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v odvzdusiiovacim otvoru (2) vulkanizaéni formy (1).
Odvzdustiovaci ventil (3) obsahuje pohyblivou ventilovou
vlozZku (4) s ventilovym diikem (5) a talit (6). Ventilova
vlozka (4) je tlakem na stranu talife (6) pfivracenou k dutiné
vulkanizaéni formy (1), do niZ ma byt odvzdusiiovaci ventil
(3) vestavén, zatlacitelnd do zaviené polohy a obraceng,
ventilova vloZka (4) je pruZinou (11) pfemistitelna do
oteviené polohy pfi neexistenci tlaku ptisobiciho z dutiny na
talif (6). Pohyblivost ventilové vloZky (4) je omezena
dorazem uspofddanym na konci odvzdusiiovaciho ventilu (3)
odvraceném od dutiny, pfi¢emZ tento doraz omezuje pohyb
ventilové vloZky (4) do otevfené polohy na drahu kratsi neZ

(4) proveden jako zaskakovaci uzavér vytvofeny s vili mezi
ventilovym dfikem (5) na jedné strané a t&lesem (12) ventilu,
popfipadé, pfi uspofddani ventilové vloZky (4) bez télesa
ventilu, pfimo v pfislusném segmentu (10) vulkanizaéni
formy (1), pfislusnym segmentem (10) vulkaniza¢ni formy
(1) na druhé strané. Vulkanizaéni forma (1) pro vyrobu
pneumatik (14) s v&t§im poétem odvzdusfiovacich otvort (2)
uspofadanych v Easti formy tvarujici jizdni plochu
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2 mm. Doraz je za i€elem demontovatelnosti ventilové vioZky

vulkanizované pneumatiky (14) obsahuje takové
odvzdusiiovaci ventily (3).
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CZ 291837 B6

Odvzdusiiovaci ventil a vulkanizaéni forma pro vyrobu pneumatik

Oblast techniky

Vynilez se tykd odvzdustiovaciho ventilu pro pouZiti v odvzdusiiovacim otvoru vulkanizadni
formy, pfi¢emz odvzdusiiovaci ventil obsahuje pohyblivou ventilovou vlozku s ventilovym dfi-
kem a talif, pfi¢emZ ventilova vloZka je tlakem na stranu talife pfivracenou k duting vulkaniza&ni
formy, do niz ma byt odvzduliiovaci ventil vestavén, zatlagitelnd do zaviené polohy a obracens
ventilova vloZka je pruZzinou pfemistitelnd do oteviené polohy pfi neexistenci tlaku plisobiciho
z dutiny na tali¥, pfi€emZ pohyblivost ventilové vloZky je omezena dorazem usporadanym na
konci odvzdustiovaciho ventilu odvriceném od dutiny, pfitemZ tento doraz omezuje pohyb
ventilové vlozky do oteviené polohy na drihu krat3i nez 2 mm. Vynélez se déle tyka vulkani-
zalni formy pro vyrobu pneumatik s v&tsim poétem odvzdusiiovacich otvori.

Dosavadni stav techniky

Je znamé, Ze kaZdou formu pro vulkanizaci plasts je tfeba odvzdustiovat, aby se polotovar plasts
nafouknutim zevnitf pfiloZil na tvar urlujiciho néstroje vulkanizaéni formy. Pfitom polotovar
pfed sebou posouva radidln€ navenek vzduch. Kde tento vzduch nemiize odtékat, je stlatovan a¥
tésné na tlak pod pouZitym nafukovacim tlakem. Toto pouZiti tlaku sice vede ke zvy3eni
moZnosti uvoliiovani vzduchu v kauduku, avak i tehdy je moZnost uvoliiovani vzduchu mimo-
fadn€ mald. Zbytky vzduchu, které nebyly odvedeny a dolo k jejich rozpuiténi do kauduku,
vytvafeji mistni polStafe mezi vnitinim obrysem vulkaniza¥ni formy a vn&j$im obrysem polo-
tovaru plasté.

V téchto mistech chybéjici piimy styk mezi vulkanizaini formou, dale nazgvanou jen kratce -
forma, a polotovarem vede nejen k prohloubeninim v polotovaru na takovych mistech, ale také
ke zmenSenému ohfevu v disledku mensi moZnosti prevadéni tepla ze vzduchu na kov formy. To
miiZe byt pfi€inou nedostateného zesiténi siry a zpisobit selhéni néstroje v provozu.

V3ichni vyrobci plasti proto vénuji velkou pozornost tomu, aby jejich formy byly odvzdusiio-
vany. ‘

Profily béhouni plast' jsou zpravidla opatfeny velmi detailnimi podélnymi a pfi¢nymi drakami
a letnymi zéfezy, které oddé&luji rizné pozitivy, jako Spaliky a prepazky. Z pneumatického
hlediska rozd&luji zpravidla etné vystupky formy sméfujici radialng dovnitf, které formuji
pozd&j3i negativy plasté, odvadény objem vzduchu do navzijem izolovanych komor, z nichz
kazdé vyzaduje nejméné jeden odvzdustiovaci kanal. Proto maji vulkanizaéni formy na vyrobu
pneumatik vétsi poCet odvzdustiovacich otvort v rozsahu od 1000 do 3000.

Podle nejstarsi a az dosud stale panujici techniky je pro odvzdusiiovani forem uspoFadan vetsi
pocet zhruba kolmo k formované povrchové ploSe upravenych tenkych otvort ve formujicich
nastrojich, které vyustuji do odvzdustiovacich kanalii vn&jiich konstrukénich &asti formy. Tyto
otvory maji primér zhruba o hodnoté 0,7 aZ 1,5 mm podle pozadované hloubky vyvrtu a tim také
podle velikosti plastd. Typickd forma pro letni plasté osobnich automobildi méa zhruba
1500 odvzdusiiovacich otvori, typickd forma pro zimni plasté osobnich automobild mé zhruba
2500 odvzdustiovacich otvori.

Tyto otvory maji pro odvadény vzduch poZadovany nepatrny odpor v proudéni. Jejich odpor
Vv proudéni je viak také jesté nepatrny pro visk6zngjsi kauduk, tak¥e po vytvoreni nafukovaciho
tlaku az do dosaZeni zesiténi, které zabrafiuje dal$imu pritoku, vtékaji dosti zna&n4 mnozstvi
kau¢uku do odvzduitiovacich otvori. Zpravidla je moiné sladénim rychlosti vulkanizace
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(prubé¢hem teplot, zrychlenim davkovani, davkovanim siry), pruméri odvzdusiiovacich otvord
a odolnosti proti vzniku trhlin vulkanizovanych, karta¢im podobnych, vytoki zajistit to, Ze vyto-
ky pfi odebrani plasté z formy se od plasté neodtrhavaji. Pokud se odtrhnou, zistanou ve svém
odpovidajicim odvzdusiiovacim otvoru a brani spravnému odvzdustiovani plasté, ktery je v této
formé potom vulkanizovan.

Zejména v horni cenové oblasti je mnoho zidkaznikd, ktefi nechtéji Stétinovité nebo jezkovité
obrazce na kupovanych plastich s mnoha vytoky. Proto jsou v mnoha sériich plasti pfed dodav-
kou takové vytoky odstrafiovany. K tomu udelu je zndma celd fada technik, z nichZ nékteré
pfipominaji holeni, jiné hoblovani a dal§i brouseni. Za uUlelem dosahovani zvlast vhodnych
ofiznutych okraji je zndmé také odstraflovani oddé€lovanych vytoki chladicim zk¥ehnutim.
Vsechny tyto techniky jsou v§ak pfi¢inou znaénych naklada.

Proto vznikl jiz davno 1kol vytvofit zafizeni a/nebo zpilisoby, které by bez nakladného dodatec-
ného odstraiiovani vytoku vedly k vyrobé plasti, které nemaji vytoky. Pro feSeni tohoto tkoli je
JiZ zndma celé fada ndvrhd.

Z patentu US 3 377 662 zdubna 1968 je znamé vloZit do zndmych odvzdusiiovacich otvort
v pfi¢ném fezu ve tvaru hvézdice vytvofeny kolik, jehoZ vnéj$i obvodovy kruh je nepatrné vétsi
neZ vnitini primér odvzdusiiovacich otvort, takze kaZdy kolik je ve svém otvoru drZen lisova-
nym zalicovanim. Z dfive relativné velkého priifezu otvoru se tak vytvofi vice, v prufezu podstat-
né mensSich, kanéld, pfi€emZ soudet prifezovych ploch takto vytvofenych jednotlivych kanali je
zhruba o &initel 10 pod prifezovou plochou takto uskrceného odvzdusiiovaciho otvoru a jednotli-
vé prifezové plochy zhruba o &initel 100.

Tento navrh vychazi z toho, Ze vrtadk nesmi prekro&it urdity stupeii $tihlosti, tedy délku vrtaku
v poméru k jeho priiméru, aby se nelamal. Proto nelze primér odvzdusiiovaciho otvoru volit tak
maly, jak by postatovalo pro pozadovanou odvzdusiiovaci funkci. Zakladni my$lenkou tohoto

". spisu tedy je otvor, ktery je z vyrobné technickych divodu prili§ Siroky, priskrtit dodaten€ na

nékolik velmi tizkych kanalt. Téméf stejny obsah ma spis EP-PS 0 518 899.

RovnéZ evropskd patentovd piihlaska 0 311 550, zvefejnénd v dubnu 1989, doporuduje do
kazdého zndmého odvzdusiiovaciho kanélu vloZit v prifezu kruhovy kolik, ktery ma nepatrné
mens$i vnéj$i primér neZ je vnitini primér odvzdusiiovaciho otvoru na té strané, kde je formovan
plast. V dale navenek upravené oblasti mé kazdy odvzdustiovaci kanal vystupky, které prostfed-
nictvim lisovaciho licovéni udrzuji odpovidajici kolik.

Také zde se jedna o dodatedné ziZeni nejprve piili§ velkych kanald nasazenim vZdy jednoho
koliku. Na rozdil od pfedchézejiciho spisu nerozdé€luje toto feSeni zbyvajici prutokovy priifez
odvzdusiiovaciho otvoru na mnoho malych §térbin, uspofadanych na kruhu, ale vytvati souvislou
uzkou kruhovou $térbinu. Hvézdicovity vnéjsi profil kolikid podle predchazejiciho spisu lze
ekonomicky vyhodné vytvofit protaZzenim dratu skrz odpovidajici matrici. Na rozdil od toho
vyZaduje vnitini profilovani odvzdusiiovacich kandli ve tvaru klinového naboje podle EP-PA
0 311 550 prechod od vyvrtu na drahé lisovani nebo frézovani.

EP-PA 0 591 745 navrhuje na urlitych, plast’ tvarujicich, mistech formy pouZzit material s otevie-
nymi pory o velikosti péri pod 0,05 mm. Tato pérovitost ma byt dostatené velka k tomu, aby
umoznila dostate¢né rychly odvod vzduchu, a dostate¢né mala, aby zabréanila vnikani kau¢uku do
pori s naslednym ucpanim. Vlastni zkuSenosti v8ak ukazuji, Ze jiZ po men$im poétu vulkani-
zovanych pladta se mnoho péri ucpe. Cidténi péri je téméF nemozné.

Z evropské patentové prihlasky 0 440 040, zvefejnéné v srpnu 1991, je znamé rozdélit segmenty

formy podél takové Cary do diléich segmentt, které navzajem spojuji mista s potfebou odvzdus-
fiovani. Také zde se tedy jedna o mySlenku udrZzovat odvzdusitiovaci kanaly uZzsi, takZze tim
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zvySeny odpor v proudéni pro kau€uk pfipousti jen velmi maly vtok. Ve srovnani se Znamym
stavem techniky umoZiiuje toto opatfeni &idténi odvzdusiiovaci $térbiny, pti kterém se odpovi-
dajici segment formy rozloZi do dil¢ich segmenti. Takové formy jsou viak vzhledem k velkému
poctu licujicich ploch, které navic u vétSiny modemnich profili pl4$tt nemohou byt rovné, ale
musi byt vyklenuty v souladu s priib&hem pfi&nych draZek hotového plasts, velmi nakladné.

V diive uvedené namitce ze star§iho, dodatetng zvefejn&ného, spisu DE-OS 39 14 649 je znamé
zv1astni uspofadani takové odvzduitiovaci §térbiny, ktera je v ném oznatena vztahovou znatkou
18, a to bezprostfedné na patce Zeber, viz sloupec 2, fadek 43.

Ve srovnani s evropskou patentovou pfihlakou 0 440 040 pongkud prioritnd mladii evropska
patentova piihlaSka 0 451 832 obsahuje také uspofadani odvzdustiovacich $térbin prostfed-
nictvim rozdilného jemného rozdéleni segmentti formy. V tomto sméru sméfuji také DE-OS
19 33 816, viz narok 6, JP-A-76 91 423, JP-A-51-119776 a ZS-PS 4,691,431 a 4,708,609.

Stale se také navrhuje vytvofit ve vulkanizatni form& plasté pred zatladenim profilu b&hounu
vakuum. K tomu by mohl postagit podstatn& mensi potet odvzdusiiovacich kanaly, pti dostate¢-
ném Casoveém prostoru pro evakuaci dokonce jen jeden jediny. Plaste, které se odebiraji z takové
formy, jsou tedy v podstaté zpro$tény vytoki a nevznik4 Zadna potieba &isténi.

Nevyhoda viak spolivd vtom, Ze zhlediska velikosti a&etnych délicich rovin forem pro
vulkanizaci plaSté je vytvafeni podtlaku pod hodnotou 0,1 baru moné jen s mimofadnymi
néklady. Pfi hodnot& 0,1 baru viak jesté ziistavaji zbytkovd mnoZstvi vzduchu, kterd prekratuji
schopnost piijmu kauduku rozpust&nim. Proto také stale je¥td neni moné se vzdat odvzdustio-
vacich kanali. Tyto skutenosti jsou navrhoviny v patentech US 4 573 894, 4 597 929,
4 881 881 a 5 283 022, jakoZ i v DE-OS 22 10 099 a v evropské patentové p¥ihlasce 0 468 154.
Navazujici je také EP-PA 0 414 630, ktera navic uvéadi pfi odbéru hotov& vulkanizovaného plasté
ur€ity rozdil, tedy vefukovani plynu do formy skrz odvzdusiiovaci kanl. TotéZ je znimé, a to
bez pouZziti vakua, z US 4 812 281.

Némecké zvefejnéné ptihlasky vynalezu 22 00 314 z Eervence 1973, 25 24 538 z prosince 1976
a31 42 288 z kvétna 1983 zvefejiluji zatizeni pro vyrobu vytoku prostych vstiikovanych odlitki.
Jeden jediny odvzdustiovaci kandl je uspofadan soustfedné k ose otadeni dutiny a vyastuje do
evakudtoru, ktery pfed zalitkem vstfikovani polymerické smési vytvaf ve form& znainé
vakuum. Zbyvajici tlak vzduchu pfitom miZe byt velmi maly, protoZe existuje jen jedna jedina
tésnici plocha, kterd ma navic kratkou délku oblouku. Krétce po zalatku vst¥ikovéni, tedy jedts
pfed Gplnym vyplnénim dutiny polymerickou smési, uzavie ventil s talifem ve tvaru komolého
kuZele odvzdusiiovaci kanal.

NaraZeni pfivadéné polymerni smési na plochu talife ventilu na stran& dutiny zpisobuje pfimo
(DE-OS 22 00 314 a DE-OS 31 42 288) nebo neptimo (DE-OS 25 24 538) prostiednictvim
prithybu desky, vyvolaného jednostranné pisobicim dopravnim tlakem, ktery se pfenasi na tali¥
ventilu, uzavieni ventilu. Velmi rychlé uzavieni ventilu zaruduje, Ze z polymerni smé&si nevnikne
do mezery mezi dosedaci plochou a kuZelovou plochou talife ventilu odvricenou od dutiny
viibec nic. Vysledkem toho je iplné zamezeni tvorby vytokii a zamezeni zad¥eni ventilu. Proto
pro otevieni ventilu pfi odbéru hotov€ vulkanizovaného dilu, zejména pryZového t&sniciho
krouzku, postati mekka Sroubovitd pruZina. Ani &isténi ventilu neni zapotfebi, coz objasiuje,
pro moznost montiZe ventilové vlozky prostfednictvim zaskodeni, uvedena ve spise DE-OS
31 42 288, nemiize byt zZkombinovana s moZnosti jednoduchého vysko&eni.

U této techniky odvzdustiovani neunikd zbytkové mnoZstvi vzduchu obsaZené ve formé od -
diivejsiho - okamziku zavieni ventilu, nybrZ tento zbytkovy vzduch se stlatuje, coz viak dobré
lici formy v diisledku svych velmi malych mnoZstvi zbytkového vzduchu snesou. Navic vytlaéné
lisy dopravuji polymerni smés s tlaky v rozsahu od 10 do 40 MPa, vétSinou asi 30 MPa. Tim se
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extrémné malé mnoZstvi zbytkového vzduchu v licich formach stlauje tak silng, Ze na konci
plnéni se objem zbytkového vzduchu zmen3i tém& pa nulu ajimani vzduchu v kauduku
rozpousténim se zvysi. ProtoZe viak takova mald mnoZstvi zbytkového vzduchu ve formach na
pneumatiky nejsou mozna v disledku objemu vétitho o asi tfi mocniny &isla 10 a mnoha tésni-
cich ploch velmi velké obloukové délky, astetn& na sebe dosedajicich, a protoZe plnici tlaky
pneumatik u osobnich automobilii a motocyklii jsou asi jen 1 MPa au t&%kych nakladnich
automobili asi 1,5 MPa, nemiZe byt toto vstfikové liti bez vytokd pfeneseno na vyrobu
pneumatik.

Ve spise US 4 347 212, publikovaném v srpnu 1982, stejné jako ve spise US 4 492 554, je
uvedena vulkaniza¢ni forma na pneumatiky, jejiz kanaly odvétravajici oblasti bo&nich stén jsou
uzaviratelné pomoci ventill, které maji na strané dutiny tali¥, a které se pfi pfiblizovani kautuku
uzaviraji. Néklady na &i§téni takovych ventild jsou jako nevyhodné oznaleny ve spise
US 4 759 701 stejného vynélezce. V tomto spise je dale uveden odvzduifiovaci ventil pro bo&ni
sténovou oblast vulkaniza¢ni formy na pneumatiky s tak invertujicim t&snicim systémem, Ze
pohyb ventilové vloZky podle tlaku Sroubovité pruZiny smérem k duting vede k uzavieni a pohyb
smérem od dutiny vede k otevieni.

Ve spise US 4 351 789, zvefejnéném v zafi 1982, jsou rovn&Z uvedeny ventily k odvzdusiiovani
bo¢nich st€novych oblasti vulkaniza¢nich forem na pneumatiky. Sroubovita pruZina zde pouZita
je v zaviené poloze roztaZena.

Spis US 4 021 168, zvefejnény v kvétnu 1977, se tyka odvzdudfiovani fizeného pomoci ventilt
i v oblasti béhounu pneumatiky vulkanizaéni formy na pneumatiky. Pfitom funkce vedeni talife
ventilu obvykle kluzng vedeny diik - a pruZiny ventilu nejsou od sebe oddglené. Proto se otekava
men3i polet soudasti, a proto i levnéjsi provedeni, snadnéj¥i demontaz, a proto i snadn&j3i &isténi
amenSi niroky na misto, avSak rovn€Z to, Ze jiz nékteré vulkanizaini formy nechaji do
odvzdusiiovacich kanali vniknout tolik kauduku, Ze tyto odvzdustiovaci kanaly se musi &istit.
Uplné upuiténi od paralelniho vedeni talife ventilu obsahuje star§i britsky patent 922 788
z dubna 1963, aby se kromé vratné posouvatelnosti dosahlo i vykyvovani. U tohoto fedeni rovn&z
chybi pruZina otevirajici ventil. Stejné jako tento vySe uvedeny patent obsahuje spis GB-PS
1556 170, publikovany v listopadu 1979, pouZiti dorazu k omezeni oteviractho pohybu
odvzdusiiovacich ventili.

Japonska patentové prihlaska 61 047 216 obsahuje odvzdustiovaci ventil, na jehoZ stran& privra-
cené k dutin€ je misto talife ventilu uspofadano ploché, pfiblizné valcové, elastomerové téleso
s jednim malym odvzdusiiovacim otvorem (31). Tento odvzduiiovaci otvor se ma bliZicim se
kauCukem tak stlagit, aby mohl je§t€ vzduch unikat, aby viak nemohl Zadny kauduk vnikat.

Kromé jiZ uvedeného spisu DE-OS 31 42 288 je nejbliz$§im dosavadnim stavem techniky
k vynilezu spis JP-A-22 14 616, n€kdy uvadény rovnéz jako JP 90-302 309/40. Tento japonsky
spis jiz uvadi, Ze tlak vratné pruZiny provedené jako Sroubovitd pruZina se pfimo prevadi na talif
ventilu.

Zéavérem k tomuto dosavadnimu stavu techniky Ize konstatovat, Ze vy3e uvedené n&které navrhy
sice obsahuji mala vylep3eni, avSak dostatedné uspokojivé provedeny odvzdusiiovaci ventil pro
vulkanizani formy na pneumatiky dosud neni znamy, coZ se nejzfetelngji projevuje tim, Ze
v soudasné dobé stile jeste vétsina pneumatik po vyjmuti z formy obsahuje nezadouci vytoky.

Ukolem vynalezu proto je vytvofit odvzdustiovaci ventil, ktery umoZiuje vyrobu pneumatik
prakticky bez vytoki, a tudiz bez nutnosti dodate¢ného opracovani s ib&rem materidlu. Takovy
ventil by mél byt levny a snadno udrZovatelny.
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Podstata vynalezu

Uvedeny kol splituje odvzdustiovaci ventil pro pouZiti v odvzdu$iovacim otvoru vulkanizagni
formy, pfi¢emZ odvzdustiovaci ventil obsahuje pohyblivou ventilovou vlozku s ventilovym dfi-
kem a talif, pfi¢emZ ventilova vlozka je tlakem na stranu talife pFivracenou k duting vulkaniza&ni
formy, do niZ ma byt odvzdustiovaci ventil vestavén, zatlaZitelna do zavfené polohy a obracens
ventilové vloZka je pruzinou pfemistitelné do oteviené polohy pfi neexistenci tlaku piisobiciho
zdutiny na talif, pfi€emZ pohyblivost ventilové vlozky je omezena dorazem uspotddanym na
konci odvzdusiiovaciho ventilu odvraceném od dutiny, pfiem? tento doraz omezuje pohyb venti-
lové vloZky do oteviené polohy na drahu krat3i ne% 2 mm, podle vynalezu, jehoZ podstatou je, ze
doraz je za \i¢elem demontovatelnosti ventilové vlozky proveden jako zaskakovaci uzavér
vytvofeny s viili mezi ventilovym diikem na jedné strand a t¥lesem ventilu, popfipad€ - pii
uspofadéni ventilové vloZzky bez télesa ventilu pfimo v p¥islusném segmentu vulkaniza&ni formy
pfislusnym segmentem vulkanizani formy na druhé strané.

Po vestavéni takovych ventild do vulkanizatni formy je kaZdy ztéchto ventilii zatladen do
uzaviené polohy pfi dosednuti polymerni smési v prib&hu vzorovani polotovaru plasts, ktery je
s vyhodou pneumatikou, ale opatn& je slabou pruzinou kazdy z ventili zatladen do oteviené
polohy pfi odebrani hotové pneumatiky.

Zatimco u prostfednictvim jediného, zhruba dvakrat aZ tfikrat tak velkého ventilu evakuované
formy pro vstfikové liti se uzavird ventil pfili§ brzy, neuzavird se u uvedeného fefeni pro
s vyhodou odvétrani forem pro vulkanizaci plasté bez evakuovacich za¥izeni mnoho malych
ventild pfili§ brzy, tedy v podstaté asové piesn&ji, coz je z bezpelnostnich divodd velmi
duleZité, protoZe ventily jsou uspofadény vzdy na konci vétve proudu polymeru a nikoli v bliz-
kosti jeho zagatku. Pfitom je bran zfetel na tu skutednost, Ze z hlediska stoprocentniho zabran&ni
vzniku vytokil maji nékteré ventily snahu se uzaviit pkili§ pozd$. Takto vznikajici vytoky mély
u dosavadnich pokusi stfedni hodnotu priiméru krouzku 2,8 mm, $ifku krouzku o hodnoté zhruba
0,3 mm a vySku o hodnoté zhruba 0,25 mm. Vytoky jsou tedy tak malé, %e zejména pro vétSinu
oblasti trhu neni tfeba provadét dodate&né odstratiovani vytoki.

Z uvedenych skutenosti vyplyva Gspora pracovni doby, potfeby mista a podstatné sniZeni
obtizn€ odstranitelného mnoZstvi pryZe. Tyto Gspory podstatné presahuji naklady na potiebu
kapitélu z hlediska nakladii ventili. Zejména dispory pracovni doby prekvapily vnitini kritiky
uspofadani podle vynalezu, ktefi se nejprve obévali, Ze pracovni doba, kter4 se uspofi na starych
brousicich strojich, bude vice nez kompenzovina udrzbovymi niklady na tém&f nadm&mé
vysoky poCet pouzitych ventili. Pfekvapiv& viak prvni pokusn4 forma nevyzadovala na ¥4dném
ze zhruba 1600 malych ventilii néjaké Gdrzbové niklady pro ventily. Proti aZ dosud prevla-
dajicim jehlim podobnym vytokim odpovidaji vytoky podle vynalezu, které jsou v podstatd
nepozorovatelné, ve svém vzhledu t&m, které zistavaji na plasti podle spisu EP-PA 0 311 550,
jak bylo uvedeno vyse.

Aby se jesté dale zvysila Cistota obou spolupiisobicich, s vyhodou kuZelovych, ploch na sedle
ventilu a na talifi ventilu, je moZné tyto plochy opatfit antiadhezivni vrstvou. Jako antiadhezivni
latky jsou vyhodné litky zndmé, naptiklad z DE-OS 39 03 899 a z EP-PA 0 228 652, polytetra-
fluorethylen nebo polydimethylsiloxan.

Pro racionélni vyrobu vulkaniza¢nich forem podle vynalezu a pro jednoduchou vymé&nu ventild,
pokud ventil selZe, se podle daldiho vyhodného provedeni doporuduje, aby kazdy ventil mél
vlastni, s vyhodou valcovou, skfifi, proti které jsou vSechny pohyblivé soudastky ventilu neztra-
titeln€ drZeny. Pod pojmem neztratiteln& se v této souvislosti mini, e Zidné jednotlivé soudstky
se pfi zasilani vyrobcem ventili nebo pfi pfedpokl4daném zaSroubovani nebo vySroubovani
nemohou ztratit. To viak neznamend, Ze by nebylo moné ventil rozebrat. Zejména v probiha-
jicim zku3ebnim stadiu se osvéd¢ilo, Ze talif ventilu miZe byt pro pravidelnou kontrolu, i kdyz
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zatim bez chybnych nélezii, snadno demontovan, naptiklad prostfednictvim zaskakovaciho
uzaveru, jak je uvedeno v dal§ich dvou ptikladech provedeni.

S vyhodou ma ventilova skifii vn&j3i prim&r mezi 2,0 aZ 6,0 mm, pro pla$ts osobnich vozidel
s vyhodou mezi 2,0 aZ 4,5 mm, pro t&7ké nékladni automobily s vyhodou mezi 3,0 aZ 6,0 mm.

ProtoZe demontaZe je nutno provadét jen zfidka, postatuje k upevnéni ventilii v segmentech vzdy
zalisovéni misto dvojice zaviti. K tomu igelu by m&l byt v demontovaném stavu ventilu vnéjsi
primér ventilové skiing vétsi neZ vnitini primér ptislu$ného odvzdudtiovaciho otvoru v segmen-
tu formy. Pfi vné€j$im priméru sk¥iné o hodnotg 3,5 mm by mél pesah vii&i otvoru mit hodnotu
50 az 150 pm, pfi vétSim priiméru skfin& p¥islusng v&tii a pfi mensim pruméru skiiné pfislu$né
mens$i. Tyto udaje o pfesahu se vztahuji na dvojici materiali ocel pro ventilovou skfiii a hlinik
pro segmenty s iloznymi vyvrty. Odbomnik vi, %e pfi tuz$i dvojici materialt, naptiklad ocel
a ocel, je tfeba hodnoty piesahu volit mensi.

S vyhodou mé kaZdy ventil formy pro vulkanizace pla$té podle vynalezu na strané ventilového
dfiku odvricené od kaverny doraz, omezujici pohyb ventilové viozky do otev¥ené polohy, a to
s vyhodou pro ventily ve forméch na pl4§t$ pro osobni automobily na draze mezi 0,3 a% 1,2 mm
a pro formy pro plasté t&zkych nakladnich automobili na drize mezi 0,5 a% 2,0 mm. Rozmér, na
ktery je pohyb otevirani ventilu omezen, je v dal$im oznaZovan také jako zdvih ventilu nebo
ventilovy zdvih. Prostfednictvim tohoto omezeni drahy lze ve spolupréci s délkou pruziny bez
napéti vétSi neZ je vestavna délka pruZiny v pokud moZno nejvice otevfené poloze dosahnout
toho, Ze pruZina je na svych plochich pro zavadéni sily vidy pod pisobenim tahu, pfipadné
tlaku, coZ zabréni rachoceni pruZiny, které by mohlo vzniknout p¥i upevnéni pruziny s vili, a to
Jjednoduchym a G&innym zpiisobem. Mimoto by se pfi p¥ili§ velké uzaviraci dréze ventilu mohl
ventilovy uzévér zavirat se zpoZzd&nim a zpisobit vznik piili§ velkého vytoku mezi spolupiisobi-
cimi tésnicimi plochami vytvofenymi s vyhodou ve tvaru komolého kuzele.

Jadrem vynélezu je, Ze ventilova vlozka je pfes omezeni otviraciho pohybu ventilu snadno
demontovatelnd. Za tim icelem je moZno provést ohraniSeni drahy zaskakovacim uzavérem,
ktery mé vili, mezi dfikem ventilu a t&lesem ventilu, pop¥ipad& prislu$nym tvarovym segmen-
tem. Timto zpisobem mohou byt viechny ventilové vlozky demontovany bez povolovani mnoha
Sroubovych spojii. Zaskakovaci uzavér kazdé ventilové vlozky by mél byt proveden tak, aby pro
vytaZeni ve sméru k dutin€ pro demont4Z a pro montaZ zatladenim posta&ilo vynaloZeni ur&ité
sily. ‘

Podle vyhodného provedeni vynilezu zaskakovaci uzévér obsahuje pruzny &len uspofadany
v t&lese ventilu, popfipadé v pfisluiném segmentu vulkaniza&ni formy.

Pruzny Clen s vyhodou pfimo spolupracuje s odpovidajici plochou ventilového diiku jako doraz.
PruZny ¢len zaskakovaciho uzavéru je s vyhodou uspotadan na ventilovém dfiku.

PruZny &len s vyhodou spolupracuje piimo s omezovaci plochou na t&lese ventilu, popfipadé na
pfislu$ném segmentu vulkanizani formy.

PruZny Clen je s vyhodou vytvofen jako ohybana pruZina.

Vnitini strana télesa ventilu, popfipad® - u provedeni bez t&lesa ventilu - ve stén& odvzduiiio-
vaciho otvoru na strané odvricené od dutiny, je s vyhodou uspofidana drazka o $ffce v roving
kolmé k podéIné ose télesa ventilu, do niZ je vloZena ohybana pruZina, ktera zasahuje do drazky
o Sifce na vn&j3i strané ventilového dfiku, pfi¢emz alespoii jedna z obou itek je v&tsi neZ
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tloustka ohybané pruZiny, a sice o tolik v&tsi, ze ville uréena sdruenim drazek (je alespon tak
velka jako ventilovy zdvih.

Doraz je s vyhodou vytvofen jako takova ohybana pruZina, kterd méa v pidorysu v podstaté tvar
pismene C, pfi¢emZ ohybana pruzina na obou koncich &asti tvaru pismene C vidy pokraduje
dovnitf sméfujicim ramenem nebo ven sméfujicim ramenem, pfidemz ob& ramena jsou dimenzo-
vana pro zabér do drazky ventilového dfiku nebo do draZky t&lesa ventilu.

Ventilovy dfik je s vyhodou na konci odvraceném od dutiny opatfen nakruzkem, pfi¢emZ omezo-
vaci plocha nakruzku pfivracena do dutiny tvofi dorazovou plochu pro omezeni otevieni ventilu
a v konci ventilového dfiku je uspofddana drazka nebo drazky pro umoznéni pruzné deformace
nakruZku pro umoznéni vytaZeni ventilové vliozky do dutiny stladenim nakruzku.

Omezovaci plocha nakruZku pfivracend do dutiny je s vyhodou vytvorena ve tvaru komolého
kuZele pro umoZznéni samo¢inného stlateni nakruzku pfi silovém vytaZeni ventilové vlozky ve
sméru do dutiny pro demontaZ ventilové viozky.

Omezovaci plocha ndkruzku odvracend od dutiny je s vyhodou vytvofena ve tvaru komolého
kuZele pro umoznéni samotinného stladeni nakruzku pfi silovém zatlaeni ventilové vlozky do
vnitfni kuZelové plochy télesa ventilu, popfipadé segmentu, pro montaz ventilové viozky.

NékruZek mé s vyhodou v €elnim pohledu nekruhovy tvar, pfi¢emZ jeho primér je v okrajovych
¢astech vzdalenych od draZek vétsi nez jeho primér u draZek.

PruZina, pfemist'ujici ventilovou vlozku do oteviené polohy pii neexistenci tlaku piisobiciho
z dutiny na talif, je s vyhodou vytvofena jako Sroubovitd pruZina, kter4 je uspotadana koncen-
tricky kolem ventilového d¥iku.

PruZina je s vyhodou na strané dutiny uspotddana az k talifi, pfiemz pruZina je v zaviené poloze
odvzdustiovaciho ventilu stlatena.

KaZzdy odvzdusiiovaci ventil uspofddany v oblasti jizdni plochy m4 s vyhodou vlastni téleso
ventilu, zejména ve tvaru valce, k némuZ jsou neztratitelnd p¥idrzovany vsechny pohyblivé
sou€asti odvzdustiovaciho ventilu, pfi¢emZ t&leso ventilu ma vn&j$i primér v rozsahu od 2 do
4,5 mm u forem pro vyrobu pneumatik pro osobni automobily a v rozsahu od 3 do 6 mm u forem
pro vyrobu pneumatik pro tézké nakladni automobily. :

Vulkaniza¢ni forma pro vyrobu pneumatik s v&t$im poétem odvzdustiovacich otvori uspotada-

nych v &asti formy razici jizdni plochu vulkanizované pneumatiky, obsahuje podle vynalezu
odvzdusiiovaci ventily podle jednoho z vy$e uvedenych provedeni.

Prehled obrazki na vvkresech

Vynélez bude déle bliZe objasnén na pfikladech provedeni podle piiloZenych vykresd, na nichz

obr. 1a znazorfiuje v podélném fezu levou polovinu segmentu formy z oblasti vytvafejici oblast
b&hounu plasté s ventilem v kazdém odvzdustiovacim otvoru, a to bez dosedajiciho polotovaru,

obr. 1b v podélném fezu stejnou polovinu segmentu formy, ale s dosedajicim polotovarem, ktery
zavedl viechny odvétravaci ventily do uzaviené polohy,

V7

obr. 2 ve stejné roviné fezu v méfitku 20:1 jednotlivy odvzdusfiovaci ventil s na§roubovanym
dorazem na strané€ odvracené od dutiny pro omezeni oteviraci drahy ventilu,
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obr. 3 ve stejné roving fezu v méfitku 20:1 jednotlivy odvzdusiiovaci ventil s omezenim oteviraci
dréhy ventilu definovanou vili v zaskakovacim uzivéru, ke kterému patii jako samostatna
konstrukéni souddst vkladana ohybani pruZina,

obr. 4a ve stejném méfitku v piidorysu a v demontovaném stavu ohybanou pruZinu, zamonto-
vanou na obr. 3,

obr. 4b v analogickém znazornéni jiné provedeni ohybané pruziny, zamontované podle obr. 3,

obr. 5 v analogickém vyobrazeni k obr. 3 jednotlivy odvzdusiiovaci ventil s omezenim oteviraci

. drahy ventilu prostfednictvim definované vile v zaskakovacim uzavéru, pfiem? se viak zde

nedosahuje propruZeni, potfebného pro zaskakovaci uzavér, ohnutim samostatné ohybané pruzi-
ny, ale spodniho drazkované konce ventilového diiku.

Priklady provedeni vynélezu

Na obr. la je v podélném fezu znizornéna leva polovina segmentu 10 vulkanizaéni formy 1
podle vynalezu. Vulkaniza¢ni forma 1 je u tohoto pfikladu, jak je obvyklé, ale pro vynalezu
nikoli nutné, radidln€ rozdélena v oblasti b&hounu, tak¥e segmenty 10 jsou radialn& pohyblivé.
Tento segment 10 vystupuje z oblasti formujici oblast béhounu pla§té. Obvykle maji radialné
délené formy sedm az tfinict segmentii 10 v oblasti b&hounu, u forem pro vulkanizaci pla$ti pro
osobni automobily zpravidla sedm nebo devét, u forem pro vulkanizaci pl4$ti pro lehké nakladni
automobily zpravidla devét nebo jedenact a u forem pro vulkanizaci pladti pro t&%ké nakladni
automobily zpravidla jedenact nebo tfinéct.

Odli$n& od pozdgjsi funkéni polohy hotového plast& se zhruba vodorovnou polohou osy otaeni
jsou vulkaniza&ni formy 1 provozovéany zpravidla v plo§ném usporadani, tedy se svislou polohou
osy otaeni. Tak je moZné polotovary lépe vkladat a vulkanizované plasté snadnéji odformo-
vavat. Obé bolni Casti formy se v souladu s tim nazyvaji horni strana formy a spodni strana
formy.

Odvzdusiiovani je potfebné jak pro radidlng pohyblivé segmenty 10, tak i pro obé&, zde neznazor-
néné, bodni &asti. Polet potfebnych odvzdusiiovacich otvort 2 pro plochu je viak u bo&nich &asti
mensi neZ v segmentech 10, protoZe tam neni formovany tvar tak komplikovany. S vyhodou se
uskuteCiiuje odvzdusiiovani v axidlng pohyblivych bo&nich &astech prostfednictvim shodnych
odvzdusiiovacich ventili 3 jako v radialng pohyblivych segmentech 10. ProtoZe a% na méné husté
uspofadani odvzdusiiovacich otvorli 2 nejsou ?adné rozdily mezi odvzdustiovanim radialng
pohyblivych segmentii 10 a axialng pohyblivych bo&nich &asti, to je bo&nich segmenti 10, plati
vztahova znatka 10 pro oba druhy segmenti 10.

Podstatna je ta skutecnost, Ze v kazdém odvzdufiiovacim otvoru 2 je uspofadan odvzdusiiovaci
ventil 3. Segment 10 formy je na obr. 1a zndzorn&n bez dosedajiciho polotovaru. V disledku
toho jsou vSechny odvzdusiiovaci ventily 3 ve spolupraci s vZdy jednou pruZinou 11, provedenou
jako tlagna slaba pruZina, kter4 je lépe patrna na vétSim obr. 2, otevfeny. Pfitom zasahuji venti-
lové talife 6, jak je patrné rovnéZ z obr. 2, do dutiny. Provedeni pruZin 11 jako tlaéné pruZiny je
vyhodné;jsi neZ jejich provedeni jako taZné pruZiny.

PruZina 11 pro dosaZeni oteviraci polohy by méla byt slaba tak, jak je to jen mozné, a tak siln4,
se zfetelem na hmotnost, tfeni a vyrobni tolerance, jak je to potfebné. Aby se bezpe&né dosihlo
oteviraci polohy, postatuje podle dosavadnich pokusi, kdyZ je pfedpéti, pfesnéji predpéchovani,
1,5nasobkem souttu vlastni hmotnosti ventilové vloZky a poloviny vlastni hmotnosti pruZiny.
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Do takové vulkanizaCni formy 1, ktera je zndzorn€na na obr. 1a, a ktera ma oteviené odvzdustio-
vaci otvory 2 vdisledku otevienych odvzdusiiovacich ventild 3, se nyni osob& znimym
zpisobem vloZi polotovar pneumatiky 14.

Na obr. 1b je v analogickém vyobrazeni k obr. 1a zndzornén okamzik, kdy dosedne proti konci
zbytkového zdvihu polotovar vzorované a vulkanizované pneumatiky 14, popfipadé plasté, pfimo
do dréZzkovanych zikladd vulkanizaéni formy 1, které formuji pfisluini mista vytvafeného
profilu béhounu a kde na strané dutiny vytstuje vét§ina odvzdusiiovacich otvori 2. Prostted-
nictvim tohoto dosednuti zatlati kauduk, ktery mé jiZ urditou pevnost tvaru, odvzdusiiovaci
ventily 3 proti slabému odporu odpovidajici tla&né slabé pruZiny 11 do zde znizornéné uzaviené
polohy.

Pojmem zbytkovy zdvih se v odborném nédzvoslovi pneumatik rozumi maly zbytek celkového
zdvihu neboli bombéZe, kterého se dosahne uvnitf vulkanizaéni formy 1 nafukovéanim, a pro-
stfednictvim kterého se dosahuje tvarovani profilu, nebo p¥i velmi hlubokych profilech a/nebo
pfi vyztuzich velmi tuhych v tahu, se alespoti zcela ukong&i.

. Na obr. 2 je znazornén ve stejné roving fezu jako na obr. 1 v méfitku 20:1 jednotlivy odvzdusiio-

vaci ventil 3 s ventilovou vlozkou 4. Ventilova vlozka 4 m4 nejméné jeden ventilovy talif 6
a ventilovy dfik 5. Na osazeni ventilového talife 6 je vystfedéna slaba pruZina 11. Pro omezeni
oteviraci drahy odvzdusiiovaciho ventilu 3 je na strané odvracené od dutiny nasroubovén doraz
13 opatfeny vnitinim zavitem, spolupracujicim s vn&j$im zivitem na odpovidajicim konci
ventilového dfiku 3.

Ventilovy talif 6 ma dutiné vulkaniza¢ni formy 1 pfizpiisobenou a v souladu s tim v podstaté
rovnou Celni plochu 8. Na tu doseda polotovar plasté pfi zbytkovém zdvihu. Ventilovy talif 6 je
déle uspofddin jako komoly kuZel 7, ktery z hlediska priméru ahlu kuZele licuje s vnitini
kuzelovou plochou 9. Uhel kuzele k Serchované podéIné ose ventilové vloZky 4 by mél mit
hodnotu mezi 15° a 60°. Dobie se odsvéd¢il zde znazornény tihel o hodnoté 22°.

Za ucelem lepsi logistiky ve vyrob& forem, napiiklad za uCelem uspofadéni celé vyroby ventilu
u jednoho vyrobce ventilu, se doporuduje, jak je zde znidzorn&no, uspofadat kazdou ventilovou
vlozku 4 v oddéleném, v podstaté ve tvaru valce vytvoieném, télese 12. Spoletng s tlaénou
slabou pruZinou 11 a s dorazem 13 se tak vytvaii jedna konstrukéni jednotka, ktera neztratitelng
sluuje viechny jednotlivé soudastky odvzdusiiovaciho ventilu 3. Takovy odvzdustiovaci ventil 3
miiZze byt pfedb&zné Gpln€¢ smontovan vyrobcem ventilu a vyrobcem forem vsazen do pfiprave-
nych odpovidajicich odvzdustiovacich otvori dutiny.

VloZeni se uskutediiuje s vyhodou zaraZenim do hzkého otvoru. Tim se doséhne licovaného
zalisovani. Aby se dosahlo dostate¢né spolehlivého drZeni a aby se zachovala moZnost demon-
taze bez poskozeni segmentu, osvéddilo se pfi vnéjSim priméru D télesa 12 o hodnoté 3,5 mm
upravit vnitini primér d vyvrtu, viz obr. la, o hodnoté 3,35 mm. Pro usnadnéni zaraZeni ma
téleso 12 na konci odvraceném od dutiny s vyhodou ziZeni.

Slaba pruZina 11 je svyhodou vytvofena jako Sroubovitd pruZina z dritu se zhruba deseti
volnymi z4vity a se vZdy jednim zavitem na obou koncich, ktery doseda na blok. Pfi strmych
zdvitech pruZiny je mozné na kazdém uloZeni dosdhnout mensiho pooto&eni ventilové viozky 4
kolem &erchované zndzornéné podélné osy. Tak je mozné dosahnout jeité déle trvajiciho ana
obvodu ventilového talife 6 zvlasté rovhomé&mého uzaviraciho uéinku.

Pokud je, na rozdil od obr. 2, odvzdustiovaci ventil 3 vytvofen bez télesa 12, je samoziejme
mozné vyvrtat nebo vyfrézovat vnitini kuzelovou plochu 9 pfimo na odpovidajicim misté
segmentu 10 vulkaniza¢ni formy 1.




10

15

20

25

30

35

40

45

50

CZ 291837 B6

Na obr. 3 je ve stejné roviné fezu jako na obr. 2 a ve stejném méfitku 20:1 znazornén jednotlivy
odvzdu$fiovaci ventil 3 s omezenim ventilového zdvihu h definovanou vili v zaskakovacim
uzévéru, ke kterému patii jako samostatna konstruk&ni soudst vklddand ohybana pruZina 16.

'V nejvice moZné oteviené poloze, kterd je zde zndzornéna, dosedé ventilovy diik 5 omezovaci

plochou 18.1 nakruzku 18, ktera je pfivricena k duting, pfi¢emz nakruZek 18 je uspofadin na
konci ventilového diiku 5 odvraceném od dutiny, a to na od dutiny odvracenou &elni plochu 16.3
dovnitf sméfujiciho ramena 16.1 ohybané pruZiny 16.

Na obr. 4a je znézornéna tato ohybana pruZina 16 jednotlivé ve stejném méfitku v pidorysu
s vn&j3i &asti 16.2 ve tvaru pismene C, kterou Ize ohnout do té miry, %e je mozné ohybanou
pruZinu 16 zavést od strany odvrécené od dutiny, tedy na obr. 3 zdola, kde zaklapne do Sachty
télesa a tim i do draZky 15, kter4 je uspofddéna na vnitini strang télesa 12, popfipadé u provedeni
bez t&lesa ve vyvrtu v segmentu 10 v roving kolmé k podélné ose odvzdusiiovaciho ventilu 3.
Tato ohyban pruZina 16 ma dale dovnitf smé&fujici, pruzné ohnutelné rameno 16.1, které ma
takové rozméry, %e po svém vypruZeni zasdhne do drézky 17 ventilového dfiku 5, zndzornéné na
obr. 3, &im% je nastavena dosti t¥sng, aby se vytvofil po pfiloZeni omezovaci plochy 18.1
nakruzku 18 privracené k duting na od dutiny odvracenou &elni plochu 16.3 ohybané pruZiny 16
odpor proti dal§imu vytazeni ventilové vlozky 4. S vyhodou jsou na druhé strané dovnitf sméfu-
jici ramena 16.1 upravena tak daleko, Ze se ventilova viozka 4 miZe pohybovat mezi plochami
18.1 a 17.1 bez sevieni podél své Eerchované vyznatené podélné osy.

Tato dovnitf sm&fujici ramena 16.1 jsou, jak je patrné z obr. 3, pfi montéZi ventilového diku 5
od dutiny rozepfena prostfednictvim vystupujici, tedy na od dutiny odvraceném konci, kuZelové
plochy 18.2, ktera patfi k nakruzku 18 ventilového dfiku 5. Po pfekonani nejtlust$i oblasti
nakruzku 18 se zuZuji ramena 16.1 kluzn& na inverzné& orientované kuZelové plose 18.1 do té
miry, Ze ventilovy dfik 5 je moZné v opatném sméru opét vytdhnout jen s velkou silou ve sméru
od dutiny, zejména s vét3i silou, nez jakou ma slab pruina 11. Aby se ohybana pruZina 16
siln&ji zajistila proti vytladeni z drazky 15 pfi montaZi ventilové vlozky 4, miZe byt ze strany
odvracené od dutiny zatlaSena nebo zadroubovéna objimka aZ k ohybané pruZing 16.

Dovnitf sm&fujici ramena 16.1 zasahuji do drazky 17 ventilového dfiku 5, kterd je na strané
odvricené od dutiny omezena kuZelovou omezovaci plochou 18.1 a na stran& pfivracené k duting
s vyhodou rovnou &elni plochou 17.1. Sitka w17 drazky 17 je o urditou hodnotu v&t3i neZz Sitka
ohybané pruziny 16. Tato hodnota je o néco v&t3i neZ ventilovy zdvih h, takZe v uzaviené poloze
odvzdusiiovaciho ventilu 3 &elni plocha 17.1 draZky 17, kterd spoletné uskutetiiuje uzaviraci
pohyb, nepronikne az k duting pfivracené Eelni ploSe 16.4 ohybané pruZiny 16, ¢imZ se zabrani
preurdeni v omezeni drahy ventilové vlozky 4 a tak se umoZni aplné zavedeni plochy komolého
kuzele 7 ventilového talite 6 do vnitini kuZelové plochy 9, coz zajisti dokonalé uzavieni
odvzdusiovaciho ventilu 3 a volnost presazeni mezi &elni rovnou plochou 8 ventilového talife 6
a obklopujici povrchovou plochou dutiny. Toho je moZné teoreticky doséhnout také pfi mensi
Sfifce w17 drazky 17, pokud by byla Sitka w15 drazky 15 pfisluSng v&t3i. Plati tedy, Ze
w17 +wl15 -2wl6 > h.

Oviem v takovém pFipadé by musela byt posuvna také vn&jsi &ast 16.2 proti télesu 12, coZ by
viak vedlo k nariistu vile také v radidlnim sméru odvzdustiovaciho ventilu 3 ake sklonu ke
vzptideni s prislu$né rozptylenymi hodnotami tfeni. Proto je s vyhodou Sifka w16 jen nepatrné
mendi nez $itka w15, &mZ se dosdhne nezbytné vile pro vloZeni o hodnoté zhruba 20 pm.
Uvedeny pozadavek se potom zjednodusi na vztah w17 - w16 > h.

Na obr. 4b je znazorn&no, k obr. 4a analogické, vyobrazeni takové varianty ohybané pruziny 16,
u které na &st, to je na vnitini &ast 16.5 ve tvaru pismene C, nenavazuji ramena 16.6 sméfujici
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dovnitf, nybrz smé&rem ven. Ven sméfujici ramena 16.6 maji zabirat do draZky 15 télesa 12
a vnitini ¢ast 16.5 ve tvaru pismene C do draZzky 17 ventilového diiku 5.

Na obr.5 je zndzomén, k obr. 3 analogicky, jednotlivy odvzdustiovaci ventil 3 s omezenim
oteviraci drahy ventilu definovanou viili v zaskakovacim uzavéru, pfi¢emZ také zde se dosahuje
potfebneho propruZeni pro zaskakovaci uzavér jako ohyb, aviak nikoli jako ohyb samostatné
ohybané pruziny, ale jako ohyb od dutiny odvriceného drazkovaného konce ventilového d¥iku 5,
ktery je na vykrese zndzorné&n dole.

Pro tsporu ndkladi se drazkovani provede jen s jednou drazkou 19, jak je to zde zndzornéno.
Potom musi byt dré¥ka 19 dosti $iroka, aby ve znazornéné roving podélného fezu umoznila
dostacujici drdhu zapruZeni obou stojicich jazydkd na sobé pii monta?i a demontaZi skrz od
dutiny odvraceny otvor 12,1 télesa 12 ataké v kolmo upravené dalSi podélné roviné fezu skrz
odvzdusfiovaci ventil 3. Posledné uvedenou rovinu fezu Jje moZné oznatit pro vulkanizadni formu
1 jako rovinu pfi€ného fezu. Bylo by vSak moné vytvofit také usi provedeni drazky 19, pokud
by byl nékruzek 18 nivelovan v blizkosti drazky, tedy méné vyénival ze zbyvajici povrchové
plochy ventilového dfiku 5, nebo pokud by byly misto jedné drazky 19 uspofadany dvé& kiizujici
se drazky na od dutiny odvraceném konci ventilového diiku 5.

Nékruzek 18 ma na od dutiny odvraceném konci ventilového d¥iku 5 kduting pfivracenou
omezujici plochu 18.1. Ta slouZi jako dosedaci plocha pro omezeni otevieni odvzdustovaciho
ventilu 3 aje umisténa tak, aby v poZadované poloze otevieni odpovidala za p¥edpokladu
priméru ventilového talife 6 odvzdusfiovaciho ventilu 3 ohodnoté 2,8 mm auvhlu kuZele
k podélné ose o hodnot& 22° ventilovému zdvihu h o hodnoté zhruba 0,5 mm, kdy, jak je
znazorn¥no, dosedne na od dutiny odvricenou plochu t&lesa 12 nebo na ekvivalentni plochu
u provedeni bez télesa. Prostiednictvim tohoto dosednuti je omezena draha otevirani.

Opalny pohyb, to je uzaviraci pohyb, neni v Z4dném pfipadé omezen nikruzkem 18, ale jen
dosednutim vng&jsi plochy komolého kuZele 7 ventilového talife 6 na vnitini kuZelovou plochu 9.

Pro demontiZ takové ventilové vlotky 4 postaluje v disledku znédzorn&ného a vyhodného
kuZelového provede omezovaci plochy 18.1 silové zata¥eni na ventilovém talifi 6 ve sméru
dutiny. Mimoto musi byt stojici jazy&ky ventilového dfiku 5 druhou rukou manuilng pruzné do
té miry ohnuty k sob¢, aby mohly projit otvorem 12.1 t&lesa 12.

Pro montaz je analogicky gelné kuZelové vytvoreni také druhé omezovaci plochy 18.2 ndkruzku
18. Potom postaduje silové zatladeni.

Hloubka drazky 19, popfipadé draek 19, na od dutiny odvréaceném konci ventilového d¥iku Sje
dostatené mald k tomu, aby ve spolupraci s udrfovanou tuhosti Jazyeki vytvofila dostatedny
odpor proti nezamyslenému odstranéni ventilové vloZky 4, pti¢emz je dostatetn® velkd, aby
vytvofila jazyCky v ohybu m&kké tak, Ze Ize snadno uskutednit demont4?.

Detailni ptiklady provedeni maji odbornikovi poskytnout rozsahlé poznatky o vynilezu. Rozsah
ochrany v3ak neni témito pfiklady omezen. Jadro vynalezu spocivd v tom, Ze se do kazdé stovky
odvzdusiiovacich otvori formy pro vulkanizaci plasts vioi vZdy jeden odvzdustiovaci ventil,
pii¢emZ kazdy odvzdusitovaci ventil se pfiblizenim povrchové plochy polotovaru uzavie a pii

vyjmuti z formy opét otevie.
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PATENTOVE NAROKY

1. Odvzdudiiovaci ventil (3) pro odvzdudfiovaci otvor (2) vulkaniza®ni formy (1) obsahuje
pohyblivou ventilovou viozku (4) s ventilovym dfikem (5) a talif (6), pfitem ventilova vlozka
(4) je tlakem na stranu talife (6) pfivracenou k duting vulkaniza¥ni formy (1), do niz ma byt
odvzdudiiovaci ventil (3) vestavén, zatladitelnd do zaviené polohy a obracen& ventilova vlozka
(4) je pruZinou (11) pfemistitelnd do oteviené polohy pfi neexistenci tlaku pésobiciho z dutiny
na talif (6), pfi¢emZ pohyblivost ventilové vlozky (4) je omezena dorazem, uspofddanym na
konci odvzdustiovaciho ventilu (3) odvraceném od dutiny, pro omezeni pohybu ventilové vlozky
(4) do oteviené polohy na drahu krat$i ne 2 mm, vyznaéujici se tim, Ze doraz je za
ielem demontovatelnosti ventilové vlozky (4) proveden jako zaskakovaci uzavér (16, 18)
vytvofeny svili mezi ventilovym dfikem (5) na jedné strané atdlesem (12) ventilu (3),
poptipadé, pfi uspofadani ventilové vlozky (4) bez t&lesa (12) ventilu (3), ptimo v p¥islu$ném
segmentu (10) vulkanizaéni formy (1), a pfisluinym segmentem (10) vulkaniza&ni formy (1) na
druhé strané.

2. Odvzdusiiovaci ventil podle naroku 1, vyzna&ujici se tim, %e zaskakovaci uzdvér
(16, 18) obsahuje pruzny &len uspofidany v télese (12) ventilu (3), poptipadé v p¥isluiném
segmentu (10) vulkaniza&ni formy (1).

3. Odvzdustiovaci ventil podle naroku 2, vyzna&ujici se tim, %e prufny &len pfimo
spolupracuje s odpovidajici plochou (17.1, 18.1) ventilového diiku (5) jako doraz.

4. Odvzdustiovaci ventil podle naroku 2, vyznadujici se tim, Ze pruZny &len zaska-
kovaciho uzivéru (16, 18) je uspofadan na ventilovém dfiku (5).

S. Odvzdusiovaci ventil podle niroku 4, vyznadujici se tim, Ze prufny &len spolu-
pracuje pfimo s omezovaci plochou na télese (12) ventilu, poptipadé na ptislu$ném segmentu
(10) vulkanizaéni formy (1). -

6. Odvzdu$tiovaci ventil podle niroku 1, vyznacdujici se tim, Ze pruzny &len je
vytvofen jako ohybana pruZina (16).

7. OdvzduSiiovaci ventil podle niroku 6, vyzna&ujici se tim, Ze vnitini strana télesa
(12) ventilu (3), popfipad€ u provedeni bez télesa ventilu st&na odvzdusiiovaciho otvoru (2) na
stran& odvracené od dutiny, je opatfena drazkou (15) o §ifce (W15) v roviné kolmé k podélné ose
télesa (12) ventilu, do niZ je vloZena ohybana pruZina (16), ktera zasahuje do drazky (17) o $ifce
(w17) na vn&jsi strané ventilového dfiku (5), pfi¢emz alespoii jedna z obou Sitek (w15, wl7) je
veét3i neZ tlouStka (w16) ohybané pruZiny (16), a sice o tolik vétsi, Ze ville stanovena vztahem
(w17 +wlS5 - 2 x wl6) je alespori tak velka jako ventilovy zdvih (h).

8. Odvzdusiiovaci ventil podle jednoho z naroku 3 nebo 5 a podle ndrokd 6 a7, vyzna-
€ujici se tim, Ze doraz je vytvofen jako ohybani pruzina (16), kterA ma v piadorysu
v podstaté tvar pismene C, ana obou koncich &asti (16.2, 16.5) tvaru pismene C je opatiena
dovnitf sméfujicim ramenem (16.1) nebo ven sméfujicim ramenem (16.6), ptitemz obé ramena
(16.1, 16.6) jsou dimenzovéana pro zabér do drazky (17) ventilového dfiku (5) nebo do drazky
(15) télesa (12) ventilu.

9. Odvzdustiovaci ventil podle narokii 526, vyzna&ujici se tim, Ze ventilovy diik
(5) je na konci odvraceném od dutiny opaten nakruzkem (18), pfi¢emZz omezovaci plocha (18.1)
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nakruzku (18) pfivricend do dutiny tvofi dorazovou plochu pro omezeni otevieni ventilu
a v konci ventilového diiku (5) je uspofddana drazka (19) nebo drazky (19) pro umoznéni pruzné
deformace nakruzku (18) pro vytazeni ventilové vloZky (4) do dutiny stlatenim nakruzku (18).

10. Odvzdusiiovaci ventil podle ndroku 9, vyznadujici se tim, Ze omezovaci plocha
(18.1) nakruzku (18) pfivracena do dutiny je vytvofena ve tvaru komolého kuZele pro umoznéni
samo&inného stladeni nakruzku (18) p¥i silovém vytaZeni ventilové viozky (4) ve sméru do
dutiny pro demontaZ ventilové vlozky (4).

11. Odvzdusiiovaci ventil podle niroku 9, vyznacujici se tim, Ze omezovaci plocha
(18.2) nakruzku (18) odvricena od dutiny je vytvofena ve tvaru komolého kuZele pro umoznéni
samo&inného stladeni nakruzku (18) pfi silovém zatladeni ventilové vlozky (4) do vnitini kuZelo-
vé plochy (9) t€lesa (12) ventilu, popfipadé segmentu (10), pro montaZ ventilové vioZky (4).

12. Odvzdusiiovaci ventil podle naroku 9, vyznaéujici se tim, Ze ndkruZzek (18) ma
v &elnim pohledu nekruhovy tvar, pfi€emZ jeho primér je v okrajovych Castech vzdalenych od
drazek (19) vétsi neZ jeho primér u drazek (19).

13. Odvzdusiiovaci ventil podle jednoho z predchézejicich narokli, vyznadujici se
tim, Ze pruZina (11), pfemistujici ventilovou vloZku (4) do oteviené polohy pfi neexistenci
tlaku pisobiciho z dutiny na talif (6), je vytvofena jako Sroubovitd pruZina, ktera je uspofadéna
koncentricky kolem ventilového dfiku (5).

14. Odvzdusiiovaci ventil podle jednoho z pfedchazejicich naroki, s vyhodou podle naroku 13,
vyznadujici se tim, Ze pruZina (11) je na strané dutiny uspofadina az k taliti (6),
pfi€emZ pruzina (11) je v zaviené poloze odvzdustiovaciho ventilu (3) stlatena.

15. Odvzdusiiovaci ventil podle jednoho zpfedchazejicich narokd, vyzmadujici se
tim, Ze kazdy odvzdusiiovaci ventil (3), uspofadany v oblasti tvarujici jizdni plochu vulkani-
zované pneumatiky, ma vlastni téleso (12) ventilu, zejména ve tvaru vélce, k némuZz jsou
neztratiteln& pfidrZzovany vSechny pohyblivé soudasti odvzdusiiovaciho ventilu (3), pfiCemz
téleso (12) ventilu ma vn&j$i primér (D) vrozsahu od 2 do 4,5mm u forem pro vyrobu
pneumatik pro osobni automobily a v rozsahu od 3 do 6 mm u forem pro vyrobu pneumatik pro
tézké nakladni automobily.

16. Vulkaniza¢ni forma (1) pro vyrobu pneumatik (14) s vét§im poétem odvzduSiiovacich
otvorti (2) uspofadanych v &asti formy tvarujici jizdni plochu vulkanizované pneumatiky (14),

vyznadujici se tim, Ze obsahuje odvzdusiiovaci ventily (3) podle jednoho z pfedcha-
zejicich narok.

6 vykrest
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