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(57)  Anotacia:

Spéjanie sa vykonava v styénej ploche valcov, do ktorej sit
ploché vyrobky na vzajomné prepojenie vkladané v ostrom
uhle. Pred samotnym stladenim formou jeden na druhom v
sty¢nej ploche valcov, su ich vrchné povrchy zahriate ra-
diiciou, ale nie roztavené. Vhodnym profilovanim prinaj-
menSom jedného valcom vytvoreného povrchu alebo jed-
ného plochého vyrobku je povrchové stlagenie limitované k
zOne prekrytia spoja a je zabrinené akémukolvek toku

materialu, prieCne v smere spoja prekrytia.
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Oblast’ techniky

Vynalez sa tyka spdsobu spajania plochych vyrobkov z
kovovych materidlov, obzvldst’ vo forme pruhov, folii, fo-
liovych polotovarov, tak aby boli vzijomne prepojené pre-
krytim, ktoré sii vkladané do sty¢nej linky valcov zbiehajic
sa jeden na druhy v ostrom uhle a st stlacené v sty¢nej plo-
che valcov, potom, &o je plocha aspofi jedného plochého
vyrobku zahriata radidciou tesne pred samotnym fyzickym
kontaktom s plochou druhého vyrobku, aj ked” nebol za-
kladny material roztopeny. Naopak, ochranné vrstvy s niz-
kou teplotou tavenia, ako napr. zinok mé7u byt roztavené.

Vynalez sa takisto tyka zariadenia vhodného na takyto
sposob, ktory sa zvy&ajne skladd z dvoch valcov a zdroja
vyzarujiiceho radidciu, nasmerovaného do styénej plochy
valcov.

Doteraj’i stav techniky

V spbsobe a zariadeniach, ktoré st uZ znime, je radiac-
na energia doddvana laserovym Ziari¢om (DE 195 02 140
C1). Pocas zahrievania mdZe byt' teplota udrZiavand pri
ochrannych vrstvach s nizkou teplotou tavenia ako zinok na
takom stupni, aby nenastalo vyparovanie, ako aj na takom
stupni, aby ktorykol'vek taviaci alebo vyparujici sa ochran-
ny material mal prilipajuci efekt na silu spojenia. Oba valce
vytvarajiice styéni plochu maja po celej dizke jemny val-
covy povrch, ktory vyénieva za spoj prekrytia na oboch
stranach. Kvéli aplikacii povrchového tlaku potrebného na
spojenie dvoch plochych vyrobkov, si virobky po zahriati
vystavené tvarovaciemu prechodu so stupfiom deformacie
mensim alebo rovnajucim sa 20 %, ktory je v porovnani so
sposobom platovania valcovanim nizky. PoZadovand val-
covacia sila jc znaén4, ked’Ze si do zahrievania zapojené aj
zatial' nezahriate zény plochych vyrobkov nachadzajuce sa
popri spoji prekrytia. Aby sa zabranilo odstrihnutiu ploché-
ho vyrobku jemnejsej kvality na konci tvrdSieho rovného
vyrobku, obzvlaét’ v pripade materidlov réznych kvalit tvr-
dosti, je jemnejsi vyrobok chraneny aplikovanim protitlaku,
prostrednictvom podloznej dosky alebo vhodného kalibro-
vaného valca. V kazdom pripade, valce takisto zapricifuji
neziaduci tibytok v hritbke prilipajiicej zony, pringjmensom
jedného vyrobku, popri spoji prekrytia. Z tychto dovodov
uZ znamy spdsob nie je prave optimalny.

Ciel'om vynélezu je poskytnit lacnejsi spdsob na spa-
janie plochych vyrobkov z kovovych materidlov prekrytim,
obzvlast rdznych materidlov, ktoré mézu byt vzijomne
prepojené taviacim zvaranim iba s t'azkostami, ak vobec
méZu byt, alebo na spajanie materidlov velmi roznych
hrabok, napr. ocel/hlinik, ocel/med’, ocel/titan, alebo o-
cel&pecidlna ocel, vynalez poskytuje aj zariadenie vhodné
na vykonavanic uvedeného spdsobu.

Podstata vynalezu

Tento problém, podla vynélezu, riei taky druh spdso-
bu, pre ktory je charakteristickd vlastnost, Ze povrchovy
tlak v styénej ploche valcov je limitovany k zone spoju
prekrytia. Prednostne, akémukol'vek toku materidlu plo-
chého vyrobku do styénej plochy vaicov v pozdiznom sme-
re spoja prekrytia je zabranené.

Limitovanie povrchového stlatenia v styénej ploche
valcov k z6ne spoja prekrytia, obzvlast v spojeni s ovplyv-
#ovanim toku materialu, umoXiuje, aby bol tlak potrebny
ha spajanie, aplikovany menSou silou ako v uZ znimom

sposobe tohto druhu, pri€om je do tvarovacieho prechodu
zapojeny aj nerovny material. Ak porovname silu valcova-
nia pozadovant na spojenie St14Z/alMoSi, zistime v ob-
vyklom spésobe, v pripade hlinikového pruhu s hribkou 25
mm, zniZenie zo 60 na 5 kN, v pripade spdsobu podla vy-
nalezu, so Sirkou prekrytia 9 mm. Efektivnost’ tvarovania je
preto v spojeni s radiaciou, o ktorej sme hovorili, optimal-
na. Toto mé d'aliie dasledky, pre¢o mdze byt pozadované
zariadenie kongtruované podstatne lahiie. Limitovanie na
porovnatelne uZ§iu zénu, kde zohriva ulohu povrchovy
tlak, takisto umoZiiuje spajanie foliovych polotovarov defi-
novaného tvaru (napr. takzvané ,polotovary §ité na mie-
ru®), pri¢om spoj &asto nevyénieva rovno, ale v zahyboch.
Presnejsie, v pripade konstrukénych komponentov vytvore-
nych z roznych plochych vyrobkov, ktoré sii odlisne roz-
merané v zavislosti od ich zataZenia v spdsobe, ale nie iba
v pripade konstrukénych komponentov, je déleZité, aby
tieto kondtruk&né komponenty prilipajiuce k spoju prekrytia
neboli nepriaznivo ovplyvnené spajanim. KedZe je v spd-
sobe podla vynalezu ohrievanie a tvarovanie limitované k
spoju prekrytia, je na jednej strane teplom ovplyvnena zéna
taka mal4, ako je to len mozné a na druhej strane je celd
hribka materidlu udrZiavana v prilipajicich zénach plo-
chych vyrobkov, nieco ¢o nebolo mozné v uz znamom spd-
sobe s tvarovacim prechodom.

Podl'a dalgich znakov vynélezu st povrchy oboch plo-
chych vyrobkov zahrievané. Bolo zistené, Ze ak maju dva
ploché vyrobky odlisnd jemnost’ materidlov, rovna sa girka
spoju prekrytia pringjmensom 1,5-nasobku hribky jemnej-
$ieho materialu plochého vyrobku.

Vys§ie zabranenie toku materidlu plochého vyrobku
pozdizne k spoju prekrytia mdZe byt’ dosiahnuté konstruke-
ne mnohymi sposobmi. Zakladnym znakom tychto usku-
todneni vyndlezu je, 7e material mdZe tiect’ do prijimacich
priestorov prvkem participujicich na povrchovom stlacani.
Napriklad, v jednej alternative je profilovany povrch pri-
najmengom jedného z prvkov participujicich na povrcho-
vom stlaéani (valec/rovny vyrobok). Tvarovanie povrchu sa
prednostne sklada z obvodovych, pozdiznych drazok. V ta-
komto pripade dréazky umoZfiuju adekvatne povrchové stlé-
¢anie, ale v tom istom Gase zabrafiuji akémukol'vek toku
materialu pozdiZne k spoju prekrytia, ked'ze materidl moZe
tiect’ do drazok. Takisto sliZia ako sprievodcovia plochych
vyrobkov v smere spoja prekrytia. Drazkovy valec pred-
nostne posobi na jemnej$i zaklad materidlu. Jeden zo za-
kladnych materialov je drazkovany, prednostne je vybrany

PP

ten t'azsi.

Prehl’ad obrizkov na vykrese

Teraz vysvetlime vynalez s odkazmi na obrazky, ktoré
zobrazujii dve mozné alternativy spdsobu uskuto&iiovania
podl'a vyndlezu, a ktoré zobrazuj nasledovné: obr. 1 zaria-
denie spajajuce dva pruhy alebo folie vo vertikalno - poz-
diznej sekcii, obr. 2 zobrazuje zariadenie zobrazené na obr.
1, pozdiz linie I- z obr. 1, obr. 3 ukazuje pohl'ad na zaria-
denie zobrazeného na obr. 1, vo variante, pozdii linie I-I z
obr. 1 a obr. 4 zobrazuje zariadenie z obr. 1 v druhom va-
riante, pozdiz linie I-[ z obr. 1.

Priklady uskutotnenia vynilezu
Podla obrazku 1, ma zariadenie dva valce 1 a 2, z kto-

rych jeden 1 ma valcovy povrch 1 a druhy valec 2 ma po-
vrch s kruhovitou zvyienou prediZenou zénou 2a. Zéna 2a
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vytvoreného povrchu spolupracuje s kruhovitym povrchom
valca 1, aby vytvorili styénti plochu valcov, do ktorej si
vkladané zbiehajic sa jeden s druhym v ostrom uhle, pred-
nostne menSom ako 15°, $pecifickejsie 10°. Dva povrchy
plochych vyrobkov 3, 4 si zahricvané v styénikovom ple-
chu v sty¢nej ploche valcov, prostrednictvom Ziarenia Sa z
laserového Ziarica 5 iba ponad Sirku spoja prekrytia, bez
dosiahnutia teploty tavenia zakladného materidlu plochych
vyrobkov 3, 4. Dva ploché vyrobky 3, 4 sii potom spojené v
zéne stycnej plochy valcov povrchovym stladenim v zéne
spoja prekrytia. Detaily povrchového stlaenia méZete
zhromazdit' z obr. 3 a 4.

V prvej alternative uskutoénenia, obr. 2, je zvySend z6-
na 2a vytvoreného povrchu valca 2 limitovana k $irke spoja
prekrytia. Dalej, zvyen4 zona je niekolkonasobne drézko-
vand v okrajovom smere.

Uskutoénenie zobrazené na obr. 3 sa od predoglého,
zobrazeného na obr. 2, odliSuje iba v tom, Ze zvySena zéna
2a nie je drazkovand. Namiesto toho je jeden z dvoch plo-
chych vyrobkov, menovite vyrobok 4 tvoreny niekolkona-
sobnym draZzkovanim, vy&nievajicim v smere spoja pre-
krytia. Drazkovanie je prednostne vytvorené v tvrdsom
materiali.

Kvoli zvySenej zéne 2a, je v oboch uskutoéneniach tlak
v styCnej ploche limitovany k zéne prekrytia spoja. Toto
obmedzenie povrchového stlagenia zaruduje, Ze oba vyrob-
ky 3, 4 sl tvarované iba v zone prekrytia spoja. V pripade,
Ze su zabezpecené drazky, zabezpefuju akémukol'vek ma-
teridlu tiect’ do pozdizneho smeru prekrytia spoja, ked’ze sa
materidl moZe dostat’ do drazok. Takisto povzbudzuji pre-
vadzanie plochych vyrobkov 3, 4 v pozdlZnom smere pre-
krytia spoja.

Dalsia alternativa je zobrazena na obr. 4, kde je zvyse-
ni zéna 2a kondtruovana kuZelovite. Toto uskutoénenie
povzbudzuje tok materidlu v prie¢nom smere a zabrafiuje
tok v pozdlZnom smere. Dal3imi vyhodami spdsobu, podl'a
vynélezu je to, Ze plochy vyrobok nie je mechanicky spev-
neny a/alebo ovplyvneny teplom mimo zény prekrytia a
spojenie mdZe byt vytvorené za studena. Toto takisto u-
moZiiuje pripravit’ napr. k okrihlemu zakonéeniu d’aldieho
rovného vyrobku niefo, o mé takisto priaznivy efekt na a-
kékol'vek nisledné studené price.

PATENTOVE NAROKY

1. Spdsob spdjania plochych vyrobkov z kovovych
materidlov, obzvla$t’ vo forme pruhov, folii, féliovych po-
lotovarov tak, aby boli vzajomne prepojené prekrytim, kto-
ré st vkladané do stynej linky valcov zbiehajuc sa jeden
na druhom v ostrom uhle a si stladené v sty¢nej ploche
valcov, potom ¢o je plocha aspoti jedného plochého vyrob-
ku zahriata radiciou tesne pred samotnym fyzickym kon-
taktom s plochou druhého vyrobku, hoci nebol zakladny
materidl roztopeny, vyzna&ujici sa tym,Ze
povrchové stlatenie v styénej ploche valcov je limitované
do zény prekrytia spoja.

2. Sposob podla naroku I, vyzna&ujici sa
ty m, Ze dva ploché vyrobky su zahrievané.

3. Spodsob podla narokov | alebo 2, vyznaé&u-
juci sa tym, Ze ak maju dva ploché vyrobky od-
lidnd jemnost” materidlov, Sirka spoju prekrytia sa prinaj-
mensom rovna 1,5-nésobku hribky jemnejSieho materialu
plochého vyrobku.

4. Sposob podla jedného z narokov 1 az 3, vy-
znatujuci sa ty m, Zeje zabrénené akémukol-

vek toku materidlu jedného z plochych vyrobkov do styénej
plochy valcov, v pozdiZznom smere prekrytia spoja.

5. Spdsob podl'a ndroku 4, vyznadujici sa
t ¥ m, Ze na zabrénenie toku materidlu je pouZity bud’ plo-
chy vyrobok formovany pozdiznymi drazkami vyCnievaji-
cimi v smere prekrytia spoja, alebo valcom formovanym
obvodovymi drazkami v tlakovej zéne.

6. Spbsob podl'a narok 4, vyznadujiici sa
t ¥ m, Ze na zabranenie toku materialu je pouZity kuZelo-
vity kalibrovany valec.

7. Zariadenie na spajanie plochych vyrobkov z kovo-
vych materidlov prekrytim do vzijomného prepojenia sa
skladd z dvoch valcov a zdroja vyZarujiceho radiaciu, na-
smerovan¢ho do sty¢nej plochy valcov vyznaé&u-
juce sa tym, Ze jeden z dvoch valcov (1, 2), tvo-
reny povrchom s tlakovou zénou (2a) je v jeho axidlnom
prediZeni krats{ ako dpln4 axidlna dizka valcov.

8. Zariadenie podla naroku 7, vyznalujice
sa ty m, Ze plocha vytvdrajica valec s jej tlakovou z6-
nou (2a) ma kruhovite vybichajiice drazky.

2 vykresy
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