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ZGRZEWANIE DOCZO£OWE














Zgrzewanie doczo³owe dzielimy na zwarciowe , iskrowe i tarciowe .








1. ZGRZEWANIE DOCZO£OWE ZWARCIOWE.








Zgrzewanie doczo³owe zwarciowe jest procesem zgrzewania oporowego , w którym trwa³e po³¹czenie miêdzy œciœle dociœniêtymi przedmiotami otrzymje siê na ca³ej powierzchni styku dziêki nagrzaniu oporowemu tego obszaru przep³ywaj¹cym pr¹dem elektrycznym a nastêpnie odkszta³ceniu plastycznemu po osi¹gniêciu odpowiedniej temperatury zgrzewania . Obszar zgrzewania nagrzewamy do uplastycznienia lub do temperatur wy¿szych od temperatur topnienia . Powierzchnie stykowe ogrzewanych przedmiotów musz¹ byæ oczyszczone i przeylegaæ do siebie .





















































RYS.SCHEMAT UK£ADU ZGRZEWAJ¥CEGO DOCZO³OWO ZWARCIOWO 





PARAMETRY ZGRZEWANIA DOCZO£OWEGO ZWARCIOWEGO :





- natê¿enie pr¹du


- si³a docisku


- d³ugoœæ mocowania


- naddatek na spêczanie


- czas przep³ywu pr¹du zgrzewania





Zgrzewanie doczo³owe zwarciowe stosowane jest do ³¹czenia prêtów , drutów , kszta³towników , rur , obrêczy , ogniw ³añcuchów .


Metod¹ t¹ mo¿na zgrzewaæ stale wêglowe , nisko i wysoko stopowe , stopy oporowe, stopy niklu , miedzi , aluminium , metale nieszlachetne .    





2. ZGRZEWANIE DOCZO£OWE ISKROWE








Zgrzewanie doczo³owe iskrowe jest procesem , w którym trwa³e po³¹czenie uzyskuje siê przez nagrzanie oporowe zawieraj¹ce wyiskrzenie ciek³ego metalu z obszary styku  zgrzewanych przedmiotów  oraz  przez wywarcie docisku spêczania . 
























































RYS.ZGRZEWANIE DOCZO£OWE ISKROWE





Zgrzewane przedmioty umocujemy w szczêkach zgrzewarki i dociskamy nieznaczn¹ si³¹ wystarczaj¹c¹ do zapewnienie styku w paru miejscach . Po za³¹czeniu przep³ywu pr¹du przez obszary stykowe o ma³ej powierzchni i du¿ej opornoœci stykowej p³ynie pr¹d o bardzo du¿ej gêstoœci , powoduj¹cy stopienie metalu obszarów stykowych , utworzenie ciek³ych mostków pr¹dowych a nastêpnie  gwa³towne ich rozerwanie  w wyniku dzia³ania si³ elektromagnetycznych i ciœnienia par pr¹du metalu . 


Wraz z wyrzuceniem ciek³ego metalu mostków z obszaru styku usuwane s¹ równoczeœnie wszelkie zanieczyszczenia . Postêpuj¹cy z odpowiedni¹ prêdkoœci¹ , w sposób ci¹g³y , proces wyiskrzania powoduje , ¿e ciep³o z tworz¹cych siê coraz to nowych mostków pr¹dowych odp³ywa w g³¹b zgrzewanych przedmiotów i nagrzewa przyleg³e obszary do stanu silnego uplastycznienia .





PODSTAWOWE PARAMETRY ZGRZEWANIA ISKROWEGO :


- prêdkoœæ wyiskrzania


- naddatek na wyiskrzanie


- natê¿enie pr¹du ( moc jednostkowa , gêstoœæ pr¹du lub napiêcie wtórne stanu     	ja³owego )


- prêdkoœæ spêczania 


- docisk spêczania


- naddatek na spêczanie 


- d³ugoœæ mocowania





Zgrzewanie oporowe iskrowe znajduje powszechne zastosowanie w przemyœle do ³¹czenia doczo³owego rur , drutów , kszta³towników , ram okiennych , szyn kolejowych , odkuwek , wlewków taœm , blach , ogniw ³añcuchów , obrêczy kó³ samochodowych , narzêdzi skrawaj¹cych , wa³ów . Zgrzewa siê przedmioty wykonane ze stali wêglowych , nisko i wysoko stopowych , miedzi i jej stopów , aluminium i jego stopów , tytanu , pewne rodzaje ¿eliw , mo¿liwe jest ³¹czenie stali z miedzi¹ , miedzi z aluminium , stali niskowêglowych ze stal¹ narzêdziow¹ .











3.ZGRZEWANIE DOCZO£OWE TARCIOWE 





 Zgrzewanie doczo³owe tarciowe jest procesem , w którym ciep³o  niezbêdne do wykonania po³¹czenia wytwarzane jest przez bezpoœredni¹ zamianê energii mechanicznej na energiê ciepln¹ w wyniku tarcia w obszarze wzajemnego styku zgrzewanych przedmiotów . W metodzie tej jeden przedmiot wykonuje ruch obrotowy a drugi zamocowany jest na sta³e lub wykonuj¹ ruchy posuwisto zwrotne wzglêdem siebie .




























































































RYS.FAZY PROCESU ZGRZEWANIA TARCIOWEGO





Proces tarcia trwa tak d³ugo a¿ oba przedmioty osi¹gn¹ w obszarze styku wymagan¹ temperaturê zgrzewania ruch wzglêdny jest przetwarzany i wywierany jest docisk spêczania .





PARAMETRY ZGRZEWANIA TARCIOWEGO :


- prêdkoœæ obrotowa


- docisk tarcia


- czas tarcia


- docisk spêczania


- czas spêczania





Metod¹ t¹ mo¿na zgrzewaæ stale wêglowe , narzêdziowe odporne na korozjê , miedŸ z aluminium stopy niklu , mosi¹dz tytan .


Stosujê siê j¹ w produkcji narzêdzi , czêœci maszyn samochodów , silników lotniczych , rur wiertniczych , czêœci urz¹dzeñ hydraulicznych itp.








WNIOSKI :





Zgrzewanie doczo³owe zwarciowe stosuje siê dla przedmiotów o niewielkich wymiarach ze wzglêdu na nisk¹ sprawnoœæ procesu .


Zalet¹ jest szybkoœæ , czystoœæ i bezg³oœnoœæ .£¹czenie doczo³owe wiêkszych przekrojów przeprowadza siê metod¹ zgrzewania iskrowego lub tarciowego . 


Przedmioty do zgrzewania iskrowego nie wymagaj¹ tak starannego przygotowania jak w przypadku zgrzewania zwarciowego , co jest zalet¹ . Jego wad¹  s¹ , zaœ wyrzucane snopy iskier .Zalet¹  zgrzewania tarciowego jest mo¿liwoœæ unowoczeœniania kszta³tu konstrukcji, poprawa w³asnoœci mechanicznych oraz obni¿enie w³asnoœci wytwarzania . Z³¹cze wykonane t¹ metod¹ jest bardzo wysokiej jakoœci . Istnieje mo¿liwoœæ ³¹czenia materia³ów o ró¿nych kszta³tach i w³aœciwoœciach fizycznych . Zgrzewanie to jest bardzo wydajne i zapewnia du¿¹ powtarzalnoœæ wyników zgrzewania . 
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