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Spos6b wykonywania odpornych na zginanie pokry¢ z materialéw
o réznych wlasciwoSciach oraz wkladka do stosowania tego sposobu
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Specjalne wiasciwos$ci tworzyw sztucznych
nakazujg stosowanie ich w technice w coraz
wiekszym zakresie a specjalnie, ze wzgledu na
specyficzne wskazniki dotyczgce techniki chlod-
niczej, obecnie réwniez w konstrukcjach chlod-
ni na szynach. Wymagania kieruje sie tutaj na
to, aby wewnetrzne i zewnetrzne metalowe po-
krycia, z natury o bardzo duzej powierzchni,
ktore jak wiadomo tworzg przestrzen ilozujaca,
usztywnia¢ od wewngtrz profilami z twoerzywa
sztucznego. Dotychczas wymaganie to mozna
bylo tylko tam spelni¢, gdzie d@ materialéw o
roznych wtlasciwoSciach mozna bylo edynie
stosowaé tradycyjne rodzaje polacze, a miano-
wicie skrecanie na Sruby i nitowania, z wlasci-
wymi im wadsami, polegajacymi na wystawa-
niu lbow nitéw i §rub. Spos6b lgczenia za po-
moca klejenia zostaje wylacz‘ofly przy wykona-

*) Wiasciciel. patentu oéwiadczy‘l,'ie tworcg
wynalazku jest Hejnz Horn, °

niu wymienionych pokryé, poniewaz polaczenie
klejone mie moze przenosié sit prostopadtych, wy-
stepujacych w ruchu kotowym. :

Wynalazek niniejszy dotyczy zatem sposobu
wykonania odpomych na zginanie pokryé, z
materialéw o réinych wlasciwoSciach;, zwlasz-
cza pokryé z blachy stalowej i usztywnien z
tworzywa sztucznego, przede wszystkim pokry¢
o duzej powierzchni pojazdéw szynowych —
chtodni, a zadaniem jego jest, aby pokrycie
i usztywnienia z tworzywa sztucznego byly tak
wzajemnie zwiazane, aby metalowe $ciany ze-
wnetrzne nie mialy ani wystajacych tbéw ni-
‘téw lub Poéw $rub ani tez mechanicznych urza-
dzen ujemnie na nie oddzialywajacych.

Wedlug wynalazku zadanie to zostaje Tozwig-
zane za pomoca sposobu, przy ktérym pe-
wierzchnie usztywnien z tworzywa sztucznego,:
stykajace sie z blacha pokrycia, sa zaopatrzone
w odpowiednich odstepach we wkladki, prze-.
chodzace przez caly gruboéé usztywnien, z uig-;
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terialu odpowiadajagcego materialowi pnkrycia,
z ktérym majg metaliczny styk i polgczone sg
za pomocy spawania punktowego.

Wktadki mogg byé przy tym wkladane bezpo-

$rednio przed zgrzewaniem punktowym, po od- -

powiednim przygotowaniu usztywnien, to zna-
czy po wykonaniu otworéw w pasach stykajg-
cyoh si¢ z blachg pokrycia. Korzystniejsze bylo-
" by jednak ich umieszczenie przy wytwarzaniu
usztywnienn z tworzywa sztucznego.

Wedtug dalszej cechy znamiennej wynalazku .

za pomoca odpowiednich zewnetrznych ksztal-
téw wikiladek zostaje utworzone przy tym nie-
rozlaczne polaczenie wkladki z profilem usztyw-
- nienia. Ponadto wedlug wynalazku czolowa po-
" wierzchnia strony wkladki, zwréconej w kie-
‘runku blachy pokrycia, jest nieco wieksza od
‘$rednicy weglebienia, powstajacego w miejscu
styku podczas zgrzewania punktowego, a poza
tym, ze jest oma nieco wypukla. Wypukle wy-
konanie powierzchni zgrzewanej dziala przy
tym jako dodatek materiatu dla szwu, tak ze
podczas spawania zaréwno w blasze pokrycia
jak réwniez we wkladce unika sie' powstawa-
nia punktowych zaglebieni pod naciskiem elek-
trod. '
. Rysunek przedstawia realizacje tego sposobu,
podaje kilka odmian wkiadek, potrzebnych do
jego wykonania, oraz przyklady zastosowania,
przy czym fig. 1 pokazuje w rzucie aksonome-
-frycznym w przekroju miejsce polaczenia, fig. 2
— W przekroju miejsce polaczenia przed spa-
waniem, z pokazaniem elektrod i specjalnie
uksztatbowanego tba wkladki, fig. 3 — 5 — dal-
e odmiany wkiadek w przekroju jak ma fig. 2,
Jedmakpomzamu1bezelektrod, fig. 6 i 7 —
w rzucie aksonometrycznym przyklady zasto-
sowania w budowie pojazdéw — chlodni.
Blacha pokrycia 1 jest usztywniona przez pro-
1il 2 z tworzywa sztucznego, ktéry odpowied-
nio. do swoich wymiaréw w potrzebnych odste-
pach zaopatrzony jest we wkladki 3, ktére pod
wzgledem materiatu z jakiego s wykonywane
83 dostosowane do materialu pokrycia 1 i sa po-
laczone z nim przez zgrzewanie punktowe 4.
Zewnetrzny ksztalt wkiadek 3 moze byé przy
tym taki, ze ich zakladanie do usztywnien 2 —
jak to jest widoczne z fig. 2 i 3 — mozliwe jest
badz po odpowiednim przygotowaniu usztyw-
nien 2, dopiero bezpoéredmo brzed zgrzewaniem
punktowym, badz tez — zgodnie z fig. 4i5 —
juz podeczas ich wytwarzania, przy czym przy
wykonywaniu ich wedlug drugiego sposobu nie

.

ma zadnych obaw, aby wkladki 3 mogly wypa-
da¢ i gina¢, na przykiad podczas transportu iub
magazynowania.

Wykonanie tba wkladki wedlug fig. 2 umoz-
iiwia zmniejszenie odleglo$ci miedzy elektroda-
mi 5 i odpowiednio do tego oddzialywamnie na
wielko$¢é soczewek 4, zwlaszcza przy grubszych
usztywnieniach 2 z tworzywa sztucznego, jed-
nak cienszych igczonych blachach pokrycia 1.
Zwlaszcza dla lego przypadku nadajg sige spe-
cjalne wkladki wyprasowane z blachy w ksztal-
cie naparstk6w. Korzystne jest ponadto wykcna-
nie z nieznaczng wypuklo$cia zwréconej w stro-
ne blachy pokrycia 1 powierzchni 6 wkladki 3,
poniewaz wystajgcy material dziala woéwezas
jako zapas materialu dla zgrzewania i wowczas
nie wystepujg punktowe zaglebienia, zwlaszcza
na stronie zewnetrznej pokrycia. Konieczne do
polaczenia wzajemne dociSniecie powstaje wsku- .
tek normalnego procesu kurczenia sig¢ soczew-
ki 4 zgrzeiny.

Na fig. 6 pokazano mozliwosci zastosowania
sposobu wedlug wynalazku na przyktadzie cze-
Sciowego rzutu aksonometrycznego pojazdu —
chlodni. Tu metalowe pokrycie zewnetrzne 1,
zgrzane z podwoziem 7, jest usztywnione od

" strony przestrzeni izolacyjnej 8 przez profile 2

ze sztucznego itworzywa. Pokrycie wewnetrzne
9, wykonane na przyklad z tworzywa sztuczne-
go, otrzymuje w znany sposob nosne witasciwos-
ci .za pomocag usztywnien profilowych 10, stu-
zgcych do zapewnienia cyrkulacji powietrza,
ktére spemniajac jednocze$nie role listew ochron-
nych z korzyscia réwniez z tych wzgledéw wy-
konuje si¢ z metalu, a idac z postepem Ilgczy
sie z wewnetrznym pokryciem 9 przez zgrze-

‘wanie punktowe, Jedna z najczeSciej stosowa-

nych postaci usztywnienia jest usztywnienie o-
twioru w. pokryciu, pokazane na fig. 7. Metalo-
we pokrycie 1. mozna przy tym szybko pota-
czy¢ za pomocg wkiadek 3 przez spawanie
punktowe z gotowa ramg 2 z tworzywa sztucz-
nego, ktéra mozna wykona¢ w sposéb ekaono-
miczny, bez potrzeby brania pod uwage wiefi-
ca dotychczas wystajagcych na zewnatrz czeSci
elementéw laczacych. -

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wykonywania wodpornych na 2zgina-
nie pokryé z materialéw o réimych wlasci-
wosciach, zwlaszcza pokryé z blachy . stalc-
wej i usztywnien z tworzywa szcztucznego,
najkorzystniej do pojazdéw — chiodni na
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szynach, znamienny tym, ze przylegajace do
blach pokrycia (I) powierzchnie usztywnien
z tworzywa sztucznego (2) zaopatrzone sg w
wymaganych wzajemnych odlegloéciach we
wkladki (3), material ktérych odpowiada ma-
teriatowi pokrycia (1) i ktére metalicznie sty-
jaka sie z mim i polaczone sg za pomocay
zgrzewania punktowego.

. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
zaopatrywanie wkladek (3) w usztywnie-
niach (2) ze sztucznego tworzywa najkorzyst-
niej odbywa si¢ podczas wytwarzania usztyw-
nien.

. Wkladka do stosowania sposobu wediug
zastrz. 1 i 2, znamienna tym, ze ma taki
ksztalt zewnetrzny, ze przed lub po zgrze-

waniu punktowym utworzone zostaje nie-
rozlgczalnie miedzy wktadka (3) i usztywnie-
niem (2) z {worzywa sztucznego.

. Wkladka wedlug zastrz. 3, znamienna tym,

ze rzut powierzchni tej strony wkladki (3),
ktéra styka sie z blachg pokrycia (I) jest
wiekszy niz $rednica soczewki (5), tworzacej
sie podczas' zgrzewania punktowego, oraz ze
ta powierzchnia wkladki (3) jest nieznacznie
wypukta.
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