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Sposob vyroby zloZzeného vyrobku zalisovanim vioZkového
dielu (1, 38) v tvare v podstate prichytného drieku, skrutky
(1) alebo nosi¢a (38) vniitorného zavitu, do plochého mate-
ridlu, nasledne kratko nazyvaného plech, priom vlozkovy
diel (1, 38) obsahuje, usporiadané okolo spolotnej pozdiz-
nej osi (2), hlavovu &ast’ (3, 39) relativne vécsej Sirky, pre-
dovietkym vicdgicho priemeru, s dosadacou plochou (4),
ktoré je v podstate radialna k pozdiznej osi (2), drickova
Cast’ (5, 36, 40) relativne mensieho priemeru, vystupujicu
jednostranne v smere osi za dosadaciu plochu (4), sustred-
nii s pozdiznou osou (2) a v prechodovej oblasti medzi hla-
vovou &astou (3, 39) a driekovou éastou (5, 36, 40) ma
vlozkovy diel radidlne smerom von otvorené ziZenie a vy-
medzujuce prstencovy priestor (6, 37) na uloZenie plecho-
vého materialu, d’alej tvarové vybezky (8), rozdelené po
obvode hlavy a vystupujice z dosadacej plochy (4). Plech
(9) je vybaveny na vsadenie drickovej &asti (5, 36, 40)
vlozkového dielu (1, 38) otvorom (24). Otvor (24) ma okraj
vyhnuty do prstencovitého lemu (22), vystupujaceho z po-
vrchu plechu tak d'aleko, Ze prstencovity lem (22) vytvéira
také nahromadenie materidlu plechu okolo vnikajlicej drie-
kovej &asti (5, 36, 40), Ze zalisovanie hlavovej ¢asti (3, 39)
do plechu vyvold pri spitnom pretvarani prstencovitého
lemu (22) vyplnenie prstencového priestoru (6, 37) medzi
hlavovou &astou a driekovou tastou (5, 36, 40), pri sucas-
nom zmengovani priemeru (28), otvoru (24) bez podstatné-
ho redukovania hriibky plechu v oblasti spojenia.
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Oblast’ techniky

Vynalez sa tyka sposobu vyroby zlozeného vyrobku
zalisovanim viozkového dielu v tvare v podstate prichytné-
ho drieku, skrutky alebo nosi¢a vnitorného zavitu do plo-
chého materialu, nasledne kratko nazyvaného ,plech®, pri-
tom vloZkovy diel obsahuje, ulozené okolo spolocnej po-
zdlznej osi, hlavovu ¢ast relativne vicsej Sirky, predovset-
kym vidsieho priemeru, s dosadacou plochou v podstate
radialnou k pozdiznej osi, driekovii ¢ast’ mensicho prieme-
ru, vystupujucu jednostranne v smere osi za dosadaciu plo-
chu, ststrednii s pozdiznou osou, v prechodovej oblasti
medzi hlavovou Castou a drickovou ¢astou, sustredné, v
podstate radidlne smerom von otvorené z(Zenie ako prsten-
covy priestor na uloZenie plechového materialu, ako i po
obvode hlavy rozdelené a z dosadacej plochy vystupujice
tvarové vybezky ako zaistenic proti otdCaniu voci plechu,
pritom na uloZenie driekovej Casti vlozkového dielu je
plech vybaveny otvorovou (pravou, majiicou vndtorny
priemer dostato¢ny na prestréenie drickovej Casti, a kiorej
okraj je vyhnuty z roviny plechu smerom k hlavovej Zasti, a
pricom vloZkovy diel so svojou driekovou ¢astou vtlada v
smere jeho pozdiznej osi pri spitnom ohybani okraje otvoru
do otvorovej dpravy, az jeho dosadacia plocha pevne pri-
Pahne k povrchu plechu. Dalej sa tyka vlozkového dielu na
vtlaCenie vo forme skrutky, alebo drieku s hlavou. najmi
pre uvedeny spdsob.

Doterajsi stav techniky

Zalisované spojovacie diely opisaného druhu vo forme
zalisovanej skrutky si napriklad predmetom nemeckého
patentového spisu DE 25 45 581 C. Ako zalisované matice
st spojovacie diely napriklad zname z odborného ¢asopisu
~DRAHTWELT*", 5-1975, str. 173.

Po zalisovani do plechu, ktorym sa vytvori zloZeny vy-
robok, nepotrebuji zalisované spojovacie diely opisaného
druhu na naskrutkovanie matice alebo zaskrutkovanie zé-
vitovaného drieku alebo skrutky uz Ziaden oporny drziak.
To znamena obzvladt’ podstatné ulahéenie montize aj pre
pripady oprav. Okrem toho existuji pripady pouzitia, kde
vtlacend Cast’ po zabudovani uz nie je pre oporny drziak
pristupna.

Nevyhoda zloZeného vyrobku obsahujiceho zalisovan(
skrutku znameho druhu spociva v tom, Ze vyzaduje ur€itu
minimalnu zverna dizku. Pri normélnej skrutke zodpoveda
zvernd plocha vzdialenosti medzi dosadacou plochou
skrutkovej hlavy a koncom zavitu na strane hlavy nosi¢a
vnutorného zavitu, naskrutkovaného na skrutkovom dricku.
Tato minimalna zverna dizka je pri uvedenej zatlicace]
skrutke obmedzovand Styrmi dizkovymi Gsekmi. Dva z
tychto dizkovych tsekov slizia na zabezpedenic proti ota-
¢aniu a zabezpecenie proti vytlaleniu. Zabezpecenic proti
otacaniu je pri uvedenej skrutke tvorené ramenami radidlne
vystupujucimi z priemeru drieku presahujuceho nakruzku,
ktoré sa pri pechovani vsadzuju do plochého materidlu.
takze tento material te¢ie do medzipriestoru medzi rame-
nami (DE 25 45 581 C2).

Bezpe¢nost' proti vytlateniu je dosahovand prstenco-
vym vybranim, leziacim pod tymto nékruzkom, poskytuju-
cim zaistenie proti ota¢aniu, a to tym, Ze je donl zalisovany
material vytlaany radialnymi ramenami. Na prstencové
vybranie nadvizuju kalibraény ndkruzok a beZny zdvitova-
ny vybezok. Aby prstencové vybranie mohlo byt vyplnend
dostato¢nym mnozstvom pretlataného materialu, zarucuju-
cim bezpeénost proti vytlaaniu. musia byt rozmery ra-

dialnych ramien a prstencového vybrania zladené so zod-
povedajicou hribkou plechu. Vzdy podla hrabky plechu,
ktory sa ma spracovavat, musia teda byt k dispozicii odlis-
né skrutky. Nevyhody pre skladové hospodarstvo a logisti-
ku st zrejmé.

DalSou nevyhodou znamej skrutky je to, Ze v spojeni sa
hribka plechu pretla¢anim materidlu radidlnymi ramenami
nékruzku sluZiaceho na zaistenie proti otifaniu zmen3uje.
Tym je zoslabené spojenie v prstencovom vybrani, rozho-
dujiicom pre zabezpecenie proti vytladeniu.

Pri zostave s vtlatenym spojovacim dielom, vytvore-
nym ako nosi¢ vnatorné¢ho zavitu, opisanom v odbornom
¢asopise ,,Drahtwelt”, dochadza k zabezpedeniu proti vytla-
Ceniu, t. . teda fixovaniu v axidlnom smere, presivanim
materialu do zérczovej oblasti. Ako pretlacaci prvok na
spodnej strane hlavy zalisovaného dielu tu slizi v axidlnom
smere vystupujici, obichajlci prstencovy vybezok so zare-
zovym ozubenim. Prstencovy vybeZok vnika pri zalisovani
spojovacicho diclu do diery plechu do materidlu plechu a
pretla¢a ho do zarezovej oblasti. Aj tento spojeny diel ma
nevvhodu v opisanom oslabeni spojenia zmen$enim hribky
plechu.

Konecne st zndme spojené diely so zalisovanymi diel-
mi, vytvorenymi ako nosi¢ vnutorného zavitu, ktoré obsa-
hujti duty hriadel, napojeny na ich hlavu, zahibeny a po
svojom obvode vrabkovite ozubeny duty hriadel. V stave
spojenia sliZzi vribkované ozubenic ako zaistenie proti ota-
Caniu. Vnitornym zahibenim konca dricku, Gstiaceho do
vnutorného zdvitu, sa da vtlatacia matica pevne spojit' v
diere, vopred vytvorenej v plochom materidli, na spdsob
dutého nitu. Nevyhodné pri tychto zatlatanych dicloch je
predovietkym to, ze dizka dutého hriadela musi byt vzdy
prispOsobena pristusnej hribke plechu. Nasledkom si na-
kladné skladové hospodarstvo a logistika.

Dalej je z patentového spisu USA ¢ US-A-3 253 631
snama zostava, ktorej zalisovany spojovaci diel ma tiez
znaky vlozkového dielu na zalisovanie, pouZivané pri spo-
sobe typu uvedeného v Gvode, na ktory sa vynalez vztahu-

je. Tato zostava vSak svojou driekovou ¢asfou bezprostred-

ne pred spdsobom spdjania samotna vystrihuje dieru do
plechu. Pritom je pri vystrihovacom (lisovacom) a spojova-
com procese dosadacia plocha plechu, pdsobiaca ako opor-
ny drziak, vybavené v jeho oblasti obklopujucej okraj diery
prstencovym golierom vystupujlicim smerom k zalisova-
nému vlozkovému dielu, ktory pri spojovacom procese ok-
raj otvoru v plechu tlaci do prstencového priestoru a do tva-
rovo vzajomne do scba zapadajiceho spojenia s tvarovymi
vystupkami. Pritom je okraj otvoru vytlafany v axidlnom
smere zalisovaného dielu z povodnej roviny plechu.

Tym vznika pri zloZenom vyrobku na strane odvréatenej
zalisovanému vlozkovému dielu vyrazena prstencova draz-
ka. obklopujiica driekovi ¢ast’ zalisovaného dielu, napr. pri
spojenom diele tvorenom skrutkou ako zalisovanym vloz-
kovym diclom redukuje pridrzna plochu pre ¢ast', ktora sa
ma fixovat’ naskrutkovanou maticou, a zvySuje plodné stla-
¢anie. Tym. Ze je oblast obklopujica okraj otvoru vytlaco-
vand z roviny plechu na sposob hlbokého tahania, nutne sa
zmen8uje hrabka plechu uvedenej oblasti. PouZitie tohto
sposobu pri velmi tenkych plechoch by preto mohlo byt
len podmienene mozné.

Pri spojovacom spdsobe zndmom z eurdpskeho paten-
tového spisu EP-A-0 437 011 je okraj pretlaéaného otvoru
ohnuty do vystupujiceho prstencovitého lemu, vystupujo-
ccho na povreh plechu, v podstate valcového tvaru, pricom
okraj lemu, leziaci i proti vlozkovému zalisovanému dielu,

je pri spojovacom postupe na tvorenie hrubky plechu pre-

hybany smerom von na vytvédranie istym sposobom zdvo-
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jeného hromadenia materialu radialne k pozdiznej osi. V
dosledku pretlacenia vyhnutého prstencovitého lemu ra-
dialne, chyba medzi oblast'ou ozubenou tvarovymi vybez-
kami hlavovej ¢asti a okrajom otvoru materidlové spojenie,
o negativne ovplyviiuje odolnost’ spojenia proti otaCaniu.
Okrem toho je nepravdepodobné Ze dojde pri prekladani
vyhnutého prstencovitého lemu k vylageniu vzniku trhlin
pri menej taZnych materidloch, zmen3ujicich stabilitu ce-
I¢ho spojenia. Tieto trhliny, ako i smerom von otvorena
medzera medzi preloZzenym vyhnutym prstencovitym le-
mom a s nim spojenym povrchom plechu, v sebe skryvaji
tieZ nebezpetenstvo vzniku $trbinovej korézie.

Z patentového spisu BE-A-558 873 je znamy spdsob
vyroby zloZeného vyrobku obsahujlceho nitovi maticu s
podstatnymi znakmi vloZkového dielu na zalisovanie uve-
dené v uvode. Pri tomto zndmom spdsobe je plechovy ma-
teridl zalisovany pretladacim postupom do prstencovej Str-
biny vyhnutého prstencovitého lemu zalisovanej matice,
ktora sa ma vsadzovat’ do otvoru plechu. Na to sa potas
zalisovacieho procesu hlavova &ast’ vtla¢a do povrchu ple-
chu, pri¢om pri tomto procese pretldtany material tetie do
prstencovej drazky. Oblast” okraja otvoru, ktord jej rozho-
dujuca pre bezpetnost proti vytlaceniu, je tak redukovani
vo svojej hrubke na et bezpe¢nosti zalisovanej matice
proti vytladeniu. Znamy spdsob by sa preto dal sotva pou-
zit' aj pri vel'mi tenkych plechoch.

Vynalez si kladie za Glohu vytvorit' zloZené vyrobky u-
vedeného druhu s dobrym zaistenim proti ota¢aniu a vytla-
ganiu, ktoré nemaja nedostatky zndmeho stavu techniky,
ktoré by boli predovietkym pri rovnakych rozmeroch zali-
sovatelné do plo3ného materidlu rozdielnej hribky steny
rovnakym sposobom, a ktoré by v ich vyhotoveni ako zali-
sované skrutky mali porovnatelne vi¢3iu zaskrutkovatelna
alebo zvernu dizku.

Podstata vynalezu

Uvedeny ciel’ je dosiahnuty spdsobom vyroby zloZené-
ho vyrobku zalisovanim vloZkového dielu priblizne v tvare
prichytného drieku, skrutky alebo nosita vnitorného zavi-
tu, do plochého materidlu, néasledne kratko nazyvaného
»plech®, pricom vlozkovy diel obsahuje, uloZené okolo
spolotnej pozdiznej osi, hlavovd &ast relativne viicsej $ir-
Ky, najma vacSieho priemeru, s dosadacou plochou v pod-
state radidlnou k pozdirnej osi, drieckovi ¢ast mensicho
priemeru, vystupujiicu jednostranne v smere osi za dosada-
ciu plochu, sistrednt s pozdiznou osou, prigom v precho-
dovej oblasti medzi hlavovou ¢astou a driekovou Zastou,
mé vlozkovy diel radidlne smerom von otvorené zuZenie
usporiadané sustredne s pozdiznou osou a vymedzujice
prstencovy priestor na uloZenie plechového materidlu, dalej
tvarové vybezky rozdelené po obvode hlavy a vystupujice
z dosadacej plochy, ako zaistenie proti otalaniu voéi ple-
chu, pri¢om plech je vybaveny na uloZenie driekovej Casti
vlozkového dielu otvorom, majicim wvnatorny priemer
dostatoény na prestréenie driekovej &asti, a ktorej okraj je
vyhnuty z roviny plechu smerom k hlavovej &asti, a pricom
vloZkovy diel sa svojou drickovou &astou vtlata v smere
jeho pozdiznej osi pri ohybani okraja spaf smerom do otvo-
ru, aZ jeho dosadacia plocha pevne pril'ahne k povrchu ple-
chu, priom podstata spdsobu spotiva v tom, %e otvor ma
okraj vyhnuty do prstencovitého lemu vystupujiceho z po-
vrchu plechu tak d’aleko, Ze prstencovity lem vytvara také
nahromadenie materidlu plechu okolo vnikajicej driekovej
Casti, Ze zalisovanie hlavovej ¢asti do plechu vyvolava pri
spdtnom pretvarani prstencovit¢ho lemu vyplnenie prsten-

cového priestoru medzi hlavovou &astou a driekovou Cas-
tou, pri si¢asnom zmenovani priemeru otvoru bez oslabe-
nia hriibky plechu v oblasti spojenia ( pri¢om pod znakom
»bez oslabenia hrabky plechu v oblasti spojenia® sa rozu-
mie ,bez podstatného zmenienia hrabky plechu® v tejto
oblasti).

Podl'a dalSicho znaku spdsobu je vo vychodiskovej
polohe pre zatla&anie okraj vyhnutého prstencovitého lemu
ohnuty do smeru priblizne radialne dovniitra k pozdiznej o-
si.

Podl'a vyhodného vyhotovenia sa pouZije taky priemer
otvoru, Ze zalisovany vloZkovy diel je do otvoru vsunutel-
ny svojou drickovou Zastou bez oderu.

Vyndlez sa dalej vztahuje na viozkovy diel na zaliso-
vanie uvedenym spdsobom, vo forme skrutky alebo drieku
s hlavou, ktorého podstatou je, Ze na vytvorenie prstenco-
vého vybezku ako boku prstencového pricstoru privratené-
ho k voI'nému koncu driekovej &asti je okrem prstencového
priestoru vovalcované do driekovej Casti prstencova drazka.

Podl'a vyhodného uskutonenia vloZkového dielu je
vnitorny priemer prstencovej draZky na vytvorenie vybehu
zavitu mensi, ako je maly priemer vndtorného zavitu ¢lena,
ktory sa mé na skrutku naskrutkovéavat. To je ddleZité pre-
to, Ze tato prstencova drazka slizi ako vybeh zavitu na
strane hlavy.

Prstencova drazka moze mat’ vyhodne prierezovy tvar v
tvare pismena U.

Podla d'alSieho znaku vloZkového dielu podl'a vynalezu
je strednica tvoriaca os symetrie ramien tvaru U je G&elne
usporiadané kolmo na pozdiznu os.

Vynalez d’alej prina3a vloZkovy diel na zalisovanie vo
forme skrutky pre uvedeny spdsob, ktory sa vyznaduje tym,
Z¢ jeho hlavovd ¢ast’ nesie drickova &ast’ ako pridavny a-
xidlny driekovy €len, vystupujlci na opadnl stranu vzhla-
dom na Cast’ so zdvitom, priom v tomto pridavnom drie-
kovom ¢lene je vytvoreny prstencovy priestor.

Podl'a d'alSicho znaku vlozkového dielu podl'a vynalezu
je prstencovy priestor na strane odvratenej od volného kon-
ca driekovej Casti, rozSircny za Urovedt dosadacej plochy
hlavy do telesa hlavovej Casti .

Prstencovy priestor mdZe mat v priereze tvar priblizne
Zliabika so zaoblenym Zliabikovym dnom. Strednica tvo-
riaca os symetrie Zliabikového tvaru vyhodnc zviera s poz-
diznou osou pravy alebo ostry uhol (o), 'ahko zbiehavy k
hlavovej €asti. Vyhodne je strednica tvoriaca os symetrie
priamka.

Podra d'al$ieho znaku vloZkového dielu podl'a vynalezu
st tvarové vybezky rozmiestnené v rovnakych obvodovych
odstupoch, pricom vyhodne maju tvar v podstate radidlne
usporiadanych vyduti, ktorych boky sii v podstate rovno-
bezné s pozdiznou osou.

Driekova ast’ obsahuje podla d'alSicho znaku vynélezu
radidlne vybiehajici prstencovy vystupok, majuci v reze
klinovito zaostreny tvar, ktorého bok privrateny k hlave
tvori bok prstencového priestoru na strane privratenej
k volnému koncu drickovcej &asti.

Vzhl'adom na to, Ze plodny materidl vybaveny otvorom
obsahujicim utvar vystupujlci z roviny plechu v tvare prs-
tencovitého lemu, s vnitornym priemerom dostatodnym na
prestréenie drieku, dochadza v oblasti obvodu drieku k na-
hromadeniu materiatu. Tu nahromadeny material je pri za-
tlatacom procese k dispozicii na zatlatanie do prstencové-
ho priestoru nachadzajiceho sa medzi driekovou ¢astou a
hlavovou &astou a zaruuje tym v obzvl4¥t’ vysokej miere
bezpetnost proti vytlaZeniu. Tym nie je potrebné Ziadne te-
Cenie materialu, vyvolavajuce zatlaCanie materialu, na vni-
kanie plodného materialu do prstencového priestoru. Plosny
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materidl si tak udrziava v podstate svoju pdvodnu hribku a
nie je teda oslabovany, ako je to pri zalisovanych dieloch
podla stavu techniky, v oblasti rozhodujicej pre bezpec-
nost proti vytlaéeniu Tento vyhodny G¢inok je potom eSte
zlepSeny tym, Ze okraj prstencovitého lemu je zahnuty do-
vnutra priblizne v radidlnom smere. V tomto pripade je na-
hromadenie materidlu v oblasti okraja otvoru este zvysené.
Okrem toho je zatladanie zalisovaného vlozkového dielu u-
I'ah¢ované, pretoze okraj otvoru vo forme vyhnutého prs-
tencovitého lemu je uZ radidlne vyrovnany a nemusi byt’
ohybany aZ po vynaloZeni tlakovej sily do tohto nastavenia.

PrehPad obrazkov na vykresoch

Vynalez je blizSie vysvetleny v nasledujicom opise na
prikladoch uskuto¢nenia s odvolanim na pripojené vykresy,
v ktorych zndzorhuje:
obr. I boény pohl'ad, &iastoéne v axialnom reze, na vlozko-
vy diel podla vyndlezu vo forme skrutky, vedeny rovinou
11-11 z obr. 2,
obr. 2 pohl'ad na hlavu skrutky zospodu v smere II vyzna-
¢enom na obr. 3,
obr. 3 bogny pohlad, ¢iastoéne v axialnom reze, na poloto-
var skrutky na zalisovanie, analogicky obr. 1. so spodnou
stranou uZ vytvarovanou natlacenim,
obr. 4 pohl'ad na skrutku analogicky obr. 1 v jej vychodis-
kovej polohe proti pre fiu pripravenému nosnému plechu,
obr. 5 pohl'ad analogicky obr. 5 v relativnej polohe medzi
zalisovanou skrutkou a nosnym plechom na zaliatku vtla-
¢acieho procesu,
obr. 6 pohfad podla obr. 5 s alternativnym usporiadanim
nosného plechu,
obr. 7 pohl'ad analogicky obr. 4.5 a 6 na zalisovanu skrut-
ku, zatlatent do nosného plechu,
obr. 8 podrobnost VII1 z obr. 4,
obr. 9 priklad vyhotovenia skrutky na zatlacanie so zapus-
tnou hlavou v bo¢nom pohlade,
obr.10 priklad vyhotovenia skrutky na zatlicanie, ktorej
horné strana hlavy je upravena na zatlatanie do ploného
dielu
obr.11 zvacSeny detailny vyrez XI z obr. 10,
obr.12 pédorysny pohl'ad na hornu stranu hlavy skrutky v
smere XII-XII z obr. 10,
obr.13 rez maticou na zatlaanie vo vychodiskovej polohe,
analogicky obr. 4,
obr.14 pohlad analogicky obr. 7 na maticu zatlalent do
plechu,
obr.15 rez vychodiskovym polotovarom zatlagacej matice,
obr.16 rez analogicky obr. 15, s rozirenou drickovou ¢as-
tou. a
obr.17 rez analogicky obr. 16 so zarezanym vnitornym za-
vitom.

Priklady uskute¢nenia vynalezu

Na obr. 1 znazorneny vlozkovy diel je vytvoreny ako
zalisovand skrutka. Dalej je struéne oznacena ako .,skrutka
1. Skrutka 1 ma hlavu 3 vacsieho priemeru, uloZeni okolo
spolocnej pozdiznej osi 2. s radialnou dosadacou plochou 4,
ktora je v podstate kolma na pozdiznu os 2, a driek 50, tvo-
riaci OZitkova &ast spojovacicho dielu, nesaci driekova
¢ast' § jednostranne vybiehajuci d’alej za dosadaciu plochu
4, majlicu men$i priemer a sustredny s pozdiznou osou 2. V
prechodovej oblasti medzi hlavovou ¢ast'ou 3 a driekovou
Castou 5 skrutky je umiestnené zaZenie (prstencovy prie-

stor 6), sustredné k pozdiznej osi 2. Zizenie slaZi pri tes-
nom spojeni skrutky 1 s ploSnym dielom (nasledne oznato-
vany ako ,plech™) ako prstencovy priestor 6 na uloZenie
plechového materidlu. Prstencovy priestor 6 siaha od drie-
kovej strany az k rovine 4' dosadacej plochy 4 hlavovej
Casti.

Zvonka priemeru driekovej Casti a pri rozdeleni po ob-
vode hlavy vybichajii z dosadacej plochy 4 pozdizne tvaro-
vé vystupky 8. Tie st v stave spojenia pevne zasadené do
plechu 9 (obr. 4) a zaru¢uji zachytenim to€ivého momentu
zabezpelenie proti plechu 9. V priklade vyhotovenia podla
obr. T siaha prstencovy priestor 6 az k rovine 4' dosadacej
plochy. Je v8ak prave tak myslitelné. aby dosadacia plocha
4 neprebiehala kolmo na pozdiznu os 2, ako je znazornené
na obr. 1, ale aby zvierala ostry uhol, zbiehajici sa k hornej
strane skrutkovej hlavy 3. V tomto pripade je dosadacia
plocha 4 ¢ast’ kuZel'ovej plastovej plochy.

Prstencovy priestor 6 mdZe siahat’ az k tejto myslenej
kuzelovej pladtovej ploche, alebo moZe siahat” okrem toho
do hlavy 3 skrutky. Prstencovy priestor 6 ma v priereze tvar
Zliabku so zaoblenym dnom 10 Zliabku. Strednd os 11
#liabkového tvaru tvori s pozdiznou osou 2 uhol a priblizne
90°. Zliabkovy tvar viak mdze byf tvarovany aj tak, Ze je-
ho stredna os 11 s pozdiznou osou 2 zviera lahko ostry u-
hol @, zbiehajici sa k hornej strane skrutkovej hlavy.

Tvarové vyberky 8 vystupujl v tvare pozdiznych vy-
dutin z dosadacej plochy 4 a prebichaju priblizne radidlne k
pozdizngj osi 2. Tvarové vybezky st rozmiestnend s rovna-
kymi obvodovymi odstupmi po obvode hlavy a su usporia-
dané po takmer celej Sirke dosadacej plochy. Medzi drie-
kovym tGsekom 13 vybavenym zdvitom 12 a hlavou 3
skrutky je s odstupom 14 od dosadacej plochy 4 usporiada-
ny radialne vstupujici prstencovy vybezok 15. M4 ostro
vystupujaci, priblizne klinovity prierezovy tvar. Bok 16
prstencovitého vybezku 15 na strane hlavy tvori bok prs-
tencového priestoru 6 na strane drickovej Casti 5. Prstenco-
vy vybezok 15 presahuje v radidlnom smere cez obvod
driekovej Casti 5. Pod prstencovym vybezkom 15 ma driek
5§ prstencovitu drazku 17 s prierezovym tvarom v tvarc
pismena U.

Bok 18 prstencovitého vybezku 15 na strane driekovej
Casti 5 tvori rameno prstencovitej drazky 17 v tvare pisme-
na U, privratené k hlave. Druhé rameno Gtvaru pismena U
prstencovitej drazky 17 tvori naproti tomu vystup zavitu 12
na strane privratenej k hlave. Stredna os 23 prierezového
tvaru pismena U prstencovej drazky 17 prebieha priblizne
kolmo na pozdiznu os 2. Volny koniec 19 dricku § precha-
dza vystupom zavitu 12 na driekovej strane osadenim 20 do
koncového useku 21 s menSim priemerom.

Na obr. 2 a 3 je znazorneny surovy predvyrobok skrut-
ky 1. Spodna strana hlavy skrutky ma tvarové vybezky 8
vytvorené zhutfiovanim. Na vyrobu hotovej skrutky je do
drieku zavalcovany zavit 12 a prstencova drazka 17. To
spOsobuje, Ze material dricku 5 je pretlacany smerom k
hlave 3 skrutky a pritom narasta v radialnom smere. Tymto
spdsobom sa tvori prstencovy vybezok 15, ktorého bok 16,
zaobleny na spdsob dutého hrdla, tvori bok privrtenej
strany prstencového priestoru 6. Vndtorny pricmer prsten-
covej drazky 17 je dimenzovany tak. Zc je mensi, ako jc
pricmer jadra z&vitu nosic¢a vnitorného zavitu, ktory sa ma
naskrutkovavat.

Jednotlivé kroky zatladania skrutky podla vynalezu do
plechu 9 st jasné z obr. 4 az 7. Plech sa najprv pripravi
tym, Ze je najprv vybaveny dierami 24 obsahujicimi prs-
tencovity lem 22, priradenymi vzdy jednej skrutke 1. V
priklade zndzornenom na obr. 4 sa najprv vytvori diera v
piechu prestrihnutim alebo vftanim a nasledne sa okraj die-
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1y prelisovava do tvaru prstencovitého lemu 22 s okrajom
25. Ten moZe vystupovat z povrchu plechu v smere 26 za-
vadzania skrutky, alebo ako je zndzornené na obr. 4, méze
byt usporiadany proti tomuto smeru.

Na obr. 6 je znédzorneny alternativny tvar prstencovité-
ho lemu 22 .Okraj 25 prstencovitého lemu 22 je tu ohnuty
smerom dovnitra do smeru priblizne prie¢neho vzhl'adom
na pozdiznu os 2, tak¥e stena 27 prelisovaného otvoru 24
prebicha v podstate sustredne k pozdiZnej osi 2 a rovno-
bezne s touto osou. Vyhoda tohto usporiadania spodiva vo
zvySenom nahromadeni materidlu v oblasti bezprostredne
okolo prelisovaného otvoru. Okrem toho je zmenené vy-
naloZenie sily na vyrobu tesného spojenia proti usporiada-
niu prstencovitého lemu podla obr. 4, pretoZe must by’ vy-
vinutd mendia praca na spracovanie. To sa prejavuje kladne
na “ivotnosti nastrojov.

Priemer 28 otvoru je dimenzovany tak, Ze sa skrutka 1
mdze bez oderu vsadzovat do prelisovaného otvoru 24. V
pripade povrstvenych skrutiek toto moZe prebichat’ bez po-
$kodenia povrchovej vrstvy.

Vyroba tesného spojenia medzi skrutkou 1 a plechom 9
prebicha nasledovne. Na hlavu skrutky sa pdsobi v smere
29 3ipky (obr. 5) nezndzornenym lisovnikom. Protilahlym
nastrojom je lisovnica 30 (,,patrica®), vytvorena v tvare
dutého valca, ktorej elnd strana 31 privratena k hlavovej
Casti 3 skrutky sluzi ako dosadacia plocha pre plech 9, ale-
bo ako protil'ahla oporna plocha pre lisovnik. Zatlaanim
skrutky sa prstencovity lem 22 pretvara spit’ do roviny 32
plechu. Pritom sa zmen3uje priemer 28 otvoru, ¢im je stena
27 otvoru tlatena do oblasti drieku, napajajicej sa na spod-
nd stranu hlavy 3 skrutky. Pritom te¢ie material plechu do
prstencového priestoru 6 a takmer Uplne ho vyplita. Tvaro-
vé vybezky 8 dosadacej plochy 4 vnikaji celkom do ple-
chu. Tym sa dosiahne tvarovo navzajom do seba zapadaja-
ce fixovanic skrutky 1 v plechu 9.

Material, pretla€any tvarovymi vybezkami 8, te€ie pri-
davne do prstencového priestoru 6 a podporuje jeho uplné
vyplnenie. Pri plechoch s vi&$ou hribkou, ako je vzdiale-
nost 14 medzi dosadacou plochou a prstencovym vybez-
kom 15, je stena 27 otvoru pri lisovacom procese natlaco-
vand tesne na prstencovy vybezok 15. Désledkom je elte
GCinnejii vsadzovaci zaber skrutky do nosného plechu. Pri
neskorSom zat'aZovani v smere pribliZne roviny plechu s G-
¢inkom roz$irovania otvoru 24 pdsobi tento vsadzovaci za-
ber proti tomuto G¢inku a zlepSuje pevnost spojenia v ple-
chu. Vsadzovaci zéaber, ktory pdsobi na celom obvode prs-
tencového vybezku 15, okrem toho zlepSuje vodotesnost’
tesného spojenia podl'a vynalezu.

V stave tesného zalisovaného spojenia je povodne prs-
tencovity lem 22, vystupujuci z roviny plechu, natolko
pretvoreny smerom spét’, Ze leZi v podstate uplne v rovine
32 plechu. Tym je k dispozicii na driekovej strane plechu 9
dosadacia plocha pre Casti spoja, ktoré sa maju zverne pri-
péjat. To je vyhodné najmé vtedy, ked’ maju byt zverne
pripajané elektrické spojovacie &asti, napriklad otké kabla.
Tesné spojenie podl'a vynalezu sa vyzna&uje vysokou odol-
nost'ou proti otdaniu uZ pri najtendich plechoch, ktorych
hriibka je dokonca mensia, ako je vzdialenost' 14. To je vy-
hodné predovsetkym pri naskrutkovavani i pri samocinne
istiacich maticach vykazujicich zvy3eny naskrutkovavaci
to¢ivy moment, alebo pri demontaZi korodovanych spojov
v pripade opravy.

Veli€ina rozhodujica pre bezpetnost proti vytlateniu
je $mykovy profil 33, t. j. teda 3irka prstencového priestoru
6 v axidlnom smere. Tym, Ze st tvarové vybezky 8 uloZené
na spodnej strane skrutkovej hlavovej ¢asti 3 mimo prsten-
cového priestoru 6, nedochadza na Ziadnom mieste k osla-

beniu $mykového prierezu 33 u¢inného v axidlnom smere,
atym je i zaistena bezpeénost’ proti vytlateniu,

Daltie pridavné opatrenie, zvydujiice celkovil pevnost
tesného spojenia spotiva v tom, Ze prstencovému vybezku
15, ktory vznika pri vovalcovani prstencovej drazky 17, je
branené tvarovacim valcovanim, pdsobiacim radidlne do-
vnutra, proti dalS§iemu radidlnemu rozsirovaniu. Tym je
nutne prebytoény material prevddzany do smeru nezataZe-
ného valcovacim néstrojom, teda smerom k hlavovej ¢asti 3
skrutky. Tym vzniké po strane boku 16 hlavy prstencového
vybeZku 15 ostry axidlny hrebeii 34, vystupujici smerom k
hlavovej &asti 3 skrutky. Tento hrebefi vedie pri zatlalani
skrutky 1 k este G¢innejsiemu vsadzovaciemu zdberu do
nosného plechu 9 pri neskor$om zatazeni hriadel’a pribliz-
ne v rovine 32 plechu.

Obr. 9 ukazuje priklad vyhotovenia skrutky 1 podla
vynalezu so zapustnou hlavou 35. Spodna strana skrutky 1
ma tvar kuZel'ovitej plochy zbichajicej sa smerom k drie-
kovej Casti § . Z dosadacej plochy 4 vystupuji tvarové vy-
bezky 8 v tvare pozdiznych vydutin, usporiadané v radial-
nom smere po takmer celej Sirke dosadacej plochy 4 a ktoré
st rozdcelené v rovnakych vzdialenostiach po obvode hlavy.
Po zatladen{ takto tvarovanej skrutky licuje hornad strana
hlavy skrutky s rovinou homej strany plechu 9, privratencej
k hlavovej &asti 3 skrutky.

Dalgie vyhotovenie skrutky podFa vynalezu je znazor-
nené na obr. 10 az 12. Tato skrutka mé pridavna, proti poz-
diznej osi 2 sustrednt driekovii Cast 36, vystupujicu z jej
hornej strany v axidlnom smere. V prechodovej oblasti me-
dzi hiavovou ¢ast'ou 3 skrutky a driekovou ¢astou 36 je
vytvorené prechodové ziZenie vo forme prstencového prie-
storu 37, sustredného s pozdiZnou osou 2, na uloZenie ple-
chového materidlu. Tvarovanie tohto prstencového priesto-
ru 37 zodpoveda tvaru uvedeného prstencového priestoru 6.
Takéto skrutky si teda ich kratkou driekovou &astou 36
zalisované do plechu. Priprava plechu a zalisovanie prebie-
haju ako v priklade podla obr. 4 az 7. Vyhoda tohto vyho-
tovenia spociva predovietkym v tom, 7e v tomto pripade
slizi spodna strana hlavovej &asti 3 skrutky, odvritena v
polohe zalisovania od plechu 9, na pripojenie napriklad e-
lektrického pripojného o¢ka. Pri takychto elektrickych
spojovacich prvkoch je s ohladom na dobré elektrické
kontaktovanie potrebné sa usilovat’ pokial’ mozno o velko-
plodné rovinné pril'ahnutie.

Priklady znadzornené na obr. 13 az 17 sa vztahuji na
zatlaleny vlozkovy diel vytvoreny ako nosi¢ vnitorného
zavitu, v nasledujicom opise kratko oznaeny ako ,,matica™
38. Matica 38 obsahuje v podstate hlavovi Cast 39 s
v4t3im priemerom, uloZent okolo spolotnej pozdiznej osi
2, a nesuca kratku dutd drickovl Cast 40, vybichajucu z
dolnej strany hlavovej Casti 39. Hlavovou ¢astou 39 a du-
tou driekovou &astou 40 prechadza priechod 41 s vnitor-
nym zavitom 44 zakon¢eny na volnom konci 42 ukosom
43. Sucasne sa duta drickova Cast 40 smerom od dolnej
strany hlavovej Casti 39 k vol'nému koncu 42 plynulo rozsi-
ruje . Tymto spésobom vznika v prechodovej oblasti medzi
hlavovou &astou 39 a dutou drickovou astou 40 prstenco-
vy priestor 37 na uloZenie materidlu plechu v tvare spoje-
nia. Z dolnej strany hlavovej &asti 39 vystupujt, ako pri
skrutke podla napriklad obr. 1, tvarové vybeZzky 8 v tvare
pozdiznych vydutin, ktoré v radialnom smere zaujimaja v
podstate celt Sirku dosadacej plochy 4 hlavovej ¢asti 39 a
st rozdelené v rovnakych odstupoch po ich celom obvode.

Vyroba matice podl'a vyndlezu je jasna schematicky zo
sledu obrazkov 15 aZ 17. Surovy polotovar matice, zndzor-
neny na obr. 15, ma spodnii stranu uZ napriklad tvarovani
napechovanim. Jej duté driekova ¢ast’ 40 je vybavena vnu-
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tornym zapustenim 43, ale eite nie je rozsirend. Pechova-
nim, pdsobiacim na voIny koniec 4 dutej drickovej asti 40
v smere pozdiznej osi, je duta drickova Cast rozsirovana a
dostava tvar zndazorneny na obr. 16.

Zatla¢anie do plechu sa deje v principe rovnakym spo-
sobom ako pri skrutkc. Aj tu je prstencovity lem 22 (obr,
14) plechu 9 tlateny pdsobenim na hornt stranu hlavovej
gasti 39 v smere pozdiznej osi 2 proti &elngj strane proti-
['ahlého nastroja, pri¢om sa priemer diery zuZuje a material
plechu je tlaleny na vytvéranie zarezu do prstencového
priestoru 37, zaistujuci bezpe¢nost proti vytlaceniu. Pri
plechoch s va¢sou hribkou je okraj 25 lemu 22 okolo
vlastnej diery pretladeného otvoru 24, ako je jasné z obr.
14, pridavne tlaleny proti rozsirenému vol'nému koncu 42
dutej drickovej Casti 40 pri vytvarani tesného, vzajomne do
seba tvarovo zapadajliceho spojenia. Toto tesné zapadajice
spojenie medzi rozdirenym volnym koncom 42, ktoré z
hl'adiska u¢inku zodpoveda uvedenému prstencovému vy-
bezku 15 skrutky, a okrajom 25 lemu 22, okolo vlastnej
diery pretlaceného otvoru 24, vyvolava gj tu zlepSenic vo-
dotesnosti a zvy$enie celkovej pevnosti spojenia.

PATENTOVE NAROKY

1. Spbsob vyroby zlozeného vyrobku zalisovanim
vlozkového dielu (1, 38) v tvare v podstate prichytného
drieku, skrutky (1) alebo nosiéa (38) vnutorného zavitu, do
plochého materialu, nasledne kratko nazyvaného plech, pri-
com vlozkovy diel (1, 38) obsahuje, usporiadané okolo
spolocnej pozdiznej osi (2), hlavovi &ast’ (3, 39) relativne
viic3ej sirky, predovietkym vi¢sieho priemeru, s dosadacou
plochou (4), ktor4 je v podstate radidlna k pozdiznej osi (2),
driekovu &ast' (35, 36, 40) relativne mensieho priemeru, vy-
stupujicu jednostranne v smere osi za dosadaciu plochu
(4), sastrednti s pozdiznou osou (2), pricom v prechodovej
oblasti medzi hlavovou &astou (3, 39) a drickovou ¢astou
(5, 36, 40) ma vlozkovy diel radidlne smerom von otvorené
zhZenie, usporiadané sistredne s pozdiZznou osou (2) a vy-
medzujlce prstencovy priestor (6, 37) na uloZenie plecho-
vého materialu, d'alej tvarové vybezky (8), rozdelené po
obvode hlavy a vystupujiice z dosadacej plochy (4), ako
zaistenie proti ota¢aniu vodi plechu (9), pricom plech (9) je
vybaveny na vsadenie driekovej Zasti (5, 36, 40) vlozkové-
ho dielu (1, 38) otvorom (24), majucim vnatorny priemer
dostato¢ny na prestréenie drickovej Casti (35, 36, 40), a kto-
rého okraj je vyhnuty z roviny plechu smerom k hlavovej
Casti (3, 39), pri¢om vlozkovy diel (1, 38) sa zalisovava v
smere jeho pozdiznej osi (2) pri ohybani okraja otvoru spaf
smerom do otvoru (24), az jeho dosadacia plocha (4) pevne
prifahne k povrchu plechu, vyznadujuci sa
t vy m, Ze otvor (24) mé okraj vyhnuty do prstencovitého
lemu (22) vystupujiceho z povrehu plechu tak daleko, Ze
prstencovity lem (22) vytvara také nahromadenie materialu
plechu okolo vnikajhcej driekovej Casti (3, 36, 40), Ze zali-
sovanie hlavovej ¢asti (3, 39) do plechu vyvolé pri spitnom
pretvarani prstencovitého lemu (22) vyplnenie prstencové-
ho priestoru (6. 37) medzi hlavovou ¢astou a driekovou
Castou (5, 36, 40), pri suCasnom zmendovani priemeru (28)
otvoru (24), bez oslabenia hribky plechu v oblasti spojenia.

2. Sposob podla naroku 1, vyznadujuci sa
t v m, Ze vo vychodiskovej polohe na zalisovanic je ok-
raj (25) vyhnutého prstencovitého lemu (22) ohnuty do
smeru priblizne radidlne dovnatra k pozdiznej osi (2).

3. Sposob podla naroku 1 alebo 2, vyznadu-
juci sa tym, zesapouzije taky priemer (28) ot-
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voru, ze zalisovavany vlozkovy diel je do otvoru (24) vsu-
nutelny svojou driekovou ¢astou (5, 36, 40) bez oderu.

4. Vlozkovy diel na zalisovanie, vo forme skrutky (1)
alebo drieku s hlavou, predovsetkym pre spdsob podl'a kto-
réhokol'vek zndrokov [ az 3, vyznadujhdci sa
t Yy m, Zc navytvorenic prstencovitého vybezku (15) ako
boku prstencového priestoru (6), privrateného k volnému
koncu driekovej Casti, je vedla prstencového priestoru (6)
vovalcovana do drickovej ¢asti (5) prstencova drazka (17).

5. Vlozkovy diel na zalisovanie podla naroku 4, vy -
znadujiaci sa tym, Ze vnitorny priemer prs-
tencovej drazky (17) je na vytvorenie vybehu zavitu mensi,
ako je maly priemer vnutorného zavitu ¢lena, ktory sa ma
na skrutku naskrutkovévat’

6. Vlozkovy dicl na zalisovanic podl'a naroku 4 alebo 5,
vyznadujuci sa tym, Zeprsiencova drdzka
(17) mé prierezovy tvar v tvare pismena U,

7. Vlozkovy diel na zalisovanie podla ktoréhokolvek 7
narokov 4 az 6, vyznadujaci sa tym, Ze
strednd os (23) tvoriaca os symetrie ramien tvaru U je uspo-
riadana kolmo na pozdiznu os (2).

8. VloZkovy diel na zalisovanie, vo forme skrutky, na
sposob podla ktoréhokol'vek z narokov 1 az 3, vy-
znadujuci sa tym, Zejcho hlavova cast (3)
nesie driekovu Cast' (36) ako pridavny axidlny driekovy
¢len, vystupujici na opa¢nl stranu vzhladom na ¢ast’ so
zavitom (12), pricom v tomto pridavnom driekovom ¢lene

je vytvoreny prstencovy priestor (37).

9. Vlozkovy diel na zalisovanie podla ktoréhokofvek z
nirokov4 az 8, vyznadfujuci sa tym, Zc
prstencovy priestor (6, 37) je na stranc odvratenej od vol-
ného konca driekovej Casti (5, 36, 40), rozsireny za Groven
dosadacej plochy hlavy (4) do telesa hlavovej <asti (3, 39).

10. Vlozkovy diel na zalisovanie podla ktoréhokol'vek
znarokov4 az9, vyznadujiuci sa tym, ze
prstencovy priestor (6, 37) ma v priereze tvar Zliabika so
zaoblenym Zzliabikovym dnom.

11. Vlozkovy diel na zalisovanie podla naroku 10,
vyznadujici sa tym, Ze stredna os (I1)
tvoriaca os symetrie Fliahikového tvaru zviera s pozdiznou
osou (2) pravy alebo ostry uhol (o) blizky 90°. zbiehavy k
hlavovej Casti.

12. Vlozkovy diel na zalisovanie podla naroku 11,
vyznadujici sa tym, 7e strednd os (I1)
tvoriaca os symetrie je priamka.

13. VloZzkovy diel na zalisovanie podl'a naroku 4 az 12.
vyznadujaci sa tym, Ze tvarové vybezky
(8) st rozmiestnené v rovnakych obvodovych odstupoch.

14. Vlozkovy diel na zalisovanie podla naroku 13.
vyznadujhacei sa tym, zc tvarové vybezky
(8) maju tvar radialne usporiadanych vyduti, ktorych boky
st rovnobezné s pozdlznou osou (2).

15. Vlo7kovy diel na zalisovanie podla ktoréhokol'vek
z ndrokov 4 a2 14, vyznadujaci sa tym,
7e driekova Cast’ (5, 36. 40) obsahujc radialne vybichajici
prstencovy vystupok (15), majici v reze klinovito zaostre-
ny tvar, ktorého bok (16) privrateny k hlave tvori bok prs-
tencového priestoru (6) na strane privratenej k volnému
koncu driekovcej ¢asti.

11 vykresov
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