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Technika taczenia — zgrzewanie

Oprocz technik opisanych w punkcie 7 mozna do tgczenia elementéw z tworzyw sztucznych
stosowa¢ rozmaite techniki zgrzewania. Juz w fazie konstruowania nalezy wybra¢ odpowiedni
proces zgrzewania i odpowiednio do tego zaprojektowac¢ geometrie ztacza, gdyz tylko w ten sposéb
mozna zapewni¢ ekonomicznos¢ produkciji i funkcjonalnos¢ konstruowanego wyrobu.
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Rys. 1 Poréwnanie réznych proceséw zgrzewania

Zalety - stopienie nieréwnosci (np. - odmiany procesu (nitowanie, obwodowe
wypaczenia) w obszarze spoiny srednich i duzych zawijanie obrzeia, zatapianie)
- duza powtarzalnos¢ wynikéw - moiliwosé zgrzewania tworzyw - niekritsze czasy cykli
zgrzewania podatnych na utlenianie - latwosé automatyzaciji i integracji
- najwyisza jakosc spoiny procesow
- duie moiliwosci automatyzacji
& e - materialy wrailiwe na utlenianie - pozycja zgrzewanych elementow - moiliwosc zgrzewania tylko wyrobow
Ogranlczenla - wieksza wyplywka na szwie wzgledem siebie malych i srednich
- konieczne zachowanie sztywnosci - czynnik wyplywajacy:
minimalnej (tworzywo-geometria pole bliski pole dalekie
wyrohu)
- konieczny okreslony ruch wzgledny
Przyklady Wai zasysajacy
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Pofgczenia zgrzewane zalicza sie do grupy potgczen nieroztacznych bezposrednich. Elementy
z tworzywa sztucznego fgczy sie bez stosowania elementéw dodatkowych. Wybdr techniki
zgrzewania uzalezniony jest przede wszystkim od geometrii wypraski i wielkosci wyrobu oraz od
stosowanego tworzywa. Dalszymi kryteriami wyboru sa: optacalno$é, mozliwo$¢ wykonania
w jednym cyklu produkcyjnym oraz wymagania mechaniczne i estetyczne odnosnie do jakosci
pofgczen.

Rézne metody zgrzewania

W przemystowej produkcji seryjnej mozna stosowaé caty szereg ekonomicznych technik
zgrzewania wyrobéw. Do technicznych wyrobow z tworzyw sztucznych najczesciej stosuje sie
nastepujace procesy (rys. 1):

* zgrzewanie elementami grzejnymi,

* zgrzewanie rotacyjne,

* zgrzewanie wibracyjne,

* zgrzewanie ultradzwiekowe.

Ponadto stosowane jest:

* zgrzewanie prgdami wielkiej czestotliwosci,
* Zgrzewanie oporowe,

* zgrzewanie gorgcym gazem.

Prowadzone sg réwniez prace nad nowymi procesami (np. zgrzewanie laserowe), ktére dotychczas
nie znalazty szerszego zastosowania w przemysle.

Wspolng cecha wszystkich procesow jest to, ze taczenie zachodzi pod wptywem ciepta
(nadtopienie tgczonych powierzchni) i cisnienia. Ciepto moze by¢ doprowadzane bezposrednio
(styk lub promieniowanie), posrednio (tarcie wewnetrzne lub zewnetrzne) lub w wyniku wyko-
rzystania zjawisk elektrycznych.
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Rys. 2 Zasada konstruowania spoiny Rys. 3 Zasada konstruowania spoiny

L 4

05T

Rys. 4 Kieszenie, do ktorch splywa tworzywo
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Prawidtowy wybor procesu

Zeby zapewnié powtarzalng i dobrg jako$é zgrzewanych spoin, nalezy wybraé odpowiedni proces
i nastawne parametry procesu, a przewidywane do zgrzewania elementy zaprojektowac tak, by ich
ksztalt spetniat wymagania wybranej technologii. Do kazdego z proceséw zgrzewania producenci
maszyn oferujg oprécz zgrzewarek standardowych réwniez maszyny specjalne. Dlatego tez warto
skontaktowac sie z producentami maszyn lub dostawcami surowcow jeszcze przed wybraniem
procesu zgrzewania.

Zréznicowanie podatnosci na zgrzewanie

Teoretycznie wszystkie termoplastyczne tworzywa sztuczne nadajg sie do zgrzewania, ale trzeba
pamieta¢, ze podczas tego procesu poszczegolne tworzywa réznie sie zachowujg. Nie mozna
taczy¢ ze sobg tworzyw amorficznych i czesciowo krystalicznych. W przypadku tworzyw chtonacych
wode (np. poliamid) konieczne jest suszenie wstepne, poniewaz wilgo¢ jest przyczyng ztej jakosci
spoin. Lepsze wyniki mozna uzyska¢ wtedy, gdy wyroby z PA zgrzewa sie bezposrednio po
procesie wtryskiwania lub gdy do momentu zgrzewania przechowuje sie je w stanie suchym.
Dodatki, takie jak widkno szklane, stabilizatory i in., mogg rowniez wywiera¢ wptyw na wynik
zgrzewania. Zachowujgc wtadciwe parametry procesu mozna przy zgrzewaniu wyrobow
z niewzmocnionych tworzyw sztucznych uzyska¢ (pod warunkiem prawidtowej geometrii wypraski)
spoine o wytrzymatosci zblizonej do podstawowej wytrzymatosci materiatu. W przypadku tworzyw
sztucznych wzmocnionych wtéknem szklanym nalezy liczy¢ sie ze zmniejszeniem wytrzymatosci
w strefie spoiny, powodowanym przez oddzielanie sie widkien lub ich reorientacje.

Prawidtowy ksztatt spoiny

Warunkiem uzyskania dobrej jakosci spoiny jest prawid towe uksztattowanie profilu spoiny. Profile
przedstawione na rys. 2 i 3 zdaty w praktyce egzamin jako ksztalty podstawowe. Jesli spoina musi
spetnia¢ wysokie wymagania estetyczne, to konieczne jest zastosowanie geometrii specjalnych.
| tak np. kieszenie posrednie pozwalajg ukry¢ powstaj gcg wyptywke (rys. 4). Wyroby cienkoscienne
nalezy umieszcza¢ w prowadnicy mocujacej, aby zapobiec paczeniu sie Scianek przy wywieraniu
cisnienia niezbednego do potgczenia.

A: 0.4 mmprzyvB=1,5-3mm ) A:0.2 - - Amm C: 0,5 - 0,8 mm
B: grubosc scianki B: grubosc sciankiE: 1,25- 15 B
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Spoina boczna
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Spoina czolowa z kierunkowym nadajnikiem energii

Rys. 5 Zasada konstrksji spoiny czolowej !/ spoiny
bocznej
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Charakterystyczne cechy zgrzewania ultradzwigkowego

Termoplasty czesciowo krystaliczne majg okreslong temperature topnienia i podczas ogrzewania
gwattownie przechodzg ze stanu statego w stan termoplastyczny. Dlatego tez przy
ultradzwiekowym zgrzewaniu tych tworzyw stosuje sie przede wszystkim spoine narazong na
scinanie (rys. 5). Przy zgrzewaniu termoplastéw amorficznych, ktére majg charakterystyczny zakres
mieknienia, ksztatt spoiny nie jest problemem tak krytycznym, jak poprzednio. Na rys. 6
przedstawiono metode pola bliskiego i pola dalekiego. R6znig sie one odlegtoscig pomiedzy spoing
a miejscem wprowadzania drgan. Zasadniczo dla wszystkich tworzyw sztucznych lepsze wyniki
uzyskuje sie metoda pola bliskiego. Tworzywa o matym module sprezystosci mozna zgrzewac tylko
metod g pola bliskiego.

Whprowadzenie
ultradzwiekow

Pole bliskie FPole dalekie

Rys. 6 Zgrzewanie metoda pola bliskiego
i pola dalekiego




