4.Spawarki

Stuzg one do spawania oraz taczenia blach lub
zatapiania spawow w trudno dostepnych
miejscach.

)
Maszyny spawalnicze do spawania elektrycznego
Do maszyn spawalniczych zalicza sie: przetwornice, transformatory 1 progtow- o
niki spawalnicze
Przetwornica spawalnicza skiada sie z dwoch zasadniczych zespolow
napedowego i pradnicy spawalniczej. Silnikiem napedowym jest najczescie) troj-
fazowy asynchroniczny silnik elektryezny, rzadziej silnik spalinowy. Przetwornice

silnika

| i wielostanowiskowe,

spawalnicze moga by( jedno-
Przetwornica spawalnicza, zwana rowniez spawalnicg (spawarkg) pradu stale-

-

P . 3 2 FYoprie ¢ o N7 AV o 5i § e F i F
skiad stapowiska roboczego spawacza. Daje ona prady o natgzeniu

go, wchodzr w

ad kitkuset do kilku tysigey amperéw przy napigeiu 20+70 V. Na rys. 24-3 przed-

stawiono dwa typy krajowyceh przetwornic spawalniczych

Rys. 24-3. Przetwornice spawalnicze: af typu EW-23u, bJ typu EW-23a
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KLASYFIKACJA SPOIN

A/ NAZWY ELEMENTOW:

a/ ROWKA

Brzeg
,
,_zukoscwanl_

Kal ukosu

wat _fowke
4

b/ SPOINY CZOLOWEJ

J

o e

o

Gardziel /i |Odstgp
TOWRE: /4 PIOgaNy

Htopienie

B8/ KLASYFIKACJA SPOIN

ZE WZGLEDU NA

ZE WZGLEDU NA
CIAGLOSC  SPOINY

ZE WZGLEDU NA
LICZBE WARSTW

Spainy

KSZTAET NADLEWU

=
] = I
v o s
3
o)
W e e
(&} .
= > M
o o
5 3 3 B il
- i s = ¥ 1
1- nadlew normalny 4 - spoing ciggta 7 - jednowarstwowa
2— nadiew wypukty 5-spoina jednostronna 8 — wielowarsiwowe
2 - nadlew wkigsty 6 - spoing dwustronna 9— wielosciegowa

przerywana, przestawna

METODY SPAWANIA ELEKTRYCZNEGO |
SCHEMAT SPAWANIA LUKOWEGO a) SPAWANIE ELEKTREDE

TOPLIWA, OTULONA
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b) SPAWANIE ELEKTRODA
WEGLOWA

1-elektroda otulona
2 -materiat rodzimy
3--jeziorko metalu
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- DO SPAWANIA ~ ACETYLENOWE.
ktor R :
~ butla : 1 - teb trzpienia
acetyle- 2 - nakretka
— V butt 3,5 - podktadki
: T | tu g 4 - uszczelka-
weze e skérzana
o B . 6 — krdciec do
palnik . reduktora
g & © 7 - wkiadka
uszczelniajgoa

"URZADZENIA DO SPAWANIA GAZOWEGO! 1)

- ZESPOL URZADZEN ZAWOR BUTLI

8 —korpus zowory -

PALNIKI DO SPAWANIA

 a) NISKIEGO CISNIENIA o6 ttenowy

Urzadzenia do spawania gazowego
Najczescie] stosowane w spawalnictwie ga-

zy sprezone (tlen i acetylen) sq przechowywane
w odpowiednich butlach (rys. 24-8).

Butla tlenowa (rys. 24-8a) sklada si¢ z korpu-
su 7 (eylindra), szyjki, na ktéry jest weiagniety na
goraco pierfcienr 2 (zewnetrznie gwintowany),
kolpaka ochronnego 3 oraz stopy 4. Stopa umozli-
wia ustawienie butli w pozycji pionowej.

W kraju produkuje si¢ butle tlenowe o pojem-
nosci 0,5+50 |, Pojemno$é najbardziej rozpo-
wszechnionych buthi do transportu tlenu wynosi
40 1. Cisniente robocze butli wynosi 15 MPa
przy 15°C.

Butle tlenowe maluje sig nicbieskyg farbg
olejng 1 oznacza czarnym napisem , Tlen O,

Butle acetylenowe (rys. 24-85), ciagnione
bez szwu ze stali, sa produkowane najczescie)
o pojermmosct 40 1. Dopuszezalne cisnienie
robocze w butlach wynosi 1,5 MPa, Waetrze bu-
th acetylenowej wypelnia masa porowata 5, kt-
rej zadaniem jest zapobieganie rozprzestrzenia-

niu sig¢ acetonu (produktu rozpadu acetylenu)
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Reguluje si¢ rowniez sktad mieszaniny palnej za pomoca zaworu ograniczajace-
go doptyw acetylenu. Dobrze wyregulowany ptomien acetylenowo-tlenowy sktada sie
z wyraznego krotkiego jadra oraz ze stabiej $wiecacej kity. Tak uksztattowany pto-
mien jest okreslany jako normalny (rys. 20.6a). W przypadku nadmiaru acetylenu
jadro ma wyglad $wiecacego stozka (rys. 20.6b). Spawanie takim plomieniem powo-
duje niekorzystne zwiekszenie zawartosci wegla w materiale spoiny. W przypadku
nadmiaru tlenu jadro zaostrza sie, a kita ulega skroceniu (rys. 20.6¢). Spawanie ta-
kim ptomieniem powoduje powstawanie tlenkow oraz pecherzy w materiale spoiny.

Stosuje si¢ trzy metody spawania acetylenowego: spawanie w lewo, spawanie
W prawo, spawanie w gore.
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Rys. 20.6. Plomieni acetylenowo-tlenowy: 2) normalny, 5) z nadmiarem acetylenu, ¢) z nadmiarem tlenu
7 —kita, 2 — jadro, 3 — stozek

Podczas spawania w lewo (rys. 20.74) palnik jpst,pochylony.w._lg@gunku przeciw-

nym do kierunku narastania spoiny. S
Ptomien ogrzewa metal, ktéry ma by¢
blach grubosci mniejszej niz 3 mm. S

poiwo (drut) posuwa si¢ przed palnikiem.
spawany. Spawanie ta metoda stosuje sig do
pawanie blach grubosci mniejszej niz | mm

nie wymaga dodawania spoiwa.
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Rys. 20.7. Metody spawania acetylenowego: a) spawanie w lewo, b) spawanie w prawo, c) spawanie w gore;

I — spoiwo, 2 — palnik, 3 — ruch pateczki spoiwa, 4 — kierunek spawania

Podczas spawania w prawo (rys. 20.7b) palnik jest pochylony w tym samym kie-
runku, w kt6rym postepuje spawanie. Plomien jest skierowany na spoine juz wyko-
nana, jadro znajduje si¢ wewnatrz rowka, a koniec drutu (spoiwa) — migdzy wyko-
nang juz spoing a palnikiem. Plomief palnika przesuwa si¢ przed drutem,
prostoliniowo wzdhuz krawedzi taczonych elementéw. Drutem wykonuje si¢ ruchy
wahadlowe, rozprowadzajac metal spoiwa w poprzek spoiny. Spawanie w prawo
stosuje sie do taczenia blach grubszych (ponad 4 mm). :

Spawanie w gore (rys. 20.7¢) wymaga takiego ustawienia taczonych elementow, b
aby spoina znajdowata sie w potozeniu pionowym. Metoda ta polega na ukladaniu '
poziomych warstewek spoiwa w pionowej szczelinie migdzy brzegami Iaczonychv };«



Poigczenia zgrzewane

2.
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Zgrzewanie oporowe:
a) punktowe, b) liniowe, c) czotowe

1 — transformator, 2 — elektrody, 3 —tqczone czesci

agrzania do stanu

Zgrzewanie polega na polaczeniu metali w wyniku miejscowego n nu
wysokiej plastycznosei i wywarciu silnego nacisku. Do taczenia cze$ci maszyn najezescie]
stosuje sie zgrzewanie elektryczne oporowe, ktére moze by¢ doczotowe, punktowe, garbowe
i liniowe. Zrodlem ciepla jest prad elektryczny, ktéry w miejscu najwiqkszego.oporu
zamienia sie na cieplo. Zgrzewanie doczolowe (zwarciowe lub iskrowe) stosowane jest do
laczenia pretow, drutéw, rur, ogniw tancuchéw, osi. Do faczenia elementow z blach
w przemysle samochodowym stosowane jest zgrzewanie punktowe R

it ) Przyktady zastosowan
a) c) &
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