PRIHLASKA VYNALEZU

zvefejnéna podle § 31 zakona ¢. 527/1990 Sb.

(19)
CESKA

REPUBLIKA

URAD
PRUMYSLOVEHO
VLASTNICTVI

(71) PrihlaSovatel:

‘(22) Phblgseno: 27,10,2004
(40) Datum zvefejnéni pfihladky vynalezu:

(Véstnik &. 6/2006)

ELTON hodinaiska4, a. s., Nové Mé&sto nad Metuji, CZ

(72) Pavodcee:

Andrg Petr, Nové Mésto nad Metuji, CZ
Helikar Jii Ing., Nové Mésto nad Metuji, CZ

(74) Zastupce:

Ing. Milan Skoda, Nahotanské 308, Nové Mésto nad

Metuji, 54901

(54) Nizev ptihlasky vynalezu: »
Zpiisob vyroby pouzdra

(57) Anotace:

14.06.2006

(21) Cislo dokumentu:

2004-1077

(13) Druh dokumentu: A3

(51) Int. Cl.:

G04B 37/22
G04B 37/00

(2006.01)
(2006.01)

Zpusob vyroby pouzdra, zejména zplisob vyroby pouzdra (4)
naramkovych hodinek z tyového polotovaru (1), u kterého
jsou nejprve na konci tyéového polotovaru (1) vytvofeny
vnéj3i a vnitini rotadn{ plochy (5, 6) veetn& zéviti (7),
nésledns je takto vytvoteny rotaénf polotovar (3) oddélen od
ty&ového polotovaru (1) a nakonec jsou na rotaénim
polotovaru (3) vytvoteny nerotaéni plochy (8, 9) a otvory (10,

1),

CZ 2004 - 1077 A3




1 oy

Zpusob vyroby pouzdra

Oblast techniky

Vynélez se tyka zplsobu vyroby pouzdra, zejména zplsob vyroby pouzdra
naramkovych hodinek z ty¢ového polotovaru.

Dosavadni stav techniky

V souéasné dobé je znamo mnoho rGznych zpUsobl vyroby pouzder
naramkovych hodin.

Pouzdra se napfiklad vyrabéji tak, Ze se nejprve pfipravi deskovy polotovar,
ktery je poté v zapustce vytvarovan do polotovaru pouzdra. Poté dojde k odostieni
otfepu. Nasleduje okrojeni obrysu pouzdra nalisto. Dale nasleduje soustruzeni
rotacnich ploch na spodni a horni ¢asti pouzdra. Nasledné jsou odfrézovany prostory
mezi nozkami a pfipadné i odleh&eni. Dale je vyfrézovano vybrani pro korunku.
Nasledné jsou vyvrtany otvory pro uloZeni hfidelek pro upevnénim feminku a pro
natahovaci hiidel. Dale je provedeno odostfeni a frézovani na &isto. Po nasledném
prelesténi je pouzdro oSetfeno povrchovou Upravou, napfiklad postiibfeno nebo
pozlaceno. Pouzdro mlze byt také ponechano bez povrchové uUpravy. Nevyhodou
tohoto zplsobu vyroby pouzdra je to, Ze vyZaduje velké mnozstvi specialnich
pripravk(l. Tyto pfipravky jsou jednoulelové a jejich vyroba je velmi nakladna a
zdlouhava. Velice nakiadna je napfiklad vyroba specialnich zapustek a pfipravk( pro
pifesné okrojeni obrysu pouzdra. Nevyhodné je také velké mnoZstvi jednotlivych
operaci a stim spojené mezioperaéni manipulaéni ¢asy. Tento zplsob vyroby
pouzdra pro naramkové hodinky je vhodny zejména pro hromadnou vyrobu pouzder,
pfitemz pro malosériovou nebo kusovou vyrobu je zcela nepouZitelny, zejmena pro
vysoké fixni naklady.

Mezi znamé zpUsoby vyroby pouzder pro naramkové hodinky napfiklad patfi
také zplsob popsany v JP59216079, kde je pouzdro vyrabé&no z piného tvarového
polotovaru jehoz vnéj$i obrys pfiblizné odpovida obrysu vyrabéného pouzdra. Na
boku polotovaru jsou zaroven vytvofeny prolisy, které jsou pfipraveny pro uloZeni
hiidelek pro pfipevnéni feminku. Polotovar je nasledn& nafezan na jednotlive kusy

tak, Ze fez prochazi prolisem vytvofenym na boku. Takto ziskané polotovary jsou pak
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dokondeny obvyklymi zplsoby. Povrch pouzdra mlzZe byt napfiklad leStén a opatfen
povrchovou Upravou. Tento zplsob je opét vhodny zejména pro hromadnou vyrobu.
Tvarovy polotovar vpodstaté nahrazuje zapustkové kovani popsané u prvniho
zplsobu vyroby. Vyroba pfipravku pro vytaZzeni tvarového polotovaru je jesté
nakladnéjsi nez vyroba zapustky.

V EP0321901 je popsana vyroba pouzdra ztvarového polotovaru.
Polotovarem je pas materialu, ktery ma vytvofen dekoraéni tvarovany povrch na
strang, ktera odpovida Celni strané vyrdbéného pouzdra. Vzhledem ktomu, ze
polotovar je vyroben taZenim za studena je tato strana vyrobena na Cisto.
V polotovaru je nejprve vyfrézovan nebo vystiizen otvor pro uloZeni strojku a
nasledné je polotovar nadélen na jednotlivd pouzdra. Tento zpGsob umoZiiuje vyrobu
pouzder niz§im po&tem operaci, protoze vnéj§i tvar pouzdra jiz vyroben pfi vyrobé
tvarového polotovaru. Vyroba tvarového polotovaru je velice nakladna, pficemz
nejvy$si naklady pfedstavuje valcovaci pfipravek pro vyrobu tvarového povrchu.

Podobny postup je popsan v US5077710. Zde jsou jednotlivd pouzdra
vyrabéna z pasu materialu s tvarovym povrchem. Na tvarovém povrchu polotovaru
jsou vytvofeny drazky, které umoziiuji uloZeni skla pfi kone¢ne montazi hodinek.
Pouzdro je vyrobeno tak, ze nejprve je vyfrézovan otvor pro uloZeni strojku.
Nasledné je polotovar délen na jednotlivd pouzdra. Pouzdra jsou poté opatfena
povrchovou Gpravou. Tvarovy polotovar je zfejmé vyrabén tlakovym litim. Tento
zplisob je proto opét uréen zejména pro hromadnou vyrobu.

V US4580907 je popsano pouzdro, které je vyrobeno z jednotlivych lamel,
které jsou k sobé& staZeny Sroubkem, pficemz tyto lamely vytvareji tvarovy povrch
pouzdra. Tento zplisob je pouzitelny pro vyrobu pouzder se specifickym tvarovym
povrchem. Vyrobni naklady takovéhoto pouzdra jsou ovéem znacné.

V JP6246389 je popsan zplsob vyroby pouzdra kovanim. Timto zplsobem je
vyrabéno pouzdro s vysokou rozmérovou pfesnosti, pficemz vnéjsi tvar pouzdra je
vyrabén na gisto. Po kovani jsou na pouzdru soustruzenim vyrobeny zavity a osazeni
pro uloZeni strojku, skla a dna. Nevyhodou jsou opét znaCné naklady na vyrobu
piipravka.

V US5029149 je popsan zpUsob vyroby, kde je zaklad pouzdra vystriknut
z litého hliniku. Pouzdro mGzZe byt takto vyrobeno nadisto. Povrch pouzdra je opatien
povrchovou vrstvou vytvofenou eloxovanim. Tento zplsob je opét, pro svoje vysoke

naklady na pfipravky, vhodny zejména pro velkosériovou vyrobu.




V CH691937 je popsana vyroba pouzdra, kterd probiha tak, ze boéni stény
pouzdra jsou k sobé spojeny lepenim. Lepidlo je nanesené v oblasti mezi koncovymi
stranami bo&nich &asti a podélnymi stranami podélnych &asti. Dutinu mezi sténami
uzavira sklo, které je do této dutiny viepeno. Tento zplisob vyroby pouzdra je vhodny
pro vyrobu specialnich t&snych pouzder.

V GB10354424 je zpusob vyroby pouzdra, kde je pouzdro vyrabé&no tlakovym
lisovanim ze zlata nebo ze zlaté slitiny. Pouzdro mGze byt timto zplisobem vyrabéno
nadisto. Tento zpGsob umoziiuje efektivni vyrobu pouzder z velice drahych materiall.
Pro vyrobll béZnych typl pouzder je ale tento zpisob nepouzitelny.

V EP0775951 popsan postup, kde je pouzdro hodinek vyrabéno z plechovky
od napoje. Nejprve je pouzity obal od napoje vyrobeny z hlinikové slitiny, rozdélen
tak, Ze jsou oddéleny plochy ¢asti vréku a dna. Sougasné je vélcova ¢ast rozdélena
na dvé mensi valcové Casti. Tyto valcové &asti jsou poté podélné roziiznuty.
Nasledné je vysledna polovalcova &ast stotena do uzavieného profilu. Tento
uzavieny profil je nasazen na raznik a v zapustce pietvarovan do konecného tvaru
pouzdra. V poslednim kroku je na pouzdro nasazeno dno, které je k pouzdru
uchyceno pomoci osazeni umisténého na vnéjSim okraji. Tento zplsob vyroby
pouzdra naramkovych hodinek je diky pouZittmu polotovaru velice specificky.
ProtoZe je pro pfetvoieni plasté plechovky v pouzdro potieba velké mnoZstvi riznych
pFipravkd, je vhodny hlavné pro velkosériovou vyrobu. Tento zplsob také vyZaduje
zaji$téni specialniho sbéru prazdnych oball od napoju.

Z vy$e uvedeného je patrné, Ze v soucasné dobé& existuje velké mnozstvi
zplsobll vyroby pouzder pro naramkové hodinky. Na jedné strané jde o zplsoby
umoziujici hromadnou vyrobu velkych sérii stejnych nebo tvarové velice podobnych
pouzder. V podstaté v8echny tyto zplsoby jsou pfipravkové velice narocné, coZz
neumoziuje jejich ekonomické pouZiti pfi malosériové nebo kusové vyrobé pouzder.
Na druhé stran& jsou znamé zpUsoby vyroby velice specifickych typl pouzder. Jde o
pouzdra, ktera maji néjaky zvlastni tvarovy povrch nebo maiji specialni pouZiti. Tyto
pouzdra maji vy$§i cenu, kterda je ov8em vzhledem ke specialnimu uréeni pro
zadkaznika pfijatelna. Nepfijatelnd je uz ov8em pro malosériovou nebo kusovou
vyrobu pouzder hodinek uréenych pro b&zné pouziti.

Cilem vynalezu je vytvofeni takového zplsobu vyroby pouzder pro naramkove

hodinky, ktery umozni malosériovou nebo kusovou vyrobu pouzder s maximaini




variabilitou, minimalnimi vyrobnimi naklady a kratkou dobou technické a
technologické pfipravy vyroby.

Podstata vynalezu

Vyse uvedené nedostatky do znaéné miry odstrafiuje a cile napliiuje zplisob
vyroby pouzdra, zejména zplsob vyroby pouzdra naramkovych hodinek z tyového
polotovaru, podle vynalezu, jehoZz podstata spodiva v tom, Ze nejprve jsou na konci
tyéového polotovaru vytvofeny vnéjsi a vnitfni rotacni plochy véetné pfipadnych
zavitl, nasledné je takto vytvofeny rotacni polotovar oddélen od ty€ového polotovaru
a nakonec jsou na rotaénim polotovaru vytvofeny nerotacni plochy a otvory.

Rotatni plochy a =zavity jsou svyhodou vytvofeny soustruzenim.
Nejvyhodné;jsi je kdyZ je soustruZzeni provedeno na CNC obrabécim stroji.

Vyhodné je kdyZ jsou na konci tyEového polotovaru v jednom opera&nim kroku
vytvofeny véechny vnéjsi a vnitini rotaéni plochy véetné vSech pfipadnych zavitd.

Variantné je vyhodné kdyz jsou po oddéleni rotaniho polotovaru od tyCoveho
polotovaru upraveny rotaéni plochy na &ele pouzdra. Pokud jsou zde néjaké zavity,
tak véetné jich. Zvlast vyhodné to je pokud je pro vyrobu pouZit dvouvietenovy CNC
soustruh.

Vyhodné je také, kdyZ je rotacni polotovar od tyového polotovaru oddélen
upichnutim.

Nejvyhodnéji jsou nerotacni plochy vytvofeny frézovanim a otvory vrtanim
nebo vrtanim a vystruzovanim. Zvlast vyhodné to je kdyz je pro vyrobu pouZzit CNC
obrabéci stroj.

Vybrané plochy mohou byt nasledné brouSeny nebo lestény, a nebo brouseny
a poté prelestény.

V posledni operaci mlize byt na pouzdro nanesena ochranna a/nebo
dekoraéni povrchova vrstva.

ZpUsob vyroby pouzder podle vynalezu je velice jednoduchy, nevyZaduje
prakticky Zadné naroky na vyrobu nakladného specialniho naradi. Diky své
jednoduchosti umoziiuje velice rychly prib&h vyrobou, a tim i rychlé uspokojeni
pozadavkll zakaznika. Jednoduchost umozZrfiuje také minimalizovat mezioperacni
gasy, coz také dale snizuje naklady na vyrobu pouzdra. Vzhledem ktomu, Ze

v nejvyhodnéjsich provedenich jsou prakticky vSechny operace provadény na CNC




obrabécich strojich, je tento zplsob vyroby také velice flexibilni, pfitemZ umoZiiuje
vyrobu pouzder po kusu bez jakychkoliv dodate¢nych naklad(i a ztratovych ¢asli na
vyménu nastrojii a na pfipadnou zménu sefizeni strojnich zafizeni na kterych je
vyroba provadéna.

Pfehled obrazki na vykrese

Vynalez bude podrobn& vysvétlen pomoci vykresu, na kterém obr. 1
znazoriiuje sled jednotlivych postupnych krok(, které vedou k vyrobeni pouzdra pro

naramkové hodinky podle zplsobu popsaného ve vynalezu.

Piiklady provedeni vynalezu

Pfiklad 1

Zpusob vyroby pouzdra4 naramkovych hodinek zadina, podle obr.1,
pfipravou ty¢ového polotovaru 1. TyCovy polotovar 1 je tvofen piifezem o délce 1 m.

Déle jsou na konci ty€ového polotovaru 1 soustruzenim na CNC soustruhu
vytvofeny véechny vnéjsi rotaéni plochy 5 a vnitini rotadni plochy 6 pouzdra 4 véetné
véech jeho zavitll 7. Nasledné je z takto vytvofeného tyCového polotovaru2 s
rotaénimi plochami 5, 6 upichnutim oddélen rota¢ni polotovar 3.

V dal$i operaci jsou na rota¢nim polotovaru 3 frézovanim vytvofeny nerotacni
plochy 8 tvofici prostor mezi nozkami pro upevnéni feminku a nerotaéni plochy 13
mimo tento prostor, a také nerotaéni plocha 9 tvofici prostor pro zahloubeni korunky.
Soucéasné je na jednom =zafizeni (5-osé CNC obrabéci centrum) vrtanim a
vystruZzovanim vytvoren otvor 10 pro uloZeni korunky, a vrtanim otvory 11 pro ulozZeni
hiidelek, které slouzi k upevnéni feminku.

Po nasledném odostieni jsou brouseny a popfipadé lestény vybrané plochy.

V poslednim kroku je na pouzdro 4 je nanesena dekora&ni povrchova vrstva

Zlata.

Pfiklad 2
Zpusob vyroby pouzdra4 naramkovych hodinek zadina, podle obr.1,

pfipravou tyéového polotovaru 1. Ty€ovy polotovar 1 je tvofen piifezem o délce 2 cm.




Déle je tyCovy polotovar 1 upnut do jednoho ze skligidel 2-vietenového CNC
soustruhu a na jeho konci jsou soustruZzenim vytvofeny vnéjsi rotaéni plochy 5 a
vnitini rotaéni plochy 6 pouzdra 4 véetné zavitti 7.

Nasledné je konec tyCového polotovaru1 uchycen druhym skligidlem a
upichnutim je oddélen rotaéni polotovar 3.

Po oddéleni rotaniho polotovaru 3 od ty€ového polotovaru 1 jsou upraveny
rotacni plochy 12 na &ele pouzdra 4.

V dal$i operaci jsou na rotanim polotovaru 3 frézovanim vytvofeny nerotaéni
plochy 8 tvofici prostor mezi noZzkami pro upevnéni feminku a nerotaéni plochy 13
mimo tento prostor, a také nerotacni plocha 9 tvofici prostor pro zahloubeni korunky.
Soucasné je na jednom zafizeni (5-os€ CNC obrabéci centrum) vrtanim a
vystruzovanim vytvoien otvor 10 pro uloZeni korunky, a vrtanim otvory 11 pro uloZeni
hfidelek, které slouzi k upevnéni feminku.

Po nasledném odostfeni jsou brouseny vybrané plochy.

V poslednim kroku je na pouzdro4 je nanesena ochranna a dekoraéni

povrchova vrstva rhodia.

Pfiklad 3

Zpusob vyroby pouzdra4 naramkovych hodinek zadina, podle obr.1,
pfipravou tyéového polotovaru 1. TyCovy polotovar 1 je tvofen pfifezem o délce 2 m.

Dale jsou na konci ty€ového polotovaru 1 soustruzenim na CNC soustruhu
vytvofeny v8echny vnéjsi rotacni plochy 5 a vnitini rotaéni plochy 6 pouzdra 4 véetné
v8ech jeho zavitll 7. Nasledné je z takto vytvofeného tyéového polotovaru2 s
rotacnimi plochami 5,8 upichnutim oddélen rotacni polotovar 3.

V dal8i operaci jsou na rotaénim polotovaru 3 frézovanim vytvofeny nerotaéni
plochy 8 tvofici prostor mezi noZkami pro upevnéni feminku a nerotacni plochy 13
mimo tento prostor, a také nerotaéni plocha 9 tvofici prostor pro zahloubeni korunky.
SouCasné je na jednom zafizeni (5-osé CNC obrabéci centrum) vrtanim a
vystruzovanim vytvofen otvor 10 pro ulozeni korunky, a vrtanim otvory 11 pro ulozZeni
hiidelek, které slouzi k upevnéni feminku.

Po nasledném odostieni jsou v posledni operaci vysoce leStény vybrané
plochy.
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Priumyslova vyuzitelnost

Zplsob vyroby pouzdra, podle vynalezu Ize vyuZit zejména pro malosériovou
nebo kusovou vyrobu pouzder pro naramkové hodinky.
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Patentové naroky

1. Zpusob vyroby pouzdra, zejména zplsob vyroby pouzdra (4) naramkovych
hodinek ztyCového polotovaru (1), vyznaéujici se tim, e se
sestava z nasledujicich kroku:

- nejprve jsou na konci tySového polotovaru (1) vytvofeny vnéjsi a vnitini
rotaéni plochy (5,6) v€etné pfipadnych zavitl (7);

- nasledné je takto \}ytvoFeny rotaéni polotovar (3) oddélen od ty¢ového
polotovaru (1);

- nakonec jsou na rotaénim polotovaru (3) vytvofeny nerotaéni
plochy (8,9,13) a otvory (10,11).

2. Zplsob vyroby pouzdra, podle naroku 1, vyznaéujici se tim, Ze na
konci tyCového polotovaru (1) jsou vytvofeny vSechny vnéjsi a vnitini rotacni
plochy (5,6) v€etné vSech pfipadnych zavita (7).

3. Zplsob vyroby pouzdra, podle naroku 1, vyznacujici se tim, Ze po
oddéleni rotaéniho polotovaru (3) od ty€ového polotovaru (1) jsou upraveny
rotani plochy (12) na ¢ele pouzdra (4).

4. ZpUsob vyroby pouzdra, podle narokli 1,2 a3, vyznadéujici se tim,
Ze rotacni plochy (5,6,12) a zavity (7) jsou vytvofeny soustruzenim.

5. Zplusob  vyroby pouzdra, podle narokl 1, 2, 3 a 4
vyznadujicise tim, Ze rotaéni polotovar(3) je od tyCového
polotovaru (1) oddélen upichnutim.

6. Zplsob vyroby pouzdra, podle narokl 1, 2, 3, 4 a 5,
vyznacéujici se tim, Ze nerotaéni plochy(8,9) jsou vytvofeny
frézovanim.

7. Zpusob vyroby pouzdra, podle narokd 1, 2, 3, 4, 5 a 6,
vyznadujici se tim, Ze otvory (10,11) jsou vytvofeny vrtdnim nebo
vrtanim a vystruzovanim.

8. Zplsob vyroby pouzdra, podle nékterého zpredchozich narokd,
vyznacujici se tim, Ze vybrané plochy jsou brouSeny a/nebo
lestény.

9. ZplGsob vyroby pouzdra, podle nékterého =z predchozich naroki,
vyznacdujici se tim, ze napouzdro (4) je nanesena ochranna a/nebo

dekoraéni povrchova vrstva.
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