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(57) Anotace:

Zpuisob nanaseni adhezni vrstvy na zkusebni valec

brzdové stolice zahrnuje kroky:

- ptipevnéni kovového sita na povrch vélce;

- kontrola kruhovitosti povrchu kovového sita;
- nanesend lepidla z pisku, dvouslozkové

nizkomolekuldrni epoxidové pryskyfice, jemné mleté

bfidlice o frakci max. 50 pm, tvrdidla a amorfniho SiOz;

- naneseni inertniho materialu ($t€rku) na lepidlo;
- valcovani vdlce s lepidlem a inertnim materidlem na

pozadovany prumér,
- vytvrzeni lepidla; a

- naneseni nejméné jedné vrstvy kryciho zpevilovaciho

laku a/nebo barvy.

Kovové sito 1ze pied nanesenim lepidla mechanicky

upravit pro zajisténi pozadované kruhovitosti, a ddle lze
pted nanesenim inertniho materidlu odstranit pfebyte¢né

lepidlo vystupujici z povichu kovového sita. Béhem
valcovani valce s lepidlem a inertnim materidlem muze

byt na vélec piidavan dalsi inertni materidl.
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Zpuisob nanaseni adhezni vrstvy na zkusSebni valec brzdové stolice

Oblast techniky

Navrhovany vynalez spada do oblasti vyroby soucasti zkusebnich brzdovych stolic pozemnich
vozidel s pneumatikami. Konkrétn¢ se tyka zplsobu nanaseni adhezni vrstvy na pomalobézné
zkusebni valce.

Dosavadni stav techniky

Brzdové stolice jsou vyuzivany zejména v servisech pozemnich vozidel a na stanicich technické
kontroly (STK). S jejich pomoci je testovana spravna ucinnost brzd pozemnich vozidel s
pneumatikami. Takovym pozemnim vozidlem jsou zejména vSechna brzdéna motorova vozidla
(automobily vsech velikosti, stavebni a zemé&d¢lské stroje, motocykly, motorové tiikolky apod.) a
téZ brzdéna pfipojna vozidla (brzdéné privésy). Brzdova stolice je opatiena nékolika kovovymi
zku$ebnimi valci, pro kazdé pravé zkousené kolo je pouzivan 1 par zkusebnich valcu, na které
vozidlo zkou$enym kolem najede tak, aby nebylo v kontaktu s okolnim povrchem. B&éhem
zkouSeni jsou valce pohanény brzdovou stolici a zkouSené¢ kolo je unaseno (otaci se).
Aktivovanim brzdy pravé zkouseného kola je pohonu zkusebnich valci kladen odpor, ktery je
meéfen a vyhodnocovan z hlediska dostate¢nosti, popt. soumérmosti mezi koly jedné napravy. Pro
spravné méfeni a jeho opakovatelnost napfi¢ riznymi brzdovymi stolicemi je nutné, aby byl
povrch zkusebnich valcii opatfen vhodnou adhezni vrstvou pro zabranéni smyknuti pneumatiky.
Je Zadouci, aby tato adhezni vrstva méla tribologické vlastnosti co nejvice podobné asfaltovému
povrchu vozovky. To znamena, Ze by méla byt co nejvice otéruvzdorna (trvanliva) a s vysokou
adhezi (resp. koeficientem tieni).

Adhezni vrstva dle znamého stavu techniky muZze byt tvofena materidlem valce. V takovém
pripad¢ je povrch valce soustavou drobnych prvka (drazky, vystupky apod.) profilovan tak, aby
byla zajisténa zvysena adheze. Ta vSak nedosahuje hodnot asfaltového povrchu vozovky, navic
muze byt znatelné ovlivnéna pfi zvySené vlhkosti zkouSeného kola (za desté, kdy kolo pred
zkousenim neoschne).

Dalsi moznosti je vytvoreni adhezni vrstvy z pfidavného materialu. Takovy material byva na bazi
chemicky se vytvrzujiciho pojiva na bazi cementu. SloZeni (a nasledné tribologické vlastnosti)
cementoveé smési je upraveno piidanim inertniho materidlu o vétsi frakei (hrubsi pisek nebo
kovova drt). Alternativou k cementové smési muaze byt polyuretanova barva s obsahem
uvedeného inertniho materialu. Takova adhezni vrstva ma vyhovujici tribologické vlastnosti,
nema vSak dostatecnou trvanlivost. Zejména dochazi k otéru a vylamovani vystupujicich ¢astic
inertniho materialu. ZkusSebni valec se tak opotfebovanim stava vice hladky, a tedy dochazi
v Case k nezadouci zméné jeho klicovych vlastnosti.

Pro lepsi prilnavost adhezni vrstvy z pfidavného materialu je vhodné, pokud je povrch plaste
zkugebniho valce opatien zdrsiujicimi prvky. Témi kromé vyse uvedenych drazek nebo vystupku
(zejména v podobé bodovych svari) muze byt napiiklad navafena drobna tyCovina nebo
paskovina, kterd zabraiuje protoceni adhezni vrstvy na jinak hladkém rota¢nim povrchu povrch
plasté zkusebniho valce nebo jejimu odpadnuti. Nevyhodou této upravy je ztiZzend moznost
repase opotiebované adhezni vrstvy. Lze uvaZzovat jeji odstranéni na soustruhu az na povrch
plasté zkusebniho valce a jeji opétovnou aplikaci. Pro odstranéni adhezni vrstvy na soustruhu
jsou vsak pevné vystupujici zdrsnujici prvky prekazkou. Mohou zpusobit poskozeni noZe
soustruhu nebo, v pfipadé, Ze jsou bez dalsich skod odstranény, je nutna jejich opétovna aplikace.
To je, s ohledem na jejich pomérmné vysoky pocet na jednotku plochy pracné a nakladné.
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Popsan¢ nevyhody (nevhodné tribologické vlastnosti, nedostate¢na trvanlivost a vyrobni
naroc¢nost) odstranuje navrhovany vynalez.

Podstata vynalezu

Podstatou vynalezu je zpiisob nanaSeni adhezni vrstvy na zkuSebni valec brzdové stolice.
Zkusebni valec je znamé konstrukce a je uzpusoben pro montaz do brzdové stolice. Zpuisob
zahruje alespon tyto kroky:

- pfipevnéni skruzené¢ho kovového sita na povrch plasté kovového zkusebniho valce.

Kovovym sitem muze byt zejména tahokov, pro nckteré aplikace 1ze uvazovat napf. 1jemné
pletivo nebo dérovany plech. Podstatné je, aby v plose materialu byla soustava otvoru. Pfipevnéni
je s vyhodou provedeno bodovym priivafenim skrz otvory na nékolika mistech rozprostienych po
(v podstaté celém) povrchu kovového sita. Diky tomu je pak snadné piipadné odstranéni
kovového sita, protoze velikost jeho plochy je ve vyhodném poméru k relativné malému
mnozstvi bodovych svaru;

- kontrola pfedem urcené tolerance kruhovitosti povrchu kovového sita.

Prilis velka odchylka od kruhovitosti by zpusobila nezadouci pruzeni kovového sita vaci povrchu
plasté valce v dalsich krocich. To by mélo za nasledek nedostate¢nou soudrznost adhezni vrstvy a
jeji praskani. Také kruhovitost hotového zkusebniho valce by byla nedostateéna. V piipade, Ze
kovové sito ma po svoji aplikaci kruhovitost mimo fe¢enou toleranci, pfed nanesenim lepidla se
musi mechanicky upravit pro zajisténi kruhovitosti v ramci fecené tolerance. To je typicky
provedeno stlaCenim vystupujicich mist kovového sita, ¢imz dojde kjeho lokalni fizené
deformaci;

- naneseni lepidla na povrch plasté a na kovoveé sito.

Lepidlo ma sloZeni 30 az 70 % hmotn. pisku o frakei 0,3 az 0,6 mm, 15 az 35 % hmotn.
dvouslozkové nizkomolekularni epoxidové pryskyfice, 10 az 25 % hmotn. jemn¢ mleté biidlice o
frakci max. 50 um, max. 6 % hmotn. tvrdidla epoxidové pryskyfice a max. 2 % hmotn.
amorfniho Si0,. Lepidlem jsou vyplnény prostory v okach kovového sita, coz znamena, Ze
tloustka vrstvy lepidla je v podstaté stejna, jako vzdalenost povrchu kovového sita od povrchu
plasté zkusebniho valce. V pripad€, Ze je tloustka vrstvy lepidla z technologickych divodua pii
jeho nanaseni v n€kterych mistech znatelné vétsi, je vhodné odstranit piebyteéné lepidlo
vystupujici z povrchu kovového sita. Znateln€ vystupujici lepidlo by negativné ovlivnilo Cistotu
navazujicich kroku vyrobniho procesu a kvalitu hotového povrchu. Také spotieba lepidla by byla
neopodstatnéné vyssi. Nanaseni lepidla na povrch plasté a na kovové sito, a pfipadné odstranéni
jeho piebytka, je zpravidla provadéno stérkou. Drobné nedostatky spocivajici v lokalnich
pfebytcich lepidla na nékolika mistech kovového sita nejsou na zavadu a jsou povaZované za
spadajici pod definici vrstvy lepidla majici v podstaté stejnou tloustku jako je vzdalenost
povrchu kovového sita od povrchu plasté zkusebniho valce.

Dané slozeni lepidla zajistuje vysokou trvanlivost adhezni vrstvy. Zaklad lepidla spocivajici
v epoxidové pryskyfici diky ur€ité pruznosti zamezuje praskani a vylamovani inertniho
materialu. Plnidla v epoxidové pryskyfici zajistuji vhodnou hustotu a pfilnavost pro inertni
vrstvu. Dané slozeni lepidla, v porovnani s jinymi pouzitelnymi lepidly, pfinasi delsi Zivotnost
adhezni vrstvy az o desitky procent, a to pfi velmi pfiznivych nakladech na suroviny;

- naneseni vrstvy inertniho materialu o frakci v rozsahu 1 az 5 mm na kovové sito s lepidlem a
jeho pfitlaceni pro spojeni s lepidlem.
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Jedna se o predbézné pritlaceni, pouze aby inertni material neodpadl pred finalnim zatlaéenim do
vrstvy lepidla. V praxi je naneseno maximalni mnozstvi inertniho materialu, které je v tomto
kroku mozné s lepidlem spojit;

- valcovani zku$ebniho valce s lepidlem a inertnim materialem proti pfitlacenému pomocnému
valci na pozadovany (finalni) primér zkusebniho valce. Ugelem tohoto kroku je, aby byla &ast
inertniho materialu zcela zatlacena do vrstvy lepidla v otvorech kovového sita a ¢ast inertniho
materialu pouze ¢astené zatlacena do povrchu lepidla. Pii tomto kroku je zkusebni valec a/nebo
pomocny valec aktivné pohanén. Ve vyhodném provedeni je aktivné pohanén zkusebni valec.
Alternativni pohon pfitlaéného valce v n€kterych pfipadech piinasi horsi vysledky (lokalni
poskozeni valcovan¢ho povrchu zkusSebniho valce). U pohonu obou valci je problémovym
aspektem nutnost synchronizace rychlosti obou valct.

Je vyhodné, pokud se béhem valcovani zkusebniho valce s lepidlem a inertnim materidlem proti
pritlaenému pomocnému valci pfidava na zkusebni valec dalsi inertni material. Tim je zaji§téno
dostatecné nasyceni lepidla inertnim materialem — tedy to, Ze inertniho materialu je k dispozici
tolik, ze miiZe byt pfitomen jak zcela zatlaCeny do vrstvy lepidla, tak pouze ¢asteéné zatlaeny do
vrstvy lepidla, ¢imz vystupuje nad povrch lepidla;

- po skonceni uvedeného valcovani vytvrzeni lepidla za stalého otaceni zkusSebniho valce.
Otacenim béhem vytvrzovani je zabranéno stékani Cerstvého lepidla a znehodnoceni tvaru a
struktury adhezniho povrchu. V zavislosti na konkrétnim sloZeni lepidla, teploté a vlhkosti
okolniho prostfedi tento krok typicky trva vyssi jednotky hodin;

- naneseni a vytvrzeni vrstvy kryciho zpeviiovaciho laku k zaliti a vzajemnému spojeni
jednotlivych zmek inertnitho materialu ¢astecné zatlacenych do povrchu lepidla, pfi¢emz tento
krok je proveden nejméné jednou. Zalita a spojend zrnka inertniho materialu vykazuji vyssi
soudrznost a niz§i miru vypadavani z lepidla oproti povrchu takto neosetienému.

Je vyhodné, pokud ma hotova adhezni vrstva vyraznou barvu (napf. Zlutou, ¢ervenou nebo
oranzovou), ktera v brzdov¢ stolici upozoriuje na rotujici soucasti a tim plni bezpecnostni funkei.
Toho muze byt dosazeno tim, Ze kryci zpeviiovaci lak obsahuje barevny pigment. Soucasné s tim
(nebo jako samostatna alternativa) miize byt po poslednim vytvrzeni zpeviiovaciho laku nanesena
vrstva barvy.

Piiklady uskuteénéni vynalezu

Prikladn¢ uskute¢néni zpusobu nanaSeni adhezni vrstvy na zkuSebni valec brzdové stolice
zahmuje kroky:

- piivareni skruzeného kovového sita ve formé ocelového tahokovu na povrch plasté ocelového
zkuSebniho valce;

- provedeni kontroly pfedem urcené tolerance kruhovitosti povrchu kovového sita;

- lokalni mechanicka uprava kovového sita pro zajisténi kruhovitosti v ramei fecené tolerance;

- naneseni lepidla na povrch plasté a na kovove sito, kde lepidlo ma sloZeni 53,2 % hmotn. pisku
o frakeci 0,3 az 0,6 mm, 25,5 % hmotn. dvouslozkové nizkomolekularni epoxidové pryskyfice,
18,1 % hmotn. jemné mleté biidlice o frakci max. 50 um, 2,55 % hmotn. tvrdidla epoxidové
pryskyfice a 0,65 % hmotn. amorfniho Si0,, tzv. Aerosilu. Lepidlem jsou vyplnény prostory

v okach kovového sita;

- odstranéni piebyte¢ného lepidla vystupujiciho z povrchu kovového sita;
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- naneseni vrstvy inertniho materialu o frakci v rozsahu 1 aZz 5 mm na kovové sito s lepidlem a
pritla¢eni inertni materialu pro spojeni s lepidlem;

- valcovani aktivné¢ pohanéného zkusebniho valce slepidlem a inertnim materidlem proti
pritlaenému pomocnému valci, pasivin¢ pohanénému unasenim od zkuSebniho valce. Béhem
valcovani zku$ebniho valce slepidlem a inertnim materialem proti pfitlaCenému pomocnému
valci se na zkuSebni valec pribézné pridava dalsi inertni material. Valcovani se provadi na
pozadovany prumér zkusebniho valce tak, Zze Cast inertniho materialu se zcela zatlaci do vrstvy
lepidla a ¢ast inertniho materialu se ¢astecné zatla¢i do povrchu lepidla;

- po skonceni valcovani vytvrzeni lepidla za stalé¢ho otaceni zkusebniho valce po dobu 12 hodin;

- jednou provedeny krok zahrnujici naneseni a vytvrzeni vrstvy kryciho zpeviiovaciho laku
k zaliti a vzajemnému spojeni jednotlivych zrnek inertniho materialu, ktera vystupuji z povrchu
vytvrzeného lepidla;

- naneseni vrstvy barvy po vytvrzeni kryciho zpeviiovaciho laku.

Popsanym zplisobem mize byt aplikovana adhezni vrstva na znamy zkuSebni valec brzdové
stolice. Oproti adhezni vrstvé ziskané doposud znamymi zplsoby vykazuje vysokou trvanlivost
proti opotiebeni, kde je omezeno vypadavani jednotlivych zmek inertniho materialu. Pripadng
poskozena adhezni vrstva muze byt ze zkusebniho valce snadno odstranéna tfiskovym obrabénim
a cely proces nanaseni adhezni vrstvy se na stejném zkusebnim valci muze opakovat.

PATENTOVE NAROKY

1. Zpisob nanaseni adhezni vrstvy na zkuSebni valec brzdové stolice, vyznacujici se tim, Ze
zahmuje kroky, kdy se:

- pfipevni skruZzen¢ kovové sito na povrch plasté kovového zkusebniho valce;
- provede kontrola pfedem urcené tolerance kruhovitosti povrchu kovového sita;

- na povrch plast¢ a na kovové sito nanese k vyplnéni prostor v okach kovového sita lepidlo
o slozeni 30 az 70 % hmotn. pisku o frakei 0,3 az 0,6 mm, 15 az 35 % hmotn. dvouslozkové
nizkomolekulamni epoxidové pryskyfice, 10 az 25 % hmotn. jemn¢ mleté bridlice o frakei max.
50 um, max. 6 % hmotn. tvrdidla epoxidové pryskyfice a max. 2 % hmotn. amorfniho SiO»,

- nanese vrstva inertniho materialu o frakci v rozsahu 1 az 5 mm na kovové sito s lepidlem a
inertni material se pfitlaci pro spojeni s lepidlem;

- valcuje zkusebni valec s lepidlem a inertnim materialem proti pritlaenému pomocnému valci
na pozadovany primér zkusebniho valce tak, Ze ¢ast inertniho materialu se zcela zatlaci do vrstvy
lepidla a ¢ast inertniho materialu se ¢aste¢né zatlaci do povrchu lepidla, pficemz zkuSebni valec
a/nebo pomocny valec se aktivng pohani;

- po skonceni valcovani vytvrdi lepidlo za stalého otaceni zkusebniho valce; a
- negjméné jednou provede krok zahmujici naneseni a vytvrzeni vrstvy kryciho zpeviiovaciho laku

k zaliti a vzajemnému spojeni jednotlivych zmek inertniho materialu ¢aste¢né zatlaCenych do
povrchu lepidla.
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2. Zpusob nanaSeni adhezni vrstvy na zkuSebni valec brzdové stolice podle naroku 1,
vyznacujici se tim, Zze kovové sito majici kruhovitost mimo predem urcenou toleranci se pred
nanesenim lepidla mechanicky upravi pro zajisténi kruhovitosti v ramci fecené tolerance.

3. Zpusob nanaseni adhezni vrstvy na zkusSebni valec brzdové stolice podle naroku 1 nebo 2,
vyznacujici se tim, Ze pfed nanesenim inertniho materidlu se odstrani prebytené lepidlo
vystupujici z povrchu kovového sita.

4. Zpusob nanaseni adhezni vrstvy na zkuSebni valec brzdové stolice podle nékterého
z predeslych naroku, vyznacujici se tim, Ze bchem valcovani zkuSebniho valce s lepidlem
a inertnim materidlem proti pfitlaCenému pomocnému valci se na zkusebni valec pridava dalsi
inertni material.

5. Zpusob nanaSeni adhezni vrstvy na zkuSebni valec brzdové stolice podle nékterého
z predeslych naroku, vyznadujici se tim, Ze kryci zpeviiovaci lak obsahuje barevny pigment.

6. Zpusob nanaSeni adhezni vrstvy na zkuSebni valec brzdové stolice podle nékterého
z predeslych naroku, vyznacujici se tim, Ze po poslednim vytvrzeni kryciho zpeviiovaciho laku
se na n¢j nanese vrstva barvy.



