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Przedmiotem wynalazku jest elektroda zgrze-
warki oporowej punktowej oraz sposdb jej wy-
konania.

Elektrody sa cze$cig skladowsg obwodu wtérne-
go zgrzewarki oporowej. Za ich poérednictwem
doprowadza sie prad do miejsca zgrzewania oraz
wywiera docisk na lgczone czeSci metalowe. Wa-
runki zgrzewania wymagajg aby $rednica robo-
czej czeSci elektrody byla stala dla danej grubo$-
ci lgezonych materialow, od tego bowiem zalezy
jako$§é uzyskiwanych polgczen. Zachowanie stalej
§rednicy roboczej czeSci elektrody w stosunkowo
dlugim okresie czasu pracy elektrody mozliwe jest
jedynie w przypadku, gdy wykonana jest ona ze
specjalnej miedzi stopowej odznaczajgcej sie do-
brg przewodno$cig elektryczng i cieplng, duza
twardoécig i wytrzymaloScig, wysoka temperaturag
rekrystalizacji, brakiem sklonnoSci do lgczenia sig
z materiatami zgrzewanymi, znaczng odporno$cig
na utleniajgce dzialanie powietrza i dobra obra-
bialnoscia.

Wymieniony material jest kilkakrotnie trwalszy
w eksploatacji od zwykte]j miedzi niestopowej
lecz réwnocze$nie kilkakrotnie drozszy. Z uwagi
na konstrukcje elektrody zgrzewarki oporowej
punktowej wspodlezynnik wykorzystania metalu
elektrody nie przekracza 30%, co oznacza, Ze po-
nad 70% drogiego materiatu stanowigcego w elek-
trodzie cze§¢ chwytowa traci sie bezuzytecznie.
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W celu ograniczenia zuzycia tych drogich mate-
riat6w, stosuje sie czasem elektrody wykonane z
dwoéch lub trzech czeSci polgczonych ze sobg za
pomocg gwintu. Rozwigzania tego rodzaju po-
zwalajg wprawdzie na kilkakrotng wymiane cze-
§ci roboczej elektrody, lecz z uwagi przede wszyst-
kim na zwiekszenie oporno§ci w miejscu polgcze-
nia oraz gorsze warunki chtodzenia, elektrody te-
go typu nie dorownujg jako$cig elektrodom wy-
konanym w caloSci z jednego kawalka materiatu.

Celem wynalazku jest usuniecie  powyzszych
niedogodniefi przez opracowanie bimetalowej ele-
ktrody i sposobu jej wykonania.

Istota wynalazku polega na tym, ze elektroda
sklada sie z dwoch réznych materiatéw: z miedzi
niestopowej i miedzi stopowej, polaczonych ze so-
ba w sposéb trwaly. Istota sposobu wykonania
elektrody bimetalowej jest polgczenie odcinka
preta z miedzi stopowej 2z odcinkiem preta lub
rurka z miedzi niestopowej za pomocg znanego w
istocie zgrzewania tarciowego.

Przedmiot wynalazku w przykladowym wyko-
naniu uwidoczniony jest na rysunku, na ktérym
fig. 1 przedstawia elektrode bimetalowa, fig. 2
sposob przygotowania i ulozenia materialow w
przypadku gdy miedz niestopowa jest w postaci
preta, a fig. 3 spos6b przygotowania i ulozenia
materialdw w przypadku gdy miedZ niestopowa
jest w postaci rurki.
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Elektroda "bimetalowa sklada sie z chwytowej
czeSci 1 i roboczej czeSci 2, polaczbnych ze sobg
nierozlgcznie w miejscu 3. Elektroda pozwala w
znacznym stopniu ograniczyé zuzycie drogiej mie-
dzi stopowej poniewaz sklada sie w 60% do 80%
ze zwyklej miedzi niestopowej, z ktérej wykonana
jest chwytowa cze5é 1 oraz w 20%—40% z miedzi
stopowej, z ktérej wykonana jest robocza czgs¢ 2
elektrody.

Wiasno§ci mechaniczne elektrody bimetalowej

sg takie same jak elektrody wykonanej w calo$ci
z miedzi stopowej. Wiasno$ci elektryczne elektro-
dy bimetalowej sa lepsze niz elektrody wykonanej
w catoSci z miedzi stopowej gdyz wchodzacy w
sktad elektrody bimetalowej odcinek miedzi nie-
stopowej ma wyzsze przewodnictwo elektryczne
niz miedZ stopowa. W poréwnaniu z elektroda
dwu lub trzyczeSciows skrecang na gwint elektro-
da bimetalowa zapewnia znacznie mniejszg opor-
no$é, mniejsze straty energii elektrycznej wskutek
nagrzewania sie oraz znacznie lepsze warunki
chlodzenia roboczej cze§ci elektrody, gdyz woda
chlodzgca elektrode moze byé doprowadzona bez-
po$rednio w koncowke z miedzi stopowej. Mozli-
wa jest ponadto kilkakrotna regeneracja elektro-
dy bimetalowej polegajgca na przygrzaniu metoda
tarciowa do zuzytej czesci elektrody nowego ka-
walka miedzi stopowej.

Bimetal, z ktorego wykonuje sie wiasciwg elek-
trode, otrzymuje sie droga zgrzewania dwoch
materialéw, miedzi stopowej i zwyklej miedzi nie-
stopowej, znang w istocie metoda zgrzewania tar-
ciowego.

MiedZz niestopowa moze byé wykonana w po-
staci preta 4 Iub rurki 5. W obu przypadkach
miedz niestopowa mocuje sie do zgrzewania w
uchwycie zgrzewarki zaopatrzonym w dwucze-
Sciowa tuleje lub tarcze 6 ograniczajgcg odksztal-
cenie miedzi w procesie zgrzewania. Dlugoéé k
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" tem o réwnym 5 do 20

4

wystepu preta 4 lub rurki 5 ustala sie¢ w zakresie
0,2 do 0,6 d w zalezno$ci od wielkoSci d, ktéra
stanowi $rednica preta lub rurki z miedzi niesto-
powej oraz zastosowanych parametréw zgrzewa-
nia. W przypadku gdy miedz niestopowa jest w
postaci preta 4, pret 7 z miedzi stopowej stacza
si¢ w miejscu przewidzianym do laczenia pod ka-
stopni w zaleznoéci od
§rednicy d oraz gatunku miedzi stopowej. Przy
tak przygotowanych i zamocowanych materiatach
oraz odpowiednio dobranym docisku tarcia, do-
cisku speczania i czasie tarcia, w wyniku zgrze-
wania otrzymuje sig nierozlgczne polagczenie
dwoéch metali, a wiec bimetal, z ktérego wykonuje
sie elektrode.

Zastrzezenia patentowe

1. Elektroda zgrzewarki oporowej punktowej
znamienna tym, ze sklada sie z dwéch réinych
materialow a w szczegoblno$ci z miedzi stopowej
(1) oraz zwyklej miedzi niestopowej (2) polaczo-
nych ze sobg w jedna nierozlgczng calo§é znang
w istocie metodg zgrzewania tarciowego.

2. Sposéb wykonania elektrody wedlug zastrz.
1, znamienny tym, ze miedZ niestopowg w posta-
ci preta (4) lub rurki (5) zamocowuje sie do zgrze-
wania w uchwycie zgrzewarki zaopatrzonym w
dwuczesSciowa tuleje lub tarcze (6) ograniczajgcg
odksztalcenie tej miedzi w procesie zgrzewania,
tak aby dilugo§é¢ (k) wynosita 0,2 do 0,6 $rednicy
preta (4) lub rurki (5) w zalezno$ci od wielkoSei
tej érednicy oraz zastosowania parametréw zgrze-
wania.

3. Spos6b wedlug zastrz. 2 znamienny tym, ze w
przypadku gdy materialty zgrzewane sg w postaci
pretoéw, pret (7) z miedzi stopowej obtacza sie w
miejscu przewidzianego laczenia pod katem (a)
rownym 5 do 20 stopni w zaleino$ci od $rednicy
preta (7) oraz gatunku miedzi stopowej.
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