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Udelom vyndlezu je spOsob regulacie a
hribky steny vytlafanych vyrobkov z plas-
tického materidlu v priereze. Tohto tufelu
sa dosiahne reguldciou teploty jednotlivych
z6n steny vytlaacieho néstroja, ¢im pride
k zmene rychlosti toku taveniny v jednot-
livych zénach obvodu vyrobku. ‘

Vynalez moZno vyuZit v plastikdrskom a
gumdarenskom priemysle.
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Vyndlez sa tyka spbsobu regulédcie hrib-
ky steny vytldanych vyrobkov z plastov,
vhodny pre automatickt reguldciu hribky
steny vytlataného vyrobku v priereze v uza-
tvorenej regulacnej sludke.

Doteraz pouZivany spdsob reguldcie hrib-
ky steny vytla€aného vyrobku v jeho prie-
reze sa vykondva pracovnikom obsluhy vy-
tlaZacieho zariadenia. KonStrukcia vytlaga-
cej hlavy umo#iinje postvat hubicu vodi tf-
iiu pomocou nastavovacich skrutiek. Obslu-
ha zariadenia po zmerani priedneho profi-
-lu hrdbky vykond pomocou nastavovacich
skrutiek korekciu hrubky v priereze a opi-
tovne skontroluje vysledok nastavovania
hribky zmeranim prieneho profilu. Nevy-
hodou tohto spdsobu nastavovania hriibky
opédtovnd kontrolu vysledku regulaéného
zésahu je nutné v sufasnosti fakat dlha do-
bu, vzhladom na moZnost zmerania hrtibky
az po napileni, to znamend po prechode vy-
robku chladiacimi vaiiami a oddelenim pi-
lou, ¢im prichddza k vyrobe s nespravnou
toleranciou. DalSou nevyhodou tohto spo-
sobu je, Ze rychlost a presnost nastavenia
hribky zdvisi od skisenosti obsluhy. I pri
dostatotne sktisenej obsluhe sa nastavenie
hrabky vykond na druhy aZ treti krit, ¢o
pri velkej vzdialenosti pily od vytladacieho
stroja, najm4 pri velkorozmerovych a hru-
bostennych vyrobkoch predstavuje znadnu
materidlova stratu. Dal3ie zname spOsoby,
ktoré pracujd v uzatvorenej regulaénej
slu¢ke s meratom hrabky steny a regulé-
torom, vyuZivaji postvanie hubice vo&i tf-
Iiu vytlaCacej hlavy. Sposob reguldcie hrub-
ky steny vytld€anych vyrobkov v prvom
pripade je zabezpefovany postvanim hubi-
ce vofi tfiu pomocou nastavovacich skru-
tiek, ktoré st ovlddané servomotormi. Na-
priklad pri vyrobe rir a dutych profilov po-
dla informédcie z mera%a hribky steny o
prienom profile hrabky, vykond regulétor
pomocou servomotorov ak&ny zasah. Do &in-
nosti sa uvedd dva protilahlé servomotory,
z ktorych jeden uvoliluje a druhy zastva
protilahlé nastavovacie skrutky pre prieé-
ny posuv hubice. Iny spdsob reguldcie hrib-
ky steny rur je posunutim hubice vo&i tfiiu
vytla¢anej hlavy pomocou vzdjomného ski-
Sania excentrickjch medzikruZi. Otacanie
excentrickfch medzikruZi je pomocou pé&-
kového prevodu prevedené na pohyb priam-
kovy, ktory je realizovany pomocou elek-
trickych motorov, pripadne hydraulickych
tahatov. Oba tieto spdsoby maji nevyhodu
v mechanickom nastavovani hribky steny
riry v prie¢nom profile. Samotnd mechani-
ka je ekonomicky nékladnd vzhladom na
vyrobné ndklady dielov vytlaSacej hlavy,
ktoré musia byt vyrobené s velkou presnos-
tou a nédklady na pohonné jednotky (moto-
ry, hydraulické fahae s hydraulickym ag-
regatom a pod.). ZloZitd konstrukcia oboch
systémov a hustota ak&nych z4sahov ma
vplyv na poruchovost zariadenia. DalSou
velkou nevyhodou mechanického nastavo-
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vania hrubky steny rir v prienom profile,
¢i uZ manudlneho alebo automatického je,
Ze umoZiluje nastavenie rovnakej hriibky
po celom obvode iba vtedy, ak je vonkajsi
i vnutorny obvod rary presnd KkruZnica
(kruZnice sd posunuté svojimi stredmi), to
znamend, na obvode prietneho prierezu je
iba jedno minimum a jedno maximum hrib-
Ky, prifom tieto lokdalne extrémy si na pri-
amke prechddzajicej stredom kruZnice. V
pripade, ak uhol medzi minimom a maxi-
mom je rbzny od 180° alebo na obvode
prieneho prierezu je viac minim a maxim,
nie je moZné mechanickym nastavovanim
hubice vod&i tfiiu nastavit rovnomerna hrab-
ku steny riiry v priefnom priereze.

Uvedené nedostatky odstratiuje sp&sob
reguldcie hridbky steny vytldanych vyrob-
kov z plastov v priereze a zariadenie pre
tento spdsob, ktorého podstata spodiva v
tom, Ze reguldcia hribky sa vykondva zme-
nou teploty - prislunej zény hubice a/alebo
tfila vytlaCacieho néstroja, prifom sa pri
kon3tantnej odtahovej rychlosti zmeni hod-
nota hrabky steny vytld€aného vyrobku v
priefnom profile na poZadovand hodnotu.
Celé zariadenie je realizované tak, 7e v hu-
bici alebo tfni vytldacieho néastroja sd v
smere toku taveniny umiestnené vyhrieva-
cie telezd, rovnobeZne s nimi chladiace ka-
naly a paralelne s nimi oddelovacie draZ-
ky, ktoré su vyplnené izolainym materid-
lom.

Vyhody spodivaji v tom, Ze spdsob a za-
riadenie odstraiiuje na zdklade vyuZitia z&-
vislosti zmeny toku taveniny na teplote rug-
né nastavovanie, pripadne nirotné mecha-
nické zariadenia pre nastavenie hribky v
prietnom smere, ktoré sa doteraz pouZiva-
ja. Zariadenie umoZiiuje oproti doteraj3im
ruénym alebo mechanickym spfsobom na-
stavovania hribky v prienom smere nasta-
vit a zabezpetit rovnomernd hribku steny
rdary aj v pripadoch, ak je uhol medzi mini-
mom a maximom iny ako 180° pripadne ak
po obvode prieéneho profilu sa vyskytuje
viac minim a maxim. Napr. pri v§robe rdr
¢ 110/4,3 z htZevnatého PVC je koeficient
zosilnenia 0,024 mm na zmenu teploty o
1°C.

Na obrdzku je znézorneny &elny pohlad
na hubicu a tffi v prienom reze a s lavym
bokorysom v iastotnom reze.

U technolégie vytld€ania je vytlaany ob-
jem splastifikovaného materidlu dany inte-
graciou vystupnych rychlosti za &asovi jed-
notku pri uvaZovani kon3tantnej $trbiny. Ak
vystupna rychlost materidlu v jednotlivych
miestach vytla€aného vyrobku nie je rovna-
kd, potom nie je rovnakéd hriibka steny vy-
robku. Vystupnd rychlost materidlu je z&-
visla hlavne na technologickych paramet-
roch strojného zariadenia a reologickych
vlastnostiach suroviny. Jeden z hlavnych
technologickych parametrov, ktory vplyva
na nerovnomerni vystupnid rychlost mate-
rialu je teplota steny vytldtacieho néstro-
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ja. Zmenou teploty steny sa meni rjchlost
toku taveniny, a tym hribka steny vytlaca-
ného vyrobku. Zariadenie na reguldciu
hribky steny v priereze je vytlaacia hlava,
ktord mé oproti klasickej vytldacej hlave
zmenu v kon$trukcii hubice a tfiia.

V hubici 1 a tfni 4 vytla€acieho néstroja
st umiestnené rovnobeZne s osou néstroja
vyhrievacie telesd 2, ktorych prikon je re-
gulovany pomocou nezndzorneného regu-
. latného zariadenia. Teplota steny ndstroja
pre kaZdd vyhrievant z6nu je merand sni-
madom teploty 5, ktorého konStrukéné u-
sporiadanie umoZiiuje snimat teplotu steny
vytladacieho ndastroja v blizkosti toku ma-
terialu. Elektricky signal od snimacov tep-
loty je privedeny do neznéazorneného regu-
latného zariadenia a jeho vystup spolu s
hrubkou steny v prislusnej zéne ovplyviiu-
je prikon, a tym teplotu steny hubice alebo
tfita. Zmenou teploty steny hubice alebo
tfiia sa zmeni v prisludnej zéne rychlost to-
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ku taveniny, a tym i hribka steny vytlaca-
ného vyrobku. Pre zlepSenie kvality regula-
cie teploty st rovnobeZne s vyhrievacimi te-
lesami 2 umiestnené chladiace kandly 3,
ktoré sd na jednom konci prepciené, ¢im je
umoZneny privod a odvod chladiaceho meé-
dia priestorovo z jednej roviny a rovnobez-
ne s vyhrievacimi telesami 2 si po obvode
hubice 1 alebo tfiia 4 vytld€acieho nédstroja
vytvorené oddelovacie dréZky 6 vyplnené i-
zolatnym materidlom 7, ktoré umoZiiujd
lepSiu tepelnd reguldciu jednotlivych zon.
Uvéadzany spbsob regulédcie hribky umoZiiu-
je riadenie hribky (presun minima a maxi-
ma) v lubovolnom mieste prierezu, ¢im u-
moZiiuje dodrZanie poZadovanych toleran-
cif. Ako regulédcia je vyhodn4 aplikédcia mik-
ropocitada, pomocou ktorého sa zrealizova-
né riadiace algoritmy.

Predmet vyndlezu moZno vyuZit v plasti-
karskom a gumédrenskom priemysle.

PREDMET VYNALEZU

1. Spbsob reguldacie hriubky steny v prie-
reze vytlatanych vyrobkov z plastov v da-
nom mieste prievezu reguldciou zmeny tep-
loty prisluSnej zony néstroja, vyznalujuci
sa tym, Ze reguldcia hrubky sa vykondva
zmenou teploty prisludnej zony hubice a/
/alebo tfiia vytladacieho néstroja, pricom sa
pri konS$tantnej odtahovej rychlosti zmeni
hodnota hribky steny vytlateného vyrobku
v prieGnom profile na poZadovand hodnotu.

2. Zariadenie pre reguldciu hrabky steny
vytlatanych vyrobkov z plastov v priereze
podla bodu 1, vyznadujice sa tym, Ze v hu-
bici {1) alebo tfni (4) vytlafacieho nastro-
ja st v smere toku taveniny umiestnené vy-
hrievacie telesa (2}, rovnobeZne s nimi chla-
diace kandly (3) a paralelne s nimi odde-
lovacie draZky (6), ktoré sd vyplnené izo-
laénym materidlom (7).

1 list vykresow
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