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Sposéb zgrzewania tarciowego elementéw o niejednakowych
przekrojach

1

Przedmiotem wynalazku jest spos6b zgrzewania
tarciowego elementéw o niejednakowych przekro-
jach.

Znane sg sposoby zgrzewania tarciowego, w kt6-
rych w czasie zgrzewania tarciowego wydzielanie
sie ciepla na powierzchni tarcia nie jest réwno-
mierne, co pokazano na fig. 1. Najwiecej ciepla
wydziela sie na obwodzie powierzchni tarcia i tu
metal uzyskuje najwyzsze temperatury, a co za
tym idzie, najwyzsza plastyczno$é.

Srodek powierzchni tarcia nagrzewany jest w
zasadzie wskutek przewodzenia ciepla z warstw
zewnetrznych materialu. Przy jednakowych S$red-
nicach zgrzewanych material6w nie stwarza to
wiekszych trudno$ci w powstaniu prawidiowego
polaczenia, poniewaz odprowadzenie ciepta w obu
elementach jest jednakowe i przy odpowiednio do-
branym czasie tarcia material nagrzewa sie do
temperatury plastyczno§ci na calym przekroju.
Sytuacja zmienia sie niekorzystnie w przypadku
zgrzewania elementéw o niejednakowych S$redni-
cach lub elementéw o przekroju kolowym z ele-
mentami ptaskimi masywnymi, a wiec takimi gdzie
grubo$é element6w jest wieksza od 0,3 Srednicy
elementu o przekroju kolowym. Spowodowane to
jest intensywnym odplywem ciepla do elementu
bardziej masywnego, czyli zachwianiem réwnowa-
gi cieplnej. Jako$§é otrzymywanych zigcz jest wte-
dy niedostateczna. Aby temu zapobiec, ogélnie

znany i powszechnie stosowany sposéb zgrzewania
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tarciowego tego rodzaju elementéw przewiduje
stoczenie w miejscu zgrzewania elementu o wiek-
szej Srednicy lub elementu plaskiego masywnego
na dlugoSci (0,25 do 1,0) d (fig. 2). Dlugo$é ,,1” sto-
czenia zalezy od powierzchni tarcia i rodzaju
zgrzewanych materiatéw. Powoduje to jednak po-
wazniejsze straty materialu i zwiekszenie robo-
cizny przy przygotowywaniu elementéw do zgrze-
wania.

Spos6b zgrzewania elementéw o niejednakowych
§rednicach lub elementéw o przekroju kolowym
z elementami plaskimi masywnymi wedilug wyna-
lazku, zapewniajacy otrzymywanie zlgczy o bar-
dzo dobrych wtasno$§ciach wytrzymato§ciowych,
ré6wnych wilasnoSciom wytrzymalo§ciowym mate-
rialu rodzimego . i rozwigzujgcy dotychczasowe
trudnos$ci przedstawiono na fig. 4 i fig. 5.

Polega on na tym ze element 1 o S$rednicy

' mniejszej stacza sie w miejscu przewidzianego 1a-

czenia (w miejscu tarcia) pod katem ¢ = 5° do 25°,
w zalezno$ci od wielko§ci Srednicy d i gatunku
zgrzewanych materialéw. Element 2 o wiekszej
§rednicy lub element pltaski masywny 3 poddawa-
ny jest zgrzewaniu bez specjalnego przygotowania.
Stoczenie elementu 1 o mniejszej §rednicy pod ka-
tem ¢ =5° do 25° zapewnia korzystny rozklad
temperatury, w czasie procesu zgrzewania a tym
samym réwnomierne nagrzanie obu elementéw na
calym przekroju do temperatury plastyczno$ci, w
stosunkowo krétkim okresie czasu.
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Sposéb zgrzewania wedlug wynalazku eliminuje
konieczno§é staczania elementéw 2 i 3 na dlugo$ci
1 przez co pozwala na uzyskanie =znacznych
oszczedno$Sci na robociZnie i materiatach. Zapew-
nia réwniez otrzymywanie zlgczy o bardzo do-
brych wlasnoS§ciach wytrzymalo§ciowych i pla-
stycznych.

Zastrzezenie patentowe
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jednakowych przekrojach lub elementéw o prze-
kroju kolowym z elementami plaskimi masywny-
mi, to znaczy takimi gdzie grubo$é elementu jest
wieksza od 0,3 $rednicy elementu kolowego przy
zastosowaniu zgrzewarek tarciowych, znamienny
tym, ze element (1) o $rednicy mniejszej stacza
sie w miejscu przewidzianego laczenia pod katem
rownym 5° do 25° natomiast element (2) o wiek-
szej $rednicy lub element (3) plaski masywny
zgrzewa sie bez specjalnego przygotowania.
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