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Opis wynalazku

Wynalazek dotyczy elementu montazowego posiadajacego antykorozyjng powtoke stopowa ze-
lazo-cynk, przy czym element montazowy ma specjalny gwint do zastosowarn w potaczeniach w tworzy-
wie sztucznym, w aluminium oraz w blachach cienkich.

W stanie techniki powszechnie stosuje sie elementy montazowe w postaci srub, ktére sg wyko-
nane z zelaza/stali i moga ulega¢ korozji. Aby unikng¢ stopniowej degradacji takich elementow, po-
wszechnie znane jest pokrywanie zewnetrznej powierzchni takich elementéw montazowych warstwa
antykorozyjna — zazwyczaj i najczesciej stosuje sie powtoki z cynku. Oznacza to, ze warstwa cynku
dziata jako anoda protektorowa, co zapobiega korozji metalu bazowego.

W ciggu ostatnich czterech dekad, opracowanych i wprowadzonych do obrotu zostato kilka po-
wiok stopowych z cynkiem w celu, z jednej strony utrzymania dobrej katodowej ochrony przed korozja
zapewnianej przez warstwy cynku, a z drugiej strony przez to, iz sg one nieco bardziej szlachetne pod-
daja sie procesom korozji wolniej niz powioki sktadajace sie tylko z cynku. Do tej pory jednymi z najbar-
dziej skutecznych antykorozyjnie stopoéw cynku sa warstwy wykonane ze stopu cynk/nikiel. Niestety,
wystepuje szereg probleméw z zastosowaniem takich powtok do elementéw montazowych w postaci
$rub, ktére posiadajac gwinty specjalne. Przede wszystkim, nikiel jest metalem, ktérego zwiazki potrafia
silnie uczulaé, gdzie ponadto niektére z tilenowych zwiazkéw niklu moga wywotywac¢ nowotwory. Pod-
czas eksploatacji przedmiotow/urzadzen, w ktorych bytyby umieszczone elementy montazowe powle-
czone stopem z zawartoscia niklu nie mozna wykluczyé sytuacji, w ktorych szkodliwe tlenki niklu,
w postaci drobnego proszku, mogtyby byé uwalniane i szkodzi¢ uzytkownikom.

Co wiecej, elementy montazowe z gwintami specjalnymi i z powtokami typu Zn czy Zn/Ni, ktore
sg produkowane seryjnie, czesto nie wykazujg wysokiej odpornosci korozyjnej powyzej 1200 godzin
w tescie NSS wg normy PN-EN 1SO 9227:2017-06. Cechg ww. gwintow specjalnych jest rozbudowana
powierzchnia zarysu gwintu w przekroju wzdtuznym do osi produktéow jak réwniez bardzo ostry kat
wierzchotkowy gwintu w stosunku do gwintéw metrycznych. W stosunku do gwintéw standardowych
(metrycznych) proporcja srednic (rdzeniowej i zewnetrznej) powodujg problemy z pokrywaniem me-
toda galwaniczna. Przy zastosowaniach obecnie stosowanych powilok typu Zn lub Zn/Ni wierzchotki
gwintéw oraz inne ostre krawedzie pokrywajg sie grubiej w stosunku do pozostatych powierzchni
gwintu i wyrobu. Powioki o nieréwnej grubosci powierzchni na wskutek naprezen wtasnych oraz ude-
rzen podczas operacji magazynowych i kontrolnych (np. 100% kontrola/selekcja optyczna) maja ten-
dencje do pekania i odkruszania sie co jest bezposrednia przyczyna powstawania zarodkéw korozji
i w konsekwencji obnizenia wtasnosci antykorozyjnych.

W stanie techniki znane sa réwniez réznego rodzaju metody galwanizacji, w tym galwanizacji
z wykorzystaniem stopu ZnFe, np. z patentu EP2675942. Jednakze, dokument ten nie opisuje w jaki
sposéb skutecznie pokrywaé antykorozyjng warstwg ZnFe $rub, by uzyskaé wytrzymata warstwe
ochronna, ktéra bedzie trwata chemicznie i nie bedzie w tatwy sposdéb sie odkruszac.

Celem niniejszego wynalazku jest zatem zapewnienie elementéw montazowych, pokrytych war-
stwa antykorozyjna, odpowiednich do montazu w tworzywach sztucznych.

Przedmiotem wynalazku jest element montaZzowy w postaci sruby z gwintem specjalnym, ktéry to
element montazowy jest pokryty warstwg antykorozyjng zawierajaca cynk i zelazo, gdzie znamionowa
grubos¢ warstwy antykorozyjnej wynosi 6 um, przy czym warstwa antykorozyjna zawiera od 13% do
15% wag. zelaza i od 85% do 87% wag. cynku, charakteryzujacy sie tym, ze gwint specjalny elementu
montazowego jest gwintem ciagtym, przy czym zwoje gwintu maja stata wysokos¢, gdzie rdzen sruby
pomiedzy sasiadujacymi zebami gwintu jest uksztattowany jednakowo, przy czym

— stosunek srednicy $ruby do $rednicy rdzenia wynosi od 1,25 do 1,46

— stosunek skoku gwintu do wysokos$ci zwojéw gwintu miesci sie w zakresie od 2,35 do 2,7

— kat wierzchotkowy zwojow gwintu wynosi od 25° do 30°.

Korzystnie, srednica gwintu specjalnego wynosi 4,0 mm a dtugo$¢ sruby wynosi 14 mm.

Przykiad wykonania wynalazku

Niniejszy wynalazek zostanie ponizej blizej przestawiony w przyktadzie wykonania i w nawigzaniu
do zataczonego rysunku, na ktérym:

Fig. 1 przedstawia przyktadowy element montazowy w postaci $ruby z gwintem specjalnym,

Fig. 2 przedstawia zdjecia topografii powierzchni warstwy antykorozyjnej,
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Fig. 3 przedstawia wyglad elementéw montazowych pokrytych warstwa antykorozyjng po prébie
na odpornosc¢ antykorozyjna do korozji biatej,
Fig. 4 przedstawia wyglad elementéw montazowych pokrytych warstwa antykorozyjna po prébie
na odpornos¢ antykorozyjna do korozji czerwonej, zas
Fig. 5 przedstawia widok przekroju poprzecznego z zaznaczonymi grubos$ciami powtoki antyko-
rozyjnej.
Rozwigzaniem wedtug wynalazku jest element montazowy w postaci sruby z gwintem specjalnym
ze stopowa warstwa antykorozyjna ZnFe, o nastepujacych cechach:
— gwint samowygniatajacy do montazu w tworzywach sztucznych, posiadajacy gwint ciagty
i zwoje gwintu o statej wysokosci, a ponadto rdzeh pomiedzy sasiadujacymi zebami gwintu
uksztattowany jednakowo, charakteryzuje sie stosunkiem srednicy $ruby do $rednicy rdzenia
wynoszacym 1,25 do 1,46. Stosunek skoku gwintu do wysokosci zwojow gwintu miesci sie
w zakresie od 2,35 do 2,7. Kat wierzchotkowy zwojow gwintu wynosi od 25° do 30°. Znamio-
nowa grubos¢ warstwy antykorozyjnej wynosi 6 um. Warstwa antykorozyjna zawiera od 13%
do 15% wag. zelaza i od 85% do 87% wag. cynku.
Inne alternatywne rodzaje elementéw montazowych, jakie moga by¢ pokryte powtoka antykoro-
zyjna ZnFe to:
— gwint samoformujacy do montazu w aluminium, jest to gwint o przekroju tréjkatnym w czesci
formujacej przechodzacy w przekrdj kotowy w czesci wzmocnionego mocowania o dtugosci
od 3-5 zwojéw. W obydwu czesciach gwinty o skoku metrycznym normalnym. Zarys i para-
metry gwintu metrycznego w czesci mocujacej. W czesci formujacej zarys asymetryczny lub
symetryczny trojkatny w zaleznosci od zastosowanego systemu. Na zakoriczeniu narastajacy
gwint o dlugosci 2—4 skokow.
— gwint do montazu blach cienkich, majacy rdzen, na ktérym nawiniete sg 2-3 zwoje gwintu
o jednakowej wysokosci i skoku oraz o rozmieszczonych regularnie punktach wejscia, tak, ze
skok gwintu zwojéw tej samej nitki gwintu p wynosi 2—3 krotng wartos¢ odlegto$ci pomiedzy
wierzchotkami sasiadujacych ze soba zwojéw gwintu. Ponadto diugo$¢ rdzenia, na ktérym
nawiniete sa wszystkie zwoje gwintu, mierzona od strony tba sruby jest nie mniejsza niz skok
gwintu tej samej nitki gwintu. PotoZzenie poczatkéw kolejnych nitek gwintu na rdzeniu, usytu-
owane jest narastajaco w kierunku tba sruby.
Charakterystyka procesu galwanicznego ZnFe
Tytutem przyktadu — powtoke antykorozyjng na elemencie montazowym mozna wytworzy¢ pro-
cesem galwanicznym, odbywajacym sie w kilku etapach. Sruby z gwintem specjalnym nalezy przygoto-
wac przy uzyciu dowolnej chemii technologicznej stosujac kolejno nastepujgce zabiegi: odttuszczania
demulgujacego, odttuszczania emulgujacego, ptukania kaskadowego, trawienia w kwasie HCI z zasto-
sowaniem inhibitora, ptukania kaskadowego, odtluszczania elektrolitycznego, ptukania kaskadowego,
aktywacji powierzchni. Zasadniczy proces galwaniczny nanoszenia stopowej powtoki ZnFe odbywac sie
musi w roztworze: Zn o stezeniu 7 g/l; Fe o stezeniu 1,5 g/l; KOH o stezeniu 120 g/I; K2CO3 o stezeniu
30-90 g/I. Proces w temperaturze od 23 do 27°C, czas procesu 40-90 minut, natezenie pradu od 0,75
do 3 A/dmZ2.
W wyniku testow elementéw montazowych, pokrytych powtoka antykorozyjna, stwierdzono, ze
w istocie wykazujg one zdecydowanie lepsze wtasciwosci od obecnie dostepnych elementéw montazo-
wych (por. Tab. 1, zawierajgca wyniki testow powtoki).

Tabela 1 Pomiary wfasciwos$ci powifoki antykorozyjnej

Wiasciwosé Wartos¢ dla ukladu gwinty specjalne —
warstwa stopowa ZnFe
Odpornoé¢ korozyjna do korozji biatej w min 430 godz.

tescie NSS wg normy PN-EN ISO
9227:2017-06

Odpornosc¢ korozyjna do korozji min 1500 godz.
czerwonej w tescie NSS wg normy PN-
EN IS0 9227:2017-06

Topografia, wady powierzchni, Gtadka, brak uszkodzen i nalepien
niecigglosci
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Wiaséciwosé Wartasé dla uktadu gwinty specjalne —

warstwa stopowa ZnFe

Réwnomiernasé grubosci pokrycia dla Qdchylenie standardowe grubosci warstwy

grubosci 6 um we wszystkich obszarach gwintu

max 3,0 um
Réwnomiernosé grubosci pokrycia dla Qdchylenie standardowe grubosci warstwy
grubosdci 6 pm dla catego wyrobu max 2,5 pm
Sktad chemiczny powtoki 83-88,5% Zn

11,5-17% Fe

Element montaZzowy w postaci sruby z gwintem samowygniatajgcym do montazu w tworzywach
sztucznych, w korzystnym przyktadzie wykonania jest w asortymencie o wymiarach ¢ 4,0 x 14 mm
(Fig. 1) i — tak jak w podstawowym omoéwionym przyktadzie wykonania — jest pokryty powtoka stopowa
ZnFe dla grubosci znamionowej 6 um. Te powtoke uzyskano w parametrach kluczowych procesu: kapiel
z Zn/Fe/KOH/ K2CQOs3 natezenie pradu 0,75 A/dm?, czas 90 min; temperatura 25°C.

Uzyskano element montazowy z gwintem specjalnym i warstwg antykorozyjng o parametrach
(wtasnosciach):

topografia powierzchni, gtadka brak uszkodzen i nalepien (Fig. 2),

odpornos¢ antykorozyjna do korozji biatej w tescie NSS wg normy PN-EN I1SO 9227:2017-06
wynoszaca 440 godzin (Fig. 3),

odpornos¢ antykorozyjna do korozji czerwonej w tescie NSS wg normy PN-EN ISO
9227:2017-06 wynoszaca 1530 godzin (Fig. 4),

grubos¢ i rownomiernos$¢ powtoki, przedstawiono w tabeli 1 oraz na zdjeciu z przekroju po-
przecznego w obszarze gwintu w obszarach pomiarowych 5 6 (Fig. 5).

Co wiecej, po dokonaniu pomiaréw grubosci warstwy antykorozyjnej stwierdzono, iz jest ona sa-
tysfakcjonujaco rownomierna (por. Tab. 2).

Tabela 2 ¢ 4,0 x 14 mm powfoka ST781 + MS5317 + ST544 + ST555-S + ST550B

WYNIKI POMIARU GRUBOSCI [um ]
CMIAR
. . Odchylenie
1 2 3 4 5 Srednia Rozstep
standardowe
PRO
OBSZAR 1 8,17 | 851 | €83 9,37 9,17 8,41 1,01 2,54
OBSZAR 2 852 9,69 9,23 8,44 8,9 8,96 0,52 1,25
. OBSZAR 3 894 | 8,94 | 9,86 8,09 8,86 8,94 0,63 1,77
PROBKA
OBSZAR 4 12,961 9,82 | 9,09 8,2 8,65 9,74 1,89 4,76
OBSZAR 5 6,57 | 6,68 | 6,91 6,95 7,46 6,91 0,34 0,89
OBSZAR 6 7 799 7,66 7,66 7,49 7,56 0,36 0,99
Zastrzezenia patentowe
1. Element montazowy w postaci $ruby z gwintem specjalnym, ktéry to element montazowy jest
pokryty warstwg antykorozyjng zawierajaca cynk i zelazo, gdzie znamionowa grubo$¢ warstwy
antykorozyjnej wynosi 6 um, przy czym warstwa antykorozyjna zawiera od 13% do 15% wag.
zelaza i od 85% do 87% wag. cynku, znamienny tym, ze gwint specjalny elementu montazo-
wego jest gwintem ciagtym, przy czym zwoje gwintu majg statga wysokosc¢, gdzie rdzen Sruby
pomiedzy sasiadujacymi zebami gwintu jest uksztattowany jednakowo, przy czym
— stosunek srednicy $ruby do $rednicy rdzenia wynosi od 1,25 do 1,46
— stosunek skoku gwintu do wysoko$ci zwojéw gwintu miesci sie w zakresie od 2,35 do 2,7
— kat wierzchotkowy zwojow gwintu wynosi od 25° do 30°.
2. Element montazowy wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze $rednica gwintu specjalnego wy-

nosi 4,0 mm a dtugosc¢ sruby wynosi 14 mm.
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Rysunki

Fig. 1
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Fig. 3
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