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Sucast’ (30) vystuZzného spoja dutych konstrukcif auto-
mobilu (13) ma nosnd sucast’ (22) s vonkajSim po-
vrchom. Nosna sttast’ mé zékladni &ast’ (30) s prvym
prediZenim s prvou pozdiznou osou a druhé prediZenie
s druhou pozdiZnou osou. Prvé pozdiZna os a druhé4 po-
zdiZna os koreSponduji s dutou konstrukciou. Tepelne
speniteln4 prilnava vrstva (38) je uloZené na vonkaj-
Som povrchu nosnej siitasti a v podstate pokryva von-
kaj3f povrch. SpOsob vytvorenia sulasti spoja zahfiia
poskytnutie nosiéa (36) s radom prediZen{ vystupuji-
cich zo zékladnej &asti, ktoré kore$ponduji s dutou
konstrukciou, a vrstvy tepelne speniteného priPnavého
materidlu naneseného na nosni sitast’ (36). PriFnava
vrstva je aktivovand ohrevom nosnej stlasti (36).
Ochladenim prilnavej vrstvy ddjde k jej spojeniu s
kons$trukénou stdast’ou.
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Trojrozmerny kombinovany spoj na vystuZenie automobilu

Oblast’ techniky

PredloZeny vynalez sa vieobecne vztahuje na vystuzenie dutych konStruk&nych sucasti,
presnej$ie na vystuhu dutych konstrukcii automobilov, najmé konstrukénych sucasti, ktoré

su spravidla po zostaveni nedostupné.

Doterajsi stav techniky

Odolnost voéi narazu, normy tykajice sa Uspory paliva a konStrukénej pevnosti su
dolezitymi zakladnymi etalonmi, podielajicimi sa na projektovani konstrukcie automobilu
Normy z hl'adiska uspory paliva diktuji pouzivanie I'ah§ich materialov. To obvykle vyusti
do redukcie hrubky materialu alebo pouZitia materialu s Fah§ou hmotnost'ou. Odolnost’ voéi
narazu diktuje pouZivanie silnejSicho materialu aspoii v lokalizovanych oblastiach. Pevnost’
konstrukcie taktieZ obvykle vyZaduje narast materialu.

Pouzitie kompozitnych materialov, ktoré si obycajne pevnejsie a l'ahSie ako ich kovové
naprotivky, rokmi postupne narastalo. Su€asny vynilez zavadza novy pristup k vystuZeniu
konstrukénych sucasti lokalizovanym vystuzenim kritickych oblasti pomocou tepelne
spenitelnych Zivic plnenych mikrosférami. Napriklad kompozitny dverovy nosnik,
obsahujuci jadro, zaloZené na Zivici, ktora predstavuje jednu tretinu vnutorného priemeru
kovovej rirky; duty laminatovy nosnik, vyznadujuci sa vysokou pevnostou
(nepoddajnost'ou) k hmotnostnému pomeru, opatreny vonkajSou Castou, ktora je oddelena
od vnutornej rirky tenkou vrstvou konstrukénej peny; vloZeny vystuzny nosnik v tvare W
nesie penové teleso na vystuzenie dutého nosnika; ochranny povlak, ktory pouziva tepelne
spenitelni hmotu na lokalizované vystuzenie drziaka na pripojenie korytkovej podpery
motora alebo podobne.

Spoje automobilu su najslabSou Castou konStrukcie. Vystuzenie spoja zlepSuje jazdné
charakteristiky, najmi celkovu nepoddajnost’ vozidla. Rad plechovych sigasti konstrukcie

karosérie je zvarany alebo navzajom spajany. Spoje su obycajne duté podl'a ich vlastnej



povahy. Dutd konstrukcia umoZiiuje prietok povlaku konStruk&nymi si&astami s ciel'om
zvysit rezistenciu vogi kor6zii. Na zvySenie pevnosti spojov vozidla pouzivali vyrobcovia
automobilov rozmaniti techniku. ObyCajne rieSenie na zvySenie pevnosti viedlo k
podstatnému zvySeniu objemovej velkosti, rozmeru a/alebo komplikovanosti spojov.
Zvysenim objemovej velkosti spojov bol redukovany vzacny priestor pre batoZinu. Taktiez

vzrastla hmotnost’ konstrukcie s oh’adom na objemovu velkost'.

Podstata vynalezu

Je preto jednym z predmetov vynalezu vystuzenie spojov automobilu bez toho, aby
doslo k zvySeniu mnoZstva plechu pozadovaného v spoji.

Podrla jedného hladiska predloZeny vynalez predklada nosnu &ast opatrenu vonkajSim
povrchom. Vonkaj§i povrch ma rad nastavcov (prediZeni), prispdsobenych spoju, do
ktorého sa vklada vystuha spoja. Prilnava vrstva je uloZena na vonkajSom povrchu nosnej
dasti. Vonkaj§i povrch je v podstate pokryty prilnavou vrstvou. Prifnava vrstva je
vytvorena z tepelne spenitel'ného Zivicového materialu.

Podl'a iného hladiska predklad4 vynalez spdsob vytvorenia vystuznej sticasti. Metodu
tvoria jednotlivé kroky: vytvorenie nosnej sicasti; nanesenie vrstvy prifnavého materialu na
nosni suCast; ohrev nosnej suCasti a prilnavej vrstvy, a spojenie prilnavej vrstvy
s kon§trukénou sucast’ou.

Podl'a eite d'alSicho hl'adiska predloZeny vynalez predklada spdsob vytvorenia karosérie
automobilu aspofi z dvoch sucasti karosérie. Zostavenim sucasti karosérie je definovany
duty priestor medzi nimi. Metoda zahriia kroky, vedice k vytvoreniu vystuznej sucasti,
nanesenie vrstvy prilfnavého materidlu na nosnu sudast; vloZenie vystuZnej sudasti do
dutého priestoru; a ohrev siCasti karosérie a nosnej sticasti s prilnavou vrstvou tak, aby sa
prilnavy material spojil so sucastami karosérie.

Vyhodou predloZzeného vynalezu je to, Ze redukovany priestor pre batozinu méze byt
poskytnuty pre sucasti karosérie. Je to Ciastocne preto, Ze spodny rozchodny plech moze
byt pouzity vo vSetkych sucastiach karosérie, lebo konstruk&né spoje boli vystuzené.

Vysledkom je pozadovana celkova redukcia hmotnosti automobilu.



Prehl'ad obrazkov na vykresoch

Ostatné charakteristiky a prednosti vynalezu budu objasnené v nasledovnom detailnom
opise, ktory by mal byt Citany spolu s vykresmi, na ktorych: obr. 1 je perspektivnym
pohladom v reze automobilu s kon§trukénou vystuznou sucastou; obr. 2a a 2b s
perspektivnymi pohl'admi na dve &asti nosnej sucasti; obr. 3 je perspektivnym pohl'adom na
nosié obaleny pril'navou vrstvou; obr.4 je podorysom folie pri’navého materialu, ktora ma
byt' nanesena na nosi€; obr.5 je priecnym rezom nosi¢a, umiestneného v odlievacej forme;
obr. 6 je prienym rezom vystuznej siCasti v dutej konStrukcii automobilu; a obr.7 je
alternativnym prienym rezom vystuznej sucasti s penovym vnitrajSkom v dutej konStrukcii

automobilu.

Priklady uskutoCnenia vynalezu

Na nasledujicich obrazkoch buda prislu§né vztahové znatky pouzité na zobrazenie
zodpovedajicich komponentov. Obrazky znazoriiuju nosni sucast, ktora ma zvlastny tvar
Na zaklade tohoto vykladu mézu byt pre odbornikov evidentné dalSie tvary a velkosti
vystuzného spoja.

Na obr. 1 je znazorneny automobil 10 so spojom 12. Spoj 12 ma duti kon3trukciu 13,
definovani vnitornou zadnou §tvrtinou plechu 14, vonkajSou zadnou §tvrtinou stranového
plechu 16, vnitornym dvernym plechom 18 a vonkaj$im dvernym plechom 20 Sucast 22
vystuhy je vloZzena do vnutrajska dutej konStrukcie 13, aby spevnila spoj 12. Sucast 22
vystuhy je taktieZz znazornena vo vnutri zvlastneho spoja. PredloZeny vynalez ma vyuZitie
v mnohych spojoch automobilu. Ako je znazornené, sucast vystuhy sa rozklada medzi
strechou 24 a dvernym stipikom 26. Stidast’ vystuhy je zvlast vhodna na vystuZenie oblasti,
kde sa pretinaja tri duté kanale 28. Napriek tomu, modifikovana sucast' 22 vystuhy moéze
byt tieZ vhodna na vystuZenie prieseCnika dvoch kanalov Sucast’ 22 vystuhy ma ¢ast’ 30 a
tri vystupujiice siéasti 32. Kazda z vystupujucich &asti 32 méa pozdiznu os 34. PozdiZna os
34 prednostne koinciduje s pozdiZnou osou kazdého z kanalov 28. To znamena, ze sudast
22 vystuhy mbZe byt konstruovana tak, aby pozdiZne osi 34 mohli byt vzajomne ulozené
v rdznych uhloch. Pozdizne osi 34 mbzu byt' navzijom kolmé, aby koincidovali s kanalmi

28, v zhode s roznymi uhlami konstrukcie automobilu.



Dizky vystupujucich Sasti 32 z telesa 30 predstavujii funkciu, ktora vymedzuje rozsah
spoja 12, ktory ma byt’ vystuzeny Podl'a konstrukcie karosérie, v ktorej maji byt pouZité
suCasti vystuhy, mdZu byt’ vo vnutri kanalov 28 vystuzené rozne dizky. Vo vitsine pripadov
pouZité vystupujuce &asti 32 dosahuji niekolko palcov od &asti karosérie 30.

Ako je znazornené, vystupujice &asti 32 maji vacSinou §tvorcovy profil. Napriek tomu
sa doporucuje, aby vystupujlice &asti 32 boli tvarované rovnako ako kanale 28. Takto moze
byt’ dosiahnuté lepsie licovanie medzi suCastou vystuhy a kanalmi 28.

Obratme teraz pozornost na obr. 2a, 2b a 3, na ktorych sucast 22 vystuhy je
prednostne vytvorena z nosica 36, obaleného prilnavou vrstvou 38. Nosi¢ 36 je prednostne
vytvoreny z tenkého materialu, ktory je schopny niest’ prilnavii vrstvu 38. Stupeii nosnosti,
zabezpetovany nosiCom 36 je dostatoény, takZe so siastou vystuhy 22 modze byt
manipulované a moze byt' vloZena do dutej konStrukcie automobilu pocas vyroby bez toho,
aby doslo k deformacii. Nosi¢ 36 mdze byt vytvoreny napriklad z kovového materialu ako
je hlinikovy plech, ocel'ovy plech alebo hlinikova folia Vhodna hribka takéhoto materialu
mdZe byt napriklad 0,007 — 0,015 palca , 0,006 - 0,025 palca. Iné materialy. vhodné na
pouzitie ako nosi€, st nylon, injektovany tvarovanou sklovinou o hribke 0,062 - 0,25 palca,
vysokoteplotné plastické hmoty tvarované fikanim alebo rotaénym tvarovanim, 0,06 -0,25
palca hrubky (alebo polystyrén) alebo tvarovana rotaciou alebo liatim cementova pena
s hribkou 0,25 - 0,5 palca. V zavislosti na zvlaStnych okolnostiach mézu byt samozrejme
hrubky rdzne premenlivé.

Podla pouzitého materidlu moze byt na vyhotovenie nosi¢a 36 pouZitych niekolko
spdsobov tvarovania nosi¢a 36. Podla obrazkov 2a a 2b md6zu byt vylisované/tvarované
dva kusy hlinika alebo ocele na vytvorenie dvoch polovic 40 a 42 nosi¢a 36. Polovice 40 a
42 m6zu byt nasledne vzajomne zvarené alebo zlisované tak, aby vytvorili nosi¢ 36 Ako je
znazornené, polovica 40 ma zakoncenie 44, ktoré umozni priechod povlaku (E) pocas
vyroby s cielom zvysit' ochranu proti korozii. Nadstavba zakonéenia 44 dodatoéne zvysSuje
pevnost’ nosica 36.

Nosi¢ 36 mozZe byt taktiez vytvoreny umiestnenim zadnej podpornej strany folie cez
trojrozmerné penové jadro. Nosi¢ 36 mdze byt tiez vytvoreny fukanim, vstrekovanim do
foriem, povleCenim penového cementu okolo jadra zo styrénovej peny alebo pouZitim

Hhlinikového bloku“ alebo $krupiny (puzdra) ako interného nosica, alebo postupmi, ktoré su



zaloZené na pracovnych postupoch na vyrobu hlinikovych nadobiek. Podpera 36 moze byt
taktiez vytvorena hydraulickym tvarovanim kovu do trojrozmerného tvaru.

Po alebo po&as tvarovania nosi¢a 36 mdzu byt k nosi¢u 36 pridané kovové vystupky
ako si koliky 46 alebo kovové uchytky. Koliky 46 prebiehaji v spolo¢nej osi s otvormi
v spojoch 12, alebo v ich blizkosti. Podet kolikov 46 je premenlivy podl'a kazdej aplikacie.
Koliky uréuju polohu suéasti vystuhy 22 vo vnutri kanalov 28 pocas zmontovania vozidla.
Kanale 28 md2zu mat’ otvory prebiehajice v spolo¢nej osi s kolikmi 46.

Polymér pouZity na vytvorenie prilnavej vrstvy 22 je material zaloZeny na baze Zivice,
ktory je tepelne spenitelny. Na vytvorenie prilnavej vrstvy 38 podla predloZeného vynalezu
moze byt pouzity rad kompozitnych materidlov, zaloZzenych na Zivici. Prednostné
kompozitné materidly zavadzaji vynikajuce charakteristiky z hladiska pevnosti a
nepoddajnosti, priom zvySenie hmotnosti je minimalne (nepodstatné). Teraz, so
Specifickym odkazom na zloZenie prilnavej vrstvy 38, by sa mala hustota materidlu
s oh'adom na minimalizaciu hmotnosti prednostne pohybovat’ od 20 libier na kubicku stopu
do cca 50 libier na kubicka stopu. Bod topenia, teplota deformacie a teplota pri ktorej
dochadza k chemickému rozpadu, musi byt taka vysoka, aby si prilnava vrstva 38
zachovala §truktaru pri vysokej teplote, s ktorou sa obyCajne stretdvame pri peciach na
vypalovanie laku a pri inych pracovnych postupoch pri montazi vozidla. Preto by pril'nava
vrstva 38 mala pocas kratkej doby odolavat teplotam nad 320 °F a prednostne 350 °F.
Taktiez by prilnava vrstva 38 mala byt schopna odolavat’ finalnym servisnym teplotam cca
od 90 °F do 200 °F pri predizenych &asovych intervaloch bez toho, aby doslo k podstatnej
deformacii alebo rozkladu v dosledku ohrevu.

Podrobnejsie pri zvlast vyhodnom uskuto&neni, obsahuje tepelne rozpinava konstruk&na
pena prilnavej vrstvy 38 syntetické Zivice, ¢inidlo na tvorbu buniek a vypld. Synteticka
Zivica tvori asi od 40 % do 80 % hmotnosti, vyhodnejsie od asi 45 % do 75 % hmotnosti a
najvyhodnejsie od asi 50 % do 70 % hmotnosti prilnavej vrstvy 38. Najvyhodnejsie
obsahuje Cast Zivice pruzny epoxid. PouZity je tu termin ,ginidlo pre tvorbu buniek*
vztahujuci sa obecne na €inidla, ktoré produkuju bubliny, péry alebo dutiny v prilnavej
vrstve 38. To znamena, Ze prilnava vrstva 38 ma bunkovi Struktiru, vo svojej hmote ma
rozmiestnené mnoZstvo buniek. Bunkova Struktura zabezpeluje nizku hustotu, vysoku
nepoddajnost’ materialu, ktory poskytuje pevni a pritom Fahki $truktiru. Cinidla na tvorbu

buniek, ktoré si kompatibilné s predloZenym vynalezom, zahffiajG vystuzené ,duté*



mikrosféry alebo mikroskopické bubliny, ktoré mozu byt vyrobené alebo zo skla, alebo
z plastickej hmoty. Zv1ast vyhodné st sklenené mikrosféry. Cinidlo na tvorbu buniek mdze
obsahovaf nadivacie prostriedky, ktorymi mdzu byt alebo chemické alebo fyzikaine
naduvacie prostriedky. Tam, kde &inidla na tvorbu buniek obsahuji mikrosféry alebo
makrosféry, tieto tvoria asi od 10 % do 50 % hmotnosti, vyhodnejsie od 15 % do 40 %
hmotnosti a najvyhodnejsie asi od 20 % do asi 40 % hmotnosti materialu, ktory tvori
prifnavii vrstvu 38. Tam, kde Cinidla na tvorbu buniek obsahuju nadivacie prostriedky,
vytvaraju asi od 0,5 % do asi 5,0 % hmotnosti, vyhodnejsie asi od 1 % do 4 % hmotnosti,
najvyhodnejsie asi od | % do asi 3 % hmotnosti prilnavej vrstvy 38. Vhodnymi pinivami su
sklenené alebo plastické mikrosféry, oxid kremicity, podrobeny pdsobeniu dymu, karbonat
katia, drvené sklenené vlakna, sklenena striz. Tixotropné plniva sa zvlast vyhodné. M6zu
byt vhodné aj iné materialy. Plniva tvoria cca od 1 % do cca 15 % hmotnosti, vyhodnejsie
od cca 2 % do cca 10 % hmotnosti a najvyhodnejSie cca od 3 % do cca 8 % hmotnosti
prilnavej vrstvy 38.

Vhodnymi syntetickymi Zivicami na pouZitie v tomto vynaleze su termosety, ako su
epoxidové Zivice, fenolesterové Zivice, teplom tvrditelné polyesterové Zivice a uretanové
Zivice. Zamerom tohoto vynalezu nie je obmedzenie v ramci jeho uplatnenia molekularne;j
hmotnosti Zivice a vhodnou hmotnostou sa rozumie taka hmotnost, ktora vyplyva pre
odbornikov z opisu predlozeného vynalezu. V pripade pouZitia teplom tvrditel'nej Zivice,
kde komponent Zivice tvori tekuty vypliiovy material, na zvySenie rychlosti vytvrdzovania
moZzu byt vmieSané rozne katalyzatory, ako su imidazoly a vytvrdzovacie Cinidla,
prednostne dicyandiamid.  Funk&né mnozstvo katalyzatoru je oby¢ajne v rozsahu okolo
0,5 % do 2 % hmotnosti Zivice, ktoré zodpoveda redukcii jedného z troch komponentov,
Zivice, ¢inidla na tvorbu buniek alebo vyplne. Podobne, mnoZstvo vytvrdzovaného ¢inidla je
obvykle okolo 1 % do 8 % hmotnosti Zivice zodpovedajucej redukcii jedného z troch
komponentov, Zzivice, ¢inidla na tvorbu buniek, alebo vyplne. Efektivne mnoZstvo
spracovatel'skych pomdcok, stabilizatorov, farbiv, UV-absorérov a podobne moze byt
taktieZ primieSané do prilnavej vrstvy. Vhodné su taktiez termoplastické hmoty.

Nasleduje tabulka s doporuenymi hodnotami na tvorbu pril'navej vrstvy 38. Bolo
zistené, Ze tieto hodnoty zabezpecuju material, ktory celkom expanduje a je vytvrdzovany

pri teplote okolo 320 °F a poskytuje vynikajuce Strukturalne vlastnosti. Pokial’ nie je zvlast’



vyznadené, vietky percenta, uvedené v predlozenom opise vynilezu, si vyjadrenim

hmotnostného pomeru.

Prisady % hmotnostného Doporucené
rozsahu percento
EPON 828 (epoxidova Zivica) 30-40 36,96
DER 331 (flexibilna epoxidova Zivica) 10-20 15,06
AMICURE CGNA (vytvrdzovacie ¢inidlo) 35-46 4,12
AMICURE VR (katalyzator) 04-1,2 0,80
TS 720 (tixotropna vyplii) 0,5-1,5 1,1
CELOGEN AZ 199 (azodikarbonamidové naduvadlo) 0,7-1,8 1,21
B 38 MICROS (sklenené mikrosféry) 30,0 - 45,0 37,16
WINNOFIL CALCIUM CARBONATE 0,1-1,1 0,6
(CaCO; vyplii) alebo CARBON BLACK - sadze
NIPOL 1312 (tekuta guma) 24-40 3,01

Mo2u byt primieSavané farbiva a d’alSie prisady ako je ftalokyan modry a KRS5.

Prilnava vrstva 38 predstavuje vo vicSine pripadov vrstvu, ktord sa rozprestiera
v podstate po celom vonkajSom povrchu nosifa 36. Doporu€uje sa, aby pril'nava vrstva 38
bola relativne rovnakej uniformnej hrabky, napriklad od cca 2 do cca 6 mm v stave, ked’ nie
je spenena.

Odkazujeme teraz na obr. 4. Prilnava vrstva 38 moZe byt pripravena vyseknutim folie
48 zo Zzivice na pozadovany geometricky tvar. Trojrozmerny nosi¢ 36 je potom obaleny
vyseknutou &astou 50. Alternativne moZe byt pouZity iny tvar potiahnutého nosi¢a 36.
Prilnava vrstva 38 moze byt vytvorena napriklad postrekom alebo lisovanim.

Na obr. 5 je znazornené pouZitie lejacej formy 52 na vytvorenie prilnavej vrstvy 38 na
nosici 36. Nosi¢ 36 je umiestneny dovnutra formy 52. Medzera 54 medzi lejacou formou 52
a nosi¢om 36 by mala byt uniformna a jej velkost’ by mala zodpovedat’ poZadovanej hrubke
prilnavej vrstvy 38. Lejacou formou 52 prechadza vstupny otvor 56 tak, aby roztavena
hmota tvoriaca prilnava vrstvu, mohla byt’ vstrekovana do medzery 54 a obklopila tak nosi¢

36.



Doporuduje sa, aby bola forma 52 ochladena a vyletena pre ul'ah&enie oddelenia Casti
Toto moze byt zabezpe&ené niekol’kymi spdsobmi. Napriklad vhafianim chladiacej tekutiny
do telesa lejacej formy 52. Ochladenim lejacej formy 52 je ulahcené oddelenie prilnavej
vrstvy 38 od lejacej formy 52.

Na obr. 6 je znazorneny prierez vystuznou su¢astou 22, tvarovanie ktorej zodpoveda
obr. 3, 4 alebo 5. Okolo nosi¢a 36 je rovnomerne rozprestreta prilnava vrstva 38. Nosi¢ 36
je prednostne duty a je oby&ajne prisposobeny kanalu 28. Vlastnostou prifnavej vrstvy 38 je
jej schopnost’ expandovat’ a prilnit ku kanalu 28 pogas vystavenia vozidla vypalovaniu
nateru. Takto sa po ochladeni pril'navej vrstvy 38 spoji prilnava vrstva 38 s kanalmi 28 a
tym vystuZi spoj 12. Spoje vozidla si konStrukéne vystuzené, pevnost vozidla a jazdné
charakteristiky si zdokonalené takym spdsobom, ktory umoZziiuje zniZzenie hmotnosti
redukciou hribky kovovych plechov na vytvorenie karosérie vozidla.

Na obr. 7 je znazorneny prierez zariadenim pre alternativny sposob vytvorenia vystuznej
suGasti 22. Miesto dutej Skrupiny podl'a obr. 6 ma nosi¢ 36 penové jadro 58. Folia alebo
kovova vrstva tvoria nosi¢ 36. Penové jadro 58 moZe byt napriklad obalené hlinikovou
foliou. Pri pouZiti penového jadra 58 moze nanesenie prilnavej vrstvy 38 prebehnut
akymkol'vek vysSie Specifikovanym sposobom. Penové jadro 58 je prednostne vytvorené
z tepelne aktivovanych a prchavych hmét. To znamena, Ze ak je penové jadro vystavené
teplote, penové jadro sa rozlomi a opusti duty nosnik 36. Doporuovanou teplotou na
rozlomenie penového jadra 58 je teplotné maximum, ktorému je vozidlo vystavené pocas
vypalovania nateru. PouZitim penového jadra 38 sa ziska o nie€o pevnejsia vystuzna sucast
22, s ktorou sa lahSie manipuluje pofas zmontovania vozidla, najmd ak si pouZivané
foliové nosice.

Podla vysSie opisanych operacii, vystuzna suCast 22 by mala byt pravdepodobne
dodavana do montaznych prevadzok automobilového priemyslu. Vystuzné sucasti mézu byt
vyrobené podl'a ktoréhokol'vek sposobu uvedeného vysSie. Po¢as zmontovania karosérie
vozidla a pred zvaranim alebo tmelenim réznych plechov karosérie by mali byt vlozené
vystuzné sicasti do roznych spojov vozidla. Prednostne ktorékol'vek spoje a prilnava vrstva
38 v priamom smere so Svami na karosériu vozidla. Po vloZeni vystuznych sucasti 22 do
spojov su plechy karosérie navzajom spojené. Oby€ajne, akonahle je karoséria zvarena

dohromady, je vystavena povlaku (E). Podas povliekania je karoséria ponorena do kupel'a



s povlakom (E). E - povlak (elasticky) preteka dutinou vystuZnej sucCasti 22 a povlieka
karosériu vratane vnutrajSkov kanalov 28.

Nasleduje nanasanie laku na plechy karosérie. Po naneseni laku na plechy karosérie je
lak vypalovany. Pogas tohoto procesu vypalovania sa podstatne zvysi teplota plechov
karosérie. Obycajne dosahuje teplota karosérie 325 °F. Teplota vo vnutri kanalov 28 stupne
taktieZ na tito teplotu. Tato teplota pdsobi na prilnavi vrstvu 38 tak, Ze expanduje a spoji
vnutraj$ky panelov karosérie s vnatrajskom kanalov 28. Ochladenim je vystuZna sicast’ 22
spojena s plechmi karosérie a spoje su tak vystuZené.

Podrobne je tu opisany najlep§i sposob vyuZitia predloZeného vynalezu. Znalci
v odbore, ku ktorému sa tento vynalez viaZe, viak rozli§ia rozne alternativne konstrukcie a
uskutonenie na uplatnenie tohoto vynalezu, ktory je definovany v nasledovnych

patentovych narokoch.
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PATENTOVE NAROKY

1. Vystuzni sucast’ (22) spoja dutej konstrukcie automobilu tvori:
nosna &ast’ (36) s vonkaj$im povrchom, nosna ¢ast’ ma zakladni &ast’ (30) s prvym
pretiahnutim, z ktorého vystupuje prva pozdizna os a s druhym pretiahnutim,
zktorého vystupuje druha pozdizna os, prva pozdifna os a druha pozdiZna os
koreSponduju s dutou konstrukciou; a
tepelne spenitelnd prilnavd vrstvu (38) na vonkajSom povrchu a v podstate

pokryvajuca vonkajsi povrch.

2. Vystuzna sicast’ (22) spoja podla niroku 1, wyznacujica sa tym, e prva pozdizna

os je kolma na druhi pozdiZnu os.

3. VystuZna siCast spoja podla naroku 1, vyznaéujica sa tym, ze nosna &ast’ (36)
obsahuje tretie pretiahnutie, vystupujice zo zakladnej &asti (30), tretie pretiahnutie méa

tretiu pozdiZnu os.

4. Vystuzna su€ast’ (22) spoja podl'a naroku 3, wyzmalujiica sa tym, %e tretia pozdizna

os je v podstate kolma na prvi a druhii pozdiZnu os.

5. Vystuzna sucast’ (22) spoja podl'a naroku 1, vyznacujiscca sa tym, Zze nosna &ast (36)

je duta.

6. VystuZna sidast’ (22) spoja podla niroku 1, wyznacujitca sa tym, ze vonkajsi povrch

ma kovowvil vrstvu.

7. VystuZna sulast' (22) spoja podla niroku 1, vyznadujica sa tjm, %e nosi¢ (36) ma

kovové pretiahnutia, ktoré z neho vystupuju.
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8. VystuZna sudast (22) spoja podla naroku 1, vyznalujice sa tym, Zze nosi¢ (36) ma

priechodzie otvory.

9. Vystuzna sudast’ (22) spoja podla naroku 1, vyznalujica sa tym, Zze nosi¢ (36)

obsahuje dva navzajom prepojené lisované kanaly (28).

10. VystuZna sidast’ (22) spoja podl'a naroku 1, vyznalujica sa tym, Ze nosna Cast’ (36)

obsahuje foliou potiahnutu penovi sicast, folia tvori vonkajsi povrch.

11. VystuZzna sadast (22) spoja podl'a naroku 10, vyznalujica sa tym, Ze penova sucast

je aktivovana ohrevom.

12. Vystuzna sacast spoja podla naroku 1, wyznacujica sa tym, Ze prilnava vrstva

(38) obsahuje (hmotnostné pomery, vyjadrené v percentach):

epoxidovi Zivicu medzi cca 30 a cca 40
flexibilni epoxidovu Zivicu medzi cca 10 a cca 20
vytvrdzovacie Cinidlo medzi cca 3,5 a cca 4,6
katalyzator medzicca0,4a 1,2
tixotropné plnivo medzi cca 0,5 acca 1,5
nadavadlo medzi cca 0,7 a cca 1,8
sklenené mikrosféry medzi cca 30,0 a cca 45,0
vyplii medzi cca 0,1 acca 1,1 a
tekutu gumu medzi cca 2,0 a cca 4,0.

13. Spdsob vytvorenia vystuznej sicasti (22) na vloZenie do vnutrajSka dutej konstrukcie
sudasti automobilu tvori:

poskytnutie nosnej sti€asti (36) s radom pretiahnuti, vystupujucich zo zéakladnej
&asti (30), ktora zodpoveda dutej konStrukcii;
nanesenie vrstvy tepelne spenitelného prilnavého materialu na nosna sucast’ (36),
ohrev nosnej sidasti (36) a prilnavej vrstvy (38),
aktivacia pril'navej vrstvy;
spojenie pril'navej vrstvy s konstrukénou su€astou a

ochladenie konstrukénej sudasti a prilnavej vrstvy.



14. Spdsob vytvorenia vystuznej sucasti (22) podl'a naroku 13, vyznalujici sa tym, ze

ho este tvori vyseknutie prilnavej vrstvy z folie prilnavého materialu.

15. Spdsob vytvorenia vystuznej sudasti (36) podla naroku 13, wyznalujuci sa tym, Zze
naneseniu prilnavej vrstvy ete predchadza umiestnenie nosi¢a (36) do lejacej formy
(52), vstrekovanie prilnavej vrstvy medzi nosnu Cast’' a formu a vyfiatie nosnej sucasti

(36), ktora ma prilnavu vrstvu (38) z lejacej formy (52).

16. Spdsob vytvorenia vystuZnej su€asti podla naroku 15 tvori este rychle ochladenie lejace;

formy (52).

17. Spdsob vytvorenia karosérie automobilu aspori z dvoch pozdiznych dutych siasti
karosérie, zostavenim sucasti karosérie je definovany duty priestor medzi nimi, tvori:

vloZenie vystuznej suasti (22) do dutého priestoru, vystuzna sacast (22)
s nosi¢om (36) ma vonkajsi povrch a zakladnu €ast’ s prvym prediZenim, z ktorého
vystupuje druha pozdizna os, vonkaj§i povrch nosnika je pokryty tepelne
spenitel'nou pril'navou vrstvou (38),
nastavenie prvého predizenia v priamom smere s jednou z dutych sicasti karosérie;
nastavenie druhého predizenia v priamom smere sdalSou zdutych suasti
karosérie;
spojenie prilnavého materialu vo vnutri dutych sicasti karosérie; a

ochladenie konstruk&nych si&asti a pril'navej vrstvy.

18. Spdsob vytvorenia automobilovej karosérie podla naroku 17 dalej tvori nanesenie

prilnavej vrstvy vyseknutim prilnavej vrstvy z folie (50) prifnavého materialu.

19. Spdsob vytvorenia automobilovej karosérie podla naroku 18 d'alej tvori nanesenie

prilnavej vrstvy na nosi€ (36).



20. Spdsob vytvorenia automobilovej karosérie podl'a naroku 17, vyznalujaci sa tym,
e naneseniu prilnavej vrstvy na nosi¢ (36) predchadza umiestnenie nosi¢a (36) do
lejacej formy (52), vstrekovanie prilnavej vrstvy medzi nosi¢ (36) a lejaciu formu (52),

a vybratie nosi¢a (36), ktory ma prilnava vrstvu (38), z lejacej formy (52).
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