LEPENE SPOJE
Jedna se o zpusob spojovani stejnych nebo rdznych materiald pomoci lepidla.

ZPUSOBY POUZITI LEPENI :
e spojovani
* tésnéni spojovanych ploch
e zajiSténi Sroubovych spojeni
s opravy

Lepeni kovl doplfiuje nékteré postupy spojovani materialt napf.nytovanim, pa-
jenim, svafovanim.

PRIKLADY LEPENI : vnéjsi plochy letadel, stfeSni a okenni konstrukce, ¢asti au-
tomobil, nalepovani brzdového nebo umeélohmotného ob-
loZeni na kovové soucasti, bfitovych desticek na fezné na-

stroje ...
ROZDELENI LEPIDEL :
1 Podle teploty zpracovani :

» lepidla tuhnouci za studena vytvrdnou diky chemické reakci pfi
pokojové teploté (20 ), doba
tvrzeni je podle druhu 5s aZ néko-
lik dni.

* lepidla tuhnouci za tepla vytvrdnou pfi zahrati na 150 € az
250 T b €éhem 5 minut az nékolika
hodin

2 Podle sloZeni :

* jednoslozkova lepidla lepidla  smichand s fedidlem,
k vytvrzeni dochazi na vzduchu
po odpafeni fedidla, pfipadné
odebranim kysliku, vlihkosti vzdu-
chu nebo teplem, lepici plochy se
mohou spojit az po zaschnuti lepi-
ciho filmu

» dvouslozkova pusobi po smichani dvou slozek

(lepidla a tuzidla), nasleduje rych-
la reakce, smés nutno zpracovat
béhem pfedepsané doby.

Lepené spoje je nutno pfedem mechanicky a chemicky o istit. Lepici vrstva se
ma pohybovat mezi 0.025 az 0.1 mm. Po naneseni vrstvy lepidla se necha le-
pidlo vytvrdit = chemicky pochod, lepidlo tuhne a nabira pozadovanych mecha-
nickych a fyzikalnich vlastnosti (pfilnavost, soudrznost, pevnost).

Rozebirani lepenych spoji se provadi mechanicky (stazenim, odtrzenim ..) ne-
bo pomoci zahfati (80 T az 250 ).



1.1 TECHNICKE ZOBRAZOVANI LEPENYCH SPOJ U

Zpusob kresleni lepeného spoje vyplyva z vyrobniho postupu. Pro lepené spoje
se pouzivaji nasledujici upravy stykovych ploch :

* lemovy spoj pro spojeni tenkych plechu, vyhodou je velka
L p— stykové plocha, zajisténi polohy spojovanych

Jm = soucasti

* podlozeny spoj podlozZeni plechu jednou nebo dvéma styko-

vymi deskami (zajistuji vétsi pevnost spoje)
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» zkoseny spoj vyrobné naro¢néjsi, vhodny pro lepeni tlustych
plechu a desek
o drazkovy spoj pro lepeni tlustSich plechu a desek, umozriuje
e e—— presné ustav,en,| polohy lepenych soucasti, za-
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e vnitfni nebo vn éjSi spojka pro lepeni trubek, vybér podle toho
zda chceme hladkost povrchu nebo

= T'—‘L | - ﬁfﬁ nezmensenou svétlost trubky
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Na technickych vykresech se lepeny spoj
oznaci velmi tlustou ¢arou a znac¢kou umistné-
nou na odkazové Care smérfujici Sipkou do
spojeného mista.

/ / &«" SOORR \‘%—, sité lepi & i znad
-ﬁ;;/ /// \\ \\-\\-\\\ Pouzité lepidlo se oznaci obchodni znackou a

uvede se na praporku za znaCkou nebo
v technickych pozadavcich.

Lepidlo je nutno pfedepsat v soupisu polozek
(kusovniku) z hlediska kalkulace nakladi vy-
robku (oznaci se samostatné bez identifikace
poziénim Cislem v soupisu polozek a pfedepi-
Se se jeho predpokladana spotieba).



PAJENE SPOJE
Zpusob spojovani kovd, pfi némz nedochazi k nataveni zakladniho materialu,
ale jen k zahrati na teplotu taveni pajky.

Spojeni pajeného kovu a pajky nastava tzv. slévanim = metalurgicky pochod,
pfi kterém material pajky difunduje do zakladniho materialu.

VYHODY PAJENI :
¢ spojovani vsech béznych kovu, skla a keramiky,
* spojovani konstrukénich soucasti s velkymi rozdily stén,
* znacné niZsi teploty nez pfi svarovani (nizsi pnuti a napéti, vznika-
jici v dusledku nestejnych teplot),
» vodotésné spojeni, tepelné a elektricky vodivé.

NEVYHODY PAJENI :

» dosazeni malé pevnosti spoje (pfedevsim u pajeni namékko),

e pajeny spoj je napadnutelny korozi (rozdil potencialt z divodu roz-
dilného materialu pajky a zakladniho materialu),

* nutnost dodrzeni malych toleranci na spary mezi materialy (nutna
presna pfiprava obrobku.

ROZDELENI PODLE VELIKOSTI PRACOVNI TEPLOTY

PAJENI NAM EKKO s tavidlem
e pracovni teplota pod 500 C,
» uréeno pro spoje dobfe vodivé, pfipadné tésné, bez naroku na
pevnost,
* pajka nesmi byt namahana mechanicky.

PAJENI NATVRDO s tavidlem, v ochranném plynu nebo vakuu
» pracovni teplota nad 500 C,
» uréeno pro spoje s vySSimi naroky na pevnost.

VYSOKOTEPLOTNI PAJENi v ochranném plynu nebo vakuu
e pracovni teplota nad 900 <.

ROZDELENI PODLE METODY PAJENI

NANOSOVE PAJENI
* pajka se nanasi do spoje pajeckou,
» pracovni teplota pajenych ploch o 50 - 200 T niZ$i, nez teplota za-
Catku taveni pajky (solidus).

KAPILARNI PAJENI
* pajka vyplfiuje spoj pusobenim vzlinavosti (kapilarni jev) v tzkeé
mezefe spoje,
» teplota pajenych ploch o 20 - 100 € vysSi nez tep lota Uplného roz-
taveni pajky (likvidus).



2.1 TECHNICKE ZOBRAZOVANIi PAJENYCH SPOJ U

Na technickém vykrese se pajeny spoj
oznali velmi tlustou ¢€arou a znaékou na
odkazové ¢are ukoncené Sipkou a sméfujici
do mista spojeni.

Pouzité pajky se oznaduji na odkazové &a-
fe nebo v technickych pozadavcich nad po-
pisovym polem vykresu €islem normy . Po-
Fy//f/// uzita pajka se zarover predepise do soupi-
su polozek (kusovniku) z ddvodu zajisténi

kompletnosti péjeného spoje a kalkulace
predbéznych nakladd vyrobku.

KONTROLNI OTAZKY :

Definujte a) lepeny b) pajeny spoj.

K ¢emu se lepeni pouziva ?

Jaké je rozdéleni lepidel a) podle teploty zpracovani b) podle sloZzeni ?
Nacrtnéte druhy Uprav stykovych ploch lepenych spojll, uvedte pfiklady
pouziti.

Jakym zplUsobem se na vykresech oznacuje lepeny spoj, nacrtnéte.
Provedte rozdéleni pajeni a) podle teploty b) podle metody pajeni
Jakym zplasobem se na vykresech oznacuje pajeny spoj, nacrtnéte.
Jakym zplasobem se na vykrese oznaci pajka ?
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