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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest uktad generatoréw wibracji stosowany zwtaszcza w procesie cyn-
kowania zanurzeniowego. W procesie cynkowania zanurzeniowego wystepuje szereg ograniczen i pro-
blemdw technologicznych. Do najwazniejszych z nich naleza:

e elementy cynkowane nie moga posiadaé przestrzeni zamknietych przez zaspawanie, zakotko-
wanie, zgrzanie itp.,

e Kkonstrukcja nie moze przenosi¢ w swych przestrzeniach wewnetrznych i zewnetrznych ptynéw
z poprzednich etapéw procesu cynkowania,

e ksztaltowniki o znacznych dtugosciach powinny posiada¢ na swych koricach otwory technolo-
giczne,

e Kkonstrukcje z duza iloscig wnek, zeber, elementéw skrzynkowych powinny posiadaé¢ odpowied-
nio rozmieszczone otwory odpowietrzajace umozliwiajac tym samym swobodne spilywanie
cynku,

e otwory konstrukcyjne powinny by¢ wczesniej ogratowane, a zadziory usuniete,

e nalezy unika¢ powierzchni zaktadkowych, a w przypadku, gdy jest to niemozliwe, nalezy stoso-
wac otwory odpowietrzajace,

e gwinty wewnetrzne i zewnetrzne musza byé po cynkowaniu skontrolowane i ewentualnie skali-
browane,

e nalezy planowa¢ powiekszanie wymiaru dla otworow zaleznie od ich funkcji, przed rozpocze-
ciem procesu cynkowania.

W procesie cynkowania zanurzeniowego konstrukcji spawanych, wysokie gradienty temperatury
kapieli cynkowej uwalniaja w elementach konstrukcyjnych naprezenia wewnetrzne, ktére moga powo-
dowac trwate odksztatcenia. Problem ten wystepuje takze podczas cynkowania dwuteownikow spawa-
nych, nieusztywnionych arkuszy blach i otwartych ksztattownikéw gietych, ktérych odksztatcenia po pro-
cesie moga przekroczy¢ dopuszczalne normy.

W procesie cynkowania stosuje sie grawitacyjne ociekanie nadmiaru cynku z powierzchni wyro-
béw wyciaganych z kapieli cynkowej. Wptyw na grawitacyjne ociekanie mozna wywiera¢ poprzez dobor
predkosci wyciagania wyrobéw z kapieli. Dodatkowo stosowane jest mechaniczne usuwanie resztek
kapieli cynkowej oraz usuwanie tworzgcych sie zalepien otwordw i lokalnych nadmiaréw warstwy cynku
poprzez wywotywanie wstrzasow palety z przedmiotami.

Z analizy stanu techniki wynika, ze znane jest rozwigzanie wg dokumentu D1-US4129668 A.
Dokument D1-US4129668A ujawnia metode wyciggania przedmiotdw zanurzonych w kapieli cynkowe;,
gdzie wykorzystuje sie wibracje generowane w zakresie waskopasmowego biatego szumu z wykorzy-
staniem:

e dwoch wibratoréw (11 i 11a) potaczonych z platforma 1 na ktorej zawiesza sie przedmioty do
cynkowania,

e wielu wibratorow (11, 11a, 11b i 11c) potaczonych z platformg 1 na ktérej zawiesza sie przed-
mioty do cynkowania,

e wielu wibratoréw (11, 11a, 11b i 11c) umieszczonych w pojemniku 24 zamontowanym z jednej
strony z ramionami 2 i 3 za pomoca sztywnego wspornika 25, a z drugiej strony ze sprezyng
26, ktora z kolei jest potaczona z ling 4.

Rozwiazanie wedtug wynalazku pozwala zapobiec osadzaniu sie na cynkowanych powierzch-
niach zbyt duzych warstw ochronnych dzieki zastosowaniu wymuszonych wibracji poprzez silniki bez-
wiadnosciowe umieszczone w dwoéch jednakowych generatorach drgan, ktére to generatory umiesz-
czone sa miedzy zawieszeniem a platforma z cynkowanymi przedmiotami. Generatory drgan korzystnie
nie sg wprawiane w drgania, dla ograniczenia sit przenoszonych przez ukfad zawieszenia. Im wiek-
sza jest masa generatoréw i ptyty na ktérej sg posadowione, tym tatwiej mozna wyeliminowac¢ drgania
generatorow jako catosci. Wibracje sg natomiast wymuszane na trzpieniach 5, na ktérych zawie-
szono platforme 1 z przedmiotami do cynkowania. Efektywno$¢ wymuszenia drgan trzpieni 5 jest
tym wyzsza, im mniejsza jest amplituda drgan ptyty i korpuséw generatoréw. W odréznieniu do patentu
D1-US4129668A, wedtug wynalazku generatory drgan nie sa potaczone z platforma, na ktorej sa za-
wieszone przedmioty, gdyz platforma z przedmiotami jest zawieszona na trzpieniach potaczonych
z podstawa silnikow bezwtadnosciowych z regulowanym niewywazeniem.

Sposob wedtug wynalazku polega na potgczeniu generatora wibracji 3 za pomoca trzpienia
5 z platforma 1, na ktorej zawieszono elementy do cynkowania 2. Generatory wibracji 3 zawieszone sa
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na belce 9 lub umieszczone na wspdlnej ptycie 8, ktérej masa moze byé zmienna przez montowanie
obcigznikoéw. Generatory wibracji 3 zapewniaja cykliczne wywotywanie wibracji platformy 1 z elemen-
tami do cynkowania 2, nastepujace podczas wyciggania przedmiotéw z wanny cynkowniczej 4. Z uwagi
na duza gestos¢ roztworu generatory wibracji 3 znajda takze swoje zastosowanie podczas zanurzania
elementdéw konstrukcyjnych posiadajacych duza liczbe wnek czy zeber. Wymuszenie wibracji podczas
zanurzania spowoduje swobodny przeptyw cynku, zapobiegajac powstawaniu tzw. poduszek powietrz-
nych. W procesie wynurzania przedmiotow z kapieli, generatory wibracji 3 beda wywotywaty cykle wi-
bracji trwajace 1-3 sekund $rednio co 2—4 sekundy, z czesto$cig wymagajaca doboru eksperymental-
nego, rozpoczynajac od przedziatu 5-20 Hz. Liczba cykli wibracji podczas wynurzania przedmiotéw
z kapieli bedzie zalezna od wysokosci przedmiotow i predkosci ich wyciagania z wanny cynkowniczej 4.

Generatory wibracji 3 zawieraja elementy sprezyste 6 z mozliwoscig regulacji napiecia wstepnego
11 zapewniajace w stanie réwnowagi przenoszenie podanych obciazen, ktére podlegatyby odksztatce-
niom o amplitudzie 1-3 mm. Przemieszczenia ramy z elementami w wyniku wibracji wywotywane bedg
cyklicznymi drganiami wzgledem stanu rownowagi, z wykorzystaniem generatoréw wibracji 3 poprzez
wymuszenia mechaniczne wywotane niewywazeniem wirujacego elementu napedzanego przez silnik
7. W konstrukcji zastosowano elementy sprezyste z mozliwoscig regulacji napiecia wstepnego 11, ktére
zapewnig stata wartos¢ amplitudy dla masy nieprzekraczajgcej 1000 kg zawieszonych na platformie
1 elementdéw, zanurzanych w kapieli cynkowe;j.

Korzystng cecha wynalazku jest wyeliminowanie znanego dla tego procesu problemu zwigza-
nego z zalepianiem sie otwordw konstrukcyjnych, technologicznych, gwintowanych, wnek oraz wgte-
bien, podczas zanurzania i wynurzania elementéw.

Kolejng korzystna cecha wynalazku jest zmniejszenie kosztéw zwiazanych z dodatkowymi pro-
cesami technologicznymi, majacymi na celu pozbycie sie naddatkow tynku.

Inna korzystna cecha wynalazku jest zmniejszenie zuzycia cynku w procesie cynkowania.

Przyktad 1

Na elementach 2 zawieszonych na platformie 1 potaczonej trzpieniami 5 z generatorami wibraciji
3, generujgcymi drgania o czestosci 15 Hz w procesie cynkowania galwanicznego, podczas wyciagania
ich z wanny cynkowniczej 4, dzieki cyklicznym wibracjom platformy 1 powtarzanymi co 3 sekundy, trwa-
jacymi 2 sekundy, nastepuje usuwanie tworzacych sie zalepien otwordw i lokalnych nadmiaréw warstwy
cynku. Liczba cykli wibracji zalezy od predkosci wynurzania (np. 50-100 mm/s) oraz gtebokosci zanu-
rzenia cynkowanych przedmiotéw.

Zastrzezenia patentowe

1. Uktad generatoréw wibracji do zastosowania w procesie cynkowania zanurzeniowego, zawie-
rajacy dwa generatory wibracji, znamienny tym, ze generatory sg podwieszone do uktadu
nosnego (belki) (9) za pomoca tancuchéw (10), a platforma (1) potaczona jest z dwoma trzpie-
niami (5), potaczonymi z korpusami generatorow (3) poprzez sprezyny (6), przy czym charak-
terystyka dynamiczna uktadu moze byé zmieniana w wyniku zmiany masy korpuséw genera-
toréow potaczonych z ptyta (8), a czestos¢ drgan wymuszonych wynosi korzystnie 5-20 Hz.

2. Uktad generatorow wibracji do zastosowan, w procesie cynkowania zanurzeniowego, wg za-
strz. 1, znamienny tym, Ze jest usytuowany na wspdlnej ptycie (8) potaczonej z platforma (1),
ktérej masa moze by¢ zmienna przez montowanie obcigznikéw.

3. Ukfad generatorow wibracji do zastosowarn w procesie cynkowania zanurzeniowego w zastrz.
112, znamienny tym, ze kazdy z generatorow posiada cztery sprezyste elementy podporowe
(6) z mozliwoscig regulacji napiecia wstepnego (11), na ktérych osadzono podstawe genera-
tora mechanicznego (12) na ktérej umieszczony jest silnik elektryczny (7) napedzajacy wiru-
jacy element, ktérego niewywazenie mozna regulowac, przy czym masa generatora moze by¢
zwiekszana poprzez umieszczanie na gornej powierzchni generatora dodatkowych ptyt obcia-
zajacych.
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Rysunki

Fig. |
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Fig. 2
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