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1. Kontaktinio tagkinio suvirinimo pagrindai

Kentaktinis taskinis suvirinimas naudojamas lakstiniams gaminiams suvirinti, ten kur nereikia
hermetiskumo ir didelio mechaninio atsparumo. Suvirinimo procesas pagristas tuo, kad farp elektrody
suspausty gaminiu pratekanti aukSta srove (nuo 5000A iki 20000 A) jkaitina suvirinimo zonoje
detales ir jas islydo. Tarp sujungiamy detaliy susidaro bendra skysto metalo vonelé. Nutraukus srovés
tiekima ir suvirinimo zonai atangus susiformuoja suvirintas sujungimas.

Silumos kickis (9. i§siskiriantis tarp elektrody. kurie suspaudzia gaminj, nusako Dziaulio - Lenco
désnis:

0=024-’R ¢ .7, (m
Gia: [ - sroves stipris, A;
R.. — varza tarp elektrody, ),

1 — suvirinimo laikas, s.

Varza tarp elektrody susideda i§ 8iy varzy: tai kontakty varza, virutinis elektrodas detalé — R,
detalé - detalé Rus, apatinis elektrodas — detalé R, ir paciy defaliy var2y Ry ir Ra:. Taigi R.. bus lygi:

Ree = Rear + R - R~ Rz + Ry, €; )
Jei suvirinama vienodo storio ir cheminés sudeties detalés tai Ry — Ra. Jeign virdutinio ir

apatinio clektrody su detaléemis kontakty plotas vienodas, o detaliy paviriiai irgi vienodai $variis tai
Rear=Rea:

Elektrodas —

Rea

1 pav. Var#y pasiskirstymas kontaktinio taskinio suvirinimo metu

Kintant temperatiirai kinta Re, ir fyu.

Detalés varzg lemia metaly fizikinés savybés ir ji be to priklauso nuo detalés temperatiiros (kylant
temperatiirai, jy varza didéja). Kontakty varzos, apart fizikiniy detaliy savybiy, daugiausia priklauso
nue jy §varumo. Nuvalyty metaly kontakty varza gali biiti Simtus karty mazesné uZ nenuvalyty. Taigi
norint kokybiskai suvirinti, nuo detaliy prie$ suvirinimg reikia kruopdgiai nuvalyti riidis, purva,
oksidus, tepalus. Ridys, purvas, oksidy plévelés nuvalomos mechanidkai, o riebalings pléveles
nuplaunamos acetonu, benzinu ar kitais tirpikliais. Apdege variniai elektrodai irgi gali turéti nemazg
aktyving vz todel juos taipogi reikia reguliariai valyti. Jeigu suvirinant lydimu lankas neblogai
dega ir ant nesvariy detaliy (nes ia tuiios eigos jtampa siekia 70-100 V) ir ji lengvai pramusa plonus
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ne$varumy slucksnelius, tai suvirinant kontaktiniu biidu, net ir ploniausiy nesvarumy pléveliy 2-4 V
itampa nepajégia pramusti ir suvirinimo procesas i3viso nevyksta.

Suvirinimo rezimai gamyboje paprastai parenkami pagal literatiiroje arba masinos instrukcijoje
duotas lenteles.

Taskinio suvirinimo procesas susideda i§ Siy operacijy (2 pav.): | — detaliy pastatymas, 2 —
detaliy suspaudimas, 3 - srovés impulso padavimas esant suspaustoms detaléms, 4 — stovés impulso
iSjungimas ir tatko ataugimas esant suspaustoms detaléms (gali bti papildomai jjungiama srove
siekiant kontroliuoti audimo greitj - 6.2 pav. punktyriné linija), 5 — detaliy i§laisvinimas. Taigi, visas
suvirinimo ciklas f. susideda i§ suspaudimo laiko fug, srovés impulso laiko f.., suvirinto tasko
atauiimo laiko 1,4 ir detalés i3laisvinimo laiko .

be = lougp * luw ¥ bew + Ligt, S, (6.3)
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2 pav. Kontaktinio taskinio suvirinimo eiga

Parenkant su virinimo reimus, nustatomas suvirinimo sroveés dydis bei jos tankis, srovés impulso
trukmé £, suslégimo jéga P, elektrody darbinio pavirSiaus forma ir skersmuo.

Suvirinimo srovés stipris daugiausia priklauso nuo suvirinamy metaly storio. Taipogi priklauso
nuo jy fizikiniy-cheminiy savybiy. 1-3 mm storio mazaangliams plienams orientaciné suvirinimo
srove lygi:

Luw=6500-5 | A, (6.4)

¢ia: &- metalo storis, mm.

Suvirinant mazaanglius plienus kietais rezimais kontakte elektrodas-detalé srovés tankis 160-400
A/mm?, minktais - 80-160 A/mm?. Srovés impulso trukmé £, = (0,2 + 0,4)4, lyginamasis slegis
kontakte elektrodas — detalé 50 + 120 MPa, elektrodo skersmenj o, apytiksliai galima apskaigiuoti
pagal formule:
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d, =545 ,mm; (6.5)

Sferinio pavirsiaus spindulys r = 50-8; mm.

Ruosiant elektrodus suvirinimui, jie nuvalomi, patikrinamas skersmuo ir darbinio pavir§iaus
sferos spindulys.

Kontaktinis sifilinis suvirinimas panasus j kontaktinj taskinj. Tik &a elektrodai pakeisti
besisukanciais ritinéliais (Zr. 3 pav.).

3 pav. Kontaktinis siiilinis suvirinimas
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2. Kontaktinis sandiirinis suvirinimas

Kontaktinis sandirinis suvirinimas skirstomas j varzinj suvirinimg ir suvirinima aplydant. Esant
sandfiriniam suvirinimui, pirmiausia suvirinamos detalés suspaudziamos, o po fo [jungiama
suvirinimo srove,

L

4 pav. Kontaktinio sandiirinio suvirinimo schema. 1 - suvirinamos detalés; 2 — nejudantis
griebtuvas; 3 — slankiojantis griebtuvas

Esant suvirinimui aplydant, pirmiausiai jjungiama jtampa, po to suvirinamos detalés
suspaudZiamos, todél labai svarbu suderinti detaliy suartinimo greitj su aplydymo greigin. Esant per
mazam detaliy suartéjimo greidiui, procesas nestabilus, periodiskai nutritksta lydimasis, o detalés
galuose metalas suspéja susikristalizuoti. Per greitai suartinant detales, ivyksta trumpasis jungimas ir
detaliy galy lydymosi procesas sustoja.

Suvirinimo praceso pradzioje aplydymo greitis mazas, Kaistant detaléms, aplydimo greitis didéja.
Mazaanglio plieno vidutinis aplydymo greitis: pradinis — 0.8 + 1.5 mms, galinis — 4 + 5 mm/s.

Didgjant aplydimo greiciui iki nustatyto dyd¥io, sgsmaukeéliy kiekis anga, kontakto plotas didgja,
isilydgs metalas vienodZiau pasiskirsto. Aplydoma paprastai esant kiek galima maZesnei jtampai,
prie kurios vienodZau jSyla metalas, sumaZgja aplydimo uzlaida, padidéja proceso &iluminio
naudingumo keeficientas. Mazinant jtampa, didéja kontakty-sasmauky egzistavimo laikas tarp detaliy
galy ir daugian Silumos perduodama  detaliy giluma. Iki 50 mm? skersplogio detaléms &i itampa
imama apie 4V. Detaliy kaitinimas atlickamas periodigkai suspaudziant ir atleidZiant jas. Pagildymo
temperatilra siekia 800-1200 °C. Detaliy uzlaida 2-10 mm. Susodinimo procesas charakterizuojamas
dydZin Ay, susodinimo greidin vy, ir susodinimo slégiv P Suvirinant maZaanglius plienus
aplydant su paildymu , susodinimo slégis 0,4-0,6 MPa, susodinimo greitis — 60-80 mm/s. Au
nustatomas pagal pasalinamo i§ sandiros perkaitinto metalo ir oksidy kiekj. Suvirinant strypus,
nustatytasis ilgis lo nustatomas i3 formulés:

lo=(0,1 + 1,0)d , mm;

€ia: d - strypo skersmuo, mm.

Nesilaikant suvirinimo refimy, atsiranda jvairiy defekty. Nejvirinimas gaunamas, jeigu i§
sandiiros nei§spaudZiami oksidai. Esant nepakankamam susodinimui, giliy krateriy vietoje pasilicka
neiSspaustas lietasis metalas, dél to, kristalizuojantis metalui, susidaro susodinimo purumas.
Perkaitinus metala, Zymiai padidéja griideliai ir sumazéja sujungimo plastiskumas.
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Aplydymo srovés tankis j suvirinamose detalése priklauso nuo Siluminiy-fiziniy, mechaniniy ir

metalurginiu metaly savybiy. Suvirinant mazaanglius plienus praktiskai imama: j = 8 + 30 A/mm?, 3. Grafiniai kontaktinio suvirinime jrenginiy simboliai

suvirinant aplydymu ir pakaitinimu anglinius plienus su greitapjiiviais, esant aplydymo laikui fu, =

0,08 +0,2 5, pauzés trukmé (,= 0,12+ 0,13 5. Grafinius kontaktinio suvirinimo simbolius reglamentuoja tarptautinis standartas ISO
7286:1986

! lentelé. Grafiniai kontaktinio suvirinimo jrenginiy simboliai

Simbolis Lietuvikai Angligkai
H * Taskinis suvirinimas, | Spot welding, double stroke

dvipusis suspaudimas

Vienataskis suvirinimas Single spot welding
Daugiataikis suvirinimas Repeat spot welding
Sitlinis neidtisinis Seam welding with
suvirinimas interrupted current

Sialinis iStisinis suvirinimas | Continuous seam welding
(continuous current seam
welding)

Suspaudimo trukme Squeeze time

. ono ouo m
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Suvirinimas pilnais srovés
periodats

Full-wave welding current

Suvirinimas pusperiodziais

Half-cycle welding current

k Suvirinimo trukmé Weld time
M

Islaikymo trukmé Hold time

I§jungimo laikas Off time

Fazes reguliavimas

Phase shift (percentage
heat)

Suspaudimas be suvirinimo

Clamping without welding

Terminiy impulsy skaiius

Number of thermal pulses

Ausinimo trukmé

Cool time

Suartinimas su minimalia
Jega

Approach with minimum
force

Ciklas su srovés didinimu

Up Slope (cycle with
increasing current)

Suvirinimas nekeidiant
Jjégos

Welding with constant
force

Ciklas su srovés mazinimu

Down slope (cycle with
decreasing current)

Suvirinimas su kintama
Jjega

Welding with variable force

(WIR BE.::abb?

Srovés didinimo laiko
reguliavimas

Control of up slope time

Srovés mazinimo laiko
reguliavims

Control of down slope
time
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@ @ Baigti Stop (of action)
Ciklas be suvirinimo srovés | Cycle without welding
current Jéjimas (jvadas) Input
2. ’
‘l’
Ciklas su suvirinimo srove Cycle with welding
current
/\/ Isgjimas (i8vadas) Output
é Ausinimas oru (dujomis) Air cooling
/\/ l | Terminis impulsas Thermal pulse
g Ausinimas vandeniu Water cooling
) {skypiit) Simboliy vaizdavimo pavyzdys valdymo paneléje
> re— 18 i a5
13 2]
. =e=f 308 3t o
Tjungti On (power) ’ 2 l 05 l 10 ' 0 I o ]1} W T m 20Af26Y
i 2 _%.
n 0 ¢
eee8® = 09
& ot
. = 5.8
I8jungti Off (power)

Paaitkinimai:
Sifilinis i§tisinis suvirinimas
Suspaudimo laikas 20 periody
Suvirinimo laikas 05 periodai
Islaikymo trukmeé 10 periody

i Vykdyti Start (of action) I8jungimo laikas 00 periody

( Auginimo trukmé 02 periodai

Terminis impulsas 1




M Kontaktinis suvirinimas IWE 1.1 Kontaktinis suvirinimas IWE

Literatiiros sgrasas

1. I Gedzevicius. Suvirinimo technologijos laboratoriniy darby metodikos nurodymai.

2. Lietuvos standartas. Grafiniai kontaktinio suvirinimo jrenginiy symboliai LST EN

27286




