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(57) Anotace:
l.emovany spoj je tvofen spojenim vnitiniho plechového dilu
(2} a vndjiiho plechového dilu (3). Tot spojeni je vytvobend
na ok mji (5) voitintho plechového dilu zakmovanym okrajem
(6) vigjsiho plechového dilu (3). Vnitini plechovy dil (2)
obsahuje akspon jeden dorazovy vystupek (4). ktery je
vytvofen v oblasti hranice (h) lemovaného spoje (1) V miste
opfeni hrany (9) vadjiiho plechového dilu (3) o dorazovy
vystupek (4 je vytvoren doraz. Dorazovy vystupek (4) je
vytvofen na homi plogk (7) voitiniho plechového dilu (2}, ma
podlouhly tvar a prochizi jim hranice (h) femovaného spoje
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Lemovany spoj

Oblast technikx

Vynalez se tyka lemovaného spoje se zvySenym stupném tésnosti pro

zamezeni pohybu mezi jednotlivymi plechy po zalemovani okrajd plechu.

Dosavadni stav technikx

V soucéasné dobé se bézné vtechnologickém procesu vyroby karosérie a
dalsich plechovych dilG automobild pouZivaji pro spojeni okraju dvou plechovych dilll
znamé technologické zplsoby lemovani. B&hem procesu vyroby pfi transportu
lemovanim spojenych plechovych dilt je zadouci zajidténi stalosti polohy vnitiniho
plechového dilu vGéi vnéj§imu plechovému dilu. Toto fixovani polohy plechovych dill
je nutné zajistit vuéi jejich vzajemnému pohybu.

Jedno z takovych feseni je okrajové uvedeno v dokumentu DE102008060547.
Pro dal$i vylepseni uréenych vlastnosti lemového spoje, kde je znamym
technologickym postupem rolnového lemovani vytvofené lemové spojeni, je pred
vlastnim lemovanim v oblasti spojeni plech naneseno lepidlo tak, Ze plechy jsou pfi
rolnovém lemovani spojeny né pouze tvarové, ale dodateéné& také materiaiove.
Prostfednictvim lepidia je dosaZeno zvySeni tuhosti spojeni. Jedna se o plechové
spojeni karoserie vozidla nebo dilu karoserie. Pfi tomto procesu rolnového lemovani
za pouziti lepidla dochazi ale k ¢asteCnému vytoku lepidla podél drazkového spoje.
Tento vytok lepidla vede ke znecisténi po plechové pfirubé se odvalujici lemovaci
rolny, a proto rolna musi byt dodate¢né ocisténa. Toto je provedenc zafazenim
dodateéné technologické operace, ktera je popsana vtomto dokumentu
DE102008060547. Z vy$e uvedeného vyplyva nevyhoda znedisténi plechové pfiruby
a lemovaci rolny. Toto dodatedné zafazeni operace cCi§téni do technologickeho
procesu sebou pfinasi urité vicenaklady coz je finanéné nevyhodne.

V soudasné dobé pro pojidtovani leml je znamé pouZiti riznych druht lepidel a
pojiv, a jsou taky znamy ruzné zpuUsoby Zelatinace zaloZeny napfiklad na principu

induk&éniho ohfevu lepidla. Je znamé konkrétni feseni pro zlep$eni antikoroznich
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vlastnosti okrajovych leml za pouziti tzv. pseudotvrzenych lepidel, které sestavaji
z jednoslozkové epoxidové pasty obsahujici malé polymerni akrylové castice. Tyto
lepidla mUzou byt pseudotvrzena indukénim ohfevem pote co je pfiruba zalemovana
a nasledné bylo uskute¢néno kompletni vytvrzovani ve vypalovaci peci lakovny
(International Journal of Materials and Product Technology, Volume 6, Number 1,
November 1991 | pp. 87-92/6).

Nevyhodou Zelatinace je, Ze pfi indukénim ohfevu dochazi k degradaci lepidla,
coz nepfiznivé ovliviiuje crashové zkousky. Daldi nevyhodou pfi pouZiti Zelatinace je
konstruk&ni, energeticka a prostorova naroénost.

Néktefi vyrobci vozidel od Zelatinace upousti a nasazuji ve vyrobé pojistovani
lemO pomoci svarovych spoji. Napfikiad v dokumentu WO 2009135938 je uveden
zplsob vytvoreni pevného spojeni lemované priruby konstrukéniho dilu karoserie
vozidla, pfi kterém je spojovaci elektroda za urcitého piitlaku tlaéena ve sméru proti
zalemované pfirubé prvniho dilu. Zaroven je uzemnovaci elektroda tlacena ve
stejném sméru proti druhemu dilu, ktery vyéniva svym okrajem do lemové kapsy
vytvofené na prvnim dile prostfednictvim zalemované pfiruby. Oba dily jsou v obiasti
kontaktu se spojovaci elektrodou lokalné teplotné pevné spojeny, pfiemz oba dily
maji vzajemny celoplogny kontakt pfi tomto pevném sparovém spojeni v oblasti
zalemovane pfiruby.

Mezi nevyhody svarového pojistovani lemovaného spoje patfi pevné spojeni
plechovych dild bez moZnosti dolicovani, nedefinované parametry svarovych spoj(,
nebezpedi auditovych zavad vlivem vnesené energie, zvydené riziko vzniku koroze
v mistech svarovych bodl vlivem poruseni ochranné zinkove vrstvy. Daldi nevyhody
jsou nestejna pevnost svarovych bodll v zavislosti na mnozstvi lepidla, riziko znaceni
toku proudu do pohledové Casti dilu, vysoké naroky na udrzbu a vysoké investi¢ni

naklady.

Podstata vxnélezu

Ukolem tohoto vynalezu je vytvofit lemovany spoj, ktery bude pfiméfené
vyhovovat soudasnym praktickym pozadavkim na vysokou tésnost. Podle vynalezu
vytvoieny lemovany spoj by meél zajistit stalost vnitiniho plechového dilu viéi

vnéjsimu plechovému dilu pfi transportu béhem procesu vyroby.
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Lemovany spoj je tvofen spojenim vnitiniho plechového dilu a vnéjdiho plechoveho
dilu. Toto spojeni je vytvofeno na okraji vnitfniho plechoveho dilu zalemovanym
okrajem vnéjsiho plechového dilu. Podstata vynalezu spoiva vtom, Ze vnitini
plechovy dil obsahuje alespon jeden dorazovy vystupek, ktery je vytvorfen v oblasti
hranice lemu. Tento vystupek je vytvofen na horni plose vnitfniho plechoveho dilu.

Pojisténi lemgovaného spoje je realizovanc mechanickou Upravou vnitiniho
plechového dilu v podobé technologickych dorazovych vystupkul, které jsou raZeny
po jeho obvodu smérem do interiéru vozu. Pfi procesu lemovani je ¢ast kazdého
dorazového vystupku deformovana listou lemovky, nebo lemovaci rolnou. Zbyla ¢ast
dorazového vystupku zustava zachovana a tvofi doraz pro zalemovany vnéjsi
plechovy dil. Dorazovy vystupek vytvofeny na obvodu vnitfniho plechového dilu je
tak Ggaste¢né deformovan zalemovanym okrajem vnéjSiho plechového dilu.
Nedeformovana c¢ast dorazového vystupku tvofi doraz pro hranu zalemovaného
okraje vnéj§iho plechového dilu a brani tak vzajemnemu posunu vnitfniho
plechového dilu a vnéjsihe plechového dilu. Po obvodu vnitiniho plechového dilu je
umisténo v optimalnim mnoZstvi vice dorazovych vystupk(. Tim dochazi po
zalemovani k Uplnému zamezeni vzajemného posunu vnitiniho plechového dilu vigi

vnéjsimu plechovému dilu. Takto vznikla soustava ma 0 stupnu volnosti.

Pfehled obrazk( na vykresech

Na obr. 1 je pohled na konstrukci dvefi vozidla, na obr. 2 je znazornén detail
lemovaného spoje z obr.1, a 3 je znazornén v fezu iemovany spoj s vystupkem, obr.
4 je znazornén detail samotného vystupku na vnitfnim plechovém dile, na obr.5 je

znazornéno vytvoreni vystupku.

PFikIa*rovedeni vznélezu

Na obr. 1 je jako nazorny pfiklad k provedeni vynalezu znazornéna
konstrukéni souc¢ast karoserie vozidla a to konkrétné dvefe vozidia. Po obvodu téchto
dvefi vozidla je vytvofen lemovany spoj 1 dvou plechovych sougasti a to vnitfniho

plechového dilu 2 a vnéjs$iho plechového dilu 3, které tvofi vlastni konstrukci dveri
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vozidla. Vlastni lemovany spoj 1 je tedy tvofen, podle obr. 3, spojenim vnitfniho
plechového dilu 2 a vnéjsiho plechového dilu 3 na okrajich 5, 6 téchto dill 2, 3. Toto
spojeni vznikne na okraji 5 vnitfniho plechového dilu 2 a to zalemovanim okraje 6
vnéjSiho piechového dilu 3.

Vlastni proces lemovani je proveden béZnym zplsobem a to tak, ze
plechové dily 2, 3 jsou navzajem tvarové spojeny pfi rolnovém lemovani, pfi kterém
lemovaci rolna objizdi okraj 6 vnéjSiho plechového dilu 3 a timto ji ohyba. Timto
zpUsobem mizZou byt plechové dily 2, 3 spojeny. Pfilemovani je provedeno vétsinou
ve vice lemovacich krocich a to jednim nebo vice predlemovacimi kroky a alespon
jednim dolemovacim krokem, pfi kterém je okraj 6 vnéjsiho plechového dilu 3 tlaen
proti okraji 5 vnitiniho plechového dilu 2.

Pfi transportu béhem procesu vyroby je nutné zajistit stalost vnitfniho
plechového dilu 2 vi&i vnéjimu plechovému dilu 3. To znamena zajistit co nejvyssi
stalost v&i posunu vnitiniho plechového dilu 2 vzhledem k ose  X“, ,Y* a hlavné ,Z"
(samozfejmé podie toho, kterou soucast karoserie vozidla zrovna zhotovujeme).
Toho je dosaZeno tim, ze vnitini plechovy dil 2 obsahuje alespon jeden dorazovy
vystupek 4, ktery je, podle obr. 1 az 4., vytvofen na horni plose 7 vnitiniho
plechoveho dilu 2. Tento dorazovy vystupek 4 je vytvofen v oblasti hranice h
lemovaného spoje 1, ktera zaroven prochazi timto dorazovym vystupkem 4. Pii
procesu lemovani je okraj 6 vnéjSiho plechového dilu 3 zalemovan kolem hrany 8
vnitiniho plechového dilu 2 tak, ze v misté opfeni hrany 9 vnéjsiho dilu 3 o dorazovy
vystupek 4 je vytvoren doraz. Timto je zabranéno nezadoucimu pohybu vnitiniho
plechového dilu 2. Dorazovy vystupek 4 ma podlouhly tvar a maze mit v profilu tvar
klinovity, obloukovity apod., pficemz hranice h lemovaného spoje 1 prochazi
dorazovym vystupkem 4. PFi procesu lemovani muZe dochazet k urgitym posunim
jednotlivych plecht 2, 3, tj. nelze zajistit pfesnou linii hranice h lemového spoje 1.
Toto muze byt zplsobeno nerovnomérnou a nedostateéné opracovanou hranou
dodavaného plechového dilu jakoz i vyrobni toleranci a nepfesnostt procesu
lemovani, pfi kterem muze dojit k posunu hrany 9. Z téchto duvodu se pro dorazovy
vystupek 4 jako nejoptimalnéjsi jevi podlouhlé tvarové provedeni dorazoveho
vystupku 4 samoziejmeé ale pii zachovani podminky, Ze hranice h lemovaneho spoje
1 musi prochazet dorazovym vystupkem 4. Na konkretnim provedeni dvefi, podle
obr. 1, je v optimalnim poctu pouzito vice dorazovych vystupkd 4. Umisténim vice

dorazovych vystupkl 4 po obvodu vnitiniho plechového dilu 2 dochazi po

desene
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zalemovani k uplnému zamezeni vzajemného posunu vnitiniho plechového dilu 2 a
vnéjdiho plechového dilu 3. Takto vznikla soustava ma 0 stupril( volnosti.

VySe popsanym procesem spojeni okraju plechovych diia 2, 3, tj.
zalemovanim je provedeno ohnutim okraje 6 vnéj$iho plechového dilu 3 kolem hrany
8 vnitfniho plechového dilu 2, pficemz hrana 9 vnéjsiho plechového dilu 3 podél
celého lemovaneho spoje 1 vytvali hranici h lemového spoje 1. Tim dojde k opfeni
hrany 8 okraje 6 lemového spojeni 1 o okraj vystupku 4 a k zajisténi vnitiniho
plechového dilu 2 viéi nezadoucimu pohybu ve sméru osy ,Z* a X", podle obr. 1.
Dorazovy vystupek 4 se vyznaduje tvarem schopnym vytvofit doraz pro hranu 9
okraje 6 vnéjsiho plechového dilu 3.

Toto tvarové provedeni lemovaného spoje 1 plechovych dili 2, 3 s pouzitim
vystupku 4 se vyznaduje zvySenim odporového momentu na horni plose 7 vnéjsiho
plechového dilu 3, ktery zpusobi zesileni pevnosti a tuhosti plechového spojeni.
Optimalni vyska dorazovych vystupkl 4 je 0,2 az 2 milimetry.

Vlastni operace vytvofeni vystupkl v procesu vyroby je zafazena pfed proces
lemovani, podle obr. 5, pficemz vytvofeni vystupku 4 nebo vystupk(l 4 je provedeno
nastrojem 10. Do svafovaci linky je umistén pfipravek se zalisovacimi nastroji 10
v pfedem daném podétu. Jejich polohu je mozno ménit pomoci distancnich podloZzek
podle aktualnich pozadavk{l na umisténi vystupkl 4. Robot vezme do uchopovacle
vnitfni plechovy dil 2, odloZi do pfipravku, upinky jej zafixuji a vyrazi se vystupky 4.
Naslednée je dil transportovan do lemovky.

Jako dal$i pfikiad provedeni je umisténi vystupkl, podle vynalezu, do oblasti
A, B sloupkll, oblasti prahu a oblasti tzv. Sachty kde je také potieba zajisténi stalosti
polohy konstrukéniho dilu karoserie vozidla.

V tomto vy$e popsaném piikladu provedeni jsou optimalné uvedeny dva
vystupky, podle obr. 1, umisténé na kazdém konci jednotlivého lemovaného spoje.
Tyto vystupky jscu podéineho tvaru a jsou v idealnim pfipadé kolme na hranici lemu.
Samoziejmé, Ze je mozné podle pozadavku na konstrukci a pevnost lemového
spojeni pouZit i vice vystupkl vjednom lemovém spojeni. Pokud podminky
technologického procesu jakoz | pozadavky na lemovy spoj vyZaduji jiné feseni, tak
je zde také mozné uziti vystupku v postaveni Sikmeém vuéi hranici lemu. Obdobné Ize,
pokud to podminky vyzaduji, pouZzit vystupek tvaru ctvercového, obdélnikového
apod. Pokud je potfeba z pevnostnich divodu vytvofit co nejdel$i doraz, pak muze

zde byt pouZit vystupek obdélnikového tvaru s del§i stranou v podstaté rovnobé&Znou
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s hranici lemového spoje. Obdobné pokud si to podminky vyZaduji tak lze pouZzit

klinovite vystupky kuzelovitého, jehlanovitého nebo obloukovitého tvaru.

Pramysiova vyuZzitelnost

Tvarové provedeni lemovaného spoje dvou plechovych dili s pouZitim
vystupkU podle vynalezu Ize pouzit v libovolnem technologickém procesu spojovani
dvou plechovych dilli kde je potfeba zajistit zvySenou stalost téchto ditd vici jejich

vzajemnému pohybu.
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PATENTOVE NAROKY

1. Lemovany spoj -'tvofe 'spojenim vhitfniho plechového dilu (2) a vngjsiho
plechového dilu (3), které je vytvofeno na okraji (5) vnitiniho plechového dilu (2)
zalemovanym okrajem (8) vnej§iho plechového dilu (3)’ vyznaceny tim
, Z e vnitfni plechovy dil (2) obsahuje alesporfi jeden dorazovy vystupek (4), ktery
je vytvofen v oblasti hranice (h) lemovaného spoje (1), pficemZ v misté opfeni

hrany (9) vnéj$iho dilu (3) o dorazovy vystupek (4) je vytvofen doraz.

. Lemovany spoj . podle naroku 1, vyznaceny tim, Ze dorazovy

vystupek (4) je na horni plo&e (7) vnitiniho plechového dilu (2).

. Lemovany spoj i} podle naroku 1, vyznac¢eny tim, Ze dorazovy
vystupek (4) ma podlouhly tvar a hranice (h) lemovaneho spoje (1) prochazi

dorazovym vystupkem (4).
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obr.5




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

