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Nazev vynalezu:

Zpiisob k vyrobé tvarové soudasti a jeji
pouZiti

Anotace:

Vynalez se tyka zpisobu vyroby tvarové soucasti (1) z
polotovaru (2), zejména z plostiny, z kalitelné oceli,
pfi¢emz se odstraiiuje minimdlné& jeden vyfez nebo
odtezek polotovaru (2) tim, Ze se vyfezavé nebo
odfezava, pticemz v piipadé odstrafiovéni odfezku je
vytvéfena odfezkem vytvofend feznd hrana tvofici zuby
(4) a mezery mezi zuby (4), nasledné se misto vyfezu
nebo odfezku ptivadi rovny prifez (3) se vzhledem k
polotovaru (2) odlisnou tloustkou a/nebo jinym
materidlem a/nebo jinou vlastnosti materidlu, pficemz
v ptipadé pfivadéni pfifezu misto odiezku je ptifez
piifezavan s k tomu komplementérnim obvodovym
obrysem k licovanému pfiloZeni ptifezu k odiezku, a s
polotovarem (2) se svatuje podél své dotykové hrany
nebo dotykového obrysu, a nasledné se provadi ohfev,
pretvéteni a zuslecht'ovani kompletni tvarové soucdsti
(1). Takto vyrobena tvarova soudast (1) se pouziva

k vyrobé narazové optimalizovanych soucasti pro
motorova vozidla.
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Zpusob k vyrobé tvarové soudasti a jeji pouZiti

Oblast techniky

Vynélez se tyka zplisobu k vyrobé tvarové soudasti z polotovaru, zejména z ploitiny, z kalitelné
oceli, pfitemZ polotovar se ohfiva na austenitizatni teplotu a nasledné se pretvati a zuslechtuje.
Vynélez se dale tyka pouziti tvarové soudasti.

Dosavadni stav techniky

Ve stavu techniky jsou takové zpiisoby znamé.

Z DE 197 43 802 C 2 je naptiklad znam zpisob, u kterého ma kovova tvarova soudast oblasti
s vy$8i duktilitou.

K tomu se dil¢i oblasti plostiny v ase mensim nez 30 vtefin privadéji na teplotu mezi 600
a 900 °C, naleZ se tepelné opracovana plostina pfetvafi v lisovacim nastroji na tvarovou soudast
a v lisovacim nastroji se zuslecht'uje. U tohoto provedeni se tedy plostina vyrabéna z jednotného
materidlu podrobuje rozdilnym tepelnym opracovanim, aby se u hotové tvarové soucasti vytvare-
ly oblasti rozdilné duktility.

Podobnym postupem se dosahuje takového provedeni zpdsobem, ktery je popsany
v DE 102 56 621 B 3. Také DE 10 2006 017 317 A 1 popisuje takovy zpiisob.

Z toho vychazeje, ma vynalez za zéklad ukol, vytvofit sou¢ast s rozdilnymi vlastnostmi, nap¥i-

klad rozdilnou duktilitou, ktera se mize vyrabét jednoduchym postupem, pomoci vhodné kon-
strukce vyladéna na urcité vlastnosti.

Podstata vynalezu

K feseni tohoto tkolu vynalez navrhuje, Ze se odstrafiuje minimaln& jeden vyfez nebo odiezek
polotovaru tim, Ze se vyfezédva nebo odfezava, pficemz v piipadé odstratiovani odiezku je vytvé-
fena odfezkem vytvotend fezna hrana tvofici zuby a mezery mezi zuby, nasledné se misto vyfezu
nebo odfezku pfivadi rovny pfifez se vzhledem k polotovaru odlisnou tloustkou a/nebo jinym
materidlem a/nebo jinou vlastnosti materialu, pfiGemz v pripadé ptivadéni pFifezu misto odfezku
je pfifez pfifezévan s k tomu komplementarnim obvodovym obrysem, take ptifez je moZno pfi-
lozit licované k odfezku, a s polotovarem se svafuje podél své dotykové hrany nebo dotykového
obrysu, a nasledné se provadi ohfev, pfetvafeni a zuSlechtovani kompletni tvarové soudasti.

Podle vynélezu se polotovar ve tvaru plostiny nejprve opracoviva takovym zpiisobem, Ze se
vyfez nebo odfezek polotovaru odstratiuje, pficemz se tento vyfez vyfezava nebo odiezava.
Do takto vytvofeného volného prostoru se vklada rovny pritez, ktery je licované pfistfizeny
a ktery se sklada z materialu, ktery je vzhledem k polotovaru odli$n€ usporadany. Tento pfifez se
podel své dotykové hrany nebo dotykového obrysu svafuje s polotovarem, a nasledng se podro-
buje ohfevu, pretvafeni a zuSlechfovani. Pomoci pfislusného vybéru materialu pro piifez je tim
Jednoduchym zpilisobem mozné vytvéret u hotovych souéasti oblasti riiznych vlastnosti materialu,
pevnosti nebo podobné, pfi¢emZ ptislusnym uspofadanim vyfezu a ptitezu je ovlivnéna vykon-
nost celkové soudasti.

Pfednostné je pfitom upravené, e pfifez se podél své dotykové hrany nebo dotykového obrysu
svaruje laserem s polotovarem.
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Pomoci laserového svafovani se svafovany material v oblasti zony svafovani meéni jen nepatrné
vzhledem ke své struktufe.

Ptednostné je pfitom upraveno, Ze fezna hrana, vytvofena pomoci vyfezu nebo odfezku, se vy-
tvaii pii tvorbé zubli a mezer mezi zuby a pfifez se pfifezava komplementarne k ni tak, Ze pfifez
se mize licované vlozit do vyfezu nebo pfilozit k odiezku.

Pfitom je piednostné upraveno, Ze zuby a mezery mezi zuby se vytvaieji s podstiizenim a pfifez
se tvarové vklada nebo pfiklada.

Pfislusnym zplsobem je mozné jednodu$s§im postupem prifez pripojit do pfisluSného vyiezu
nebo podobné a poptipadé dokonce tvarové v ném drzet, az je uskutecnéné konecné polohovani
pomoci svafeni. Tim se uleh¢uje polohovani a zlepSuje se kvalita vyrobené tvarové soucasti.

Diéle je prednostné upravené, ze pfifez se vytvari tlustsi neZ polotovar a takovym zplsobem se
vklada do vyrezu polotovaru, Ze na jedné stran¢ je ploSn¢ lezici v jedné roviné a jen ke druhé
stran€ se polohuje vy¢nivajicim zpisobem.

Toto usporadani se pfednostné vykonava tak, ze u hotové soucasti, kdyz tato je tedy tvafena na
konecnou tvarovou soucast, tvofi rovna strana vnéjsi stranu, zatimco strana, kterd ma vy¢nivajici
hranu pfifezu, se polohuje lezici uvnitf. Tim je zlepSené dodatecné zpracovani, naptiklad lakova-
nim nebo podobné, a opticky dojem soucasti.

K tomu miZe byt upravené, Ze pfifez se pfistfihava takovym zpiisobem, ze jeho obvodovy obrys
je o nékolik setin milimetru vétsi nez odpovida vyifezu polotovaru, do kterého se vklada pfitez.

Timto postupem je mozZné, zalisovat piifez do pfislusného vyfezu, pficemz je ptifez na zakladé
piesahu pevné drzeny v pfislusném vyfezu, dokud se neuskuteCni kone¢né polohovani pomoci
svafeni.

K tomu je pfedmétem vynalezu pouziti tvarové soucasti vyrobené podle n€kterého z vyse uvede-
nych zplsobi k vyrobé narazoveé optimalizovanych soucasti pro motorova vozidla, a to vyhodné
k vyrobé A, B, C a/nebo D sloupki motorovych vozidel nebo k vyrobé narazovych boxi pro
motorova vozidla.

Objasnéni vykresu

Ptiklad provedeni vynalezu je znazornén na vykresu a v dal$im blize popsan. Ukazuje:

obr. 1 soucast podle vynalezu v rovném stavu pfed tvafenim;
obr.2 to stejné po pretvareni na hotovou soucast;

obr. 3 variantu v pohledu vidéném analogicky obrazku 1;
obr.4 variantu v pohledu vidéném analogicky obrazku 2.

Ptiklady uskuteénéni vynalezu

Piiklady provedeni objastiuji zpiisob k vyrob& tvarové &asti 1 z polotovaru 2, zejména plostiny
z kalitelné oceli. Polotovar 2 existujici nejdiive v rovném stavu se ohfiva na austenitizalni
teplotu a nasledné se pietvafi a zuslechtuje, takZe vznika tvarova soucast 1.

Aby se u tvarové soudasti 1 dosahlo rozdilnych vlastnosti v rozdilnych oblastech tvarové soucasti
1, odstratiuje se vytez polotovaru 2, pfi¢emz se vystiihava a misto vyfezu se vklada rovny pfifez
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3 se vzhledem k polotovaru 2 odli$nou tloustkou a/nebo kvalitou materidlu a/nebo vlastnosti
materialu a svafuje se podél své dotykové hrany. Takto vytvoreny polotovar, skladajici se z polo-
tovaru 2 a pfifezu 3, se ohfiva, pretvari a zuSlechtuje, takze potom vznika hotova tvarova soudast
1 podle obrazku 2, poptipad¢ podle obrazku 4. Ptifez 3 se pfednostné svafuje laserem podél své-
ho dotykového obrysu s polotovarem 2. Aby se zlepsilo polohovani a udrZeni polohy, miize, jak
je toto ukazano na obrazku 3 a 4, se fezna hrana vytvofena pomoci vyiezu nebo odfezku vytvaret
pfi vzniku zubli 4 a mezer mezi zuby 4. Pfitez 3 ma obvodovy obrys komplementarni k ni, takze
se muze prifez 3 licované vkladat do vyfezu polotovaru 2.

Zuby 4, poptipadé mezery mezi zuby 4, maji piednostné podstiiZeni, takZe pfifez 3 se miize tva-
rové vkladat a vzhledem ke své poloze je pevné polohovan. JestliZe, jak to upravuje vynailez, je
piifez 3 vytvofeny tlustsi nez polotovar 2, vklada se pfifez 3 takovym zpisobem do vyiezu polo-
tovaru 2, Ze je jednostranné polohovan plosné lezici v jedné roving, jak je ukazané ve vykresech,
takZe vn&jsi strana hotové tvarové soucasti 1 je vytvofena povrchové rovinna. Vystupky vytvore-
né pomoci prifezu 3 lezi uvnitf tvarové soucasti 1, takze tedy nejsou rusivé ani s ohledem na
optickou rozpoznatelnost, ani s ohledem na mozné dalsi zpracovani, jako napiiklad lakovani nebo
podobné.

U provedeni podle obrazki 1 a 2 je pfifez 3 prednostné pfifiznuty tak, Ze jeho obvodovy obrys je
o n€kolik setin milimetru vétsi, nez odpovida vyfezu polotovaru 2. Pfifez 3 se tim mize lisovat
do prislusného vyfezu polotovaru 2 a predbézné byt polohové zajistény, dokud se neuskute¢ni
svafeni.

Na obrazku 1 a 2 je ukazané pouZiti plostiny podle vynalezu k vyrob& ndrazové optimalizova-
nych soucasti pro motorova vozidla. U provedeni podle obrazkid 1 a 2 se miize napiiklad jednat
o Cast sloupku A, B, C nebo D. U provedeni podle obrazku 3 a 4 se miize napftiklad jednat
o zesilovaci plechy, které slouzi k vyrobé narazovych boxii pro motorova vozidla.

Vynalez neni omezeny na piednostni provedeni, nybrz v ramci zveiejnéni je mnohonasobné pro-
ménny.

Na vSechny nové, v popisu a/nebo vykresu zvefejnéné znaky samy o sobé nebo v kombinacich se
pohlizi jako na podstatné pro vynalez.

PATENTOVE NAROKY

1. Zpisob k vyrobé tvarové soucasti (1) z polotovaru (2), zejména z plostiny, z kalitelné oceli,
pfi€emZ polotovar (2) se ohfiva na austenitizani teplotu a nasledné se pretvaii a zuslechtuje,
vyznadujici se tim, Ze se odstrafiuje minimalng jeden vyfez nebo odfezek polotovaru
(2) tim, Ze se vyfezdva nebo odfezava, pfiemz v pFipadé odstratiovani odfezku je vytvaiena
odfezkem vytvorena fezna hrana tvorici zuby (4) a mezery mezi zuby (4), nasledné se misto vyfe-
zu nebo odfezku pfivadi rovny ptifez (3) se vzhledem k polotovaru (2) odlignou tloustkou a/nebo
jinym materialem a/nebo jinou vlastnosti materialu, pfi¢emz v ptipadé piivadéni ptifezu misto
odfezku je pfifez pfifezavan s k tomu komplementérnim obvodovym obrysem k licovanému pfi-
lozeni pfitezu k odfezku, a s polotovarem (2) se svafuje podél své dotykové hrany nebo dotyko-
vého obrysu, a nasledné se provadi ohfev, pretvafeni a zuslechtovani kompletni tvarové soudasti

(D.

2. Zpisob podle ndroku 1, vyznadujici se tim, Ze ptitez (3) se podél své dotykové
hrany nebo dotykového obrysu svafuje laserem s polotovarem (2).
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3. Zpasob podle naroku 1 nebo 2, vyznadujici se tim, Ze feznd hrana, vytvofena
pomoci vyfezu, se vytvari pfi tvorbé zubl (4) a mezer mezi zuby (4) a ptitez (3) se pfistiihdva
s komplementarné k ni vytvofenym obvodovym obrysem k licovanému vloZeni ptifezu (3) do
vyrezu nebo piiloZeni na odiezek.

4. Zputsob podle naroku 1 nebo 3, vyznacujici se tim, Ze zuby (4) a mezery mezi
zuby (4) se vytvareji s podstfizenim a ptifez (3) se vklada nebo priklada tvarovym stykem.

5. Zpisob podle nékteré¢ho z naroki 1 az4, vyznaédujici se tim, ze pfifez (3) se vy-
tvaii tlusts$i nez polotovar (2) a takovym zplisobem se vklada do vyfezu polotovaru (2), Ze na jed-
né strané je plos$né lezici v jedné rovin€ a jen ke druhé strané se polohuje vy€nivajicim zpiso-
bem.

6. Zpusob podle n¢kterého z narokli 1 az5, vyznacdujici se tim, Ze pfifez (3) se pfi-
fezava takovym zplsobem, Ze jeho obvodovy obrys je o n€kolik setin milimetru vétsi nez odpo-
vida vytezu polotovaru (2), do kterého se vklada pritez (3).

7. Pouziti tvarové soucasti (1) vyrobené podle nékterého z naroki 1 az 6 k vyrobé narazove
optimalizovanych soucasti pro motorova vozidla.

8. Pouziti podle naroku 7 k vyrobé A, B, C a/nebo D sloupki motorovych vozidel.

9. Pouziti podle naroku 7 k vyrobé narazovych boxti pro motorové vozidla.

3 vykresy
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