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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb zgrzewania blach metalowych z zabezpieczaniem tych
blach przed korozja oraz linia technologiczna do stosowania sposobu zgrzewania blach metalowych.

W odpowiedzialnych konstrukcjach pracujacych w skrajnie réznych warunkach otoczenia pota-
czenia zaktadkowe bezwzglednie powinny by¢ zabezpieczone antykorozyjnie, co jest szczegdlnie
istotne w przypadku konstrukcji lotniczych. Pomimo takich form zabezpieczenia przed korozja jak pla-
terowanie oraz anodowanie powierzchni blach, wymogi stawiane konstrukcjom statkéw powietrznych
prowadza do koniecznosci zabezpieczenia blach taczonych na zaktadke uszczelniaczem chroniacym
stykajace sie powierzchnie blach przed agresywnym srodowiskiem. Rozwiazanie takie stosowane jest
obecnie w konstrukcjach metalowych pokry¢ lotniczych, w ktérych podtuznice usztywniajace kadtub sa-
molotu taczone sa z blacha pokrycia.

Ze stosowania znane jest wytwarzanie polimerowych warstw uszczelniajacych, ktére jest jednak
ktopotliwe pod wzgledem technologicznym w zaktadkowych potaczeniach zgrzewanych. Powszechnie
stosowana technologia zgrzewania oporowego w mniej obciazonych czesciach konstrukcji statkéw po-
wietrznych wymaga starannego przygotowania powierzchni zgrzewanych w celu pozbawienia ich za-
nieczyszczen, gdyz minimalizacja ilosci tych zanieczyszczeh na powierzchniach zgrzewanych prowadzi
do maksymalizacji wladciwosci wytrzymatosciowych potaczenia. Jednak koniecznym jest zapewnienie
czystej metalicznej powierzchni styku w celu swobodnego przewodzenia pradu elektrycznego w proce-
sie zgrzewania.

Podczas prowadzenia zgrzewania punktowego bezkraterowego, w ktérym ztacze powstaje na
skutek przemiany termomechanicznej, istnieje mozliwos¢ umieszczania pomiedzy zgrzewanymi bla-
chami nieprzewodzacej warstwy polimerowej, ktéra docelowo ma stanowi¢ uszczelnienie. Prowadzi to
jednak do tego, ze tworzywo uszczelniajace zanieczyszcza zgrzeing, a tym samym powoduje jej osta-
bienie.

Znane jest, ze stosowania, uszczelnianie potaczen zaktadkowych wykonanych metoda zgrzewa-
nia poprzez aplikacje kleju. Stosowany w tym sposobie klej musi charakteryzowaé sie mata lepkoscia
tak, aby mogt spenetrowac szczeling zaktadki wynoszaca czesto co najwyzej 0,05 mm.

Z opisu zgtoszeniowego wynalazku US2016045978A1 znany jest pakiet blach zgrzewanych,
w ktérym dwa metalowe elementy posiadaja przettoczenia, w ktérych te elementy sa zgrzane.

W opisie zgtoszeniowym wynalazku US3614375A zostat ujawniony natomiast sposéb zgrzewa-
nia dwéch blach, z ktérych co najmniej jedna posiada na swojej powierzchni warstwe uszczelniajaca
w postaci folii.

Celem wynalazku jest opracowanie nowego sposobu zgrzewania blach metalowych, ktéry bedzie
umozliwiat w tatwy sposodb uszczelnianie potaczen zaktadkowych, przy jednoczesnej eliminacji ryzyka
zanieczyszczenia zgrzein. W tym celu opracowano réwniez nowa linie technologiczna do stosowania
sposobu zgrzewania blach.

Sposéb zgrzewania blach metalowych, w ktérym taczone sa ze soba zgrzewaniem punktowym
dwa cienkoécienne metalowe elementy, przy czym element goérny umieszczany jest na elemencie dol-
nym, w ktérym w pierwszym etapie, w utozonych elementach wykonywane sa przettoczenia o srednicy
wiekszej od $rednicy narzedzia zgrzewajacego, a nastepnie w drugim etapie element gérny rozdzielany
jest od elementu dolnego, za$ w czwartym etapie na gérna czesé elementu dolnego naktadana jest
dolna czesc¢ elementu gérnego i sa one do siebie dociskane, a w piatym etapie do potaczonych elemen-
téw, w miejscu przettoczenia, dociskane jest narzedzie zgrzewajace i taczone elementy sa ze soba
zgrzewane, weditug wynalazku charakteryzuje sie tym, Ze element dolny i element gérny umieszcza sie
pomiedzy tuleja dociskowa a matryca w miejscu wykonywanego przetioczenia, po czym w pierwszym
etapie wykonuje sie przettoczenie poprzez docisk stempla przettaczajacego do matrycy, przy czym prze-
ttoczenie wykonuje sie o gtebokosci co najwyzej 2 mm, zas w drugim etapie element gérny oddziela sie
od elementu dolnego ptetwa rozdzielajaca, a w trzecim etapie na powierzchnie gérna elementu dolnego
naktada sie watkiem warstwe uszczelniajaca tworzywa uszczelniajacego, przy czym jako tworzywo
uszczelniajace stosuje sie klej, za$ w piatym etapie jako narzedzie zgrzewajace stosuje sie elektrode,
korzystnie miedziana.

Korzystnie przettoczenie wykonuje sie o gteboko$ci od 1,5 mm do 2 mm, zas jako klej stosuje sie
klej epoksydowy albo klej anaerobowy.

Linia technologiczna do stosowania sposobu zgrzewania blach metalowych, wedtug wynalazku
charakteryzuje sie tym, ze na wejsciu zawiera uktad ksztattujacy przettoczenie na utozonych na sobie
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metalowych elementach, ktérym jest matryca oraz stempel przettaczajacy do wykonywania przettoczen,
osadzony przesuwnie w tulei dociskajacej, za uktadem ksztattujacym przettoczenie umieszczony jest
uktad rozdzielajacy elementy, ktéry posiada nieprzesuwna ptetwe rozdzielajaca do rozdzielania ele-
mentu gérnego od elementy dolnego, a za tym ukfadem rozdzielajacym jest uktad uszczelniajacy pota-
czenie zgrzewane miedzy blachami, ktéry zawiera obrotowy watek nasaczony tworzywem uszczelnia-
jacym, dociskany do gérnej powierzchni elementu dolnego, a za tym uktadem uszczelniajacym jest
uktad dociskajacy elementy dociskajacy, taczacy i przesuwajacy te elementy, ktéry zawiera dwie pary
rolek, przy czym para rolek taczacych jest przed para rolek dociskajacych, a nastepnie umieszczony
jest uktad zgrzewajacy dla potaczenia elementéw w miejscu przettoczenia, ktéry zawiera elektrode, ko-
rzystnie miedziana.

Korzystnie rolka taczaca ma wieksza $rednice od rolki dociskajace;.

Zastosowanie sposobu zgrzewania blach metalowych oraz linii technologicznej do stosowania
sposobu zgrzewania blach metalowych wediug wynalazku umozliwia zgrzewanie blach z tworzywem
uszczelniajacym, z jednoczesnym zachowaniem czystej, metalicznej powierzchni styku blach w zagte-
bieniu przettoczenia. Dzieki wykonaniu przettoczenia na powierzchniach zgrzewanych blach, po ich po-
kryciu tworzywem uszczelniajacym, w obszarze tego przettoczenia nie wystepuje to tworzywo uszczel-
niajace, dzieki czemu mozliwe jest zgrzewanie niezanieczyszczonych powierzchni metalicznych. Po-
zwala to na uzyskiwanie potaczen charakteryzujacych sie dobrymi wtasciwosciami wytrzymatosciowymi.

Przedmiot wynalazku jest blizej wyjasniony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym
fig. 1 przedstawia uktad elementéw gérnego i dolnego w widoku z boku, fig. 2 — uktad elementéw gér-
nego i dolnego z wytworzonym na ich powierzchniach przettoczeniem w przekroju pionowym, fig. 3 —
ten sam uktad w widoku z gory, fig. 4 — uktad elementéw gérnego i dolnego z przettoczeniem i z watkiem
pokrywajacym element gorny tworzywem uszczelniajacym, w przekroju pionowym i widoku z boku,
fig. 5 — ten sam uktad elementéw gérnego i dolnego z przettoczeniem pokryty tworzywem uszczelniaja-
cym w widoku z géry, fig. 6 — uktad elementdéw gérnego i doinego znajdujacy sie pomiedzy elektrodami
zgrzewajacymi w przekroju pionowym z boku, natomiast fig. 7 — schemat linii technologicznej do stoso-
wania sposobu zgrzewania blach metalowych z uktadem elementu gérnego i dolnego na rysunku po-
gladowym.

Pakiet blach zgrzewanych zawiera metalowe elementy: element dolny 1 i element gérny 2, w ktérych
wykonane sa przettoczenia 3. Elementy 1, 2 sg zgrzewane ze sobg w miejscach tych przettoczen 3, za$
pomiedzy elementami 1, 2 jest warstwa uszczelniajaca 4 uszczelnienia antykorozyjnego.

Sposéb zgrzewania blach metalowych, wedtug wynalazku, w przyktadzie wykonania, prowadzi
sie w ten sposéb, Ze w pierwszym etapie na cienkosciennym blaszanym elemencie dolnym 1 uktada sie
cienkoscienny blaszany element gérny 2 i w tych utozonych elementach 1, 2 wykonuje sie przettoczenie
3, ktérego Srednica jest wieksza od $rednicy elementu zgrzewajacego, za$ gteboko$¢ wynosi od
1,5 mm do 2 mm. Przettoczenie 3 wykonuje sie umieszczajac elementy 1, 2 pomiedzy matryca 5 a tuleja
dociskowa 6 i dociskajac je stemplem przettaczajagcym 7. W drugim etapie element gérny 2 rozdziela
sie od elementu dolnego 1 poprzez umieszczenie pomiedzy nimi ptetwy rozdzielajacej 8. Kolejno w trze-
cim etapie na powierzchnie gérng elementu dolnego 1 nanosi sie watkiem 9 warstwe uszczelniajaca 4
z tworzywa uszczelniajacego bedacego klejem epoksydowym. Dzieki przettoczeniu 3, fragment po-
wierzchni blaszanego elementu dolnego 1, w ktérym ma powstac ztacze, jest obnizony w stosunku do
zasadniczej powierzchni gérnej tego elementu dolnego 1. Podczas pokrywania tworzywem uszczelnia-
jacym powierzchni gérnej elementu dolnego 1 przettoczenie 3 nie zostaje pokryte warstwa uszczelnia-
jaca 4. Nastepnie w czwartym etapie dolna cze$¢ elementu gérnego 2 umieszcza sie na gérnej czesci
elementu dolnego 1 i dociska sie je do siebie przesuwajac je pomiedzy dwoma rolkami taczacymi 10
powodujacymi przesuwanie i taczenie elementéw 1, 2, zachowujac jednocze$nie pomiedzy nimi war-
stwe uszczelniajaca 4, a nastepnie pomiedzy dwoma rolkami dociskajacymi 11, powodujacymi dodat-
kowo zacis$niecie tych elementéw 1, 2. W piatym etapie uktad elementu dolnego 1 i elementu gérnego
2 kierowany jest do narzedzia zgrzewajacego 12 zawierajacego element zgrzewajacy w postaci elek-
trody miedzianej, ktory wywotuje docisk w obszarze przettoczenia doprowadzajac do styku czystych,
metalicznych powierzchni elementéw 1, 2, dzieki czemu mozliwe jest utworzenie pomiedzy nimi prawi-
dtowej zgrzeiny 13. Poza obszarem zgrzeiny powierzchnie styku elementéw 1, 2 sg natomiast prawi-
dtowo zabezpieczone warstwa uszczelniajaca 4 z tworzywa uszczelniajacego.

Linia technologiczna do stosowania sposobu zgrzewania blach metalowych, wedtug wynalazku,
w przyktadzie wykonania pokazanym na fig. 7. zawiera uktad ksztattujacy, ktéry stanowia: matryca 5.
tuleja dociskowa 6 oraz stempel przettaczajacy 7. Uktad stanowiacy potaczone cienkoscienne, blaszane
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elementy 1, 2 umieszczany jest pomiedzy matryca 5 a tuleja dociskowa 6 i dociskany jest stemplem
przettaczajacym 7 tworzac w tym uktadzie przettoczenia 3 o $rednicy wiekszej od $rednie} elektrody
narzedzia zgrzewajacego 12 i gtebokosci od 1.5 mm do 2 mm. Za uktadem ksztattujgcym umieszczony
jest uktad rozdzielajacy element dolny 1 od elementu gérnego 2. Uktad rozdzielajacy zawiera ptetwe
rozdzielajaca 8 rozdzielajaca element gérny 2 od elementu dolnego 1. Nastepnie w linii technologiczne;
umieszczony jest uktad uszczelniajacy, w ktdérym jest obrotowy watek 9 nasaczony tworzywem uszczel-
niajacym, ktérym jest klej epoksydowy albo klej anaerobowy. Watek 9 wprowadza sie w ruch obrotowy
i tworzywo uszczelniajace nanoszone jest, w postaci warstwy uszczelniajacej 4, na gérna warstwe ele-
mentu dolnego 1. Za uktadem uszczelniajacym umieszczony jest ukitad taczacy, ktéry stanowia dwie
pary rolek: rolki taczace 10 i rolki dociskajace 11. Ruch rolek taczacych 10 powoduje przesuwanie i po-
nowne faczenie ze soba cienkosciennych, blaszanych elementéw 1, 2, a para rolek dociskajacych 11
dodatkowo zaciska ten utworzony uktad elementéw 1. 2. Za uktadem taczacym umieszczony jest ukiad
zgrzewajacy, ktory zawiera narzedzie zgrzewajace 12 z elektroda miedziana.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposdb zgrzewania blach metalowych, w ktérym taczone sa ze soba zgrzewaniem punktowym
dwa cienkoscienne metalowe elementy, przy czym element gérny umieszczany jest na ele-
mencie dolnym, w ktérym w pierwszym etapie, w utozonych elementach wykonywane sa prze-
ttoczenia o $rednicy wiekszej od srednicy narzedzia zgrzewajacego, a nastepnie w drugim
etapie element goérny rozdzielany jest od elementu dolnego, za$ w czwartym etapie na gérna
czes¢ elementu dolnego naktadana jest dolna czes$¢ elementu gérnego i sa one do siebie
dociskane, a w piatym etapie do potaczonych elementéw, w miejscu przettoczenia, dociskane
jest narzedzie zgrzewajace i taczone elementy sa ze soba zgrzewane, znamienny tym, ze
element dolny (1) i element gérny (2) umieszcza sie pomiedzy tuleja dociskowa (6) a matryca
(5) w miejscu wykonywanego przettoczenia (3), po czym w pierwszym etapie wykonuje sie
przettoczenie (3) poprzez docisk stempla przettaczajacego (7) do matrycy (5), przy czym prze-
tloczenie (3) wykonuje sie o gtebokos$ci co najwyzej 2 mm, za$ w drugim etapie element gérny
(2) oddziela sie od elementu dolnego (1) ptetwa rozdzielajaca (8), a w trzecim etapie na po-
wierzchnie gorng elementu dolnego (1) naktada sie watkiem (9) warstwe uszczelniajaca (4)
tworzywa uszczelniajacego, przy czym jako tworzywo uszczelniajace stosuje sie klej, za$
w piatym etapie jako narzedzie zgrzewajace (12) stosuje sie elektrode, korzystnie miedziana.

2. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze przettoczenie (3) wykonuje sie o gtebokoséci od

1,5 mm do 2 mm.

Sposéb wedtug zastrz. 1 albo 2, znamienny tym, ze jako klej stosuje sie klej epoksydowy.

Sposéb wedtug zastrz. 1 albo 2, znamienny tym, ze jako klej stosuje sie klej anaerobowy.

5. Linia technologiczna do stosowania sposobu zgrzewania blach metalowych okreslonego
w zastrzezeniach od 1 do 4, znamienna tym, Zze na wejsciu zawiera uktad ksztattujacy prze-
ttoczenie (3) na utozonych na sobie metalowych elementach (1, 2), ktérym jest matryca (5)
oraz stempel przettaczajacy (7) do wykonywania przettoczen (3), osadzony przesuwnie w tulei
dociskajacej (6), za uktadem ksztattujacym przettoczenie (3) umieszczony jest uktad rozdzie-
lajacy elementy (1, 2), ktoéry posiada nieprzesuwna ptetwe rozdzielajaca (8) do rozdzielania
elementu gérnego (2) od elementu dolnego (1), a za tym uktadem rozdzielajacym jest uktad
uszczelniajacy potaczenie zgrzewane miedzy blachami, ktéry zawiera obrotowy watek (9) ro-
lek taczacych (10) jest przed parg rolek dociskajacych (11), a nastepnie umieszczony jest
uktad zgrzewajacy dla potaczenia elementdw (1, 2) w miejscu przettoczenia (3), ktéry zawiera
elektrode, korzystnie miedziana.

6. Linia technologiczna wedtug zastrz. 5, znamienna tym, ze rolka taczaca (10) ma wieksza
$rednice od rolki dociskajacej (11).
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