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Kolejové vozidlo je provedeno s ptedem vyrobenym
hlavovym modulem (12) z rounové netkané textilie a

s predem vyrobenym modulem (2) vozové skiiné spojenym

s podvozkem (3). Spojovaci oblast podvozku (3) smétujici

k hlavovému modulu (12) je opatfena prosttedky (5)
vyrovnavajicimi vySkové tolerance. Spojovaci oblast modulu
(2) vozové skriné smétujici k hlavovému modulu (12) je jako
spojovaci hrana alespoii v oblasti boénich stén (9) vozové
skfing opatiena prostfedky vyrovnavajicimi podélné a pricné
tolerance. Hlavovy modul (12) ma spojovaci hrany &elni stény
(13) a bo¢ni stény (14) sméfujici k modulu (2) vozové skiing
a k podvozku (3) opatiené vyztuznymi profily (18, 19)
integrovanymi do rounové netkané textilie. Celni sténa (13)a
bocni sténa (14) hlavového modulu (12) jsou neposuvné
spojeny s podvozkem (3) prvnimi upevilovacimi prostfedky
(20) opirajicimi se o prvni vyztuzné profily (18) a
vytvarejicimi predpinaci silu. Alespori boéni stény (14)
hlavového modulu (12) jsou neposuvné spojeny s alespori
bocnimi sténami (9) modulu (2) vozové skiiné druhymi
upeviiovacimi prostiedky (21) opirajicimi se o druhé vyztuzné
profily (19) a vytvarejicimi predpinaci silu.
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Kolejové vozidlo s pfedem vyrobenym hlavovym modulem z rounové netkané textilie

Oblast techniky

Vynaélez se tyka kolejového vozidla s prede, vyrobeny, hlavovym modulem z rounové netkané
textilie a s predem vyrobenym modulem vozové skiiné spojenym s podvozkem.

Dosavadni stav techniky

Pro zdokonaleni hmotnostni bilance kolejovych vozidel, pro dosaZeni volnosti v uspofadani
z hlediska desingu a pro vyuziti technologickych vyhod rounovych netkanych textilii a modulové
konstrukce s velkym stupném predbéiné vyrobky a predb&iného prezkouSeni jsou kolejova
vozidla stale vice vytvafena s hlavovymi modulem jako napfiklad s budkami pro strojvidce,
z rounovych netkanych textilii.

Takové vozidlo je jiz znamé z EP-B1-0 533 582. Zde je budka strojviidce kolejového vozidla
vytvofena jako samostatna konstrukéni skupina z rounové netkané textilie, pficemz stény budky
strojviidce vytvafeji monoblokovou jednotku s nosnou strukturou s obsluznym pultem a budka
strojviidce je upevnéna seSroubovanim na podvozku kolejového vozidla a na hornich podélnicich
horniho rdmu boénich stén. V piipadé potieby, tedy pro vyrovnani toleranci a pro odstranéni
silovych $pigek, se ma uskute¢nit upevnéni prostfednictvim pruznych naraznika. Celné zasahujici
a z nadzdvizeni vozidla vyplyvajici sily maji byt pfenaleny na podvozek a na horni podélniky
prostfednictvim pevnych dorazi. V uvedeném spise v3ak nejsou obsazeny zadné udaje, jak maji
byt vytvoiena spojovaci mista mezi budkou strojvedouciho na jedné stran€ a mezi podvozkem
a hornimi podélniky na druhé strané. Nevyhodna se jevi ta skute¢nost, ze vzhledem k téméf
bodovému zavadéni sil do hornich podélnikti museji byt uréité oblasti budky strojvedouciho
zvIasté zesileny a ostatni oblasti budky strojvedouciho se nemohou podilet na zavadéni sil, takze
budka strojvedouciho musi byt vytvofena nehomogenni, coz zpisobuje zvlasté technologické
obtize a zvySuje naklady. Mimo to omezuje tento technicky koncept pfi mimofadnych piipadech
zatizeni jednak nadzdviZeni kolejového vozidla pro uloZeni na koleji, jednak tlak Celni stény,
napiiklad 300 kN, jednak tlak stfedniho sptdhla, napfiklad 1500 kN, a jednak tah stfedniho
spfahla, napfiklad 1000 kN, coz jsou hodnoty, které maji byt k dispozici u konstrukce vozové
skfiné s podily zatizeni unaSenymi budkou strojvedouciho. Podle dosud obvyklych fedeni je
nutné zbyvajici strukturu vozové skfiné s podvozkem a s hornimi podélniky vytvorfit zvlasté
tuhou, coz ma za nasledek ptidavné vyrobni naklady a nezddouci nartist hmotnosti. Cim v&t3i je

podil délky, ktery méa hlavovy modul vzhledem k celému vozidlu, tim méné pfiznivé jsou tyto
vztahy.

Dalsi kolejové vozidlo s budkou strojvedouciho s rounové netkané textilie je popsano v ¢asopise
»Schweizer Eisenbahn—Revue® &is. 12/1191, str. 436442, Cortesi A., Issenmann T,
Kalbermatten T., ,Lehké pfedni &asti pro rychlé lokomotivy.“ Zde je popsina budka
strojvedouciho z vice konstrukénich sougasti se sendviovou strukturou, které jsou navzijem
spojeny lepenymi spoji. Budka strojvedouciho je vytvorena jako samonosné jednotka a nemize
tedy prejimat 74dnd podstatnd zatizeni v pfipadé vySe uvedenych mimofadnych piipadu.
Prostfednictvim tohoto spojeni s podvozkem a svozovou skiini je vyhovéno mechanické
pevnosti a nepatrné tuhosti, coZ umoZziiuje vyrovnavat vyrobni tolerance v hodnoté 1 az 5 mm,
zabezpecit tlakovou tésnost a klimatickou odolnost ve spojovaci oblasti, zachycovat zna¢né
rozdiln protazeni mezi budkou strojvedouciho z plastické hmoty a mezi kovovou vozovou skiini
a zabezpecit vysokou Zivotnost, protoZe budka strojvedouciho je pfilepena pruznym lepidlem,
pfiemz vzhledem k podvozku jsou vloZeny pruzné narazniky jako drzdky odstupu a tak jsou
zachyceny neodstranitelné vyrobni tolerance v tloustce lepici spary o hodnoté 10 mm. Takové
vytvofeni je zcela nevyhodné pro pfipad, kdy je hlavovy modul kolejového vozidla nejen
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samonosny, ale je vytvofen tak, Ze se podili na unaseni a je namahén a proto musi byt spojen
s ostatni strukturou vozové sk¥iné pevné a tuze.

Dalsi feSeni kolejového vozidla se samostatné vyrobenym a namontovanym hlavovym modulem
popisuje DE-11-43 43 800. Také tento hlavovy modul je vytvoren jako samonosna jednotka
a ma byt pfi vytvofeni vech Sesti stupfitl volnosti spojen s podvozkem uvolnitelng a silové pevng
a svozovou skiin€ prostfednictvim pruznych mezilehlych &lend. Toto feSeni také nemiZe
prejimat Zadné podstatné podily zatizeni struktury vozové skiiné a vyzaduje zhlediska
schopnosti licovani spojovacich mist tvotenych &epy a otvory vzhledem k podvozku v riizné
osové poloze vysoké naroky a pfesnost. ProtoZe spojovaci mista k podvozku jsou upravena uvnitf

budky strojvedouciho a museji byt pristupnd, nelze dosahnout Zadného vysokého stupné
predbézné vyroby.

Podstata vynalezu

Ukolem vynélezu je vytvofit feSeni pro kolejové vozidlo daného typu, které by odstraiiovalo
nedostatky popsané ve stavu techniky a které by hlavovy modul zrounové netkané textilie
vyhodné spojovalo pevné s modulem vozové skiiné a s podvozkem, pfiemZz by jednoduse
a s malymi naklady vyrovnavalo vyrobou podminéné tvarové rozmérové tolerance ve vztahu ke
kolejovému vozidlu ve svislém, podélném a pfi¢ném sméru mezi hlavovym modulem z rounové
netkané textilie na jedné strané a mezi modulem vozové skiiné a podvozkem na druhé strang,
pficemzZ by pfi spojovani nevznikala nedefinovani vlastni pnuti a bez 3kod byla zachycovana
riizna tepelna protaZeni hlavového modulu z rounové netkané textilie a modulu vozové skfing.

Dalsi ukol spodiva vtom, vytvofit hlavové moduly zrounové netkané textilie tak, aby byly
schopné spole¢ného unaseni, a spojit je s modulem vozové skiiné, spojené s podvozkem, aby
bylo vytvoreno zvlasté silové pevné a tuhé spojeni hlavovym modulem a modulem vozové sk¥ing
a podvozkem a hlavovy modul tak mohl prendSet podstatné podily zatizeni v souladu
s uvedenymi pfiklady zatizeni a s provoznim naméhanim do struktury vozové skiné.

Uvedeny tkol spliiuje kolejové vozidlo s ptedem vyrobenym hlavovym modulem z rounové
netkané textilie a s pfedem vyrobenym modulem vozové skiiné spojenym s podvozkem, podle
vynélezu, jehoZ podstatou je, ze spojovaci oblast podvozku sméfujici k hlavovému modulu je
opatfena prostiedky vyrovnavajicimi vyskové tolerance, Zze spojovaci oblast modulu vozové
skiiné¢ sméfujici k hlavovému modulu je jako spojovaci hrana alespoil v oblasti bo¢nich st&n
vozové skiin€ opatfena prostiedky vyrovnavajicimi podélné a pfiéné tolerance, tj. vnitini
spojovaci stojinou a vné&jsi spojovaci stojinou, Ze hlavovy modul ma spojovaci hrany &elni stény
a bocni stény sméfujici k modulu vozové skiiné a k podvozku opatfené vyztuznymi profily
integrovanymi do rounové netkané textilie, Ze elni sté€na a bo¢ni sténa hlavového modulu jsou
neposuvné spojeny s podvozkem prvnimi upeviiovacimi prostfedky opirajicimi se o prvni
vyztuzné profily a vytvarejicimi pfedpinaci silu a Ze alespoii boéni stény hlavového modulu jsou
neposuvné spojeny s alespoii boénimi sténami modulu vozové skfiné druhymi upeviiovacimi
prostiedky opirajicimi se o druhé vyztuzné profily a vytvafejicimi pfedpinaci silu.

Podle vyhodného provedeni vynalezu je ve spojovaci oblasti hlavového modulu a modulu vozové
skiiné vytvofeno neposuvné spojeni jen mezi bo¢ni sténou vozové skiing a botni sténou
hlavového modulu a spojovaci hrany stfechy vozové skiiné a stfechy hlavového modulu jsou
upraveny pro lepici spojeni a jsou navzijem spojeny prostiednictvim elastického lepeného spoje.

Rounova netkané textilie hlavového modulu je svyhodou sendviovy laminat nejméné
z jadrového materialu, to je jadra, a znejméné po obou stranach upravené rounové netkané
textilie, to je vrstevnich struktur, s nasmérovanymi vlaknovymi strukturami.
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Vyztuzné profily jsou s vyhodou zalaminovany do rounové netkané textilie hlavového modulu
a jsou po obou stranach obklopeny nanesenymi vrstevnimi strukturami.

Vyztuzné profily s vyhodou sestavaji z lehkého kovu.

Podle vyhodného provedeni vynalezu je prostfedek vyrovnavajici vyskové tolerance tvofen
pridavkem materialu na opracovani mechanicky odstranitelnym od podvozku.

Podle vyhodného provedeni vynalezu jsou prostfedky vyrovnavajici podélné a p¥icné tolerance
tvofeny vnitfni spojovaci stojinou a vnéjsi spojovaci stojinou, pfiemz ta &ast modulu vozové
skiiné, ktera ma spojovaci stojiny, je koncovym profilem vozové skiing.

Koncovy profil vozové skfiné je svyhodou dutym komornymi profilem, ptizplisobenym
vnéj$imu obrysu kolejového vozidla.

Koncovy profil vozové skiiné je s vyhodou protladenou dutou komorou z lehkého kovu.

Podle vyhodného provedeni vynalezu je ¢ast koncového profilu vozové skiiné od hlavového
modulu upravena pro spojeni s prostiedky vyrovnavajicimi podélné a pii¢né tolerance, to je
s prvnim bo¢nim sténovym profilem a s druhym bo&nim sténovym profilem.

Na modulu vozové skiiné je s vyhodou jako oddélend sou¢ast namontovatelna alesponi vnéjsi
spojovaci stojina.

Vnéjsi spojovaci stojina je svyhodou do spojovaci polohy uvedena a je vni drZena
prostfednictvim montaznich spojek.

Vytvoreni spojovacich mist hlavového modulu vii¢i modulu vozové skiiné a podvozku podle
vynalezu umoZiiuje pevné a nedefinovanych vlastnich pnuti prosté spojeni hlavového modulu jak
s modulem vozové skiiné, tak také s podvozkem, u kterého jsou vyrobou podminéné rozmérové
odchylky hlavového modulu a vyrobni tolerance modulu vozové skiiné a podvozku technicky
jednoduchym a ekonomicky vyhodnymi zplsobem vyrovnatelné jak ve svislém sméru vozidla
a v podélném sméru vozidla, tak také v pfi¢ném sméru vozidla.

Jesté jednodussi je vyrovnani toleranci hlavového modulu proti modulu vozové skiing, pokud je
feSeni upravené pro v posuvu tuhé t&snéni jen v oblastech boénich stén a ve stieSni oblasti je
znamym zplisobem vytvofeno pruzné lepené spojeni, které mize dobie vyrovnavat také diference
vyskovych rozméra.

Spojeni profilii bo¢nich stén s profilem vozové skiing, pfedpokladané podle dalsiho vyhodného
vytvofeni vynélezu, redukuje naro¢nost a naklady pro vyrovnani toleranci modulu vozové sk¥iné
jesté dale ptidavné.

V disledku nepatrnych poZadavki na presnost mohou byt nyni hlavové moduly a kolejova
vozidla vyrabény ekonomicky vyhodnéji.

Dal3i vyhoda spogiva v tom, Ze studenou spojovaci technikou provedené spojeni neni zavislé na
té skuteCnosti, zda je modul vozové skfiné vytvoien z oceli, lehkého kovu nebo jinou konstrukei.
pro ucely opravy je tento druh spojeni uvolnitelny bez poskozeni hlavového modulu a modulu
vozové skiiné.

Dal$i podstatna vyhoda, které se dosahuje podle vynalezu, spoliva vtom, Ze nyni je mozné
vyrabét také kolejova vozidla s hlavovymi moduly z materiald zesilenych vlakny, u kterych pro
spole¢né unaleni vytvofeny hlavovy modul pfejima podily zatizeni struktury vozové skfin€
a zavadi je pevnym a tuhym spojenim do navazujiciho modulu vozové skiing.
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Zejména prostiednictvim nejméné mezi bo&nimi sténami hlavového modulu a modulu vozové
skiin€ dvoustfizné provedeného spojeni se dosahne vysoké tuhosti v posuvu, coZ umoZiiuje
vytvofit boéni stény jak hlavového modulu, tak také modulu vozové skiiné materidlové
a hmotnostné tsporné. To je podpofeno tim, Ze na spojovacich okrajovych stranach integrované
vyztuzné profily hlavového modulu, na kterych jsou podepfeny upeviiovaci prostredky, zachycuji
predepjaté sily a naméhani pfenaSené prostfednictvim spojovacich ploch mezi podvozkem
a hlavovym modulem a pfedavaji je plo$n€ na sousedni rounovou netkanou textilie, ¢imz se
zabrani bodovému pfetiZeni, pfipadné nutnosti k vytvafeni nadmémych rozmeéri.

Vzhledem k tomu, Ze spojeni k podvozku 1ze uskuteénit jednostranné ze spodni Casti podvozku,

Ize hlavovy modul vytvofeny podle vyndlezu uskuteénit s velkym stupném pfedbézné vyroby
a lze jej predem piezkouset, jesté pred tim, nez je spojen s modulem vozové skiing.

Piehled obrazkt na vykresech

Priklad provedeni vynalezu, ktery nelze povazovat za omezujici, je v dal$im zndzorn€n a popsan
ve spojeni s vykresovou &asti.

Na obr. 1 je znazornén bokorys podle vynalezu vytvofeného a spojovaného kolejového vozidla.
Na obr. 2 je znazornén pfi€ny fez spojovacim mistem mezi hlavovym modulem a podvozkem.

Na obr. 3 je znazornén pfi€ny fez spojovacim mistem mezi bo¢ni sténou hlavového modulu
a mezi bo¢ni st€énou vozové skiing.

Ptikladv provedeni vynalezu

Podle obr. 1 je pro kolejové vozidlo 1 na podvozku 3 pfedem zhotoven modul 2 vozové skiin€.
Podvozek 3 ma nezndzornéna tazna a tlatna ustroji kolejového vozidla 1, také neznazornéni
ulozeni pro soukoli nebo otodné podvozky, jakoZz i dalsi funkéni jednotky kolejového vozidla
a z funkénich a vzhledovych diivodi mé &asteéné vnéjsi oblozeni. Hlavovy modul 12 sestava
podle piikladu provedeni nejméné z jedné elni stény 13 hlavového modulu 12, dvou bocnich
stén 14 hlavového modulu 12 a stfechy 22 hlavového modulu 12, které jsou bud’ jednotlivé
predem zhotoveny a potom spojeny do hlavového modulu 12, nebo mohou byt zhotoveny
spole¢né jako hlavovy modul 12 v monoblokové konstrukci.

Aby se hlavovy modul 12 s podvozkem 3 spojil ve zhruba vodorovné spojovaci roving, ktera také
mize byt sklonénd, zakfivena a/nebo odstuptiovand a aby pfitom bylo mozné korigovat
rozmérové odchylky, jsou podle obr. 2 na podélniku 4 podvozku 3 upraveny vyskové tolerance
vyrovnavajici prostiedky 5 jako material, ktery lze po méfeni pfedem zhotoveného hlavového
modulu 12 a podvozku 3, pokud je to nutné, mechanicky opracovat. Je v3ak také mozné misto
naneseni materialu na podélnik 4 upravit jednu nebo vice vyskovému rozdilu pfizpiisobenych
ptidavnych piilozek, které také mohou mit profil ve tvaru pismene U obklopujici spojovaci hranu
hlavového modulu 12, ptipadné pouZit jinych prostfedkd pro vyrovnani vyskové tolerance. Na
obr. 2 znazornény ptidavek na opracovani, ktery miZe byt u podélniku 4 sestavajiciho z lehkého
kovu integralni sougasti vytlateného profilu, umoziiuje pii mechanickém opracovavani pfidavku
na opracovani vizualni kontrolu, aby nedo3lo k zasahu do oblasti materialu podélniku 4 nutného
z hlediska pevnosti. Po pfizplsobeni podélniku 4 na hotové rozméry hlavového modulu 12 a po
jeho nasazeni se upravi ze spodni strany podélniku 4 otvory na pozadovanych mistech
av potfebném podtu, které zasahuji do spojovaci hrany boéni stény 14 hlavového modulu 12
a prochazeji skrz integrovany pevni vyztuzny profil 18, ktery ma u piikladu provedeni priifez ve
tvaru pismene U a je uspofadan uvnitt sendvi¢ové struktury bo¢ni stény 14 hlavového modulu 12
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zjadra 15 a vrstevnich struktur 16 a 17. Do t&chto otvorl jsou u pfikladu provedeni vloZeny
z jedné strany uloZitelné slepé nyty jako prvni upeviiovaci prostiedky 20 a jsou upnuty mezi
vnitini plochou prvniho vyztuzného profilu 18 a mezi spodni stranou podélniku 4, takze boé¢ni
sténa 14 hlavového modulu 12 a podvozek 13 jsou navzajem pod piedpétim silové pevné a na
tuho spojeny. Tvar a tloustka prvniho vyztuzného profilu 18 maji ucelné takové rozméry, ze
podporuji pfi pfepravé a montazi stabilitu bo¢ni stény 14 hlavového modulu 12 a po usazeni
prvnich upeviiovacich prostiedki 20 zavadéji upinaci sily a zatizeni pisobici sily v podélném,
pficném a svislém sméru dostate¢né plo§né do rounové netkané textilie bo¢ni stény 14 hlavového
modulu 12.

Pokud je mozné v misté spojeni mezi bo¢ni sténou 14 hlavového modulu 12 a mezi podélnikem 4
pfenalené sily pfenaset tfecim spojem, muize byt primér otvord dimenzovan dostatecné velky.
Pokud v3ak musi byt toto misto spojeni vytvofeno pro takové sily, které lze prenaset jen
kombinaci tfeciho styku a stén otvoru, je nutné primér otvori vice tzce tolerovat proti primériim
driku prvnich upeviiovacich prostiedki 20.

Takové vytvoreni ma mit podle ptikladu provedeni na obrazku blize nezndzornéné misto spojeni
mezi ¢elni sténou 13 hlavového modulu 12 a mezi podvozkem 3.

Pro spojeni hlavového modulu 12 ve zhruba svislé spojovaci rovinég, kterd také mize byt
sklonéna, zaktivena a/nebo odstupiiovana, s modulem 2 vozové skiiné, ma v této spojovaci
oblasti podle obr. 3 bo¢ni sténa 9 vozové skiiné vniténi spojovaci stojinu 7 a vnéjsi spojovaci
stojinu 8, mezi které je zasunuta boéni sténa 14 hlavového modulu 12. Ramenova délka obou
spojovacich stojin 7 a 8, jejich odstup a jejich pruznost v pficném sméru vozidla jsou zvoleny tak,
Ze spojovaci hrana bo¢ni stény 14 hlavového modulu 12, do které je integrovan druhy vyztuzny
profil 19, je tvarové obklopuje a jejich rozmérim odpovida podélny smér a pri€ny smér vozidla.
Skrz spojovaci stojiny 7 a 8 a skrz boéni sténu 14 hlavového modulu 12 jsou upraveny spole¢né
prichozi otvory, do kterych jsou zavedeny podle piikladu provedeni na dvou stranach
usnadnitelné a predpéti vytvafejici uzaviraci krouzkové ¢epy jako druhé upeviiovaci prostiedky
21 a jsou upnuty pfi podepfeni na druhém vyztuzném profilu 19. Pro primér téchto prichozich
otvorl plati odpovidajici skute¢nosti uvedené v pfedchozim pro misto spojeni mezi sténou 14
hlavového modulu 12 a mezi podvozkem 3. Prostfednictvim takového dvoustfizného vytvoreni
spojovaciho mista jsou bo¢ni sténa 14 hlavového modulu 12 a bo¢ni sténa 9 vozové skiiné silové
pevné a zvlasté tuze navzajem spojeny, pfi¢emZ druhy upeviiovaci prostfedek 21 je uspofadan
povrchové plosné s druhou spojovaci stojinou 8, upravenou na vnéjsi stran€, a je uspofadan
vizualn€ nendpadné.

Spojovaci misto mezi stitechou 22 hlavového modulu 12 a stfechou 10 vozové skiiné mize byt
vytvofeno stejnym zpisobem. pfi dostateéné pevnosti v oblasti bo¢ni stény lze vSak podle dalsiho
vytvofeni vynalezu, které neni na vykresech znizornéna, vytvofit toto spojovaci misto jako
konvenéni pruzna lepeny spoj 11, coz umoziiuje pfidavné snadno vyrovnavat rozmérové
tolerance ve stfesni oblasti.

Pro kolejové vozidlo podle vynalezu, jehoz hlavovy modul 12 mé byt vytvofen pro spolecné
unaleni, se ukazalo jako vyhodné, sendviovou strukturu ¢elni stény 13 hlavového modulu 12,
boéni sténu 14 hlavového modulu 12 a stfechy 22 hlavového modulu 12 vytvofit zjadra 15
znejméné jednoho jadrového materialu a nejméné po obou stranach jadra 15 upravené vrstevni
struktury 16 a 17 z rounovych netkanych textilii s nasmérovanymi strukturami vlaken a hlavovy
modul 12 uspofadat v monoblokové konstrukci. Zvlasté vyhodné je vytvorit takové jadro 15
z lehéeného materialu, napfiklad z leh&ené tvrdé pény. Pokud to pienaSené posuvné sily vyzaduji,
je ucelné, kdyZ jsou vyztuzné profily 18 a 19 zalaminovany do spojovacich hran odpovidajicich
¢asti hlavového modulu 12 a jsou sevieny ob&ma vrstevnimi strukturami 16 a 17. Jsou viak
mozné jiné tvary, uspofadani a pfipojeni vyztuZznych profilii 18 a 19 na spojovacich hranich
hlavového modulu 12. Tak napiiklad mize byt spojovaci hrana bo¢ni stény 14 hlavového modulu
12 vytvofena jako oteviena spojovaci hrana ve sméru k bo¢ni sténé 9 vozové skiiné, ve které je
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Jadrovy material ¢aste¢n& odstranén a druhy vyztuzny profil 19 je jen zasunut, pokud jsou
prenadené sily pfenosné jen prostfednictvim tfeciho spoje mezi bodni sténou 14 hlavového
modulu 12, zesilenou druhym vyztuznym profilem 19, a mezi ob&ma spojovacimi stojinami 7
a 8, nebo prostiednictvim otvorové stény v rounové netkané textilii. Oba vyztuzné profily 18, 19
mohou byt vytvofeny z lehkého kovu, ale také z jiného materialu, pokud jsou vytvoteny tak, aby
mély dostateénou mechanickou pevnost a trvalou odolnost proti korozi,. Pfitom mohou sestavat
bud’ z jednotlivych &asti nasazenych ve vzijemném odstupu, nebo mohou byt upraveny po celé
délce spojovaci hrany.

Pro spojovaci misto mezi bo¢ni st&€nou 14 hlavového modulu 12 a mezi boéni sténou 9 vozové
skiin€é miize byt upraven misto druhého vyztuzného profilu 19 také vyztuzny profil v provedeni
prvniho vyztuzného profilu 18 nebo dutého profilu a misto prichozich otvord dvoustranné
ulozitelny druhy upeviiovaci prostiedek 21 z obou stran nezavisle ne sob& upravenych otvori
a z jedné strany ulozitelny prvni upeviiovaci prostiedek 20, které prochézeji skrz bodni stojiny
zesilovaciho profilu a jsou slep& zanytovany.

Podle dalSiho vyhodného vytvofeni vynalezu se predpoklada, Zze nejméné jedna z vnitinich
spojovacich stojin 7, pfipadné vnéjsich spojovacich stojin 8, je vytvofena jako oddéleny
a samostatné na modulu 2 vozové skfiné umistitelny konstrukéni dil. Pro sestaveni modulu 2
vozové skiiné a hlavového modulu 12 je zv1ast& vyhodné, kdyz je vnéjsi druha spojovaci stojina
8 vytvofena samostatné a je samostatné umistitelna. Prostfednictvim variabilniho tvarového
vytvofeni této konstruk&ni soudasti lze totiz také vytvofit variabilni vnéjsi desing kolejového
vozidla 1.

Pii vytvoreni tohoto feSeni je velmi ¢elné upravit na vozové skiini ve vzajemnych odstupech
montazni spojky 25, jak je to zndzornéno na obr. 3, do kterych jsou pfi svém nasazeni vloZeny
vnéj3i spojovaci stojiny 8 a jsou bez pfidavnych pomocnych prostfedki v této montazni poloze
drzeny z hlediska tfeni pevné nebo jsou zde zaskogeny.

Podle dalSiho vyhodného vytvofeni vynalezu je ta ¢ast modulu 2 vozové sk¥ing, kterd ma vnitini
spojovaci stojinu 7 a vné&j3i spojovaci stojinu 8, vytvofena jako koncovy profil 6 vozové sk¥ing,
ktery mizZe byt upraven jako oteviena nebo jako uzaviena svatovana konstrukce, zejména mize
byt vyrobena s vyhodou a rozmérové presné z vytlaovaného profilu z lehkého kovu ve tvaru
duté komory, pfi¢emz je ve tvaru portalu odpovidajiciho vn&j$imu obrysu kolejového vozidla 1
zahrnuta a je nasazena na podvozek 3. Takovy profil lze vyrobit s velmi dobrou pfesnosti a tvofi
vyhodny pomocny prostfedek pro rozmérové pfizpisobeni bognich stén 9 vozové skfing a stfechy
10 vozové skiiné pii predbézné vyrobé modulu 2 vozové skiiné. Ve tvaru portilu vytvofeny
koncovy profil 6 vozové skiiné miZe byt, jak je to znidzornéno a obr. 3, upraven jako nosnik
mezilehlé stény,. ktera uzavira hlavovy modul 12.

Podle jednoho vytvoreni tohoto fedeni neni boéni sténa 9 vozové skiing pfipojena na koncovy
profil 6 vozové skiing pkimo, ale prostiednictvim vloZenych boénich sténovych profilii 23 a 24,
Takové bo¢ni sténové profily 23, 24 jsou mechanicky snadngji opracovatelné a pFizpisobitelné
neZ Gplna bo¢ni sténa 9 vozové skiing, takze navzdory vy$$im spojovacim nakladim lze
doséhnout rychlejsiho a snadnéjsiho rozmérového prizpisobeni. Druhy boéni sténovy profil 24
miZe byt také prostiednictvim variabilniho tvarovani snadno pfizplisoben zménénému desingu
kolejového vozidla 1.



10

20

25

30

35

40

45

50

CZ 290393 B6

PATENTOVE NAROKY

1. Kolejové vozidlo s pfedem vyrobenym hlavovym modulem zrounové netkané textilie,
aspredem vyrobenym modulem (2) vozové skiing spojenym s podvozkem (3),
vyznadujici se tim, Ze spojovaci oblast podvozku (3) smérujici k hlavovému modulu
(12) je opatiena prostredky (5) vyrovnavajicimi vyskové tolerance, Ze spojovaci oblast modulu
(2) vozové skiiné smétujici k hlavovému modulu (12) je jako spojovaci hrana alespoii v oblasti
bocnich stén (9) vozové skiin€ opatiena prostfedky vyrovnavajicimi podélné a pri¢né tolerance,
ze hlavovy modul (12) ma spojovaci hrany &elni stény (13) a bo¢ni stény (14) sméfujici k modulu
(2) vozové skiiné a k podvozku (3) opatiené vyztuznymi profily (18, 19) integrovanymi do
rounové netkané textilie, Ze Celni sténa (13) a boéni sténa (14) hlavového modulu (12) jsou
neposuvné spojeny s podvozkem (3) prvnimi upeviiovacimi prostfedky (20) opirajicimi se
oprvni vyztuzné profily (18) a vytvarejicimi pfedpinaci silu a Ze alespori bolni stény (14)
hlavového modulu (12) neposuvné spojeny s alespoii bo¢nimi sténami (9) modulu (2) vozové
skiiné druhymi upeviiovacimi prostiedky (21) opirajicimi se o druhé vyztuzné profily (19)
a vytvarejicimi predpinaci silu.

2. Kolejové vozidlo podle naroku 1, vyznacdujici se tim, Ze ve spojovaci oblasti
hlavového modulu (12) a modulu (2) vozové skiiné je vytvofeno neposuvné spojeni jen mezi
bocni sténou (9) vozové skiiné a bodni sténou (14) hlavového modulu (12) a spojovaci hrany
sttechy (10) vozové skiiné a stfechy (22) hlavového modulu (12) jsou upraveny pro lepici spojeni
a jsou navzajem spojeny prostiednictvim elastického lepeného spoje (11).

3. Kolejové vozidlo podle niroku 1 nebo 2, vyznacdujici se tim, Zerounové netkand
textilie hlavového modulu (12) je sendviovy laminat nejméné z jadrového materialu, to je jadra
(15), a znejméné po obou stranach upravené rounové netkané textilie, to je vrstevnich struktur
(16, 17), s nasmérovanymi vlaknovymi strukturami.

4. Kolejové vozidlo podle jednoho z pfedchézejicich narokd, vyznaéujici se tim,Ze
vyztuzné profily (18, 19) jsou zalaminovany do rounové netkané textilie hlavového modulu (12)
a jsou po obou stranach obklopeny nanesenymi vrstevnimi strukturami (16, 17).

5. Kolejové vozidlo podle jednoho z pfedchazejicich narokd, vyznacdujici se tim, Ze
vyztuzné profily (18, 19) sestavaji z lehkého kovu.

6. Kolejové vozidlo podle jednoho z predchézejicich narokid, vyznacujici se tim,Ze
prostiedek (5) vyrovnavajici vy3kové tolerance je tvofen pfidavkem materidlu na opracovani
mechanicky odstranitelnym od podvozku (3).

7. Kolejové vozidlo podle jednoho z pedchézejicich naroki, vyznacujici se tim, Zze
prostiedky vyrovnavajici podélné a pFi¢né tolerance jsou tvofeny vnitini spojovaci stojinou (7)
a vngjsi spojovaci stojinou (8), pri¢emz ta ¢ast modulu (2) vozové skiing, kterd mé spojovaci
stojiny (7, 8), je koncovym profilem (6) vozové sk¥ing.

8. Kolejové vozidlo podle naroku 7, vyznadujici se tim, Ze koncovy profil (6)
vozové skiiné je dutym komorovym profilem, pfizpisobenym vné&jsimu obrysu kolejového
vozidla (1).

9. Kolejové vozidlo podle ndroku 8, vyznadujici se tim, Ze koncovy profil (6)
vozové skiiné je protlatenou dutou komorou z lehkého kovu.
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10. Kolejové vozidlo podle jednoho znéroki 7 az 9, vyznadujici se tim, Ze Cast
koncového profilu (6) vozové skiing smétujici od hlavového modulu (12) je upravena pro spojeni
s prostftedky vyrovnavajicimi podélné a pii¢né tolerance, to je sprvnim boénim sténovym
profilem (23) a s druhym bo&nim st&novym profilem (24).

11. Kolejové vozidlo podle jednoho z pfedchéazejicich narokl, vyznadujici se tim,ze
na modulu (2) vozové skiiné je jako oddélena soudast namontovatelna alespon vnéj3i spojovaci

stojina (8).

12. Kolejové vozidlo podle naroku 11,vyznadujici se tim, Ze vn&jsi spojovaci stojina
(8) je do spojovaci polohy uvedena a je v ni drzena prostfednictvim montaznich spojek (25).

3 vykresy
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