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na zaclenéni nového fesSeni do stavajiciho vyrobniho procesu.

Technological process of bus doors production in Karosa, a.s.,Vysoké Myto
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1 Uvod

V soucasné trzni ekonomice jsou vsichni vyrobci nuceni k pravidelné inovaci svych
vyrobkt, pokud chtéji uspét i na naro¢nych trzich zapadni Evropy. Konkurence je velka a
cena pracovni sily v Ceské republice pomalu roste. V oblasti vyroby autobust Karose vznika
novy nemaly konkurent v Turecku, kde ona cena prace je nepomermné nizsi. Je nutné se s timto
vypofadat a nabidnout zakaznikovi vét§i Zzivotnost a spolehlivost vyrobku s niz§imi
provoznimi naklady a veétsi bezpeénosti v provozu.

ZkuSenosti ukazuji, ze vnéjsi vzhled, zejména licovani a rovinnost oplechovani, a
korozni odolnost autobusu jsou zékladni kritéria na naSe vozy ze strany francouzskych
zakaznikl. Je nutné naslouchat témto pozadavkiim a proto viechny modely autobust fady 950
a 960 jiz maji napf. véechna skla lepena. V trendu lepeni je tfeba pokraovat a nabizet stale
modernéj$i a konkurenceschopnéjsi vyrobky. Z tohoto diivodu je zapotiebi také modernizovat
vyrobu a vyrobni postupy. Tim si udrZet zakazniky ve Francii a snaZit se o prinik na trhy do
Italie, Némecka, Polska, Finska a daldich zemi. Zikaznikim v téchto zemich tak nabizet
vyrobek vyrobeny moderni technologii s lep$imi uzitnymi vlastnostmi a zarovefi za
piijatelnou cenu. Vysledky této prace tomu snad napomohou.

Predlozena diplomova prace se zabyva fesenim praktického problému ve vyrobé dvefi

autobust Karosa fady 950 a 960.

1.1 Cil diplomové prace

Cilem této diplomové prace je navrhnout zménu technologie vyroby dvefi autobusa
Karosa fady 950+960, zejména zménu montaZe oplechovani dveli. Hlavnim divodem pro
zménu je nedostatetna korozni odolnost vnitini Casti dvefi, jenZz je zpisobena $patnym
zateSenim kataforetické 1azn& do ji% svafenych a oplechovanych dveli. Upravy a zvétdeni
vtokovych otvorli pro kataforézu nepfinesly poZadované vysledky. Proto je nutné zménit
zgyména technologii montaze oplechovani dvefi autobust. Oplechovani dveri je diléi
montazni proces. V piipadé bodového svafovani se jednd o vytvafeni montazni jednotky
spojovanim piimym - svafovanim. V pfipadé lepeni to je vytvafeni montaZni jednotky

spojovanim nepfimym se spojovacim materialem — lepidlem.



2 Predstaveni spole¢nosti Karosa, a. s., Vysoké Myto K
KAROSA

Obr. 1: Logotyp Karosy

2.1 Historie a charakteristika vyrobce

Karosa, a. s., (dale jen Karosa) je nejvétsim vyrobcem autobusti v Ceské republice.
V soucasnosti patii do nadnarodni skupiny IRISBUS HOLDING S.L. (dale jen Irisbus).

Ke dni 1. 4. 2005 pracuje v Karose 1 541 kmenovych zaméstnanci a cca 150
brigadnika. Sezonni vykyvy v produkei jsou feSeny zvySovanim ¢&i snizovanim poétu téchto
brigadnik. V roce 2004 Karosa vyrobila 1 490 kust autobust fady 950+960 a 48 kusu
autobusu fady ARES. Dokonc¢ila 134 kust méstskych nizkopodlaznich autobust CITY-BUS.
Celkem za rok 2004 prodala 1 703 kust autobust, vCetné dalSich 31 kusd autobusi
vyrobenych v jinych zavodech skupiny Irisbus.

Karosa ma v automobilovém prumyslu dlouholetou tradici. Jeji historie zacina jiz

v roce 1895, kdy Josef Sodomka zalozil firmu vyrabéjici sané a kocary.

Obr. 2: Koc¢ar LANDAUER - 1906 Obr. 3: Sané - 1906

V obdobi po 1. svétové valce prechazi firma na vyrobu a upravy karoserii pro
automobily. Ve Vysokém Myté tak vznikla tradice karosarské vyroby. Karoserie byly stavény

na podvozcich jinych vyrobet napf. Praga, Walter, Tatra, Skoda, Aero, Laurin a Klement atd.

Obr. 4: Praga Mignon - prvni 0s. automobil - 1925 Obr. 5: Aero 50 - kabriolet - rok 1938



V roce 1928 se Sodomka rozhodl vyrobit prvni autobusovu karoserii na podvozku
Skoda 125. Nasledovaly dalsi autobusové karoserie na podvozcich riiznych vyrobci. Béhem
2. svétové valky doslo k utlumu vyroby karoserii osobnich automobilti na ukor vyroby
autobusu, 1ékafskych ambulanci, chirurgickych vozl, obytnych piivésu, pojizdnych dilen a

dalsich specialnich karoserii.

Obr. 6: Skoda 125 - prvni autobusové karoserie - 1928 Obr. 7: Praga NDOLUX - 1939

V roce 1948 byla tovarna znarodnéna a postupné k ni byly pfic¢lenény dalsi podniky.
Od 1. ledna 1950 probéhla zména nazvu na: ,KAROSA, narodni podnik, Vysoké Myto”.
V tomto obdobi dochazi k velkému rozmachu, kdy se zde mimo jiné vyrabi autobus
Skoda 706 RO a nasledny inovovany typ Skoda 706 RTO. V této dob& také byla definitivné

utlumena vyroba karoserii pro osobni automobily.

Obr. 8: Skoda 706 RO - 1947 Obr. 9: Skoda 706 RTO - 1959

Hlavnim pfedmétem vyroby se stavaji autobusy. V roce 1962 doSlo ke slouceni
podniku s narodnim podnikem Tovarny na hasici zarizeni. Jednotlivé vyrobni zavody byly
umistény nejen ve Vysokém Myté, ale také v Policce, Hoficich, Jaroméri a dal§ich méstech.

V pribéhu dalsich let svého vyvoje byl podnik transformovan z narodniho na statni.



V roce 1965 zacala vystavba nového zavodu 510 tzv. ,horniho zavodu” pro vyrobu

autobust fady S 11. Touto fadou autobusti podnik za&ina vyrabét autobusy ve vétsich sériich.

Obr. 10: Karosa SL 11 Turist - 1970 Obr. 11: KarosaLC 735 - 1984

Vyroba autobusii Skoda 706 RTO byla ukonéena v roce 1971 (celkem vyrobeno
14 451 ks). Zaroven v dokon¢eném provozu 510 probihala vyroba vSech typt autobusu fady
S 11. V roce 1981 doslo k ukon&eni vyroby fady SM 11 (celkem vyrobeno 26 544 ks).
Z vyrobni linky zacaly sjizdét prvni autobusy nové rady ,,730”. Tato nova fada obsahovala
kompletni obvykly program hromadné piepravy osob. V té dobé také doSlo ke zvyseni
vyrobni kapacity na 14 autobust denné pii dvousménném provozu. Tento stav trval az do
roku 1989.

Zmena politického systému znamenala pro Karosu skonceni etapy maximalni
produkce 3 400 ks autobust ro¢né a nastal obtizny prechod na podminky trzni ekonomiky.
Béhem dvou let se vyroba snizila na 1 000 ks autobusu ro¢né. PoCet zaméstnancu se snizil
z 3 500 na 1 700. V roce 1992 nabidla Karosa svym zakaznikim zcela novy typ luxusniho
dalkového autobusu pod oznac¢enim LC 757 HD 12.

ZaCatkem kvétna 1993 byl schvalen privatizaéni projekt vyroby autobustu a
od 1. 7. 1993 byla z ¢asti Karosa, s. p., vytvorena Karosa, a. s., se sidlem Dobrovského 74/11,
Vysoké Myto, ktera se zabyva vyrobou autobust. V ramci privatizace byla KAROSA, a. s.,
uspésné privatizovana francouzskou firmou RENAULT V.I. Kone¢na verze smlouvy mezi
Renault V.1. a Karosou, a. s., Vysoké Myto byla dopracovana v zavéru roku 1993. (34 % akcii
Renault V.1, 17 % akcii EBRD - Evropska banka pro obnovu a rozvoj, 49 % akcii akcionafi.)
V roce 1995 zapocala modernizace a pfestavba vyrobkové fady 700 na fadu 900, ktera ma
modernizovany design - zaoblena karoserie, zvySené uzitné vlastnosti, bezpe€nost, zivotnost a
ekologii - Euro 2. Diky Renaultu V.I. ma Karosa zvyseny odbyt na jeho prodejnich teritoriich.

V roce 1996 ziskal Renault V.I. majoritu ve vysi 51 % akcii odkupem 17 % akcii

od EBRD a v roce 1998 Renault V.1. vlastni vice nez 90 % akcii firmy Karosa, a. s.
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RENAULT

Obr. 12: Logotyp Renault V.I.

Obr. 13; Karosa B 931 - 1996

Dnem 2. tnora 1999 dochazi k podpisu smlouvy mezi firmami Iveco a Renault V.I. a
ke vzniku nadnarodni spolec¢nosti IRISBUS HOLDING 8. L., ve které kazda z firem vlastni
50 % akcii. Karosa je svym ¢lenstvim v tomto holdingu soucasti druhého nejvétsiho vyrobce
autobusii v Evropé. Vlastnici akcii Karosy koordinuji nakupy strategickych komponentt,
prumyslovou politiku a vyvoj. Spole¢nosti Renault V.1 a Iveco vSak na natlak antimonopolni
komise Evropské Unie provedli dne 17. 10. 2001 zménu vlastnickych poméri v holdingu:
65 % Iveco a 35 % Renault V.I. Dne 30. 12. 2002 odkoupilo Iveco zbyvajicich 35 % akcii
Irisbus Holding S. L. od spole¢nosti Renault V.I. a od tohoto data je tedy Iveco jedinym
vlastnikem spole¢nosti Irisbus.

V roce 2000 byla zahajena rozsahla rekonstrukce vyrobnich provozu. Jiz 12. 7. 2001
doslo k zprovoznéni nové lakovny, ve které jsou pouzivany nejmodernéjsi technologie
povrchovych tprav. Pavodni montazni linka byla zcela zrekonstruovana a 12. 8. 2002 byla na
jejim misté uvedena do provozu nova smiSena montazni linka (SML). Pivodni montazni linka
méla 29 takth s dobou taktu 1 hodina 25 minut. Byla uzptisobena pouze na montaz autobusu
fady 900. Nova SML ma 27 taktt s dobou taktu 1 hodina 5 minut. Lze na ni dokon¢ovat riizné
modely autobust: fada 900, Ares, Citelis, Arway a dal§i nové vyrabéné. Univerzalnost
montazni linky navic umoziuje vyrabét autobusy délky od 7 do 15 m. Kapacita nové
montazni linky se zvyS$ila na 8 vozi v jedné sméné, oproti 6 voziim na staré montazni lince.
Z hlediska produkce je tedy zavod po rekonstrukci koncipovan na moznost vyrobit 2 500
autobust ro¢né.

Nova vyrobkova Fada 950 a 960 s motory Euro 3 nastupuje v roce 2001. Jde
o inovovany vyrobek fady 900 vyrobeny v nové spusténé lakovné osazeny motory Iveco
Cursor. V roce 2003 tato fada prosla inovaci a jejich oznaceni se zménilo na 950E a 960E.

V listopadu 2002 auditorska spole¢nost RWTUV Praha konstatovala, e Karosa
splnila pozadavky normy ISO 9001:2000 a je zpusobila obdrzet certifikat systému fizeni
jakosti. Certifikat Karosa obdrzela dne 22. 1. 2003.

] =



Ve firmé je zaveden informac¢ni systém SAP/R3 v nékolika modulech. PP - planovani
potieb materialu, MM - materidlové hospodaistvi a dalsi. V soucasnosti dochazi ke
sjednocovani informac¢nich systému s Ivecem.

Mezi nejvyznamnéjsi tkoly souCasnosti patii probihajici vyvoj nového autobusu
Arway S, ktery by mél béhem pfistich let zcela nahradit stavajici modelovou fadu 950 a 960 a
dale je to modernizace fady Ares na fadu Arway N. V roce 2005 je rovnéz nutné zavést
vyrobni systém Iveco, coz je zavedeni tzv. Stihlé vyroby. Prvni krok, ktery byl jiz proveden, je

zména organizacni struktury vyroby - Fabbrica integrata (Integrovana vyroba).

Vyrobni zavody IRISBUS HOLDING S.L.:

1. KAROSA, a. s., Vysoké Myto, Ceska republika

SPECIAL COACH FACTORY, Budapest’, Madarsko
CBC-IVECO, Changzhou, Jiangsu Province, Cina

2. ANNONAY PLANT, Annonay Cedex, Francie

3. HEULIEZBUS, Rorthais, Francie p—

4. VALLE UFITA PLANT, Flumeri AV, Italie 'ﬂf&lc‘g

5. IRISBUS ORLANDI, Modena, Italie

6. BARCELONA PLANT, Barcelona, gpanélsko Obr. 14: Logotyp Irisbusu
7.

8.

2.2 Soucasny vyrobni program

Modely vyrabénvch autobusu v Karose, a. s. — rok 2005:

Méstske autobusy: B 951E, B 952E, B 961E

Obr. 15: B 951K - automaticka pfevodovka, Obr. 16: B 961E - kloubovy
B 952E - mechanicka prevodovka

i P



Mezim&stské autobusy: C 954E, RECREO (C 955E), AXER (C 956E)

Obr. 20: AXER 12M - C 956E - linkovy/zjezdovy Obr. 21 - AXER 12.8M - C 956E - linkovy/zijezdovy

Obr. 22: ARES 10.6M - dvounipravovy Obr. 23 - ARES 15M - tiindpravovy
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Turistické autobusy: LC 956E

SRREEENIER

Obr. 24 - LC 956E

U vyse uvedenych modell autobusu jsou v Karose vyrabény dveie. U dale uvedenych

modell autobust jsou dvefe vyrabény v jinych zavodech Irisbusu.

Modely méstskych autobusu dokonéované v Karose systémem PKD (Partialy Knock Down):

CITELIS 12M - nizkopodlazni
CITELIS 18M - nizkopodlazni kloubovy
CITELIS CNG - nizkopodlazni, pohon na zemni plyn

PKD systém znamena, ze z vyrobniho zdvodu v Annonay (Francie) do Karosy je
dopraven mobilni podvozek osazeny nevybavenym skeletem karoserie. VSechny montazni
prace a veskeré specifikace jsou realizovany pro Ceského zakaznika v Karose s pouzitim
¢eskych komponentt. V roce 2005 probiha vnéjsi restyling autobusu CITY BUS a jeho nézev
se proto méni na CITELIS.

Obr. 25: CITELIS 12M - nizkopodlazni

o



Dalsi nabizené modely autobusi vyrobené v jinvch zavodech Irisbusu:

Hiade RTX / lliade GTX — luxusni turistické autokary
Evadys 12M, 12.8M - turistické autokary

Midway 9.7M — mezimestsky autobus

Midys 9.7M — turisticky autobus

Obr. 26: Midway 9.7M

Daily S2000 — linkovy minibus, stfedni a delsi trate

Daily Touring — minibus, zajezdova preprava, zvétSeny zavazadlovy prostor

2.3 Pocet vyrobenych autobusu

Tab. 1: Souhrn po¢tu vyrobenych autobusi

Rok 95? id:so ARES CITY-BUS Ostatni ie:::?
2001 232 1 29 987 1319
2002 1381 26 - o -
2003 1315 39 88 80 1522
2004 1490 48 134 31 1703
Celkem 4418 114 401 1165 6098

Tab. 2: Pocty vyrobenych autobusu dle modelu autobusi

Rada 950 + 960 ARES CITY-BUS
Rok Ostatni Celkem
= B951 B961 cos4 RECREO| AXER LC956 ARES ARES CB CB samnt v roce
B952 C955 c956 10,6 15 solo kloub.
2001 - 1 134 76 9 12 - 1 98 1 987 1319
2002 95 36 225 759 196 70 - 26 61 19 67 1554
2003 101 37 275 609 259 34 5 34 61 27 80 1522
2004 84 25 329 566 464 22 16 32 1086 28 31 1703
Celkem 280 99 963 2010 928 138 21 93 326 75 1165 6098
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Obr. 27: Graf po¢tu vyrobenych autobusi fady 950+960 - celkem podle modelil

2.4 Struény popis vyroby autobusi

Kritce o technologii vyroby autobusu - panelovi/skeletova stavba:
Od roku 1970 Karosa vyrabéla autobusy panelovym zpiisobem. Po svafeni byly

jednotlivé panely olakovany do kone¢né podoby a potom byla na montazni lince provedena
kompletace.

Tato unikatni technologie umoziovala po dobu tficeti let vysoce produktivni vyrobu,
dobré pracovni podminky pfi montazi, ale stale vice se dostaval do popfedni handicap tuhosti
karoserie, jeji vahy a dalSich nedostatk, které panelovou stavbu doprovazely.

Proto doslo ke zméné koncepce vyroby z paneli” na ,skelety”. V novém procesu
jsou skelety dopravovany po povrchové upraveé na montazni linku. Na staré montazni lince
bylo od roku 1971 vyrobeno celkem 67 740 autobust fady SM, 700, 800 a 900. Nova smisena
montazni linka je koncipovana pro vyrobu vsech vyrabénych modeli autobusu o délkach 7 az

15 metru.

Strucné od svarovny po expedici:

Na pracovistich svarfovny se provadi zakladni sestaveni skeletii. Zaklad skeletu je
svaifen z uzavienych profild Ctvercového nebo obdélnikového prifezu a potazen FeZn
plechem o sile 1 mm. Svafeni samo se provadi v ochranné atmosféie CO;. Profily, které jsou

pfedem uvnitf upraveny fosfatovanim pro dalsi upravu v kataforéze se svari v zakladacich
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piipravcich. Tim je zaruCena vysoka piesnost svarenych celkd. Svafené celky: rost, levy a
pravy bok a stfecha jsou sestaveny do skeletu a ten je pfesunut do lakovny. Doprava mezi
jednotlivymi pracovisti je feSena pomoci pozemnich presuven.

Autobusy prochazeji novou lakovnou, jejiz soucasti je i kataforeticka lazen pro
nanaeni zakladni barvy. Kataforeticka vana ma objem 300 m’ a Ize v ni olakovat autobusy o
délce az 15 metru. Touto technologii dosahuje Karosa $pi¢kové evropské urovné. Nasleduje
nastiik karoserie plni¢em a vrchnimi laky. Lakovna spliiuje rovnéz piisna ekologicka
hlediska.

Nalakovany skelet je na zacatku montazni linky pfelozen na specialni dopravniky, na
nichz se pohybuje po celé délce montazni linky. V prvni fazi montaze je vybavovan vnitiek
karoserie, montovana podlaha a vybava stfechy a je provedeno zaskleni karoserie. Bo¢ni i
zadni okna autobusu jsou do karoserie vlepena. Bylo tak dosazeno zvySeni tuhosti karoserie a
zlepSeni vlastnosti vozidla, napfiklad snizeni aerodynamického hluku.

Dalsi fazi je montaz mechanickych soucasti a pohonné jednotky. Montuji se piedni a
zadni naprava a motor spoleén¢ s prevodovkou. Aby byly zajistény optimalni podminky
pracovniki je tato montaz provadéna na zvednutém autobusu. Kromé pracovniho pohodli a
bezpecnosti prace prispiva tento zpusob také ke kvalité provadénych praci.

Do takto vybavené karoserie jsou nasledné namontovany sedacky. Plné vybaveny
autobus je naplnén pohonnymi hmotami a opousti vyrobni linku.

Na diagnostickém pracovisti jej nyni ¢eka sefizeni a kontrola mechanickych soucasti.
Pred pfedanim do expedice vSak musi jesté absolvovat tzv. dokonceni, do€isténi, odstranéni
drobnych nedostatkl a také test v myci kabiné, kde je autobus po dobu 20 minut intenzivné

oplachovan tlakovou vodou ze vSech smérti a je tak provérovana tésnost karoserie.

Obr. 28: Zkouska tésnosti karoserie
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3 Popis stavajici technologie vyroby dvefi autobusii:

3.1 Funkce dvefi a provozni podminky

Dverte jako celek plni funkci pro vstup a vystup cestujicich do autobusu. Jsou na né
kladeny zejména tyto pozadavky:
e dostatecna tuhost a licovani s karoserii
e spolehlivé zajisténi zavieni behem jizdy
e pokud sveérna sila pfi zavirani prekroc¢i urcitou mez automaticky reverzuji
e dvefe se nesmi pii nehod¢ oteviit
e dvefe musi byt po nehodé¢ oteviratelné a zarucit moznost uniku cestujicich

e dokonala tésnost proti teCeni do vozu (zkousena v myci kabing)

Obr. 29: Fotografie I1. dvefi
autobusu fady 950E
(3. kiidlo + 4. kiidlo)

Provozni podminky se lisi podle model( autobusti. V piipadé méstskych autobust jsou
dvefe zaté€zovany vice, zejména razy v koncovych polohach. Pocet zastavek je ve méste vetsi
a tim i poCet otevieni a zavieni dvefi je vy$$i nez u dvefi dalkovych autokard. Dal§im
nepfiznivym vlivem je voda. V zimnich mésicich provétuje korozni odolnost plechti dvefi
voda sland. Rovnéz nékteré vozy jsou provozovany v pobieznich oblastech, kde korozni
zatizeni karoserie je celkoveé vy§si. V preplatovanych spojich tak vlhkost kona své.

Spoje oplechovani dvefi jsou zatizeny pouze vlastni tihou plechu a silami setrva¢nymi,
které vznikaji pohybem vozidla nebo dvefi samotnych. Tyto sily jsou malé v poméru s velkou
plochou spoje, proto vyvolavaji jen velmi nizké napéti ve spoji. Spoj neni silovy, ale pouze

zajistuje polohu plechu na kostie kiidla dveri.
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3.2 Pocet vyrobenych kridel dveri

Tab. 3: Pocty vyrobenych kiidel dveii dle modeli autobusii

Rada 950 + 960 ARES ik
Rok
o oo | oo [Pome] R [ ooms | e [ P | o | St f S
Poéet kiidel dveii 6 8 4 4 4 2 2 3

2001 - 8 536 304 36 24 - 3 9208 3 911

2002 570 288 900 3036 784 140 i 78 5718 78 5796

2003 606 296 1100 2436 1036 68 10 102 5542 12 5654

2004 504 200 1316 2264 1856 44 32 %6 6184 128 6312
Celkem 1680 792 3852 8040 3712 276 42 279 18352 321 18673

Poznamka: U néktervch vozii AXER se v mensim poétu vyskytuji rizné kombinace jednokiidlych a
dvoukfidlych dvefi. Pro zjednodu$eni uvazuji 4 ks kiidel dveii u vSech vozii AXER.
IL dvefe - stiredni L dvere - predni
4. kfidlo 3. kiidlo 2. kiidlo 1. kidlo

Obr. 30: Model C955 - Récréo 12 m - skolni (Francie. Belgie) - oznaceni kiidel dveti

2856/
3185
o m
—
v
1953
: >
2500 -
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V roce 2004 bylo vyrobeno v Karose celkem 6 312 kust kiidel dveii. Z toho 6 184
kusi kiidel fady 950 a 960 a pouze 128 kiidel dveii na autobusy ARES.

Nejvice kiidel dvefi bylo vyrobeno na model RECREO a to 2 264 kusi, t). cca 37 %
z celkové produkce dvefi pro fadu 950 a 960. Z tohoto divodu, jako hlavniho
pfredstavitele pro aplikaci lepeni na montaZ oplechovini, vybiram
pravé model RECREO.

Refeni technologie vyroby vozii ARES neni pfedmétem této diplomové prace, protoe
z celkové produkce kfidel dvefi v Karose zaujima pouze 2 %.

Z hlediska mnozstvi vyrobenych kfidel dvefi se jedna o kusovou az malosériovou
vyrobu. Proto neni vyhodné v této vyrobé zavadét néjakou formu automatizace, technologii
slévani nebo kovani. Podle potieb zakaznikl jsou rovnéz upravovana kiidla dvefi, proto byl

ve vyrobé plechil nasazen laser. Jedna se o vysoce operativni technologii pro déleni plechil.

3.3 Konstrukce dveri a technologicky postup vyroby
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Obr. 31; V¥robni vykres kostry 4. kiidla dveii autobusu Récréo
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Vstupni dvefe autobusi fady 950 a 960 maji obly tvar shodny s oblym tvarem

karoserie. Kostra kiidla dvefi je svafovana. Material hlavnich sloupkt je 11 3731 a

polotovarem je uzavieny profil 40 mm x 27 mm X 2 mm,

Sloupek - 3006 000716 - 1x

Podlozka - 5006 000409 - 1x

N

—>

Sloupek - 5006 000724 - 1

Svarovaci drit - P44.13C
CSN 05 5390

7

Sloupek - 5006 000715 - Ix

Matice - 442 03286 461 - 1x

Sloupek - 5006 000723 - 1x

Podlozka - 5006 000409 - 1x

Y

Svafmiaci drdt - P44.13C
CSN 035 3390

PFitka - 5006 001834 - 1x

PFigka - 5006 006425 - 1x

vy

PFicka - 5006 006426 - 1<

Matice M8 -CSN 02 1455-2x

Svafmiaci drdt - P44.13C
CSN 035 3390

PFicka - 5006 000593 - 1x

PFigka - 5006 000592 - 1x

Poz. 1

Poz. 2

Matice - 442 03286 461 - 3x

vy

PFicka - 5006 000595 - 1x

Svatovaci drat & 0,8 -
P44.13C - CSN 05 5390

Piicka - 5006 000591 - 2x

Piicka - 442 90954 604 - Ix

Poz. 7

Patka - 5801 117895 - 1x

Podlozka - 5801 100808 - 1x

vy

Patka - 3801 117894 - 1x

Poz. &

Foz.11

Svaiovacidrat @ 1
_P44.13C
CSN 05 5390

Svarovacidrat & 1 -
P44.13C - CSN 05 5390

Li§ta - 5006 024622 - 2x

Poz. 9

Lista - 5006 024623 - 2x

Poz.10

Obr. 32: Montazni schéma kostry 4. kiidla dvefi - model Récréo (KFidlo - 5006 008518)
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Kostra 4. kfidla dvefi na model autobusu Récréo se sklada celkem z 23 ks dild.

Nejdiive je svafeno 5 diléich podsestav:

- Poz,

—-Poz. 1 Sloupek (Sloupek + Podlozka)
2 Sloupek (Sloupek + Matice + Podlozka)

- Poz. 3 Pricka (Pficka + Pficka + 2x Matice M8)

- Poz,

- Poz,

5 Pricka (Pricka + 3x Matice)
8 Patka (Patka + Podlozka)

Potom je vSe upevnéno do svafovaciho piipravku. Jsou piidany Poz. 4 PFicka, Poz. 6

Pricka a Poz. 7 Pricka. Vie je svareno elektrickym obloukem v ochranné atmosféfe CO,.

Po svareni jsou dale navafeny lidty pro sklo dvefi: Poz. 9 Lista a Poz. 10 Lista.

Ve spodni Casti kfidla je vnitini a vnéjsi plech. Plechy maji tloustku 1 mm. Jejich

povrch je opatfen vrstvou FeZn (FeP056 ZF110 RBO - EN 10 142) a dodava je finsky

dodavatel Rantaruki. V horni ¢asti je vlepeno sklo. Po obvodé kiidla jsou umistény listy a

tésnéni. Stiedni Cast dvefi je vyhrazena pro zamky a jejich kryty. Z vnitini strany dvefi jsou

drzaky kfidla. Takto hotova kiidla dvefi jsou opatiena ovladanim a namontovana do autobusu.

Posléze jsou napojena na rozvody vzduchu a elektrickou signalizaci.

AT

@ PR
-_-vl ." * r~ .
AT b d
¥ore [ P
u P4
" tied )
1 i, :
U b i
" " | :
1] | I | ¢
U N VG | _{....! -
- _\2‘ )|
W1
A~ A
LI 2
' L 6| Cwmuse | ]
¢ _ 7 ik 2 U B I
== =g ZRHEA g | - |
! b : C Al 1-06L a4 315 3 1 i
: “.i..] E' L ) Backs = 1urer - | : P “‘:,;‘
S L I —] E1KJ 5 Lo wm
i amEEIcAD
1 sk ﬂvn:uiii"':ml':‘tn:| = K
2\-“-. i AR 7::11‘5'
3 —1 s B 200 7
*= DPLECHOVANT CVERT 442 QQQDB 555 1|_
i

Obr. 33:

V¥kres pro montaz oplechovini kostry 4. kiidla dvefi autobusu Récréo
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Svafend
kosira

Tmel bodovaci

| PPG3289Y 7000
5006 002544

vnitini

Poz. 3
Plech - 442 90271 565 - 1x | ——m

Stavha
skeletu

Oplechovani
dveri
442 99906 633

Plech - 442 90271 566 - 1<

vnejsi

Poz. 2

Podlozka - 442 96040 733-1x Plech - 442 97307 530 - 1x

+
Matice M4 -CSN 02 1455-2x /

Obr. 34: Schéma montdze oplechovani 4. kiidla dvefi - model Récréo (Oplechovani dveFi - 442 99906 655)

Stavajici montaz oplechovani ktidel dvefi je provadéna bodovym svarovanim,

Technologicky postup - Montaz oplechovani 4. kiidla dvefi - model Récréo - 442 99906 655

Operace: 0010 - svare¢ské prace - bodovani

1. Zalozit ktidlo do piipravku.
2. Nanést housenku tmelu Interweld 3289 Y 7000 (vzduchova pistole 300 ml).

Ustavit vnitfni plech poz. 3, upnout.

LN

Bodovat dolni a horni pii¢ku 10x (svafovaci kle§té C/40, vyvazovac S 75).
Vyjmout z piipravku, otogit.

Zabrousit body.

Do pfipravku ustavit vnéjsi plech poz. 2.

Nanést housenku tmelu Interweld 3289 Y 7000 (vzduchova pistole 300 ml) na plech.

S - TS

Tmel rozetfit stérkou.
10. Ustavit ram, upnout.
11. Bodovat po obvodé 34x (svatovaci klesté C/40, vyvazovac S 75).

12. Vyjmout z piipravku, otfit vytekly tmel.
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Operace: 0020 - svarec¢ské prace - bodovani

1. Dobodovat 5 boda v dolni &asti plech s listou (svafovaci klesté C/40, vyvaZzoval S 75),
celkem 50 bodu.

Operace: 0030 - zameénické prace

1. Zalozit ktidlo do piipravku.

2. Piebrousit body z jedné strany (ru¢ni pneumaticka bruska pr. 75, brusny kotoué ¢. 80).

3. Kfidlo otoéit a obrousit body z druhé strany {ru¢ni pneumaticka bruska pr. 75, brusny
kotou€ €. 80) - brousit jen body.

4. Kfidlo vyymout a odlozit.

5. Preklepat body na spodni 1isté.

Operace: 0040 - klempirské prace - 2 pracovnici

1. Ustavit kfidlo do piipravku.
Ohnout ruéné do tvaru kiivky dle Sablony.

Odlozit do stojanu.

el

Otfit cely povrch dveti hadrem a fedidlem.

Operace: 0060 - 2 pracovnici - zavésit - kataforéza

1. Na dvere piisroubovat 2 ks ramen.
2. Do otvoru dveii piisroubovat 2 ks ramen.

3. Dveie nasadit do otvoru dvefi na ¢epy ramen. Celkem 8 Sroubl.

Operace: 0070 - 2 pracovnici - svésit

1. Dvefe popsat ¢islem vozu.

2. Svésit a demontovat zavésy ze dvefi 1 ze skeletu (pneumaticky utahovak).
3. Dvefte vlozit do palety.

4. Zavésy predat na pracovisté 542 96.
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3.4 Stavajici materialovy tok pFi vyrobé dveri

Schéma pribéhu vyroby dvefi:

. !
I |
i vréj3i pleci E) SvaFovna: I
: kostra kifidla - svareni kostry kfidel dvefi .
,I vrtitini plech - montaz vi&jsiho plechu - bodovani I
A) Sklad ! - montaZ vnitiniho plechu - bodovani I
+ + .' I, !
! F) Stavba skeletu (SvaFovna): I
o ) vt plech st L AT duet y ;
B) Prrrez Q) Lasgr ! Kostra kiidla zav&sen kifdel d\,erl dov §kf:‘letu I
profily plechy [ i plech pomoci provizomich drzaki |
¢ ¢ I vrrnt plec (oba plechy piibodovany) I
s — i
D) LECOM - odmastén{ i I
————— ¢ ......... —.1 kz,;ﬁgﬁﬁfl}l’a G) Lakovna - Kataforéza + vypileni |
I / vrtitini pleci na 180 °C. |
. ! - oplechované dveie ve skeletu M
I E) SvaFovna { |
i / |
. i I
I + / vhdj :
i / 8t plech G) Lakovna - Phnié Aleni o
; . o - Phni¢ + vypdleni 140°C: |
! F) Stavba skeletu (Svaiovna) | I\OS..tl'a kridla - oplechované dveie ve skeletu I
| ; vrtitini plech .
i ¥ " !
| I
I G) Lakovna |
i k‘::;f:gﬁzfl}l!a G) Lakovna - L 1ak + vypdleni 80 °C |
: 3 . IL lak + vypdleni 80 °C: |
| 1 vrtitini plech e :
. H) SML | - oplechované dveie ve skeletu I
I | ,
i SmfSend montdini linka ".‘ ¢ I
. \. |
I } vhdj :
i k 8t plech G) Lakovna: |
b LI ll‘:‘i:;: {l;:;:g? - svéeni kiidel dvefi ze skeletu I
b i
v i
} y i
1 vadi3t plech H) SML: i
I kostra kifidla - lepeni skel dveii .
viz Piiloha & 5 . vnitfni plech - montaz vybavy dvefi |
i sklo - montaz dvefi do autobusn a sefizeni |
' |
M R S U _

Obr. 33: Schéma vyroby dveii autobusii fady 950+960
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Usek vyroby, ve kterém je nutné zménit technologii a toky materidlu
Rozdéleni na jednotlivé useky vyroby (Svafovna - Lakovna - Smisena montiZni linka)



A) Sklad: — prijem, skladovani a vydej materialu pro vyrobu dveri

B) Prifez: ~ —tezani a ohybani profilti pro kostru dveri
—nejdiive jsou hlavni profily kostry dveri ohnuty na ohybacce do oblého tvaru

karoserie a teprve potom jsou zkraceny na pozadovany kone¢ny rozmeér

C) Laser: —vyroba plecht pro kiidla dvefi

— oba plechy kfidel dvefi jsou rovné, tzn. nejsou ohybany do tvaru kiivky dveri

Obr. 36: Pracovisté laseru - déleni plechu

D) LECOM: - odmasténi profili a plechi pro kiidla dvefi

LECOM: Specializovana linka na odmasténi. Nejdfive probiha odmasténi a potom

fosfatizace. To zaruCuje dobré prilnuti barvy nanasené kataforézou, zejména uvnitt profila.

Obr. 37: Pracovi$t¢ LECOM - odmasténi profili a plechi
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E) Svarovna: — svareni kostry kiidel dvefi v ochranné atmosfére CO, v upinacim piipravku a

nasledné montaz oplechovani pomoci bodového svarovani + bodovaci tmel

Obr. 38: Upinaci ptipravek pro svafeni Obr. 39: Montaz oplechovani kiidel dvefi
kostry kiidla dveti pomoci bodového svafovani

F) Stavba skeletu:  Svafena a oplechovana kfidla dvefi jsou namontovana na skelet

provizornimi zaveésy.

Obr. 40: Stavba skeletu ve svafovné Obr. 41: Provizorni zavésy dvefi

Na stavbé skeletu ve svafovné jsou jednotlivé panely autobusu seSroubovany. Mezi
panely jsou umistény vymezovaci podlozky a upevnény dvefe pomocnymi zavésy. Do oken
jsou umistény dalsi dily urCené pro kataforézu. Takto sestaveny skelet je dopraven na
zavésech pomoci presuven do lakovny.

Nasledujici popis operaci v lakovné bude podrobnéjsi, protoze je to nutné

z hlediska za¢lenéni lepeni do stavajiciho vyrobniho procesu v lakovné.
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G) Lakovna - poradi operaci: — olakovani skeletu a kiidel dveri

1. Odmasténi: 1 kabina s "trnem" - sprcha, odmasténi vnéjsku i vnitiku skeletu,

zinkofosfat, na zavér oplach demineralizovanou vodou

Obr. 43: Odmastovaci kabina - "trn"

2. Kataforéza + oplach: Kataforéza je téziStém protikorozni ochrany autobust
Karosa. Dochazi pii ni k ponoteni celého skeletu karoserie do lazné protikorozni barvy, kde
elektrické pole umozni jeji elektrické naneseni. Vana ma objem 300 m”. Umoznuje ponoieni
autobusovych skeleti o délce 15 m a Sifce 2,6 m (k ponofeni vSech modelt autobusi a
autokari vyhovujici mezinarodnim rozmérovym normam). Skelet je v lazni ponofen
25 minut. Pouzivana barva je bezolovnata posledni generace (vyhovujici jak nejpfisnéjsim

kritériim protikorozni odolnosti, tak ochrané zivotniho prostiedi).

Rozméry vany: Délka ............ 16,6 m
Hloubka ........ 4,7 m —  ~300m’ barvy
Sitka ............... 3.8m

Obr. 44: Kataforéza - vynorujici se skelet Obr. 45: Pieprava na oplach
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Barva v kataforetické van¢ je neustale promichavana a je kontrolovana jeji kvalita.
Po této operaci je tloustka vnéjsi kataforetické vrstvy na skeletu 25-30 mikronda.
Priibéh pii ponoreni skeletu ve vané: 5 minut - pro Gnik vzduchovych bublin
12-15 minut - dle modelu autobusu pod elektrickym

proudem za sou¢asného naklapéni

Po vynofeni z kataforeticke 1azné nasleduje oplach ultrafiltratem za G¢elem odstranéni

stop barvy, ktera se elektricky nenanesla. Oplach probiha v sousedni vané po dobu 15 minut.

Obr. 46: Oplach ultrafiltratem Obr. 47: Vypalovaci a chladici box (vpravo)

3. Vypalovaci box (180 °C): Vypaleni kataforézou nanesené barvy po dobu 60 minut.

Nabéh na teplotu, vydrz 30 minut na 180 °C a pokles teploty.

4. Chladici box: Ochlazeni skeletu a ktidel dvefi po vypalovani.

S. Plni¢ + vypaleni (140 °C): Tloustka vrstvy 35-40 mikront.

Vypalovéni: 55-60 minut, z toho 30 minut vydrz na teploté 140 °C.

6. Tmeleni vnitinich spojd a spar. nalepeni podlah schran (PUR - tésnost proti vodé).

maskovani

7. Nastiik spodku: Podvozek a podbéhy, které jsou vystaveny odéru a narazim kaménkua

odlétavajicich od kol autobusu jsou proti tomuto jevu ochranény

nastfikem antiabrazivnim tmelem.
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8. Montaz skeletu: zadni panel, stfecha, plasty, dvete schran: Skelet byl ve svafovné

seSroubovan a mezi jednotlivé panely autobusu byly umistény vymezovaci podlozky, kvili
zateCeni kataforézy mezi spoje paneli. V této operaci jsou ze skeletu tyto vymezovaci
podlozky odstranény a skelet je definitivné seSroubovan. Jedna se o stiechu a zadni panel.

Dale jsou pfipevnény vngjsi plasty, které maji jako povrchovou dpravu vodivy plnid.

Dojde rovnéz k namontovani dveii schran, které jsou jiZ opatfeny zakladni barvou.

9. Tmeleni vnéjdich spoji + broueni: Naneseni rychle vytvrzujiciho lakyrnického tmelu

a prebrouseni v kabiné. Postup se opakuje az je povrch dostatecné hladky.

10. I lak — automaticka kabina:  Dvouslozkovy polyuretanovy vrchni lak,

Tloust'ka vrstvy 50-55 mikronil v zavislosti na odstinu.

11. Vypaleni (80 °C): 45-50 minut, z toho 30 minut vydrZ na teplot¢ 80 °C

12. II. lak — kontrola a dokonéeni dalSich odstind. zakaznické Upravy:

Dvouslozkovy polyuretanovy vrchni lak.
Tloust'ka vrstvy 50-55 mikronil v zavislosti na odstinu.
Nastiik &erné barvy na horni &ast boké autobusti v misté oken. Cerna

barva je aplikovana kvili lepeni oken na montazni lince.

13. Vypaleni (80 °C): 45-50 minut, z toho 30 minut vydrZ na teplot¢ 80 °C

14. Kone¢na kontrola a vystup na SML (SmiSena Mont4dZzni Linka): Nakonec probéhne

kontrola olakovani. V piipadé vzniklé zavady se autobus vraci na opravu tam, kde tato
zavada vznikla. Pokud je vse v pofadku olakovany autobus muze byt nasazen na SML.
Poradi nasazovani autobusi na SML je nutno provadét v souladu s planem vyroby

SML, proto je nékdy nutné pomoci piesuven v lakovné pofadi autobusu upravovat.

Schéma lakovny viz piiloha ¢. 3.



H) SmiSend montaZni linka (SML) - pracovisté dveii: — lepeni oken dveri

— montaz vybavy dveri

— montaz dveii do autobusu a sefizeni

Obr. 48: Celkovy pohled na SML Obr. 49: SML - pracovisté dveii
Tloust'ky vrstev: Kataforéza: 25 - 30 mikront
Plnié: 35 - 40 mikront
I lak: 50 - 55 mikront
IL. lak: 50 - 55 mikront
2 Kataforéza Plnié I. lak II. lak
=]
<
=
=
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Obr. 50: Vrstvy povrchovych uprav - vngjsi ¢ast autobusu



3.5 Problémy stavajici montaze oplechovani kridel dveri

Hlavni problémy soucasné technologie montaze oplechovani:

e Mala korozni odolnost vnitini Casti dveri — kataforéza dostatecné nezatece do dutiny
mezi plechy
e Koroze v pieplatovanych spojich plechu a profilu dverti
e Nedodrzeni pozadované kiivky dveri — bodové svafovani ovliviuje kiivku dvefi
e Vzhled: — viditelnost bodt po svafovani (dulky), nutné tmeleni
— zvInéni plechu dvefi po bodovani

e Pii prichodu lakovnou je plech zatézovan teplotnimi razy a byva proto zvlnén

Obr. 51: Spatné zatedeni kataforézy do dutiny dveti — po demontazi plechu

Hlavnim problémem vyroby dvefi je jejich Spatna korozni odolnost, ktera je
zpusobena nedostateCnym zateCenim kataforetické lazné¢ do jiz oplechovanych dveri.
Pravdépodobné je to zpusobeno Spatnym odvodem vzduchovych bublin z dutiny dveri.
ZvétSeni velikosti a mnozstvi vtokovych a vyfukovych otvor nepfineslo pozadované
vysledky.

Z uvedenc¢ho je zieymé, Ze je nutné zmenit sled operaci vyroby dveti tak, aby bylo
zaruCeno dokonalé zateCeni kataforézy do vsSech dutin. Nejlépe provést kataforézu kostry a
plecht oddélené, a nasledné provést montaz oplechovani. Tim je jednoznané€ zaruCeno

vyfeseni tohoto vazného problému.



3.6 Teorie bodového svarovani

Navrh spojeni strojnich soucasti neni snadnou zalezitosti, nebot musi respektovat
konstrukci a funkéni spolehlivost vyrobku a z toho plynouci pozadavky tykajici se napf.
pevnosti, tuhosti, tésnosti, zivotnosti apod. Velmi dulezitym hlediskem takového navrhu je

1 ekonomicnost provedeni.

Teorie bodového svarovani:

Bodovym svafovanim se vytvafeji nerozebiratelné spoje soucasti v tuhy celek.
Jedna se o spoj s materialovym stykem bez pfidavného materialu.

Podstatou svafFovani [4] kovl je vytvoieni metalurgického spojeni, tj. spojeni
zalozeného na pusobeni meziatomovych sil, které jsou pfi¢inou soudrznosti a pevnosti kovu,
tedy sil, které udrzuji velmi UCinné presné vzajemné polohy a odstupy atomu tvoficich
atomovou miizku uvniti Casti. Zaroven také zabezpeCuji staly tvar kovovych predméta.

Aby mezi atomy, které nalezi ke dvéma kovovym ¢astem, zacaly pusobit uvedené sily,
je tfeba pfiblizit atomy tvofici povrchové vrstvy na vzdalenost normalni meziatomové
vzdalenosti v krystalové miizce uvniti kovu. Podari-li se to v celé sty¢né ploSe, zanikne
diivejsi rozhrani mezi obéma Castmi a vznikne vice nebo méné dokonaly svar. K tomuto cili
je tieba vynalozit urcitou energii, ktera mize byt tepelna a mechanicka v riznych vzajemnych
pomerech.

Bodové svaFovani = pusobeni tepla a tlaku - odporové (tavné)

Spojeni svafovanych dilt vznika ohfatim do plastického stavu a jejich stlacenim nebo

i mistnim roztavenim a pusobenim tlaku. I kdyZ je pfitomna tekuta faze, pro vznik svaru je

rozhodujici i ptisobeni tlaku.




Vyhody svarovanych spoju:

+

+

Svarované konstrukce se vyznacuji nizkou hmotnosti pii dostatené pevnosti a nizkou

ekonomickou naro¢nosti, zejména v kusové a malosériové vyrobé.

Moznost pouziti svafovacich automata ¢i robott a tim zvySeni produktivity prace.

Krats$i ¢as na provedeni svarového spoje nez u lepeni. Vychladnuti a ocisténi svaru
je o mnoho rychlejsi, nez vytvrzeni lepidla (plati jen u nékterych lepidel).

Snazsi kontrola kvality provedeni svaru nez u lepeni.

Nevyhody svafovanych spoji:

Vznik zbytkovych wvnitinich pnuti a deformaci vlivem mistniho ohfevu materialu

a vlivem nerovnomémeého smrsténi materialu pii chladnuti. Spoj je tuhy a nepoddajny.
U svaru rozmeérnych soucasti je tieba toto pnuti odstranit zihanim.

Nehomogenita ve svarovém spoji (pasma: zakladni kov, pfechodova oblast, vlastni svar)

tzn., ze se lisi pfedevs§im chemickym slozenim, strukturou a hlavné mech. vlastnostmi.
Oba spojované materialy musi byt navzajem svaritelné.

Nejvice jsou svafovany soucasti z oceli s obsahem uhliku < 0,25 %, oceli s vétSim

obsahem uhliku je nutno predehiat.

U bodovych svari vznika mistni zuzeni tloustky plecht a tim moZznost vzniku trhlin,
proto pokud je spoj namahan dynamicky, musi byt povrch svarti upraven brousenim tak,
aby se snizily vrubové ucinky.

Nutnost obrouSeni a o€isténi dvefi od kuli¢ek svarového kovu.

Nasyceni svarové lazne plyny obsazenymi ve vzduchu (dusik, kyslik, vodik, ....) - vétsi

moznost vzniku poruch svaru.

Obr. 53: Bodovy odporovy svar

Legenda: 1 - zakladni material tepelné neovlivnény
2 - pasmo ¢aste¢né pickrystalizace
3 - normalizovana struktura

4 - difuzni pasmo

5, 6 - lici struktura svarové ¢ocky
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3.7 Teorie lepeni

Lepenim [5] se oznaCuje zpusob spojovani stejnych nebo ruznych materiala
v nerozebiratelny celek za pouziti lepidla, coZ je latka, ktera v lepeném spoji zajistuje jednak
prilnavost (adhezi) jednak dostateCnou soudrznost ve vrstvé lepidla (kohezi). Adhezni sily
se tedy uplatnuji na rozhrani mezi lepidlem a podkladem, kohezni sily ve vrstve lepidla.

Zakladnim predpokladem k uplatnéni adheznich sil je dokonaly styk lepidla
s povrchem lepené latky. Lepidlo tedy musi povrch dobfe smacet, coz souvisi s dalsimi
faktory, jako je Cistota povrchu, povrchova energie kapaliny (lepidla) i tuhé latky, viskozita
lepidla, atd. Adhezni sily mohou byt povahy chemické v dusledku vytvareni primarnich
chemickych vazeb nebo fyzikalni. Vedle nich se uplatiiuje i adheze mechanicka vznikajici
zakotvenim ¢astic lepidla v nerovnostech povrchu lepenych soucasti. Pro pevnost spoje je
rozhodujici tzv. u¢inny povrch, tj. povrch soucasti skutecné smoceny lepidlem. Ten je vlivem
mikroskopickych nerovnosti vetsi nez geometricky povrch ureny prostymi rozméry plochy.

Kvalita spoje zavisi vzdy na vlastnostech lepené hmoty, lepidla a podminkach lepeni.
Unosnost lepeného spoje je vyvolana adheznimi silami, tj. pfilnavosti lepidla k podkladu a
jeho vlastni soudrznosti (kohezni sily). Na zakladé vyzkumt ma na unosnosti lepeného spoje

nejvetsi podil adheze. Zalezi rovnéz na soudrznosti lepeného materialu a smacivosti lepidla.

Obr. 54: Lepeny spoj - fotografic ze zkousek lepidla Sikaflex-252

Adheze - druhy: 1. Specificka — Chemicka: - primarni chemické vazby
— Fyzikalni: - disperzni sily Londonovy
- elektrostatické sily Keesomovy
- indukeni sily Debeyovy
2. Mechanicka



Nejvetsi vliv na unosnost ma adheze specificka a to predevSim primarni chemické
vazby. Adheze fyzikalni vyvolanda mezimolekularnimi pfitazlivymi silami vcetné sil
disperznich a elektrostatickych ma slabsi vliv.

Specificka adheze je zplsobena mezimolekularnim napétim na hrani¢ni ploSe mezi
lepidlem a kovem. Pro zajisténi dokonalého prilnuti lepidla na kov je nutny piimy styk
povrchu kovu s lepidlem a to vyzaduje od lepidla i od povrchu dobrou smacivost, ktera
souvisi s polaritou lepeného povrchu a s povrchovym napétim lepidla a povrchu. Je-li
povrchové napéti kapaliny niz§i nez povrchové napéti pevného povrchu, dojde k rozliti
kapaliny po povrchu (smoceni). Je-li naopak povrchové napéti kapaliny vys$i nez napéti
pevného povrchu, kapalina se nerozlije (nesmaci povrch). Nesmaci-li kapalné lepidlo lepeny
povrch, bude adheze slaba a lepeny spoj se rozpadne. Proto je nutné dobré odmasténi povrchu
piipadné i jeho dalsi uprava.

Mechanickou adhezi se rozumi uchyceni lepidla v porech lepeného povrchu.

Koheze: Kohezi se rozumi vnitini pevnost lepidla. Je to v podstaté souhrn vsech
pritazlivych sil, které brani oddéleni jednotlivych molekul lepidla od sebe.
Soudrznost lepidla se meéni v zavislosti na tloust'ce jeho vrstvy. Dobré lepidlo ma vykazovat

stejné soudrzné sily (koheze) se silami pfilnavosti (adheze) k povrchu lepeného spoje.

Schéma struktury lepeného spoje [3]:

a — lepeny material na jedné strané spoje ESNGREERRERTRIAG

b — mezivrstva mezi lepidlem a porovitym povrchem

L

o QT @
o MNhN

d — mezivrstva mezi lepidlem a porovitym povrchem

e — lepeny material na druhé strané spoje Obr. 55: Vrstvy lepeného spoje

Pro dobry spoj s vysokou unosnosti je nutné volit takové lepidlo, které ma vzhledem
ke spojovanym materialim dobrou specifickou adhezi a dobrou smacivost obou povrchu.
Vrstva lepidla ma byt vcelé lepené plose stejnomémné rozetfena, musi proniknout do
mikropor povrchu a vytvorit aktivni film. Pokud je lepidlo pii nanaseni v tekuté fazi, musi

prejit z této faze do faze tuhé nebo z tuhé faze do tekuté a opét do faze tuhé (u taveninovych



lepidel). K zatvrdnuti lepidla mize dojit bud’ pii normalni teploté nebo pro urychleni se uZije

zvy3enych teplot pro dané druhy lepidel.

Rozdéleni lepidel [10]:

Klasifikace lepidel je wvelmi sloZity a obsahly problém, ktery lze zpracovat
z nejraznéj8ich hledisek. Nasledujici rozdéleni ukazuje zakladni rozdily mezi jednotlivymi

druhy lepidel. Rozdélenf lepidel podle zptasobu tuhnuti ve spoji:

A) Lepidla tuhnouci vlivem vsaknuti a odt€kani rozpoustédel: Tato lepidla obsahuji 20 az

60 % pfirodni nebo syntetické filmotvorné latky rozpusténé nebo
dispergované ve vode (disperzni lepidla) nebo rozpudténé v organickych rozpoustédlech

{rozpoustédlova lepidla). Spoj vznika vsaknutim a odpafenim rozpoustédla.

B) Lepidla reaktivni: Reaktivni lepidla tuhnou vlivem chemickych zmén v priibéhu

vytvrzovani. Podle upravy, v jaké se prodavaji, rozlisujeme lepidla
jednoslozkova a viceslozkova. Jednoslozkova reaktivni lepidla vytvrzuji chemickou reakci
vyvolanou vné¢j§imi vlivy (teplotou, vzdusnou vlhkosti, stykem s kovy, atd.). U reaktivnich
viceslozkovych lepidel jsou jednotlivé slozky lepidla dodavany oddélené a sméuji se t€sné
ped pouzitim. Spoje provedené reaktivnimi lepidly se obecné vyznaluji dobrou tepelnou

odolnosti, odolnosti va¢i rozpoustédllim, vodé a povétrnostnim podminkam.

C) Tavna lepidla: Vychozi surovinou téchto lepidel jsou termoplasty nizné modifikované,

které se nanaSeji na spojovany material ve formé& taveniny, vZdy
jednostranné. Maximalni pevnosti spoje se dosahuje na rozdil od piedchozich typh lepidel
bezprostiedné po tom kdy film lepidla ve spoji ztuhl ochlazenim. Film lepidla se po ochlazeni

téméf nesmr$tyje a dobie vyrovnava pnuti mezi spojovanymi dily.

D) Lepidla stale lepiva: Ve spoji neméni svou konzistenci, zUstavaji stale vlacna a lepiva a

jsou oznac¢ovana jako lepidla se samolepicim efektem. Jsou vzdy ve
spojeni s vhodnym nosi¢em a spoj vznika pouhym pfitlatenim lepici vrstvy k podkladu. Jsou
znama v podobé samolepicich pask(, stitkii a tapet a slouzi k rychlému a na pevnost spoje
nenaro¢nému spojovani. M&kky piilnavy film umoziiuje i docasné spojovani materialdi se

§patnymi adheznimi vlastnostmi.



Lepeni se dnes jiz velmi rozsifilo nejen v primyslovych oborech, ale i pfi
individualnich pracich, nebot’ lepidla umoziiuji spojovani bez narokd na vybaveni dilny.
Ovsem pro nektera lepidla je potfebné urcité vybaveni. Nelze vSak o¢ekavat, ze kazdé lepidlo
poskytne pevné spoje na vSech druzich materialu. 1 kdyz néktera lepidla, napfiklad epoxidova,
chloroprenova nebo kyanakrylatova lze s Gspéchem pouzit k lepeni fady materialu, nelze je
pfesto povazovat za univerzalni. Univerzalni lepidla neexistuji. Jen s urCitymi druhy lepidel,
na konkrétnich materialech a za urCitych pracovnich podminek je mozné ziskat spoje

s optimalnimi vlastnostmi v urCitém smeéru.

Vypocet lepeného spoje:

Pevnostni vypocet lepenych spoji neni v souCasné dobé vzhledem k mnozstvi a
rozmanitosti ovliviujicich faktori normalizovan, a proto je tieba se drzet pokynu vyrobce.
Nosné plochy spoje by mély byt vzdy orientovany tak, aby pienasené zatiZeni

zpuisobovalo smykové napéti, ve kterém ma lepidlo vyssi Ginosnost.

- |

Obr. 56: Pieplatovany lepeny spoj

Velikost smykového napéti lepeného spoje:

PP ()

T ..... smykové napéti v lepeném spoji [MPa]

F ... zatézujici sila [N]

S ..... plocha lepeného spoje [mm?] — b ..... §itka lepeného spoje [mm]
e délka lepeného spoje [mm]

Tp.... dovolené napéti lepeného spoje ve smyku [MPa]

Rins ... pevnost lepidla ve smyku (vyrobce) [MPa]

- bezpecnost lepeného spoje [1], k =3

=3



Vvhody lepenvch spoja:

+ Tésnost spoje, neni je tieba utésiiovat dodate¢né.

+ Tésnost spoju ma pronikavy vliv na korozni odolnost karoserie - Zivotnost vozu.

+ Vrstva lepidla je elektroizolant, u riznych kovii nedochazi k elektrolytické korozi.

+ Rovnomémé rozlozeni sily po celé plose spoje (jen lepeni).

+ Plodné uchyceni plecht zajistuje karoserii vétsi pevnost - tuhost.

+ Zvyseni bezpeCnosti pfi poruse, nehodé.

+ Umoznuje zavedeni zcela novych konstrukei, bliZi se optimu tuhosti a uspory hmotnosti
a zahrnuti vné&jsiho plasté do nosné kostry.

+ MozZnost vyroby spoje s dobrou tepelnou a zvukovou izolaci.

+ Hladké vngjsi plochy.

+ Tlumeni kmitani spojovaci vrstvou.

+ Mezi plechem a kostrou nemuze dojit k zadnému klepani a skiipani, coz podstatné
snizuje hlunost karoserie.

+ Moznost spojeni velkych ploch.

+ Zadné poskozeni ochranné vrstvy pozinkovanych plechii.

Lze spojovat téméf viechny materialy.

Nevvhody lepenvych spoju:

— Mala odolnost proti zvySeni teploty a odlupovani.

— Nutnost chrénit pfed uéinky UV zéfeni a dal$imi nepfiznivymi vlivy prostiedi.
— Nutnost Gpravy povrchu pied lepenim.

— Potieba (vétsinou) vytvrzovacich piipravka.

— Dlouhé vytvrzovaci doby.

— Pokles inosnosti v zavislosti na teploté a Case a vlivu prostredi.

— Nachylnost ke creepu.



4 Navrh montdZnich variant nové technologie

4.1 Varianta ¢. 1 — oba plechy a sklo lepené v lakovné

|
! vnéjsi plech E) Svarovna:
| o - svafeni kostry kiidel dvefi
i kostra kridla - vn&jsi plech oddélené - nebodovan
. ) - vnitini plech oddéleng - nebodovan
| vhitini plech
A) Skiad i
; + F) Stavba skeletu (Svar :
vV v D [oien | Sttt G
: i kostra kiidla skeletu pomoci provizornich drzaki
B)pli’?lfez Cf) é‘:;‘;e' ! - oba plechy ve skeletu zavéSeny na
* * : vnitini plech Sroubech
B e e
D) LECOM - odmasténi j] ! vuéjsi plech G) Lakovna - Kataforéza + vypileni
.................... S I kostra kiidla na 180 °C:
= !
i ¢ ; - kostra kfidla a oba plechy oddélené
i E) Svafovna f vhitini plech
i " Y
! " pHCls ploch G) Lakovna - Plni¢ + vypéileni 140 °C:
! F) Stavba skeletu (Svarovna) : kostra kiidla - kostra kfidla a oba plechy oddélené
| J,r' - piibyva: po plni¢i svésit kiidla
A + / vnitini plech
: G) Lakovna *
. vnéjsi plech G) Lakovna - Lepeni plechu + skla:
! + . kostra kiidla - nastiikani ¢erné barvy na kostru - sklo
| \ vritini plech - nalepeni vnitiniho plechu
i H) SML sklo - nalepeni vng&jsiho plechu + skla
i SmiSend montdini linka } *
i . G) Lakovna - L lak + vypaleni 80 °C
' ". P I lak + vypéleni 80 °C:
S : kostra kridla e o
1 al ok - pfibyva: maskovani skla
. v nl;lp £e zavésit do skeletu
i 1 2 - olakovani zasklenych dveii ve skeletu
i
Povrch pro lepeni: P i vnéjsi plech G) Lakovna:
P i &Sen kfidel dvefi ze skelet
foréza* O vritini plech i i e
Kataforéza P sklo - odmaskovani a ¢iSténi
[ ;
[ Y
* Misto lepeni neni plnicem ‘ g
nastikano. | e ﬁ:ﬁ’l’ H) SML:
| 'Ly - - montaZ vybavy dvefi
. vritini plech e i —
\ sklo - montaZ dvefi do autobusu a sefizeni
|

Obr. 57: Varianta ¢. 1 — Schéma vyroby dveii autobusu fady 950+960 (Legenda viz Obr. 35)
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Popis varianty €. 1: Oba plechy a sklo lepené na 1 pracovisti v lakovné,
Kiidlo i plechy ve skeletu. Zavéseni plechii na Sroubky.

Ve svafovné neni bodovan vnési ani vnitini plech. Oba plechy jsou pomoci Sroubka
piipevnény na kostru kiidla dveii. S kostrou jsou zavéSeny do skeletu pomoci provizomich
drzaka dveii. V lakovné je provedena kataforéza a nastiik plni¢em. Dale jsou po plni¢i kiidla
dveii sv&iena. Na novém pracovisti lepeni v lakovné jsou pfilepeny oba plechy a sklo.
Po piilepeni vnitfniho plechu je nutno Cekat na vytvrzeni, protoZe pfi otaceni kiidla vznikaji
problémy s odlepovanim vnitfniho plechu (nutnost specialnich piipravkii nebo pouZit rychle
vytvrzujici lepidlo). Potom je piilepen vne&jéi plech a sklo. Neni ovsem dostate¢n¢ dlouhy
¢asovy interval na vytvrzeni tmelu skel, proto je nutné pii zavedeni této varianty zménit tmel
pro lepeni skel nebo tuto situaci fesit jinak. Dale je provedeno maskovani skla, upevnéni
kiidel dveii na skelet a nasleduje olakovani 1. a II. lakem a vypaleni. Dochazi k tepelnému
ovlivnéni skla a tmelu skla ve vypalovacim boxu. Nasleduje svéSeni kiidel dveri,
odmaskovani, o¢isténi a doprava na SML. Na SML probiha montaz vybavy dvefi a montaz

takto vybavenych dvefi do autobusu a sefizeni.

Vyhody varianty & 1:

+ Kataforéza zate€e do dutin ramu a na oba plechy.
+ Lepeni v piipravku - dodrZeni kiivky dvefi.

+ Ubyvé: bodovani, brouseni a tmeleni bodl, ¢ast tmeleni spar.

Nevvhody varianty & 1:

— Neni technologicky ¢as na vytvrzeni tmelu skel (24 hodin).

Poznamka: nevazat dveie ke skeletu, udélat vétsi pfedzasobeni, zarucit 24 hodin.
— Je nutné maskovat sklo pred L. a II. lakem, odmaskovani a ¢isténi.
— Potfeba dalsich specialnich palet.
— Vétsi naroky na logistiku.
— Slozitéjsi manipulace se zasklenymi dveifmi (vét$i hmotnost kiidel).
— Prostor v lakovneé neni dostateéné velky pro lepeni obou plechl a skla.
— Tepelné ovlivnéni skla 1 tmelu pro jeho lepeni ve vypalovacim boxu.
— Nutnost zafadit nastiikani éerné barvy na kostru kiidla dveii pred lepenim skla.

— Piibyvé: lepeni oplechovani, maskovani skla, demaskovani skla, vrtani a §roubovani.
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4.2 Varianta ¢. 2 — oba plechy a sklo lepené na SML

A) Sklad

Y v

B) Prifez C) Laser

profily plechy

Y v

D) LECOM - odmasténi

E) Svarfovna

Y

F) Stavba skeletu (SvaFovna)

Y

G) Lakovna

Y

H) SML
SmiSend montdini linka

Povrch pro lepeni:

Kataforéza

(PIni¢, 1. lak, TI. lak)*

* Misto lepeni je plni¢em, I. a II.
lakem nastiikdno pouze z&asti.
- podle umisténi plechi ve skeletu
— pred lepenim rozbrousit a ocistit

vndjsi plech E) Svaiovna: I
" - svafeni kostry kfidel dvefi |

kostra kfidla - vnjéi plech odd&lens - nebodovén i
T - vnitfni plech odd¢lené - nebodovin i
vritini plech I
v !

5isi plech F) Stavba skeletu (Svafovna): |
vuéjsi pleci - zavégeni kostry kiidel dvefi do |
kostra kifidla skeletu pomoci provizornich drzaku |
- oba plechy ve skeletu zavéSeny na I

vhitini plech Sroubech |
| :

¥ i
VAL ] Gy Lakowia - Kitafoteia Fyphleas. |
kostra kiidla na 180 °C: l
- kostra kiidla a oba plechy oddélen¢ |

vritini plech I
V) !
" |
vuéjst plech |
& G) Lakovna - Pni¢ + vypaleni 140°C: !

kostra kridla - kostra kfidla a oba plechy oddélené I
vhitini plech :
Y i
vréjst plech G) Lakovna - L lak + vypileni 80 °C |
. IL lak + vypaleni 80 °C: |

kostra kridla - kostra kfidla a oba plechy oddélené !
: - olakovani dvefi ve skeletu l
vhitini plech |
Y i
e |
sneifiplech G) Lakovna: |
kostra kiidla - svéSeni kostry kiidel dvefi ze skeletu I
- svéSeni plechu ze skeletu :

vhitinit plech I

vnéjsi plech
kostra kridla
vritini plech
sklo

Y

vnéjsi plech
kostra kiidla
vhitini plech
sklo

G) SML - Lepeni plechu + skla:

- rozbrouseni vngjsiho plechu

- nalepeni vnitiniho a vnéjsiho plechu
- nalepeni skla

H) SML:
- montaz vybavy dveii
- montaz dvefi do autobusu a sefizeni

Obr. 58: Varianta ¢. 2 — Schéma vyroby dveii autobusu fady 950+960 (Legenda viz Obr. 35)
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Popis varianty €. 2: Oba plechy a sklo lepené na 1 pracovisti na SML.

Kiidlo i plechy ve skeletu. Lepeni po vrchnim laku. Nebezpedi poskozeni laku.
Ve svafovné neni bodovan vnési ani vnitini plech. Oba plechy jsou pomoci Sroubka
piipevnény na kostru kiidla dveri. Spolu s kostrou jsou zavéSeny do skeletu pomoci
provizornich drzaki dvefi. V lakovné je provedena kataforéza, nastiik plnicem, I. lakem a IL
lakem. Po IL laku jsou kfidla dvefi svésena ze skeletu. Na novém pracovisti lepeni na SML
jsou nalepeny oba plechy a sklo. Z Casového hlediska je pfilepen vnitini i vné&jsi plech
soucasné (nutnost specialnich pripravkii nebo pouzit rychle vytvrzujici lepidlo). Potom je
piilepeno sklo. Pied lepenim je nutné rozbrouseni vnéjsiho plechu z divodu zlepSeni
piilnavosti lepidla. Nutno dbat na &istotu povrchu, kterd mize byt del§i pfepravou a
manipulaci zhorSena. Proto je vhodné zafadit pfed lepenim &idténi povrchu. Vzmka rovnéz
nebezpedi poskozeni Il laku. Dale je provedena montdz vybavy dveii a montdz takto

vybavenych kiidel dvefi do autobusu. Nasleduje sefizeni dvefi.

Vvhody varianty & 2:

Kataforéza zateCe do dutin ramu a na oba plechy.

Lepeni v piipravku - dodrZeni kiivky dveii.

Olakovani ve skeletu.

Dobra korozni odolnost v pieplatovanych spojich obou plechi,

Neni nuiné v lakovne kiidla svésit a znovu naveésit.

+ + + + + +

Ubvyva: bodovani, brouSeni a tmeleni bodu.

Nevvhody varianty &, 2:

— Nebezpeti poskozeni vrchniho laku. Potfeba dalSich specialnich palet.

— V&tsi naroky na logistiku. Ru¢ni manipulace v lakovne.

— Olakovani vnéjsiho plechu + zatmeleni a piebrouseni (diry po sroubech).

— Rozbrouseni vnéjsiho plechu pied lepenim + &sténi povrchu pred lepenim (Cistota je
zhor3ena delsi piepravou a manipulaci pfed lepenim).

— Soucasné lepeni vmtiniho a vné€jdiho plechu - vznikaji problémy s odlepovanim
vnitiniho plechu pii otaceni kiidla.

— Piibyva: lepeni oplechovani, dostiik ¢ernou barvou, pfevésit na brouseni, zaveéSeni

plechu.
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4.3 Varianta ¢. 3 — mimo skelet, oba plechy a kostra do praskové lakovny,

lepeni v objektu 45

e !
! vréjsi plech E) Svafovna: |
] . Y - svafeni kostry kiidel dvefi I
j kostra kfidla - vngjsi plech oddélend - nebodovan |
. : - vnitini plech oddélené - nebodovan ;
| vritini plech |
A) Sklad ] D e |
i Y. |
* * . yndisi plech ) i
ko G) Lakovna - zav&eni do ko¥i: !
B) Piires ) Zaser | kostra kiidla - zavéSeni kostry kiidel dvefi a obou |
profily plechy j i plechii do kogu pro kataforézu |
. vnitini plech :
* * [ !
i Y i
D)YLECOM = oamasitn I pntisiplech G) Lakovna - Kataforéza + vypileni |
r————f == = kostra kiidla na 180 °C: I
i ! - kostra kiidla a oba plechy oddélené |
: / itini - piibyva: svéSeni z koS I
i E) SvaFovna j vhitini plech pribyva. :
i ,-' Y i
| * :" vnéjsi plech G) Lakovna - PraSkova lakovna: :
i ] o - kostra kfidla dvefi - erny prasek !
; F) Stav ann | kostra kiidla - oba plechy - bily prések !
! / T - dostiik ¢ernou barvou na kostru - sklo |
I w+' i vnitini plech i

- |
! G) Lakovna Y |
! vréjsi plech G) Objekt 45 - Lepeni plechii + skla: |
! + : kostra kridla - nalepeni vnitiniho plechu |
| ; vaitini plech - nalepeni vn¢jsiho plechu + skla |
i H) SML | sklo :
i SmiSend montdini linka \ ¢ |
- : I
! | vndjt plech G) Lakovna - 1L lak + vypileni 80 °C: |
e e e e e o e \ i kostra kridla - piibyva: zavéseni do skeletu |
oA vaitini plech maskovéni skla z
‘, ] sklo - olakovani dvefi ve skeletu l
|} |
B Y i
) ‘ l"‘ k:n?.ﬁ ﬁgﬁ? G) Lakovna: I
Povrch pro lepeni: | e - sv&Seni kiidel dvefi ze skeletu I
o el ek - odmaskovani a &iéténi skla I
Kataforéza + "l sklo i

s |
+ praskova barva \ Y I
\ vnéjsi plech H) SML: I
1 kostra ki‘idla - montdz vybavy dvefi |
: vhitini plech - montaZ dveii do autobusu a sefizeni :
‘. sklo I
t i

Obr. 59: Varianta ¢. 3 — Schéma vyroby dveii autobusu fady 950+960 (Legenda viz Obr. 35)
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Popis _varianty ¢ 3:  Kostra kridla a plechy mimo skelet. Oba plechy a kostra
po kataforéze do praskové lakovny. Lepeni plechii a skla
v objektu 45, Zpatky do lakovny na vrchni lak - do skeletu.
Ve svafovné je svafena kostra kiidel dvefi. Vnéjsi ani vnitini plech neni nabodovan. Kostra
kiidla ani plechy nejsou montovany do skeletu, ale jsou hned ze svafovny zavéSeny do kosu
pro kataforézu. Nasleduje naneseni zakladni barvy kataforézou. Po skon¢eni vypalovani jsou
oba plechy a kostra dopraveny do praskové lakovny. Na kostru kfidel dvefi je nanesen ¢erny
prasek a na oba plechy je nanesen prasek bily. Z praskové lakovny jsou kiidla a plechy
prepraveny do objektu 45, kde je provedeno nalepeni vnitiniho plechu. Nasleduje otoleni
a piilepeni vné€§iho plechu a skla. Po vytvizeni lepidla jsou kiidla dvefi piepravena
do lakovny a zavésena do skeletu. Je zamaskovano sklo a kiidla jsou opatfena nastiikem
vrchniho laku. Dale jsou kiidla dvefi svéSena ze skeletu, odmaskovana, o€isténa a dopravena
na SML. Na SML probiha montaz vybavy dvefi. Vybavené dvefe jsou namontovany

do autobusu a sefizeny.

Vvhody varianty & 3:

+ Kataforéza zatece do dutin ramu a na oba plechy.
+ Lepeni v piipravku - dodrZeni kiivky dvefi.
+ Dobra korozni odolnost v pieplatovanych spojich obou plechi.

+ Ubyvé: bodovani, brouseni a tmeleni bodl, zavéseni dvefi do skeletu.

Nevvhody varianty & 3:

— Nutnost dodateCnych vrchnich lakt (zpatky do lakovny navésit na skelet).

— Velmi zvySena manipulace - v&tsi naroky na logistiku. Dlouhé dopravni cesty.
— Nebezpeti poskozeni laku. Potfeba dal3ich specialnich palet.

— Délka kiidla 2 290 mm - neprojde praskovou lakovnou.

— Vétsina lepidel ma $patnou adhezi k praskové barvé - nutné rozbrouseni a ¢isténi nebo

aktivace povrchu.

— Soucasné lepeni vnitiniho a vnéjdiho plechu - vznikaji problémy s odlepovanim
vnitiniho plechu pii otaeni kiidla.

— Tepelné ovlivnéni skla 1 tmelu skla ve vypalovacim boxu.

— Piibyva: lepeni oplechovani, zavéseni a svédeni do kol kataforézy, zavéSeni a svéseni

do prasku, dosttik ¢ernou barvou, maskovani skla.
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4.4 Varianta ¢. 4 — mimo skelet, oba plechy a kostra do praskové lakovny,

lepeni na SML

A) Sklad

Y ¥

B) PFiFez C) Laser

|
|
.'
profily plechy |
Y Y ‘
I
|

D) LECOM - odmasténi

E) Svarfovna

!

ovia)

G) Lakovna

Y

H) SML
SmiSend montdini linka

Povrch pro lepeni:

Kataforéza +

+ praskova barva

vnéjsi plech

kostra kridla

vaitini plech

vréisi plech

kostra kridla

vaitini plech

Y

vnéjsi plech

kostra kridla

vaitini plech

Y

vréisi plech

kostra kridla

vaitini plech
|

E) SvaFovna:

- svafeni kostry kiidel dvefi

- vigjsi plech oddélené - nebodovan
- vnitini plech oddélené - nebodovan

G) Lakovna - zavéSeni do koSu:
- zavéSeni kostry kiidel dveii a obou
plechii do kosu pro kataforézu

G) Lakovna - Kataforéza + vypileni
na 180 °C:

- kostra kiidla a oba plechy oddélen¢

- piibyva: svéseni z kosu

G) Lakovna - Praskovi lakovna:

- kostra kiidla dvefi - Cerny prasek

- oba plechy - bily prasek

- dostfik ¢ernou barvou na kostru - sklo

Y

vnéjsi plech

kostra kiidla

vhitinit plech
sklo

H) SML - Lepeni plechu + skla:

- nalepeni vnitiniho plechu - cekat!

- nalepeni vn¢jsiho plechu + skla

- montaz vybavy dvefi

- montaz dvefi do autobusu a sefizeni

vnéjsi plech
kostra kridla
vritini plech
sklo

G2) Dokoncovaci lakovna: - 1L lak:
- maskovani skla a vybavy dveii

- ndsttik II. lakem

- odmaskovani a ocisténi

Obr. 60: Varianta ¢. 4 — Schéma vyroby dveii autobusu fady 950+960 (Legenda viz Obr. 35)
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Popis _varianty ¢ 4: Kostra kiidla a plechy mimo skelet. Oba plechy a kostra
po kataforéze do praskové lakovny. Lepeni plechi a skla
na SML. Vrchni lak v dokonéovaci lakovné.

Ve svafovné je svafena kostra kiidel dvefi. Vnéjsi ani vnitini plech neni nabodovan. Kostra

kiidla ani plechy nejsou montovany do skeletu, ale jsou hned ze svafovny zavéSeny do kosu

pro kataforézu. Nasleduje kataforéza a vypaleni. Po skon¢eni vypalovani jsou oba plechy a

kostra dopraveny do praskové lakovny. Na kostru kfidel dvefi je nanesen ¢erny prasek a na

oba plechy je nanesen prasek bily. Z praskové lakovny jsou kifidla a plechy piepraveny na

SML, kde je provedeno nalepeni vnitiniho plechu. Nasleduje otofeni a piilepeni vné&jsiho

plechu a skla. Na SML dale probihd montaz vybavy dvefi. Vybavené dverfe jsou namontovany

do autobusu a sefizeny. V dokonCovaci lakovné je zamaskovano sklo a vybava dveri. Je

proveden nastiik vrchnim lakem, odmaskovani a o¢isténi.

Vvyhody varianty & 4:

+ Kataforéza zatece do dutin ramu a na oba plechy.

+ Lepeni v pfipravku - dodrZeni kfivky dveii.

+ Dobra korozni odolnost v pieplatovanych spojich obou plechi.
+

Ubyva: bodovani, brouSeni a tmeleni bodu, zavéSeni dvefi do skeletu, ¢ast tmeleni spar.

Nevvhody varianty & 4:

— Nebezpeti poskozeni laku - potieba dal3ich specialnich palet.

— Zvysena manipulace - vétsi naroky na logistiku.

— Délka kiidla 2 290 mm - neprojde praskovou lakovnou.

— Vrchni lak v dokoncovaci lakovné - maskovani, odmaskovani a ¢isténi.

— Vétsina lepidel ma $patnou adhezi k praskové barvé - nutné rozbrouseni a ¢isténi nebo

aktivace povrchu.

— Soucasné lepeni vnitiniho a vnéjdiho plechu - vznikaji problémy s odlepovanim
vnitiniho plechu pfi otaceni kiidla.

— Piibyva: lepeni oplechovani, zavéSeni a svéseni do kosu kataforézy, zavéSeni a svéSeni

do prasku, dosttik ¢ernou barvou, maskovani skla.
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4.5 Varianta €. S — vnéjsi plech lepen ve svafovné, vnitfni plech a sklo lepené na SML

F) Stavba skeletu (Svaiovna)

1 o - kostra kfidla s vnéj8im plechem
: vnitfni plech - vnitini plech oddélené - na Sroubech
Povrchy pro lepeni: I ¢
[
S vudjst plech .
. l | kostra kiidla S {'f‘k‘tmf' g
Svarovna: I - svéSeni kiidel dveii ze skeletu

Odmastény FeZn plech

kostra kiidla

vritini plech

- kostra kiidla s vné&j$im plechem

- vypileni: prob&éhne vytvrzeni lepidla

+ "”iﬁi" plech - voitini plech oddélené - na Sroubech
G) Lakovna vnéjst p{e’ch G) Lakovvr’za - Plnit‘,_:l: vypileni 140 °C:
kostra kiidla - kostra kiidla s vngj$im plechem
+ - vnitini plech oddélené - na Sroubech
\ vnitini plech
H) SML ' V)
Smi¥end montdZnt linka ! s G) Lakovna - L lak + vypileni 80 °C
vnéjsi plech

IL lak + vypaleni 80 °C:

- olakovani dvefi ve skeletu

Rttt -
/ vnéjsi plech E) SvaFovna: |
| o - svafeni kostry kiidel dvefi |
i kostra kiidla - vn&j&i plech oddélené - nebodovan i
- L - vnitfni plech odd¢lené - nebodovin :

I vaitini plech |
A) Sklad l * |
I o . A |
i vnéjsi plech E) Svaiovna - Lepeni vnéjsiho plechu: |
. kostra kridla - montaz vn¢jsiho plechu - lepeni :
B) Prifez C) Laser f - zajisténi polohy piilepeného vnéjsiho |
profily plechy | vnitini plech plechu proti posunuti |
¢ ¢ ! V) !
l 5351 plech F) Stavba skeletu (Svarovna): |
D) LECOM - odmasténi i vndjsi iificl - zavé¥eni kostry kiidel dvefi do |
| kostra kFidla skeletu pomoci provizornich drzaku I
T ¢ ''''''''' - . - vnitini plech ve skeletu zavé$en na .
vnitini plech Sroubech na kostie kiidla dveii l
E) Svafovna Jrme e 'v """""""""""""""""""""""""""""""""""""""" I
oS plech G) Lakovna - Kataforéza + vypaleni
/ o .
* kostra kiidla na 180 °C:

‘.
[ I e osemees. SR i
SML.: l + |
Kataforéza | vréj$i plech H) SML - lfpltzlni vnitiniho plechu + |
1 kostra kiidla skla: .
(PIni¢, 1. lak, II. lak)* ! vnitini plech - montaZ vnitfniho plechu - lepeni l
l_ sklo - lepeni skel dveii I
| + |
* Misto lepeni je plni¢em, 1. a II. ! p— |
lakem nasttikdano pouze z&asti. | kv"_e}“ if:ﬁl H) SML: , I
- podle umisténi plechu ve skeletu | 0s_t|:a’ “ - montaz vybavy dvefi I
—s pred lepenim rozbrousit a o&istit i vaitini plech - montaZ dvefi do autobusu a sefizeni .
! sklo I
| |

Obr. 61: Varianta ¢ 5 — Schéma vyroby dvefi autobusu fady 950+960 (Legenda viz Obr. 35 - str. 24)
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Popis varianty & S: Vnéjsi plech je nalepen a zajiStén proti posunuti ve svarovné.
Kiidlo s nalepenym vnéj$im plechem a vnitini plech do skeletu.
Lepeni vnitFniho plechu a skla na SML.
Ve svafovné je svafena kostra dvefi. Vnéjsi ani vnitini plech neni pfibodovan. Na rozsifeném
stavajicim pracovisti ve svafovné je nalepen vnéjsi plech a je zajistén proti posunuti, protoze
vytvrzeni lepidla probéhne az pifi vypalovani po kataforéze Vnitini plech je upevnén na
kiidlo pomoci $roubkil a je mezi nim a kostrou kiidla ville, ktera je nutna pro dobré zateceni
kataforézy. Kostra s plechy je zavésena do skeletu pomoci provizornich drzaka. V lakovné
projde skelet s dvefmi kataforetickou vanou a vypalovacim boxem. Ve vypalovacim boxu
dojde k vytvrzeni lepidla vnéjsiho plechu. Reakce v lepidle probéhne az za zvysené teploty.
Nasleduje nastiik plni¢em, I. a II. lakem. Pred vystupem z lakovny jsou kiidla dveri svéSena
a dopravena na SML. Na roz§ifeném pracovidti dveii na SML je nalepen vnitini plech a sklo.
Po vytvrzeni obou lepidel je na kfidlo namontovana vybava. Takto vybavena kiidla dvefi jsou

namontovana do autobusu a sefizena.

Vvhody varianty & 5:

Kataforéza zateCe do dutin ramu a na oba plechy.

Lepeni v piipravku - dodrzeni kiivky dvefi.

Koneéné uprava vrchniho laku v lakovné.

Logisticky nejméné narocna varianta (nejkratsi toky materialu).

Vyuziti stavajicich pracovist (svafovna - SML) - roz3ifeni.

+ + + + + +

Ubvva: bodovani, brouseni a tmeleni bodq, ¢ast tmeleni spar.

Nevvhody varianty & 5:
— Ve&tsi pracnost na SML, ale nejmensi ze vsech variant.
— Nalepeny vné&jsi plech ze svafovny mize byt pifi manipulaci posunut, protoZe je
nevytvrzené lepidlo.
— Dbat na &stotu vnitiniho plechu pii manipulaci, piipadné doplnit o€isténi nebo jinou
piipravu povrchu pied jeho pilepenim na SML.
— Piibyva: lepeni oplechovani ve svafovné a na SML, zavéseni a svéSeni vnitfniho plechu
na dvefe ve skeletu, olakovani vnitiniho plechu, zavéSeni, svéSeni - manipulace

(ve skeletu).
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sklo lepené na SML

vréisi plech

kostra kridla
vritini plech

A) Sklad

Y

Y v

vudisi plech

B) Prifez

profily

C) Laser

plechy

kostra kridla
vhitini plech

4.6 Varianta ¢. 6 — vnitini plech bodovan, vnéjsi plech lepen v lakovné,

E) SvaFovna:

- svafeni kostry kiidel dveii

- montaz vnitiniho plechu - bodovani
- vigjsi plech oddélené - nebodovan

F) Stavba skeletu (Svarovna):

- zavéseni kostry kiidel dveii do
skeletu pomoci provizornich drzaku

- vngjsi plech ve skeletu zavésen na
sroubech na kostfe kiidla dvefi

Y ¥

D) LECOM - odmasténi

E) SvaFovna

Y

F) Stavba skeletu (Svaiovna)

Y

G) Lakovna

Y

H) SML
SmiSend montdini linka

Povrch pro lepeni:

Kataforéza*

* Misto lepeni neni plni¢em
nastiikano.

......

vréisi plech

kostra kridla
vritini plech

Y

vudisi plech

kostra kridla
vhitinit plech

Y

vnéjsi plech
kostra kridla
vritini plech

Y

vnéjsi plech
kostra kiidla
vhitini plech

Y

vnéjsi plech
kostra kiidla
vhitini plech

vnéjsi plech
kostra kiidla
vhitini plech
sklo

G) Lakovna - Kataforéza + vypileni

na 180 °C:
- kostra kfidla s vnitinim plechem
- vngjsi plech oddélené - na Sroubech

G) Lakovna - Pni¢ + vypaleni 140 °C:

- kostra kfidla s vnitinim plechem
- vngjsi plech oddélené - na Sroubech

G) Lakovna - Lepeni vnéjSiho plechu:

- svésSeni kiidel dveii ze skeletu
- montaz vnéjsiho plechu - lepeni

G) Lakovna - 1. lak + vypdleni 80 °C
IL lak + vypaleni 80 °C:

- navéseni kiidel dveii na skelet
- olakovani dvefi ve skeletu

G) Lakovna:
- svéSeni kiidel dvefi ze skeletu

H) SML:

- lepeni skel dvefi

- montaz vybavy dvefi

- montdz dveii do autobusu a sefizeni

Obr. 62: Varianta ¢ 6 — Schéma vyroby dvefi autobusu fady 950+960 (Legenda viz Obr. 35 - str. 24)
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Popis varianty €. 6: Vnitini plech bodovan stavajicim zpusobem ve svafovné. Kridlo
a vnéjsi plech do skeletu. Vnéjsi plech lepen v lakovné po plniéi.
Sklo lepené na SML.
Ve svafovné je svarena kostra dvefi. Vnitini plech je piibodovan stavajicim zplsobem. Vnéjsi
plech je upevnén na kiidlo dvefi pomoci Sroubki a je mezi nim a kostrou kiidla vile, ktera
zaruCuje dobré zateCeni kataforézy do dutin kiidla a mezi plechy. Kostra dvefi s plechy je
zavéSena do skeletu pomoci provizornich drzaki dvefi. V lakovné projde skelet s dveimi
kataforézou a plniCem. Po vypaleni plniCe jsou kfidla dvefi svéiena ze skeletu. Na novém
pracovisti v lakovné je piilepen vnéjsi plech. Po urcité dob¢, kdy dojde k vytvzeni lepidla,
jsou kiidla dvefi opét navéSena do steyného autobusu a na stejné misto ve skeletu (kiidlo je
oznafeno pi1 svéSeni) Nasleduje nastitk I a I lakem. Pii vystupu skeletu z lakovny jsou
kiidla dvefi svéSena a dopravena na SML. Na pracovist dvefi na SML je nalepeno sklo
stavajicim  zplUsobem. Posléze je namontovana vybava dvefi. Vybavené kiidlo je
namontovano opét do stejného autobusu a na stejné misto ve skeletu. Na zavér je provedeno

sefizeni namontovanych dvefi.

Vvyhody varianty & 6:

+ Kataforéza zate€e do dutin ramu a na oba plechy.

+ Lepeni vnéjsiho plechu v piipravku - kitvka dvefi je 1épe dodrzena.

+ Koneéna Uprava vrchniho laku v lakovné. Olakovani ve skeletu.

+ Logisticky nenaroéna varianta - paralelni pracovidté lepeni wvnéj§iho plechu
{soubézné s pruchodem skeletu lakovnou). Maly zasah do soucasného toku materialu.

+ Dobra ¢istota lepenych ploch (vné€jdi plech lepen brzy po kataforéze, kratka dopr. cesta).

+ Ubyva: bodovani vnéjdiho plechu, brouseni a tmeleni bodd vnéjdiho plechu, &ast

tmeleni spar.

Nevvhody varianty & 6:

— Neni odstranéna moznost vzniku koroze v pieplatovaném spoji vnitiniho plechu a kiidla

dvefi (zustava bodovani).
— Zatmeleni a pfebrouseni vn€jiho piilepeného plechu (diry po Sroubech).
— Ru¢ni manipulace v lakovné.
— Piibyva: zavédeni a svéSeni vnéjsiho plechu na dvere ve skeletu, lepeni vné&diho plechu

v lakovné, svéseni a zavéseni kiidel dvefi v lakovné.
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5 Vybér lepidel pro montiazni varianty

5.1 Navrh vhodnych lepidel

Firma Sika je generalnim dodavatelem lepidel pro Irisbus. Navrh lepidel od jiného
dodavatele by nebyl feditelstvim nakupu schvalen, proto byl vybér z&asti omezen na tohoto
Svycarského vyrobce lepidel. Vyrobce doporuCuje vzdy lepidlo vyzkouSet pro dany ucel.

Podle katalogu firem Sika, Henkel a Dow Automotive jsou navrzeny nasledujici lepidla:

1. Sikaflex-252: — konstrukéni lepidlo na bazi 1-komponentniho polyuretanu: pruzné,
vzdusnou vlhkosti vytvrzujici lepidlo - vytvrzuje v trvanlivy elastomer,
antikorozivni, prelakovatelné, s vysokou stabilitou nanaSené pasty a
pocateCni pevnosti.

Priklady uziti: lepeni nosnych a pruznych konstrukénich spoju pii vyrobé a opravach
autobusd, skiinovych a specialnich nastaveb, obytnych piivésa a
mobilnich stanka, kabin, kontejnert, atd. ...

Lepeni spoju dynamicky vysoce zatézovanych, eliminujicich teplotni roztaznosti a tolerance,

tlumici vibrace, hlu¢nost dila, zajistujici dokonalou tésnost spoju, elektricky nevodivy,

prelakovatelny a ma dobrou zabihavost do spar. Ma dobrou adhezi na Siroké spektrum

materiali. Lepeni kovt (plecht, profili), laminatu, plast, dieva. Barva: bila, ¢erna.

Obr. 63: Lepidlo Sikaflex-252 - fotografie ze zkousek lepidla
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2. Sikaflex-254 Booster: — rychle vytvrzujici konstruk¢ni dvousystémové lepidlo na bazi

1-komponentniho  polyuretanu, pruzné, antikorozivni,
pielakovatelné, s vysokou stabilitou nanasené pasty a
pocateéni pevnosti.
V jednokomponentnim systému vytvrzuje vzdu$nou vlhkosti, v kombinaci s urychlujicim
komponentem Booster dochazi k urychlenému, na vzdu3né vlhkosti nezavislému, vytvrzeni.
Priklady uZiti: lepeni nosnych a pruznych konstrukénich spojl pii vyrobé a opravach
autobustl, skiifiovych a specialnich nastaveb, obytnych piivési a
mobilnich stanki, kabin, kontejnert, atd. ...
Lepeni spoji vysoce dynamicky zatéZovanych, eliminujicich teplotni roztaznosti, vibrace,
hluénost dilfi, zajistujici dokonalou t&snost spojii. Siroky rozsah adheze. Lepeni kovi (plechd,

profila), laminata, plastl, dieva. Barva: bila, ¢erna.

3. Sikafast-5215: — rychle vytvrzujici 2-komponentni lepici systém pro konstrukéni lepeni

na bazi ADP polymerni technologie odvozené =z akrylati.

(ADP = Acrylic Double Performance). Nartist pevnosti v nékolika
minutach po aplikaci (otevieny Cas: 5 min). Adheze na Siroké spektrum kovii, plasti a sklo
s minimalni pfipravou povrchu. Vysoka pevnost, vyrovnava tolerance (do 3 mm). Je pruzny
a tlumi vibrace. Pfi aplikaci jsou smichany oba komponenty. Tim vznikne reakce a vytvrzeni.
Piiklady uziti: pro konstruk&ni a montazni lepeni v oblasti sériové vyroby zafizeni,
piistroju, spotiebiéh pro prumysl nebo domacnost, z plecht, lakovanych povrchi atd.
Umoziye feSeni vysoce pevnostni skryté spoje u ruznorodych matenidli véetné finalné

povrchové upravenych dili. Barva smési: Seda.

4. Sikafast-5221: - rychle vytvrzujici 2-komponentni lepici systém pro konstrukéni lepeni
na bazi ADP (Acrylic Double Performance) polymerni technologie
odvozené od akrylatli. Nartist pevnosti v nékolika minutach po aplikaci

(delsi otevieny Cas: 9 min, nez Sikafast-5215). Ma vysokou pevnost, je pruzny a tlumi

vibrace. Vyrovnava tolerance, vypliiyje nerovnosti {(do 3 mm). Je bez rozpoustédel a kyselin a

maé nizky zapach. Adheze na §iroké spektrum kovii, plasti a sklo s minimalni pfipravou

povrchu. Pii aplikaci dojde ke smichani obou komponenti a nasledné k reakei a vytvrzeni.

Piiklady uZziti: pro konstruk&ni a montazni lepeni v oblasti sériové vyroby zafizeni,
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piistrojt, spotiebi¢i pro prumysl nebo domacnost, z plechl, lakovanych povrchi atd.
Umoziuje feSeni vysoce pevnostni skryté spoje u ruznorodych materiali vcetné finalné

povrchové upravenych dili. Barva smési: Seda.

5. Terostat-3216: — bezrozpoustédlové, reaktivni lepidlo na bazi kaucuku, Cerpatelné.
Vhodné pro lepeni kovi bez povrchovych uprav, FeZn - pouziti
pfimo ve svafovné. K vytvrzeni dochazi pii prichodu suskou

kataforézy (30 min pii 180 °C), tzn. ze pii teplotach na 140 °C chemicky polymeruje.

Vytvrzeny material je vysoce pruzny a malo citlivy na vykyvy teploty. Ma dobrou pfilnavost

1 na zaolejovanych plechach. Aplikace se provadi pii teplotach cca 35 °C az max. 60 °C. Je

vysoce odolny proti stékani a bez predzelatinace odolny vié¢i vymyvani pred vytvrzenim,

Priklady uziti: specialné vyvinut pro lepeni vyztuh automobilovych karoserii

ve svafovné. Pouziva se pfedevsim tam, kde se pro dosazeni odolnosti vii¢i vymyvani neda

pouzit predzelatinace v susarné nebo indukéni peci a vyzaduje se vysoka elasticita v Sirokém

rozmezi teplot. Barva: ¢erna. Vyrobce: Henkel Teroson GmbH.

Obr. 64: Lepidlo Terostat-3216 - fotografie ze zkousek lepidla

6. SikaPower-430: - je jednokomponentni, za tepla aplikovany (60 °C), teplem

vytvrditelny (30 min / 180 °C), semi-strukturalni lepidlo na
bazi epoxi-PUR. Adheze na mastny povrch. Pouziti

ve svafovne. Je odolny proti vymyvani. Vyrovnava tolerance, moznost spojovani nesourodych
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kovl. Pro bodové svafovani. Ma dostate¢nou ochranu proti korozi. Neobsahuje rozpoustédla,
PVC ani volné izokyanaty.

Priklady uziti: vhodny pro lepeni plecht v hrubé stavbé skeletu, napf. ve svarovng, kdy
naslednym prachodem procesem KTL lakovani dojde k jeho vytvrzeni na vysoce zatizitelny
duromer. Lepidlo je vhodné pro kombinaci s bodovym svafovanim, pertlovanim a jinymi

mechanickymi technologiemi spojovani. Barva: Cerna.

7. BETAMATE 5103-2: - jednoslozkové tepelné vytvrzované lepidlo na epoxidové bazi

(epoxidova pryskyfice). Vytvrzeni probiha za podminek:

30 min/180 °C. Lze ho snadno Cerpat a vytlacovat pii bézné
okolni teploté. Vykazuje vybornou prilnavost k ocelovym dilim automobill, vcetné
povrchové upravenych. Byl navrzen jako do urcité miry odolny vici zne€isténi povrchu oleji.
Nicméné nadmémé znecisténi musi byt pred aplikaci lepidla setfeno. Nékteré oleje nejsou
s lepidlem slucitelné a musi byt odstranény. Je odolny proti degradaci, korozi a starnuti.
Mensi pevnost na odlup. Pro aplikaci je doporu¢en vyhfivany Cerpaci systém.
Priklady uZiti: vhodny pro pouziti ve svafovné pouze v kombinaci s bodovym
svafovanim. Posta¢i méné bodi nebo je mozné pouzit mechanické zajisténi. Pripravek je
slucitelny a vhodny pro pouziti pfi elektrostatickych procesech nanaseni natérovych hmot.

Barva: zelena. Vyrobce: Dow Automotive AG.

Obr. 65: Lepidlo BETAMATE 5103-2 - fotografie ze zkousek lepidla
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Tab. 4: Piehled vlastnosti zkousenych konstruk¢nich lepidel
Potfadové Eislo lepidla 1. 2, 3. 4.
Vyrobce Sika Sika Sika Sika
; SikaFlex-254 VP SikaFast-5215 (A) SlkaFast-5221
Mazev SikaFlex-252 Booster {+SikaF ast-52000(B) {+SikaFast-5200)
Bude pouzte Lakovna, SML Lakovna, SML Lakovna, SML Lakovna, SML
{Komponentni colvurstan na bz technologie ADP na bézi technologie ADP
Chemicka 1-kamponentni po poly {Aorylic Double Pefformancs) | (Acrylic Double Performancs)
& Urychlgvadem 2% i " i .
bize polyurstan dvoLsystemeve biéze: akrylaty, Z-kompanentni | baze: akrylaty, 2-kompanentni
¥ (Komp. A+ Komp. B) (Komp. A+ Komp. B)
%edd - smés %edd - smés
Barva [=][E} [=][E} Komp, A-kila Komp, A-kila
Kamp B-Zernd Komp Bernd
i Znatistané plochy otistit Znatistang plochy ofistit
Pliprava "A o, ez’; o e';f';? oy &sté, suché, bez tukil, Sika ADPrep-5901 Sika ADPrep-5901
povrchu Sika Cleaner 205 alajll, voskl atd Lak - musi byt Lak - musi byt
Sika Primer ’ phlnavy na podklad phinavy na podklad
Teplota
zpracovani +15 T ax+25 T +15¢ az+25¢ +10C az+40T +10C az+40%C
optimélni
nszavisls na polymerizace polymerizace
Mecn:‘:‘:‘s’:::s vzdusnou vihkosti klirnatickych -rychle wytvizujici -rychle wytvrzujici
vyt podminkéch (vihkostiy exotermni reakce exotennni reakce
Cas tvorby _ n
povichove KiZe 40 min 45 min - -
lapidl rychle wyivraujicl lapidla 15 minut 10 minut
Rychlo:t i konstrukenl :pld ?’ viz diagram {na 70 % pevnost) {na 70 % pevnost}
vytuizovan 4.0 mm /24 hod rychlejl - Booster viz diagrarm viz diagrarm
Qhjemova zména
DIN 52451 6% oa-1% - -
Narnist pevnosti . 2 v nékolika minutach v nékolika minutach
po montadi podle T+ %rvv 1 Nimm* po 5 hod po aplikaci po aplikaci
Pevnost v tahu [N/mm’]C{MPa]
OIN 53504 4.0 25 10,0 10,0
Prodio2eni
pil pfetréeni > 300% 400% 150 % 150 %
DIN 53504
Pavnost ve smyku 25 20 50 50
7 . 4 L L
M'::::E‘;:’al pfit= 5 mm pfit=4mm laky -pht = 1.5 mm laky - pfit= 1.5 mm
Teplotni odolnost ~HT a2+ 9T -40C az+ 90T -40C aZ+50°C -4 aZ+50°C
Teplotni odolnost +130 €T {4 hodiny +140 T { 4 hodiny B B
kratkodoba +150 T { 1 hodina +160 T { 1 hodina
Skladovatelnost . 6 mésicl - hobok, sud
{pod 25 ) 12 mdsich 9 meésicts - kartugs. sacky 12 mésicl 12 méslel
Otevieny pouze kratkodobé ) N ) )
fas podls druhu baleni 30 min & min i 23 O Iminpfi23 T
kartue - 310 ml
kartue - 310 ml L
miniporce - 400 mi sacek - 400 + 600 ml SikaFast-5215 {A)-hobok 201 SikaFast-5221 ¢A}-hobok 20 |
. hobok - 231 SikaFast-5200 (B)-hobok 181 )
Baleni monaporce - 600 ml SikaFast-5200 (B)-hobok 13 |
hobok - 23 1 sud - 1951 Dudlnl kartude (8+B) -250ml Dualnl kartuse (A+B8) -250m
sud - 195 1 Booster, sadek- 600 ml E0rnl
hobok - 231
] T drahé T drahé
Cena ni=sl draZsi - Booster michani kormponenti michani komponentl

"V pfi 23 T & 50% relatival vihkosti vzduchu
 jedankrat za Zivotnost miZe teplota phsobit po celkovd udancu dobu
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Tab. 4 - Pokratovani; Pfehled vlastnosti zkou$enych konstrukémich lepidel

Mechanismus

chemicks - polymerizace

0 min /120 T

P& 5 B, 7.
Vyrobee Henkel Sika DowAutomotive
Nazev Terostat-3216 SlkaPower-430 BETAMATE 5103-2
Bude pouZito Svafovna Svafovna Svalovna
Chemicka berrozpoudtédiove reaktivni ) ednim_goﬁ rini Epoiidovd pryskyfice
haze cerpateing, baze:kauduk semi-struktursini reaktivni jednoslozkove lepidlo
Barva &arnd &amd zelend
Ptiprava dobra piilnavost 1 na adheze 1 na nadmeme znedisténi
povrchu zaolejovaném plechu zaolejovang plochy olejem mugl byt setfeno
Teplota béZna okolni - [2e ho shadno
Zpracovani +35C 3z +60C +50C 2 +60C tarpat a vytlatovat
optimaini doponseno-vyhifivani
=140C 30min/ 1230 T

tepelng vytvrzované

vytvizovéni prichod suskou KATA teplem vytvrditelny na epoxidove bizi
Eas tvorby 10 min pii 23 ¢
povrchoveé KoZe nestékia
Rychlost - . .
wytvizovani 30 min pii 180 C 30 min pii 180 T 30 rmin pii 180 C
Objemova zména
DIN 52451 <10% - -
Narust pewnostl a2 v pec 2z v pecl 2z v pecl
po montazl
Pevnost v tabu [Nmm’]OMPa) 50 51,0
DIN 53504 ' '
ProdioZeni
pH pretrzeni - 30% 130 %
DiN 53504
Pevnost ve snyku 20 60 20.0
["’";N“?SS[';P"] pii t= 2 mm pii t= 2 mm pit = 1.5 mm
Teplotni odolnost
trvald ~40C 22+90C - < +200C
Teplotni odolnost )
kratkodoba + 200 °C /do 1 hodiny - -
15- 25T - S mésich i,
Skiadovatelnost A 5-15C - 7 mesiol e
<5 - Bméged
Otevieny i} 7 dni ¥ )
tas lepdi méng
tryskova kartuse - 310 m1 hobok - 23 | kartuge - 0,4 kg
Baleni hobok - 201 sud- 195 PE nadoba - 25 kg, 50 kg
sud - 200 | sud - 200 kg
Cena 35 % z SikaPower-430 100 % 24 % z SikaPower-430
gvafovna nejdrazil - svafovna svafovna

"V pii 23 C a 50% relativni vihkost vzduchu
 jedenkrat za Zivotnost mide teplota plsobit po celkové udanou dobu
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5.2 NavrZena lepidla a moZnost pouZiti v montiZnich variantich

V nasleduyjici tabulce je prehledné uvedeno, které z navrzenych lepidel je mozno
pouzit v jednotlivych montaznich variantach. Je zde oznacena optimalni varianta a optimalni

lepidlo. Optimalni varianta je ¢. 6 a k ni je vhodné lepidlo Sikaflex-252.

Tab. 5: Moznost pouziti navrzenych lepidel v montaznich variantach

anty | L ' Sikaﬂzex-m ) ; ; g !
Varity | Lepide SiktFler52 b | PSS | SKESZI | Teodt6 | SiPowrdd) | BETAINTESD2
Uréeni Lakotns «pleshy Stsfoing «plechy

Variamta €.
oba plechy+ sto lepené v akouné / / \/ / - i -

Katsforéaa

Vananta £.2

b plchy + ki legené na SHIL / / ‘/ /
Katdforéza = - =

AL

Varianta £.3
oba lechy + o epene ¥ objelfu 3 J J \/ J - - -

Hataforézs ¢ priShovd bana

Varianta £.4
ba plechy+ sho lepené na SHL / / \/ / - - P

Kataforéas ¢ priShovd bana

Varanta ¢ 6

unij plech lepen ve svafouné

i pech a ko pené na L \/ / \/ / / \/ /

Ot Pl pch- i i i wnini i EA i Wéi
Htaforéz - i plch plech plech plech plech plech plech plech
(i ok, o

Vananta ¢4

niln plech bodovan
unéjfi ech lepen v akouné / / \/ / - - -
skl lepené na SHL
Kataforéza
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5.3 Zkousky adheze lepidel na riuznych podkladech

Navrzena lepidla budou pouzita pro montaz oplechovani kiidel dvefi. Spoje
oplechovani dvefi jsou zatizeny pouze vlastni tithou plechu a silami setrvanymi, které
vznikaji pohybem vozidla nebo dvefi samotnych. Tyto sily vyvolavaji jen malé napéti
ve velké plose spoje. Tento spoj neni silovy, ale pouze zajiStuje polohu plechu na kostie
kiidla dvefi. Z tohoto divodu je pro pevnost spoje rozhodujici adheze lepidla k povrchu.
Méné pak soudrznost vlastniho lepidla (koheze), protoze ta je pro nas piipad zcela vyhovujici.
Provedené zkousky tedy byly hlavné zalezitosti kontroly adheze na podkladech vyplyvajicich

z navrzenych montaznich variant.

Adhezni porucha Kohezni porucha Smisena porucha

Obr. 66: Druhy poruch lepeného spoje (lepidlo-tuéné, adherend-vysrafovan)

Zavedenou metodikou zkouSeni adheze v Karose je naneseni housenky lepidla na
podklad. Nasleduje obvykla doba vytvrzeni lepidla v podminkach uréenych pro dané lepidlo.
Odtrhéavanim housenky lepidla od povrchu (odlup) se urcuje adheze lepidla k povrchu. Jedna
se pouze o orientacni a subjektivni zkousku adheze lepidel k danému povrchu.

Dale byly rovnéz provedeny zkouSky na smyk lepidel na trhacim zafizeni. Uvadéni
podrobnych zaznami o téchto zkouskach by bylo nad ramec této diplomové prace, proto
budou shrnuty pouze vysledky zkouSek. Do vysledného hodnoceni jsou také zahrnuty
zkuSenosti odborniki na technologii lepeni ve firmé Karosa.

Nejlepsich vysledu adheze bylo dosazeno na povrch opatireny kataforézou. Tento
povrch je vhodny pro pouziti vSech navrzenych lepidel urCenych pro pouziti v lakovné ¢i na
SML. Na kataforézu je mozno nanést bez upravy povrchu tyto lepidla: Sikaflex-252,
Sikaflex-254 Booster, SikaFast-5215 a SikaFast-5221. Zejména zjisténi, Ze neni nutné povrch
nijak pfipravovat, ji preduruje k pouziti v montaznich variantach, protoze je to podstatné pro
vys$i nakladd na technologii lepeni.

Nevyhovujiciho vysledku dosahl povrch opatieny kataforézou a praskovou barvou.

Adheze k tomuto povrchu musela byti zvySovana predchozi tpravou povrchu: rozbrousenim,
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ocCisténim a aktivaci. To ovSem znainé prodrazuje vyrobu. Proto montazni varianty s timto
povrchem lepeni je nutno vyfadit.

Lepidla ur¢end pro svarovnu byla aplikovana pfimo na odmastény FeZn plech. Jejich
adheze je dostatecna, ale je tfeba nalepeny dil zajistit bodovanim pied vytvrzenim v peci. Po
naneseni kataforézy je lepidlo v peci zatézovano nerovnomérné. Nejdrive dojde k ohrati
vn&jsiho plechu dfive nez profilu kfidla, protoze ohiev je provadén z vnéjsku. Vnéjsi plech
zmeni své rozmery diky teplotni roztaznosti a tim je lepidlo zatézovano. Po urcité dobé dojde
k prohrati profilu kiidla dvefi, plech 1 kiidlo se rozmérové ustali a lepidlo zacne vytvrzovat.
Pii ochlazovani se nejprve zatne ochlazovat plech a aZ potom profil kiidla. Opét tyto tepelné
dilatace zatézuji lepidlo. Tento cely pochod ma vliv na kvalitu lepeného spoje. Vysledkem
celého procesu je to, ze po vychladnuti zustava na vnéjsim plechu boule v prostfedni Casti

kiidla dvefi.

Tab. 6: Vysledky zkousek adheze lepidel na razné podklady

Povrchova Gprava Lepidlo Adheze k povrchu Pfiprava povrchu
Kataforeza Sikaflex-252 vyborma bez pfipravy
Kataforéza Sikaflex-254 Booster vyborma bez pfipravy
Kataforéza SikaFast-5215 vyborna bez pfipravy
Kataforéza SikaFast-5221 vyborna bez pfipravy

Kataforéza, pragkova barva Sikaflex-252 nevyhovujici rozer:télénffporgi;?éﬁ?ir;%vace
Kataforéza, pragkova barva Sikaflex-254 Booster nevyhovujici rozer:télénffporgi;?éﬁ?ir;%vace
Kataforéza, pragkova barva SikaFast-5215 nevyhovujici rozer:télénrﬁpoﬁi;?éﬁ?irzmvace
Kataforéza, prasgkova barva SikaFast-5221 nevyhovujici rozbrr;tlnélén:)Tpc::i;?éﬂ?\fzmvace
Odmastény FeZn plech Terostat-3216 dobré zahﬁ:e:u'::mag it
Odmaétény FeZn plech SikaPower-430 dobra Zahﬁtejuf:g’srfg -
Odmaétény Fezn plech BETAMATE 5103-2 nevyhovujici Zahﬁtejuf:g’srfg _

Ze zkousSek lepidel vyplyva, ze nejlepSim povrchem pro lepeni
oplechovani dveri je kataforéza. Je proto vyhodné vybrat montazni variantu kde je

lepidlo aplikovano prave na tento povrch.
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5.4 ZkouSky na simula¢nim zarizeni provozu dveri

Zrychlena provozni zkouSka montaze oplechovani pomoci lepeni byla provedena na
zkuSebnim  stavu” v oddéleni vyvoje. ZkuSebni stav dvefi je zafizeni, které umoziuje
simulaci provozu dvefi, tzn. neustalé otevirani a zavirani dvefi. Ten byl v minulosti pouZivan
nejvice ke zkouskam ovladaci dvefi.

Obvyklym zptisobem byla svarena kostra kiidla dveri. Vnitini plech byl pfipevnén
bodovym svafovanim. Vng&jsi plech nebyl ve svafovné namontovan. V lakovné byla na kostru
kiidla dvefi a vn¢jsi plech nanesena kataforéza. Nakonec byl vnéjsi plech prilepen lepidlem
SikaFast-5215. Tato zkouska ma eviden¢ni Cislo 168-2004. Formulaf zaznamu o této zkousce
viz priloha €. 9.

Po absolvovani 80 000 cyklu na zkusebnim zafizeni nebyly shledany viditelné vady
v odtrzeni ¢i odlepeni vné&§iho plechu. V zaznamu o zkousce se vyjadfil 1 inspektor jakosti,
ktery souhlasi s vyrobou lepenych dvefi dle této pouzité technologie montaze oplechovani.
V pfipadé pouziti jiné technologie lepeni a lepidla pozaduje opakovani zkousky na zkusebnim

simula¢nim zafizeni nebo pfimo v provozu autobusu.

Obr. 67: Zkusebni zafizeni pro simulaci provozu dveii v oddélent vyvoje
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5.5 ZkouSky v normalnim provozu autobusu

Pro ovéreni spravnosti pouzité technologie lepeni pro montaz oplechovani dveri byla
provedena zkouska na tfech autobusech v provozu. Evidenéni Cislo zkousky je 171-2004. Na
voze v.C. 8545 bylo oplechovani 1., 2. a 3. kiidla nalepeno lepidlem SikaFast-5221. 4. kfidlo
bylo slepeno Sikaflexem-252. Na voze v.¢. 8546 bylo vSechno oplechovani kiidel dvefi
namontovano lepidlem SikaFast-5221. Na voze v.¢. 8547 bylo vsechno oplechovani kridel
dveii prilepeno lepidlem Sikaflex-252. Inspektor jakosti se vyjadril k vyrobé vySe uvedenych
dvefi takto:

Vozy byly sledovany po celou dobu vybavy a montaze. Dvere lepené
SikaFastem-5221 vykazovaly odlepovani jiz v lakovné a musely byt opraveny. Dvefe lepené
Sikaflexem-252 drzely po celou dobu priichodu az do prodeje dobie. Z tohoto divodu bylo
pfistoupeno na toto lepidlo a pouziva se s uspéchem do soucasnosti. Doposud nejsou
negativni zpravy ani reklamace.

Dne 2. biezna 2005 jsem se osobn& zi&astnil sluzebni cesty do Kostelce nad Cernymi
Lesy. Provedli jsme kontrolu montaze oplechovani dvefi u vozu v.¢. 8547, kde bylo vSechno
oplechovani dveri prilepeno Sikaflexem-252. Vozidlo mélo v den kontroly najeto

26 873 km. Po peclivé kontrole jsme konstatovali, ze je vS§e v poradku. Oplechovani dveri

nejevilo zadné znamky odlepovani ¢i jinych zmén.

L
1:(: .

Obr. 68: Fotografie dveii slepenych Sikaflexem-252 - v.&. 8547 - Kostelec nad Cernymi Lesy - 26 873 km

Na vozy v.¢. 8545 a v.¢. 8546 nejsou zadné zjisteéné reklamace na montaz oplechovani
dvefi. Jsou provozovany v zahrani¢i. Jejich oplechovani bylo nalepeno SikaFastem-5221,

ktery nebyl zvolen pro zavedeni do vyroby.
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5.6 Vybér optimalnich lepidel pro jednotlivé montazni varianty

Yarianta . 1 - oba plechy a sklo lepené v lakovné:

kataforéza: — oba plechy Sikaflex-252 (nutny specialni pfipravek) nebo
— SikaFast-5221 pro wvnitini plech (pro rychlé otofeni) + Sikaflex-252

pro vné&jsi plech

Yarianta . 2 - oba plechy a sklo lepené na SML:

kataforéza (Plnic, 1. lak, II. lak) - z€asti postiikano, rozbrouseni a odisténi:
— oba plechy Sikaflex-252 (nutny specialni pfipravek) nebo
— SikaFast-5221 pro wvnitini plech (pro rychlé otofeni) + Sikaflex-252

pro vnéjsi plech

Varianta ¢. 3 - oba plechy a kostra do praskové lakovny, lepeni v objektu 45:
kataforéza + praskova barva:

— nutnost upravy povrchu: rozbrouseni, ofisténi, aktivace — vyssi naklady

— adheze lepidel je na praskové barvé 3Spatna — nedoporuduji pouZit

Yarianta {. 4 - oba plechy a Kostra do praskové lakovny, lepeni na SML:

kataforéza + praskova barva:
— nutnost Gpravy povrchu: rozbroudeni, oCidténi, aktivace — vy38i naklady

— adheze lepidel je na praskové barvé 3patna — nedoporuluji pouzit

Yarianta {. S - vnéjSi plech lepen ve svaicovné, vniténi plech a sklo na SML:

Svafovna - odmastény FeZn plech:
— Terostat-3216 pro vné&jsi plech (nutnost pii aplikaci pfedehfivat, obly tvar
dvefi vytvati problémy s dodrzenim rovnomérné spary pfi vytvrzovani viz
(str. 60)
SML - kataforéza (PIni¢, 1. lak, II. lak) - z¢asti postiikano, rozbrouseni a o€isténi:
— vnitfni plech Sikaflex-252 (nutny specialni pfipravek) nebo

— vnitfni plech SikaFast-5221 (pro rychlé otoCeni kfidla)

Varianta &, 6 - voitini plech bodovan, vnéjsi plech lepen v lakovné, sklo na SML:

kataforéza:  — Sikaflex-252 pro vnéjsi plech, nalepen v lakovn¢ a zajidtén paskou.
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Diky oblému tvaru dvefi je tézké zarucit stejnomérnou vrstvu lepidla. ZtéZuje to
pouzivani lepidel SikaFast. Je to také duvod pro¢ se neda pouzit lepici paska. Naopak
polyuretanova lepidla vyzaduji vrstvu alespoi 1 mm. Vyrovnavaji se optimalné
s nestejnomérnou vrstvou spoje. Jako nejlepsi a také jedno z nejlevnéjSich lepidel bylo
vybrino lepidlo Sikaflex-252. Pri zkouskach bylo zjisténo, ze lepidla SikaFast jsou kiehci
nez lepidla Sikaflex. Objevovaly se trhlinky po manipulaci s kfidly dvefi. Rovnéz lepidla

SikaFast jsou drazsi nez lepidla Sikaflex.

6 Zavér
6.1 Vybér optimalni montaZni varianty s ohledem na zkouSky lepidel

Na zaatku byl smély plan: "Kdyz lepit dvefe, tak oba plechy, vnitini 1 vn&jsi,
spole¢né se sklem!" Ukazalo se, Ze to neni jednoduché. Vznikaji problémy ve vyrobg.

Jako nejoptimalnéjsi varianta dle naristu N min je Varianta ¢. 5, kde nartst N min je

pouze + 22 N min. Dalsi v potadi dle narustu N min je Varianta ¢. 6 s narustem + 66 N min.

Tab. 7: Porovnani navrzenych montiznich variant

Varianta ¢. 1 Varianta ¢. 2
Oba plechy a sklo lepené v lakovné. Oba plechy a sklo lepené na SML.
Kfidlo i plechy ve skeletu.
Zavéseni plechl na Sroubky.
Kfidlo i plechy ve skeletu. Lepeni po vrchnim laku.
Zavéseni plechl na Sroubky. Nebezpedi podkozeni laku.

Rozdil pracnosti Rozdil pracnosti

1 kfidlo: +31 N min 1 kiidlo: +18 N min
pribyva: *+ 53 N min pribyva: + 40 N min
zavéseni plechl na Srouby: + 3 N min zavéseni plechl na Srouby: + 3 N min
svéseni dvefi ze skeletu: +6,5N min pfevésit na broudeni: + 3 N min
nalepeni obou plech(: + 26 N min nalepeni obou plech(: + 26 N min
maskovani skla: + 9 N min dostfik éernou barvou: + 8 N min
zavéseni dvefi do skeletu: + 6,5 N min

demaskovani skla a &isténi: +2 N min

ubyva: - 22 N min ubyva: - 22 N min
bodovani obou plechu: =14 N min bodovani obou plech(: =14 N min
brouseni a tmeleni bodu: -8 N min brouseni a tmeleni bodu: -8 N min
Rozdil pracnosti Rozdil pracnosti

4 kridla: + 124 N min 4 kridla: +72 N min
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Tab. 7 - Pokracovani: Porovnani navrZzenych montaZznich variant

Varianta ¢. 3

Varianta ¢. 4

Oba plechy a sklo lepené v objektu 45.

Kostra kiidla a plechy mimo skelet.
Oba plechy a kostra po kataforéze
do pradkové lakovny.
Lepeni plechl a skla v objektu 45.
Zpatky do lakovny na vrchni lak - do skeletu.

Oba plechy a sklo lepené na SML.

Kostra kiidla a plechy mimo skelet.
Oba plechy a kostra po kataforéze
do praskové lakovny.
Lepeni plechi a skla na SML.
Vrchni lak v dokon€ovaci lakovné.

Rozdil pracnosti

Rozdil pracnosti

1 kfidlo: + 31 N min 1 kfidlo: + 24,5 N min
pribyva: + 59,5 N min pribyva: + 53 N min
navésit + svésit do ko3l kata: +4 N min navésit + svésit do ko3l kata: +4 N min
navésit + svésit do prasku: +4 N min navésit + svésit do prasku: +4 N min
dostfik ¢ernou barvou: + 8 N min dostfik ¢ernou barvou: + 8 N min
nalepeni obou plechu: + 26 N min nalepeni obou plech: + 26 N min
zavéseni dvefi do skeletu: + 6,5 N min maskovani skla: + 9 N min
maskovani skla: + 9 N min demaskovani skla a &isténi: + 2 N min
demaskovani skla a &isténi: + 2 N min

ubyva: - 285 N min ubyva: - 285N min
bodovani obou plechu: =14 N min bodovani obou plech(: =14 N min
brougeni a tmeleni boda: -8 N min brougeni a tmeleni bod(: -8 N min
zavéseni dvefi do skeletu: - 6,5 N min zavéseni dvefi do skeletu: - 6,5 N min
Rozdil pracnosti Rozdil pracnosti

4 kridla: + 124 N min 4 kridla: + 98 N min

Tab. 7 - Pokracovani: Porovnani navrzenych montaZznich variant

Varianta &. 5

Varianta ¢. 6

Vnéjsi plech lepen ve svarovné.
Vnitini plech a sklo lepené na SML.

\/n&jsi plech je nalepen a zajistén
proti posunuti ve svafovné.
KFidlo a vnitfni plech do skeletu.
Lepeni vnitfniho plechu a skla na SML.

Vnitini plech bodovan.
Vnéjsi plech lepen v lakovné.

Vnitini plech bodovan stavajicim
zplsobem ve svafovné.
Kfidlo a vn&jsi plech do skeletu.
Lepeni vnéjsiho plechu v lakovné po plniéi.
Lepeni skla na SML.

Rozdil pracnosti

1 kfidlo: + 5,5 N min
pfibyva: + 27.5 N min
lepeni vnéjsiho plechu: + 13 N min
zavéSeni vnitfn. plechu-Srouby: + 1,5 N min
lepeni vnitiniho plechu: + 13 N min
ubyva: - 22 N min
bodovani obou plecht: - 14 N min
brouseni a tmeleni bodu: - 8 N min
Rozdil pracnosti

4 kiidla: +22 N min

Rozdil pracnosti

1 kiidlo: + 16,5 N min
pfibyva: +27.5 N min
zavéSeni vnéj. plechu-Srouby: + 1,5 N min
svéseni dvefi ze skeletu: + 6,5 N min
lepeni vnéjsiho plechu: + 13 N min
zavéseni dvefi do skeletu: + 6,5 N min
ubyva: - 11 N min
bodovani vnéjsiho plechu: -7 N min
brouseni a tmel. bodu vnéj.pl.: -4 N min
Rozdil pracnosti

4 kiidla: +66 N min




Tab. 8: Pofadi variant dle nartstu N min

Yiriemia Narast [N min] Fotadipe]
cislo: nariastu [N min]
1 + 124 N min 5.-6.
2 + 72 N min 3.
3 + 124 N min 5.-6.
4 + 98 N min 4.
5 + 22 N min 1.
6 + 66 N min 2.

Varianta ¢. 5 je nejvyhodngjsi z hlediska naristu N min. OvSem u této varianty vznikaji

technické problémy pii lepeni vnéjsiho plechu ve svafovné. Obly tvar dvefi
ztézuje vytvrzeni lepidla. Béhem vytvrzovani lepidla v peci vznikaji boule a nerovnomérnosti
spar mezi plechem a kostrou kfidla (viz str. 60). Dalsi nevyhodou této varianty je to, ze
aplikace lepidel ve svafovné musi byt provadéna za zvysené teploty. Tim by vznikaly velké
naklady na energii a na pofizeni specialnich nanaSecich zafizeni. Lepeni vnitiniho plechu na
SML by vyzadovalo specialni piipravek na soucasné vytvrzovani vnitiniho plechu a skla,
nebo pouziti drazsiho lepidla SikaFast-5221. Také zde vstupuje ¢isténi povrchu pred lepenim,

protoze delsi dopravni cestou a manipulaci mize byt vnitini plech zne€istén.

Varianta €. 6 je v poradi narastu N min jako druha. Zpocatku se jevila jako méné vyhodna,
ale nakonec byla vybrana jako nejoptimalné;jsi.

Duvody pro vybér této varianty:

+ Moznost pouziti levné&jSiho lepidla Sikaflex-252 s delsi vytvrzovaci dobou.
+ Paralelni pracovisté v lakovné vytvari potiebny ¢as k vytvrzeni lepidla.

+ Povrch pro lepeni je kataforéza, ktera ma nejlepsi vysledky zkousek adheze.
+

Lepeni nasleduje ihned po kataforéze, vypaleni a ochlazeni — kratka dopravni cesta a

mala moznost zne€isténi povrchu.

+

Neni nutné povrch pfipravovat.

+

Jednoduché a levné nanaSeci zafizeni.

+ Vyroba fady autobusi 950 a 960 bude brzy ukoncena, proto neni vhodné zavadét
varianty s velkymi zménami v organizaci vyroby.

NeoptimalnéjsSi variantou je tedy Varianta ¢. 6, kterd je zavadéna do vyroby.
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6.2 Technicko-ekonomické zhodnoceni vybrané varianty

Zavedena varianta ¢ 6 (vnitfni plech bodovan ve svafovne, vnéjsi plech lepen
v lakovné, sklo lepené na SML) piinasi uplné feSeni problému koroze dvefi autobusli Karosa
fady 950 a 960. Dochazi k uplnému zateceni kataforetické lazn€ do prostoru mezi plechy.
Diky lepeni vnéjsiho plechu po kataforéze nedochazi v provozu autobusu ke korozi
v preplatovaném spoji vnéjsiho plechu a kostry dvefi. Kiivka dvefi neni ovlivnéna bodovanim
vngsiho plechu. Lepeni nevytvaii na vné&j§im plechu boule a zvinéni, jako tomu bylo
u bodovani. Dochazi ke zlep$eni vzhledu.

Vyse uvedené zlepSeni maji piimy vliv na zivotnost autobusu a naklady na reklamace
od uzivateli. Zvysila se rovnéz technicka arovefi vozu. Naklady na reklamace a usly zisk pii
orientovani zakaznika na jiného vyrobce nelze jednoduse vydislit.

Lze konstatovat, Ze jednim z Udaji charakterizujicich technickou uroven vyrobku a
jeho konkurenéni schopnost je relativni podil uplatnéni plasti pii vyrobé vozidel.

Novou technologii se otevira moZnost pouZiti jinych materiali pro oplechovani kiidel
dveii nez FeZn plechu. Lze pouzit napf. nékteré plasty. Dals§i vyhodou je moznost umistit
mezi plechy dvefi tepelnou nebo protihlukovou izolaci. U autobusii urenych pro severské
zeme se toto jiz provadi. Umist&nim izolace se docili sniZeni tepelnych ztrat z prostoru pro
cestiyici, nebo naopak k pruniku tepla z okoli do vozu. Rovnéz je timto opatienim mirné
snizena hladina hluku uvnitf vozidla.

Lepené spoje jsou chranény olistovanim dvefi. Olitovani dvefi zabranuje piistupu UV
zafeni ptimo k lepidlu. Takeé chrani pted stykem lepidla s dal§imi nepfiznivymi vlivy prostiedi
(slana voda, obtékani karoserie vzduchem, atd.).

Na druhé strané zavedena varianta piinadi nartist pracnosti na jeden autobus ve vyrobé,
kterd je dana zejména piibyvajici manipulaci s kiidly dvefi (svéSeni a navé3eni na skelet).
Bylo by vyhodné zjednodusit konstrukei navé$ovani kiidel dvefi, napf. rychloupinanim.
Rovnéz cena lepidla zvySuje naklady na novou technologii, 1 kdyz bylo vybrano jedno
z nejlevnésich lepidel. Vyroba autobust fady 950 a 960 pomalu konéi, a proto by bylo
zavadeni radikaln€jdich a Uspornéjdich feseni nerentabilni. Pofizovaci naklady na nanaseni
lepidla Sikaflex-252 jsou mnohem mensi neZz pofizovaci naklady na bodovku ¢&i jeji
pravidelnou udrzbu. Firma Karosa si nepfeje uvedeni cen lepidel, nanasecich zafizeni a
dal8ich nakladi spojenych se zavedenim této nové technologie lepeni pouZité v montazi

oplechovani dveii.
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6.3 Zavedeni vybrané montazni varianty do vyroby

Pro vyieSeni problému §patného zateCeni kataforetické l1dzné do dutiny dveii byly

v Karose vydany tyto upravy technické dokumentace:

Zmény: 6950/RZ/722/2004 — rychla zména - Do koster dveri pfibyvaji otvory

pro kataforézu - nevyhovujici - problém trva!

Stavebni uchylky: 0828/16/740/2004 — Zkouska lepeni vn€jsiho oplechovani vstupnich dvefi

0849/10/740/2004 — Lepeni vnéjsiho oplechovani vstupnich dvefi -

probiha ve vyrobé.

V soucasné dob¢ je provadéna montaz vnitiniho plechu kfidel dvefi stavajicim
zpisobem, tj. bodovym svafovanim. Montaz vnéj§iho plechu kiidel dvefi je provadéna
lepidlem Sikaflex-252 na novém pracovisti v lakovné. Je zavedena montazni varianta €. 6.
Zatim je situace vyFeSena pouze touto stavebni uchylkou. Cek4 se na schvaleni trvalych zmén

do vyroby odpovédnymi pracovniky.

Tmel bodovaci
PPG 3289 Y 7000
5006 002544

voitini

Poz. 3
Plech - 442 90271 565 - Ix  |——»

Oplechovani
dver - vnitini
442 99906 633

Stavba Kataforéza
* vypéleni
ochlazeni

skeletu

Plech - 442 90271 566 - 1x
vnejsi
Poz. Lepeni
Podlozka - 442 96040 733-1x | —3m! Plech - 442 97307 530 - 1x i vnéjsiho
/ plechu
Matice Md -CSN 02 1455-2x

Obr. 69: Nové schéma montaZe oplechovini 4. kiidla dvefi - model Récréo
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Novy technologicky postup - Montaz oplechovani 4. kfidla dvefi - model Récréo
Lepeni Sikaflexem-252:

Operace: 0010 - svare¢ské prace - bodovani

1. Zalozit kiidlo do piipravku.
2. Nanést housenku tmelu Interweld 3289 Y 7000 (vzduchova pistole 300 ml).

Ustavit vnitfni plech poz. 3, upnout.

LN

Bodovat dolni a horni pri¢ku 10x {svafovaci kle§te C/40, vyvazovaé S 75).

Vyjmout z piipravku, otoéit.

A U

Zabrousit body.

Operace: 0020 - svareské prace - bodoviani

1. Dobodovat v dolni ¢asti plech s listou a wvnitini plech (svafovaci kle§té C/40,

vyvaZovac S 75).

Operace: 0030 - zimednické prace

1. Zalozit kfidlo do pfipravku.
Piebrousit body z jedné strany {ruéni pneumaticka bruska pr. 75, brusny kotou¢ &. 80).

Kfidlo vyjmout a odlozit.

el S N

Preklepat body na spodni 1i5té.

Operace: 0040 - klempirské prace - 2 pracovnici

1. Ustavit kfidlo do pfipravku.

Ohnout ru¢né do tvaru kiivky dle Sablony.
Odlozit do stojanu.

Otfit cely povrch dvefi hadrem a fedidlem.

Ustavit plech poz. 2, vyvrtat 4 otvory primér 2,5 mm a odjehlit.

S

Plech piisroubovat technologickymi Srouby 2.9 x 13 (4 ks).

Operace: 0060 - 2 pracovnici - zavésit - kataforéza

1. Na dvefe pfisroubovat 2 ks ramen.
2. Do otvoru dvefi pfiSroubovat 2 ks ramen.

3. Dvefe nasadit do otvoru dvefi na ¢epy ramen. Cekem 8 Sroubil.
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Operace: 0070 - 2 pracovnici - svésit

1. Olakované dveie oznacit ¢islem vozu.

2. Svésit a odlozit na stal.

Operace: 0080 - lepeni vnéjSiho plechu
1. Odsroubovat plech z ramu dvefi a odlozit.
2. Nanést housenku lepidla, ustavit plech poz. 2 a zajistit proti posunuti listami, upinkami a
lepici paskou.

Piebytecné lepidlo setrit stérkou a zacistit hadrem.

(%]

Slepené dvere odlozit do stojanu.

A =

Upinky s listami odstranit nejdiive po 4 hodinach, lepici pasku po 12 hodinach.

Operace: 0090 - 2 pracovnici - zavésit

1. Vzit dvefe ze stojanu.
2. Dvefe nasadit do otvoru dvefi na ¢epy ramen.

3. Dvefe naveésit zpét do skeletu na stejné misto - podle popisek.

Operace: 0100 - 2 pracovnici - svésit

1. Svésit a demontovat zavésy ze dveri 1 ze skeletu (pneumaticky utahovak).
2. Dvefe vlozit do palety.
3. Zavésy predat na pracovisté 542 96.

(P

Obr. 70: Piipevnéni vn&jsiho plechu Sroubky na kostru kfidla dvefi

h § B



Obr. 71: Nové pracovisté¢ montaze vngjsiho plechu kiidel dvefi - lepeni

v

PIni¢ + vypileni na 140 °C

popis dvefi
v Y
Bocni pasy, tmeleni spar Svésit dvere
Skelet autobusu ; Kiidla dvefi
¢ * 1.a 2, kiidlo
Nalepeni podlah schran Lepeni vnéjsiho plechu
¢ ¢ 3. a4, kiidlo
Nastiik spodku Lepeni vnéjsiho plechu
l Vytrzeni lepidla
v Montaz stiechy, na stojanu 24 hodin v
montaz zadni ¢asti vozu, {min 6 hodin)
montaz plasti,
montaz schran ¢
Navésit dvere
Vedle zasobniku lyzin,
tmeleni

v

Obr. 72: Vytvofeni nového paralelniho pracovisté v lakovné pro lepeni vnéjsiho plechu

wif]



6.4 Zavérecné zhodnoceni a vysledky diplomové prace

Tato diplomova prace se zabyvala feSenim praktického problému ve vyrobé dvefi
autobusti Karosa rady 950 a 960. Byl splnén cil zavedenim nové technologie montaze
oplechovani dvefi. Montaz vné&jsiho plechu kiidel dvefi je provadéna lepidlem Sikaflex-252.
Vyrazné se tim zvysila korozni odolnost dvefi a tim 1 Zivotnost autobusu.

Pti zpracovavani této diplomové prace jsem poznal obtiznost a sloZitost zavadéni nové
technologie do jiz probihajici vyroby autobusi. Okolnosti procesu vyroby nuti technologa
piijimat nékdy feSeni, které by pii projektovani nového zavodu nepouzil. Rovnéz je potiebna
spoluprace technologa s konstruktérem na apravach konstrukce dilt. Spolecnou praci tak dat

pruchod novym, vvhodngj$im a levnéj$im feSenim.
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technicky list
verze 08/2003

Sikaflex®-252

konstrukéni lepidlo

technicka data:

chemicka baze 1-komponentni polyuretan
barva ( CQP"001-1) bila, erna

mechanismus vytvrzovani vzdusnou vihkosti

hustota (pfed vytvrzenim) ( CQP 006-4) ca 1,16—-122kg/| (dle barvy)
stabilita (nestékavé viastnosti) velmi dobra

aplikagni teplota 10°C az 35°C

&as tvorby povrchové kize?! ( CQP019-1) ca 40 min

rychlost vytvrzovani  ( CQP049-1) viz diagram

objemova zména ( CQP014-1) ca 6%

tvrdost Shore A ( CQP 023-1 /SO 868) ca 55

pevnost v tahu ( CQP 036-1/1S0O37) ca 4 N/mm?

prodlouzeni pfi pfetrzeni  ( CQP 036-1/1SO 37) ca 300%

pevnost v dalsimtrhani ( CQP045-1/1S034) ca 9 N/mm

pevnost ve smyku ( CQP046-1/1SO 4587) ca 2,5 N/mm?

teplota pfechodu ke sklovitosti (CQP 509-1 / 1SO 4663) ca -40°C

elektricky prichodovy odpor (CQP 079-2 /ASTM D 257-99) ca5x 10° Qom

teplotni odolnost trvala |-40°C az +90°C
kratkodoba 4 hod [130°C

1hod |150°C
skladovatelnost (pod 25°C) ( CQP 016-1) 12 mésicu
" CQP = Corporate Quality Procedures 2) pii 23°C a 50% relativni vihkosti vzduchu
Pfednosti produktu: Oblast pouZiti:

Popis: - 1-komponentni Sikaflex®-252 je vhodny pro struk-
Sikaflex®252 je silné, elastické, - elasticky turéini spoje, které budou namahany
tolerance vyrovnavaijici, 1. - prelakovatelny zejména dynamickym zatizenim.
komponentni sirukturéhj'ni lepidlo, - dobré zabihavost do spar Vhodnymi podklady jsou dfevo,

které reakci se vzduSnou vihkosti
vytvrzuje v trvanlivy elastomer.
Sikaflex®-252 je vyrabén dle stan-
dardu kvality 1ISO 9001/14001.

- tlumici vibrace
- elektricky nevodivy
- nevyvolava korozi

- dobra adheze na Siroké

spektrum materiald

- dynamicky vysoce zatiZitelny

kovy, ¢astecné hliniku ( vcetné ano-
dizovanych dili), ocelové plechy
(v€etné galvanickych UGprav fos-
fatovane, chromatované, poz-
inkované), lakované povrchy (ze-
jména 2 K laky), keramické materialy,
laminaty a plasty. V pfipadé plastu
nachylnych na tvorbu napétovych
trhlin si vyzadejte odborné poraden-
stvi.

Sikaflex®-252 1/ 2



Vytvrzovani:

Sikaflex®-252 vytvrzuje reakci se
vzdusnou vlhkosti .V zimnim obdobi
venku azejména ve vytapénych
prostorach je niZsi obsah vlhkosti
ve vzduchu a také vzdy pfi nizsi
teploté probiha  vytvrzovaci
reakce pomaleji .

hloubka protvrzeni (mm)

12—
1-23°C /50% 1.V o=

/ 10°C / 50% rv.v.
NNV

/
0 2 4 6 8 10
¢as (dny)

0

Zpracovani

Lepidlo z kartusi nebo sackl Ize
vytlatovat pomoci ruénich nebo
vzduchovych pistoli. U kartuse
nutno prorazit v zavitovém hrdle

dostateény  otvor , naSroubovat
upravenou dyzu . U foliového
sacku nutno po jeho vloZeni do
trubkové pistole odstfihnout

uzaviraci sponu , nasadit plastovy
kuzelovy adapter se zavitem pro
dyzu atento pfitahnout pfevle¢nou
matici pistole . Na adapter
nasroubovat upravenou dyzu. Dyzu
upravovat pfifezem V - drazky dle
dimenze spoje .

K zajisténi rovnomérné tloustky
spoje doporuéujeme trojuhelnikovou
formu nanésené housenky

dosaZeni potfebné dimenze

Diagram 1: rychlost vtvrzeni pro Sikaflex®252

Chemicka odolnost:

Sikaflex®-252 je ve  vytvrzeném
stavu odolny vodé mofské vodé,
vodoumisitelnym Gisticim prostfed-
kiim, kratkodobé odolny proti
pusobeni pohonnych hmot , min-
eralnich oleju , stejné tak proti
rostinnym a Zivoéisnym tukim a
olejum; neni_odolny proti plscbeni
rozpoustédel , fedidel , organickych
kyselin , alkoholu a nékterym
dals§im agresivnim materialim .Tyto
Udaje jsou vzhledem Kk Sirokému
spektru  ovliviiujicich  materiali a
podminek pouze orientacni. Zavazné
posouzeni je podminéno objektovou
zkouskou .

Pokyny pro zpracovani:

Pfiprava podkladu - lepené plochy
dilll musi byt &isté, suché, beze stop
tukd, oleju ,voskt nebo jinych
separacnich latek. Jako smérna
informace pro pfipravu rliznych
povrchl slouZi nase tabulka pfiprav
povrchl. Pro udaje o postupu ve
specifickych pfipadech si vyzadejte
technickou konzultaci naeho tech-
nického oddéléni.

8048 Zirich
Switzerand
Tel: +41 1 436 40 40
Fax: +41 1 436 45 30

®

CZ-62400 Bmo
Ceska republika

tel: +420 546 422 464
fax: +420 546 422 400

e-mail: sika@cz sika.com

Pracovni teplota lepidla ovliviiuje
jeho wytlagitelnost a zejména  sta-
bilitu housenky po naneseni . PFi
zpracovani ma byt v rozsahu od
+10 °C do max + 35 °C , optimalni
teplota materialu dili je mezi + 15
°C a + 25 °C . Oteviené nezpraco-
vané lepidlo je v zavislosti na typu

baleni moZno pouze kratkodobé
uchovat. PFi zpracovani lepidla z
23 | hoboku nebo 195 | sudu je

nutné nase technicko - uzivatelské
poradenstvi .

Uprava a zahlazovéani
v pfipadé nutnosti Upravy lepidla

vytlaeného ze spary mozno
povrch pfed wvytvofenim povr-
chové kiZe upravit zahlazenim

stérkou a pomoci zahlazovaciho
pfipravku Sika Tooling Agent N .

Upozornéni : po tomto zahlazeni
se vytvafi povrchova klZe, Sika-
Tooling Agent N muZe snizit pfil-
navost laku a je vhodné jeho ap-

Slovensko
tel: +421 2 4920 0406
fax:+421 2 4920 0444

SK - 83107 Bratislava

e -mail: sika@sk.sika.com

Odstranéni zbytkl lepidla

uspinéné plochy a naradi pfed
jeho  vytvrzenim mozZno  ofistit
pomoci Sika® Removeru 208
Vytvrzeny material moZno odstranit
pouze mechanicky. Ruce je mozno
oCistit pomoci utérky
Sika®Handclean nebo myci pasty a
oplachem vodou .

Prelakovani
Sikaflex®252 Ize pfelakovat pred
vytvofenim povrchové klze.

Pfipadnou reakci lepidla s lakem
doporucujeme odzkouset.
Upozornéni: u pruzného spojeni
dill dochazi ¢asto viivem deformaci
ke vzniku trhliny v podstatné tvrdsi
vrstvé  laku. Tato trhlina se
v kritickém pfipadé muze S&ifit i do
pruzného spoje a zapficinit poruchu
tésnosti.

Baleni:
kartuse 310 ml
miniporce 400 ml
monoporce 600 ml
hobok 231
sud 1951
Dalezité:

Dalsi udaje o chemickem charak-
teru materialu toxikologii, ekologii ,
skladovani , dopravé , likvidaci jsou
obsazeny v bezpecfnostnim listu
materialu .

Upozornéni :
nase technicko uZivatelské pisemné d&i

Gstni informace a poradenstvi je
sestaveno na zakladé naseho ne-
jlepsiho védéni , soucasného  stavu

znalosti z oblasti vyvoje chemickych
produktt a  ziskanych dlouholetych
praktickych zkuSenosti ze spoluprace s
vyrobci a opravnami v dané oblasti .

Nase doporucéeni jsou vsak
nezavazna, netvofi Zadny pravni
zavazek a nezbavuji  kupujiciho
moznosti  realizovat vlastni zkousky

nasich produktl ve vztahu ke kon-
strukénim , technologickym a zpraco-
vatelskym podminkédm realizace a to

likaci v navaznosti na lakovani %ejména S ,Onledemélng_ Pfé“i tfe‘ithi
odzkouget. ostatnic zale l'tostec p'at
vSeobecna  ustanoveni  obchodniho
zakoniku . V pfipadé technickych in-
formaci se obratte na nase oddéleni
Industry.
Sika Schweiz AG Sika CZ s.r.o. Sika Slovensko spol. s r.o.
Tuffenvies 16 Bystrcka 1132 / 36 Rybniéna 38
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technicky list
verze 10 /2003

Sikaflex®-254 Booster

rychle vytvrzujici konstrukeni lepidlo

materialova data

Sikaﬂex§-254 Booster

Sikaflex®-254

chemicka baze

1-k polyuretan
se Sika® Booster
(urychlovac reakce)

1-k polyuretan

barva (CSQP" 001-1)

¢erna, bila

mechanismus vytvrzeni

vytvrzuje nezavisle na
vzdusné vihkosti

vzdusnou vihkosti

hustota (CSQP 006-4) ( pfed vytvrzenim) Cerna ca 1,3 kg/l
bila ca 1,2 kg/l
stabilita (CSQP 061-1) velmi dobra velmi dobréa

teplota pfi aplikaci pokojova teplota pokojova teplota
gas tvorby povrchové kize? (CSQP 019-1) ca 45 min ca 45 min
otevieny ¢as” (CSQP 526-1) ca 30 min ca 45 min
rychlost vytvrzeni (CSQP 048-1) viz diagram
pocéatecni pevnost (CSQP 063-2) (¢as k dosaZeni 1MPa) ca 5 hod

objemovéa zména (CSQP 014-1) ca 1%

tvrdost Shore A (CSQP 023-1 /I1SO 868) ca 40

pevnost v tahu (CSQP 036-1/ ISO 37) ca 2,5N/mm’
prodloufeni pfi pfetrzeni(CSQP 036-1 / 1ISO 37) ca 400%

pevnost v odlupu (CSQP 045-1/1SO 34) ca 8 N/mm

pevnost ve smyku (CSQP 048-1/1SO 4587)

ca 2,0 N/mm?

G-modul (CSQP 081-1)

ca 06 N/mm?

teplota pfechodu ke sklovitosti (CSQP 509-1/ 1SO 4663)

ca -40°C

elektricky odpor (CSQP 079-2 / ASTM D 257-99)

ca 10°Qcem

teplotni odolnost (CSQP 513-1) trvala
kratkodoba 4 hod
1 hod

-40°C to +90°C
140°C
160°C

skladovatelnost (pod 25°C) (CSQP 016-1)

6 mésicu pro hoboky a sudy
9 mésicl pro kartuse a sacky

" CSQP =Corporate Sika Quality Procedures

Popis Prednosti produktu
Sikaflex®254 je dvousystémové - 1-komponentni
konstrukéni  lepidlo na bazi S moznosti zrychleného

vytvrzovani

olyuretanu ve formé stabilni past
by P - dobra stabilita

vytvrzujici v elastomer. V 1-
komponentnim systému vytvrzuje

- pruzny / dobré vyplfiovaci

vzdusnou vihkosti. S pfidavnym parametry

komponentem Booster vytvrzuje - Siroky rozsah adheze
nezavisle na klimatickych - dostatecny Cas na montaz
podminkach jako komponentu
dvoukomponentni  systém . Je - Vysoce dynamicky zatiZitelny
vyrabén dle standartu ISO 9001/ - bez rozpoustédel

14001.

223°C/ 50% relativni vzdusna vihkost,

Oblast Bouiiti

Sikaflex -254 Booster je vhodny
pro dynamicky zatéZzovane
konstrukéni a montazni spoje,
pro rozmérné dily v oblasti
dopravni techniky, pro lepeni s

pozadavky na zrychlené dosazeni
vyssi montazni pevnosti nebo pfi
zhorenych klimatickych
podminkach ( teplota, vlhkost ).
Vhodny ke  spojovani kowvi,
pokovenych povrchll, dfeva,
keramickych materiall, laminatu,
plastl, lakovanych povrchli ( 2-k
laky ) atd.. U plastd ohroZzenych
napétovymi trhlinami je nutné si
vyzadat technické posouzeni
oddéleni Industry.
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thrzovéni
Sikaflex®-254 vytvrzuje pusobenim
vzdusné vihkosti. Pfi niZsi teploté

je niz&i obsah vlhkosti ve
vzduchu a wvytvrzovaci reakce
probiha pomaleji. V kombinaci
s pfidavnym urychlovaéem
Booster probiha vytvrzeni
nezavisle na  klimatickych
podminkach.

hloubka vytvrzeni (mm)

124
1. 23°C /50% r.v.A "

8

i

4

6 8 10
¢as (dny)

Diagram 1:rychiost vytwrzeni proSikaflex®254

Chemicka odolnost:
Sikaflex®-254 Booster je ve

vytvrzeném stavu odolny
vodé moriské vodé,
vodoumisitelnym ¢isticim
prostfedkim, kratkodobé  odolny

proti pUsobeni pohonnych hmot ,
mineralnich olejl , stejné tak proti
rostlinnym a ZivoéisSnym tukim a

olejum;

Sikaflex®-254 Booster  neni
odolny proti plsobeni
rozpoustédel , fedidel , organickych
kyselin , alkoholu a nékterym
dalsim agresivnim  materialim.
Tyto Gdaje jsou vzhledem k
Sirokému  spektru  ovliviiujicich
materiali a podminek pouze

orientatni. Zavazné posouzeni je
podminéno objektovou zkouskou .

Pokyny pro zpracovani:

Priprava podkladu

lepené plochy dili musi byt Gisté,
suché, beze stop tukd, oleju ,voskl
nebo jinych separacnich latek.
Jako sméma informace pro
pfipravu raznych povrchi slouzi
nase tabulka pfiprav povrchl. Pro
udaje o postupu ve specifickych
pfipadech si vyZzadejte technickou
konzultaci naSeho technického
oddéléni.

Zpracovani

Lepidio v kartusich a saécich nelze
Zpracovavat v kombinaci s
urychlovaéem Sika® Booster.

Sika Schweiz AG
Tuffenwies 16

8048 Zirich
Switzerland

Tel: +41 1 436 40 40
Fax: +41 1 436 45 30

Lepidlo z kartusi nebo sackl Ize
vytlatovat pomoci ruénich nebo
vzduchovych pistoli. U kartuSe
nutno prorazit v zavitovém hrdle

dostatecny otvor, nasroubovat
upravenou dyzu. U foliového
sacku nutno po jeho vloZeni do
trubkove pistole odstfihnout

uzaviraci sponu, nasadit plastovy
kuZelovy adapter se zavitem pro

dyzu a tento pfitahnout
pfevle¢nou matici pistole . Na
adapter nasroubovat upravenou

dyzu . Dyzu upravovat pfifezem V
- drazky dle dimenze spoje.

Pfi zpracovani lepidla z 23|
hoboku nebo 195 | sudu  je nutné
nase technicko - uZivatelské
poradenstvi .

Pracovni teplota lepidla ovliviiuje
jeho wytlacitelnost a zejména
stabilitu housenky po naneseni.
Pfi zpracovani ma byt v rozsahu
od +10 °C do max + 30 °C
optimalni teplota materialu dilt je
mezi + 15 °C a + 25 °C . Oteviené
nezpracované lepidlo e v
zavislosti na typu baleni mozno
pouze kratkodobé uchovat.

K zajrétém’ rovhomérné tloustky
spoje doporuéujeme
trojuhelnikovou formu nanasené
housenky

Doporuéena velikost housenky

jzhi;:}

Zahlazovani - v pnpade nutnosti
Upravy lze Sikaflex®-254 pfed
vytvofenim povrchove kize
upravit ~ zahlazenim stérkou a
pomoci zahlazovaciho pfipravku
Sika Toollng Agent N.
Sikaflex®-254 Booster Ize
upravovat pouze v omezené
mife.

la

Odstranéni  zbytka lepidla:
nevytvrzeneé lepidlo, uSpinéné
plochy a néaradi pred  jeho

vytvrzenim moZno ocistit pomoci
pripravku  Sika® Remover 208.
Vytvrzeny material mozno
odstranit pouze mechanicky Ruce
je mozno oCistit pomoci utérky
Sika®Handclean nebo myci  pasty
a oplachem vodou .

Pielakovani

Sikaflex®-254 Booster lze
prelakovat po vytvofeni povrchové
klze. Pfipadnou reakci lepidla s
lakem doporu¢ujeme odzkouset.
Doporuéujeme technickou
konzultaci a odzkou$eni.

Baleni
Sikaflex®-254:
kartuse 310 ml
sadek 400 + 600 mi
hobok 231
sud 1951
Sika® Booster:
sacek 600 mi
hobok 231
Diilezité:
Dalsi udaje o chemickém
charakteru materialu ,toxikologii,
ekologii , skladovani, dopravé,
likvidaci jsou obsazeny v

bezpeénostnim listu materialu .

Upozorneéni :

nase technicko uZivatelské pisemné
¢i Ostni informace a poradenstvi je
sestaveno na  zakladé naseho
nejlepsiho védéni , soucasného stavu
znalosti z oblasti vyvoje chemickych
produktt a ziskanych dlouholetych
praktickych zkuSenosti ze spoluprace
s vyrobci a opravnami v dané
oblasti . Nase doporuéeni jsou vsSak
nezavazna, netvofi Zadny  pravni
zavazek a nezbavuji  kupujiciho
moznosti realizovat viastni zkousky
nasich produktt ve vztahu ke
konstrukénim, technologickym a
zpracovatelskym podminkam
realizace a fo zejména s ohledem

na prava tfetiho. V  ostatnich
zaleZitostech plati véeobecna
ustanoveni obchodniho zakoniku. V

pfipadé technickych informaci se
obratte na naSe oddéleni Industry.

aince 1997

Sika CZ s.r.o. Sika Slovensko spol. s r.0.
Bystrcka 1132 / 36 Rybniéna 38

CZ-62400 Brno SK - 831 07 Bratislava
Ceska republika Slovensko

tel: +420 546 422 464
fax: +420 546 422 400
e-mail: sika@cz sika.com

tel: +421 2 4920 0406
fax:+421 2 4920 0444
e -mail: sika@sk.sika.com
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technicky list
verze 10 / 2003

SikaFast®-5215

rychle vytvrzujici 2-komponentni lepici systém pro konstrukEni lepeni,
vhodny pro lepeni skla (otevieny ¢as: 5 min)

technicka data:
komponent A komponent B
SikaFast®-5215 SikaFast®-5200

chemicka baze 2-komponentni ADP akrylat
barva komponent ( CSQP" 001-1) bila [ terna
barva smési Seda
hustota komponent ( CSQP 006-4) 114 g/cm” | 146g/cm’
hustota smési 117 g/em’
pomér michani objemovy 10 : 1

hmotnostni 10 : 1,28
stabilita tixotropni pasta
mechanismus vytvrzeni polymerizace
otevieny &as” ( CSQP 526 — 1) ( staticky mixer ) pii 23°C ca 5 min ( viz diagram)
rychlost vytvrzovani viz diagram
tvrdost Shore A ( CSQP 023-1/1SO 868 ) 90
tvrdost Shore D 50
pevnost v tahu” ( CSQP 036-1/ISO 527) ca 10N/mm*
prodlouzeni pfi pretrzeni® ( CSQP 036-1/1S0 527 ) ca 150 %
pevnost ve smyku” ( CSQP 546-1/1SO 4587) ca 8 N/mm’
teplota pfechodu ke sklovitosti ( CSQP 509-1 / ISO 4663) ca 52°C
elektricky odpor ( CSQP O79-2/ ASTM D 257-99) ca1,6x10" Qcm
teplota zpracovani +10°C + +40°C
teplotni odolnost -40°Caz +80°C
skladovatelnost ¥ ( CSQP 016-1) kartuse 12 mésich

hobok 12 mésicy [ 12 mésicl

Y'CSQP = Corporate Sika Quality Procedures
? pfi 23°C a 50 % rel. vzdusné vihkosti
¥ skladovano pfi teploté pod 25°C, nevystaveno pfimému sluneénimu zafeni
Popis: Pfednosti produktu: Oblast pouziti:

SikaFast®-5215 je rychle vytvrzujici, - narust
elasticky, 2-komponentni lepici
system na bazi ADP  polymerni
technologie odvozené z akrylatu.

Nevytvrzeny SikaFast®-5215 je
pastovity, nestékavy, nehoflavy
material umoznujici jednoduchou a

povrchu

- vyrovnava

pevnosti
minutach po aplikaci

- adheze na &iroké spektrum kovd,
plasti a sklo s minimalni pfipravou

- vysoka pevnost
tolerance,

v nékolika ADP technologie nabizi novou kate-
gorii rychle vytvrzujicich lepidel nah-
razujicich v mnoha smérech tech-
nologie svafovani, nytovani, te-
movani nebo prolisovani.

SikaFast®-5215 vhodny zejména

vypliiuje ~ PT© konstrukéni a montazni lepeni

precizni aplikaci. nerovnosti (do 3 mm voblasti sériové vyroby zafizeni,
SikaFast®-5215 je  vyrabén pruzny tlurg"ni vibrace) pfistroju, spotfebicd pro pramysl
v souladu s normami jakosti SO ' nebo domacnost, z plechl, plastd,

9001 /14001.

- nizky zapach

- schvaleni dle NSF R2
( nahodny styk s potravinami)

- bez rozpoustédel a kyselin
- snadné michani

skla, lakovanych povrchl( atd.,
umozfiuje feSeni vysoce pevnostnich
skrytych spojli u rlznorodych ma-
teriald vcetné finalné  povrchové
Upravenych dild. V téchto a dalSich
otdzkach doporucujeme konzultovat
s technickym oddélenim Industry.

SikaFast™5215 1/ 2



Vytvrzovani :

Vytvrzovaci reakce materialu
SikaFast®5215 se uskutecniuje pfi
pokojové teploté. Komponent A,
SikaFast®-5215 obsahujici reaktivni
monomer  vytvizuje  plsobenim
iniciatoru komponentu B SikaFast®-
5200, po smichani v pfedepsanem
objemovém poméru (10:1) pfi vytla-
covani pres staticky mixer.

( rychlost vytvrzovani je mirné ovliv-
néna teplotou prostiedi).
SikaFast®-5215 nabizi relativné
dlouhy otevieny ¢&as s naslednym
rychlym vytvrzenim, coz vytvafi
optimalni pomér mezi ¢asem pro
aplikaci a naslednym narlistem pev-
nosti ( viz diagram) k dosazeni hod-
noty manipulaéni pevnosti.

| pfes rychly narust pevnosti muze
pfedtasné zatiZzeni zpuUsobit de-
strukci spoje. Ponechte lepidlo / spoj
15 minut po promichani v klidu bez
zatiZeni.

Ustaveni spoje je mozno pouze v
tase do 5 minut po smichani.

50
\\
= 40
E \ 80% findlni pevnost
» 30 ™
8 \

10 =~ \‘“—

— T—
—_—

otevieny éas Tn:n;i_h"""‘----...___

10 20 30
teplota (°C)

Diagram: otevfeny ¢as a rychlost vytvrzeni

pro SikaFast®-5215

Chemicka odolnost :
Zavazné posouzeni je podminéno
objektovou zkouskou .

Dosazitelna adheze

Nasledujici tabulka shrnuje vysledky
smykového namahani ziskane u
ruznych substrati. Tyto wvysledky
jsou orientatni. Vzhledem Kk 3&i-
rokému rozsahu variant substratd
jsou doporuceny predbézné testy.

Je nutné vzit v Gvahu, Ze mechan-
ické hodnoty jsou zavislé na teploté

( hodnoty na vyzadani).

1 Tel: +41 1 436 40 40
Fax: +41 1 436 45 30

tel: +420 546 422 464
fax: +420 546 422 400

e-mail: sika@cz sika.com

Tabulka adheze

substrat hodnota
aluminium K |8N/mm’
Al Mg3

ocel St 32 8 N/mm
nerez 8 N/mm
ocel galvanicky |A |6 N/mm?
pokovenéa

polyester laminat |S |6 N/mm?
lak akrylatovy S |6 N/mm?
sklo K |9 N/mm*
ABS (Terulan) [K |6 N/mm?
PVC (Kéradur  |K |9 N/mm*
ES)

polykarbonat S |8 N/mm?

Tab. 1: zkuSebni desky dle 150
4587, tlous tka spoje (1,5 mm)
Lom: Adhezivni, Kohezivni, Substrat

Pokyny pro zpracovani :

Priprava podkladu - lepené plochy
dild  musi byt ¢&isté , suché a
zbavené vSech mastnot . Nepevné
¢asti povrchu musi byt mechanicky
odstranény.

V kombinaci se SikaFast®-5215 je
nutno plochy ocistit / aktivivat po-
moci pfipravku Si kamADPrep-5901.
Pfi aplikaci na lakované povrchy
je nutno  vénovat  pozornost
dostateéné pfilnavé pevnosti laku
na podkladé . V pfipadé speci-
fickych aplikaci doporuéujeme konz-

ultovat s technickym oddélenim
Industry.
Aplikace.
Z 2k duélni kartuse a pfes
nasroubovany staticky mixer je

vytlaGovani mozné pomoci specielni
ruéni nebo vzduchove pistole.

Pfi  zpracovani lepidla pomoci
vytlaGovaci pumpy z hoboki je
nutné davkovani v poméru 10:1 a
staticky mixer.

Pracovni teplota lepidla ovliviiuje
mirmné  otevieny Cas,  stabilitu
housenky po naneseni a reakéni
Casy. Pfi zpracovani ma byt v
rozsahu od +10 °C do max + 40 °C.
Dualezité:  pfi aplikaci  veétsiho
mnoZstvf materialu dochézf
v zavislosti na mnozstvi vliivem exo-
termni reakce kvyvinu tepla. Pro
zabrénéni nadmérného vyvinu tepla
by nemeéla tloustka spoje pfesahovat
3mm.

Pro pfipravu a navrh zpracovani
aplikace a volbu zafizeni doporucu-
jeme vyuzit technicko - uzivatelské
poradenstvi naSeho oddéleni Sys-
tem Engineering.

tel: +421 2 4920 0406
fax:+421 2 4920 0444

e -mail: sika@sk.sika.com

Odstranéni zbytk( lepidla:
nevytvrzeny material kratce po
naneseni nutno neprodlené utfit
suchou utérkou, vytvrzeny material
mozno odstranit pouze mechanicky.
Ruce je mozno oéistit pomoci
utérky Handclean nebo myci pasty a
oplachem vodou .

Baleni:

SikaFast®-5215 20 | hobok
(komp. A):

SikaFast®-5200 18 | hobok
(komp. B):

dualni kartuse 250 mi
(komp. A+B ) 50 ml
Dulezité:

Dalsi udaje o chemickem charak-
teru materialu, toxikologii, ekologii,
skladovani, dopravé, likvidaci jsou
obsazeny v bezpecnostnim listu
materialu .

Upozorneéni :
nase technicko uzivatelské pisemné d&i

ustni  informace a poradenstvi je
sestaveno na zakladé naseho ne-
jlepsiho  védéni , soucasného stavu

znalosti z oblasti vyvoje chemickych
produktt a  ziskanych dlouholetych
praktickych zkusSenosti ze spoluprace s
vyrobci a opravnamiv dané oblasti .

Nase doporuceni jsou vsak
nezavazna, netvofi  Zzadny  pravni
zavazek a  nezbavuji  kupujiciho
moznosti  realizovat vlastni zkousky

nasich produktl ve vztahu ke kon-
strukénim |, technologickym a zpraco-
vatelskym podminkdm realizace a to
zejména s ohledem na prava tfetiho .
V' ostatnich zaleZitostech plati
vSeobecna  ustanoveni  obchodniho
zakoniku . V pfipadé technickych in-
formaci se obratte na nade oddéleni
Industry .

Sika Schweiz AG Sika CZ s.r.o. Sika Slovensko spol. s r.o0.
Tuffenvies 16 Bystrcka 1132/ 36 Rybni¢na 38

8048 Zirich CZ-62400 Brno SK - 831 07 Bratislava
Switzerand Ceska republika Slovensko
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technicky list
verze 10 / 2003

SikaFast®-5221

rychle vytvrzujici 2-komponentni lepici systém pro konstrukEni lepeni,

(otevieny €as: 9 min)

technicka data:
komponent A komponent B
SikaFast®-5221 SikaFast®-5200

chemicka baze 2-komponentni ADP akrylat
barva komponent ( CSQP" 001-1) bila [ terna
barva smési Seda
hustota komponent ( CSQP 006-4) 114 g/cm” | 146g/cm’
hustota smési 117 g/em’
pomér michani objemovy 10 : 1

hmotnostni 10 : 1,28
stabilita tixotropni pasta
mechanismus vytvrzeni polymerizace
otevieny &as” ( CSQP 526 — 1) ( staticky mixer ) pii 23°C ca 9 min ( viz diagram)
rychlost vytvrzovani viz diagram
tvrdost Shore A ( CSQP 023-1/1SO 868 ) 90
tvrdost Shore D 50
pevnost v tahu” ( CSQP 036-1/ISO 527) ca 10N/mm*
prodlouzeni pfi pretrzeni® ( CSQP 036-1/1S0 527 ) ca 150 %
pevnost ve smyku” ( CSQP 546-1/1SO 4587) ca 8 N/mm’
teplota pfechodu ke sklovitosti ( CSQP 509-1 / ISO 4663) ca 52°C
elektricky odpor ( CSQP O79-2/ ASTM D 257-99) ca1,6x10" Qcm
teplota zpracovani +10°C + +40°C
teplotni odolnost trvala -40°Caz +80°C
Skladovatelnost ¥ ( CSQP 016-1), kartuse 12 mésich

hobok 12 mésicl [ 12 mésicl

Y'CSQP = Corporate Sika Quality Procedures
? pfi 23°C a 50 % rel. vzdusné vihkosti
¥ skladovano pfi teploté pod 25°C, nevystaveno pfimému sluneénimu zafeni
Popis: Piednosti produktu: Oblast pouZiti:
SikaFast®™5221 je rychle wytvrzujici, - narist pevnosti v nékolka ADP technologie nabizi novou kate-
elasticky,  2-komponentni  lepici minutach po aplikaci gorii rychle vytvrzujicich lepidel nah-
systtm na bézi ADP polymerni - adheze na $iroké spektrum kovid, razujicich v mnoha smérech tech-

technologie odvozené z akrylatd.
Nevytvrzeny  SikaFast®5221 je
pastovity, nestékavy, nehoflavy
material umoznujici jednoduchou a
precizni aplikaci.
SikaFast®-5221 je
v souladu s normami
9001 / 14001.

vyrabén
jakosti 1SO

plasti a sklo s minimalni pfipravou
povrchu

- vysoka pevnost

- vyrovnava tolerance,
nerovnosti (do 3 mm)

- pruzny, tlumi vibrace

- bez rozpoustédel a kyselin

- snadné michani

- nizky zapach

- schvéleni dle NSF R2

( nahodny styk s potravinami)

vypliuje

nologie svarfovani, nytovani, te-
movani nebo prolisovani.
SikaFast®-5221  vhodny zejména
pro konstrukéni a montazni lepeni
v oblasti  sériové vyroby zafizeni,
pfistrojl, spotfebi¢l pro primysl
nebo domécnost, z plechl, plastd,
lakovanych povrchi atd., umoZriuje
feSeni vysoce pevnostnich skrytych
spoji u ruznorodych materiall
vcetné finalné povrchové
Upravenych dili. V téchto a dalich
otdzkach doporucujeme konzultovat
s technickym oddélenim Industry.
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Vytvrzovani :

Vytvrzovaci reakce materialu
SikaFast®5221 se uskutecniuje pfi
pokojové teploté. Komponent A,
SikaFast®-5221 obsahujici reaktivni
monomer  vytvizuje  plsobenim
iniciatoru komponentu B SikaFast®-
5200, po smichani v pfedepsanem
objemovém poméru (10:1) pfi vytla-
covani pres staticky mixer.

( rychlost vytvrzovani je mirné ovliv-
néna teplotou prostiedi).
SikaFast®-5221 nabizi relativné
dlouhy otevieny ¢&as s naslednym
rychlym vytvrzenim, coz vytvafi
optimalni pomér mezi ¢asem pro
aplikaci a naslednym narlistem pev-
nosti ( viz diagram) k dosazeni hod-
noty manipulaéni pevnosti.

| pfes rychly narust pevnosti muze
pfedtasné zatiZzeni zpuUsobit de-
strukci spoje. Ponechte lepidlo / spoj
25 minut po promichani v klidu bez
zatiZeni.

Ustaveni spoje je mozno pouze v
tase do 9 minut po smichani.

60 \
50
= \80% finalni pevnost
9 30N A
o]
Re]
20 \‘\ \-.._
10 i
otevieny éas (min) [™———fe__|
0-+— ; .
10 20 30
teplota (°C)

Diagram 1: Otevreny ¢as a rychlost
vytvrzeni SikaFast®-5221

Chemicka odolnost :
Zavazné posouzeni je podminéno
objektovou zkouskou .

Dosazitelna adheze

Nasledujici tabulka shrnuje vysledky
smykového namahani ziskané u
ruznych substratl. Tyto wvysledky
jsou orientatni. Vzhledem k Si-
rokému rozsahu variant substratd
jsou doporuceny predbézné testy.

Je nutné vzit v Gvahu, Ze mechan-
ické hodnoty jsou zavislé na teploté

( hodnoty na vyzadani).

1 Tel: +41 1 436 40 40
Fax: +41 1 436 45 30

tel: +420 546 422 464
fax: +420 546 422 400

e-mail: sika@cz sika.com

Tabulka adheze

substrat hodnota
aluminium K |8N/mm’
Al Mg3

ocel St 32 8 N/mm
nerez 8 N/mm
ocel galvanicky |A |6 N/mm?
pokovenéa

polyester laminat |S |6 N/mm?
lak akrylatovy S |6 N/mm?
ABS (Terulan) [K |6 N/mm*
PVC (Kéradur  |K |9 N/mm®
ES)

polykarbonat S |8 N/mm?

Tab. 1: zkusSebni desky die 150
4587 tlous tka spoje (1,5 mm)
Lom: Adhezivni, Kohezivni, Substrat

Pokyny pro zpracovani :

Priprava podkladu - lepené plochy
dild musi byt ¢&isté , suché a
zbavené vsech mastnot . Nepevné
¢asti povrchu musi byt mechanicky
odstranény.

V kombinaci se SikaFast®-5221 je
nutno plochy ocistit / aktivivat po-
mocf pFipravku Sika®ADPrep-5901.
PFfi aplikaci na lakované povrchy
je nutho  vénovat  pozornost
dostateéné pfilnavé pevnosti laku
na podkladé . V pfipadé speci-
fickych aplikaci doporuéujeme konz-

ultovat s technickym oddélenim
Industry.
Aplikace.
Z 2%k dualni kartue a pres
nasroubovany staticky mixer je

vytlaGovani mozné pomoci specielni
ruéni nebo vzduchove pistole.

Pfi  zpracovani lepidla pomoci
vytlaéovaci pumpy z hobokd je
nutné davkovani v poméru 10:1 a
staticky mixer.

Pracovni teplota lepidla ovliviiuje
mirmné  otevieny Cas,  stabilitu
housenky po naneseni a reakéni
Casy. Pfi zpracovani ma byt v
rozsahu od +10 °C do max + 40 °C.
Dulezité:  pii aplikaci  vétsiho
mnozstvi materiélu dochazi
v zévislosti na mnoZstvi viivem exo-
termni reakce kvyvinu tepla. Pro
zabrénéni nadmérného vyvinu tepla
by nemeéla tloustka spoje pfesahovat
3mm.

Pro pfipravu a navrh zpracovani
aplikace a volbu zafizeni doporucu-
jeme vyuZit technicko - uzivatelské
poradenstvi naSeho oddéleni Sys-
tem Engineering.

tel: +421 2 4920 0406
fax:+421 2 4920 0444

e -mail: sika@sk.sika.com

Odstranéni zbytk( lepidla:
nevytvrzeny material kratce po
naneseni nutno neprodlené utfit
suchou utérkou, vytvrzeny material
mozno odstranit pouze mechanicky.
Ruce je mozno oéistit pomoci
utérky Handclean nebo myci pasty a
oplachem vodou .

Baleni:

SikaFast®-5221
(komp. A):

20 | hobok

SikaFast®-5200
(komp. B):

18 | hobok

dualni kartuse
(komp. A+B )

250 ml

DilezZité:
Dalsi udaje o chemickem charak-
teru materialu, toxikologii, ekologii,
skladovani, dopravé, likvidaci jsou
obsazeny v bezpecnostnim listu
materialu .

Upozorneéni :

nase technicko uzZivatelské pisemné ¢i
Gstni informace a poradenstvi je
sestaveno na zakladé naseho ne-
jlepsiho  védéni , soucasného stavu
znalosti z oblasti vyvoje chemickych
produktt a  ziskanych dlouholetych
praktickych zkuSenosti ze spoluprace s
vyrobci a opravnamiv dané oblasti .

Nase doporuceni jsou vsak
nezavazna, netvofi  Zadny  pravni
zavazek a  nezbavuji  kupujiciho
moznosti  realizovat vlastni zkousky

nasich produktl ve vztahu ke kon-
strukénim |, technologickym a zpraco-
vatelskym podminkdm realizace a to
zejména s ohledem na prava tfetiho .
V  ostatnich zaleZitostech plati
v8eobecna  ustanoveni  obchodniho
zakoniku . V pfipadé technickych in-
formaci se obratte na nade oddéleni
Industry .

Sika Schweiz AG Sika CZ s.r.o. Sika Slovensko spol. s r.o0.
Tuffenvies 16 Bystrcka 1132/ 36 Rybni¢na 38

8048 Zirich CZ-62400 Brno SK - 831 07 Bratislava
Switzerand Ceska republika Slovensko
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Charakteristika

PouZiti

Technické Gdaje

Technologies

Terostat-3216

Technicky informaéni list
Stav: 97-07-15

Bezrozpoustédlové, reaktivni, cerpatelné
lepidlo na kov,

bez predzZelatinace odolné viaéi vymyvéani
Ziklad: kauéuk

Terostat-3216 je bezrozpoustédiové, reaktivnl lepidio na bazi kauduku,
které je za pokojové teploty vysoce viskosni, za zvySené teploty mékne a
podle zpracovavajiciho zafizeni a poZadované rychlosti nanddeni se
nanas| pfi teplotdch cca 35°C aZ max. 60°C. Pfi teplotdch nad 140 *C
Terostat-3216 chemicky pulyrnem]e Vytvrzeny materidl je vysoce pruiny
a malo citlivy na vikyvy teploty.

Terostat-3216 ma dobrou pﬂlnmst i na zaolejovanych plechach. Material
je vysoce odolny proti stékani a bez pfedZelatinace odolny vO& vymyvani
vodnymi pfipravky pro éisténi nebo pfedipravy, které se pouZivaji v
péaové vjrobé v autoprimyslu. Lepic[ﬂésn[cl hmota nabizi diky své dobré

i s elekir barvami spolehlivou ochranu
protl korozi na hraniénich | plochéch, Temﬁat-3216 je prelakovatelny.

Terostat-3216 byl vyvlnul specidlng jako material pro lepeni vyztuh au-
bilovych b ; k vytvrzeni dochdzi pfi prichodem
suskou kataforézy.

Terostat-3216 se pouZiva pfedeviim tam, kde se pro dosaZeni odolnosti
viEi vymyvani neda pouZit pfedzelatinace v sudmé nebo indukéni peci a
vyZaduje se vysokd elasticita v Sirokém rozmezi teplot.

V dodavaném stavu

barva: cema

zapach: charakteristicky vlastni
hustota: cca 1,5 glem?

susina: cca 99%

penetrace podle ASTM D5: cca 150" mm (v dodédvaném stavu)
(jehla 19,59, 55, 20 °C)

stékani
10 min pfi 23 *°C: nestékd

Terostat-3216.doc Strana 1/3



Zpracovani

Skladovéni

Baleni

30 min pfi 180 °C: nestéka
teplota zpracovéni: cca 35°C aZ max. 60°C

Ve stavu pouZiti
pevnost ve smyku: cca 2 MPa*
(v uspofadani dle DIN EN 1465)
tioustka vrstvy: 2mm
substraty: zaolejovany plech: ocel, Zn, pfedfosféto-
vany galvanicky pozinkovany
smykovy modul: cca 0,55 MPa*
(dle DIN 53504)
tvrdost Shore-A DIN 53505:  cca 54*
zména objemu: < 10%"
* vypalovaci podminky: 30 min 180 °C
teplota pouiti: -40°C at 80 °C
teplotni stabilita: 200"C
kratkodobé (do 1 h):

Upozornéni

Pfed zahépnlm zpraocwénl ];e nutno informovat se z bezpeénostniho listu
o i préace. | u produktd, které nepodiéhalji
nuinnsfn varwném znaéanr je nutno dodrZovat obecné pokyny pro préci
s chemikéliemi.

Zpracovéni z hoboki a sudi

Ke zpracovénl Terostatu-3216 z hobok( nebo sudl se hodi vysokotlaké
pumpy s plevodovym pomérem min. 55:1. Je tfeba, aby pfitlaénd deska,
hadice a nandeci tryska byly vyhfivany. Podle poZadované rychlosti
vytlatovéni se material vyhfiva na 35°C aZ max. 60 °C (zlepSeni (vodni
pfilnavosti rychlou absorbel oleje) na nepfedehfaty surovy plech.

Zafizenl s odd&lenymi topnymi okruhy jsou vyhodnd, na pfitiaéné desce
se nastavi nejnizi teplota a na nanédecl trysce nejvyséi teplota.

Nanaseci pistole miZe byt pevna nebo upevnZna na automaticky
nanadecl systém (robot, CNC zafizeni). Nanaseci tryska miZe byt upra-
vena podle momentdinich poZadavki.

mewvin[ z tryskovych lul.rluii 310 ml

i@ nebo pro ori se Terostat-3216 dodéva také
vs 310 mi tryskovych kartudich. Tyto hlinikové kartuSe se v suS&dmé cca
30 - 45 min. pfi teploté 100 °C pfedehfeji a zpracuji b&znou ruéni nebo
tlakovzduSnou pistoll. (PouZit ochranné rukavice!l) Elegantngji je
zp ani pomocl tlakovzdugné vyhfivané pistole.

Podle potfeby doddme informace ohledné vhodnych zafizenl pro
zpracovéani materialu z kartusi, hobok | sudi.

nebezpedi zmrznuti neni
doporucena teplota: 10°Caz25°C
skladovatelnost: 6 mésicl

tryskové kartuse 3O ml
hobok 201
sud 2001

Bezpe&nostni pokyny

viz bezpe&nostni list DIN

Terostat-3216.doc Strana 2/3



‘Oznaéeni pro dopravu

Upozornéni

MNade ldaje odpovidaji sta i Grovni chemis a technického vyvoje,
nekladou si ndrok na uplnnst Nejlepsi aeata, Jjak se whnout nezdarim,
za které v nés éd L je i viastnich poltusu
Proto rozdilné zpnsoby pouﬂti a zpracovén[ materidll  vyZzadujl od-
souhlaseni pro dané podminky.

Vy hnického listu ztraceji viechna pfedesla vydani
svoji platnost.
Henkel Teroson GmbH Zastoupeni v CR:
Postfach 105620 Henkel CR s.r.0.

D-69112 Heidelberg Divize Henkel Technologies
Hans-Bunte-StraBe 4 U Prithonu 10

poskilk shuplny Henkal D-69123 Heidelberg 170 04 Praha 7
Telefon 0049-6221-704-0 Tel. 220101531

Fax 0049-6221-704-698 Fax 220101533

Teroatat-3216.doc Strana 3/ 3



technicky list
verze 04 /2004

SikaPower®-430

semi-strukturalni lepidlo / tmel na kovy

materialova data

chemicka baze epoxi-PUR
barva (CSQP' 001) gerna

oznaceni nebezpecénosti Xi

podil pevnych latek (CSQP 576) >99 %

hrubost ¢astic <100 pm
hustota pfed / po vytvrzeni (CSQP 576) ca. 1.32/1.34 kg/l
teplota zpracovani / max. teplota na dyze 50/860°C
viskozita; 50°C, P/P 25 mm, 1 mm spara (CSQP 584-1) ca. 1230 Pa's
¢as vytvrzeni / objektova teplota 30 min. / 180°C
pevnost ve smykuz, pfi 2 mm (CSQP 580-1,-6 / EN 1465) ca. 6 MPa
pevnost ve smykuz, pfi 0.3 mm (CSQP 580-1,-6 / EN 1465) ca. 13 MPa
pevnost ve smyku?, -30°C / +80°C, pfi 0.3 mm (CSQP 580-1,-6 / EN 1465) ca. 22 /3 MPa

pevnost ve smykuz‘ 20' 160°C / 60' 200°C, pfi 0.3 mm (CSQP 580-1,-6 / EN 1465) ca. 10 /8 MPa
pevnost ve smykua, tl. plechu 1.5 mm, pfi 0.3 mm (CSQP 580-1,-6 / EN 1465) ca. 15 MPa
dynamicky odpor ve spafe4 (CSQP 580-3,-6 / 1ISO 11343) ca. 20 N/mm
sila v odlupu5 (CSQP 580-2,-6 / ISO 11339) ca. 7 N/mm
pevnost v tahu® (CSQP 580-5,-6 / ISO 527) ca. 9 MPa
prodlouzeni pfi pretrzeni® (CSQP 580-5,-6 / 1SO 527) ca. 80 %
teplota pfechodu ke sklovitosti, DMTA (CSQP 509 / EN 61008) ca. 30°C

skladovatelnost pfi 15 -25°C /5 - 15°C / < 5°C (CSQP 584-1)

5/7 /9 mésicl

" CSQP = Corporate Sika Quality Standarts
2DC 04 ZE 75/75 (100 x 25 x 0.8 mm); 2 g/m> RP 4107 S; spoj.; 25 x 10 x 0.3 mm nebo 2 mm; rychlost 10 mm/min.
¥ 5t52 (S355) (100 x 25 x 1.5mm); spoj: 25 x 10 x 0.3 mm; rychlost.: 10 mm/min.
“DC 04 ZE 75/75 (90 x 20 x 0.8 mm); 2 g/m” Anticorit RP 4107 S; spoj: 20 x 30 x 0.3 mm; rychlost 2.0 m/s.
5'DC 04 ZE 75/75 (100 x 25 x 0.3 mm); 2 g/m* Anticorit RP 4107 S; rychlost 100 mm/min.

@ rychlost zatizeni v tahu 10 mm/min.

Popis

SikaPower®-430 je
jednokomponentni Za tepla
aplikovany, teplem vytvrditelny

semi-strukturaini lepidlo na bazi
epoxi-PUR.

SikaPower®430 je vhodny pro
lepeni plechl v hrubé stavbé ske-
letll, napf. ve svafovné, kdy napf.
naslednym prlchodem procesem
KTL lakovani dojde k jeho vytvrze-
ni na vysoce zatizitelny duromer.
SikaPower®-430 je vyrabén v sou-
ladu s procesem zajisténi kvality
dle 1ISO 9001/14001 a programem
Responsible Care.

Pfednosti produktu
-jednokomponentni
-semi-strukturalni
-adheze na mastny povrch
-odolny proti vymyvani
-spojovani nesourodych kov(
-vyrovnava tolerance
- pro bodove svarovani
-spojovani bez prodlevy
-dostate¢na ochrana proti korozi
-neposkozuji se spojované dily
-neobsahuje rozpoustédla, PVC
ani volné izokyanaty

Oblast pouziti

SikaPower®-430 umozZfiuje semi-
strukturaini spojovani riznorodych
kovu. Lepidlo je vhodné pro kom-
binaci s bodovym svafovanim,
nytovanim, pertlovanim a jinymi
mechanickymi technologiemi
spojovani a nebo je muZe do
znacné miry nahradit. Lepidlo je
schopno dosahnout diky své bazi a
podminky teplotniho wvytvrzovani
adheze i na technologicky zaolejo-
vané plochy (korozni ochrana,
Uprava pro taZzeni, ca .2 gfrnz)

SikaPower” -430 1/ 2




Pokyny pro zpracovani

SikaPower®-430 Ize ¢erpat a na-
naset pomoci hydraulické nebo
pneumatické pumpy. Lepidlo se
aplikuje v podobé housenky kruho-
vého prlfezu s doporuéenym prd-
mérem ca 2 -6 mm.

Na zakladé zavislosti viskozity
lepidla na teploté ( viz diagram 1)
musi byt vSechny &asti pumpy
pfichazejici do styku s lepidlem
tepelné vyhfivany.

Doporuéujeme postupny ohfev od
sledovaci desky v hoboku nebo
sudu (30°C) k aplikacni teploté na
dyze ( 60°C).

Pfi deldi odstavce zafizeni ( pres
noc, vikend ) musi byt teplota
snizena na pokojovou teplotu a
zafizeni odtlakovano (sledovaci
deska).

Mezi aplikaci a vytvrzovanim by
neméla byt vétsi prodleva vzhle-
dem k mozné difuzi vzdusné
vihkosti do lepidla ( dle prostfedi),
ktera mlze vyvolat pfi teplotnim
vytvrzovani vznik bublinek v mate-
rialu.

Jako smérnice pro planovani:
tvorba bublin pfi vystaveni 7 dni
podminkam 23°C a 50% rel
vzdusne vihkosti nebyla zjisténa.
Pfi pfekroCeni tohoto €asu je nutne
predvytvrzeni 15 minut pfi teploté
160°C (objektova teplota).

Pro dalsi kvalifikované poradenstvi
se prosim obratte na nase oddéle-
ni Sika Industry nabo Sika System
Engineering.

10000
& 8000
S|
= 6000
‘8
£ 4000
@
=

2000 -

o
30 40 50 60
teplota (°C)

diagram 1: zévislost viskozity na teploté

Sika Schweiz AG
Tiffenwies 16

8048 Zirich
Switzerland

Tel: +41 1 436 40 40
Fax: +41 1 436 4530

Vytvrzovani

SikaPower®-430 vytvrzuje pomoci
ucinku tepla. Rychlost vytvrzeni je
teplotné a Casové zavisly proces

( viz diagram?2). Jako zdroje tepla
mohou byt vysouSeci pece nebo
lokéIné indukéni ohfev. Nesmi se
pfi tom prekroéit teplotni hranice
220°C.

o I I T

EB \ ————90% vytvrzeno

E 20 \\ 50% vytvrzeno

5 15 <

g = M‘\ \\

z sl T~

;5 k) M'h""“----.._,__“__' —
5 o
160 180 200 220

teplota vytvrzovani (°C)
diagram 2:zawvislost vytvrzovani (izotermy

DSC-méreni)

E12
:fjm ™
D
S g
u /|
=B 4
3 /
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diagram 3: smyk - deformace (ocel 100 x 25
x 6 mm; spoj: 25 x 5 x 0.5 mm:
rychiost 10 mm/Min)

Sika CZ s.r.o.

Bystrcka 1132 / 36
CZ-62400 Brno
Ceska republika

tel: +420 546 422 464
fax: +420 546 422 400
e-mail: sika@cz.sika.com

Rybniéna 38

Slovensko

Sika Slovensko spol. s r.o.
SK - 831 07 Bratislava
tel: +421 2 4920 0406

fax:+421 2 4920 0444
e -mail: sika@sk.sika.com

Baleni

hobok' 231
sud 195 |
7280 mm

Dilezité:

O kazda odchylce od zde
uvedenych parametrli a 0 zméné v
pouZiti, zpracovani a teplotnim
vytvrzovani ( napf. tlak pfi

nanaseni, teploty nanaSeciho a
vytvrzovaciho systému , priibézné
¢asy, atd.) je nutno informovat
technického poradce.

Dalsi udaje o chemickém charak-
teru materialu, toxikologii, ekologii,
skladovani, dopravé , likvidaci jsou
obsazeny v bezpecnostnim listu
materialu .

Upozornéni :

nase technicko uZivatelské pisemné
¢i ustni informace a poradenstvi je
sestaveno na zakladé naseho nej-
lepSiho védéni , soucasného stavu
znalosti z oblasti vyvoje chemickych
produkti a ziskanych dlouholetych
praktickych zku$enosti ze spoluprace
s vyrobci a opravnami v dané
oblasti . Nase doporuceni jsou vsak
nezavazna , netvofi Zadny pravni
zavazek a nezbavuji kupujiciho
moznosti realizovat vlastni zkousky
nasich produkti ve vztahu ke kon-
strukénim | technologickym a zpraco-
vatelskym podminkam realizace a to
zejména s ohledem na prava tretiho

.V ostatnich zalezitostech plati
véeobecna ustanoveni obchodniho
zakoniku . V pfipadé technickych

informaci se obratte na nase oddé-
leni Industry.

since 1997
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Dow Automotive AG
Wolleraustrasse 15 - 17
CH-8807 Freienbach
Switzerland
Tel. +41 (0) 55416 81 11
Fax +41 (0) 55 416 82 20

<>

Dow Automoftive

BETAMATE 5103-2

Epoxidové lepidlo

Technické informace

Popis vyrobku,

BETAMATE 5103-2 je jednoslozkové tepelné vytvrzované lepidlo na
pouZziti

epoxidové bazi. Lze ho snadno &erpat a vytladovat pfi b&Zné okolni
teploté. Vykazuje vybornou pfilnavost k ocelovym dilim automobili,
véetné povrchové upravenych, je odolny proti degradaci, korozi a
starnuti. Piipravek je slutitelny a vhodny pro pouZiti pfi
elektrostatickych procesech nandSeni natérovych hmot.

Veskeré vyrobky firmy Dow Automotive jsou vyvijeny pfedeviim ve
spolupriéci s vyrobei automobili, podle jejich potieb a pozadavki, a jsou

schvalovany pro ur¢ité pouZiti zdkaznikem.
Moznost jiného uziti vyrobku neZ je schvélena aplikace musi byt
pisemné& potvrzena firmou Dow Automotive.

Fyzikalni vlastnosti

Zaklad

Barva

Hustota

Obsah pevnych sloZek
Bod vzplanuti

epoxidova pryskyfice

zelena

1,48 +/- 0,03 g/cm’® pfi 23 °C
>98 %

245 °C

Vlastnosti

Rychlost vytladovani
Podminky vytvrzovani
Pevnost v tahu

(DIN 53 504)

TazZnost (DIN 53 504)
E-modul (DIN 53 504)

78 g/min. (23 °C, 3 barry, otvor 3 mm)
180 °C/30 min.
51 MPa

1,3 %
6600 MPa

Smykova pevnost 15,0 MPa (tloustka spoje 0,75 mm)
(EN 1465) 20,0 MPa (tlou$tka spoje 1,5 mm)
Odolnost proti olupovani 2,0 N/mm

(CRS St 1203; 0,5 mm)

Odolnost olupovéni pri 3,4 N/mm

uderu

Dovozce MATRIX a.s., Tfebedov 1, 516 01 Rychnov nad Kn&Znou, tel. 0444/391 593, fax 0444/391 604
e-mail: obchod@matrix-as.cz, www.matrix-as.cz



Dow Automotive AG
Wolleraustrasse 15 - 17
CH-8807 Freienbach

Switzerland
Dow Automotive Tel. +41 (0) 55416 81 11
Fax +41 (0) 55 416 82 20
Odolnost viii Velmi dobra
chemikaliim
Priprava povrchu Pfipravek byl navrZen jako do urité miry odolny vii¢i zne€isténi povrchu

oleji. Nicméné nadmérné zne&i¥téni musi byt pfed aplikaci lepidla
setfeno. Nékteré oleje nejsou s lepidlem slucitelné a musi byt odstranény.

Aplikace Kartu$e: Ruéni nebo pneumaticka pistole s mechanickym pistem.
Sudy: je doporuden vyhfivany Eerpaci systém s automatickym
aplikatorem.

Cisténi Nevytvrzené zbytky lepidla je moZné odstranit pfipravkem
BETACLEAN 3510.

Skladovatelnost Piipravek je reaktivni jednosloZkové lepidio a jako takové mé omezenou

Zivotnost. Jeho skladovatelnost je z4avisld na skladovaci teploté, chladny
sklad prodluZuje jeho Zivotnost. Vyrobek lze skladovat pfi teploté 23 °C
asi 3 mé&sice od data vyroby (datum vyroby viz. na obalu).

Baleni 200 kg sud (material PE, opakované& pouZitelny)
PE nadoby 25 kg, 50 kg
Kartu$ 0,4 kg

Bezpe&nostni opatFeni

Postup pfi odstrafiovéni vytvrzeného lepidla

Pti lepeni musi byt velkd pozomost vénovdna sprivné pozici lepenych ploch, pokud je nutné
vytvrzeny spoj odstranit 1ze to pouze sloZitym postupem za pouZiti Skodlivych chemikalii. Oddéleni
lepenych ploch miize byt dosaZeno ponofenim lepenych &asti na n&kolik dnii do chloroformu. (Cas
pusobeni je dlouhy protoZe lepidlo je vysoce odolné viidi chemikaliim a brani pronikani do spoje).
Pfipadné je moZné spoj zahfét na teplotu nad 200 °C a plocha miiZze byt tak vypilena, nebo je spoj
mozZné zmé&kdit vnofenim na n&kolik hodin do dimethylformamidu, fenolu nébo kresolu. Tyto

chemikalie jsou nebezpeéné a musi byt dodrZovina vhodni manipulace a bezpe&nosti opatfeni
doporucené dodavatelem.

Exotermicka reakce vét$iho objemu

Termické analyzy ukazuji, Ze materil za¥in4 reagovat pfi zah¥ati nad 50 °C. JestliZze materiél reaguje
ve VEtSim objemu je reakce exotermick4, tj. je doprovazena uvolnénim tepla. Vyhnéte se nebezpe&i
této reakce. Obaly s témito materidly nesmi byt vystaveny prudkému zah¥ti a zdrojim tepla, napf.
topnym télesim. Jestlize je zahtati vétSiho mnoZstvi materidlu nezbytné, musi byt vyhled4n
doporu&eny postup

Dovozce MATRIX a.s., Tiebe3ov 1, 516 01 Rychnov nad KnézZnou, tel. 0444/391 593, fax 0444/391 604
e-mail: obchod@matrix-as.cz, www.matrix-as.cz
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Varovani

Pryskyfice v lepidle jsou obecné& neskodné, pfi manipulaci je nutné dodrZzovat obecnd bezpe&nostni
opatieni pro préci s chemikéliemi. Nevytvrzeny materidl nesmi napiiklad piijit do styku s potravinami
nebo nddobim a mély by byt provedeny preventivni opatieni pro zabranéni styku s pokozkou, protoze
miiZze mit urdity vliv na lidi se zvIast& citlivou pokozkou. UZiti odolnych gumovych nebo podobnych
rukavic by mélo byt nezbytné, podobné jako uZiti ochrany o¢i. Pokozka musi byt dikladné ¢iténa a
na konci kaZdé pracovni periody omyta mydlem a horkou vodou. K &iSténi pokozky nepouZivejte

rozpou$tédla. Na osuSeni pokozky musi byt pouZit jednorazovy papirovy ru¢nik. Je doporudeno
dostatedné vétrani pracovisté. Dalsi informace jsou obsaZeny v bezpe€nostnim listu pripravku.

Rizeni jakosti

Kvalita je diileZitou prioritou firmy Dow Automotive. Firma pracuje s modernim systémem Fizeni
Jjakosti, ktery vyhovuje viem mezinirodnim pozadavkiim QS 9000, VDA-6 a ISO 9001.

Dovozce MATRIX a.s., Trebe3ov 1, 516 01 Rychnov nad KnéZnou, tel. 0444/391 593, fax 0444/391 604
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K 5 = Aktualizace ziznamu:
Zdaznam o zkousce 23.8.1504
EAROSA Jetmar
o A Ev.l: Ukon.?
Nizev zkoulky: Lepeni vstupnich dvefi P .o

Nizev dilu: Vstupni dvefe €. 80, kt. je zk. real:

. Datum zahdjeni:
Cislo dilu: 99906 655 10.6.2004
. 1360 : Datum ukonfeni:
Typ: Chsla vozk: 30.8.2004
Zahajuje a ukonéuje: Truhldf- TEV Pribéné vyhodnoceni:  CT QT
Diiivod a popis zkoudky:

Na dvefe se misto bodovinl vngjsi plech plilepil Sikafastem 5215, Plech i kostra je opatfen kataforézou. Dvefe jsou zavéieny ve
vyvoji na zkuSebnim zaffzeni na simulaci provozu.

Vyhodnoceni je tFeba provést: pfed prodejem a v provozu vozu nejpocdil :: mis.
Nizev uivatele: ¥ rorEm #;
Celkové vyhodnocen(:

23.8.04-0 absolvovini 80 000 cykld na zkudebnim stroji nebyly shledény viditelné vady v odtreni & odlepent, souhlasim s
wvirobou lepenych dvefi dle technologie pouité pfi zkousce. Pokud se ve virob pouije odlitng technologie lepeni, poZaduji

opakovat zkoudku trvanlivosti, Jetmar - insp. jak.
Trvali realizace? Forma realizace: Realizace od v.&.
ANO
Vipis kontrol:
Ltk  Kontrolu proved! Dne oK? Fopis Hilomatry

Tisk: 006548, 23.5.2005 14:34:51



g s Aktualizace ziznamu:
Zdaznam o ghousce 2.3.2005

KAROSA Martin Drahod
s 3 = = Ev.&: Ukon.?
MNizev zkondky: Lepeni vstupnich dvefi,wméjii plech 171-2004| anc

L T — €. 80, kt. je 7k real.:

. Datum zahdjeni:
Cislo dilu; 99306 655 23.8.2004
= = Datum ukonéeni:
Typ: 1074,1360 Cisla vozil; B545,8546, 8547 10.2.2005
Zahajuje a ukonfuje: TEV - Jifi Panek Prib&iné vyhodnocenf: QT  Ludék Jetmar

Diivod a popis zkondky:
Na voze 8545 jsou pfedni a pravé zadni dvefe slepeny Sikafastem 5221, levé zadni dvefe json slepeny Sikaflexem 252, Na voze
8546 jsou viechny dvefe slepeny Sikafastem 5221. Na voze 8547 jsou vEechny dvefe slepeny Sikaflexem 252,

Wiz v.&. 8547 - (354 6624), Prodéno: 7.9.2004: CSAD Polkest - Kostelec nad Cernymi Lesy - Milan Poledny - 602 415 700

Vyhodnoceni je iFeba provést: pfed prodejem a v provozu veozu nejpozdiji ﬁn' £ mis,
Nizev ullvatele: ¢SAD POLKOST Kostelec n. &. Lesy VP?W?WB“‘;’EIM
Celkové vyhodnocenk:

7.1.05 - Vozy byly sledoviny po celou dobu vibavy a montiZe. Dvefe lepené 5221 P jizv

lakovng a musely byt opraveny. Dvete lepené Sikaflexem 2352 driely po celou dobu prichodu a2 do prode,le dobfe. Z tohoto
diivedu bylo pfistoupeno na toto lepidlo a pou2ivd se s ispéchem dodnes v dobe uzdvérky hodnoceni. Doposud nejsou negativai

zprévy ani reklamace, Jetmar Ludék  insp. Jakosti
Trvali realizace? | Forma realizace: Realizace od v.&.
ANO
Vipis kontrol:
Lék  Kontrolu provedi Dne  OK? Popis Kilometry
134 [Martin Drahod [ 232008 [ano [V.2 8547 - bez problemu. Oplechovanl dvefl se necdlepuje - Skaflex 252. | 26873

Tisk: dDOGIAE, 2352005 14:35:0%



Priloha ¢. 1

Mapa hlavniho vyrobniho zavodu Karosa, a. s., Vysoké Myto



Priloha ¢&. 2

Schéma svafovny autobusti fady 950 a 960



Priloha ¢. 3

Schéma lakovny



Priloha ¢&. 4

Schéma SML (SmiSené montaZni linky)



Priloha &. 5

Materialovy tok pii vyrob¢ dveti



Priloha &. 6

Vyrobni vykres kostry kiidla dveri

Vykres montaze oplechovani kiidla dveti



Priloha ¢&. 7

Technologicky postup montaze oplechovani - bodovani



Priloha ¢&. 8

Technické listy lepidel:

Sikaflex-252
Sikaflex-254 Booster
SikaFast-5215
SikaFast-5221
Terostat-3216
SikaPower-430
BETAMATE 5103-2



Priloha ¢. 9

Zaznam o zkousce &. 168-2004

Zaznam o zkousce ¢. 171-2004



