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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest gtowica dociskowa, zwtaszcza do zastosowania podczas zgrze-
wania punktowego z przemieszaniem.

Metoda tarciowego, punktowego zgrzewania z przemieszaniem jest stosunkowo nowg technikg
faczenia struktur cienkosciennych, ktéra zyskuje coraz szersze zastosowanie w odniesieniu do tgcze-
nia wysokowytrzymatych stopédw duraluminiowych stosowanych przede wszystkim w konstrukcjach
lotniczych. Materialy te nalezg do grupy stopéw trudnospawalnych tradycyjnymi sposobami spajania.
Podczas zgrzewania tarciowego z przemieszaniem nie doprowadza sie metalu przez nagrzewanie
do stanu topnienia, a jedynie zachodzi proces uplastycznienia metalu i proces spajania przebiega
w warunkach przerébki plastycznej na gorgco.

Do zgrzewania tarciowego z przemieszaniem stosuje sie narzedzie zawierajgce trzy elementy:
kotek, tuleje oraz stempel. Kotek oraz tuleja w trakcie procesu zgrzewania wykonujg ruch obrotowy,
a takze, w odpowiedniej sekwenciji, ruch liniowy — poosiowy. Z kolei stempel ma za zadanie dociskac
pakiet tgczonych blach w trakcie zgrzewania.

Zaleznie od producenta znanych urzadzen, a takze wymaganych parametréw procesu zgrze-
wania, stempel wywotuje nacisk na zgrzewany pakiet blach sitg osiowg o wartosci rzedu 15 kN.
Temperatura wygenerowana na skutek tarcia obrotowych elementéw narzedzia w trakcie tgcznia
materiatébw osigga warto$¢ 400-580°C, w zaleznoSci od warto$ci parametréw zgrzewania oraz ga-
tunkéw tgczonych materiatoéw. Wystepowanie wysokiej temperatury oraz duzych naciskéw prowadzi
do powstawania niepozgdanego efektu przywierania czota stempla do powierzchni Sciskanej przez
niego blachy. Zjawisko to jest niekorzystne z punktu widzenia procesu zgrzewania, poniewaz pro-
wadzi do sytuacji, w ktorej operator maszyny zmuszony jest do odrywania zgrzewanej struktury
od stempla, co moze doprowadzié¢ do jej deformacji. Z kolei chcgc zapobiec powstaniu zjawiska
adhezyjnego potgczenia stempla z blachg stosuje sie dodatkowo zaciski utrzymujgce pakiet blach
w zadanej pozycji, w zwigzku z czym, po zakoAczeniu zgrzewania, w ruchu powrotnym stempla,
dochodzi do samoczynnego odklejenia czotowej powierzchni stempla od powierzchni blachy. Sto-
sowanie zaciskéw jest jednak czasochfonne, szczegélnie jezeli struktura zgrzewana wymaga wyko-
nania wielu punktowych potgczen.

W opisie zgtoszeniowym wzoru uzytkowego PL 122057 U1 zostato ujawnione narzedzie
do zgrzewania tarciowego z przemieszaniem, ktére stosowane jest w szybkoobrotowych gtowicach
podczas procesu tgczenia doczotowego elementéw metalowych za pomocg zgrzewania tarciowego,
w ktérym nastepuje przemieszanie wnetrza materiatu spoiny uplastycznionego w wyniku tarcia. To
znane narzedzie zawiera w dolnej czesci cylindrycznego korpusu, wokoét trzpienia, tukowato wklesty,
obwodowy rowek dogniatajgcy zakonczony wiencem oporowym, ktérego zastosowanie pozwala
na zwiekszenie kontroli pionowego ptyniecia materiatu podczas nacisku narzedzia na zgrzewane po-
wierzchnie detali podczas procesu zgrzewania.

Z opisu zgtoszeniowego wynalazku US 20060169741 A1 znane jest samozaciskowe urzgdze-
nie do zgrzewania punktowego z przemieszaniem. To znane urzgdzenie zawiera cze$¢ montazowg
mocowang do gtowicy narzedziowej, czeS¢ korpusowg otaczajgcg narzedzie do spawania oraz zawie-
rajgcy tuleje zaciskowg. Pomiedzy gérng powierzchnig czesci korpusowej a czescig montazowg sg
sprezyny, ktére dociskajg tuleje zaciskowg pionowo w dét.

Te znane urzgdzenia nie umozliwiajg jednak rozdzielania przywartej adhezyjnie powierzchni
stempla do powierzchni zgrzewanych paséw metalowych.

Celem wynalazku jest opracowanie nowej gtowicy dociskowej, ktéra powoduje docisk zgrzewa-
nych powierzchni blach metalowych oraz rozdzielenie niepozadanie przywartych paséw metalowych
do powierzchni stempla bez koniecznosci ingerencji operatora.

Gfowica dociskowa zawierajgca tuleje statg przymocowang do ramienia zgrzewarki oraz tuleje
dociskowag, wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze w tulei statej umieszczona jest tuleja obroto-
wa, ktéra po stronie wewnetrznej ma rowek, ktéry w czesci gérnej tulei obrotowej ma postaé helisy,
natomiast w czesci dolnej tulei obrotowej ma postaé linii prostej rownolegtej do osi tej tulei obrotowej,
zas$ w rowku tulei obrotowej jest zewnetrzny wypust tulei prowadzacej sztywno osadzonej na narze-
dziu zgrzewajgcym, a ponadto tuleja obrotowa w dolnej czeSci ma co najmniej jeden kiet, poprzez
ktory jest ona sprzezona z tulejg dociskowg, ktéra ma gwint na swojej powierzchni zewnetrzne;j.

Korzystnie tuleja stata ma forme tozyska $lizgowego, za$ tuleja obrotowa ma jeden stopien
swobody, a rowek ma postac linii Srubowej gwintu niesamohamownego o duzym skoku, przy czym
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rowek ma ksztatt helisy na diugosci co najwyzej 70% dtugosci tulei obrotowej oraz ma ksztatt linii pro-
stej na pozostatej dtugosci tulei obrotowej, a ponadto tuleja obrotowa ma dwa kiy.

Gtowica dociskowa bedaca przedmiotem wynalazku umozliwia rozdzielenie czota stempla
od powierzchni blachy bezposrednio po operacji zgrzewania, bez koniecznosci ingerencji operatora proce-
su. Powoduje ona docisk i rozdzielenie niepozadanie przywartych powierzchni, dzieki czemu nie ma ko-
niecznoéci aplikacji dodatkowego zacisku, a tym samym skraca sie czas prowadzenia procesu zgrzewania.

Przedmiot wynalazku jest blizej wyjasniony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym
fig. 1 przedstawia gtowice dociskowg z wprowadzonym do niej narzedziem zgrzewajgcym w przekroju
wzdtuznym w widoku z przodu, fig. 2 — tg samg gtowice w kolejnym etapie posuwu narzedzia zgrzewa-
jacego w przekroju wzdtuznym w widoku z przodu, natomiast fig. 3 — tg samg gtowice w stanie zaci-
$niecia na ukfadzie paséw metalowych w przekroju wzdtuznym w widoku z przodu.

Gtowica dociskowa zawiera tuleje statg 1, ktéra ma forme tozyska Slizgowego, jest nieobrotowa
i przymocowana jest sztywno do ramienia zgrzewarki. W tulei statej 1 umieszczona jest tuleja obroto-
wa 2, ktéra posiada jeden stopien swobody i ma mozliwo$é obrotu jedynie wzgledem wiasnej osi.
Po stronie wewnetrznej tulei obrotowej 2 jest rowek 3, ktéry w czesci gérnej tulei obrotowej 2, na 70%
jej dtugosci, ma forme jednej nitki gwintu o ksztaicie helisy i duzym skoku niesamohamownym, nato-
miast w czesci dolnej, na 30% diugosci, tulei obrotowej 2 ma ksztatt linii prostej, rownolegtej do osi tej
tulei obrotowej 2. W rowku 3 jest wypust tulei prowadzgcej 4, osadzonej na narzedziu zgrzewaja-
cym 5. Tuleja obrotowa 2 w swojej czesci doinej ma dwa kly 6, poprzez ktére sprzezona jest z tulejg
dociskowg 7, ktéra jest gwintowana.

Liniowy ruch narzedzia zgrzewajgcego 5 determinuje, poprzez tuleje prowadzacg 4, ruch obro-
towy tulei obrotowej 2 w zakresie, w ktérym rowek 3 ma forme helisy, natomiast w momencie przejécia
rowka 3 w linie prostg réwnolegtg do osi narzedzia zgrzewajgcego 5 dalszy ruch osiowy tego narze-
dzia zgrzewajgcego 5 nie wywotuje juz dalszego ruchu obrotowego tulei obrotowej 2. Ruch obrotowy
tulei obrotowej 2 wymusza taki sam ruch tulei dociskowej 7, ktéra dzieki gwintowi, uksztattowanemu
na jej powierzchni zewnetrznej, porusza sie zaréwno ruchem obrotowym, jak i poosiowym. Ruch linio-
wy narzedzia zgrzewajgcego 5 wywotuje, poprzez tuleje dociskowg 7, docisk pakietu zgrzewanych
paséw metalowych 8, jeszcze przed kontaktem narzedzia zgrzewajgcego 5 z tym pakietem.
Po zgrzewaniu docisk gtowicy dociskowej jest zachowany do pewnego momentu ruchu powrotnego
narzedzia zgrzewajacego 5 na linii prostej rowka 3, a nastepnie, ruch powrotny, powoduje obroét tulei 2
i 7 na linii helisy rowka 3, co powoduje z kolei samoczynne rozdzielenie czota stempla narzedzia
zgrzewajacego 5 od powierzchni zgrzewanych paséw metalowych 8. Takie dziatanie gtowicy jest
umozliwione poprzez zastosowanie rowka 3, ktéry w poczgtkowym etapie ruchu powrotnego narze-
dzia zgrzewajgcego 5 ma ksztatt linii prostej, a nastepnie Srubowe;j.

Zastrzezenia patentowe

1. Gtlowica dociskowa zawierajgca tuleje statg przymocowang do ramienia zgrzewarki oraz tu-

leje dociskowg, znamienna tym, ze w tulei statej (1) umieszczona jest tuleja obrotowa (2),

ktéra po stronie wewnetrznej ma rowek (3), ktdéry w czesci gérnej tulei obrotowej (2) ma po-

staé helisy, natomiast w czesSci dolnej tulei obrotowej (2) ma postagé linii prostej rownolegtej

do osi tej tulei obrotowej (2), zas w rowku (3) tulei obrotowej (2) jest zewnetrzny wypust tulei

prowadzacej (4) sztywno osadzonej na narzedziu zgrzewajgcym (5), a ponadto tuleja obro-

towa (2) w dolnej czesci ma co najmniej jeden kiet (6), poprzez ktéry jest ona sprzezona z tu-

lejg dociskowg (7), ktéra ma gwint na swojej powierzchni zewnetrzne;.

Gtowica wedtug zastrz. 1, znamienna tym, ze tuleja stata (1) ma forme tozyska $lizgowego.

Gtowica wedtug zastrz. 1 albo 2, znamienna tym, ze tuleja obrotowa (2) ma jeden stopien

swobody.

4. Gtlowica wedtug zastrz. 1 albo 2 albo 3, znamienna tym, ze rowek (3) ma postaé linii $rubo-
wej gwintu niesamohamownego o0 duzym skoku.

5. Giowica wedtug dowolnego z zastrzezen od 1 do 4, znamienna tym, ze rowek (3) ma kszta#t
helisy na dlugosci co najwyzej 70% dtugosci tulei obrotowej (2) oraz ma ksztatt linii prostej
na pozostatej dtugosci tulei obrotowej (2).

6. Gtowica wedtug dowolnego z zastrzezen od 1 do 5, znamienna tym, ze tuleja obrotowa (2)
ma dwa kty (6).
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1 — tuleja stata

2 — tuleja obrotowa

3 — rowek

4 - tuleja prowadzgca

5 — narzedzie zgrzewajgce
6 — kiet

7 — tuleja dociskowa

8 — pas metalowy
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Wykaz oznaczen rysunkowych
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