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Rys. 5.2, Rodzaje wpustow:
a) pryzmatyczne — zaokri-
glone pelie (A4), Sciete je-
dnootworowe (D), zaokry-
glone dwuotworowe (F), za-
okrgglone  dwuotworowe
wyciskowe (EW), b) czo-
tenkowe; ¢) czopkowe syme-
tryczne (S) 1 niesymetryczne
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Rys. 5.3. Polgczema wpustowe z wpustami: «) pryzmatycznymi, b) czolenkowymi, ¢) czop-
kowymi [czgSciowo 16]

Osadzanie czesci na wale z zastosowaniem wpustow czotenko-
wych wykonuje si¢ zarébwno na czopach walcowych, jak i stozkowych
(rys. 5.3b). Przy osadzaniu na powierzchni stozkowej uzyskuje si¢ dobre
osiowanie wspotpracuiacych czedei.

ys. 4.38. Sworznic: a) gladki pelny, b) kszaltowy petny, ¢) ksztaltowy drazony. o) sladki
azony, e) rowkowy, f) piericicnie osadeze sprezynujace
— podktadka, 2 zawleczka, 3 - picrscich



Potaczenia wciskowe

Rodzaje i charakterystyka potaczen wciskowych

Polaczenie wciskowe powstaje w wyniku montazu czeéci o wiekszym
wymiarze zewnetrznym (np. czopa walka) z czescia obejmujaca (oprawa)
0 mniejszym wymiarze wewnetrznym.

Podstawowym parametrem charakteryzujacym potaczenie wciskowe jest
wcisk N (ujemny luz). Wciskiem N nazywa si¢ dodatnia réznice wymiaréw
$rednic walka (d,) i otworu w oprawie (D,,) przed ich potaczeniem

N=d,-D, (4.1)

Podczas montazu polaczenia w obu czesciach powstaja odksztalcenia
sprezyste wywolujace docisk na powierzchniach styku. Dzigki temu jest moz-
liwe przenoszenie obciazen przez to polaczenie (sity wzdtuznej lub momentu
skrecajacego).

Polaczenia weiskowe naleza do polaczeri spoczynkowych bezposrednich
lub posrednich (rys. 4.1).
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Rys. 4.1. Potaczenia wciskowe: a) bezposrednie, b) posrednie
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W zaleznosci od technologii montazu rozréznia sie potaczenia wtiacza-
ne (walcowe lub stozkowe) oraz polaczenia skurczowe (walcowe).

Potaczenia wtltaczane uzyskuje si¢ przez wtloczenie czopa w opra-
we. W zaleznos$ci od wymiaru przedmiotu i wartosci weisku nacisk poosiowy
wywiera si¢ za pomoca prasy hydraulicznej lub prasek recznych, a w przypad-
ku matych przedmiotéw — za pomoca miotka.

Potaczenia skurczowe powstaja w wyniku zastosowania odpowie-
dnich zabieg6éw cieplnych przed montazem potaczenia: podgrzania oprawy lub
rzadziej ozigbienia czopu wahu (w polaczeniach rozpreznych). Zastosowa-
nie jednego z tych zabiegéw umozliwia swobodne wsuniecie czopa w oprawe,
a po osiagnigciu temperatury otoczenia przez cze$¢ ogrzana (ozigbiona)
— uzyskanie odpowiedniego docisku czesci taczonych.
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ISTOTA POLACZENIA NITOWEGO

POWSTAWANIE POLACZENIA

1 A 1- trzon nitu
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Rys. 10-1. Wybrane rodzaje nitéw normalnych: @) z tbem kulistym, ) z tbem plaskim, ¢) 7 Iiy
soczewkowym, d — $rednica nominalna, D — $rednica tba, / — dlugosc trzonu nitu

RODZAJE POLACZEN NITOWYCH

a) Poraczenie zaktadkowe b) Potgczenie naktadkowe
szew jednorzedowy jednostronne, szew jednorzedowy
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zegiad roznyeh rodzajow iutowvani
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Podzial proceséw lutowania: i
< Ze wzgledu na temperature i
Lutowanie migkkie <450 °C; lutowanie twarde > 450 °C |
- Ze wzgledu na miejsce lutowania !
powlekanie powierzchni lutem, lutowanie potgczen | ’
elektrycznych, lutowanie szczelin, spajanie 1
« Ze wzgledu na sposob usuwania tlenkow !
lutowanie z topnikiem, lutowanie w oslonie gazowej |
- Ze wzgledu na technologie lutowania ‘
. lutowanie na fali, lutowanie na stacji lutowniczej |
| - Ze wzgledu na spos6b wykonania lutowania
lutowanie reczne, lutowanie maszynowe

materialy 7
taczone (bazowe)

A )

cyna
Iutowmcza

| w obszarze dyfuzji wystepuje
| mieszanie krysztatow

— jopnik

Rys. 1. a) Polaczenie lutowane, b) Drut lutowniczy (tinol)
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POLACZENIA LUTOWANE ELEMENTOW
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Rozrézniamy wiele sposobdéw lutowania
a) miekkie:
-lutowanie za pomocg lutownicy;
-lutowanie piecowe;
-lutowanie kagpielowe;
-lutowanie indukcyjne;
-lutowanie ptomieniowe.
b) twarde:
-lutowanie gazowe;
-lutowanie elektryczne oporowe i indukcyjne;
-lutowanie piecowe;
-lutowanie kgpielowe;
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