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(57) Anotace:
Ve spoji mezi dvéma prvky /2, 3/ uzavieném
pomoci navalky podélné uloZené na spoji, je
néavalka spojovaci smési podle fe$eni opraco-
vana do poZadovaného tvaru pfi¢ného priife-
zu feznym tvarovacim néstrojem /16/, ktery
se posouva podél navalky a srovnéava povrch
odstranovanim jeji vnéjsi vrstvy, ktera se od-
vadi odsavanim. S vyhodou lze pro tento ucel
pouzit tésniciho materidlu na bazi polyureta-
nu. Nastroj pro toto provadéni sestava ze saci
trysky /16/ se sacim otvorem /17a/ a z
vlastniho fezného néastroje /18/ upevnéného
na jejim konci, které mohou srovnavat spojo-
vaci smés a prevadét z navalky odstranova-
nou vrstvu do sacfho otvoru pro jeji odvadéni.
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Zpusob zpracovani spoje dvou prvku a zafizeni k provadéni
tohoto zpusobu

Oblast techniky

Vyndlez se tykd zpusobu zpracovdni spoje dvou prvku,
pri kterém se spojovaci smés jako navalka nandsi do Zlabku
podél spoje. Vyndlez se také tykd ndstroje pro zpracovani
takového spoje mezi dvéma prvky. Vyndlez je zvlasSté vhodny

pro spoje prvku tvoficich soucdst karosérie vozu.

Dosavadni stav techniky

P¥i vyrobé automobilu je &asto t¥eba provést vhodny es-
teticky prechod mezi dvéma spojovanymi prvky, naptriklad
u spoje mezi dvéma z vnéjsSi strany viditelnymi dily karosé-
rie. Bé&Znym zpusobem se napfriklad svar provedeny mezi dvéma
&dstmi karosérie prekryvd dekoraénim pdskem, ktery se pri-
pevni pomoci specidlnich upevhovacich prvkua. Jinym postupem
je "spackling® a piskovdni, <&imZz se ziskd prakticky nevidi-
telny spoj. V obou téchto pfripadech je vyroba karosérie kom-
plikovand jak z hlediska materidlového, tak i co do pracnos-
ti. Proto byly provddény ruzné pokusy, jejichZ tdcelem bylo
vyrobit esteticky dokonalé spojeni jednodus$sim zpusobem. Za
timto ddelem se zkouSelo plnit Zldbkovitou <&&ast mezi dvéma
prvky tésnicim materidlem z polyvinylchloridu, ktery se po
Upravé povrchu prebarvi. Tento typ tésniciho materidlu vsak
s sebou prinesl ruzné problémy, mimo jiné také jeho popras-
kdni v disledku velkych zmén teploty, které bézné& pusobi na

karosérie vozidel. Spojovaci smés tohoto typu mad vSak velkou
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vyhodu spo&ivajici v tom, Ze se s ni relativné snadno

pracuje.

Podstata vyndlezu

Cilem vyndlezu je vytvo¥it jednoduchy a bezpeény zpisob
spoje estetického vzhledu mezi dvéma spojovanymi prvky.

Toho se dosahuije zpusobem podle vyndlezu, jehoZ podsta-
tou je, Ze ndvalka spojovaci smési se tvaruje do poZadované-
ho p¥iéného prufezu srovndvanim pomoci fezného tvarovaciho

ndstroje pohybujiciho se podél ndvalky a odstranujiciho z ni

<

né&jsi povrchovou vrstvu, kterd je od zbyvajici opracovavané
&dsti navalky odvddéna odsdvdnim. Timto zpusobem se Jjednodu-
Se a rychle dosdhne vhodné tvarovaného prechodu mezi obéma
prvky. Jakost povrchu je tak dobrd, Ze lze provést prebarve-
ni bez jakékoliv dalg&i dupravy povrchu. Operace je usnadnéna

~ .

tim, Ze se srovnavani, tedy odstranovdni vnéjsSi vrstvy na-
valky, provddi ve stejném sméru, v Jjakém se navdlka nandsSi
a dalsiho zjednoduseni se dosdhne, nandsi-li se spojovaci
smés a srovndvd-li se v téZe operaci. Jsou-li oba prvky cés-
ti karosérie vozu a vytvdfeji Zldbek podél spoje, je podle
vyndlezu ddle vyhodné, nand$i-l1li se spojovaci smés do Zlabku
v takovém mnoZstvi, aby se po opracovdni vytvoril hladky
pFechod mezi povrchovymi &dstmi prvku p¥iléhajicich ke Zldb-
ku. To umoZiiuje jednodude a u¢inné plnit i relativné Siroké
a hluboké 2ldbky a ziskat tak esteticky pusobici spoj.

Podle vyndlezu je vyhodné jako spojovaci smés pouZit

tdsnici materidl na bdzi polyurethanu. Tento typ spojovaciho



materidlu velmi dobfe odolavd zménam teploty a soucCasné ma
hladky povrch, avsak vzhledem k jeho konzistenci a lepkavos-
ti nebylo dfive moZno jej v této souvislosti uspokojivé pou-
zivat.

z&dsti velmi dobrého prechodu mezi dvéma prvky se do-
sdhne tim, Ze se nastroj p¥i srovnavdni opird alespofi o je-
den z prvku.

Ndstroj podle vyndlezu, pouzivany pro zpracovani spoje
mezi dvéma prvky, v némZz je podél spoje uloZena navalka ze
spojovaci smési, muZe Jjako srovndvaci néastroj sestdavat ze
saci trysky se sacim otvorem a z ¥ezného ndstroje upevnéného
na Jjeho okraji, pridemz fezny okraj fezného ndstroje je
uspotdddn tak, ze sméfuje od saciho otvoru, a fezny ndstroj
je p¥i opracovani ndvalky posouvdn podél této navalky, od-
strafiuje a srovnava vnéjsi vrstvu ndvalky a vede tuto odst-
ranénou vnéijsi vrstvu do saciho otvoru, jimZz je odvadéna.
Tim je odstrandno nebezpeli, Ze by se spojovaci smés navije-
la na prvky uspofrddané na nékteré z obou stran ndavalky ve
stejné dobé&, kdy je moZno dosdhnout provedeni hladkého po-
vrchu na zbyvajici ndvalce.

Rezny ndstroj mda s vyhodou pracovni povrch, JjehoZz pro-
fil odpovidd stanovenému tvaru prufezu ndvalky. Tim je moZno
u zbyvajici &4sti navalky dosdhnout riznych tvard profilu.
Jednoduchého tvaru ndstroje se dosdhne tim, 2e saci tryska
md trubkovy prurez a volny konec jako fezny ndstroj je pro-
veden jako obvodovy limec vymezujici saci otvor.

Uzite&nost ndstroje pfidavné zvySuje uspordddni Fezného
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ndstroje a saciho otvoru v jedné vyménitelné pracovni sou-
8dsti, kterd je s vyhodou vyrobena z plastu. Vyrobenim pra-
covni slozky 2z vhodného plastu lze dosdhnout dalsi vyhody,
spo&ivajici v tom, Ze spojovaci smés se podél plastové hmoty
snadno pfesouvd ve stejné dobé&, ve které je snadno mozZno do-
sdhnout urdité pruznosti této pracovni slozky.

Prakticky ndstroj podle vyndlezu se ziskd tim, Ze na-
stroj také obsahuje ddvkovaci trysku pro nandSeni spojovaci
smési, pfidemz jsou otvory ddvkovaci trysky a saci trysky
uspordaddny protilehle, <&imZ je umoZnéno pomoci jediného na-
stroje provadét v jediné operaci dokonceny spoj.

Dalsi vyhody a charakteristické znaky vyndlezu jsou ob-

jasnény v ndsledujicim popisu vyhodnych provedeni

Prehled obrdzku na vykresech

Na obr. 1 je perspektivni pohled na zarizeni pro nana-
Seni spojovaci smé&si, na obr. 2 je fez podél Cary II-II na
obr. 1, na obr. 3 je fez podél Cdry III-III na obr. 1 a na
obr. 4 je perspektivni pohled na za¥izeni pro odstranovani
spojovaci smési. Na obr. 5 je zndzornén fez podél Cary V-V
na obr. 4, na obr. 6 Jje pohled z boku na za¥izeni na obr.
4 a na obr. 7 je zndzornén ¥ez podél &ary VII-VII na obr.
6. Na obr. 8 je zndzornéno alternativni prikladné provedeni
spoje podle vyndlezu, na obr. 9 je ndstroj vhodny pro pouzi-
ti pro provedeni spoje podle obr. 8 a na obr. 10 je zndzor-
nén kombinovany ndstroj pro nandSeni a odstrafovani spojova-

ci smési.



Priklady provedeni vyndlezu

P#i vyrobé& automobild se svafuje F¥ada prvku karosérie
do tvaru jednoho té&lesa. Na obr. 1 je zndzornéna Cdst levé
strany télesa 1, predstavujici ptrechod mezi stfesSnim prvkem
2 a boénim prvkem 3, ktery vytva¥i nosnik tvaru C télesa
a je uspotdddn za otvorem 4 zadnich dvef¥i, alternativné také
za boénim oknem a pred zadnim oknem (nezndzornéno). Dva prv-
ky 2 a 3 télesa jsou provedeny tak, 2Ze pfechod mezi nimi
tvori zldbek 5 podél svaru 6 (obr. 2) mezi jednotlivymi prv-
ky télesa.

Jak je zfejmé z obr. 1, plni se 2ldbek 5 spojovaci smé-
si 8 pomoci ddvkovaci trysky 9 davkovaciho zarizeni 7 tak,
Ze spojovaci smés 8 je ve sprdvném mnozZstvi doddvana do
zldbku 5 (viz obr. 3) ddvkovacim zarizenim 7, Které se pohy-
buje ve sméru Sipky 10. Pro rovnomérné nandsSeni spojovaci
smési 8 je ddvkovaci zafizeni 7 opatfeno hnacimi prostredky
11, obsahujicimi pohonné kolo 12, které se miZe otdcet stej-
nomérnou rychlosti a dosedd na stresSni prvek 2. Davkovaci
zafizeni 7 je opatfeno manipulac¢nimi drzadly 13 a 14 a regu-
latorem 15, jimZ je moZno regulovat tok spojovaci smé€si 8
tak, aby bylo do Zldbku 5 doddvano rovnomérné mnoZstvi na-
valky této spojovaci smési 8. Samozfejmé je také moZné ukla-
dat spojovaci smés 8 i jinym neZ zde zndzornénym zplsobem.
Jednou 2z moZnosti Jje také ta, Ze obsluha vede davkovaci
trysku 9 podél Zlabku 5 ruéné.

Podle vyndlezu se Cdst spojovaci smési 8, ukldadana do
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?1abku 5, odstrafiuje pfi soucasném ukladdni spojovaci smési
8 do zbyvajici &asti Zldbku 5, <imZz se ziskd hladky a rovny
pFechod mezi dvéma povrchy prvku 2 a 3 karosérie. Jak se to-
ho dosahuje, je zfejmé z obr. 4, na kterém je zndzornén tva-
rovaci ndstroj tvaru saci trysky 16 p¥ipojené k nezndzorneé-
nému sacimu za¥izeni, ktery se pohybuje v udhlovém sklonu po-
dél z1labku 5 ve sméru jiz dfive zminéné Sipky 10, to je ve
stejném sméru, v jakém se pohybuje ddvkovaci zarizeni 7. Na
Gelni strané saci trysky 16 Jje vyménitelné upevnén srovnava-
ci prvek 17, ktery md v tomto pr¥ipadé tvar trubky a ma saci
otvor 17a. Ddle je srovndvaci prvek opatfen feznym ndstrojem
18 tvaru kruhového prstence, ktery Jje v dotyku s hornimi
G4astmi prvka 2 a 3 karosérie, vymezujicimi 2labek 5, na kte-
rych spodivd. Jak je lépe zfejmé z obr. 6 a 7, Yezny ndstroj
18 m4 tvar b¥itu s dopfedu sméfujicim ost¥im, takZe pri do-
pfedném pohybu miZe saci tryska 16 odstranovat vnéjsi vrstvu
19 néplné spojovaci smési 8. Vhodnym pFizpusobenim rychlosti
pohybu saci trysky 16 a saci kapacity saciho zafizeni je
odstranovand vnéjsi vrstva 19 nasdvdna do srovnavaciho prvku
17 a do saciho za¥izeni, ani? by se dotkla né&kterého z prvku
2 a 3 karosérie. Také tim, Ze se Fezny ndstroj 18 provede
jako do Jjisté miry elasticky a tvarovany tak, aby vytvarel
vhodné mékké dosednuti na sousedici prvky karosérie, je moZ-
no dosdhnout velmi dobrého styku s prvky 2 a 3 karosérie,
&imz, jak Je zfejmé z obr. 5, je moZné dosahnout hladkého

a vyrovnaného povrchu 20 spojovaci smési 8 zbyvajici ve

?1abku. Tento povrch 20 tvofi vhodny pfechod mezi povrchy



obou prvki 2 a 3 karosérie. Pritom neni tfeba stirat okrajo-
vé pretoky spojovaci smési, a pf¥i aplikaci tohoto vyndlezu
neni ani t¥eba provddét jinou povrchovou upravu. SpiSe je
vhodné dokon&eny nénos spojovaci smési vytvrdit, napfiklad
pomoci technologie IR, a nato opatfit barvou.

Tvar, Kktery ziskd povrch opracované spojovaci smési,
je, jak bylo vySe uvedeno, dén tvarem srovndvaciho prvku
17. Na obr. 8 je zndzornéna Cast dvefi 21 vozidla, na které
podél skladaného sdrdpku mezi dvéma dvernimi panely 22 a 23
je plné provedena ndvalka 24 tésniciho prostfedku, urceného
pro utésnéni okraje dvefi a pro usnadnéni Jjejich natéru.
Zndzornény tvar prufezu navalky 24 byl proveden pomoci saci
trysky, jejiz srovndvaci prvek 17 mél tvar zndzornény na
obr. 9 a Fezny nastroj 18 mé&l tvar pfizpusobeny pro vytvore-
ni pozadovaného pruf¥ezu ndvalky 24. Podle pozadovaného pra-
fezu Gasti nebo celé ndvalky 24, vytvofené ze spojovaci smé-
si, je podle potfeby pochopitelné& moZno pouzit i vétsi pocet
ruznych provedeni srovndvaciho prvku 17.

AZ dosud bylo srovndvdni a vyhlazovdni povrchu tésnici-
ho prost¥edku popisovdno tak, Ze se provadi oddélenymi po-
stupy bud zcela manudlné nebo viceméné automaticky, pomoci
podpérnych zatrizeni opirajicich se o ¢dsti karosérie souse-
dici s opracovdvanym spojem. Je vS$ak také moZno pouzit uni-
verzalni ndstroj 25, schematicky zndzornény na obr. 10,
u kterého srovndvaci prvek 17 obsaZeny V saci trysce 16, je

pomoci drZzdku 26 spojen s ddavkovaci tryskou 9 ddavkovaciho

za¥izeni 7. P¥i pohybu univerzdlniho ndstroje 25 ve sméru



&ipky 10 je mozno v prubé&hu jediné operace nanaSet a srovna-
vat spojovaci smés stejnd&, jak bylo uvedeno v pfedchdzejicim
popisu. P¥itom je rovné%z dilezité, aby zde byla sprdavné kon-
struovdna podpéra konstruk&nich dill karosérie, md-1i se do-
sahnout rovnomérného ndnosu spojovaci smési a pokud se ma
dosahnout poZadované hloubky srovndvdni a pozadovaného tvaru
prufezu dokoncené ndvalky 24.

Ukdzalo se, Ze je vhodné, aby jako spojovaci smés byl
pouZit vytvrditelny té&snici materidl na bdzi polyurethanu
uvddédny na trh spoleénosti EMS-TOGO AG ve Svycarsku pod nda-
zvem TOGOCOLL FM 541/92113. Tento vyrobek je jednoslozkovy
termosetovy tésnici materidl na bdzi polyurethanu, ktery ma
vynikajici viskozitni vlastnosti, dobfe sndSi pfebarveni
a md velmi dobrou pruZnost zastudena. Md tvrditelnost zatep-
la v rozmezi 100° aZ 180°C po dobu 20 az 30 minut. Hustota
je 1.56 g/cm® p¥i 20°C. Pouzitim spojovaci smési tohoto typu
podle vyndlezu je kromé dobrého utésnéni p¥islusného spoje
také umoznéno jednoduSe a vyhodnym zplsobem tvarovat tésnici
materidl za uUdelem zjednoduSeni vyroby. Povrch dosaZzeny
srovnavaci operaci Jje dobry, takZe po vytvrzeni neni t¥eba
pfed nandSenim barvy provadét zddnou dalsi povrchovou upra-
vu.

Principy vy$e popsaného zpusobu a prislusnd zafizeni
mohou pochopitelné byt aplikovdny i v jinych souvislostech
nez je vyroba automobilu, s moZnosti ptrizpusobeni prislusné
potfebé.

Spojovaci smés, podle vyndlezu odstranénd 2z nanesené



ndvalky srovndvanim vnéjsi vrstvy nanosu, muZe byt s vyhodou
sbirana do zvladtni nadobky, uspofddané v odsdvacim zarize-
ni, pro pozdéj$i daldi pouZiti. Vytvrzovani srovnané spojo-
vaci smé&si mi%e byt s vyhodou provddéno prostfednictvim

technologie IR.
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(upravené ndroky, které jsou podkladem pro dalsSi rizeni)

Zpusob zpracovdni spoje dvou prvku (2, 3), pfi kterém
se spojovaci smés (8) jako ndvalka nandsSi do Zldbku po-
dél spoije, vyznacujici s e tim, 2Ze
ndvalka spojovaci smési (8) se tvaruje do pozadovaného
tvaru priéného prufezu srovndvanim pomoci Fezného tva-
rovaciho néstroje (16) pohybujiciho se dopredu podél
navalky a odstrafujiciho z ni vnéjsi povrchovou vrstvu
(19), pri soucasném odstrafiovdni vnéjsi povrchové vrst-
vy (19) pomoci tvarovaciho ndstroje (16) a jejim odva-

déni odsdvdnim od opracovdvané Casti ndvalky.

Zpusob podle ndroku 1, vyznacuijici s e
t im, Ze odstranovdni vnéjsi vrstvy ndvalky se pro-

vddi ve stejném sméru, v jakém se nandsSi ndvalka.

Zpusocb podle ndroku 2, vyznadujici se
t im, Ze spojovaci smés se nand$i a srovndvad v téze
operaci.

Zpusob podle ndroku 1 aZz 3, u kterého jsou prvky (2, 3)
souCdsti Kkarosérie automobilu a podél jejich spoje je
vytvoren zldbek (5), vyznacuijici s e
tim, Ze se do zldbku (5) nandsi spojovaci smés (8)

v takovém mnoZstvi, Ze po opracovdni vytvofri hladky
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pfechod (20) mezi povrchovymi &dstmi prvku p¥iléhajicich

ke zlabku (5).

Zpusob podle nékterého z ndroku 1 az 4, vyznadcu-

jici se tim, 2e jako spojovaci smés se pouzije

tésnici materidl na bdzi polyurethanu.

Zpusob podle nékterého z ndrokda 1 az 5, vy znacdu-

jici se tim, 2¢ tvarovaci ndstroj (16) se pri

srovndvdni opird alespoii o jeden z prvka (2, 3).

Ndstroj na zhotovovdni spoje mezi dvéma prvky (2, 3),
pricemZ je podél spoje uloZena navalka ze spojovaci smé-
si (8), vyznacuijici s e tim, 2Ze na-
stroj Jje saci tryska (16) se sacim otvorem (1l7a)

a s feznym ndstrojem (18) upevnénym na jeho okraji, pri-

Q¢

emz Fezny okraj Ffezného ndstroje (18) je uspordaddn tak,
ze sméfuje od saciho otvoru (17a), a fezny ndstroj (18)
je pri zpracovdni ndvalky posouvdn dopredu podél této
ndvalky, odstrafiuje a srovndvd vnéjsi vrstvu (19) ndval-

ky a vede tuto odstranénou vnéjsi vrstvu do saciho otvo-

ru l7a, JjimZz je odvddéna, takze poté, co tvarovaci na-
stroj opustil pracovni prostor, zustdvd ve spoji opraco-
vand ¢dst navalky.

-

Ndstroj podle ndroku 7, vyznacuijici s e

¢

t im, 2e fezny nastroj (18) md pracovni povrch, jehoZz
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profil odpovidd poZadovanému tvaru prufezu alespoil jedné
¢dsti navalky.

Ndstroj podle ndroku 7 nebo 8, vy znadcuijici
s e tim, Z2e saci tryska (16) je opatrena trubkovym
srovnavacim prvkem (17), na jehoz volném konci je vytvo-

ren obvodovy limec, ktery ohranicuje saci otvor (1l7a).

Ndstroj podle nékterého =z ndroku 7 az 9, vyzna -
cujici se tim, 2e fezny ndastroj (18) a saci
otvor (17a) Jjsou provedeny jako vyménitelny srovnadvaci

prvek (17), ktery je s vyhodou vyroben z plastu.

Ndstroj podle nékterého 2z ndrokd 7 aZ 10, vy zna -
cuijici s e t im, Ze v ndstroji je rovnéz ob-
saZena ddvkovaci tryska (9) pro nandsSeni spojovaci smé-
si, pricemz jsou otvory ddvkovaci trysky 9 a sacil trysky

(16) uspordaddny protilehle.
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