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摩擦焊接在探磺楼械修配工 作中的庞用
·

李 国 志
·

靡擦焊接是一种新的焊接方法
。

它是根据金肠摩擦生热
,

金璐塑性咐加的原理巡行焊接的
。

庵擦

娜接不做叹备和操作简翠
,

而且可以得到很高的焊接胃量
。

同时成本低 效率高
。

这种捍接方法很适合在探玻机械修配工作中使用
。

为此
,

本刊特登表本文
,

供地成勘探机械勤力

部阴的研究
,

以触和推魔时参考
。

‘
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庵擦焊接是我阂在焊接技街上的一稠新的重大成

就
。

康擦焊接的优默是 工药操作及其投备简翠 焊

接效率高
,

碳纲的焊接不超过 秒 焊接霄量高 电

能消耗少 改善了工人作巢环境
。

目前这种妇神勺焊接

方法正在机械工巢中黄泛推魔
。

最近
,

强家口探该机

摊庵根据苏联机械寡家巴拉巴同志的建甫
,

吸取了冶

金部建篆研究院的趣赚及圃外 一些参考查料
,

献瀚了

金肠康擦捍接方法
。

实欲征明
,

这种方法可以在地霄
·

勘裸部尸,中魔泛探用
,

尤其适朴在野外勘探除的修理

率简中使用
。

在缺乏氧气和电焊投备时
,

可以用靡擦

焊接代替部份的气焊和电焊工作
。

金姗的嫩擦焊接是利用金肠工件雨端彼此相互靡

擦隆生热影响匹俊
,

再沿金周工件翰向施加一定压力
,

使金肠表面的原子相端扰
,

交换
,

搜散而形成共同

晶体
。

当金肠堆行焊接时
,

雨个金汤工件分别火在不

同夹头上
,

一个金肠工件央在能旋搏的主帕央头上
,

而另一个金踢土件夹在轴向可往复移勤的赫扛 央头

上。 雨个金踢工件的端面以一定压力和高速旋娜相互

接们做康擦运勤
。

由龄摩擦运勤
,

使金肠工件的接阴

面的级化薄膜或其他一些雄吸遭到胜重破坏和清除
,

这挽形成了耗金阁阴的接肠和康擦运勤
。

同时
,

因为

越彬娜是在相兀封阴的条件下巡行的
,

所以空气就

很难通入金场工件表面中去
。

这就抬金场魔擦焊接方

法前造了有利条件
,

保障了尽擦表面上金肠不会崖生

氧化作用
,

便赞焊接
。
另一方面

,

金肠工件是在隔艳

外界大气的条件卫准行康擦
,

这就比在一般情况下的

金肠牵擦力和靡擦系数大许多倍
。

因此
,

金踢工件的

摩擦运熟 度生了很大的准擦热量
,

这些热量的来源

是由机械能棘变而来的
,

这是焊接的主要能力来源
。

由龄这种嗽能的崖生比蛟集中
,

同时又遭接作用在被

焊接的金岛工件表面上
,

这就使金姗工件表面的机械

性能菠生栖大的变化
,

当墩擦速度滑加时
,

金易麦面

退度也就场高
,

相应的刚度系数减少
,

金肠塑性增加
。

随潜轴向 百压力的

咐加
,

则金属表面

的接 肠也 逐潮场

大
,

虽然牵擦系数

有些降低
,

但由朴

魔擦面梢的借大
,

豁的靡擦力还是增

加了
。

因此
,

当金肠

工件的摩擦沮度增

高和一定轴向压力

作用下
,

在最徒摩

擦的娩秒踵时
,

立

助晚
,,

歹歹歹曰曰一一 味 压打打

门门扭眺口口

目目

国 擦崎娜摘旅籍力用
、

沮度及压力的墓本特殊曲核
。

即停止金属工件的旋祷
,

施加压力
。

在帕向压力作用

下
,

金屑接头部位的金属祖椒就在金易原子相互康擦
、

交懊
、

砍散的羞磁上
,

目 娜接实样

形成共同晶体
,

成为牢

固的焊合体
。

康擦娜的

服擦力距
、

沮度及共压

力的基本特性如日 所

示
。

焊接完基俊的实样兑圈 所示
。

一
、

分撼娜搜的服备

康擦焊接投备非常摘翠
。
只需要一台康裸娜接机

床即可逸行焊接
。

这币瞅备可以用度料祖装而成
。

康

擦娜接机床如圆 所示
。

为 玛力交流电勤

机
,

通过皮带偏 及三角皮带
,

带勤主轴皮带摘

旋棘 在主轴 的用端鼓有演柱帕承 幻
雨个

·

滚柱帕承
‘

的瀚聚陇压盖 ,
‘

来稠正厂

在主轴 的右端装固有旋棘央头
,

用以央

装娜接工件 是夹头值林
,

用以卡周工件

为手偏
,

摇勤手偏
,

积陀 可以往扭的

俊侈勤 林扫二 的前端装有顿向侈劲火头 幻
,

通过俏林
·

,

牌被帝擦的金易工件 的 夹
。



汤 二

这种 康按娜 接叹备 的娜接 艘林翻健 和帕 向加压 救祖都 樱据 我州径 脸
,

在焊接 一般破绷 时
,

沮度最好 在

安股 在‘起
。

电助 机亦固 定的投 备上

,

使其翻 艘桔 成 , 幻
。

之 川 焊接 合 金 幼 时

,

渡 度 以

一体

,

便赞 移勤和 使用

。

, 的

‘

。

”

为合 活

。

釉 向压 力应根据 焊接工 件湾

户一翁 娜 接 机 阅 ‘

制粗 这种 投备

,

应当注 意金肠 工件旋 翰鼓置 和轴 樱的 不同

,

泳乎 方公厘 应为 。公斤 到 公 斤
。

圆

向加压翻 健水 平方向 的中心 城平行

,

及垂 直方 向的平 和 圆 是 阅外朋朴 焊接 压力及 时阴阴 系表

,

可 作 参

行 比 否 刻焊件赫辘
,

崖生不 协 。现 熟 考

。

么‘那 搜 操作 及翅 度
、

轴 向加 压 数 据 田田卫卫且正
糕
侧 护 娜 度 成

牡邪
成 的

麟妹麒
彭 季

吓厅
盯 刀 硕 司 玉 国

阶
, 、

,响很大
。

因此 沮度的 控制 非常重要
。

言 日 」」」 上 日篮 巴巴 要求的潭接特同

我磨 所探用 的旋 娜夹头 林助次 数为每 分 岔 三 」」
一

日」 土 」」 巨鱼」
’

饮谭御于 】
。

叹

林 工件 材料为心取 工件 直懊 为 公 厦 金 肠魔擦
、

目二 土上七 口沫 土习 七日 泣

娜 接沮度 为明扣

,

勒向加 压为 加。公 斤 略 以 牛钊 日斗 丰钊 哄 牛」

针 算之数 位

,

根据 这找欺 扭 所 盛得的 焊合 体砚公 ‘十 州叶 十十 拐日冲 生恤 剑 可

很 好

。

为了征 夹沮度 对娜接 贾 白洲形响

,

我们 曹特焊

“

于汽月资 于 于 荞号 嘴节粼

接 沮度摄 高到

、

如

,

谁条展费 现娜 接工件
的 端面 粗橄此 胶粗橄

,

不如 ,
。

时
,

粗 竺厂下 丁
一

了 一瓜 石 门,

徽 栩艘
。

由此 可兑
,

娜接沮 度的高 低
,

直接影 响工件
。

仁习 一」 李幼 二士 日 城

机械性 能
。

附 麦是探 用不同 娜接沮 度及翰 向压 力所捍 一 “

辞粗枷
烽 萝,一 十 芫 洲 队 扣咋 门

,

叭

接 的吠 格 遨 行技拉 强度眯 脸的桔 喂
。

目
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接欧
,

硬压压 拿”卜日 方粉 牛 日 一十 日

为工件 娜雄俊 的蜜曲 及镶透 拭样
。

力竺”毗驴卜氓歼十士过划,

一
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,

卜州护 寸一月 十一呀一曰

今 优 肠 耳留料 盯的 住 扩气卜性一嘴一宁, 护 悦
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度即工件外便的切钱速度
。

去 为捷克资料
,

它锐明不

同金踢材料的工件
,

在一定的悴速下
,

工件直便与摩

擦速度的朋琢 不同金肠材料所需要的最小摩擦速度

仇 这个表对摩擦焊接工萎
,

有 一定的参考值值
,

可

用朴实际工作参考
。

‘ 件 元教 分

种口
切

三
、

带有中心孔的金周工件焊接方法

带有中心孔的工件较姆孔工件的焊接 要 复 释
。

因为带有中心孔的工件在焊接时
,

由龄金 局接 近 溶

默
,

造成软化状态在工件断而上
,

除表面形 成 凸 状

外
,

亦向内孔凸起
,

这样就会把内孔堵塞
,

日前各劫

探除焊接堪绪用的纤杆
,

就肠龄 」巧垂情祝
。

为 了解决

这个门题
,

在焊接折断的 斜 杆 之 前 参石圆 先

匆匆匆匆匆匆匆附辫辫辫辫辫辫牛牛
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刁刁刁刁 刁刁每

因旧阴即阳印叨朋加
︵忿李奋乞侧剑暇易塑一‘幸工侧创鹿份

令

月 夕 产 产产下 尸 侧 尸

刃 卜 比川川甘训训训
厂 一一少 少
分

,,

叼川川
’

肤铭 拿拿

做做做做娜娜沙沙价价 竹银
声以翎翎

刀刀刀丫 刀 了 月月犷 川川户 洲洲

期期期以召比夕夕少川川
性碱碱随千千洲洲洲洲洲洲洲洲洲洲

娜姚姚片 升升厂
产

令令
翻翻翻黔牙牙沙今今

硼戮戮名名牙
尸 一 一一

耀耀黔黔
沪沪 一 口户口尸尸 户 口 , ,,

一脚脚脚脚
户户户 一 一

圆 对不同金肠材料的工件
, 在一定的翰速下 ,

工件直侄与康擦速度的朋系 所需最小靡擦

速度值

圆 格
, ,

心孔 二件的焊接
。

用蜜失将雨工件接喝处中心孔 加 工 戌 雄度孔
,

公厘深
,

然佳用石墨捧堵塞
,

以防止熔化跌济粘桔

中心孔
。

再用黄泥或其他土泥堵塞另一端的内孔
,

以

使工件‘ 心孔内存在一定压力避免铁济浮 在 孔 壁 表

面
。

这样就可巡行工件的摩擦焊接工作
。

这种方法为

针杆折断的修复
,

提供 了可靠的工终资料
,

解决了带

有 「 ,心孔工个
“

的焊接 题
。

口‘ , 门 , 曰如 一一口曰 , 门 , 曰 口 , 一 曰曰 ,

上接 直

撕加多重睡的重量 投稳重量为
,

改至这一端阴

始下降为
,

再权据雨端不同的重量补算靡擦 系数

己闹
。

一
一丽

下落而念剧上异
,

以防撞坏机械零件及倒捍俊阴始钻

进的一段时阴里不能提勤粉逃把
。

为使倒捍时立帕援

慢上异
,

益按需要控制上异高度
,

可在平衡器俊沿本

旁再按置一小滑率 如圆
,

以凝挟过韭 述 粘 爪

版
圆

粉逃大喻大小的选挥 拾巡大

偏的人小韭不彩响平衡装置使用时

所起的作用
,

但会妨碍操作
。

过大

时
,

在未邵巷系抗估的位置大
,

影响

倒捍等有阴工序的巡行 过小时
,

乎衡力臂短
,

所加的重 锤 重 量过

垂
。
一般最好探用直便在 一 公尺之 田

,

这时

的理渝 卜衡比为
。

伏尔科夫平衡装置所使用的炯栋撇不宜过长
,

最

好使感拼重锤的一端位置最低时
,

离地面 公尺左

右
,

以免钻具在突然折断时或因其他原因
,

而使重缝

探然下落造成事故
。

倒捍过程‘
,

应避免立轴随重缝

耐

短
。

在停止种助俊器卡毋前
,

拉繁糊之一端
,

波桩工

鲤对拾逃大偏之作用
。

卡免完全默阴俊
,

再援慢放下

重缝
,

立帕即随垂越下降而投慢 卜并
。


