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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest przyrzad do wykonania pieciu egzemplarzy jednozaktadkowego po-
taczenia klejowego (JPK) i sposob wykonania jednozaktadkowego potaczenia klejowego.

Wynalazek nalezy do dziedziny techniki mechanika.

Wynalazek rozwiazuje problem techniczny tworzenia jednozaktadkowych potaczen klejowych
(JPK) o réwnomiernej grubosci spoiny klejowe;.

W potaczeniu klejowym do trwatego ztaczenia dwdch obiektéw, czesto wykonanych z réznych
materiatdw, wykorzystywanie jest zjawisko adhezji mechanicznej przez wnikanie kleju (tacznika) w nie-
réwnosci powierzchni taczonych obiektéw. Z tego powodu producenci klejow zalecaja by maksymalna
grubos$c¢ spoiny klejowej nie przekraczata 10% grubosci cienszego z taczonych obiektow.

Potfaczenia klejowe sa przedmiotem wielu norm okreslajacych metody wyznaczania ich wtasci-
wosci w zadanych warunkach obciazenia. Nalezg do nich normy polskie PN-ISO 15109:2002, PN-EN
ISO 8510-2:2010, PN-EN ISO 9653:2011 i PN-EN 14258:2007 oraz miedzynarodowe regulacje prawne,
takie jak normy DIN EN 1465, ASTM D 3433, ISO 10365: 1992. Nie znaleziono jednak dokumentu
opisujacego sposob i/lub przyrzad wykonania jednozaktadkowego potaczenia klejowego, ktéry zapew-
nia rwnomierny rozkiad kleju w spoinie klejowe;.

Potfaczenia klejowe sa szeroko uzywane w lotnictwie i motoryzacji ze wzgledu na duza redukcje
masy wiasnej pojazdéw przy zachowaniu wymaganej wytrzymatosci mechanicznej i trwatosci.

Z australijskiego zgtoszenia patentowego AU2003214087A1 znany jest sposdb przygotowania
wyprasek, z nanoszona wodna dyspersja kleju na co najmniej jedna powierzchnie styku sklejanych
w przysztosci czesci. Wodna dyspersja kleju jest nastepnie suszona z uzyciem promieniowania elektro-
magnetycznego co umozliwia przechowywanie w ten sposob przygotowanych wyprasek. Przed monta-
zem wyprasek np. do sekcji bocznych drzwi, oktadzin dachowych i podobnych elementéw funkcjonal-
nych stosowanych w produkcji pojazdéw, klej na wypraskach jest aktywowany a wypraski sa taczone
przez sciskanie.

Z miedzynarodowego zgtoszenia patentowego W02009144299A1 znany jest proces wytwarza-
nia konstrukcji z blachy sktadajacej sie z co najmniej dwdch potaczonych ze soba arkuszy, w ktérym co
najmniej jeden z arkuszy jest powlekany klejem zawierajacym co najmniej jeden reaktywny polimer
i utwardzacz, nastepnie dwa arkusze sa sktadane razem i opcjonalnie potaczone razem, nastepnie od-
ksztatcone plastycznie i dopiero wtedy klej taczacy ze soba dwa arkusze zostaje ostatecznie utwar-
dzony.

Z patentu europejskiego EP0636517B1 znany jest sposob wytwarzania konstrukcji z podwdj-
nych arkuszy z warstwa izolacyjna umieszczona pomiedzy arkuszami. Materiat izolacyjny jest przy-
klejony do ptyty podstawy i ptyty ostonowej. Naktadanie spoiwa odbywa sie poprzez walcowanie, na-
tryskiwanie lub w formie folii. Ostateczne utwardzenie catej powierzchni kleju nastepuje w pdzniejsze;j
obrébce cieplne;.

Z niemieckiego zgtoszenia patentowego DE10120121A1 znany jest sposob odksztatcania w ele-
ment ksztattowy metalowej blachy, ktéra jest wzmocniona w niektérych obszarach. Arkusz wzmacnia-
jacy jest przyklejony do arkusza podstawowego na catej jego powierzchni przy uzyciu kleju utwardza-
nego w podwyzszonej temperaturze.

Z australijskiego patentu AU2014219398B2 znany jest sposob formowania ztacza wtryskowego
obejmujacy tworzenie $ciany komory w obszarze potaczenia miedzy dopasowanymi powierzchniami
dwdch czesci oraz wtryskiwania kleju strukturalnego do komory kleju przez port wtryskowy i usuwanie
nadmiaru kleju z komory kleju przez otwér upustowy.

Z europejskiego zgtoszenia patentowego EP2804920A1 znany jest sposob tworzenia ulepszo-
nego podtoza oraz sposobu jego wytwarzania w dziedzinie opakowan spozywczych, w ktérym bloko-
wanie kleju jest skutecznie eliminowane, lub znacznie zmniejszone przez naktadanie topliwego kleju za
pomoca aplikatora szczelinowego i formowanie tak, aby zawierat wieloszczelinowy wzér.

Z europejskiego patentu EP1543888B1 znana jest metoda przemystowa powlekania podtoza
i urzadzenie do powlekania, ktére moze tworzyé warstwe adhezyjna na powierzchni podioza bez jego
specjalnego przygotowania i stosowania rozpuszczalnikéw organicznych przez nanoszenie kleju za po-
moca obracajacego sie watka aplikatora z jednoczesnym przesuwaniem watka aplikatora, przy zdefi-
niowanej zaleznosci miedzy predkoscia obrotowa a liniowa watka aplikatora.

Z amerykanskiego patentu US9759370B2 znane sg urzadzenia do nanoszenia kleju utatwiajace
naktadanie kleju na docelowe podioza, zapewniajace dobra przyczepnos¢ otrzymanych wiazan przy
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jednoczesnym fatwym ich zrywaniu, ktére ztozone sa z samoprzylepnej podktadki oraz zestawu do pra-
sowania.

We wszystkich przedstawionych wyzej patentach nie znaleziono doktadnego opisu przyrzadu
i sposobu, ktéry umozliwia wykonanie jednozaktadkowego potaczenia o zatozonej grubosci spoiny
klejowej w warunkach laboratoryjnych, bez stosowania wewnetrznych dystanséw w jej obszarze np.
zytki.

Celem wynalazku jest przyrzad i sposéb wykonania jednozaktadkowych potaczen klejowych
(JPK) o rownomiernej grubosci spoiny klejowe;.

Przyrzad do wykonania jednozaktadkowego potaczenia klejowego (JPK) ztozony jest z podstawy
dolnej i gornej potaczonych dwoma klamrami, z ktérych kazda mocowana jest do podstaw czterema
srubami ampulowymi, ogranicznika zaktadek dolnych, ogranicznika zaktadek goérnych, ptyty ustalajace]
zaktadki dolne, ptyty ustalajacej zaktadki gérne oraz listwy dociskowej, przy czym ograniczniki, ptyty
ustalajace oraz listwa dociskowa sa mocowane do podstaw srubami ampulowymi, charakteryzuje sie
tym, ze w kazdej podstawie znajduje sie pie¢ wybran wykonanych w tolerancji -0,05 mm o szerokosci
i gtebokosci réwnej odpowiednio szerokosci i potowie grubosci zaktadek, dtugos¢ wybran w podstawie
dolnej jest rowna dtugosci zaktadki dolnej, a dlugo$¢ wybran w podstawie gornej jest krotsza od dtugosci
zaktadki goérnej o dtugos¢ spoiny klejowej oraz o szerokos¢ rowka poprzecznego odprowadzajacego
nadmiar kleju, przy czym rowek jest wykonany wzdtuz gérnej krawedzi podstawy dolnej prostopadle do
wybran, wybrania rozdzielone sa wystepami dystansowymi, w ktérych znajduja sie otwory gwintowane
pod $ruby ampulowe, wzdiuz podiuznych krawedzi wybran wykonano rowki odprowadzajace nadmiar
kleju, a w listwie dociskowej dokrecanej do wystepdw dystansowych podstawy dolnej szescioma $ru-
bami ampulowymi znajduje sie wybranie schodkowe.

Korzystnie, odlegto$¢ miedzy dnem wybrania w podstawie dolnej a dnem wybrania w podstawie
gornej jest réwna sumie grubosci zakfadki dolnej z tolerancjg +0,005 mm oraz grubo$ci spoiny kle-
jowe;j.

Sposdéb wykonania jednozakiadkowego potaczenia klejowego charakteryzuje sie tym, ze w pierw-
szym etapie poziomuje sie przyrzad z zamocowanym ogranicznikiem zaktadek gérnych; w drugim eta-
pie pokrywa sie pasta woskowa wszystkie powierzchnie wybran i wystepéw dystansowych oraz we-
wnetrzne powierzchnie listwy dociskowej; w trzecim etapie oczyszcza sie drobnoziarnistym papierem
sciernym oraz odttuszcza obszary spoiny klejowej zaktadki dolnej i gérnej oraz poleruje sie pasta wo-
skowa powierzchnie zaktadki gérnej od strony wybrania; w czwartym etapie umieszcza sie zaktadki
dolne w wybraniach podstawy dolnej, a nastepnie dosuwa do podstawy gornej i blokuje ogranicznikiem
zakfadek dolnych i ptyta ustalajaca dokrecana dwunastoma Srubami ampulowymi; w piatym etapie za-
bezpiecza sie zaktadki dolne tasma samoprzylepna lub izolacyjna przyklejana prostopadle do osi zakta-
dek dolnych i wyznaczajaca skrajna krawedz wewnetrzna spoiny klejowej, rozcinana wzdtuz osi otwo-
réw przeznaczonych do mocowania listwy dociskowej; w széstym etapie przygotowuje sie klej; w siod-
mym etapie naktada sie klej w ksztaicie prostokata z wykorzystaniem zjawiska napiecia powierzchnio-
wego, przy czym obwddka wewnatrz obszaru spoiny klejowej o szerokosci co najmniej 1 mm pozostaje
bez kleju w obszarze spoiny klejowej; w 6smym etapie umieszcza sie zaktadki gérne w wybraniach
podstawy gérnej w sposdb zapewniajacy pokrycie jej obszaru spoiny klejowej z obszarem spoiny klejo-
wej zakfadki dolnej, przy czym zaktadka jest opierana wstepnie o ogranicznik zaktadek gérnych; w dzie-
wiatym etapie unieruchamia sie zaktadki gorne ptyta ustalajaca dokrecana i poziomowana dwunastoma
Srubami ampulowymi; w dziesiatym etapie naktada sie i poziomuje listwe dociskowa, ktéra jest dokre-
cana szescioma srubami ampulowymi; w jedenastym etapie usuwa sie taSme samoprzylepna i nadmiar
kleju z rowkéw wzdtuznych oraz wyjmuje sie jednozaktadkowe potaczenia klejowe przez podwazenie
dolnej zaktadki i wsuniecie sztywnego paska blachy o dlugoséci zaktadki i szerokosci mniejszej od sze-
rokosci zaktadki w utworzona szczeline oraz powolne powiekszanie szczeliny w kierunku spoiny klejo-
wej po 24-godzinnym utwardzeniu kleju w temperaturze pokojowej.

Rozwiazania wedtug wynalazku zapewniaja réwnomierna grubosé spoiny klejowej w jednoza-
ktadkowym potaczeniu klejowym bez stosowania dodatkowych elementéw dystansowych wewnatrz ob-
szaru spoiny klejowej przez zastosowanie poziomowane;j listwy dociskowej zapewniajacej rownomierny
nacisk na obszar spoiny klejowej. Umieszczenie pieciu wybran w kazdej z podstaw przyrzadu umozliwia
jednoczesne utworzenie pieciu jednozaktadkowych potaczeh klejowych o takich samych wymiarach
i wlasciwo$ciach mechanicznych, co zapewnia powtarzalnos$¢ probek, pod warunkiem zastosowania
zakfadek o identycznych wymiarach z taka sama tolerancja.
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Wynalazek zostat przedstawiony na przyktadzie wykonania, na ktérym fig. 1 przedstawia przyrzad
do wykonania jednozaktadkowego potaczenia klejowego, fig. 2 przedstawia szczegoty konstrukcyjne
listwy dociskowej.

Przyrzad do wykonania jednozaktadkowego potaczenia klejowego (JPK) sktadajacego z dwdch
ptytek 1 i 2 z aluminium 2024 T3, o szerokosci 20 mm i grubosci 2 mm, potaczonych spoing klejowa 3
o grubosci maksymailnej 0,2 mm ztozony jest z podstawy dolnej 4 i gérnej 5 o réznych wysokosciach,
w ktérych umieszczane sa ptytki na zaktadki dolne 1 i gérne 2. Podstawy sa obustronnie ztaczone klam-
rami tgczacymi 10, ktére sg przymocowane ampulowymi $rubami mocujacymi 11. W kazdej czesci wy-
frezowane jest po pie¢ wybran 101 i 102. Szeroko$é pojedynczego wybrania odpowiada szerokosci
taczonych ptytek 1 i 2. Gtebokos$¢ wybrania jest rowna potowie grubosci zaktadki. Wzdtuz kazdej kra-
wedzi wybrania wyfrezowane sg rowki wzdtuzne 103 odprowadzajace nadmiar kleju o szeroko$ci i gte-
bokosci 1 mm. Dtugo$¢ wybrania 101 w podstawie dolnej 4 odpowiada dtugosci zaktadki dolnej 1. Za-
ktadki dolne sa dodatkowo unieruchamiane ogranicznikiem zaktadek dolnych 12. W podstawie gérnej 5
dno wybrania 102 jest o grubo$¢ zaktadki dolnej i grubo$¢ spoiny klejowej wyzej niz w podstawie dolnej
4, tak by ograniczy¢ mozliwosé przesuwu dolnych zaktadek. Dtugos¢ wybrania 102 w czesci przezna-
czonej na gorne zaktadki 5 jest krotsza o diugos$c¢ spoiny klejowej oraz o szeroko$¢ rowka poprzecznego
104 odprowadzajacego klej. Potozenie zaktadek gornych jest limitowane ogranicznikiem zaktadek gor-
nych 13.

W obu podstawach wybrania rozdzielone sg wystepami dystansowymi 105 i 106 o szerokos$ciach
umozliwiajacych wykonanie gwintowanych otworéw na sruby ampulowe 9. W czesci na zaktadki dolne
4 w otwory wkrecane jest dwanascie $rub ampulowych 9 mocujacych ptyte ustalajaca zaktadki dolne 6.
Ptyta ustalajaca zaktadki gorne 7 jest mocowana w podstawie gornej 5 przez dwanascie $rub ampulo-
wych 9 wkrecanych w otwory w wystepach dystansowych 105. Listwa dociskowa 8 stuzy do przenosze-
nia réwnomiernej sity docisku na obszar spoiny klejowej 3. Na catej dtugosci listwy 8 znajduje sie wy-
branie schodkowe 81 stanowigce ogranicznik zaktadek gérnych 2 oraz rowek odprowadzajacy nadmiar
kleju.

Sposéb wykonania JPK charakteryzuje sie jedenastoma etapami, przy czym pierwszy polega
na wypoziomowaniu dwoch podstaw przyrzadu 4 i 5 potagczonych dwoma klamrami 10 mocowanymi
do podstaw czterema srubami ampulowymi 11 kazda, z zamocowanym ogranicznikiem zaktadki gor-
nej 13. W etapie drugim wszystkie powierzchnie wybran oraz obszary dystansowe podstawy dolne;j
4, podstawy gornej 5 oraz wewnetrzna powierzchnia listwy dociskowej 8 sg pokrywane pastg wo-
skowa w celu fatwiejszego czyszczenia przyrzadu z nadmiarowego kleju, ktéry moze wyptynaé po
utworzeniu spoiny klejowej 3. Pokryte powierzchnie sg polerowane, a z rowkdéw poprzecznych
i wzdtuznych jest usuwany nadmiar pasty woskowej aby poprawi¢ ich droznos¢. W etapie trzecim
obszary spoiny klejowej dolnej i gérnej zaktadki sa czyszczone drobnoziarnistym papierem sciernym
oraz odttuszczane acetonem. W etapie czwartym w wybraniach podstawy dolnej 4 uktadane sa za-
ktadki 1, dosuwane do Sciany podstawy gornej 5 i unieruchamiane ogranicznikiem zaktadek dolnych
12. Zaktadki sa dociskane i poziomowane ptyta ustalajgca dolne zaktadki 6 dokrecana dwunastoma
$rubami ampulowymi 9. W etapie piatym obszary zaktadek dolnych 1 poza spoina klejowa sg zabez-
pieczane taSma samoprzylepna, ktéra jest przyklejana na catej szerokoséci przyrzadu (tacznie z wy-
stepami dystansowymi), prostopadle do osi zaktadek, wyznaczajac skrajna krawedz wewnetrzna spo-
iny klejowej. Tadma jest rozcinana wzdtuz osi otworéw przeznaczonych do mocowania listwy doci-
skowej 8 w wystepach dystansowych. Swobodne czes$ci taSmy pozostajace po rozcieciu sg dociskane
do krawedzi bocznych zaktadek. Tasma ogranicza rozptyw nadmiaru kleju i utatwia czyszczenie przy-
rzadu po wykonaniu ztgcza. Dwusktadnikowy klej, Epidian53 z utrwalaczem Z1, jest przygotowywany
w etapie széstym. Po odpowiednio dtugim mieszaniu (ok. 10 min.), powstaty klej w stanie ptynnym
umieszczany jest w komorze prézniowej w celu jej odpowietrzenia prézniowo. W etapie siédmym
odpowietrzony klej naktadany jest na obszar spoiny klejowej doinej zaktadki 1. Przy nanoszeniu kleju
wypetniany jest jedynie fragment srodkowy w ksztaicie prostokata obszaru spoiny pozostawiajac ob-
wodke dookota krawedzi obszaru spoiny klejowej o szerokosci ok. 1 mm bez kleju, co przy wykorzy-
staniu zjawiska napiecia powierzchniowego, ogranicza rozlanie sie kleju poza obszar spoiny klejowej,
ale uzupetnia klejem caty obszar spoiny klejowej pod wptywem nacisku zaktadki gornej oraz listwy
dociskowej. W etapie ésmym w wybraniach 102 uktadane sg zaktadki gérne 2 w ten sposoéb aby
obszar spoiny klejowej 3 pokrywat sie z obszarem spoiny klejowej 3 na zaktadce dolnej 1 przygoto-
wana powierzchnia spoiny klejowej do dotu. Zaktadki gérne sa unieruchamiane i poziomowane ptyta
ustalajaca zaktadki gérne 7 dokrecana dwunastoma $rubami ampulowymi 9 w etapie dziewiatym.
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W etapie dziesiatym jest naktadana listwa dociskowa 8, ktéra jest mocowana i poziomowana sze-
$cioma Srubami ampulowymi 9. W etapie jedenastym nastepuje zdjecie tadémy klejacej po 24-godzin-
nym utwardzeniu kleju w temperaturze pokojowe;j i wyjecie wykonanych JPK przez podwazenie za-
ktadki dolnej 1. W utworzona szczeline wsuwa sie sztywny pasek blachy o dtugosci zaktadki i szero-
kosci mniejszej od szerokosci zaktadki w celu powiekszania szczeliny w kierunku spoiny klejowej.

1.

Zastrzezenia patentowe

Przyrzad do wykonania jednozaktadkowego potaczenia klejowego (JPK) ztozony jest z pod-
stawy dolnej i gérnej potaczonych dwoma klamrami, z ktérych kazda mocowana jest do pod-
staw czterema Srubami ampulowymi, ogranicznika zaktadek dolnych, ogranicznika zaktadek
goérnych, piyty ustalajacej zaktadki dolne, ptyty ustalajacej zaktadki gérne oraz listwy docisko-
wej, przy czym ograniczniki, ptyty ustalajace oraz listwa dociskowa sa mocowane do podstaw
Srubami ampulowymi, znamienny tym, ze w kazdej podstawie (4, 5) znajduje sie pie¢ wybran
(101, 102) wykonanych w tolerancji -0,05 mm o szerokosci i gtebokosci réwnej odpowiednio
szerokosci i potowie grubosci zaktadek (1, 2), dtugo$¢ wybran (101) w podstawie dolnej (4)
jest réwna dtugosci zaktadki dolnej (1), a dtugosé wybran (102) w podstawie gornej (5) jest
krétsza od dtugosci zaktadki gornej (2) o dtugosé spoiny klejowej (3) oraz o szerokos¢ rowka
poprzecznego odprowadzajgcego nadmiar kleju (104), przy czym rowek (104) jest wykonany
wzdtuz gérnej krawedzi podstawy dolnej (4) prostopadle do wybran (101), wybrania (101, 102)
rozdzielone sa wystepami dystansowymi (105, 106), w ktérych znajduja sie otwory gwinto-
wane pod $ruby ampulowe (9), wzdtuz podtuznej krawedzi wybran (101, 102) wykonano rowki
odprowadzajgce nadmiar kleju (103), a w listwie dociskowej dokrecanej do wystepow dystan-
sowych (106) podstawy dolnej (4) szeScioma $rubami ampulowymi (9) znajduje sie wybranie
schodkowe (81).

Przyrzad wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze odlegto$¢ miedzy dnem wybrania (101)
w podstawie dolnej (4) a dnem wybrania (102) w podstawie gornej (5) jest rbwna sumie gru-
bosci zaktadki dolnej (1) z tolerancjg +0,005 mm oraz grubosci spoiny klejowej (3).

Sposéb wykonania jednozaktadkowego potaczenia klejowego, znamienny tym, ze w pierw-
szym etapie poziomuje sie przyrzad z zamocowanym ogranicznikiem zaktadek gérnych (13);
w drugim etapie pokrywa sie pasta woskowa wszystkie powierzchnie wybran (101, 102) i wy-
stepdw dystansowych (105, 106) oraz wewnetrzne powierzchnie listwy dociskowej (8); w trze-
cim etapie oczyszcza sie drobnoziarnistym papierem $ciernym oraz odttuszcza obszary spo-
iny klejowej zaktadki dolnej (1) i gérnej (2) oraz poleruje sie pasta woskowa powierzchnie
zaktadki gornej (2) od strony wybrania (102); w czwartym etapie umieszcza sie zakfadki dolne
(1) w wybraniach (101) podstawy dolnej (4), a nastepnie dosuwa do podstawy gornej (5)
i blokuje ogranicznikiem zaktadek dolnych (12) i ptyta ustalajaca (6) dokrecana dwunastoma
Srubami ampulowymi (9); w piatym etapie zabezpiecza sie zaktadki dolne (1) tasma samo-
przylepna lub izolacyjna przyklejana prostopadle do osi zaktadek dolnych (1) i wyznaczajaca
skrajna krawedz wewnetrzng spoiny klejowej (3), rozcinang wzdtuz osi otworéw przeznaczo-
nych do mocowania listwy dociskowej (8); w szostym etapie przygotowuje sie klej; w siddmym
etapie naktada sie klej w ksztatcie prostokata z wykorzystaniem zjawiska napiecia powierzch-
niowego, przy czym obwddka wewnatrz obszaru spoiny klejowej (3) o szerokosci co najmnie;
1 mm pozostaje bez kleju w obszarze spoiny klejowej (3); w ésmym etapie umieszcza sie
zaktadki gérne (2) w wybraniach podstawy gérnej (5) w sposéb zapewniajacy pokrycie jej ob-
szaru spoiny klejowej (3) z obszarem spoiny klejowej (3) zaktadki dolnej (1), przy czym za-
ktadka (2) jest opierana wstepnie o ogranicznik zaktadek gérnych (13); w dziewiatym etapie
unieruchamia sie zakfadki gérne (2) ptyta ustalajaca (7) dokrecana i poziomowana dwuna-
stoma Srubami ampulowymi (9); w dziesiatym etapie naktada sie i poziomuje listwe dociskowa
(8), ktora jest dokrecana szescioma Srubami ampulowymi (9); w jedenastym etapie usuwa sie
taS§me samoprzylepna i nadmiar kleju z rowkéw wzdtuznych (103) oraz wyjmuje sie jednoza-
ktadkowe potaczenia klejowe przez podwazenie dolnej zaktadki (1) i wsuniecie sztywnego pa-
ska blachy o dtugosci zaktadki i szerokosci mniejszej od szerokosci zaktadki w utworzona
szczeline oraz powolne powiekszanie szczeliny w kierunku spoiny klejowej po 24-godzinnym
utwardzeniu kleju w temperaturze pokojowe;j.
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