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9 CAROSERIE PENTRU AUTOVEHICULE UTILITARE SI
PROCEDEU DE REALIZARE

(57) Rezumat:

Inventia se referd la o caroserie pentru autovehicule
utilitare, realizatd din elemente de tabla plane, sila un

rocedeu de realizare a acesteia, utilizand Tmbinarea
ablelor prin lipire cu adezivi speciali, eliminand astfel
[:)rocedeul clasic de ambutisare in matrite, urmata de
ipirea tablelor prin sudare. Caroseria conform inventiei
este constituitd dintr-o masca (1) fatd, o bard (2) fata,
o aripd (3) fata stanga, o aripa (4) fata dreapta, o fata
5) laterald stanga, o fata gﬁ) laterald dreapta, doud usi
7 si 8), stanga si, respectiv, dreapta, doud laterale (9
si 10), stanga Ei, respectiv, dreapta, un panou (11) de
inchidere a cabinei, un pavilion F]Z), o rama (13) par-
briz, o capotd (14), doua contraaripi (15 si 16), stanga
Si, respectiv, dreapta, un torpedou (17), o podea (18),
o lunetd (19) si balamalele (20) ugilor. Procedeul con-
forminventiei consta in debitarea, din tabld galvanizats,
a elementelor componente ale caroseriel la dimen-
siunea doritd, folosind instalatii de tiiere cu plasma, cu 2 15.16 \ \
laser sau cu jet de apd, urmatd de lipirea acestor . 34 56 18 7.8 9,10
componente cu adezivi industriali, iar toate operatiile
instalatiei de debitare a tablelor sunt controlate de un
calculator de proces care asigurd programul de forme A

i dimensiuni ale componentelor de caroserie, ceea ce Fig. 1

ace posibild trecerea de la o form& de caroserie la alta
numai prin schimbarea programului calculatorului de
proces.

Revendicari: 4
Figuri: 3

Cu incepere de la data publicdrii cererii de brevet, cererea asigurd, in mod provizoriu, solicitantului, protecfia conferitd potrivit dispozifiilor
art.32 din Legea nr.64/1991, cu excepjia cazurilor in care cererea de brevet de invenjie a fost respinsd, retrasd sau consideratd ca fiind retrasd.
Intinderea protecfiei conferite de cererea de brevet de inven fie este determinaté de revendicérile confinute in cererea publicatd in conformitate
cu art.23 alin.(1) - (3).
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CAROSERIE PENTRU AUTOVEHICULE UTILITARE
SI PROCEDEU DE REALIZARE

Inventia se refera la o caroserie destinatd a fi montatd pe sasiuri de
autovehicule utilitare, realizatd din elemente de tabla plane, asamblate prin bipire cu
adezivi speciali.

Este cunoscut faptul ci, la autovehicule, caroseria reprezinta atit
srotectie a conducatorului auto, a motorului si a elementelor transméséei CIT
susiinere a elementelor sistemului de iluminare, franare, directie, etc. 1Je asemencs.

EH

designul caroseriei, prin forma sa exterioara, da tinuta esteticd a autovehiculului.

Se cunoste ca forma caroseriei influenteazd rezistenfa sa aerodinamici si
implicit consumul de combustibil in exploatare.

De asemenea, se cunoaste ca, forma caroseriei influenteaza, in mod direct
tehnologia de realizare a componentelor sale si deci, implicit costurile de fabricatie,
generate de dotarile tehnologice necesare.

In majoritatea situatiilor, caroseria se executi din tabla de otel aliat (tabli auto
pentru caroserii) forma spatiala a diverselor componente fiind obtinuid prin
ambutisare, prin folosirea utilajelor specifice de tipul preselor, matritelor si =tuetdos
de decupare sau calibrare.

Acest procedeu tehnologic are urmatoarele dezavantaje:

- proiectarea §i executia matritelor si stantelor este foarte costsitoare
determina costuri ridicate ale pregitirii de fabricatie, costuri care impun. in
consecinti, executia unor loturi mari de caroserii identice, din motive de
rentabilitate;

- stantele si matritele, utilizate la executia elementelor de caroserie, au voluine
mari care necesitd spatii industriale mari de depozitare §i manevrare iar presele
necesare procesului tehnologic ocupd suprafete foarte mari si sunt exirem de
costisitoare;

- versatilitatea acestui procedeu tehnologic este foarte redusa ca wrmoare -
costurilor mart ale pregatini de fabricatie, pentru presaj greu si utilaje nne e
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Scopul prezentei inventii este de a realiza o caroserie pentru autovehicule
utilitare, cu costuri cat mai mici de fabricatie care sa nu necesite linii de prese, matrite
si stante.

Se propune astfel trecerea, de la caroseriile obtinute prin deformarea plastica a
tablelor (ambutisare) si sudarea lor, la caroseriile obtinute din componente taiate in
forme plane, la dimensiuni finale (de montaj) si lipirea lor in vederea realizarii
caroseriet dorite.

Acest procedeu, de realizare a caroseriilor, este posibil datoritd realizarilor
tehnice actuale Tn acest domeniu si anume:
crea tablelor cu plasma, laser sau jet de apa;

- existenta unor adezivi industriali ce pot asigura lipirea elementelor de tabla, la
rece, zonele lipite asigurdnd o rezistentd mecanica a structurii comparabile cu
cea obtinuta prin sudura.

Prin lipirea tablelor astfel debitate se pot obtine caroserii complexe, cu un
coeficient aserodinamic bun, realizat prin creearea, cu ajutorul unor suprafete plane, a
unor zone marginale de turbulentd locala, ceea ce determind o rezistenta
aerodinamica mai mica decéat in cazul deplasérii caroseriei in regim laminar.

Avantajele prezentei inventii sunt urmatoarele:
- nu mai sunt necesare linii de prese, matrite, stante si alte utilaje de presaj

cocifice . wtilaje tehnologice extrem de costisitoare si care necesitd, in functionare.
supialete industriale foarte mari;

- nu mai este necesara activitatea de proiectare si realizare a stantelor si
matritelor, specifice fiecarei caroserii in parte si deci se reduc cheltuielile cu
parcgatirea de fabricatie;

- spatiul industrial necesar, in cazul realizarii caroseriilor din tabla lipita,
conform prezentei inventii, este mult mai mic, nemaifiind necesare spatii de
depozitare pentru matrite si stante;

- nu mai este necesara sudarea componentelor in elemente de structurd a
caroseriilor, zonele sudate necesitand operatii de ,estetizare prin polizare”si fiind in
+celast timp zone tensiuni si cu germeni de dezvoltare a oxidarii;

in cazul caroseriilor lipite, pregatirea de fabricatie constd in echiparea
sevtoruiut - de debitare tabla cu o instalatie de taiere cu jet de apa {laser sau plasma),
in locul ghilotinelor utilizate 1n conditiile actuale si  .,proiectarea programului
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calculatorului de proces care asigura programul de forme si dimensiuni ale
componentelor care urmeaza a fi lipite in elemente de caroserie;

- devine posibila trecerea de la o forma de caroserie la alta doar prin schimbarea
programului calculatorului de proces de la instalatia de taiere a tablelor;

- introducerea taierii cu apa face posibila utilizarea tablelor de aluiunic, & =«
celor de otel galvanizat fara sa se afecteze canturile (marginile) ca urmare « icalzir

lor pand la faza de topire;

- aplicarea adezivului pe marginile tablelor in zonele de contact nu itdraiies
tensiuni suplimentare si nici germeni de oxidare;

- consumul de manopera necesar este mult mai mic fata de situatia actushs =
carosertilor realizate prin ambutisare si sudare;

- rezistenta caroseriilor lipite este comparabil mai buna decat in cazul celor
actuale iar fiabilitatea net superioara;

- se poate utiliza tabla cu grosime mai mica decat in cazul caroseriilor sudate;

- nu mai este necesara protectia anticoroziva, prin procedee de tipul cataforezei,
ce implicd costuri mari $i instalatii intinse pe mari suprafete, datoritd utilizari: tuiles
galvanizate.

Se da, in continuare, un exemplu de realizare a inventiei in legaturd vu 7.
'ig. 2 care reprezinta:

tig. 1. - vedere laterala a caroseriei (cabind);

Fig. 2. - vederea laterala a structurii de rezistenta a cabinet;

Fig. 3. - vedere de sus a structurii de rezistenta a cabinei.

Se da in continuare un exemplu de realizare a unei caroserii (cabina atito}
realizata conform investitiei.

Astfel, in Fig. 1 este reprezentatd o cabina auto, realizatid conform inventiei,
formata din masca fata 1, bara fata 2, aripa fata stg. 3 si aripa fata dr. 4, laterald iz
stg. 5, laterala fata dr. 6, usa as. stg. 7, usa as. dr. 8, laterala spate stg. 9, laterala spaie
dr. 10, panou inchidere cabina 11, pavilion 12, parbriz 13, capota 14, aripa int. sig *°
aripa int. dr. 16, torpedou as. 17, podea as. 18, luneti as. 19, balamale usa 20.

In Fig. 2 si Fig. 3 este reprezentata structura de rezistentd s cabinel S
shasoange laminate asamblate prin sudurd, unde 1 reprezimida sidlpui
ceprezintd pragul stg., 3 reprezintd stalpul B stg., 4 reprezintp rama lunots
reprezintd rama pavilion, 6 reprezintd rama parbriz, 7 reprezintd rama torpedou iar &

Y reprezintd traversele podelei.
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Ilementele cabinei, obtinute prin tdiere cu jet de apa sau plasmaé, din iabic
subtiri galvanizate, sunt lipite, la rece, cu adezivi speciali, cu intarire rapidi, pe
structura de rezistenfda si asigurate cu cite doud nituri, care au rolul de a meniie
constantd grosimea cordonului de adeziv, asa cum rezultd si din Fig. 4 unde !
reprezintd structura de rezistentd, 2 reprezintd cordonul de adeziv. 3 reprezintd risu
tubuiar, 4 reprezinta bucsa distantierd iar 5 reprezinta elementul de caroses i

laterala spate stg.

REVENDICARI

3

1. Caroseria pentru autovehicule utilitare, conform inventiei, earacterizati

prin aceea cd este formatad din componente plane de tabla, imbinate, pe o structura de
rezistentd, prin lipire cu adezivi speciali.

2. Caroseria pentru autovehicule utilitare, conform revendicart

caracterizatd prin aceea ca, procedeul de realizare constd in debitarcs (13
forma finald) a elementelor componente din tabla pe masini de debiiat co plasmi,
faser sau jet de apa.

3. Caroseria pentru autovehicule utilitare si procedeu de realizare, contorm
revendicarilor 1 si 2, caracterizata prin aceea ca nu necesitd protectie anticoroziva,
elementele componente fiind din tabld galvanizati, imbinate cu adezivi speciali, lu
rece.

4. Caroseria pentru autovehicule utilitare, conform revendicarilor | ¢
caracterizata prin aceea ca 1In zonele marginale poate genera, prin form:a pi
adecvat pozitionata, turbulente locale care reduc rezistenta aerodinamicd 13 frusities

autovehiculului,
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f-lementele cabinei, obtinute prin tdiere cu jet de apd $au plasimd n i

subtiri galvanizate, sunt lipite, la rece, cu adezivi speciali, cu intarire vap
structura de rezistentd §i asigurate cu cate doud nituri, care au rolul de o wolee
constantd grosimea cordonului de adeziv, asa cum rezultd si din Fig. 4 urds
reprezintd structura de rezistentd, 2 reprezinta cordonul de adeziv. 3 renwarmis o
wbular, 4 reprezintd bucga distantiera iar 5 reprezinta elementul de cavcae
laterala spate stg.

REVENDICARI

1. Caroseria pentru autovehicule utilitare, conform inventiei, earact:
prin aceea ca este formatd din componente plane de tabld, imbinate, pe o strucoud ¢«
rezistentd, prin lipire cu adezivi speciali.

2. Caroseria pentru autovehicule utilitare, conform revesaarn
caracterizatd prin aceea cd, procedeul de realizare consta in debitarcs
forma finald) a elementelor componente din tabla pe masini de debitat cu plasimg,

{aser sau jet de apa.

3. Caroseria pentru autovehicule utilitare gi procedeu de realizare, conform
revendicarilor 1 si 2, caracterizatid prin aceea ci nu necesitd protectie anticoroziva,
elementele componente fiind din tabla galvanizatd, imbinate cu adezivi speciall,
Fece.

4. Caroseria pentru autovehicule utilitare, conform revendicarilor
caracterizatd prin aceea cd 1in zonele marginale poate genera, prin lorn:
adecvat pozitionata, turbulente locale care reduc rezistenta aerodinamica Ia triom

auiovehicululul,
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Fig. 4
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(marita)

é > '
ORI | BRI TF XN
PRRGRPTN | ARSI
I T T I AR T R T 777

/7




A2011-00334--

11 -04 201

5
N
/ \V’*
/
1 S 5
Fr9. 2 z
Lt
- il
| Ti
/ |
N \
LN N




	Bibliographic Data / Abstract
	Description
	Claims
	Drawings



