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Fremgangsméte-for overflaterensing ved elektrisk avbrenning
og anordning for utfgrelse av samme.

Denne oppfinnelse vedrgrer en fremgangsmadte for overflate-
rensing av arbeidsstykker ved elektrisk avbrenning ved sveising av
bolter under kondensatorutladning samt en anordning til utfgrelse av
fremgangsmiten.

Som,kjent er det ved fastsveising av bolter under konden-
satorutladning av stor betydning for oppndelse av en feilfri sammen-
sveising at arbeidsstykkets flate er ren f@r sveiseoperasjonen. Det-
te vil si at stedet pd hvilket en bolt skal sveises fast, ma vare
fritt for overflateforurensninger, sd&som rust, glgdeskall, farve,
fett, olje osv. Til dette formdl har man hittil benyttet omstendeli-
ge fremgangsmiter, sdsom sandbldsing, sandpapirsliping, rensing med
stalbgrste eller rensing med kjemiske midler, hvilket dog ikke all-
tid fgrer til tilfredsstillende resultat.
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Videre kjenner man en fremgangsmite til overflateren-
sing som arbeider med lysbue. Spesielt ved sveising av bolter med
kondensatorutladning er det kjent & benytte en antenningslysbue
(ogsd kalt pilot-lysbue) til rensing av overflaten. Da en lysbue
bare treffer arbeidsstykket i en punktformet sone, er det umulig &
oppnd i pfaksis rensing av stgrre overflater som kreves for bolter
med stgrre tverrsnitt. Videre kreves det betydelig apparatutstyr,
idet lysbuen mid forsynes med energi fra strgmnettet hvis denne ikke
bare brukes til styringsformdl, dvs. at foruten antennelse ogsd
til rensing. Enda ugunstigere blir den kjente fremgangsmite nar
tennlysbuen mates fra en kondensatorakkumulator som uten etterlad-
ning skal kunne levere sveiseenergi under samme arbeidsoperasijon,
fordi man da m& vaere meget sparsom med energien, hvilket p& grunn

av energibalansen ikke tillater noen videre rensing.

Hensikten med oppfinnelsen er & tilveiebringe en frem-
gangsmédte hvor de nevnte ulemper unngé&s og hvor detpd kortest mulig
tid kan foretas en rensing av den flate som svarer til boltens
tverrsnitt, uten at det trenges noe videre apparatutstyr.

Ifglge oppfinnelsen har man lgst denne oppgave ved at
rensingen skjer ved hjelp av eksplosjonsaktig utladning av sveise-
kondensatoren i et kondensatorutladnings-boltesveiseapparat mellom
et arbeidsstykke og en fast tilpresset avbrenningselektrode.

Som fglge av denne meget korte utladning oppnds som
ved trédeksplosjonseffekt en opprivning av det forurensede overfla-
tesjikt pd arbeidsstykket og dermed bortslyngning av de derved fri-
gjorte forurensninger. Der dannes sdledes pd arbeidsstykket en
blank overflate hvis utstrekning svarer til tverrsnittet av den til-
pressede avbrenningselektrode, hvor man ved hensiktsmessig valg av
avbrenningselektrodens tverrsnitt kan tilpasse st@grrelsen av den
rensede flate til det element éom skal fastsveises. Da denne utlad-
ning bare bevirker oppvarming av det @verste sjikt av arbeidsstykket,
er fremgangsmdten ogsd anvendelig ved tynnplater.

En annen hensikt med oppfinnelsen er & tilveiebringe
en hensiktsmessig anordning til utfgrelse av den omtalte fremgangs-—

mite.

Fortrinnsvis er avbrenningselektroden innsatt i en
sveiseelementholder i en i og for seg kjent sveisepistol. Denne

utfgrelse er med fordel anvendelig ved seriefikseringer, hvor av-
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brenningselektroden fjernes fra sveiseelementholderen etter rensin-
gen av alle sveisestedene, slik at holderen kan brukes til opptag-
ning av sveiseelementene for de etterfglgende sveiseoperasjoner.

Alternativt kan avbrenningselektroden anbringes i en
holder som er adskilt fra sveiseelementholderen i en i og for seg
kjent sveisepistol. Denne utfgrelse er sarlig egnet til enkeltbe-
festigelser, idet det ikke er ng¢dvendig & fjerne avbrenningselek-

troden fra holderen for sveiseoperasjonen.

Den separate holder for avbrenningselektroden er hen-
siktsmessig skrédstilt mot sveiseelementholderen, slik at det for
avbrenningsoperasjonen bare er ngdvendig & tippe sveisepistolen
for & bringe avbrenningselektroden i driftsklar stilling. For &
sikre under avbrenningsoperasjonen med skrdstilt sveisepistol en
perpendikulaer stilling for avbrenningselektroden pd arbeidsstykket
er sveisepistolen utstyrt med i det minste en anleggsfot som er an-

ordnet parallelt med den separate holder.

Avbrenningselektroden er fortrinnsvis fremstilt av et
vanskelig avbrennbart metall, f.eks. hardmetall, Wolfram osv. Der-
ved er det mulig med en og samme elektrode & foreta et stort antall
renseoperasjoner uten at elektroden utsettes for vesentlig avbrann,

hvilket er sarlig fordelaktig ved fastsveising av stg¢rre serier.

Avbrenningselektroden kan ogsd vare fremstilt av et
vanskelig smeltbart materiale. En slik elektrode, f.eks. av titan,
niob, zirkon, molybden osv., bevirker foruten renseprosessen en
legeringsdannelse i det ¢gverste arbeidsstykkes sjikt, hvilket har

en gunstig innvirkning p& sveiseforbindelsen.

Oppfinnelsen skal forklares narmere ved hjelp av ek-

sempler under henvisning til tegningene, hvor:

Fig. 1 viser skjematisk en sveisepistol med avbrennings-

elektrode fgr avbrenningsoperasjonen, fig. 2 sveisepistolen ifglge
fig. 1 under avbrenningsoperasjonen, og fig. 3 viser sveisepistolen
sett i retning av pilen III pd& fig. 1.

Fig. 4 viser en annen utfgrelse av sveisepistolen med
avbrenningselektroden fgr avbrenningsoperasjonen, fig. 5 sveisepi-
stolen ifglge fig. 4 under avbrenningsoperasjonen, og fig. 6 er
igjen et riss av sveisepistolen sett i retning av pilen VI p& fig.d4.

Som det fremgdr av fig. 1, har sveisepistolen 1 p& for-
siden la en sveiseelementholder 2 og tre anleggsfgtter 3,4,5, som

e
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ogsd er vist pd fig. 3. I sveiseelementholderen 2 er det innsatt

en avbrenningselektrode 6. Sveiseelementholderen 2 med den innsat-
te avbrenningselektrode 6 er lagret fjarbelastet og forskyvbar
langs apparatets akse som forldper perpendikulart pd arbeidsstykkets
overflate 8. Anleggsfgttene 3,4,5 med pistolen i hvilestilling ra-
ger over avbrenningselektroden 6 et lite stykke a som fortrinnsvis
er 1 til 5 mm.

For & bringe sveisepistolen 1 til arbeidsstilling, som
er vist pd fig. 2, presses pistoleﬁ perpendikulart mot arbeidsstyk-
kets overflate 8, idet sveiseelementholderen 2 med den innsatte av-
brenningselektrode 6 gir fjzrende etter og anleggsfgttene 3,4,5
kommer til anlegyg med arbeidsstykket 7. N&r sveisepistolen 1 med
sitt trepunktsanlegg dannet ved anleggsfgttene 3,4,5 er satt inntil
overflaten 8, kan utladningsoperasjonen igangsettes ved hjelp av en
avtrekker 9. Som fglge av at avbrenningselektrodens 6 frontflate
6a er ru og arbeidsstykkets 7 overflate er forurenset,dannes under
tilpresningen av elektroden 6 bare enkelte, punktformede kontaktste-
der. Det strgmstgt som frembringes ved utladningen, igangsetter un-
der sin kortvarige virkning‘pé disse enkelte kontaktsteder en eks-
plosjonsaktig fordampning av materiale langs kontaktveiene under
samtidig bortslyngning av materiale fra overflatesjiktene i tilpres-
ningsomrddet for avbrenningselektroden 6. Som fglge av det forholds-
vis kraftige tilpresningstrykk kan ytterligere kontaktbroer dannes
under fordampningen av materiale i de fdrste kontaktbroer og bevir-
ke fordampning analogt med den som skjer ved en sdkalt tr&deksplo-
sjon, slik at ytterligere rensing oppnds. Etter avlgftning av svei-
sepistolen 1 har man si pd& arbeidsstykket 7 en blank overflate hvis
tverrsnittsutstrekning svarer til avbrenningselektrodens 6. For
utfgrelse av den etterfglgende sveiseoperasjon fjernes avbrennings-
elektroden fra sveiseelementholderen 2 og et sveiseelement fgres
inn i holderen p& vanlig mate.

P& fig. 4 er vist en annen utfgrelse hvor sveisepisto-
len 1 foruten elementholderen 2 har en ytterligere holder 11 som er
skrdstillet fortrinnsvis 15° i forhold til sveiseelementholderen 2
som forlgper parallelt med pistolens akse. Ved denne utfgrelse
tjener den skrdstilte holder 11 til opptagning av avbrenningselek-
troden 6, og holderen 11 er forskyvbar langs pistolens akse og er
belastet ved en fjar som er anordnet i pistolens 1 indre. Som spe-
sielt vist pa fig. 6 har pistolen 1 ved denne utfgrelse foruten de

tidligere nevnte tre anleggsfgtter 3,4,5 ogsd en ytterligere anleggs-
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fot 12 som er anordnet parallelt med den skrd holder 11 og som
sikrer perpendikularstilling av avbrenningselektroden 6 pd& arbeids-
stykkets overflate under renseoperasjonen. I hvilestillingen rager
anleggsfoten 12 et stykke b utover avbrenningselektroden 6. For &
bringe sveisepistolen 1 i riktig utgangsstilling ansettes den inn-
til arbeidsstykket 7 noe pd skrd, slik at avbrenningselektroden 6
star perpendikulart pd overflaten 8. Deretter presses sveisepisto-
len 1 perpendikulzrt mot arbeidsstykkets overflate 8 til de tre an-
leggsfptter 3,4,12 bergrer arbeidsstykket 7. Pistolen 1 har da
trepunktsanlegg dannet ved anleggsfgttene 3,4,12, som vist pd fig.
5, og den tidligere nevnte utladningsoperasjon kan settes igang ved
hjelp av avtrekkeren 9. Ved denne utfgrelse er det ikke ngdvendig
4 fjerne avbrenningselektroden 6 fra holderen 11 for den etterf@l-

gende sveising.

Hvis avbrenningselektroden 6 er utfgrt av vanskelig
avbrennbart metall, sisom hardmetall, Wolfram osv., blir avbrannen
ubetydelig og elektroden kan benyttes til flere renseoperasjoner.
Derimot er avbrannen mer betydelig ved bruk av en elektrode av van-
skelig smeltbart materiale, sdsom titan, niob, zirkon, molybden
osv., hvilket forkorter elektrodens driftstid endel. Ved avbren-
ningselektroder som er fremstilt av lett avbrennbart materiale, for-
damper foruten arbeidsstykkets overflatesjikt ogsd en del, som ik-
ke kan settes ut av betraktning, av avbrenningselektroden 6 hvis
metalldamper diffunderer inn i arbeidsstykkets 7 ¢gverste sjikt.
Derved legeres det rensede sted med hgyverdige materialer som for-
bedrer egenskapene i den deretter utfgrte sveiseforbindelse.
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Patentkravwv

1. Fremgangsméte for overflaterensing ved elektrisk avbren-
ning ved sveising av bolter under kondensatorutladning, k a r a k -
terisert ved at rensingen skjer som fglge av eksplosjonsak-
tig utladning av sveisekondensatoren i et med kondensatorutladning
arbeidende boltsveiseapparat mellom et arbeidsstykke (7) og en fast

tilpresset avbrenningselektrode (6).

2. Anordning til utfgrelse av fremgangsmaten ifglge krav 1,
karakteriserxrt ved at til opptagning av avbrenhingselek—
troden (6) tjener en i og for seg kjent sveisepistol (1) som har en

holder (11l) for avbrenningselektroden (6).

3. Anordning ifglge krav 2, karakterisert ved
at holderxen (l11) for avbrenningselektroden (6) er anordnet adskilt
fra sveisepistolens sveiseelementholder.

4. Anordning ifplge krav 3, k arakterisert ved
at den‘separate holder {11) exr skrastilt i forhold til sveiseelemen-
holderen (2) som er anordnet parallelt med sveisepistolens akse.

5. Anordning ifglge krav 3 og 4, karakterisert
ved at den p& i og for seg kjent mite med tre anleggsf¢ttef (3,4,5)
utstyrte sveisepistol . (1) har en parallelt med den separate holder
(11) anordnet ytterligere anleggsfot (12). '

6. Anordning ifglge et av kravene 2-5, karakteri-
ser t ved at avbrenningselektroden bestdr av vanskelig avbrenn-
bart metall, f.eks. hardmetall, Wolfram.

7. Anordning ifglge krav 2-5, karakterxrisert ved
at avbrenningselektroden bestar av vanskelig smeltbart materiale,

f.eks. titan, niob, zirkon, molybden.

(56) Anfgrte publikasjoner: Ingen.
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