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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob tgczenia elementéw wykonanych ze stopéw magnezu
z elementami metalowymi, w szczegolnosci wykonanymi ze stali i stopéw magnezu.

Powszechnie znana jest metoda zgrzewania punktowego, polegajgca na docisnieciu do siebie
taczonych elementdéw elektrodami zgrzewarek, nastepnie ich nagrzaniu za pomocg przeptywu pradu
w miejscu tgczenia (nagrzewanie jedno impulsowe lub wieloimpulsowe) i utworzenia ciektego jgdra
zgrzeiny, ktére po zastygnieciu tworzy jednolite potgczenie.

Ponadto znana jest coraz czesciej stosowana metoda przettaczania (klinczowania). Blachy lub
profile — poprzez przeformowanie materiatu na zimno — zostajg ze sobg ksztattowo i sitowo potgczone
bez udziatu materiatu dodatkowego. Moze przy tym chodzi¢ o potgczenia dwuwarstwowe, jak réwniez
wielowarstwowe. Ponad to mogg by¢ tgczone ze sobg, bez uszkadzania powloki, blachy powlekane
oraz uprzednio polakierowane.

W zgtoszeniu zastosowano metode hybrydowg tgczacg w sobie obie wyzej opisane technologie
tgczenia: zgrzewanie oporowe oraz przettaczanie mechaniczne.

Z polskiego opisu patentowego nr PL169169 (B1) znany jest sposéb oporowego zgrzewania
punktowego blach ocynkowanych, w szczegélnosci programowania korekty natezenia pradu zgrze-
wania w serii punktéw okreslonej trwatoscig elektrod. Charakteryzuje sie tym, ze warto$¢ natezenia
pradu zgrzewania (l,), podana w amperach, dla kolejnych zgrzein (n) w serii wyznacza sie dla elektrod
kulistych o promieniu czaszy (R), podanym w milimetrach.

Sposob zgrzewania tarciowego ujawniono w opisie patentowym nr PL161154 (B1) ktory charak-
teryzuje sie tym, ze w osi obrotu zgrzewanych elementow, od strony zgrzewanych powierzchni, wyko-
nuje sie po jednym wspoétosiowym otworze, a ponadto w jednym z tych elementéw wykonuje sie otwor
taczacy zewnetrzng powierzchnie z otworem wspétosiowym, po czym do jednego z wspotosiowych
otworow wkiada sie ruchomy element, korzystnie w postaci rurowego kotka, majgcy dwa otwory pro-
stopadte do jego osi i usytuowane w poblizu jego obu koncéw. Suma dtugosci ruchomego elementu
i catkowitego skrdocenia osiowego zgrzewania jest mniejsza od sumy dtugosci obu wspétosiowych
otworéw. Nastepnie zgrzewane elementy ustawia sie do siebie rownolegle zgrzewanymi ptaszczy-
znami i fgczy metoda tarciows.

Z miedzynarodowego zgtoszenia patentowego nr W02014196499 (Al) znane jest ztgcze
zgrzewane punktowo utworzone przez utozenie wielu ptytek stalowych (1A, 1B) oraz zgrzewanie
punktowe. Przekrdj wytrzymatosci na rozcigganie w miejscu zgrzewania potgczenia utworzony jest
za pomocg zgrzeiny, przy czym co najmniej jedng z wielu ptyt stalowych jest blacha stalowa o duzej
wytrzymatosci na rozcigganie, 750 (MPa) do 2500 (MPa) oraz o wspétczynniku wegla (Ceq) wynosza-
cym 0,20% wagowych do 0,55% wagowych.

W kanadyjskim zgtoszeniu patentowym nr CA2014291630 (A1) ujawniono urzgdzenie i sposdb
mocowania réznych metali, takich jak stal oraz aluminium wykorzystujgce nit stalowy oraz urzadzenie
do zgrzewania punktowego. Nit i metale sg zamocowane w maszynie i ciepto z pradu elektrycznego
zgrzewania zmiekczajgc aluminium o nizszej temperaturze topnienia umozliwia na przenikniecie nitu
nitowi ze stali w tgczone blachy aluminiowe.

Natomiast z europejskiego zgtoszenia patentowego nr EP2921241 (A1) znane jest urzadzenie
zaciskajgce zawierajgce stempel majgcy specjalnie zwymiarowang stozkowg powierzchnie, ktéra po-
lepsza wytrzymatos¢ zacisku utworzonego wraz z nim. W innym aspekcie, stozkowa powierzchnia pod
katem 20-35° w sgsiedztwie dalszego konca stempla zaciskania rowniez powoduje zwiekszenie
wytrzymatosci zigczy.

Sposéb tgczenia elementéw wykonanych ze stopdw magnezu z elementami metalowymi,
w szczegolnosci wykonanymi ze stali i stopdw magnezu wedtug wynalazku polega na tym, Zze co najmniej
dwa tgczone elementy wykonane ze stali nagrzewa sie do temperatury od 100 do 600°C i tak podgrzane
elementy nastepnie taczy sie za pomocg stempla i matrycy przez plastyczne odksztatcenie materiatu.

Korzystnie tgczone elementy nagrzewa sie oporowo za pomocg przeptywu pradu elektrycznego,
najkorzystniej do temperatury 380°C.

Korzystnie stosuje sie zgrzewarke zwarciowg lub grzatke indukcyjna.

Korzystnie tgczone elementy majg posta¢ blach w proporcji grubosci blachy grubszej Gg
do grubosci blachy ciefnszej Gc wynoszacej Gg/Gc = 1+3.
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Zaletg wynalazku sposobu fgczenia wedtug wynalazku jest zwiekszenie temperatury elementow
wykonanych ze stopu magnezu. Zabieg ten zwieksza wtasciwosci plastyczne tgczonych elementéw co
zapobiega ich pekaniu podczas odksztatcania i poprawia jakos¢ ztgcza.

W przypadku tgczenia réznych materiatdw element usytuowany od strony stempla wykonany jest ze
sztywniejszego materiatu, np. stali, zas materiat od strony matrycy wykonany jest ze stopéw magnezu.
Elementy podczas nagrzewania zamontowane sg bezposrednio pomiedzy stemplem a matrycg co znacz-
nie skraca czas od uzyskania przez tgczone elementy wymaganej temperatury do wykonania potgczenia.

Sposoéb tgczenia wedtug wynalazku nie wymaga zadnych dodatkowych proceséw przygoto-
wawczych, jak zapewnienie odpowiedniej chropowatosci powierzchni, jej odttuszczenie, czy fazowanie
krawedzi, dodatkowo wykonane potgczenie moze zosta¢ obcigzone od razu po jego wykonaniu i osty-
gnieciu materiatu do temperatury pokojowej.

Przedmiot wynalazku przedstawiony jest blizej w przyktadach realizacji oraz na rysunku na ktérym:

fig. 1 przedstawia schemat czesci roboczej stanowiska do tgczenia elementéw ze stopow ma-
gnhezu obrazujacy sposéb tgczenia zgodnie z wynalazkiem,

fig. 2 przedstawia przebieg temperatury tgczonych elementéw i sity tgczenia w czasie,

fig. 3 przedstawia wykresy S$cinania ztgcz wykonanych z podgrzaniem materiatéw tgczonych
i bez podgrzewania.

Linia przerywana na wykresie oznacza probke wytworzong przez przettaczanie bez wstepnego
podgrzewania materiatu. Sktada sie ona z blachy HC 1,5 mm od strony stempla i blachy magnezowej
AZ31 1,8 mm od strony matrycy. Grubos$¢ dna zlgcza wynosita 0,45 mm. Maksymalna sita zrywajgca
wyniosta 3300 N. Linig ciggta oznaczono probke wytworzong przez przettaczanie z wstepnym pod-
grzaniem materiatu. Sklada sie ona z blachy HC 1,5 mm od strony stempla i blachy magnezowej
AZ31 1,8 mm od strony matrycy. Grubos$é dna zlgcza wynosita 0,45 mm. Maksymalna sita zrywajgca
wyniosta 5050 N. Pogrzanie tgczonych elementéw do temperatury 380°C spowodowato wzrost mak-
symalnej sity thacej o 53%.

Przyktad 1

Sposob tgczenia elementdéw ze stopdw magnezu polega na tym, ze dwa paski blachy ze stopow
magnezu MG zamocowano w uchwytach U i Scisnieto przez przytozenie sity F do uchwytéw. Nastep-
nie tgczone elementy podgrzano za pomocg zgrzewarki zwarciowej przez przeptyw prgdu od bieguna
dodatniego ® do ujemnego ©. Po osiggnieciu przez elementy temperatury 380°C nastepowato wtto-
czenie gbrnej blachy za pomocg stempla S w dolng, spoczywajacg na matrycy M, blache. W rezultacie
po stronie stempla powstaje wneka, a po stronie matrycy wystep.

Przyktad 2

Sposdb tgczenia elementdw jak w przyktadzie pierwszym, z tg réznica, ze nagrzewanie fgczo-
nych elementéw wykonywane jest za pomocg grzatki indukcyjnej.

Przyktad 3

Sposdb taczenia elementéw jak w przyktadzie pierwszym, z tg réznicg, ze materiatem od strony
stempla jest blacha HC o grubosci 1,5 mm, a materiatem od strony matrycy jest blacha wykonana ze
stopu magnezu AZ31 o grubosci 1.8 mm.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb tgczenia elementéw wykonanych ze stopéw magnezu z elementami metalowymi,
w szczegolnosci wykonanymi ze stali i stopdw magnezu znamienny tym, ze co najmniej
dwa tgczone elementy wykonane ze stali nagrzewa sie do temperatury od 100 do 600°C
i tak podgrzane elementy nastepnie tgczy sie za pomocg stempla i matrycy przez plastyczne
odksztatcenie materiatu.

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Ze ifgczone elementy nagrzewa sie oporowo
za pomocg przeptywu pradu elektrycznego.

3. Sposéb wedtug zastrz. 2, znamienny tym, ze tgczone elementy nagrzewa sie do temperatu-
ry 380°C.

4. Sposob wedtug zastrz. 2, znamienny tym, Zze stosuje sie zgrzewarke zwarciowg lub grzatke
indukcyjna.

5. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Ze tgczone elementy majg postac blach w proporciji
grubosci blachy grubszej Gg do grubosci blachy cienszej G: wynoszacej Gg/Gc = H 1+3.
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Rysunki

Fig. 1

Parametry procesu tgczenia
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