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(54) Zpiisob vyroby pruZznych vedeni tlakového vzduchu

(57) Plastové trubka ve studeném stavu pro-
chazi brzdu uloZenou na otoéném kloubu, kde
je brzdéna silou automaticky se pfizplisobujici
tuhosti trubky, je navijena na navijeci trn do
tvaru vilcové pruZiny a pfitom jsou zdvity na-
vinu k sobé& stladovany sloZkou brzdné sily, pt-
sobici ve sméru podélné osy navijeciho trnu, po
gemz se konce trubky upravi do poZadovaného
radidlniho nebo axidlniho sméru a v tomto sta-
vu se plastickd trubka zahfivd na teplotu, pfi
niZ se plast stdv4 tvirnym a potom se ochladi
na plivodni teplotu.



I

Vynélez se tykd zpisobu vyroby pruznjych
vedeni tlakového vzduchu z jedné ¢asti zafizeni
do druhé, z nichZ jedna &ist je pevna a druhé
pohyblivd nebo se ob& vi¢i sobé pohybuji
v rliznych smérech.

Dosud se pro pruzné vedeni tlakového vzdu-
chu pouzivaji gumové ohebné tlakové hadice
nebo pruzné vedeni ve tvaru Sroubové vilcové
pruZiny z plastické hmotv. Vedeni ve tvaru
Sroubové vélcové pruziny se dosud vyrabégji
navijenim na trn tak, Ze zavity Sroubové pruzi-
ny jsou na trn ukladidny ukliadacim zafizenim
s podélnym posuvem, jehoz rychlost zédvisi na
praméru navijené trubky a je synchronizovéana
s otdckami trnu a k vytvofeni navinu je navije-
né trubka brzdéna tieci brzdou. Névin se ohfe-
je na teplotu, pfi niZ se plastickd hmota stava
tvarnou, nacez se naslednym ochlazenim ustali
do tvaru §roubové valcové pruziny. Tento zpii-
sob vyroby vyZaduje nikladné ukladaci zafize-
ni s ménitelnou rychlosti podélného posuvu
a se synchronizaci s otd¢kami trnu, jsou zapo-
tfebf znacné brzdné sily, a tim se zvy3uje spo-
tfeba elektrické energie; je nutno, aby obsluha
zafizeni pfesefizovala brzdny G&inek t¥eci brz-
dy v zavislosti na tuhosti navijeni trubky, vliv
lidského (initele sniZuje kvalitu koneéného
produktu.

Tyto nevyhody odstrafiuje zptsob vyroby
pruznych vedeni tlakového vzduchu ve tvaru
Sroubové valcové pruZiny podle vynalezu. Jeho
podstata spo¢iva v tom, Ze plastové trubka ve
studeném stavu nejprve prochézi brzdou, ulo-
Zenou na otofném kloubu, kde je brzdéna silou
automaticky se pfizptsobujici tuhosti trubky,
déle je navijena na navijeci trn do tvaru valco-
vé pruZiny a pfitom jsou zavity ndvinu k sobé
stlatovany slozkou brzdné sily, phsobici ve
sméru podélné osy navijeciho trnu, po ¢emz se
konce trubky upravi do pozadovaného radiél-
niho nebo axiélntho sméru a v tomto stavu se
plastovd trubka zah¥ivd na teplotu, pFi niZ se
plast stdva tvarnym a potom se ochladi na pd-
vodni teplotu.

Pokrok dosaZeny vynalezem $pociva v tom,
Ze se optimalizuje sila potfebna k vytvofeni na-
vinu z materiald o riizné tuhosti, a tim se zmen-
Suje spotfeba elektrické energie pfi vyrobg,
zjednoduluje se navijeci jednotka, u které ne-
musi byt nakladné zafizeni pro ukladani zavitd
trubky na trnu, ¢imZ se snizuje cena vyrobniho
zafizeni; zavity na trnu jsou ukl4dény bez vile
a tim se zkracuje délka pruzného pfivodu ve
stazeném stavu. Vyvody pruZného vedeni je
mozno libovolné upravit v radialnim nebo axi-
dlnim sméru, je moZno vytvofit pruzné vedeni
o libovolném poc¢tu zavitd a délce. Zptsob vy-
roby je vhodny pro malé i velké priméry tru-
bek, pro velké i malé priméry pruZiny, a to jak
z materidld me&kkych, tak i tuhych. MizZe byt
vyhodné uplatnén v malosériové i velkosériové
vyrobé. Snizuje vliv lidského ginitele na kvalitu
vyroby a pFinasi vyhody zejména pfi automati-
zované vyrobé pruZnych vedeni.

Pti vyrob& pruzného vedeni z trubky z poly-
amidu 11 nebo z polyamidu 12 nebo z polybu-
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tyléntereftalatu se postupuje tak, Ze plastové
trubka se z odvijeci jednotky nejprve provlék-
ne brzdou, kde brzdici t&inek vznika jako reak-
ce k prekonani vnitfnich sil v materialu trubky
a plisobi proti sméru jejiho pohybu pfi pracho-
du soustavou kladek, které zpisobuji jeji ohy-
bani v mezich pruzné deformace a je pfimo
umérny hodnoté pfetvarné price, potiebné
k ohybovym zménam. Vysledna brzdicf sila je
déna tuhosti trubky a je ji mozno déile ménit
vzijemnym nastavenim polohy kladek. Veli-
kost brzdici sily se pohybuje v rozmezi 50 az
200 N.

Pti vyrobé pruzného vedeni z tuZ3ich trubek,
kdy je k provedeni navinu zapotfebi v&t3i brz-
dict sily, dava brzda automaticky vé&t3i brzdnou
silu a opacné. To je dilezité zejména pfi zpra-
covani trubek z rozdilného materialu, dale tru-
bek ze stejného materiélu, ale od riiznych vy-
robct, kdy ze zkuSenosti je zndmo, Ze se jejich
tuhost méni a v nékterych pfipadech se méni
tuhost trubek u jednotlivych $arzi, i kdyZ tyto
jsou ze stejného materidlu a od téhoZ vyrobce.
Tuhost trubky se rovnéz méni vlivem kolisani
teploty prostiedi pFi zpracovani.

Z brzdy se trubka potom vede na navijeci trn
navijeci jednotky, kde se konec trubky uchyti
pevné na trn a otacenim trnu se navine poZado-
vany pocet zavitl, ¢imZ vznikne valcova pruzi-
na. PFi navijenti je trubka vedena na navijeci trn
pod takovym hlem, aby sloZzka brzdné sily, pi-
sobici ve sméru podélné osy trnu, stladovala
jednotlivé zavity navinu k sobg, pFicemz se
vzrastajicim poctem zavit navinu se tento Ghel
méni a brzda, upevnéni na otocném Cepu se
taznou silou trubky nata¢i do pkislu§ného smé-
ru. Na trnu se konce trubky upravi do poZado-
vaného radidlniho nebo axidlniho sméru. Po-
tom se trubka ohfivd na teplotu 423 °K aZ
433 °K po dobu 300 az 400 s, pFi niZ se material
stdva tvarnym, a to kapalinou nenarulujici po-
uZity plasticky material, nap¥. polyetylénglyko-
lem nebo je moZno ohfivat 1 ohfatym vzdu-
chem, aviak v tomto pfipad€ se doba ohfevu
prodluzuje 10- aZ 15krat. Délku ohfevu a teplo-
tu ohfivaciho média uréuje primér a tlouitka
stény pouZité plastové trubky, druh plastu po-
uzity pro trubku a druh pouZitého ohfivaciho
média. Tak nap¥. ppFi pouZiti trubky z polyami-
du 11 nebo polyamidu 12 o vné&j§im priiméru
12 mm a tlou$tce st&€ny 1,5 mm se trn s ndvinem
ohfivd v lazni polyetylénglykolu na teplotu
423 °K po dobu 300 aZ 400 s. PFi pouZiti trubky
z polybutyléntereftalatu se trn s ndvinem ohf¥i-
vé v lazni polyetylénglykolu na teplotu 433 °K
po dobu 300 aZ 400 s. Pfi pouZiti trubky z jiné-
ho materiélu je nutno teplotu ohfevu a ¢as tem-
perace upravit podle potfeby. Trubku je moZno
rovnéZ temperovat pfimo na trnu pritokem
teplonosného a chladiciho média trubkou.
Ochlazovéni se provadi obvykle studenou vo-
dou na teplotu 280 °K az 304 °K. Po ochlazeni
je pruzné vedeni ptipraveno k pouZiti a zabu-
dovani do pfisluiného zafizeni.

Pruzna vedeni tlakového vzduchu se mohou
pouZit v mnoha odvé&tvich primyslu. Je to napf.
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D

pro spojeni stojanu robotizovanych zafizeni
s pohyblivym chapadlem, pro spojeni tlako-
vzdugného brzdového systému tazného vozidla
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s navésem, pro pfipojeni ruéniho pneumatické-
ho néaradi na tlakovy zdroj a v mnoha dalsich
zaFizenich.

PREDMET VYNALEZU

Zplisob vyroby pruznych vedeni tlakového
vzduchu ve tvaru Sroubové vilcové pruZiny,
vyznadujici se tim, Ze trubka zhotoven4 z poly-
amidu 11, polyamidu 12 nebo z polybutyléntef-
talatu, ve studeném stavu prochazi brzdou ulo-
Zenou na otoéném kloubu, kde je brzdéna silou
automaticky se prizptsobujici tuhosti trubky, je
navijena na navijeci trn do tvaru valcové pruzi-

ny a pFitom jsou zévity navinu k sob¢& stlagova-
ny slozkou brzdné sily, plisobici ve sméru po-
déiné osy navijeciho trnu, po ¢emZ se konce
trubky upravi do poZadovaného radialniho ne-
bo axidlniho sméru a v tomto stavu se plasticka
trubka zahfiva na teplotu 423 °K az 433 °K, pfi
niZ se plast stdva tvarnym a potom se ochladi
na pivodni teplotu.
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