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Utelom rielenia je zlepSenie konStrukcie
zariadenia na vstrekovanie dalSieho termo-
plastického materidlu do plastického vnutra
prvého termoplastického materidlu. Podstata
rieSenia je, Ze vystupy oboch vstrekovacich
jecénotiek st napojené na vstupny otvor tva-
rovacej dutiny formy cez spoloény vystupny
otvor trysky v tvare zrezaného kuZela. O-
krem uvedenych znakov predmetu rieSenia
s dalSie moZné varianty. Zariadenie je moZ-
né vyuZit pri tvarovani vyrobkov z dvoch
termoplastickych materidlov, najmé podo-
Siev obuvi.
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Vynélez sa tyka zariadenia na vstrekova-
nie dvoch termoplastickfch materidlov, z
ktorych druhy sa vstrekuje do plastického
vnitra ndloZe prvého termoplastického ma-
teridlu, pozostdvajiceho zo vstrekovacich
jednotiek pripojenych vystupmi na vstupny
otvor tvarovacej dutiny formy a ststavy po-
suvnych kulis.

Pri tvarovani vyrobkov z termoplastickych
materidlov, napriklad z polyuretdnu, PVC,
TPK, a podobne, je vyhodné vytvorit povr-
chovi vrstvu vyrobku z materidlu, ktory mé
dostatofni odolnost voti opotrebeniu a vni-
torntd &ast z materidlu s men3ou mernou
hmotnostou. Tym sa zachovd potrebnd Zi-
votnost vyrobku pri vfhodnom zmen$eni cel-
kovej hmotnosti. Druhy termoplasticky mate-
ridl byva menej kvalitny a tym aj menej né-
kladny. Tak sa zniZuji celkové materidlové
néklady vyrobku. Je zndmy spdsob na vytva-
ranie takychto vyrobkovv strekovanim dvoch
termoplastickych materidlov, z ktorych kaz-
dy sa privddza do tvarovacej dutiny formy
samostatnym prepojovacim otvorom. Prvy
termoplasticky materidl vytvori v tvarovacej
dutine formy néloZ s povrchovou vystuZnou
vrstvou a druhy termoplasticky material sa
vstrekne do plastického vntitra néloZe, kto-
rd sa tak priestorovo roztiahne a vystuZnou
povrchovou vrstvou sa pritladi ku stendam
tvarovacej dutiny formy. Je zndme zariade-
nie k takémuto spdsobu vstrekovania dvoch
termoplastickych materidlov. Toto zariade-
nie pozostdva z dvoch vstrekovacich jedno-
tiek, ktoré sd vystupmi napojené na samo-
statné prepojovacie otvory posuvnych kulis.
V zékladnej polohe posuvné kulisy uzatv4-
raju vystupy oboch vstrekovacich jednotiek.
V prvej pracovnej polohe svojho posuvu ku-
lisy spojuju prvym prepojovacim otvorom
prvi vstrekovaciu jednotku so vstupnym ot-
vorom tvarovacej dutiny formy. V druhej pra-
covnej polohe svojha posuvu kulisy spojuji
druhym prepojovacim otvorom druhid vstre-
kovaciu jednotku so vstupnym otvorom tva-
rovacej dutiny formy. Prvé vstrekovacia jed-
notka plastifikuje plasticky materidl s vad-
Sou odolnostou voéi opotrebeniu a druhé4
vstrekovacia jednotka plastifikuje a vstre-
kuje termoplasticky materidl s men3ou o-
dolnostou voéi opotrebeniu, ktory naviac by-
va lahfeny a menej kvalitny. V prvej faze
pracovného cyklu prvd vstrekovacia jednot-
ka nastrekne podstatni fast ddvky prvého
termoplastického materidlu, ktory v tvaro-
vacej dutine formy vytvori ndlo¥. Tdto ndloZ
si ponechdva hortce, a tym aj dostatone
plastické jadro, av3ak jej povrch &iasto&ne
zosietuje pod vplyvom pomerne chladnejSich
stien tvarovacej dutiny formy. Tym sa na ce-
lom povrchu néloZe, okrem miesta vstupné-
ho otvoru tvarovacej dutiny formy, vytvori
vystuZna vrstva. Po presunuti kulis zaéne
druhd faza pracovného cyklu. V tejto faze
druhd vstrekovacia jednotka vstrekne celd
ddvku druhého termoplastického materidlu
do vnitra néloZe prvého termoplastického
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materidlu. Druhy termoplasticky material
tak z vnitra roztiahne naloZ prvého termo-
plastického materidlu a vystuZnym povlakom
ho pritlaéi ku stendm tvarovacej dutiny for-
my a spolu s nim tidto tvarovaciu dutinu tak-
mer vyplni. Po spédtnom presunuti kulis sa
napokon dostrekne zvyS3ok davky prvého
termoplastického materidlu, ¢im sa celkom
vyplni tvarovacia dutina formy aj jej vstup-
ny otvor. Nevyhodou tohoto zariadenia je
to, Ze vyZaduje viacndsobny posuvay pohyb
kulis, ¢im sa zniZuje produktivita préace.
Dal¥ou nevyhodou tejto kongtrukcie je to, Ze
vo vstupnom otvore tvarovacej dutiny for-
my vZdy zostdva zvySok druhého, menej kva-
litného termoplastického materidlu. Tenfo
zvy3ok materidlu sa v nasledujicom pracov-
nom cykle pretlati prvym termoplastickym
materidlom do tvarovacej dutiny formy, kde
naruSuje potrebné vlastnosti vytvaranej na-
loZe. Obyfajne sa tento problém rieSi na-
streknutim potrebného mnoZstva prvého ter-
moplastického materidlu do tvarovacej du-
tiny formy. Tym vznikaji dal8ie asové a ma-
teridlové straty.

Tieto nevyhody odstraiiuje zariadenie po-
dla vyndlezu, ktorého podstata spodiva v
tom, Ze vystupy oboch vstrekovacich jedno-
tiek st na vstupny otvor tvarovacej dutiny
formy napojené cez spoloény vystupny ot-
vor trysky v tvare zrezaného kuZela. Do vy-
stupného otvoru trysky, v rovine jeho men-
Sej zdkladne, st vytstené dva samostatné
privodové otvory, na ktoré sti napojené vy-
stupy vstrekovacich jednotiek. Tryska je u-
loZend v nosnom puzdre, v ktorom je pruz-
ne vzopretd proti stene vstupného otvoru
tvarovacej dutiny formy. Tryska je opatrend
stredovou prirubou, pre ktord je v nosnom
puzdre vytvoreny vodiaci otvor, cez ktory je
do prvého privodného otvoru napojeny vy-
stup prvej vstrekovacej jednotky, pri¢om plo-
cha stredovej priruby je védl8ia ako plocha
prierezu vystupného otvoru trysky. V {ryske
je vytvoreny rozSireny otvor, cez ktory je do
druhého privodového otvoru napojeny vy-
stup druhej vstrekovacej jednotky, pri€om
plocha prierezu roz§ireného otvoru je vic-
Sia ako plocha prierezu vystupného otvoru
trysky.

Vyss§i Géinok zariadenia spoéiva v tom, Ze
sa zaistuje pretrhnutie pretokovej zatky v
mieste men3ej zdkladne vystupného otvoru
trysky. Po odstrédneni vyrobku zostdva pre-
tokova zdtka jeho stifastou a vystupny ot-
vor trysky je tak vZdy pripraveny pre né-
strek prvého plastického materidlu v nasle-
dujticom pracovnom cykle. Tym sa vyluuje
potreba dodatodného néstreku prvého ter-
moplastického materidlu, ¢o zjednoduSuje
prestavovanie rozvddzacich kulis a skracu-
je pracovny cyklus zariadenia. Stredova pri-
ruba spolu s roz8irenym otvorom zabraiiujd
vytlateniu trysky v smere od vstupného ot-
voru tvarovacej dutiny formy pdsobenim tla-
ku vstrekovaného termoplastického mate-
rialu.
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Priklad vyhotovenia zariadenia je schema-
ticky zobrazeny na priloZenych vykresoch,
kade znafiobr. 1 celkovy pozdlZny rez a obr.
2 detail ,,A” podla obr. 1 vo zvitSenej mier-
ke.

Zariadenie pozostdva z prvej vstrekovacej
jednotky 1 (obr. 1) a druhej vstrekovace]
jednotky 2. Prva vstrekovacia jednotka 1 po-
zogtdva z prvej plastifikadnej Casti 11 a pr-
vej piestovej Casti 12. K prvej vsirekovacej
jednotke 1 st pridruZené prva zdsobovacia
kulisa k11 a prva vstrekovacia kulisa ki2,
ulsZené vo vodiacom telese T a napojené na
piestnice p tlakovych valcov e. Prva plasti-
fikacnd Cast 11 je cez prvy spojovaci otvor
sl a prvi zdsobovaciu kulisu ki1 prepojenéd
s prvou piestovou tastou 12. Podobne k dru-
hej vstrekovace] jednotke 2 si pridruZené
druhd zasobovacia kulisa k21 a druhi vstre-
keovacia kulisa k22, uloZené vo vodiacom te-
lese T a napojené na piestnice p tlakovych
valcov e. Druhd plastifikatné cast 21 je cez
druhy spojovaci otvor s2 a druhd zdsohbova-
ciu kulisu k21 prepojend s druhou piestovou
Casfou 2Z. Prvy spojovaci oiveor 81 prvej
vstrekovacej jednotky 1 je cez prvy vystup
vl a prvia vstrekovaciu kulisu k12 napojeny
na privodovy kanal 31 nosného puzdra 3. V
nosnom puzdre 3 je vytvoreny valcovy otvor
32 [obr. 2}, v ktorom je posuvne uioZend
tryska 4 opatrend stredovou prirubou 43. Pre
stredovii prirubu 4% ie v nosnom puzdre 3
vytvoreny vodiaci otvor 33, na ktory je na-
pojeny privodovy kandl 31 prvej vstrekova-
cej jednotky 1. Tryska 4 je v nosnom puzda-
re 3 zaistend puzdrovou maticou 34, ktorej
jedna Celnd stena je upravena proti stredo-
vej prirube 43 trysky 4. Na vynievajicom
konci trysky 4 je uloZend dorazova matica
35. Medzi puzdrovou maticou 34 a dorazo-
vou maticou 35 sd na vy€nievajicom konci
trysky 4 upravené tanierové pruZiny 36. V
tryske 4 je vytvoreny vystupny otvor 44 v
tvare zrezaného kuZela, ktory je va&Sou za-
kladfiou orientovany proti stene 51 vstupné-
ho otvoru %2 tvarovacej dutiny 53 formy 5.
Do men8ej zékladne vystupného otvoru 44
trysky 4 je vylsteny prvy privodovy otvor
41 prvej vstrekovacej jednotky 1 a druhy
privodovy otvor 42 druhej vstrekovacej jed-
notky 2. Prvy privodovy otvor 41 je napoje-
ny na privodovy kandl 31 nosného puzdra
3. Druhy privodovy otvor 42 je napojeny na
roz8ireny otvor 45, ktory je upraveny v zad-
nej stene trysky 4. Na tento roz8ireny otvor
45 je cez druhy vystup v2 a druht vstreko-
vaciu kulisu k22 napojeny druhy spojovact
otvor s2 druhej vstrekovacej jednotky 2. Plo-
cha prierezu rozSireného otvoru 45 je vac-
§ia ako plocha prierezu vystupného otvoru
44. Celné plocha stredovej priruby 43 je tak-
tieZ vacsia ako plocha prierezu vystupného
otvoru 44.

Prva plastifikatnd cast 11 prvej vstreko-
vacej jednotky 1 plastifikuje prvy termoplas-
ticky materidl, ktory mé dostatoént odolnost
proti opotrebeniu. Zplastifikovany prvy ter-
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moplasticky materidl sa cyklicky odvadza
prvym spejovacing otvorom €1 do prvej pies-
tovej Casti 43, Pre tento Géel sa prva zéso-
bovacia kulisa ki1 presunie do polohy, v
ktorej otvori prepojenie prvej plastifikacnej
Casti i% s prvou piestovou Casfou 12. Prva
vstrekovacia kulisa k12 je pritom v polohe,
v ktorej uzatvara prepojenie prvého vystupu
vl prvého spojovacieho otvoru sl s privo-
dosvyma kandiom 31 nosného puzdra 3. Podob-
ne druhd plastifikatnd €ast 21 druhej vstre-
kevece] jednotky 2 plastifikuje druhy termo-
plasticky materidl, ktory mé niZSiu odolnost
proti opotrebeniu a podla potreby aj niZSiu
mernt hmotnost. Zplastifikovany druhy ter-
moplasticky materidl sa cyklicky odvadza
druhym spojovacim otvorom s% do druhej
piestovej Casti 22. Pre tento ulel sa druha
zésobovacia kulisa k21 presunie do polohy,
v ktorej otvori prepojenie druhej plastifi-
katnej casti 21 s druhou piestovou castou 22,
Druhé vstrekovacia kulisa k22 je pritom v
polohe, v ktorej uzatvara prepojenie druhé-
ho vystupu v2 druhého spojovacieho otvoru
52 s rozdirenym otvorom 45 trysky 4.

V prvej faze pracovného cyklu vstrekova-
nia sa prva zasobovacia kulisa kil prvej
vastrekovacej jednotky 1 presunie do polohy,
v ktorej uzatvori prepojenie medzi prvou
plastifikanou Cas{ou i1 a prvou piestovou
¢astou 12 a otwvori prepojenie medzi prvou
piestovou cCasfou 12 a prvym vystupom vl
prvého spojovacieho otvoru si. Prva vsire-
kovacia kulisa k12 prvej vstrekovacej jed-
notky 1 sa stfasne presunie do polohy, v
ktorej otvori prepojenie medzi prvym vystu-
pom vl prvého spojovacieho otvoru st a pri-
vodovym kandlom 31. Tak prvé piestova ¢ast
12 prvej vstrekovacej jednotky 1 cez prvy
privodovy otvor 41 a vystupny otvor 44 trys-
ky 4 nastrekne do tvarovacej dutiny 33 for-
my 3 celd ddvku vopred stanoveného prvé-
ho termoplastického materidlu. Tento prvy
termoplasticky materigl vytvori v tvarovacej
dutine 53 formy 35 nédloZ, ktord v doésledku
pomerne chladnej§ich stien tvarovacej duti-
ny 53 ¢iastotne zosietuje, a tym sa na jej po-
vrchu vytvori vystuznd vrstva. Pri vsirekova-
ni prvy termoplasticky materidl posobi tla-
kovo aj na stredovid prirubu 43, ¢im sa trys-
ka 4 bezpeCne pritldda ku stene 51 vstup-
ného otvoru %2 tvarovacej dutiny %3 formy
5.

V dalsej faze pracovného cyklu vstrekova-
nia sa prvd zédsobovacia kulisa k11 a prva
vstrekovacia kulisa k12 presund do polohy,
v ktorej je uzatvorené prepojenie medzi pr-
vym vystupom vl prvého spojovacieho ot-
voru s1 prvej vstrekovacej jednotky 1 a pri-
vodovym kandlom 31. Stdasne sa presunie
druhd zdsobovacia kulisa k21 do polohy, v
ktorej otvori prepojenie medzi druhou pies-
tovou Castou 22 a druhym vystupom v2 dru-
hého spojovacieho otvoru s2. Druh4 vstreko-
vacia kulisa k22 druhej vstrekovacej jednot-
ky 2 sa pritom presunie do polohy, v ktorej
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otvori prepojenie medzi druhym vystupom
v2 druhého spojovacieho otvoru s2 a roz3i-
renym otvorom 45 trysky 4. Tak druh§ pies-
tova &ast 22 druhej vstrekovacej jednotky 2
cez druhy privodovy otvor 42 a ten isty vy-
stupny otvor 44 trysky 4 nastrekne do plas-
tického vnitra ndloZe prvého termoplastic-
kého materidlu celd ddvku vopred stanove-
ného mnoZstva druhého termoplastického
materidlu. NédloZ prvého termoplastického
materidlu sa tak vyplni druhym termoplas-
tickym materidlom, ktory ho priestorovo
roztiahne a povrchovou vystuZnou vrstvou
ho pritla¢i ku stendm tvarovacej dutiny 53
formy 5, ktord sa pritom celkom wvyplni. Pri
vsirekovani druhy termoplasticky materiél
pOsobi tlakovo aj na rozsireny otvor 45, &im

sa tryska 4 bezpelne pritlada ku stene vstup-
ného otvoru 52 tvarovacej dutiny 53 formy
5. Po dostatonom zosietovani oboch termo-
plastickych materidlov sa forma 5 otvori a
hotovy vyrobok sa odoberie. Pritom pretoko-
vd zatka druhého termoplastického mate-
ridlu sa vidy spolahlivo oddeli v mieste vy-
ustenia prvého a druhého privodového otvo-
ru 41 a 42 do menSej zdkladne vystupného
otvoru 44 trysky 4. Pretokova zéatka tak vidy
vytvori sacast vyrobku a vystupny otvor 44
trysky sa uvolni pre néstrek prvého termo-
plastického materidlu v nasledujicom pra-
covnom cykle.

Vynélez je moZné vyuZit pri tvarovani vy-
robkov z dvoch termoplastickych materidlov.

PREDMET VYNALEZU

1. Zariadenie na vstrekovanie dvoch ter-
moplastickych materidlov, z ktorych druhy
sa vstrekuje do plastického vnitra nédloZe
prvého termoplastického materidlu, pozo-
stdvajice zo vstrekovacich jednotiek pripo-
jenych vystupmi na vstupny otvor tvarova-
cej dutiny formy a sdstavy posuvnych ku-
lis, vyznacdené tym, Ze prvy a druhy vystup
(vl, v2) prvej a druhej vstrekovacej jednot-
ky (1, 2) st na vstupny otvor (52) tvarova-
cej dutiny (53) formy (5) napojené cez spo-
lotny vystupny otvor (44) trysky (4) v tva-
re zrezaného kuZela.

2. Zariadenie podla bodu 1, vyznadené
tym, Ze do vystupného otvoru (44) trysky
{4), v rovine jeho men3ej zdkladne, st vy-
Gstené prvy a druhy privodovy otvor (41,
42), na ktoré si napojené prvy a druhy vy-

stup (vl, v2) prvej a druhej vstrekovacej
jednotky (1, 2). '

3. Zariadenie podla bodu 1, vyznadené tym,
Ze tryska (4) je opatrend stredovou priru-
bou (43], osadenou vo vodiacom otvore (33)
nosného puzdra (3}, cez ktory je do prvého
privodového otvoru (41) napojeny prvy vy-
stup (vl) prvej vstrekovacej jednotky (1),
pricom plocha stredovej priruby (43) je viié-
8ia ako plocha prierezu vystupného otvoru
(44) trysky (4).

4. Zariadenie podla bodu 1, vyznacdené tym, -
Ze v tryske (4] je vytvoreny rozsireny otvor
(45), cez ktory je do druhého privodového
otvoru (42) napojeny druhy vystup (v2) dru-
hej vstrekovacej jednotky (2], pri¢om plo-
cha prierezu rozSireného otvoru (45) je
viit8ia ako plocha prierezu vystupného otvo-
ru (44) trysky (4).

2 listy vykresov
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