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naliskov a zariadenie na vykonavanie tohto spdsobu

Riedenie podla vynélezu je zamerané
predovietkym na problematiku a potreby
vjroby v odbore kédbeldrskej a elektrolzo-
ladnej techniky. Vynédlezom sa riesi novy .
sposob zhotovovania izoladnych a ochran-
nych naliskov, koncoviek a priechodiek z
plastov, s moznostou uplatnenia tejto no-

- vej technoldgie u celého radu kdbelars-

kych produktov, vyrobkov typu FL&X0, ad-
justovanych profilov typu Snur a podobne.
Podls navrhu sa nalisky vytvéraju na ka-
belarskjch profiloch priebeZne, kontinudl-
nym nalisovanim za rotujuceho postvania
Specifickej, kotulovej lisovacej formy bez
uzéveru tvarovacich dutin a bez vtokovych
plniacich kandlkov. Plastovy material sa
do tvarovacich dutin s uchytenymi dastami
profilov vytlada plynulym prudom, priamo.
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Vyndlezom sa riedi technoldégia a vyrobné zariadenie na. kon-
tinudlny spbsob vytvérania izolaénych a ochrannyech nédliskov,
najmé koncoviek a priechodiek na pozdIZnych profiloch, predo-
vSetkym na elektrovodnych Zndrach. -

Koncovky a priechodky uvaZovaného typu sa nateraz zhotovu~
Jj4 alebo semostatne a potom sa na prislu3né &asti profilov, ob-
vykle na obvod elektrovodnych 3nur, dodatodne navledd, alebo sa
vyrédbaju tym spésobom, %e prislulné telesd sa vytvoria priamym
nalisovanim na profilové lasti, ze pouZitia obvyklych hydraulic-
kych lisov alebo vytlédaeich strojov a delenych lisovacich fo-
riem. Vyhodou tychto spdsobov vyroby je moZnost relat{vne ¥iro=
kej volby tvaru vyliskov, nevyhodou sd v3ak ddsledky suvisiace
8 nutnostou eyklicky preruSovaného spdsobu postupu préce, ktory
Je spojeny so znalnymi ¥asovymi stratemi pri obsluhe potrebnéhe
zariadenia, pri menipulécii s lisovecimi formemi a profilmi, pri
plneni lisovacich foriem, ich chladeni, vyprézdnovani, distent,
pri odstraﬁovani otrepov a pretokov, ako i daldfch operéciach,
prigom JalZou nevyhodou Je aj relatfvna komplikovanost, rozmer-
nost a vysoké néklady pouZivaného zeriadenia.

Nevyhodou doteraj¥ieho stavu odstranuje rieSenie podTa vy=-
nélezu. Podstata daného rieSenia je charakterizovand tym, %e do
tvarovacich dutin sa plastovy materiél'privédza-stacionérne,
plynulym pruidom pri prebeZne postupujuicom posuvani lisovace]
formy a prifom pred ukon&enim vypliovania najmene j Jednej z pred-
chédzajicich u¥ naplnovanych tvarovacich dutin, pfivédzanym plas-
tom sa sufasne vypliuje sube¥ne s posuvom najmenej jedna aj dal-
Sia tvarovacia dutine lisovacej formy.

Zariedenie na kontinudlne vytvéranie izola&nych a ochranngch
nédliskov podla vynélezu Jje vyhodné riedené tak, %e kotud s toldi-
vym pohonom mé po obvode svojich ¥iel vyvyZené osadenie, v ktorom
si tvaru ndlisku zodpovedajuce tvarovacie dutiny s tesniacimi
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dréZkami pre\olisovéﬁany profil, napriklad pre 3niuru, ktoré su
vedené k Zelu kotu¥a a tvarom svojich obvodovych pléch prilie-
hajui do penvy, vytvorenej na vystupnej strane valca vytl&lacie-
ho stroja a opatrenej nébehovou plodkou doty&nicovite vedenou
k obvodu kotdda, pridom panvu pretina plniaci kanéli, spojujuci
priestory najmenej'dvoch tvarovacfch dutin s pracovnym priestorom .
vytlé&acieho stroja.

Riefenie podYa vynélezu umoZnuje plynuld vyrobu profilov
8 néliskemi pomocou jednoduchého zariasdenia relativne malych roz-
merov, kde sa pritom vykonévaju alebo nahradzuji tieto doteraz
obvyklé samostatné pracovné uvkony: bezpeldnostné uzatvéranie pra-
covngch priestorov, otvéranie a zatvéranie delenych lisovacich fo-
riem, plnenie tvarovacich dutin lisovacej formy, chladenie vylis-
kov vo forme, oddelovanie vytokov a otrepov po vybrani nsdliskov.
Vyhodou riedenia je plynuly, kontinudlny pracovny postup, vysoké
produktivita, uUspora na meteridloch, jednoduchd obsluha, malé
rozmery zariadenia, nizke investidné néklady. Ako relativna ne-
vyhoda javi sa urdité obmedzenie u volby tvaru profilového prie-
rezu nédliskov, ktorych jedna strane je dand zaoblenim, polomerom
lisovacieho kotuéa, lisovacej formy.

Ne pripojenom vyobrazeni je schématicky zndzorneny priklad
rieSenia podla vyndlezu, a to v konkretizécii na zhotovovanie
priethodkovych telies, néliskov pri adjustdZi koncov zévitnico=-
vite stodenych, roztahovacich telefénnych ¥nur. - Na obr. 1 je
zakreslend 8ast vytlddacieho stroja, ast Specifickej lisovace]
formy tvaru kotida, s tvarovacimi dutinami i upevriovacfmi drézke-
ni, ako aj dal¥ej %asti zariadenia, funk®nej panvy na vystupnej
strane valca vytlédlacieho stroja, pridom pohlad je tu deny v re-
ze oznadenom A-B, ktory je vedeny rovnobeiZne s &elami kotuda. Na
obr. 2 je znézorneny rez C-D, vedeny kolmo k &elu kotiula. Na obr.3
je pohlad na rozvinuty obvod kotuda s tvarovacimi dutinami a te-
sniacimi drdZkemi, ako aj &iarkovane vyznadenou polohou plniace-
ho kendlka na vystupe. z panvy, pridom v jednej z tvarovacich du-
tin, jemiek v osadeni, Jje zndzornend i vymedzend Cast vloZeného
profilu, v danom pripade uchyten-ej telefdénnej Zmiry v reze. Na
‘obr. 4. je vo zvi¥3enom pomere rez E~F, vedeny kolmo cez tesniacu
drédfku, v ktorej sa nachddza vloZeny profll Snura.

Na vyobrazeniach znézorneny kotﬁé 1l mé funkciu 1lsovaceg for-
my a Jje opatreny todivym pohonom, napriklad nsmontovanim na hrie-
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del prevodovej skrine. so zédvitovkovym sikolim a regulaénym elek-
tromagnetom. V urditej vzdialenosti od &iel kotuda 1 vystupuje
osadenie 2, ktoré je vedené po jeho obvode. Vydkou osadenia 2 je
dané hribka steny nélisku 3 a pozdl¥ny tvar jeho jednej strany,
zodpovedajici tvaru osadenia 2, ktoré mbZe byt valcovité, kuZe-
lovité, alebo aj inak tvarované., Tvarovacie dutiny 4 pre vytvérae
nie néliskov 3 su vybraniami, jemkemi v osadeni 2 po obvode ko-
tuda l. Tesniace drédZky 5 su predl¥eniami jemiek, tvarovacich
dutin 4 medzi osadenim 2 a Celami kotida 1, mdZu byt vedené k
jednému alebo k obom &elém kotida 1, pridom sd prispdsobené tva-
ru prierezu spracovévanych Casti profilov, napriklad3mir 6, len
iastodne, kym k plo3nej velkosti ich prierezu sui prisp8sobené
Yplne. Na obvod kotuda 1l prilieha tvarom a funké&nou plochou kon-
kéva panvy 7, ktord je vytvorend na vystupnej strane valca obvyk-
lého vytldfacieho stroja 8., 0d &ela panvy 7 je dotyénicovite ve-
dend ndbehové ploska 9 smerom k vnitornej valcovitej ploche, a to
vyhodne v takej 3irke, ktord zodpovedd vzdialenosti medhi osade-
nim 2 a %elom kotula l. Cez panvu 7 je vedeny plniaci kandlik 10,
ktory spojuje jamky, tvarovacie dutiny 4 s vytla¥nym otvorom val-
ca vytldgacieho stroja 8. Vedenie plniaceho kandlika 10 je Sikmé
a medzi delami osadenia 2 je vedené tak, aby sa nim vidy spojova-
1li silasne dve Jjamky, tvarovacie dutiny 4. Pre dosiahnutie pres-
nejsej regulécie tlakovych pomerov medzi kotudom 1 a penvou 7,
valec vytlé€acieho stroja 8 s panvou T moZno pritléddt na kotud 1,
napriklad pomocou pruZiny stléfanej skrutk ou a maticou. Pre do-
siahnutie dokonalej¥ieho centrovania vkladanych &asti profilov,
Snir 6 v tvarovacich dutindch 4, v tychto je moZné pouZit obvyk-
1é strediace kolfky, vloZky, rebré. Vhodnou kon3trukénou modifi-
kéciou zariadenia mbZe byt pripadne i dprava, kde sa u lisovace]
formy, rotujiceho kotu¥a 1 s tvarovacimi dutinemi 4 vyuZije namies-
to vertikélneho, horizontédlne riesenie.

Pri uvedeni vyobrazeného zariadenia do prevédzky sa kotu¥ 1
oté8a v smere vyznafenom na obr. 1 Sipkou. Mierne napnuté &ast
Sniry, profilu 6 sa vtlali do tesniacich drd¥ok 5 v kotu¥i 1, kde
sa pridrZuje aZ do chvile, kedy sa s kotddom 1l pootod{ pod ndbeho-
vi plosku 9. Pésobenim Zikmyeh plofiek sa Snira, profii 6 pevne
stlal{ medzi stenami tesniacich dré¥ok 5 a t;ecou plochou panvy 7.
Tym d6jde k utesneniu priestoru jamiek, tvarovacich dutin 4, kto-
ré medzitym postipili a¥ k dosahu plniaceho kandlika 10, ktorym

sa termoplast vytléla. Pretofe plniaci kandlik 10 je prietiahleho
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pri erezu a je vyusteny podla obr. 3 %ikmo na obvod osadenia 2,
dosahuje sa postupujice, priebeZné plnenie jemiek, tvarovacich
dutin 4, pridom po-vyplneni jednej ihned dochédza k plneniu Jal-
%ej bez preru¥enia, tak¥e vytok materidlu z vytlédacieho stroja
je plynuly. Pri vytvérani mélisku 3, tento sa dastami svojho po-
vrchu trie o priliehajdce plochy panvy 7, preto je vhodné expo-
nované funk&né plochy premazdvat, Koti¥ 1 a vystupnéd fast panvy 7
sy udr¥iavané na takej teplote, aby bolo moZné nélisok 3 po vy-
stupenf spod panvy 7 vybrat dostatolne stuhly z tvarovacej duti-
ny 4. Tvarovacie dutiny 4 mo¥nogemozrejme upravit aj tak, aby sa
umo®nilo olisovdvanie oboch koncov ¥nury, profilu 6 vedla seba.

Riedenie podla vynédlezu moZno bezprostredne vyuZit predo=-
vetkym v kébelovniach pre vytvéranie rdznych koncoviek a prie-
chodiek, ndliskov, pripadne i semostatnych telies tohto druhu,
pri vyrobe ¥nur a sudborov typu FLEXO, resp. obdobnych kdbeldrskych
produktov. - Konkrétnou moZnostou vyhodného vyuZitia Jje pritom aj
uvédzeny priklad nalisovévania priechodiek na zévitnicovite stole-
né roztahovacie Zniry, kde je priama nadviznost na kompilexné rie-
Senie vytvérania kontinuélnych vyrobnych liniek podlTa gs. vynéle=-
zov, A0 &. 191 485, 191 601, 200 332 & 202 684, pri¢om uplatnenim
préve tohto rie3enia dosahuje sa tu aj narovnanie koncov 3Snur.



PREDMET VYNAKALEZU
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1. Spdsob kontinuédlneho vytvérania izoladnych a ochrannych
néliskov najms koncoviek a priechodiek na pozdIlZnych profiloch,
predovietkym elektrickych 3nurach vytlaovenim plastu do tvaro-
vacich dutin lisovacej formy vy znadujici sa tynm,
¥e do tvarovacich dutin sa plastovy materidl privédza stacionérne,
plynulym prudom,pri priebeZne postupujicom posivani lisovace]
formy a pridom pred ukonéenim vyplnovania najmenej jednej z pred-
chédzajucich u¥ napliovanych tvarovacich dutin, privédzanym plas-
tom sa sudasne vypliuje sibeZne s posuvom najmenej jedna & Jdal~
gia tvarovacia dutina lisovacej formy.

2. Zariadenie na kontinudlne vytvéranie izolalnych a ochran-
nych ndliskov podla bodu l., vy znadujuice sa tym,
¥e kotu¥ /1/ s to&ivym pohonom mé po obvode'svojich giel vyvyse-
né osadenie /2/, v ktorom sy tvaru nélisku /3/ zodpovedajuce tva-
rovacie dutiny /4/ s tesniacimi dré&¥kami /5/ pre olisovévany pro-
fil /6/, ktoré su vedené k &elu kotifa /1/ a tvarom svojich obvo-
dovych pléch priliehajui do panvy /7/, vytvorenej na vystupne}]
strane valca vytlddacieho stroja /8/ a opatrenej nédbehovou plod-
xou /9/, doty¥nicovite vedenou k obvodu kotula /1/, prilom pan-
vu /7/ pretina plnisci kandlik /10/, spojujdci priestory tvarova-
ecich dutin /4/ s pracovnym priestorom vytlé¥acieho stroja /8/.

1 vykres
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Vytiskly Moravské tiskaiské zéavody, \ Cena: 240 K¢&s
provoz 12, Leninova 21, Olomouc ‘
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