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Sposób doczołowego zgrzewania iskrowego cienkich blach
o dużej szerokości

Przedmiotem niniejszego wynalazku jest sposób
doczołowego zgrzewania iskrowego cienkich blach
o dużej szerokości, przeznaczonych do głębokiego
tłoczenia po zgrzaniu, polegający na stopniowym
powiększaniu przekroju czynnego blach w począt¬
kowym okresie iskrzenia oraz takim doborze pa¬
rametrów w okresie iskrzenia aby proces zacho¬
dził przy minimalnej niezbędnej mocy.

Znany jest proces zgrzewania iskrowego, polega¬
jący na wytwarzaniu mostków płynnego metalu
między stykającymi się ze sobą powierzchniami
zgrzewanych przedmiotów, przez które przepusz¬
czany jest prąd o znacznym natężeniu. Duża ilość
energii dostarczana w czasie tworzenia się mostku
powoduje silne przegranie roztopionego metalu i
powstanie pary rozsadzającej krople, które pod
wpływem sił magnetycznych oraz ciśnienia gazów,
wyrzucane są ze znaczną szybkością ze strefy sty¬
ku zgrzewanych powierzchni. Ze względu na uby¬
tek metalu na powierzchniach czołowych dosuwa
się wzajemnie zgrzewane przedmioty, a w celu
ukończenia procesu iskrzenia stosuje się w końco¬
wej fazie szybkie dosunięcie powodujące spęczenie
materiału w obrębie zgrzeiny.

Ze względu na konieczność pewnego i sztywnego
zamocowania zgrzewanych przedmiotów w elek¬
trodach zgrzewarki, zgrzewanie iskrowe znajduje
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szerokie zastosowanie do łączenia prętów, rur, szyn
i innych przedmiotów o przekrojach zwartych, w
których długość nie przekracza wielokrotnie sze¬
rokości.

Osobne zagadnienie stanowi zgrzewanie iskro¬
we blach a zwłaszcza blach cienkich o szerokości
zgrzewu ponad 1500 mm, przeznaczonych do głębo¬
kiego tłoczenia po zgrzaniu (np. w produkcji karo¬
serii samochodów). W przypadku produkcji wy-
tłoczek z arkuszy zgrzewanych, miejsce zgrzewu
podlega działaniu dużych sił i odkształceniom w
procesie tłoczenia. Zgrzew wykonany w blasze
przeznaczonej do głębokiego tłoczenia musi wyka¬
zywać na całej długości jednolitą strukturę bez
miejscowych wypaleń, zanieczyszczeń tlenkami i
przegrzań. Plastyczność strefy zgrzewu powinna
być podobna do plastyczności materiału wyjścio¬
wego.

Znane sposoby zgrzewania iskrowego nie pozwa¬
lają na otrzymanie dobrych połączeń blach cien¬
kich na dużych szerokościach zgrzewu. Jak wia^
domo, do zapoczątkowania procesu iskrzenia przy
czołowym zetknięciu arkuszy blach potrzebna jest
znacznie większa moc od mocy niezbędnej dla
utrzymania iskrzenia w dalszym przebiegu proce¬
su. Znany jest sposób obniżania mocy początkowej
przez wstępne podgrzewanie, np. indukcyjne lub
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oporowe przed rozpoczęciem iskrzenia. Metody te
nie mogą być stosowane w przypadku zgrzewania
iskrowego szerokich arkuszy blach cienkich z po¬
wodu deformacji termicznej blach, powstającej
przy ich podgrzewaniu oraz z powodu znikomej
pojemności cieplnej cienkiej blachy w porównaniu
z pojemnością odprowadzających ciepło elektrod
i docisków.

Uzyskanie połączeń szerokich arkuszy blachy
cienkiej przeznaczonej do głębokiego tłoczenia mo¬
żliwe jest według wynalazku, który polega na
ustawieniu blach w początkowej fazie procesu
zgrzewania w ten sposób, że ich powierzchnie czo¬
łowe tworzą niewielki kąt względem siebie, na¬
stępnie zbliżając się powodują stopniowe powsta¬
wanie procesu iskrzenia, aż do objęcia iskrzeniem
całej szerokości arkuszy, przez co moc początkowa,
niezbędna dla wzbudzenia iskrzenia jest zmniej¬
szona w stosunku do mocy niezbędnej dla wzbudze¬
nia iskrzenia jednocześnie na całej szerokości ar¬
kuszy. Skośne ułożenie arkuszy blach w początko¬
wej fazie zgrzewania uzyskuje się przez wprowa¬
dzenie między powierzchnie czołowe arkuszy usta-
wiaków o różnej grubości. Po zamocowaniu arku¬
szy w elektrodach ustawiaki zostają wycofane poza
krawędzie blach i rozpoczyna się stopniowe zbliżanie
arkuszy do siebie z tak dobraną szybkością, aby
rozpoczęcie iskrzenia przebiegało przy minimalnej
mocy. W dalszym przebiegu iskrzenia szybkość do-
suwu arkuszy sitopnioiwo rośnie wraz ze wzrostem
temperatury materiału. Przyspieszanie dosuwu jest
tak * dobrane, aby nagrzanie materiału obu
dosuwanych blach było równomierne na całej
ich szerokości. W czasie iskrzenia w obu ar¬
kuszach występuje ubytek rozgrzanego materiału
na krawędziach zgrzewanych, który jest tracony
w postaci kropel metalu wyrzucanych ze strefy
zgrzewu. Krople metalu oraz materiał środko¬
wej strefy zgrzewu osiągają temperaturę silnego
przegrzania, natomiast materiał leżący między
elektrodami ulega stałemu schładzaniu przez duże
masy elektrod miedzianych. Sposób zgrzewania
według wynalazku polega na takim dobraniu szyb¬
kości spęczania i siły docisku blach, aby cały prze¬
grzany materiał fazy półpłynnej razem z tlenkami
został usunięty ze strefy zgrzewu a jednocześnie
moment wyłączenia prądu jest tak dobrany, aby
nie wystąpiło zbyt silne przestudzenie blachy, co
mogłoby spowodować rozrost ziaren mikrostruktu¬
ry materiału i pogorszenie własności plastycznych
zgrzewu. ,

Sposób zgrzewania blach cienkich według wyna¬
lazku jest bliżej wyjaśniony na rysunku, na któ¬
rym fig 1 przedstawia położenie arkuszy przed roz¬
poczęciem zgrzewania, fig. 2 przedstawia położenie
arkuszy i ustawiaka w przekroju, a fig. 3 — arkusz
po zgrzaniu.

Na rysunku przedstawiono elektrody 3 14 oraz
dociski 1 i 2, w których są zamocowane arkusze
blach przeznaczonych do zgrzewania w ten sposób,
że ich powierzchnie czołowe tworzą niewielki kąt
a którego wartość nie przekracza lp i zależy od
różnicy szerokości ustawiaków a i boraz jest do¬
brana tak, że proces iskrzenia wzbudza się przy
minimalnej niezbędnej mocy. Po wycofaniu usta¬
wiaków a i b poza obręb arkuszy następuje stop¬
niowe zbliżanie blach do siebie aż do momentu

wzbudzenia iskrzenia. W następnej fazie procesu
szybkość dosuwu jest tak programowana, aby nie
powodować przegrzania cienkiego materiału bla¬
chy. Po okresie iskrzenia następuje doskok spę-
czaj^cy, który kończy proces zgrzewania. Szybkość
doskoku, siła docisku spęczającego i moment wy¬
łączenia prądu są tak dobrane, że materiał strefy
zgrzewu wykazuje strukturę podobną do materiału
wyjściowego, przez co połączenie blach może być
poddawane obróbce głębokiego tłoczenia. W pro¬
cesie iskrzenia następuje strata materiału w obu
arkuszach na głębokości C zmiennej wzdłuż sze¬
rokości L obu arkuszy. Fig. 3 przedstawia arkusz
blachy zgrzanej z dwu arkuszy składowych, o dłu¬
gościach La i Li, szerokości L i grubości blachy g.

Sposób zgrzewania iskrowego według wynalazku
umożliwia uzyskanie równomiernej zgrzeiny o wła¬
snościach dobrej tłoczności nawet przy szeroko¬
ściach blach cienkich ponad 2000 mm, przy czym
moc pobierana w trakcie procesu jest mniejsza w
porównaniu do mocy zgrzewania przy dotychczas
znanych sposobach.

Sposób zgrzewania iskrowego według wynalazku
może znaleźć zastosowanie zwłaszcza do zgrzewa¬
nia blach cienkich o dużych szerokościach, prze¬
znaczonych do głębokiego tłoczenia po zgrzaniu.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób doczołowego zgrzewania iskrowego cien~
kich blach o dużej szerokości, przeznaczonych
po zgrzaniu do głębokiego tłoczenia, znamienny
tym, że powierzchnie czołowe arkuszy blach,
przed rozpoczęciem dosuwania ustawia się do
zgrzewania pod niewielkim kątem a, nie prze¬
kraczającym 1° w wyniku czego proces iskrze¬
nia zapoczątkowywuje się i przebiega przy mi¬
nimalnej mocy, niezbędnej w procesie zgra*-
wania.

2. Sposób zgrzewania iskrowego według zastrz. 1,
znamienny tym, że do uzyskania skośnego usta¬
wienia powierzchni czołowych arkuszy blach
pod kątem a, zastosowano ustawiaki dystanso¬
we a i b różnej grubości, o które opierają się
powierzchnie czołowe arkuszy przeznaczonych
do zgrzewania.
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