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| 54] Spésob vyroby tvarovky z termoplastickej litky s drazkou pre
~ tesniaci kriZok a forma pre prevadzanie tehto spdsobu

Vynaélez sa tyka sposobu vyroby tvarovky
Z termoplastickej latky s draZkou pre tes-
niaci kraZok, ktory sa uskutodiiuje vstreko-
vanim a formy pre prevddzanie tohto sSpd-
sobu, tvorenej pevnym tvarovym dielom a

pohyblivym tvarovym dielom, medzi ktory- .

mi je suvne uloZeny tfi, priSom medzi tf-
fiom a pevnym tvarovym dielom a pohybli-
vym tvarovfm dielom je vstrekovacia duti-
na. ,

Tvarovky z termoplastickfch l4tok sa po-

uZivajd v potrubnych systémoch z termo- -

plastickych l4tok. V pripade rozoberatelné-
ho spoja potrubného systému je tesnenie
- jednotlivych dielcov systému prevedené tes-
-niacim kraZkom, ktory sa vkladi do drazky
vytvorenej v koncovej &asti tvarovky. -

Pri zndmom spésobe vyroby tvaroviek sa
technolégiou vstrekovania vyrobi tvarovka
bez draZky, so zosilnenim v mieste drazky
a v daldej operdcii sa vytvori draZka tries-
kovym obrabanim. - :

Pri inom zndmom spdsobe sa vyrobi tva-
rovka s hladkou koncovou &astou a dra¥ka
Sa po predchadzajiicom privedeni tejto das-
ti tvarovky do tvédrnitelného stavu ohriatim
na potrebnt teplotu vytvaruje v dalSej ope-
récii mechanickym tvarovanim alebo vyfik-
nutim,

Pri dalSom znidmom spOsobe sa vyrobi

" technolégiou vstrekovania tvarovka s roz§i-
renou valcovou &astou a v dal3ej operécii,
Po opdtovnom zohriati na potrebni teploty,
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zabezpecujici tvarniteIny stav materidlu, sa

-vonkaj$i koniec rozSirenej tvarovky mecha-

nicky tvaruje v radidlnom smere, ¢im vznik-
ne drdZka pre umiestnenie tesniaceho kraz-
ku. '

Nevyhodou doteraz znamych spdsobov vy-
roby tvaroviek je to, e dra¥ka je na vy-

_streknutej tvarovke vytvorend v dal3ej ope-
 racii, ¢o m4 za ndasledok, zv§3ent pracnost

vyroby, nutnost daldich vyrobngych zariade-
ni a zvySené naroky na spotrebu energie.

Pri inom zndmom spdsobe vyroby tvaro-
viek s drédZkou sa pouZivaji segmenty, vlo-
Zené do jadra formy, ktoré pri vstrekovani
urcujd vnitorny profil draZky. Segmenty sa
po schladnuti tvarovky vtiahnu na rozmer
mensi od vnttorného priemeru valcovej &as- -
ti tvarovky a potom posund v axidlnom sme-
re, ¢im je umoZnené vybratie tvarovky z for-
my. Nevyhodou tohto spdsobu vyroby je
moZnost pouZitia len pre vadsie priemery
tvaroviek, dalej vysokd narodnost na pres-
nost vyroby formy a mimoriadne néaroky
kladené na prevddzkovanie a ich adr¥bu.

Znamym spdsobom je i1 vyroba tvaroviek
technolégiou vstrekovania s priamym vy-
streknutim tvaru draZzky, pritom vnutorny
profil draZky je dany kompaktnym jadrom
formy. Stiahnutie tvarovky z prevySenych

. Casti jadra, vytvarajacich profil draZky, je

umoZnené tym, Fe cast tvarovky v mieste
dréZky sa udrZiava na teplote zabezpedtuji-
cej -tvdrnitelny stav materidlu, pripadne sa



na tidto teplotu tvarovka dodatofne ohreje.
Pri tvarnitelnom stave koncovej &asti tva-

rovky sa kompaktné jadro axidlne z tvarov-

Ky vysunie, pritom dochédza k elastickému
rozdireniu konca tvarovky pri pretiahnuti
* cez vyvySené Casti jadra. VyuZitim tvarovej
paméti termoplasticke] latky sa pri nésled-
nom ochladzovani tvarovky dosiahne vréte-
nie do povodne vystreknutého tvaru s dréZ-
kou. Nevyhodou tohto spdsobu vyroby je
moZnost pouZitia len pre tvar drdZky, kto-
r¥ je na jednej bo&nej strane otvoreny. Ten-
to tvar nie je najvhodnejsi z hladiska fixo-
vania tesniaceho krtaZku v tvarovke. Daldou
nevyhodou je predlZenie vyrobného cykly,
ktoré je spOsobené prevddzanfm nésledné-
‘ho ohrevu koncovej Casti tvarovky a tieZ
- tym, Ze tvarovka nie je v Casti vytvorenej
draZky potas $tddia chladenia v styku s ko-
vovymi &astami formy, umoZiiujdcimi .inten-
zivnejie chladenie. Nevyhodou tohto spo-
sobu vyroby je i to, & je ho moZné pouZit
len pri vyrobe tvaroviek z termoplastickych
latok, ktoré vykazuji tvarovi pamét. '

Konedne je znamy spdsob vyroby tvaro-

viek vyfukovanim draZky vo vstrekovacej

forme. Po prevedeni vstrekovania tvarovky
s rovnym valcovym koncom sa forma pre-
stavi do polohy pre vyfukovanie a prevedie
sa vyfiknutie draZky. Nevyhodou tohto Zné-
" meho spbsobu je, Ze vystreknutd tvarovka je
i v mieste vytvorenia dré¥ky, v Stddiu chla-
denia . pred vyfukovanim, v styku s kovovy-
mi ¢astami formy minimélne z jednej stra-
ny, o mé za nésledok velmi kratky Zasovy
interval, potas ktorého je tvarovka v tvar-
nitelnom stave a tym i zna&né riziko, Ze ne-
ddjde k_ vyfiknutiu poZadovaného tvaru
dra¥ky. Dalsou podstatnou nevyhodou Zné-
meho sposobu je i .skutofnost, Ze komiec
tvarovky je potas vyfukovania pridfZany vo
valcovej tasti vstrekovacej dutiny, €o mé
za nésledok podstatné zoslabenie hribky
steny draZky pri vyfukovani. Zosilnenie
hribky steny tvarovky v mieste tvarovania
dra¥ky nie je u zndmeho prevedenia formy
moZné. . '

" Uvedené nevyhody a nedostatky odstra-
fiuje spbsob vyroby podla vynalezu, ktoré-
ho podstatou je, Ze po odstreknuti tvarovky
sa uvolni jej koncové &ast a v &ase chlade-
" nia ostatnych &asti tvarovky sa na jej kon-
covii tast posobi pretlakom a/nebo podtla-
kom plynného média.

Vyhodou spdsobu vyroby podla vynélezu
je, Ze umoiZiiuje vyrobu tvaroviek z termo-
plastickych latok s drdaZkou vytvorenou pria-
mo vo forme bez potreby prevédzania dal-

gich operdcif -na samostatnyeh vyrobnych

zariadenlach. Tento spdsob umoZiiuje vyro-
bu tvaroviek v potrebnom rozmerovoml roz-
sahu a tieZ vytvorenie tvaru -dréZky vhod-
ného pre fixovanie tesniaceho kruZku v tva-
rovke. ‘
Podstatou formy pre prevadzanie spOsebu
podla vynélezu je, Ze tin pozostdva z pra-
covnej tasti a nosnej Casti, ktoré je suvne

uloZend v nosiéi, s ktorym je prepojend vy-
medzovacou skrutkou =zasahujficou do vy-
medzovacej draZky v tfni a nosi€ je opat
suvne uloZeny v pevnom tvarovom dieli a
pohyblivom tvarovom dieli, s ktorym je pre-
pojeny zédmkom, zasahujicim do pozdlZneho
vybranla v pohyblivom tvarovom dieli, ked
medzi nositom a tfiiom je rozpernd pruZi-
na, pritom nosi¢ je opatreny medzikruho-
vou $trbinou . navdzujGcou. na vstrekovaciu
dutinu, zatial o nosné Cast tfiia-je opatre-
né privodnym kandlom s radidlnym vyaste- '
nim, oproti ktorému je v pohyblivom tvaro-
vom dieli sfistava kandlikov zatstenych do
odsévacieho kanila,

DalSou podstatou formy je, Ze medzikru-
hové Strbina v nosi¢i je obklopend tepelno
izolatnou vloZkou v tvare prstenca.

Vyhodou formy podla vynélezu je jej jed-

noduché konstrukcia bez zvladtnych néro-

" kov na presnost vyroby, prevddzkovanie a

ddrZbu. PouZitie vhodného tlakového plyn-
ného média umoZituje skratenie doby chla-
denia vytvorenej drazky a tym i celkového
vyrobného cyklu. Prevedenie formy podla
vyndlezu umoZiiuje plnoautomatickd vyrobu
tvaroviek s drd¥kou a tym podstatné zvy-
Zenie produktivity préce. o :

Znadnou vyhodou vynélezu je, Ze vystrek-
nutd tvarovka v mieste vytvorenia draZky
nie je v $taddiu chladenia pred tvarovanim
v styku s kovovymi &astami formy, &fm sa

* rozdiruje interval udrZania &asti tvarovky

v tvarnitelnom stave, a Ze pouZitim pretlaku
a/nebo podtlaku sa zvySuje presnost vytva-
rovania drd¥ky na tvar dany tvarovacou
dutinou. Podstatnou vyhodou vyndlezu je,
¥e nedochddza k neZiaducemu zoslabeniu
hribky steny tvarovky v mieste drazky, ¢o

- sa dosiahne prestnom materidlu z uvolne-

nej koncovej Gasti tvarovky do profilu dréaZ-
ky. Prevedenie formy podla vynélezu umoz-
fiuje tieZ zosilnenie hribky steny tvarovky

" 'v mieste tvarovania dréaZky.

Prikladny spbsob v§roby tvarovky z ter-

moplastickej latky s dréZkou pre tesniaci

kriZok je podia vynédlezu nésledujdci:

Po zaplnenf formy termoplastickou latkou
vstrekovanim sa uvolni koncové &ast od-
streknutej tvarovky. V ¢ase chladenia ostat-

nych &astl tvarovky sa na jej koncovd gast

pbsabi pretlakom anebo podtlakom plynné-
ho média. ;

Prikladné prevedenie formy podla vyné-
lezu je zndzornené na vykresoch, kde obr.
1 predstavuje &iastotny pozdlZny osovy rez
formou pripravenou k vstrekovaniu, obr. 2
rovnaky rez formou po vstrekovani{ pripra- .
venou k vytvoremtu dréZky v koncovej ¢as-
ti tvarovky, obr. 3 Tovnaky rez formou
v. okamihu vytvarania dréZky a obr. 4 rez
gastou formy s tepelnou izolanou vloZkou,
usporiadanou na nosifi tfiia. R

Forma podla vynédlezu sa skladé z pevné-
ho tvarového dielu 1, pripojeného na ne-
znézornenej pevnej doske vstrekevacieho



lisu a z pohyblivého tvarového dielu 2, pri-
pojeného na neznézornenej pohyblivej dos-

ke vstrekovacieho lisu. Medzi pevnym tva-
rovym dielom 1 a pohyblivym tvarovym die-
lom 2 je suvne uloZeny nosi¢ 3, v ktorom je
stoso opit suvne uloZeny svojou nosnou
Zasfou 4 tfii 5, ktory svojou pracovnou {as-
tou zasahuje do dutiny 7 medzi pevnym tva-
rovym dielom 1 a pohyblivym tvarovym die-
“lom 2. PozdlZ pracovnej Casti 6 tffla 5 je
v pevnom tvarovom dieli 1 a pohyblivom
tvarovom dieli 2 vstrekovacia dutina 8 po-
kradujiica do &asti nosi¢a 3 v tvare medzi-
kruhovej Strbiny 9. V dutine 7 je usporia-
dany stavitelny doraz 10 pripojeny napri-
klad k pevnému tvarovému dielu 1. Nosnéa
tast 4 tfila 5 je opatrend pozdlZne uspo-
riadanou vymedzovacou drdZkou 11, do kto-
rej zasahuje vymedzovacia skrutka 12, ulo-
Zend v nosid¢i 3, ktory je na svojom povr-

chu opatreny pozdi¥nym vybranim 13, do

ktorého zasahuje zdmok 14 pevne uloZeny
. v pohyblivom tvarovom dieli 2. Nosié 3 je
opatreny dnom 15 s osovym otvorom 16 pre
skrutkové pripojenie nezndzorneného ovla-
dacieho tiahla. Medzi dnom 15 nosita 3 a
telom 17 nosnej Casti 4 tfila 5 je rozpernd
pruZina 18. V nosnej ¢asti 4 tffla 5 je pri-
vodny kandl 18 vyasteny radidlne pri pre-
chode medzi nosnou &astou 4 a pracovnou
dastou 6 tfiia 5. Opatny koniec privadného
kanédla 19 usti do volnej atmosiéry alebo je
‘pripojeny k nezndzornenému vystupu zdro-
ja tlakového plynného média. Oproti radi-
kalnemu vytsteniu privodného kanala 19
je v pohyblivom tvarovom dieli 2 1 v pev-
nom tvarovom dieli 1 usporiadand ststava
kandlikov 20 dstiacich do odsdvacieho ka-
nala 21, ktory je pripojeny k neznazorne-
nému zdroju podtlaku, pripadne je vyuste-
ny do volnej atmosféry.

Ako je zndzornené na obr. 4 mboZe byt no-
si¢ 3 v dasti naokolo medzikruhovej $trbiny
9 vytvoreny z tepelno izolatného materidlu
tvoriaceho tepelno izolaénﬁ vioZku 22 vo
tvare prstenca.

- Po uzavreti formy, to je po prisunuti ne- .

znézornenej pohyblivej dosky s pohyblivym
tvarovym dielom 2 k nezndzornenej pevnej
joske s pevnym tvarovym dielom 1 a po pri-
radnom vzéjomnom ich -spojeniu neznazor-
ienym uzatvdracim mechanismom, déjde
¢ zasunutiu nosita 3 s tfiiom 5 do dutiny 7
1a stavitelny doraz 10. Potom sa prevedie
eZné vstrekovanie, pri Ktorom sa termoplas-
ickou l4tkou zaplni vstrekovacia dutina 8
medzikruhovd S$trbina 9. Potom neznézor-
eny ovlddaci mechanismus pomocou ne-
18zorneného ovlddacieho tiahla osovo po-
7sunie nosi¢ 3 z dutiny 7 v rozmedzi dlZky

yzdi¥neho vybrania 13, do ktorého zasa- .

tje zdmok 14. Tfil 5 pritom zostane v pd-
idnej polohe vplyvom rozpernej pruZiny

Osovym povysunutim nosiéa 3 dojde
jeho Ciastoénému stiahnutinu z koncovej
sti odstreknutej tvaraovky 24. Tym d&jde

k uvolmeniu tejto koncovej &asti pre navi-
zujlce tvarovanie vo vzniklej tvarovacej du-
tine 25 pri stGfasne prebiehajicom chladeni
prevéZnej Castl materidlu tvarovky 24, kto-
ry je v styku s vndtornym kovov§m povr-
chom formy. Potom sa zavedie privodnym
kanadlom 19 do tvarovacej dutiny 25 z ne-
znazorneného zdroja tlakové plynné -mé-
dium, ktoré pritlaéi uvolnent koncovi &ast
tvarovky 24 k obvodovej stene 26 tvarova-
cej dutiny 25 a vytveri tak v koncovej &asti
tvarovky 24 dréZku 27 pre neznazarneny
tesniaci kriZok. Vzduch, ktory je pri tvaro-
vani v druhej Sasti tvarovacej dutiny 25 na-
okolo™ vonkajdieho obvodu koncove] Casti
tvarovky 24, je pri tom vytla¥any sdstavou
kandlikov 20 do odsdvacieho kandla 21 a
z neha do volnej atmosféry. Po vytvaravani
drdaZky 27 a navézujicom ochladeni celej
tvarovky 24 sa forma otvori odsunutim ne-
znézornenej pohyblivej dosky s pohyblivim
tvarovym dielom 2, priom- zdmok 14 vyjde
Z0 zaberu s pozdlZnym vybranim 13. Nezné-
zornenym ovlddacim tiahlom sa potom vy-
sunie nosi¢ 3 spojeny cez vymedzovaciu
skrutku 12 a vymedzovaciu draZku 11 s tf-
fiom 5 z dutiny 7, ¢0 umoZni vybratie achla-
denej tvarovky 24 z pevného tvarového die- -

1 formy.

Popisané usporiadanie umoZiiuje vytvaro-
vanie draZky 27 tieZ podtlakom, ak k odsa-
vaciemu kandlu 21 sa pripoji nezndzorneny
zdroj podtlaku, ktory cez ststavu kanalikov
20 vytvori vo tvarovacej dutine 25 naokolo
vonkajsieho obvodu koncovej &asti tvarovky
24 podtlak. Aby mohlo dojst k dokonalému
vytvarovaniu, prisaje sa potrebny vzduch do
tvarovacej dutiny 25 pri vnitornej strane
tvarovky 24 prwodnym kandlom 18 z volnej
atmosféry.

Pre niektoré termoplastické latky je vhod-
né vyuZitie tlakového plynného .média za

- -siifasného posobenia podtlaku. V tomto pri-

pade sa privedie do tvarovacej dutiny 2%
privodnym kandlom 19 tlakové plynné mé-
dium poOsobiace na uvolnend koncovi &ast
tvarovky 24 z vnttornej strany a sGfasne
sa v odsdvacom kandli 21 vytvori podtlak,
ktory ces tstavu kandlikov 20 zvy3si vo tva-
tvarovacej dutine 25 naokolo vonkaj3ieho
obvodu koncovej Casti tvarovky 24 intenzi-
tu tvarovania dréZky 27.
. V. niektorych pripadoch je treba udriaf
pre tvarovanie draZky 27 termoplastickil l4t-
ku vo tvarnitelnejSom stave, ¢o umoZiiuje
tepelno izolaénd vloZka 22 naokolo medzi-
kruhovej Strbiny 8, takZe odstreknutd tva-
rovka 24 neprijde svojou koncovou &astou
do styku s kovom formy.

Spdsobu vyroby podla vyndlezu ako aj
formy je moZné okrem vyroby tvaroviek

s valcovym prierezom. a kruhovou drdZkou

pouZit tieZ pri inom priereze vyrobku s dri%-
kou, zhotoveného 2z termoplastickej latky.
Je moZné ich pouZit tieZ u infch latok, kto-
ré sa tvaruja vo tvdrnitelnom stave.
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PREDMET VYNALEZU

1. Spdsob vyroby tvarovky z termoplastic-
kej latky s dréZkou pre tesniaci kruZok,
pritom vytvorenie tvarovky s drdZkou pre-
bieha v jednej operdcii technolégiou vstre-
kovania, pri ktorej sa splastifikovany ma-
teridl vstrekuje do vytvorenej dutiny formy
a potom sa podrobi celd tvarovka procesu
chladenia, vyznalujici sa tym, Ze sa oboj-
stranne uvolni koncovd €ast tvarovky urde-
nd pre vytvarovanie dréZky, ktord je e§td
v tvArnitelnom stave, a drdZka sa potom
vytvaruje pretlakom a/lebo podtlakom plyn-
ného média a po ochlazeni sa tvarovka vy-
berie z formy. ' '

2. Forma pre prevddzanie spdsobu podla
bodu 1, tvorend pevnym tvarovym dielom

a pohyblivym tvarovym dielom, medzi kto- .

rymi je suvne uloZeny tfii, prifom .medzi
tffiom a pevnym tvarovym dielom a pohyb-
livym tvarovim dielom je vstrekovacia du-

tina, vyznatujdci sa-tym, Ze tfii (5) pozo-

stdva z pracovnej €asti (6) a nosnej &asti

{4), ktord je suvne uloZend v nositl (3),
s ktorym je propojend vymedzovacou skrut-
kou (12] - zasahujdcou do vymedzovacej
draZky (11) v tfni (5) a nosi (3] je opét
suvne uloZeny v pevnom tvarovom diely (1)
a pohyblivom tvarovom diely (2), s ktorym
je prepojeny zdmkem (14) zasahujicim do
pozdl¥neho vybrania (13) v pohyblivom
tvarovom diely (2), ked medzi nosi¢om [3)
a titiom (5] je rozpernd pruZina (18}, pri-
tom nosi¢ (3) je opatreny medzikruhovou
§trbinou (9] navdzujGcou. na vstrekovaciu
dutinu (8), zatial Co nosnd &ast (4) tfiia
(5). je opatrend privodnym kandlom ({19)

8 radidlnym vytstenim, oproti ktorému je

v pohyblivom ‘tvarovom diely (2) sdstava
kandlikov {20} zaistenych do odsévacieho
kanéla (21). ’
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