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1 Boltesvesning

Svejsning af en boalt, tap dler ligende mod en flade, kan udferes pa mange méder. Man kan benytte
aminddig lyshuesve sning, modstandssvejsning, friktionssvgsning, lasersvgjsning og savidere. Men
boltesvejsning dller tapsvejsning som det ogsa kaldes, er specielt skraadersyet til formdet.

Bolte svgjsning er en automatisk svejseproces, og har derfor den fordel at det ikke kraaver hgjt
uddannet personde. Svgse kvaliteten er ikke direkte operater afheangig, og processen kan udferestil
hgj kvalitet med en stor repetitionsngjagtighed.

Bolte svgsning kan inddelesi tre principielle metoder til svgsning, Philips metoden, trukken lysbue
(Ieftetaanding) og kondensatorboltesvg sning. Philips metoden udfares med en “taandsats’ ved hjadp &f
hvilken der etableres en lyshue. Denne metode anvendes normat ikke til duminium, og vil derfor
ikke blive behandlet yderligere.

1.1 Boltesvgsning med trukken lysbue (Iaftetaanding)

Ved boltesvgsning med trukken lysbue (1eftetsanding) bliver boltens ende og montagepunktet
opvarmet til smetepunktet ved hjadp a en lysbue trykket imelem de to. N& tilstraekkeig varme er

opnaet presses de to dele sammen. Anvendes typisk til bolte over 8 mm. Sefigur 1.
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Figur 1. Operationsforlgb ved boltesvejsning med trukken lysbue

En specid boltesvg sepistol brugestil a holde bolten og udfarer bevasge ses sekvenserne. Ved
boltesvejsning af stal benyttes en keramikring omkring svejsestedet, denne beskytter smeltebade og
giver vulsten den rette facon. Denne ring 9&s itu med en hammer bagefter. Ved boltesvegsning af
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auminium er der behov for a beskytte smeltebadet endnu bedre, end ved stdl, og derfor svejses der
med en inaktiv beskyttelses gas, men uden keramikring.

1.2 Kondensatorboltesve sning

Ved kondensatorboltesvejsning opnas en tilstraekkelig opvarmning af svejsezonen ved hjadp & en
energiudladning fra et kondensatorbatteri. Svejsetiden er meget kort ca. 2 ms., og derfor skal bolten
udformes inden meget sneavre tolerancer. Anvendes typisk til bolte under 8 mm. Sefigur 2.
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Figur 2. Udformning af bolt til kondensator boltesvej sning.

Sveisningen kan udferes pa to forskelige méader:

a) Strammen indkobles far beraring

Bolten fastgaresi en holder. Spaandingen fra kondensatorbetteriet tilfares bolte, og den
bevagges mod arbedsstykket. Bevaage seshastigheden bestemmes &f et fjeder- dler
trykluftsystem. N&r den lille tap berarer arbejdsstykket, indledes svejsningen, kontaktfladerne
opvarmes og bolten trykkes ned i de smeltede kontaktflader.

b) Strammen indkobles efter beraring

Bolten fastgeresi en holder. Med et let tryk bringes tappen i beraring med arbejdsstykket.
Trykkraften bestemmes af en fjedermekanisme. Kondensatorbatteriet kobles derefter til
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bolten, og sveg sningen startes. Efter opvarmningen trykkes bolten ned i de smeltede
kontaktflader.

Sdlve svejseprocessen indledes med, a tappen bagrer en meget stor stram. Pagrund af den meget
store stragmkoncentration , vil tappen meget hurtigt smelte og fordampe. Derved sker der en
ionisering (dannelse af plasma) af |uft og metadamp omkring svesezonen, og derved dannes en
lyshue mellem kontaktfladerne. Det store plasmatryk vil rense og opvarme kontaktfladerne til
smetetemperatur. N& plasmatrykket falder og kondensatorbatteriets energi er opbrugt, trykkes
kontaktfladerne sammen. Sefigur 3.
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Figur 3. Operationsforlab ved kondensator boltesve) sning.

Som det fremgar & figur 2, er tappen forsynet med en krave, som giver en kontaktflade, der er tarre
end tappens tvagnit.

Dette skyldes dels, at plasmatrykket s3 kan virke over en starre flade, og dels at kontaktaredet
derved ages. Pagrund af svejsningen karakter, er der stor risiko for fgjl i samlingsfladen, og i prakss
maman regne med, at der kun sker en egentlig opsmdtning i ca. 70-80% & samlingsfladen. Da

sve sefladen er sarre end tappens ared, vil samlingen styrke dligeve vagre sarre end tappens.

Pagrund & den korte svejsetid, er den varmepavirkede zone meget lille. Processen kan derfor
anvendesttil f.eks. fastgarelse af bolte pa plader med plast belaggning pa modsaite Side, uden a

plastbelagningen eddagyges
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2 Seeligeforhold ved boltesve sning af aluminium

Som neavnt er der i praksisto af boltesve seprocesserne der kommer pétale ved boltesvejsning af
auminium. Boltesvgsning med trukken lysbue og kondensator boltesvgisning. Dette afsnit dakker de
mest nadvendige forholdsregler for de to metoder

2.1 Boltesvg sning af aluminium med trukken lysebue
Inden svejsning skal overfladerne pa hvilke der skal svejses vagre rene og fri for urenheder som f.eks:

a Mding

b. fugt
C. kraftig oxid lag

d. Olie og fedt

Afrensning kan fortages ad mekanisk ve (freesning eler barstning) dler ad kemisk v til f.eks. olie og

fedt. Normat ska svgsning fortagesinden for 8 timer efter afrensning.

2.1.1 Beskyttelsesgas

Beskyttelsesgas il boltesvejsning af duminium ska vagre & en meget ren inaktiv type f.eks. minimum
99.5 % argon. Gassen tilferes via en speciel adapter fod der sager for at der kun Srammer gas nar der
sveses (med far og efterlgb & gas).

2.1.2 Udstyr

Processen foretages med stramkilde med jaevnstram, med minus pol pa pladen. salve pistolen og
maskine kan som udgangspunkt inddtilles efter dei tabd 1 angivne retningsgivende vaadier. Pigtolen

holdes normdt i lodret postion

Tabel 1 Retningsgivende vaerdier til boltesvej sning af aluminium (trukken lysbue)
Bolte diameter Svesetid drem Beskyttel sesgasflow

mm perioder A [/min
6.4 20 250 7

7.9 30 325 7

9.5 40 400 9.5
11.1 50 430 9.5
12.7 55 475 9.5
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2.2 Behov for afrensning af overflader

Mekanisk bearbedet duminium behgver normalt ikke afrenses, men skd vagefri for snavs, olie og
fedt. Kemisk afrensning/agsning er normalt ikke pkraavet.

2.2.1 Anodiseret aluminium

Daen anodisering udvikler et meget kraftigt oxid lag, ber denne proces udskydestil efter at bolten er
monteret.

Hvis dette ikke kan lade Sig gare, er det nadvendigt a bearbe de fastgarel sespunktet mekanisk. Man

skal ogsai denne forbindelse vagre opmaarksom pa a det kan vaare vanskdligt & montere jordklemmen
med en tilstrakkelig god kontakt gennem det anodiserede lag.

3 Oversigt over fordele og ulemper ved boltesve sning

Fordele Ulemper
Billigt udstyr (konventiondle sramkilder der | . Anvender specielle bolte/bedag
evt. kan pardlekoblestil sarre effekt) . Problematiskettil illingssvgsning
Hg svegsekvditet . Kan vagefdsomover for urenheder
Stor produktivitet . Dyre bolte, hvis der ikke er tale om standard
Kan automatiseres dardser
Sma operaterkrav
Stort dimensionsomrade for bolte/bedag

4 |Investeringsbehov

Da boltesvg semaskiner benytter Sg a mere dler mindre konventiondle stramkilder er selve udstyret
ikke SAinvesteringstungt. Det krasver naturligvis en vis serie sarrelse at retfeardigere en evt. investering,
men én stramkilde kan dackke et stort dimensionsomréde af bolte og bedag. Hvis processen skal
automatiseres, sk man vaare opmagrksom pa handteringsudstyrets investeringsbehov.

| 2001 ligger prisen for et udstyr til boltesvejsning med trukket lysbue typisk mellem 20.000,- og
40.000,- for stramkilde og pistol (i 2001). Bolten koster for en M6x25 typisk ca. 0,50 kr. ved 1000
stk.
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Prisen for et udstyr til kondensatorboltesvejsning ligger typisk pafra20.000,- til 25.000,- for
stramkilde og pistol. Bolten koster for en M6x25 typisk ca. 0,40 kr. ved 1000 stk (priser i 2001).
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