
vdt vastapidiviidn. Sy6ttdrullien 17 (kuv. 14), joiden kehi-
pinnoissa on monikierrekierteitys, pydriessd omissa akse-
leissaan ne puristuvat kierrettyihin elektrodilankoihin 2,
jotka ovat niiden vilisessi raossa 41, ja tydntdvit ne
ulos tdstd raosta valmiiksi kierrettynd elektrodina 3,
joka suorittaa niiden kanssa yhteistd etenevidid pydSrimis-
liiketts.

Ndin ollen edelli esitetystd johtuen vaihteiston
16 toinen hammaspy8r&ryhméd, joka kdsittii kdyttbosan 28
Ja kdytettdvdn osan 29 aiheuttaa sySttdrullien 17 pydrimi-
sen sySttdakselin ympdri ja saa talli tavalla aikaan lan-
kojen 2 kiertymisen elektrodiksi 3, kun sen sijaan vaih-
teiston 16 ensimmidinen hammaspySrdryhméd, joka kasittii
kdyttbosan 19 ja kdytettdvdt osat 24, aiheuttaa syotto-
rullien 17 pySrimisen akseleissaan ja saa td114 tavalla
aikaan kierrettdvin elektrodin 3 sySttdmisen haluttuun
suuntaan. Vaihteiston 16 toiminta muistuttaa jossain
mddrin yleisesti tunnetun planeettapydrdstéryhmin toimin-
taa osan 19 toimiessa planeettapy8ridstdn keskipySrdnd,
Oosien 24 toimiessa kiertopydrini ja osan 29 toimiessa pla-
neettapySrdstdn tukiosana.

Kun kierretty elektrodi 3, joka suorittaa kier-
reliikettd, on tullut ulos sydttdrullien 17 vidlisestd
raosta 41, se menee sydttSakselia X pitkin perdkkdin rei-
kien 30, 21 ja 47 l&pi ja tulee taipuisaan ohjausletkuun 4.
Ohjausletkun 1&pi menty&in kierretty elektrodi 3 tulee hit-
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sauspolttimen 6 kosketuskdrkeen 5 ja tarkemmin sanottuna
kosketushylsyn 48 kosketuskanavaan 49, puristuu t&hin
kierrekanavaan 49 ja joutuu hyvddn liukukosketukseen ta-
mdn kanavan sisdpinnan kanssa melkein kauttaaltaan ulko-
pinnastaan (luonnollisesti siltd osalta pituuttaan, joka
vastaa kanavan 49 pituutta). Kosketushylsyn 48 ja kierre-
tyn elektrodin 3 vdlisen sdhkdkosketuksen luotettavuus var-
mistetaan my8s jousto-osalla 51, joka synnyttdd pysyvédn
voiman, joka suuntautuu elektrodin 3 sydttdakselia pitkin
ja puristaa kosketuskanavan 49 kierrepinnan elektrodin 3
kierrepintaa vasten.

Kierreliitd&nndllad (kuv. 23), jonka kosketushylsyn
48 ulkokierteet ja tdmidn holkin ympidrillid olevan kotelon
50 sisdkierteet 54 ovat muodostaneet , on samanlainen vai-
kutus kuin jousto-osalla 51. T&ssd rakenteessa elektrodin
3 sybttdakselia pitkin vaikuttavan puristusvoiman jatku-
vuus varmistetaan tdmdn kierreliitdnndn itsekiristymisells,
joka syntyy elektrodin 3 etenevdn pydrimisliikkeen aikana
ja saa aikaan kosketushylsyn 48 asennon mddrdytymisen kiin-
teddn koteloon 50 ndhden. Mainitun kierreliitdnndn kier-
teen nousun ja kosketushylsyn kierteiden nousun v&linen
tietty suhde valitaan kosketuskdrjen 5 toiminnan erikois-
olosuhteiden, ohjausletkun 4 (kuv. 14) sekd kierretyn elek-
trodin halkaisijan ja pituuden mukaan ja niin edelleen.

Nyt on kuitenkin huomattava, ettei aina tarvita erikois-
laitteita, joilla saadaan aikaan elektrodin 3 puristumi-
nen kosketuskdrked 5 vasten.

Ohjausletkun 4 sisdhalkaisija on aina vdhan suu-
rempi kuin kierretyn elektrodin 3 suurin halkaisija, mika
on tdrkedd elektrodin 3 sydttdmiseksi normaalisti letkun
ldpi. Tdstd johtuen ja lisdksi siitd syystd, ettd elektro-
di 3 tukeutuu kosketuskdrjessd 5 olevan kosketushyslyn 48
kierteitd vasten, kun k&ytetddn riittdvdn pitkdd elektro-
dia 3 ja letkua 4, elektrodi 3 on jdrjestetty letkuun 4

niin, ettd silld on aina aaltomainen pitkittdisprofiili,
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toisin sanoen t&dssd tapauksessa letkussa 4 olevan elektro-
din 3 pituus on aina jonkin verran letkun pituutta suu-
rempi. Jos tdmd pituusero on suurempi kuin kierretyn elek-
trodin kierrepinnan kierteen nousu, niin aaltomaisessa
kierretyssd elektrodissa 3 syntyvd tietty kimmovoima
riittdd saamaan aikaan elektrodin 3 halutun puristumisen
kosketushylsyn 48 pintaa vasten suhteellisen kauan, joten
lisdpuristuslaitteita ei tarvita. Tdst3d tapauksesta voi-
daan mainita esimerkkind k&sin suoritettava puoliautomaat-
tinen hitsaus.

Jos kdytetddn verrattain lyhyttd ohjausletkua 4 ja
kierrettyd elektrodia 3, kuten automaattisessa hitsaukses-
sa on laita, jolloin ndiden pituusero on pienempi kuin kier-
retyn elektrodin 3 kierteen nousu, tai jolloin elektrodi 3
ei ole lainkaan aaltoileva, on pakko kdyttdi edelld mai-
nittuja puristuslaitteita. T&md johtuu siitd, ettd koske-

-

tuskdrjen 5 toiminnan aikana esiintyvdn kitkan aiheuttaa-
man, vdistdmdttOmdsti tapahtuvan luonnollisen kulumisen
vuoksi kierretyn elektrodin 3 ja kosketushylsyn 48 muodos-
tamaan ruuvipariin tulee tietty holkkuma, joka aiheuttaa
tdmdn parin s&hkokosketuksen heikentymisen ja hiiritsee
tdstd johtuen koko hitsausprosessia.

Ndin ollen erikoispuristuslaitteen kidyttdmiseen tai
sen poisjdttdmiseen liittyvd probleema olisi ratkaistava
hitsauslaitteen k&dyttdtarkoituksesta, rakenteesta ja
kdyttdsovellutuksesta riippuen. Tdssd yhteydessd on li-
sdksi huomattava, ettd kosketuskanavan 49 kierremuodosta
johtuen sen pinnan luonnollinen kuluminen voi olla puris-
tuslaitteita kdytettdessd hyvin suuri. Tdmd kuluminen
sallitaan siihen pisteeseen saakka,jolloin todellista
kierrepintaa on vield jdljelld ja jolloin se pystyy vield
suorittamaan sille kuuluvat toiminnot. Tdstd johtuen tadl-
laisen rakenteen kosketuskdrjen 5 kdytt6ikd on moninkertai-
nen tavanomaisten kosketuskdrkien kdyttdikddn verrattuna.

Tdmd on hyvin tdrkedd lukuisissa valokaarihitsaussovellu-
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tuksissa, nimenomaan suoritettaessa valokaarihitsausta
linjavalmistuksessa, jolloin kulunutta kdrked vaihdettaes-
sa koko tuotantolinja on pakko pysdyttdd, mikd aiheuttaa
ylimddrdisid tuotantokustannuksia.

Tdmidn keksinndn mukaisella valokaarihitsausmene-
telmdlld ja -laitteella saadaan seuraavat edut aikaisempiin
menetelmiin ja laitteisiin wverrattuna.

Ensinndkin on huomattava, ettd sovellettaessa peri-
aatetta, jonka mukaan yhdistetddn samaksi toiminnoksi su-
lavan nippuelektrodin sydttd ja kaikkien elektrodilankojen
kiertdminen yhdeksi kierretyksi elektrodiksi, joka suorit-
taa etenevdd pySrimisliikettd, ehdotettu menetelmd ei vaa-
di monimutkaisia erikoislaitteita elektrodilankojen eril-
listd, etukdteen suoritettavaa kiertdmistd@ ja kierrettyjen
elektrodien t&hdn liittyvdd puolaamista varten.

Ehdotettu menetelmd antaa paremmat edellytykset
kierretyn elektrodin tyontdmiseksi ohjausletkujen 1l&pi
sydttdyksikdn ja sydtetyn elektrodin vdlisestd suuremmas-
ta kosketuspinta-alasta johtuen, minkd vuoksi elektrodin
letkun l3pi tydntdvd voima kasvaa jyrkdsti. Tdstd johtuen
hitsauspolttimien suuremman toimintas&dteen omaavien hitsaus-
laitteiden kehittdmiseen liittyvd probleema pystytddn rat-
kaisemaan onnistuneesti yksinomaan yhtd tydnt&sydttdmekanis-
mia kdyttamalld.

Ehdotettu menetelmd takaa myds hitsausprosessin sta-
biilin suorittamisen sen vuoksi, ettd ensinndkin elektro-
di sybBtetdidn valokaarivydhykkeeseen vakionopeudella, kos-
ka elektrodin luistaminen syStt&mekanismissa on tdysin eli-
minoitu koko hitsausolosuhteisiin liittyvdlld alueella,
ja toiseksi, koska elektrodin ja kosketuskdrjen vdlinen
sihk8kosketus saadaan hyvin luotettavaksi sen vuoksi, et-
td elektrodi koskettaa kdrkeen kierrepinnassa.

Lisdksi ehdotettu menetelmid parantaa huomattavasti
hitsausnopeutta (nimenomaan suhteellisen ahtaissa paikois-

sa suoritettavassa hitsauksessa), koska voidaan kdyttaa



10

20

25

30

35

% 72445
kierrettyjd elektrodeja, joiden kokonaispoikkileikkaus-
pinta~ala on huomattavan suuri, jopa 150 mm2 sekd
6.000 A ja suurempiakin hitsausvirtoja (elektrodin
poikkileikkauspinta-alasta riippuen), ja koska hitsaus
pystytddn suorittamaan k&yttdmilli nopeuksia, jotka ovat
1000 metrid tunnissa ja enemminkin. TH114 menetelmdlls
voidaan suorittaa sekd rauta- ettji kirjometallien ja
erilaisten n&4ihin metalleihin perustuvien seosten suoja-
kaasu- ja vedenalaista valokaarihitsausta hitsaussaumojen
muodostuessa laadultaan hyviksi ja niiden reunojen olles-
sa valmistettu kaikille perinteisille hitsausmenetelmille
tyypillisilld normaalitavoilla.

Hitsausmittojen s#4d6n tavanomaisten menetelmien
ohella ehdotetulla menetelmdlli saadaan yksinkertainen
ja tehokas mekaaninen si&td melko laajalle alueella. Til-
lainen sddtd ei edellytd hitsaajilta korkealuokkaista am-
mattitaitoa, koska hitsauslaitteen kdyttd on tullut tuntu-
vasti helpommaksi. Lis&ksi nyt kdsiteltdvin menetelmdn mu-
kainen sddtd mahdollistaa hitsausmittojen valvonnan yksin-
kertaistamisen ja automatisoinnin seki sen suorittamisen
hitsaussaumojen valmistettujen reunojen mittojen muutok-
sien mukaisesti.

Tdmdn menetelmidn soveltamiseen kdytettdvd laite
on rakenteeltaan yksinkertaisempi, sen raaka-aineiden
ominaiskulutus on pienempi ja kdyttdikd huomattavasti pi-
tempi.

Kaikki ndmd piirteet tekevidt yhdessi mahdolliseksi
hitsausprosessin automatisoinnin kokonaan ja sen suorit-
tamisen sySttdmdllid suuren poikkileikkauspinta-alan ka-
sittdvdd kierrettyd elektrodia pitkien onjausletkujen l&pi
ndiden taipuisuuteen vaikuttamatta seki automatisoidun
hitsauksen sovellutuskentidn tuntuvan laajentamisen hit-
sauspolttimien koon pienentymisen vuoksi, mihin voidaan
pddstd asentamalla elektrodin sySttdmekanismi suuren kapa-
siteetin omaavien ja hitsauspaikasta huomattavalla etdisyy-

delld olevien elektrodilankarullien vilittdmiin ladheisyyteen.
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Vaikka edelld onkin esitetty kuvien avulla ja selos-
tettu tiettyjd t&hdn keksintddn liittyvia suoritusmuotoja,
niin alan asiantuntijat ymmirtdvdt, ettd niistd voidaan
tehdid erilaisia muunnelmia ja sen vuoksi keksintd ei ole
tarkoitettu rajoittumaan edellé kisiteltyyn valokaari-
hitsausmenetelmdn ja -laitteen kuvaukseen eikd sen yksi-
tyiskohtiin Jja niisti voidaan poiketa seuraavissa patent-
tivaatimuksissa midritellyissd keksinndn ajatuksen ja suo-

japiirin puitteissa.
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Patenttivaatimukset:

1. Valokaarihitsausmenetelmé, jossa valokaaren vy o=
hykkeeseen sy&tetdin kierretty sulava elektrodi, joka on
muodostettu kahdesta tai useammasta eristdmdttdmistd elek-
trodilangasta ja on monikierreruuvi, jonka kierteiden luku-
mddrd middrdytyy tidm3n ruuvin kierteet muodostavien ulompien
elektrodilankojen lukumdirin perusteella, tdmdn sydtdn ta-
pahtuessa niin, ettd valmistettavan hitsauksen mitat voi-
daan sd8td4, t unne t t u siitd, etti kierretty sula-
va elektrodi (3) muodostuu, kun se syStetddn valokaaren
(7) vyShykkeeseen, kiertimilli elektrodilangat (2) sydtts-
akselin ympdrille, kierretyn sulavan elektrodin (3) suorit-
taessa etenevdd, pySrivii kierreliikettj sybttoakselin
ympdri ja sitd pitkin ja kierretyn sulavan elektrodin (3)
jokaisen langan (2) liikkuessa samalla radalla ja tulles-
sa valokaaren (7) vyBhykkeeseen samassa pisteessd, kierre-
tyn sulavan elektrodin (3) sySttdnopeuden valokaaren (7)

vyGhykkeeseen miidriytvessi seuraavasta suhteesta:
V = p.r.n,

jossa v on kierretyn sulavan elektrodin (3) sySttdnopeus,
p on elektrodilankojen (2) kierteisyyden kierteen nousu,
r on kierretyn sulavan elektrodin (3) kierrosluku aika-
yksikkdd kohden,
n on kierrettyjen ulompien elektrodilankojen (2) lukumdiri.
2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen valokaarihitsaus-
menetelmd, t unnet tu siitd, ettd kaksi elektrodi-
lankaa (2) kdsittavis, kierrettyvd sulavaa elektrodia (3)
kdyttdmdl1ls valmistettavan hitsauksen (11) mittojen sdats
tapahtuu muuttamalla kierretyn sulavan elektrodin (3) paa-
typinnan (12) suuntaa valokaaren (7) vyShykkeessd hitsauk-
sen (11) pituusakseliin n&hden tasossa, joka on kohtisuora

tdmdn elektrodin (3) sydttdakseliin nihden.
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3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen valokaarihitsaus-
menetelmd, t unne t t u siitd, etta kierretvn sula-
van elektrodin (3) pddtypinnan (12) suunnan muuttaminen
valokaaren (7) vyBhykkeessd valmistettavan hitsauksen
(11) pituusakseliin n&dhden tasossa, joka on kohtisuora
kierretyn sulavan elektrodin (3) sy&ttdakseliin nédhden,
suoritetaan muuttamalla kierretyn sulavan elektrodin (3)
ulostydntyvdn osan pituutta sen sySttdakselilla + 0,5:114
timian elektrodin (3) pitkittdisprofiilin kierteen noususta.

4. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelmd, t u n-
nettu siitd, ettd kierretyn sulavan elektrodin (3)
pddtypinnan (12) suunnan muuttaminen valokaaren (7) vydhyk-
keessi valmistettavan hitsauksen (11) pituusakseliin ndh-
den tasossa, joka on kohtisuora kierretyn sulavan elektro-
din (3) sydttdakseliin ndhden, suoritetaan pydrittdmdlla
tdti elektrodia (3) sydttdakselinsa ympari 0-90° vilisessd
kulmassa.

5. Jonkin patenttivaatimuksen 1-4 mukaisen valokaa-
rihitsausmenetelmin soveltamiseen kdytettdvd laite kdsit-
td4 hitsauspolttimen, joka on varustettu kosketuskdrijelld
ja liittyy Jjoustavalla ohjausletkulla, joka on tarkoitet-
tu sulavan elektrodin sydttdmiseen hitsausvyOhykkeeseen,
sybttdmekanismiin, joka kidsittds koteloon asennetun ja
kdyttémoottorin kdyttdmdn vaihteiston ja pySrivdt sydtto-
rullat, jotka on tarkoitettu siirtdmddn sulavaa elektro-
dia eteenpdin sen sydttdakselia pitkin ja kiinnitetty jay-
kdsti kdyttomoottorin akseliin kiinnitettyihin akseleihin,
tunnettu siitd, ettad sybttomekanismin (1) kumpi-
kin sy&ttdrulla (17) on tehty lieridnid, jonka ulkopinnan
ympdrille on tehty monikierrekierteitys, jonka kierteen
nousu vastaa muodostettavan, kierretyn sulavan elektrodin
(3) kierteityksen kierteen nousua, ja ettd sybttOmekanismin
(1) vaihteisto (16) kdsittdd ensimmdisen hammaspydrdryhmdn,
joka saa aikaan sydttdrullien (17) pydrimisen akseleis-

saan samaan suuntaan ja kdsittdd kaksi kdytettdvdd osaa
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(24) , jotka on kiinnitetty jayk&sti sydttdrullien (17)
akselien (18) pdihin samalle puolelle sydttdrullia (17),
ja yhden kdyttdosan (19), joka on kinemaattisesti kytket-
ty kdytettdviin osiin (24) ja kdvttSmoottorin (14) akseliin
(15), ja toisen hammaspydrirvhmin, joka saa aikaan molem-
pien sySttdrullien (17) synkronisen pydrimisen kierretyn
sulavan elektrodin (3) sy&ttSakselin ympdri ja kdsittdd
kdytettdvdn osan (29), joka on kiinnitetty vapaasti sydtto-
rullien (17) akselien (18) pdihin samalie puoclelle sydttd-—
rullia (17), ja yhden kdyttbosan (28), joka on kvtketty
kinemaattisesti t&min toisen hammaspySrdryhmidn kdytettd-
vddn osaan (29) ja kayttdmoottorin (14) akseliin (15), ja
ettd kosketuskdrki (5) kasittidi kosketushylsyn (48), jos-
sa on sisdpuolinen kosketuskanava (49), jonka pintaan on
tehty monikierrekierteitys, jonka kierteiden halkaisija,
kierteen nousu ja lukumdidrid vastaavat kosketuskdrjen (5)
ld4pi menevdn, muodostetun kierretyn sulavan elektrodin (3)
kierteiden halkaisijaa, kierteen nousua ja lukumddrdi.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen laite, t un -
nettu siitd, ettd hitsauspolttimen (6) kosketuskidrki
(5) kdsittdd lisdksi kotelon (50), joka on kosketushyl-
syn (48) ympdrilld ja jossa on siihen kiinnitetty jousto-
osa (51), joka on kosketuksessa kosketushylsyn (48) toiseen
pddhdn ja synnyttdd voiman, joka suuntautuu kierretyn su-
lavan elektrodin (3) sySttbakselia pitkin ja saa aikaan
kosketushylsyn (48) kosketuskanavan (49) kierteiden pu-
ristumisen tdmdn elektrodin (3) kierrepintaan.

7. Patenttivaatimuksen 5 mukainen laite, t u n -
nettu siitd, ettd hitsauspolttimen (6) kosketuskdr-
ki (5) kdsittd&d lisdksi kotelon (50), joka on kosketus-
hylsyn (48) ympdrilld, jonka kehdpintaan on tehty ulko-
kierteet (53) ja jonka sisdpintaan on tehty kierteet (54),
joiden halkaisija ja kierteen nousu vastaavat kosketushyl-
syn (48) ulkokierteiden (53) halkaisijaa ja kierteen nou-
sua ja jotka liittyvdt kosketushylsyn (48) ulkokiertei-

siin (53).
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8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen laite, t un -
nettu siitd, ettd kosketuskdrjen (5) kosketushyl-
syn (48) ulkokierteiden (53) kierteen nousu ja ndihin
ulkokierteisiin (53) liittyvien, kosketuskdrjen (5)
kotelon (50) sisdpinnan kierteiden (54) nousu on pienempi
kuin kosketushylsyn (48) sisdpuolisen kosketuskanavan (49)

kierteiden kierteen nousu.
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Patentkrav:

1. Forfarande for ljusbdgsvetsning, vid vilket
man i en zon f&r smdltljusbdge inmatar en tvinnad smil-
tande (nedsmdltbar) elektrod, som &r formad av minst tva
icke isolerade elektrodtrddar och utgdres av en skruv
med flera ingdngar, vilkas antal bestimmes av det antal
yttre elektrodtrddar, som bildar skruvens gidngor, var-
vid elektroden inmatas p& ett sadant sitt, att man kan
reglera dimensionerna hos den svets, som skall framstéllas,
k&d&nnetecknat dirav, att den tvinnade smiltan-
de elektroden (3) formas-samtidigt som den inmatas i
smdltljusbédgzonen (7) - genom hoptvinning av elektrod-
trddarna (2) kring en inmatningsaxel, varvid den tvinnade
smdltande elektroden (3) bringas att utféra en framdtgden-
de rotationsskruvrdrelse kring och lings inmatningsaceln,
medan varje trad (2) i den tvinnade smiltande elektroden
(3) ror sig ldngs en och samma rérelsebana och infdres
i smdltbdgzonen (7) vid en och samma punkt, varvid en in-
matningshastighet f6r den tvinnade smiltande elektroden

(3) i smdltbagzonen (7) bestidmmes genom sambandet
V = p.r.n,

ddr V Or den tvinnade smdltande elektrodens (3) inmat-

ningshastighet,

p elektrodtrédarnas (2) tvinningsskruvstigning,

r den tvinnade smdltande elektrodens (3) varvtal per

tidsenhet,

n det antal yttre elektrodtradar (2), som skall tvinnas.
2. F6rfarande enligt patentkravet 1, k 8 n n e -

t ecknat ddrav, att dimensionerna hos en svets

(11), som framstdlles under anvdndning av den tvinnade

smdltande elektroden (3), som formas av tvid elektrodtr&dar
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(2) , regleras genom att i smdltbdgzonen (7) &ndra in-
riktningen av den tvinnade smdltande elektrodens (3)
dndyta (12) 1 f6rhallande till svetsens (11) ldngdaxel

i ett plan, som &dr vinkelrdtt mot elektrodens (3) inmat-
ningsaxel.

3. Forfarande enligt patentkravet 2, k d n n e -

t e ck nat dédrav, att inriktnincgen av den tvinnade
smdltande elektrodens (3) dndvta (12) i fdrh&llande till
ldngdaxeln f&r den svets (11), som skall framstdllas, i
det mot elektrodens (3) inmatningsaxel vinkelrdta planet
dndras i smdltbagzonen (7) genom dndring av en sk utskjut-
ningsldngd r6r den tvinnade smdltande elektroden (3) l&nas
dess inmatningsaxel inom grdnserna av + 0,5 av en skruv-
stigning hos elektrodens (3) l&ngdprofil.

4, Fdorfarande enligt patentkravet 2, k @ nn e -

t ecknat darav, att inriktningen av den tvinnade
smdltande elektrodens (3) &dndyta (12) i fdrhdllande till
l&ngdaxeln for den svets (11), som skall framstdllas, i
det mot elektrodens (3) inmatningsaxel vinkelrdta planet
dndras i smdltbdgzonen (7) genom vridning av elektroden
(3) kring dess inmatningsaxel en vinkel, som varierar mel-
lan 0° och 90°.

5. Anordning f&r genomfdrande av forfarandet for
ljusbagsvetsning enligt ndgot av patentkraven 1-4, vilken
anordning innefattar en svetsbrdnnare, som dr f&rsedd med
ett stromtillfdrande spetsparti och som medelst en b&jlig
styrslang f&r inmatning av en smdltande elektrod i svets-
zonen dr fOrbunden med en matarmekanism, ,som innefattar
en i ett hus anordnad, med en drivmotor fdrsedd reducerings-
vidxel och roterbara matarrullar, vilka dr avsedda for for-
flyttning av den smdltande elektroden ldngs dess inmat-
ningsaxel och stelt fdsta p& axlar, vilka dr f&rbundna
med drivmotoraxel, k da nne tecknad ddrav, att var

och en av matarmekanismens (1) matarrullar (17) dr uppbyggd

i form av en cylinder, vars periferiyta &r f&rsedd med
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gdngor med flera ingdngar med en gdngstigning lika med

den hos den tvinnade smiltande elektroden (3) som formas,
medan matarmekanismens (1) reduceringsvdxel (16) inne-
fattar dels en fdrsta vixel, som sdkerstdller matarrullar-
mas (17) vridning kring deras centrumaxlar i en och sam-
ma riktning och innefattar tv& drivna l&nkar (24), vilka,
var on en, dr stelt fista pd &ndarna hos matarrullarnas
(17) axlar (18) p& en och samma sida om matarrullarna (17),
och en enda drivlink (19), som dr rdrelsemdssigt fdrbunden
med de drivna ldnkarna (24) och drivmotorns (14) axel (15),
och dels en andra vixel, som sikerstdller en synkron vrid-
ning av de b&8da matarrullarna (17) kring inmatningsaxeln
f8r de tvinnade nedsmdltbara elektroden (3) och innefattar
en driven link (29), som dr fritt anordnad pa &ndarna av
matarrullarnas (17) axlar (18) pd en och samma sida om
matarrullarna (17), och en enda drivldnk (28), som ar
rérelsemdssigt forbunden med den andra vdxelns drivna lank
(29) och med drivmotorns (14) axel (15), under det att det
strémtillférandd spetspartiet (5) innefattar en kontakt-
hylsa (48) med en inre kontaktkanal (49), vars yta ar
férsedd med gingor med flera ingdngar, vilka gédngors
diameter, stigning och an tal ingangar &dr lika med diame-
tern, stigningen respektive antalet ingdngar hos den for-
made, tvinnade nedsmdltbara elektroden (3), som passerar

genom det stromtillfdrande spetspartiet (5).

6. Anordning enligt patentkravet 5, k @& nnetec k-

n a d dirav, att svetsbrénnarens (6) stromtillfdrande
spetsparti (5) ytterligare innefattar ett kontakthylsan
(48) omgivande hus (50), varpa dr féast ett elastiskt ele-
ment (51), som dr i kontakt med kontakthylsans (48) ena
indyta och avsett att alstra en kraft, som dr riktad langs
inmatningsaxeln f&r den tvinnade nedsmdltbara elektroden
3) och avsedd att trycka géngorna hos kontakthylsans (48)
kontaktkanal (49) mot elektrodens (3) skruvyta.
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7. Anordning enligt patentkravet 5, k d nn e -
+ e cknad diarav, att svetsbrédnnarens (6) stromtill-
férande spetsparti (5) ytterligare innefattar ett kon-
takthylsan (48) omgivande hus (50), vars periferiyta ar
férsedd med yttergdngor (53) och vars insida ar f6rsedd
med gidngor (54), vilkas diameter och stigning dr lika
med diametern respektive stigningen hos kontakthylsans
(48) yttercdngor (53) och vilka dr i ingrepp med kontakt-
hylsans (48) yttergdngor (53).

8. Anordning enligt patentkravet 7, k d nn e -
t ecknad dirav, att stigningen hos yttergdngorna (53)
pd det strémtillfdrande spetspartiets (5) kontakthylsa (48)
samt stigningen hos de i ingrepp med yttergdngorna (53) var-
ande gingorna (54) pé& insidan hos det strdmtillfdrande
spetspartiets (5) hus (50) &r minste dn gidngstigningen hos

kontakthylsans (48) kontaktkanal (49).
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