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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest potgczenie zatrzaskowe dwoch ptaskich elementow.

Potgczenia zatrzaskowe polegajg na wciskaniu jednego elementu w drugi wzgledem ustalonej
pozycji.

Znane jest z opisu patentowego nr EP2441339 (B1) potgczenie zatrzaskowe sktadajgce sie
z czesci ,zenskiej” oraz czesci ,meskiej’, znajdujgce zastosowanie w ubraniach, torbach i innych tego
typu przedmiotach. Jego cechg charakterystyczng jest wystajgcy z czesci ,meskiej” wystep wchodza-
cy w otwér w czesci ,zenskiej”. Jest to rodzaj potgczenia roztgcznego.

Z opisu zgtoszenia patentowego nr US20030082986 (A1) znana jest modutowa konstrukcja po-
faczenia zatrzaskowego wykonywana w szerokim zakresie wymiardw i znajdujgca szerokie zastoso-
wanie w wielu, ré6znych gateziach przemystu. Konstrukcja sktada sie z czeSci ,meskiej”’ ze specjalnie
zaprojektowanym ksztattem zeber, ktére sg umieszczane w czesci ,zenskiej” z odpowiadajgcymi im
rowkami. Jest to takze rodzaj potgczenia roztgcznego.

Znany jest z opisu patentowego nr US5435043 (A) zatrzask sktadajacy sie takze z czesci
.meskiej” (cze$¢ obejmowana) i odpowiednio czesci ,zenskiej” (cze$é obejmujgca). CzesS¢ ,zenska”
zawiera wydrgzony cylindryczny korpus, pierscieniowg ptaskg nasadke, pierécieniowg sprezyne oraz
pierscieniowg podktadke, natomiast cze$¢ ,meska” — korpus i dopasowany element podpierajacy. Jest
to takze przyktad potgczenia rozigcznego, ktére znajduje zastosowanie m.in. w tgczeniu tkanin
(np.: w ubraniach, torebkach, itp.) bez trwatego odksztatcenia elementéw zatrzasku.

Z opisu zgtoszenia patentowego nr US5273806A znany jest sposéb tgczenia elementdéw struk-
turalnych, ktéry polega na wsuwaniu zebra w wypust. Rozwigzanie konstrukcyjne zawiera takze do-
datkowo zebra usztywniajgce konstrukcje. Jest to potgczenie dedykowane m.in. do fgczenia elemen-
téw samolotéw w bardzo szerokim zakresie rozmiaréw i konfiguracji materiatowych.

Znane sg roéwniez z artykutdéw: Klahn C., Singer D., Meboldt M.: Design Guidelines for Additive
Manufactured Snap-Fit Joints (Wytyczne projektowe do wytwarzanych przyrostowo potgczen zatrza-
skowych), Procedia CIRP, 2016, 50, 264—-269 oraz Golewski P., Sadowski T.: Application of Thermo-
-Bimaterial Effect in Designing of Snap-Fit Joints (Zastosowanie efektu termicznego dwoch materiatow
w projektowaniu potgczen zatrzaskowych), Archives of Metallurgy and Materials, 2019, 64(3),
1095-1100, a takze Ramirez E.A., Caicedo F., Hurel J., Helguero G., Amaya J.L.. Methodology for
design process of a snap-fit joint made by additive manufacturing (Metodyka procesu projektowania
potgczenia zatrzaskowego wykonanego metodg wytwarzania przyrostowego), Procedia CIRP, 2019,
79, 113—-118 przyktady konstrukcji potgczen zatrzaskowych, wykonanych przede wszystkim z tworzyw
polimerowych przy wykorzystaniu m.in. technologii przyrostowych.

Obecnie potaczenia zatrzaskowe sg stosowane zwtaszcza do tgczenia tworzyw polimerowych,
a ich ksztattowanie odbywa sie zazwyczaj za pomocg wyttaczania lub wtryskiwania, a takze coraz
czesciej przy wykorzystaniu technologii przyrostowych. Znane sg réwniez przyktady potgczen zatrza-
skowych w elementach metalowych, ale ich zastosowanie jest ograniczone. W przypadku wykorzysta-
nia obrébki skrawaniem zazwyczaj niezbedne jest wykorzystanie mikronarzedzi.

Problemem do rozwigzania sg czasochtonne i kosztowne sposoby tgczenia strukturalnych ele-
mentdw cienkosciennych.

Dotychczasowe rozwigzania bazujg na tgczeniu elementédw cienko$ciennych za pomocg m.in.:
klejenia, nitowania, w tym nitowania bezotworowego, klinczowania oraz zgrzewania tarciowego. Sa to
jednak sposoby bardzo czasochfonne i kosztowne.

Celem wynalazku jest uzyskanie potgczenia zatrzaskowego dla konstrukcji cienkosSciennych,
polegajgcego na wykorzystaniu odpowiednio uksztattowanych i wzajemnie dopasowanych elementéw
faczonych.

Istotg potgczenia zatrzaskowego, wedtug wynalazku jest to, ze sktada sie z elementu posiada-
jacego w swojej sSrodkowej czesSci pierwszy wystep w ksztaicie ptyty. Symetrycznie po kazdej stronie
pierwszego wystepu znajduje sie drugi wystep w ksztatcie ptyty, ktéry w gérnej czesci od strony listwy
zawiera pierwszy rowek. W dolnej czesSci drugiego wystepu znajduje sie faza. Druga czes¢ potgczenia
zatrzaskowego sktada sie z piyty, ktéra w Srodkowej czesSci na pierwszej giéwnej Scianie posiada
pierwsze zagtebienie. Na drugiej gtéwnej $cianie symetrycznie po kazdej stronie pierwszego zagtebie-
nia znajduje sie drugie zagtebienie posiadajgce drugi rowek i drugg faze.

Korzystnie, ze ksztaft przekroju poprzecznego drugiego wystepu jest identyczny jak ksztatt
przekroju poprzecznego drugiego zagtebienia.
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Wskazane jest, aby elementy potgczenia zatrzaskowego byty wykonane z materiatu o zakresie
wspétczynnika sprezystosci E od 60 do 220 GPa.

Korzystnym skutkiem zastosowania wynalazku jest tatwy montaz oraz mozliwo$¢ jego automa-
tyzacji, skrocenie czasu tgczenia, zmniejszenie kosztdéw, a takze ewentualne stosowanie w konfigura-
cji hybrydowej (z zastosowaniem kleju w celu uszczelnienia i wzmocnienia potgczenia). Elementy
potgczenia mozna wytwarzac¢ za pomocg obrébki skrawaniem typowymi narzedziami (bez konieczno-
Sci stosowania mikronarzedzi) i sg one integralng czescig wytwarzanego elementu strukturalnego, co
upraszcza montaz i ogranicza konieczno$é zatrudniania wysokokwalifikowanych pracownikéw.

Potgczenie zatrzaskowe jest przeznaczone do tgczenia elementéw cienkosciennych wykona-
nych ze stopéw metali, gtdwnie ze stopdw aluminium i moze znalezé zastosowanie w réznego rodzaju
czesciach maszyn, np.: obudowach, kontenerach, skrzyniach, elementach strukturalnych i pokrycio-
wych, szczegdlnie w przemysle lotniczym i motoryzacyjnym.

Przedmiot wynalazku w przykfadzie wykonania jest uwidoczniony na rysunku, na ktérym po-
szczegOlne figury przedstawiaja:

fig. 1 — widok perspektywiczny od pierwszej strony roztgczonego potgczenia zatrzaskowego,

fig. 2 — widok od pierwszej strony roztgczonego potaczenia zatrzaskowego,

fig. 3 — widok od drugiej strony roztgczonego potgczenia zatrzaskowego,

fig. 4 — przekrdj wzdtuz linii A—A rozigczonego potgczenia zatrzaskowego,

fig. 5 — widok od pierwszej strony potgczonego potgczenia zatrzaskowego,

fig. 6 — przekrdj wzdtuz linii B-B potgczonego potgczenia zatrzaskowego,

fig. 7 — pojemnik wykonany z zastosowaniem potgczenia zatrzaskowego.

Potgczenie zatrzaskowe w przedstawionym przyktadzie wykonania skfada sie z elementu w po-
staci listwy 1 posiadajgcej w swojej srodkowej czesci pierwszy wystep 1a w ksztaicie ptyty. Syme-
trycznie po kazdej stronie pierwszego wystepu 1a znajduje sie drugi wystep 1b w ksztatcie ptyty
o szerokosci wynoszacej 12 mm, grubos$ci rownej 1 mm i wysokosci 16 mm, ktéry w gérnej czesci
od strony listwy 1 zawiera na catej diugosci pierwszy rowek 1¢ o grubosci wynoszacej 0,5 mm i wyso-
kosci rownej 8 mm. W dolnej czesci drugiego wystepu 1b znajduje sie faza 1d o wymiarze 0,5x30°.
Odlegto$¢ pomiedzy krawedzig wystepu 1a a krawedzig drugiego wystepu 1b jest rowna 12 mm. Dru-
ga cze$¢é potaczenia zatrzaskowego skitada sie z piyty 2, ktéra w Srodkowej czesSci na pierwszej Scia-
nie posiada pierwsze zagtebienie 2a. Na drugiej $cianie symetrycznie po kazdej stronie pierwszego
zagtebienia 2a znajduje sie drugie zagtebienie 2b, o szeroko$ci powiekszonej 0 9 mm w stosunku
do szerokosci drugiego wystepu 1b, grubosci wynoszacej 1 mm i wysokoséci rownej 16 mm. Drugie
zagtebienie 2b posiada drugi rowek 2¢ o grubosci wynoszacej 0,5 mm i wysokos$ci rownej 8 mm i dru-
gq faze 2d o wymiarze 0,5x30°. Ksztatt przekroju poprzecznego drugiego wystepu 1b jest identyczny
jak ksztatt przekroju poprzecznego drugiego zagtebienia 2b. Elementy potaczenia sg wykonane
ze stopu aluminium EN AW-2024 T351 o wspétczynniku sprezystosci wzdtuznej E = 73 GPa. Z czte-
rech zestawédw potgczen zatrzaskowych wykonano puszke przedstawiong na fig. 7.

Wykaz oznaczen:

1 — Element

1a - Pierwszy wystep

1b - Drugi wystep

1c - Pierwszy rowek

1d -Faza

2 - Piyta

2a  — Pierwsze zagftebienie
2b - Drugie zagtebienie
2c - Drugi rowek

2d -Faza

Zastrzezenia patentowe

1. Potgczenie zatrzaskowe, znamienne tym, ze skftada sie z elementu (1) posiadajgcego
w swojej srodkowej czesci pierwszy wystep (1a) w ksztatcie ptyty, za§ symetrycznie po kaz-
dej stronie pierwszego wystepu (1a) znajduje sie drugi wystep (1b) w ksztatcie ptyty, ktory
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w gornej czesci od strony listwy (1) zawiera pierwszy rowek (1c¢), natomiast w dolnej czesci
drugiego wystepu (1b) znajduje sie faza (1d), z kolei druga cze$¢ potgczenia zatrzaskowego
sktada sie z ptyty (2), ktéra w Srodkowej czeSci na pierwszej gtdbwnej Scianie posiada pierw-
sze zagiebienie (2a), za$ na drugiej gtéwnej $cianie symetrycznie po kazdej stronie pierw-
szego zagfebienia (2a) znajduje sie drugie zagtebienie (2b) posiadajgce drugi rowek (2c)
i faze (2d).

. Potgczenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze ksztatt przekroju poprzecznego drugiego
wystepu (1b) jest identyczny jak ksztatt przekroju poprzecznego drugiego zagtebienia (2b).

. Potgczenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze jego elementy sg wykonane z materiatu
o zakresie wspotczynnika sprezystosci E od 60 do 220 GPa.

Rysunki

Fig. 1
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Fig. 3

Fig. 4
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Fig. 7



