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taczenie tworzyw sztucznych w systemie CHEMOWENT

Przez zgrzewanie tworzyw sztucznych rozumiane jest nierozdzielne tgczenie termoplastycznych
tworzyw sztucznych przy dziataniu ciepta i cisnienia, z uzyciem materiatu dodatkowego lub bez.

Metoda nazywana bfednie spawaniem na zimno nie jest objeta tym pojeciem, poniewaz w tym
przypadku powierzchnia jest rozpuszczana z pomocg rozpuszczalnikéw i sklejana.

Wszystkie procesy zgrzewania zachodzg w stanie plastycznym granicznych stref fgczenia w materiale.
W tej strefie nici molekut docisnietych do siebie tgczonych czescitacza sie i zapetlajg tworzac jednorodne
potgczenie materiatow.

Zasadniczo mozna ze sobg zgrzewac tylko tworzywa sztuczne tego samego rodzaju, czyli np.
polipropylen z polipropylenem, w ramach rodzaju tylko te, ktére majg takg samg lub podobng (zblizong)
mase czgsteczkowaq i takg samg gestosé, przy czym koloru mozna nie uwzgledniad.

Twardego i miekkiego polietylenu nie mozna ze sobg zgrzewad.

Jedyny wyjatek w tym zakresie stanowi mozliwos¢ uzyskania przez zgrzewanie wystarczajgcego
potgczenia twardego PCW ze szktem akrylowym.

Wyposazenie stanowiska pracy
e Zgrzewarka reczna TRIAC ST z wyposazeniem :

v' dysza sczepna
v’ dysza okragta powietrzna
v dysza do zgrzewania szybkiego

e NOz ksiezycowy

e Skrobak

e Cyklina do drutu

o Kombinerki

e Rekawice ochronne

e Szczotka druciana do czyszczenia dysz
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Przygotowanie spoiny

Najwazniejsze ksztatty spoiny to spoina DV-(X) i V oraz dla ptyt zgrzewanych pod katem prostym spoina
pachwinowa. Ptyty muszg by¢ nienagannie wyréwnane i Sciete pod katem 30°. Mozna to wykonaé
strugiem, frezem, nozem, cykling.

Spoing najczesciej uzywang jest spoina DV, w przypadku ktérej zgrzewanie wykonywane jest z obu
stron — naprzemiennie dla unikniecia wypaczania. Dla cienszych ptyt i w przypadku konstrukcji, ktore
moga byc¢ zgrzewane tylko z jednej strony, polecana jest spoina V.

Nie mozna rezygnowac z widrowego czyszczenia powierzchni zgrzewanych ptyty i drutu. Brud, ttuszcz,
pot, utlenione warstwy muszg by¢ usuniete, aby mozliwe byto uzyskanie duzego wspdtczynnika
wytrzymatosci spoiny. Czyszczenie rozpuszczalnikami nie wystarcza.

Rys. Najwazniejsze formy spoiny przy zgrzewaniu gorgcym powietrzem

Przyktady budowy spoin

Grubos¢ materiatu Drut do spawania
mm ilos¢ x srednica (mm)
2 1x4
3 3x3
Spoina V
4 1x3 i 2x4
5 6x3
4 2 (1x4)
5 2 (3x3)
Spoina DV
2
(spoina X) 6 (33)
8 2 (3x3 i 2x4)
10 2 (6x3)




taczenie tworzyw w systemie

HEMQWENT

Stosowanie dyszy do zgrzewania sczepnego

Zgrzewanie dyszg sczepnag stuzy do sczepiania zgrzewanych czesci. Wtapianie jest przy tym wykonywane
przy pomocy gorgcego powietrze, jednak bez dodatkowego drutu. Dysza sczepna musi by¢ uzywana
przy spoinach V, dla zapewnienia nienagannego potgczenia stref przetopu i aby wykluczy¢ naciecia przy
gieciu. Praca z dyszg sczepna zalecana jest takze wowczas, gdy przyktadowo zewnetrzny ksztatt
wykonywanej czesci zawiera przytacza itp.

/

Zdjecie : dysza sczepna

Stosowanie dyszy okragtej

Metoda ta wymaga wiekszych zdolnosci manualnych i wyczucia niz praca z pomocg dyszy do zgrzewania
szybkiego (patrz kolumna 3). Drut nalezy przy utrzymywac pod katem prostym, aby nie dochodzito do
peknie¢ poprzecznych (przy zbyt ostrym kacie) i speczania (przy zbyt rozwartym kacie).

Prowadzenie drutu do spawania

/ |

Zdjecie : dysza okragta

~

{ )

wiasciwe prowadzenie
|

{ 1

zte prowadzenie- nadmierne specznianie

F
x

Reczne zgrzewanie gorgcym
powietrzem z okragtym
drutem do spawania

L |

zte prowadzenie- nadmierne rozcigganie | 4
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Stosowanie dyszy do zgrzewania szybkiego

Zgrzewanie z pomoca dyszy do zgrzewania szybkiego pozwala — w pordéwnaniu ze zgrzewaniem dyszg
okragta — na uzyskiwanie dwa razy wiekszych szybkosci zgrzewania i daje wiekszg wytrzymatosc.
Stosowane sg specjalne dysze, drut jest w nie wprowadzany i podgrzewany. Na podstawie dyszy wylot
powietrza w strone ptyty jest waski i podgrzewa tylko okreslong niezbedng strefe ptyty. Dla rdznych
drutow dostepne sg odpowiednie dysze w zaleznosci od srednicy i ksztattu.

Zdjecie : dysza do zgrzewania szybkiego

Dysza do zgrzewania szybkiego Podiaczenie elektryczne (moc
regulowana)

Gaz do zgrzewania
(resuiowany)

Uchwyt

Grzatka elekirycina
{wymienna)

Drut do spawania

Dysza zgrzewania
szybkiego
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Btedy zgrzewania

Ptyta i drut nie zostaty réwnomiernie rozgrzane (rozgrzane strefy po lewej i po prawej stronie
drutu do spawania nie sg réwnomiernie rozgrzane)

Temperatura i ilos¢ powietrza nie sg wtasciwe

Ptyta i drut nie s3 odpowiednio oczyszczone

Powietrze nie jest oczyszczone z wody i pytu

Spoiny V nie sg ztgczone

W obrebie strefy spoiny powstajg pecherze powietrza

Drut do spawania objetosciowo nie wystarcza do wykluczenia powstawania karbéw w strefie
spoiny

Ptyty nie sg wyréwnane

Zgrzewanie zbyt szybkie:

Drut do spawania pozostat okragty i nie odksztatcit sie wystarczajgco; powoduje to, ze
pofgczenie nie powstaje lub powstate potgczenie jest niekompletne

Z powodu zbyt wysokich temperatur zgrzewania dochodzi do uszkodzen termicznych. Dotyczy
tow szczegdlnosci PE i PP

Zbyt niska temperatura zgrzewania

Brak wtasciwego wyréwnania, nieprawidtowy dobdér grubosci druta spawalniczego
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Zbyt wysoka temperatura zgrzewania
Orientacyjne wartosci dla zgrzewania gorgcym powietrzem
Temperatura
Materiat Powietrze mierzona w Predkosé [cm/min]
dyszy
zgrzewajacej
(I/min] [°C] & dyszy [mm] J dyszy szybkiego
zgrzewania [mm]
PE 60-70 300 - 340 10-15 ca. 10 50-60 40 - 50
PP 60-70 280-320 ca. 10 <10 50-60 40 - 50
PPs 60 -70 280-320 ca. 10 <10 50-60 40-50
PVC 50-60 360 - 380 15-20 ca. 15 50-70 40 - 60




