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Przypawanie ostrzowe kotkow
w procesie produkcyjnym

PAWEL LONKWIC, IRENEUSZ USYDUS*

W artykule scharakteryzowano operacje przypawania kotkéw — powszechnie stosowang w przemysle maszynowym,
gdyz jest to jedna z najprostszych oraz najszybszych metod taczenia detali. Wykorzystanie tej metody umozliwia
przypawanie takich elementéw jak: sruby, kotki, gwozdzie lub nakretki. Niewatpliwa jej zaletg jest to, ze przypawanie
elementéw do produkowanych detali nie wymaga wykonywania zadnych otworéw.

W artykule zaprezentowano takze - na dwodch praktycznych przyktadach - sposoby optymalizacji procesu

produkcyjnego, w ktérym stosowano przypawanie ostrzowe kotkéw w aspekcie skrécenia czasu produkgji.

Przypawanie - charakterystyka procesu

tukowe zgrzewanie kotkéw (ang. arc stud welding) zaliczane
jest do grupy zgrzewania nazywanego tukowym przy-
pawaniem. W celu ujednolicenia nazewnictwa, w dalszej
czesci artykut bedzie uzywana nazwa przypawanie [1].

Przypawanie jest procesem, w ktérym potaczenie kotkdéw
z metalowym podfozem tworzy sie dzieki cieptu,
krotkotrwale jarzacego sie fuku spawalniczego miedzy
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Rys. 1. Sposoby zajarzenia tuku przy tukowym przypawaniu kotkéw

koncem przypawanego elementu a podfozem oraz
udarowemu dociskowi koncowki kotka do powstatego
jeziorka ciektego metalu w czasie jarzenia sie tuku lub
bezposrednio po nim. Przypawany kotek, mocowany jest w
tulei sprezynowej uchwytu przypawarki. W zaleznosci od
odmiany metody przypawania, zrédtem pradu moze byc:
prostownik lub bateria kondensatorow. W metodzie
przypawania wyrézni¢ mozna trzy sposoby, ktére dobiera sie
w zaleznosci od sposobu zajarzenia tuku —rys. 1.

W metodzie zajarzenia tuku przez poderwanie kotka —
rys. 2, kotek zostaje zetkniety z podtozem (faza 1), po czym,
po wigczeniu napiecia w obwodzie przypawania, nastepuje
jego poderwanie, zajarzenie fuku pilotowego, a nastepnie
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Rys. 2. Sposob przypawania przez poderwanie kotka [2]
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jarzenie tuku gtéwnego z topieniem czota kotka i materiatu
podtoza (faza Il). Po uptywie czasu przypawania, nastepuje
wytgczenie zrédita pradu, a kotek zostaje zanurzony
w jeziorku ciektego metalu (faza lll).

W metodzie zajarzenia tuku poprzez podktadke jonizu-
jaca - rys. 3, pod wptywem duzej opornosci elektrycznej
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Rys. 3. Sposob przypawania poprzez podktadke jonizujaca [2]

podktadki jonizujgcej zatozonej na koniec kotka, prze-
ptywajacy przez nig prad topi czes¢ jej substancji (faza I),
powodujac zajarzenie tuku w fazie Il. Po uptywie czasu
przypawania zostaje wytaczone zrédto pradu, a nastepnie
kotek jest zanurzany w jeziorku ciektego metalu (faza lll).

W metodzie ostrzowego zajarzenia tuku - rys. 4, kotek jest
dociskany do podtoza lub utrzymywany w okreslonej
odlegtosci od podtoza (faza 1), po czym nastepuje roz-
tadowanie baterii kondensatoréw i zajarzenie fuku, a kotek
przemieszcza sie w kierunku podtoza (faza Il) i pozostaje
w skrzepnietym metalu (faza Ill) [2].

Do zalet przypawania mozna zaliczy¢ [2]:

—jest to metoda prosta oraz wydajna (10+ 15 ztgczy/min przy
przypawaniu recznym oraz kilkakrotnie wieksza wydajnos¢
przy przypawaniu automatycznym),

—mozliwos¢ zautomatyzowania procesu,

- mozliwos¢ przypawania we wszystkich pozycjach oraz
w trudnodostepnych miejscach,

—niewielkie koszty inwestycji,
—mate koszty eksploatacji,

—mozliwos¢ przypawani kotkow, srub, sworzni, nakretek, itd.
Charakterystyka przypawanych elementéw

Do procesu przypawania uzywa sie kotkéw gtadkich, srub,
gwozdzi, nakretek oraz tulejek gwintowanych. Wszystkie w/w
elementy sq wykonywane gtéwnie ze stali konstrukcyjnych.
Spotyka sie réwniez elementy zfgczne wykonane z metali
kolorowych takich jak: aluminium, mosigdz, brazi miedz.
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Kotki do przypawania z poderwaniem (rys. 2), charaktery-
zujg sie koncowka stozkowg o kacie wierzchotkowym 120
stopni. Kotki do przypawania poprzez wkiadke jonizujaca
(rys. 3), charakteryzujg sie ptaskg koncéwka. Natomiast kotki
do przypawania ostrzowego (rys. 4), charakteryzujg sie
koncowka zakonczong tzw. ostrzem, ktdérego wymiary sg
uzaleznione od srednicy kotka.
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Rys. 4. Sposob przypawania ostrzowego [2]

Kotki wykonane ze stali konstrukcyjnych przeznaczone sg do
przypawania wszystkimi trzema metodami. Natomiast kotki
wykonane z brazu, miedzi oraz aluminium sg przeznaczone
tylko i wiacznie do przypawania metodg ostrzowa [2].

Parametry przypawania

Gtéwnymi parametrami technologicznymi przypawania
kotkdw s3: natezenie pradu, ktérego wartos¢ jest regu-
lowana na panelu przypawarki — rys. 5a, oraz sita docisku
sprezyny, ktorej regulacja mozliwa jest za pomocg uchwy-
tu—rys. 5b.

Wartos¢ natezenia pradu oraz sity docisku sprezyny dobiera
sie w zaleznosci od geometrii przypawanego kotka, jego
typu, rodzaju materiatu oraz jakosci powierzchni podtfoza.

Przypawanie kotkow stosuje sie gtéwnie przy [1,4]:

— mocowaniu izolacji rur, kabli, scianek dziatowych w prze-
mysle stoczniowym oraz budownictwie przemystowym,

— mocowaniu izolacji termicznych w budowie zbiornikow
i rurociaggdw w przemysle energetycznym,

— mocowaniu elementéw do obudoéw, uchwytéw oraz ptyt
w przemysle elektronicznym,

— mocowaniu elementéw wykonczeniowych, ozdobnych
elementoéw oblachowania w przemysle metalowym,

— mocowaniu kotnierzy, pokryw, produkcji urzadzen gos-
podarstwa domowego,

— mocowaniu przewodéw branzy elektrycznej oraz elektro-
nicznej.
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Rys. 7. Profil ochronny kabiny: a) z przypawanymi kotkami przed montazem
do sciany oraz b) przykrecony do sciany kabiny [2,3]

Przyciski regulujace

Pokretto sprezyny
dociskowej

Optymalizacja produkcji przy wykorzystaniu
technologii przypawania

W technologii przypawania stosowanej w procesach
produkcyjnych mozna wyrézni¢ dwa jej sposoby. Pierwszy
z nich polega na przypawaniu kotkéw w miejscach, ktére nie
wymagaja precyzyjnego ich potozenia, a otwory w ktérych
beda one mocowane maja odpowiednio duzg tolerancje
wykonania.

Przyktadem takim moze by¢ profil ochronny kabiny windy
pokazany na rysunku 6, chronigcy sciane kabiny przed
uderzeniem. W takim przypadku, podfozem do przypawania
kotkéw jest blacha nierdzewna o grubosci 1,2 mm. Profile te
wykonywane s3 jako elementy giete, do ktérych s3
przypawane kotki metoda kondensatorowg. W produkgji
urzadzen dzwigowych, w jednej kabinie przypawa sie od
30 do 150 kotkdéw, ktérych potozenie nie wymaga specjalnie
precyzyjnego potozenia.

Na rysunku 7a, pokazany zostat profil ochronny z przy-
pawanymi kotkami, a na rysunku 7b, profil przykrecony do
sciany kabiny oraz widocznym otworem, ktérego srednica
umozliwia wyregulowanie profilu ochronnego wzgledem
sciany.

Zalety tej metody w opisanym profilu produkgji jest to, ze
istnieje mozliwos¢ przypawania kotkdéw w miejscach, ktérych
potozenie okreslone jest w tzw. zgrubny sposéb czyli bez
waskiego pola tolerancji potozenia kotka.

Wada natomiast jest to, ze przy tak cienkiej blasze, ktéra
dodatkowo jest pokryta folig ochronng od strony ze-
wnetrznej, nie jest mozliwe stwierdzenie czy element
wykonczeniowy nie ulegt uszkodzeniu na skutek niewfasci-
wej wartosci natezenia pradu podczas przypawania, przed
zdjeciem folii.

Drugim sposobem przypawania jest przypawanie z wy-
korzystaniem specjalnego oprzyrzagdowania typu ustawiak
spawalniczy. Zaletg tego sposobu jest to, ze przypawany
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kotek ma scisle okreslone potozenie wzgledem podtoza,
a sama czynnos¢ moze wykonywac pracownik o nizszych
kwalifikacjach zawodowych. Przyktad takiego ustawiaka
pokazano na rysunku 8.

Przedstawiony na rysunku 8 ustawiak sktada sie z dwdch
gtoéwnych obszaréw. Pierwszy zaznaczony na czerwono
symbolizujacy bazy, ktére stuzg do wiasciwego ustawienia
ustawiaka wzgledem korpusu oraz drugi oznaczony biatymi
polami, w ktérych pracownik ma umiesci¢ przypawane kotki.
Dodatkowo przy biatych polach wskazujacych miejsca

Rys. 8. Ustawiak spawalniczy umoZzliwiajacy przypawanie kotkow
gwintowanych do korpusu

Podsumowanie

Na podstawie przedstawionych wyzej rozwazan sformuto-
wac mozna nastepujgce wnioski:

— technologia przypawania kotkdw umozliwia uzyskanie
duzej wydajnos¢ produkeji zarobwno w produkcji mato-
seryjnej jak réwniez jednostkowej oraz w miejscach trudno-
dostepnych,

— czas jaki nalezy poswieci¢ na przypawanie kotkéw jest
niewatpliwie duzo krétszy niz przygotowanie detali do
tradycyjnych technik tgczenia za pomoca srub,

— dodatkowaq zaletg tej metody jest to, ze daja mozliwos¢
mocowania elementéw ozdobnych w miejscach, gdzie tby
srub sg niepozadane ze wzgleddw estetycznych,

— nakfady finansowe na te technologie nie sg duze, co
w dziatalnosci firmy — nawet matej — daje szybki zwrot
poniesionych kosztow,

— zastosowanie oprzyrzadowania typu ustawiak spawal-
niczy, umozliwia uzyskanie dodatkowej oszczednosci czasu
w procesie produkcyjnym.

Rys. 9. Ustawiak usytuowany na korpusie z widocznymi, przypawanymi kotkami (kolor czerwony)

umieszczenia kotkdw, zamocowane sg symbolicznie ele-
menty jakie majq by¢ przypawane (kolor z6fty).

Na rysunku 9 pokazany zostat ustawiak na tle korpusu,
z przypawanymi kotkami (kolor czerwony) umieszczonymi
w biatych polach.

Zastosowanie takiego oprzyrzadowania znacznie skraca czas
umieszczenia kotkdw na korpusie, umozliwia zatrudnie-
nie pracownika o nizszych kwalifikacjach zawodowych oraz
catkowicie eliminuje mozliwos¢ wystgpienia pomytki w pro-
cesie produkcyjnym.
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