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(54) Valcovy vytlatovaci stroj

1 2

Je popsén vélcovy vytlacovaci stroj s ne-
hybnou vytlagovaci hlavou, jejiZ strana pii-
vracend k vélci vymezuje vytlatovaci komo-
ru ustroji pro otddeni védlce a transport
materidlu vytladovaci komorou smérem k
tvarovacimu otvoru, ktery je vymezen vél-
cem a vystupni liStou vytlaCovaci hlavy.
Mezi valcem a vytladovaci hlavou jsou vlo-
7eny opérné vystupky. Vdlec je pfitlatovan
k op&rnym vystupkm, takZe tyto opé&rné
vjstupky definuji vzdéalenost mezi valcem
a vytladovaci hlavou a tedy i vili mezi vy-
tladovaci hlavou a vdlcem v mist& tvarova-
ciho otvoru.
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Vynélez se tyka vélcového vytladovaciho-

‘'stroje, zejména vélcového vytla&ovaciho
stroje s jednim valcem.

Vytlatovaci stroje se obvykle pouZivaji

pro vyrobu spojitych pds@i s pFibliZn& kon-
stantnim pficnym prifezem. Materidl tvaro-
vany ve vytlaCovacim stroji je do tohoto
vytlaCovaciho stroje pfivddén a je teplem,
mechanickym prohné&tenim nebo kombinaci
tepla a mechanického prohnéteni upraven
v polotekuty stav. Materidl je pak vytlato-
van otvorem, jehoZ tvar piibliZn& odpovid4
poZadovanému pfi¢nému priiezu vysledné-
ho pésu.

Jednovilcové vytladovaci stroje sestdvaiji
obvykle z védlce a nehybné vytlaovaci hlavy.
Celni plocha vytladovaci hlavy piiléhd na
Céast obvodu vdlce, se kterym vytvari vytla-
Covaci komoru. Vytladovaci stroj je opatfen
tstrojim pro pFivddéni vytlatovaného mate-
ridlu do této vytlatovaci komory. VAlec se
otaci kolem své osy, v diisledku ¢ehoZ do-
chazi k undSeni vytlaCovaného materidlu
ve sméru otdceni vdlce a vytlafovany mate-
ridl pfitom prochdzi tvarovacim otvorem,
ktery je vymezen Cé4sti piilehlé plochy vy-
tlaCovaci hlavy nachézejici se ve smé&ru

otdCeni vélce a obvodem vlastntho vélce.

Vyraz ,,po sméru otd€eni” pouZivany v po-
pise oznaluje smér, ve kterém se p¥i otdéeni
védlce pohybuje povrch tohoto vélce. Vyraz
»proti sméru otdceni” oznacuje opatny smér.
Vyrazy ,axiélni” a ,axidln&” pouZivané v
tomto popise se vztahujl k ose otdfeni val-
ce.

Je zFejmé, Ze tloudtka pdsu vyrab&ného
pomoci jednovédlcového vytlagovaciho stroje
je z v8tS{ d4sti zdvisld na vzdalenosti mezi
nehybnou vytladovaci hlavou a vélcem v
misté tvarovaciho otvoru.

Ve znamych jednovalcovych vytladovacich
strojich, napfiklad ve vytlafovacim stroji
popsaném v USA patentovych spisech &fslo
3871810 a 3869304, je védlec uloZen na
ramu stroje v blizkosti nehybné vytladovaci
hlavy, takZe vzdélenost mezi povrchem vy-
tlaCovaci hlavy tvofici &4st tvarovactho ot-
voru a vélcem definuje poZadovanou tloust-
ku a prafez pésu.

Jakost pdsfi vyrdb&nych t8mito stroji je
sice vyhovujici, vyskytuji se vSak problémy
s pfesnym nastavenim tloudtky vysledného
pasu vyrédb&ného na tdchto strojich. Mate-
ridl ve vytlaovaci komotfe mezi vilcem a
vytladovaci hlavou je pod vysokym tlakem.
Pfesny tlak ve vytladovaci komofe nenf
zndm, predpoklddd se vZak, Ze tento tlak
v mist& bezprostfedné pied tvarovacim ot-
vorem Cini pfibliZzné 1,72 MPa. Tento tlak
vytlatovaného materidlu vyvoldva ve vytla-
Covacich strojich b&Znych rozmé&ri silu ko-
lem 13 000 N, kterd mé snahu deformovat rdm
stroje a odddlit vdlec od vytla&ovaci hlavy.
Toto oddalovéni vélce zt&Zuje pFesné udrZe-
ni vzdalenosti mezi vdlcem a vytladovaci hla-
vou a tedy i nastaveni tloustky vysledného

pédsu vyrdb&ného na tomto vytladovacim
stroji.

4

Uvedené nedostatky odstraiiuje véalcovy

.vytladovaci stroj sestdvajici z valce, nehybné

vytladovaci hlavy s plochami obracenymi
proti vélci po &asti jeho obvodu, které vy-

, mezuji vytla€ovaci komoru mezi vytlatovaci

hlavou a vélcem, p¥ivodu vytlatovaného ma-
teridlu v tekutém stavu do vytladovaci ko-
mory a tstroji pro otd&ent vdlce kolem jeho
osy, ¢imZ se dosahuje uné%eni vytlafovaného
materidlu ve vytlatovaci komofe ve sméru
otafeni vélce a vytlatovany materidl je
alespoli v oblasti vytlatovaci komory, na-
chazejici se ve sméru otdfeni vdlce pod
tlakem, pfiCemZ €4st ¢elni plochy vytlado-
vaci hlavy nachézejici se ve sméru otddeni
vélce vymezuje spolu s povrchem vélce
tvarovaci otvor pro vytlaGovany materiél
vytvofeny na vystupni stran® vytladovaci
komory, jehoZ podstata spo¢ivd podle vyné-
lezu v tom, Ze mezi valcem a vytlatovaci
hlavou je uspofdddn nejméns jeden op&rny
vystupek a vdlec je opatien dstrojim pro
pfitlaovani tohoto vdlce k op&rnym vy-
stupklum, takZe védlec je na vytlafovaci hla-
vé v prib&hu svého otddeni uloZen na opér-
nych vystupcich, které vymezuji $t¥rbinu
mezi vélce a vytladovaci hlavou.

Mezi védlcem a vytladovaci hlavou jsou
uspofaddny nejmén& dva opdrné vystupky,
které jsou v axidlnim sméru od sebe vzdé-
leny. Tyto opérné vystupky jsou s vyhodou
pfipevnény k vytladovaci hlavé a tvo¥i v
axidlnim sméru od sebe odlehlé postranni
okraje nejméné& ¢4sti vytladovaci komory,
to jest v axidlnim sméru od sebe odlehlé
okraje tvarovaciho otvoru.

Uvedené opérné vystupky jsou s vyhodou
ze samomazného materidlu, jako je poly-
tetrafluorethylen, a valec je kovovy.

Opérné vystupky jsou k vytladovaci hlavé
pfipevnény rozebirateln& a jsou vytvofeny
ze smési obsahujici polytetrafluorethylen.

Jiné vyhodné provedeni spodivd v tom,
Ze valec je z kovu a op8rné v§stupky jsou
ze smési nylonu se sirnikem molybdenigitym
nebo ze smési obsahujici polytetrafluorethy-
len.

Vélec je ototn# uloZen v loZiskovych blo-
cich, které jsou posuvn& uloZeny na rdmu,
ve kterém je rovnéZ uspofddana vytladovaci
hlava, pfifemZ dGstroji pro pfitladovani véalce
k opérnym vystukim sestdvd z pohybového
Sroubu, ruéniho kola a hfidele pro pfFitla-
dovéani loZiskovych blokt k vytladovaci hla-
ve. '

VytlaCovaci hlava sestivd ze zdkladniho
télesa usporfddaného na rdmu, vstupni listy
rozebiratelné upevnéné k zikladnimu tdle-
su a vystupni 1i8ty rozebiratelnd spojené se
vstupni lidtou, pFfi€emZ Cast vytlatovaci ko-
mory nachédzejici se proti sméru otdceni
vdlce je vymezena plochou vstupnf lidty
pfivrdcenou k vélci a tvarovaci otvor je
vymezen plochou vystupni 1li§ty p¥ivracenou
k véalci.

Jiné vyhodné provedeni spoivda v tom,
Ze dva op&rné vystupky jsou piipevnény na
vstupn{ li§té¢ a daldi dva op&rné vystupky
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jsou pripevnény na vystupni li§té, takZe
tvoli dvé skupiny opérnych vystupkd, které
jsou od sebe v axidlnim sméru vzdéleny a
jsou uspofadany po obou strandch vytlaco-
vaci komory vné této vytlaZovaci komory.

Uvedené opérné vystupky usporddané po
sméru otdleni vdlce pfedstavuji v axidlnim
sméru od sebe odlehlé okraje vytladovaciho
otvoru a op&rné vystupky usporddané proti
sméru otdceni vélce predstavuji v axidlnim
sméru od sebe odlehlé okraje ¢asti vytlaco-
vaci komory nachézejici se v tomto sméru.

Novy a vyS88i dfinek vyndlezu spofiva v
tom, Ze konstrukce vdlcového vytlacovaciho
stroje umoZiiuje pfesné nastaveni a dodrZo-
véni tloustky vyrdb&ného péasu.

Vynalez je v dalSim objasnén na neome-
zujicich pfikladech jeho provedeni, které
jsou popsadny pomoci vykresli, které znéa-
zornuji:

— obr. 1 schematicky perspektivni pohled
na prvni provedeni vadlcového vytladovaciho
stroje podle vyndlezu, — obr. 2 {éaste¢ny
bo¢ni pohled na vélcovy vytladovaci stroj
Zz obr. 1, — obr. 3 &astelny Pez vdlcovym
vytladovacim strojem z obr. 1 a 2 v roviné
3 —3 u obr. 2, — obr. 4 &asteény rez valco-
vym vytlaCovacim strojem z obr. 1 aZ 3 v
rovin€ 4 —4 z obr. 1, — obr. 5 pohled na
rozloZenou ¢ast vytladovaci hlavy védlcového
vytladovaciho stroje z obr. 1 aZ 4, — obr. 6
castetny rez Casti vdlcového vytlacovaciho
stroje z obr. 1 aZ 5 v roviné 6 — 6 z obr. 2
a obr. 7 casteCny Fez obdobny rezu z obr. 3,
znézoriujici vSak obménéné provedeni val-
cového vytladovaciho stroje podle vynédlezu.

Vyhodné provedeni vélcového vytladova-
ciho stroje podle vyndlezu je zndzorn&no
na obr. 1 aZ 6. Podobné soucfdsti jsou na
jednotlivych vykresech oznafeny stejnymi
vztahovymi znatkami.

Hlavni soucdsti vélcového vytlafovaciho

stroje zndzornéného na obr. 1 je rdm 10,

kterym je upevnéna vytlaCovaci hlava 20 a
pFfivod 30 vytlatovaného materidlu. Véalec 40
je otoCné uloZen v loZiskovych blocich 41,
které jsou na rédmu 10 uloZeny posuvné po-
moci loZe 43. '
Valec 40 je otdCen kolem své osy ve sméru
Sipky pohonem 60. Tento pohon 60 je s vy-
hodou tvofen stejnosmérnym motorem 61

s ménitelnymi otd€kami, planetovou pievo-.

dovou skiini 62 a Femenovym plevaodem,
kterym je navzdjem spojen stejnosmérny
motor 61 s planetovou pFevodovou skiini 62.

Ustroji pro pritlafovéni vélce 40 k vytla-
Covaci hlavé 20 je tvoreno dvojici pohybo-
vych Sroublt 45, které jsou v z&bdru se za-
vity v loZiskovych blocich 41 a jsou oto&né
uloZeny v konzoldch 42, z nichZ je na obr.
1 znazornéna pouze jedna. Konzoly 42 jsou
upevnény na rdmu 10. P¥i otafeni pohybo-
vych Sroublt 45 tedy dochdzi k pohybu lo-
Ziskovych blokl 41 a tudiZ i valce 40 smé-
rem k vytlaCovaci hlavé 20.

NapfFi¢ k pohybovym Sroublim 45 je uspo-
radén hridel 47 opatfeny ru¢nim kolem 486,
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ktery je pomoci Snekového pievodu spojen
s jednim nebo obé€ma pohybovimi 3Srouby
45. Jednotlivé pohybové Srouby 43 se tedy
mohou otdfet nezdvisle, coZ umoZiiuje na-
staveni sméru osy véalce 40 vzhledem k vy-
tlaCovaci hlavé 20. Poté se oba pohybové
Srouby 45 mohou otdcet soudasné, takZe do-
chdzi -k rovnomé&rnému piitladovdni obou
koncli valce 40 k vytlafovaci hlaveé 29.

Z obr. 4 je zFejmé, Ze valec 40 a vytlaco-
vaci hlava 20 spoletn& vymezuji vytladovaci
komoru 50, kterd je vytvoFena mezi jejich
pfivrdcenymi povrchy. VytlaCovany materidl
70 ‘je do. vytlacdovaci komory 58 doddvén
pfivodem 30 vytlatovaného materidlu 70 v
tekutém . stavu, vytlaCovany material 70
pfitom prochézi prfichodem 26 ve vytlao-
vaci hlavé 20. V disledku otdceni valce 40
dochézi k pohybu vytlatovaného materidlu
70 ve vytlatovaci komofe 50 a k unéSeni
tohoto vytladovaného materidlu 78 otvorem
v Césti. vytladovaci komory 58 nachézejici
se ‘po sméru otdfeni vilce 48, kde je tento
vytlaCovany material 73 tvarovan ve spojity
pas 71. Konstrukce vytlaCovaci komory 50
a tvarovaciho otvoru bude popsdna pozdé&iji.
Vznikly pas 71 je od vytlaCovaci hlavy 20
unéaSen ve sméru otdfeni vélce 48 a je pak
z tohoto védlce 40 snimdn nezndzorn&nym
b&Znym zafizenim.

K popsédni stavu vytlafovaného materidlu

70 ve vytlacdovaci komofe 50 byl pouZit vy-
raz ,tekuty”. Pod timto vyrazem se rozumi
jakaKoliv tekutd konzistence. Napfiklad, vy-
tlatovany materidl 70, tvofeny pryZovou
smési, miiZe byt v lepkavém stavu, pryZovy
materidl v tomto stavu bude mit ,tekutou”
konzistenci. VytlaCovany materidl 78 miZe
byt podle svych vlastnostl ohfivédn nebo o-
chlazen, takZe v.okamZiku sniméni s vdlce
40 bude vulkanizovdn do pevného nebo po-
lopevného stavu. Tohoto zpevnéni miiZe byt
dosaZeno ohfivdnim nebo chlazenim vdlce
49.a. vytlatovaci hlavy 2B prostfedky, které
jsou-v tomto. ocboru zndmé.
- Ze fezu zndzornéného na obr. 4 je patrné,
Zervytlafovaci hlava 20 sestdvd ze zdkladni-
ho télesa 21, vstupni lity 22 a vystupni li§-
ty 23, které jsou zndzornény v rozloZeném
pohiedu zndzorn&ném na obr. 5. K vélci 40
je ‘pPivrdcena plocha 24 vstupni liSty 22,
ktera spolu s:valcovym povrchem 48 vilce
40 vymezuje protiproudou ¢dst vytlaovaci
komory 50. K véalci 40 je pfivrdcena také
plocha 25 vystupni 1i8ty 23, kterd spolu s
vélcovym povrchem 48 vdlce 40 vymezuje
vystupni €dst 51 vytladovaci komory 50.

Vytlacovany materidl 70 vystupuje do vy-
tlatovaci komory 32 z piivodu 30 skrze prii-
chod 26 v zdkladnim télesu 21 vytlaovaci
hlavy 28. Priichod 286 pfitom zasahuje do
vstupni listy 22 a je propojen s vytladovaci
komorou 50. - -

Z obr: 3 je patrné, Ze privrdcend plocha
55 v¢stupni listy 23 vymezuje spolu s val-
covym povrchem 48 valce 42 tvarovaci ot-
vor 52 vytvoleny na vystupnim konci vy-
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stupni Gésti 51 vytladovaci komory 50 —
obr. 4. P¥i priichodu vytlatovaného mate-
ridlu 70 vytlatovaci komorou 50 a tvarova-
cim otvorem 52 je tento vytlafovany mate-
rial 70 forimovan v pas 71, jehoZ pii¢ny pri-
¥ez piibliZné odpovidd tvaru tvarovaciho
otvoru 52. Privrdcend plocha 235 vystupni
1isty 23 tvarovaci hlavy 20 je provedena tak,
7e spolu s vdlcovym povrchem 48 védlce 40
vymezuje tvarovaci otvor 52 poZadovaného
tvaru.

Z obr. 4 je ddle patrné, Ze privrdcené plo-
chy 24, 25 list 22, 23 jsou tvarovény tak, Ze
se ve sméru otddeni vdlce 40 sbihaji s val-
covym povrchem 48 tohoto vdalce 40. Tato
sbihavost pFispivd ke stlafovani vytladova-
ného materidlu 70 pfi jeho unéseni valcem
40 smérem k tvarovacimu otvoru 52. V mi-
st& tvarovaciho otvoru 52 je tento tlak Za-
douci, protoZe zabraifiuje vzniku otvorfi a
dutin ve vysledném vyrobku.

Mezi vstupni liStou 22 a vdlcovym .povr-
chem 48 vélce 40 je v misté pied vytlato-
vaci komorou 50 vytvofena §térbina 53. Pro-
toZe pri otddeni vélce 40 dochdzi k unéSeni
vytlatovaného materidlu 70 ve sméru otéa-
¢eni, to jest smérem od $térbiny 53 nedo-
chézi k vnikéani vytlatovaného materidlu 70
do této Stérbiny 53.

Z obr. 2 je patrné, Ze mezi vilcem 40 a
vytlaCovaci hlavou 20 jsou usporddény o-
pérné vystupky 28, 27. Opérné vystupky 27
usporddané proti sméru otdfeni vélce 40
jsou vytvoreny na vstupni li5t8 22 vytlao-
vacl hlavy 20, zatimco opé&rné vystupky 28
usporddané po sméru otaceni vélce 40 jsou

upevnény na vystupni li§t&8 23 vytlatovaci

hlavy 20.

Z obr. 5 a 6 je patrné, Ze se pouZivd dvou
opérnych vystupkt 28 uspofddanych po
smé&ru otdceni a dvou opérnych vystupkd 27
uspofddanych proti sméru ot4ceni vdlce 40,
které tvofi dvé skupiny op&rnych v§stupki
27, 28. Tyto skupiny opérnych vystupkll 27,
28 jsou v axidlnim smé&ru od sebe vzddleny,
jednotlivé tyto skupiny jsou uspoiddédny na
protllehlych stranédch vytladovaci komory 50
a jejl vystupni ¢4sti 51 — obr. 6.

Vélec 40 je na op&rné vystupky 27, 28 -

obr. 2 — pritlaCovédn pohybovymi Srouby 45
z obr. 1. Sila vyvozovand té€mito pohybovymi
Srouby 45 na vélec 40, kterou je tento vé-
lec 40 pritlatovan k op&rnym vystupkim

27, 28, je nejmén& rovna sile vyvoldvané.

tlakem vytlaCovaného materidlu 70 ve vy-
tlatovaci komofte 50, kterd mé snahu oddé-
lit véalec 40 od vytlacovam hlavy 20 a tudfz
od op&rnych vystupkt 27, 28..

Vélec 49 tedy navzdory tlaku vytlaéova-
ného materidlu 70 ve vytladovaci komofe

50 v pribghu &innosti vdlcového vytlafova-.

ctho stroje trvale dosedd na op&rné vystup-
ky 27, 28. ProtoZe vélec 40, op&rné vystup-
ky 27, 28 a vytlacovaci hlava 20 jsou do-
statend tuhé, vymezuji op&rné vystupky 27,
28 pfesnou vzddlenost vdlce 40 od vytlado-
vaci hlavy 20, takZe se pfesng udrZuje vzdé-

lenost mezi vdlcovym povrchem 48 valce 40
a plochou 25 vystupni listy 23 vytladovaci
hlavy. 20, kterd tvof{ ¢dst tvarovaciho otvo-
ru 52 — obr. 3. V priibéhu ¢&innosti valco-
vého vytlatovaciho stroje je tedy presné& u-
drZovédna velikost tvarovaciho otvoru 52,
takZe se pPesné udrZuje i tlouStka péasu 71
vyrdbéného valcovym vytladovacim strojem.

Umisténi opérnych vystupkd 27, 28 na o-
bou stranach vytladovaci komory 50 zabra-
fiuje zk¥FiZeni vélce 490 vzhledem k vytlaco-
vaci hlavé 20, ke kterému by mohlo dojit
pii nevyvdZeném zatiZeni valce 40, kdyby
byly opé&rné vystupky 27, 28 usporadany
pouze na jedné strané vytlaCovaci komory
50.

Uspotfddani opérnych vystupkt 27, 28 zné-
zornéné na obr. 1 aZ 6 umoZiluje vyuZit ty-
to opérné vystupky 27, 28 také k vymezeni
drdhy vytlatovaného materidlu 70 uvnitf
vytladovaci komory 80. Z obr. 6 je patrné,
Ze op&rné vystupky 27 pfipevnéné na vstup-
ni liste 22 vytlaCovaci hlavy 20 jsou uspo-
Fadény v axidlnim sméru bezprostfedng po
strandch ¢éasti vytlatovaci komory 50 na-
chédzejici se proti sméru otaceni valce 40.

ProtoZe valcovy povrch 48 vilce 40 pfi
¢innosti valcového vytladovaciho stroje na
tyto op8rné vystupky 27 dosedd — obr. 2 —,
neni mezi t8mito opérnymi vystupky 27 a
védlcem 40 p¥i ¢innosti valcového vytladova-
ciho stroje Za&dné vile. Vytladovaci mate-
ridl 70 tudiZ nemtliZe z Casti vytladovaci ko-
mory 50 nachédzejici se proti sméru otdceni
védlce 40 vystupovat v axidlnim sméru.

Jak jiZ bylo uvedeno, je vytlatovany ma-
teridl 70 tvarovéan 've vysledny pds 71 ve
tvarovacim. otvoru 52, ktery je vymezen
plochou 25 vystupni liSty 23 a valcovym po-
vrchem 48 vélce 40 — obr. 3. Postranni hra-
ny vysledného péasu 71 jsou tvarovény v
axidlnim sméru od sebe odlehlymi okraji
54, 55 tohoto tvarovaciho otvoru 52. V pro-
vedeni zndzornéném na .obr. 1 aZ 6 jsou o-
pérné vystupky 28 nachézejici se po sméru
otdfeni vélce 40 uspofdddny v axidlnim
sméru vné uvedenych okrajit 34, 55 a jsou
od t8chto okrajd 54, 55 vzddleny. ProtoZe
vystupni lifta 23 vytlacovaci hlavy 20 je po
celé své axidlni délce vzdélena od vélcové-
povrchu 48 valce 40, vznikaji zde dalSi Stér-
biny 56, 58 nachaze]ml se mezi postrannimi
okraji 54, 55 tvarovaciho otvoru 52 a opér-
nymi vystupky 28 vytvofenymi po sméru o-
ta8eni vdalce 40. Témito Sté&rbinami 56, 58
miZe z vytlaCovaci komory 50 unikat uréi-
té mnoZstvi vytlatovaného materidlu 70, v
diisledku ¢ehoZ dochédzi ke vzniku otiepl
na postrannich hrandch vysiedného pésu 71.
Tyto otFepy se z pésu 71 odstraiiuji p¥i je-
ho dal8im zpracovani.

Aby bylo moZno omezit velikost t&chto
vyrobkli nebo otfepli na vysledném pésu 71,
je usporddéani opsrnych vystupkd 28 a vy-
stupni lista 23 vytladovaci hlavy 20 voleno
tak, Ze St&rbiny 56, 58 maji tak malou &ii-
ku, Ze mnoZstvi materidlu unikajici t&mito
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Stérbinami 56, 58 je zamedbatelné. Napii-
kiad pfi vytlatovani pfedvalkd boCnich stén
pneumatik €ini §ifka t&chte Stérbin 56, 58
nejvySe pribliZné 0,76 mm.

Jak jiZ bylo uvedeno, dosedd vdlec 48 na
opérné vystupky 27, 28 znacnou silou. Pro-
toZe op&rné vystupky 27, 28 jsou upevnény
na nehybné vytladovaci hlavé 20, musi se
vélcovy povrch 48 vélce 40 pii otacCeni to-
hoto vélce 40 tfit o dosedaci plochy 114,
115 opérnych vystupkd 27, 28. Materidl o-
pérnych vystupkl 27, 28 musi byt volen tak,
aby mezi védlcovym povrchem 48 viélce 40 a
témito op&rnymi vystupky 27, 28 bylo nizkeé
treni.

PP &innosti zafizeni nesmi v t8chto mis-
tech dochdzet k odirdni nebo nadmé&rnému
opotiebeni ani pii znacnych styCnych tla-
cich mezi valcovym povrchem 48 a doseda-
cimi plochami 114, 115, které se vyskytuji
pFi ¢innosti valcového vytlacovaciho stroje.

Aby se zabrdnilo tomuto odirédni, mohou
b7t opérné vystupky 27, 28 vyrobeny 2 ma-
teridlu, jehoZ tvrdost se 1i8{ od tvrdosti ma-
teridlu valce 40. ProtoZe opérné vystupky
27, 28 mohou byt snadno vymé&nény, coZ bu-
de popsano pozdé&ji, je vyhodné vyrobit ty-
to opdrné vystupky 27, 28 z materidlu, kte-
ry je m&k&i neZ materidl védlcového povr-
vchu 48 véalce 40, takZe opotfebovdvat se
budou dosedaci plochy 114, 115 op&rnych
vystupkd 27, 28 a valcovy povrch 48 bude
uchréanén.

Je vyhodné, jestliZe uloZeni védlce 48 na
opérnych vystupcich 27, 28 je schopné &in-
nosti bez pou¥Ziti vnéj§iho mazéni. Pokud by
se k mazani valcového povrchu 48 valce 40
nebo opérnych vystupktt 27, 28 pouZilo
vnéj$ich mazadel, napFiklad oleje, mohla by
tato mazadla znedistit vytlaCovany material
70 a tudiZ i vysledny pés 71.

Popsané uloZeni musi byt schopné ¢innos-
ti za teplot vytladovaci hlavy 28, které se
vyskytuji pii €innosti vdlcového vytlacova-
ciho stroje. PoZadovand teplota vytladovaci
hlavy 20 samoziejm& zavisi na vytlacova-
ném materidlu 70, takZe také poZadavky na
teplotni odolnost op&rnych vystupkt 27, 28
se méni s druhem vytlatovaného materid-
lu 70.

Pfi vytladovani pfirodni pryZe je vhod-
nym materidlem pro vystupky 27, 28 smés
nylonu sé sirnikem molybdeniCitym. Jinym
vhodnym materidlem pro opérné vystupky
27, 28 je polytetrafluorethylen s plnivem.

Vélec 40 je s vyhodou vyroben z tvrdé-
ho kovového materidlu, nap¥iklad 2 oceli.

Vyhodné provedeni vytlaCovaci hlavy 20
je zndzornéno v rozloZené sestavé na obr. 5.
V zékladnim télesu 21 je vytvolPena draZka
101 o prfiifezu pismene V a na vstupni listé
22 je vytvofeno Zebro 102 o odpovidajicim
prifezu. Na stranéd vystupni listy 23 nacha-
zejici se ve sméru otdleni véalce 40 je vy-
tvofena drézka 104, ve které je uloZeno pe-
ro 103. Obdobna axidlni dradZka 105 je vy-
tvotena v protilehlém povrchu vystupni lis-
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ty 23. Do této drazky 105 zapadd vystupu-
jici €ast pera 103, ¢imZ se definuje vzdjem-
nd poloha vystupni liSty 23 a vstupni liSty
22.

P#i c¢innosti vytladovaci hlavy 20 je vy-
stupni lista 23 pritlacovdna k vstupni liSt&
22 ptitladovacim tustrojim, napriklad nezné-
zorn&nym hydraulickym vdalcem, ktery pl-
sobi prostiednictvim tlacné tyCe 186 — obr.
4. Vstupni liSta 22 je tedy soucCasné pfitla-
dovéana k zdkladnimu t&lesu 21, takZe liSty
23, 22 a zékladni t8leso 21 jsou pevné se-
vi‘eny. _

Opérné vystupky 28 jsou k vystupni liSt&
23 pripevnény svorniky 107, které zasahuji
do neznézorndnych zdvitovych otvorii ve vy-
stupni list& 23. Hlavy svornik 107 jsou sa-
moziejmé zapustény do opérnych vystupkd
28, aby vystupni lidta 23 mohla tésné& dose-
nout na vstupni 1istu 22.

Povrchy 108 opérnych vystupki 28 odvra-
cené v pracovnim stavu vytlaCovaci hlavy
20 od véalce 40 dosedaji na odpovidajici do-
sedaci plochy 183 na vystupni lit€ 23.

Opérné vystupky 2Z7 nachdzejici se proti
sméru otdfeni valce 40 jsou na vstupni lis-
té 22 upevnény pomoci svornikd 110, které
zasahuji do zdvitovych otvorli 111 ve vstup-
ni 1li§té 22. Zadni strany 112 op€rihych vy-
stupktt 27 dosedajl na komplementarni do-
sedaci plochy 113 vytvofené na vstupni li$-
té 22. Svorniky 110 pfidrZuji opé€rné vystup-
ky 27 na dosedacich plochdach 113 a zachy-
¢uji smykové nebo tFeci sily vznikajici v
disledku otdceni valce 40 pii Cinnosti véal-
cového vytlatovaciho stroje. Aby se zabra-
nilo poSkozeni vélce 48, jsou hlavy t&chto
svornikd 110 do opérnych vystupkidl 27 za-
pustény.

Aby bylo zaji§téno presné dosednuti opér-
njeh vystupkil 27 na valcovy povrch 48 val-
ce 40 — obr. 2, maji dosedaci plochy 114
opérnych vystupkd 27, které dosedaji na
vélcovy povrch 48 valce 40, obloukovy pro-
fil, jehoZ polomér odpovidd poloméru vél-
cového povrchu 48. ProtoZe uhel styku o-
p&rnych vystupkt 28 s vdlcem 40 je ve zna-
zornénych provedenich dosti maly, mohou
byt dosedaci plochy 115 opérnych vystup-
kit 28, které dosedaji na valcovy povrch 48
vélce 40, rovinné. ProtoZe dhlovy rozsah
vzdjemnélio styku dosedacich ploch 115 s
védlcovym povichem 48 je maly, bude rozdil
mezi rovinnou dosedaci plochou 115 a Za-
k¥ivenym védlcovym povrchem 48 vélce 40
zanedbatelny.

Popsand konstrukce vytlaCovaci hlavy 20
umoZiiuje snadné rozebrdni vélcového vy-
tlafovaciho stroje pfi jeho ddrzbé. Jakmile
prestane plsobit sila vyvozovand tlanou
ty¢i 106 — obr. 2 — a valec 40 je od vytla-
€ovaci hlavy 20 pomoci pohybovych Sroubl
45 — obr. 1. — oddédlen, mohou byt listy 22,
23 ze zékladniho t&lesa 21 snadno sejmuty.
Po vyjmuti 1ist 22, 23 z valcovélio vytlatova-
¢iho stroje, mohou byt opérné vystupky 27,
28 snadno nahrazeny jinymi.
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Jakmile je tFeba zménit profil vysledného
pdsu 71, mGZe byt vystupni li§ta 23 nahra-
zena jinou vystupni liStou a vélcovy vytla-
dovaci stroj pak miiZe byt znovu sestaven.
Vysledny pds 71 vyréb&ny ve vdlcovém vy-
tlacovacim stroji po jeho op&tném sestave-
ni pak bude samoziejm& odpovidat tvaru
nové vystupni listy. JestliZe se poZaduji roz-
sahlej8i zmény profilu vysledného péasu 71,
je v zdjmu zachovéni poZadovaného pribé-
hu proudéni v misté styku list 22, 23 vhod-
né vymeénit i vstupni li§tu 22,

Jak jiZ bylo uvedeno, mé pés 71 vyrobeny
ve vilcovém vytladovacim stroji podle obr.
1 aZ 6 na svych postrannich hrandch ob-
vykle otiepy, které musi byt po vytvarovéni
pasu 71 odstrafiovdny. V obmén&ném pro-
vedeni vdlcového vytladovaciho stroje, je-
hoZ €ast je zndzornéna na obr. 7, se pdsy 71
vyrdbéji bez otfepll na hranéich. Valcovy vy-
tladovaci stroj v tomto obmé&n&ném provede-
ni je shodny s valcovym vytladovacim stro-
jem znézorn€nym na obr, 1 aZ 6 s vyjimkou
provedeni vystupni liSty 23 a op&rnych vy-
stupki 28 spojenych s touto vystupni listou
23.

V tomto provedeni vélcového vytladova-
ciho stroje, které je zndzorné&no na obr. 7,
jsou opérné vystupky 28’ upevnény. na vy-
stupni 1ist& 23’ a jsou v axidlnim sméru od
sebe vzddleny. Opérné vystupky 28' vSak v
axidlnim sméru zasahuji dovnit¥, takZe tvori
postranni okraje 54’, 5% tvarovaciho otvo-
ru 52’. ProtoZe vélcovy povrch 48 védice 40
na tyto op&rné vystupky 28’ dosed4, nemi-
Ze mezi opérnymi vystupky 28’ a védlcovym
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povrchem 48 unikat Z4dny vytladovany ma-
teridl 70. Postranni hrany pédsu 71 vyrabg-
ného v tomto provedeni valcového vytlado-
vactho stroje tedy budou bez ot¥epdl, coZ je
zajist&no stykem vytlatovaného materidlu 70
s opérnymi vystupky 28’ na okrajich 54, 55’
tvarovaciho otvoru 52°.

Z dosavadniho popisu je ziejmé, Ze v
ramci vynélezu lze provést fadu obmén a
novych variaci a kombinaci popsanych vy-
znakl valcového vytladovaciho stroje.

Opé&rné vystupky 27, 28 napiiklad nemusi
byt upevnény na vytlaCovaci hlavé 20, ne-
bot mohou byt nahrazeny obru¢emi kluzné-
ho materidlu, které se upevni na protileh-
Jych koncich vélce 408. Ke kluznému styku
bude nyni dochédzet mezi obrufemi z kluz-
ného materidlu a vytladovaci hlavou 20, te-
dy nikoliv mezi opérnymi v§stupky 27, 28
a véalcovym povrchem 48 vdlce 40. Poloha
védlce 40 vzhledem k vytladovaci hlavé 20
viak presto bude zachovéna stykem obrudi
s vytlaCovaci hlavou 20.

Opérné vystupky 27, 28 mohou byt pfi-
pad& vyrobeny vcelku s vytladovaci hla-
vou 20, pokud materidl vytlatovaci hlavy 20
vyhovuje poZadavkiim stanovenym pro ma-
teridl op&rnych vystupkit 27, 28. Celd vy-
tlaCovaci hlava 20 tedy miiZe byt vyrobena
Z nylonu pln&ného sirnikem molybdeniditym.

Vysledny pas 71 miZe byt samoziejmé
Zpevnén vyztuZnou tkaninou, kterou je moz-
no zavadét Stérbinou 53 — obr. 4 — do vy-
tlacovaci ‘komory 50 vélcového vytladovaci-
ho stroje.

PREDMET VYNALEZU

1. Véalcovy vytladovaci stroj sestdvajici z
vélce, nehybné vytlaCovaci hlavy s plocha-
mi obrdcenymi proti vélci po ¢asti jeho ob-
vodu, které vymezuji vytlaovaci komoru
mezi vytlaCovaci hlavou a vélcem, pfivodu
vytladovaného materidlu v tekutém stavu do
vytlatovaci komory a tistroji pro otéceni vél-
ce kolem jeho osy, éimZ se dosahuje unése-
ni vytlatovaného materidlu ve vytladovaci
komofe ve sméru otdfeni valce a vytladova-
ny materidl je alespoii v oblasti vytladova-
cl komory, nachazejici se ve sméru otdadeni
vilce pod tlakem, pfifemZ Cdst celni plo-
chy vytlacdovaci hlavy nachazejicl se ve smé-
ru oté€eni véalce vymezuje spolu s povrchem
vélce tvarovaci otvor pro vytladovany ma-
terial vytvofeny na vystupni stran& vytla-
Covaci komory, vyznadujici se tim, Ze mezi
vidlcem (40) a vytladovaci hlavou (20) je
uspoiddan nejméné jeden opérny vystupek
(27, 28) a vélec (40) je opatfen ustrojim
(45, 46, 47) pro pfiitlacovani tohoto vélce
(40) k opérnym vystupktim (27, 28), takZe
vdlec (40) je na vytladovaci hlavé (20) v
prib&hu svého ot4feni uloZen na apé&rnych
vystupcich (27, 28), které yymezuji 5t&rbi-

nu mezi vélcem (40) a vytlafovaci hlavou
(20).

2. Valcovy vytlacovaci stroj podle bodu 1,
vyznadujici se tim, Ze mezi vdlcem (40) a
vytlatovaci hlavou (20) jsou uspoiddany
nejméné& dva opérné vystupky (27), které
jsou v axidlnim sméru od sebe vzdaleny.

3. Vélcovy vytlatovaci stroj podle bodu 2,
vyznadujici se tim, Ze op&rné vystupky (27,
28) jsou pripevnény k vytladovaci hlavé
(20).

4. Vélcovy vytlaCovaci stroj podle bodu 3,
vyznadujici se tim, Ze opérné vystupky (27,
28) tvofl v axidlnim sméru od sebe odlehlé
postranni okraje nejméné ¢é4sti vytlacovaci
komory (50).

5. Vélcovy vytlacovaci stroj podle bodu 4,
vyznadujici se tim, Ze op&rné vystupky (27,
28) tvofi v axidlnim sméru od sebe odlehlé
okraje (54’, 55') tvarovaciho otvoru (52').

6. Véalcovy vytlaCovaci stroj podle bodu 3,
vyznacCujici se tim, Ze opé&rné vystupky (27,
28) jsou ze samomazného materidlu, jako je
polytetrafluoretylen, a vélec (40) je kovo-

vy.
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7. Vélcovy vytlatovaci stroj podle bodu 6,
vyznacujici se tim, Ze opérné vystupky (27,
28) jsou k vytladovaci hlavé (20) pripevné-
ny rozebirateln& a jsou vytvoleny ze smeési
obsahujici polytetrafluorethylen.

8. Vélcovy vytlatovaci stroj podle bodu?7,
vyznacujici se tim, Ze védlec (40) je z kovu
a opérné vystupky (27, 28) jsou ze smési
nylonu se sirnikem molybdenicitym.

9. Valcovy vytlatovaci stroj podie bodu?7,
vyznatujici se tim, Ze valec (40) je z kovu
a opdrné vystupky (27, 28) jsou ze smési ob-
sahujici polytetrafluorethylen.

10. Valcovy vytlacovaci stroj podle bodu
1, vyznadujici se tim, Ze vélec (40} je otod-
né uloZen v loZiskovych blocich (41), které
jsou posuvn# uloZeny na ramu (10}, ve kte-
rém je rovndZ uspofdddna vytlatovaci hla-
va (20), ptiemZ Gstroji pro pritladovéni val-
ce (40) k opsrnym vystupktm (27, 28] se-
stdva z pohybového Sroubu (45), rugniho
kola (46) a hiidele (47) pro pritladovani
loziskovych blokdl (41) k vytlatovaci hlavé
(20].

11. Valcovy vytlagovaci stroj podle bodu
10, vyznadujici se tim, Ze vytlaCovaci hlava
(20) sestavd ze zdkladniho télesa (21) u-
sporddaného na rdmu (10), vstupni liSty
(22) rozebiratelnd upevnéné K zédkladnimu
télesu (21) a vystupni liSty (23) rozebira-
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telnd spojené se vstupni listou (22), pfiCemZ
gast vytlatovaci komory (50) nachézejici se
proti sm&ru otdfeni védlce (40) je vymeze-
na plochou (24) vstupni liSty (22) pfivra-
cenou k valci (40) a tvarovaci otvor (52}
je vymezen plochou (25) vystupni listy (23)
privracenou k vélci (40).

12. Valcovy vytladovaci stroj podle bodu
11, vyznacujici se tim, Ze dva op&rné vy-
stupky (27) jsou pfipevnény na vstupni lis-
t&8 {22) a daldi dva opérné vystupky (28)
jsou pripevnény na vystupni liSt€ (23), tak-
7e tvoli dvé skupiny op&rnych vystupkil
(27, 28), které jsou od sebe v axidlnim smé-
ru vzdaleny a jsou uspofddédny po obou stra-
ndch vytlaGovaci komory (50) vné této vy-
tladovaci komory (50).

13. Vélcovy vytlacovaci stroj podle bodu
1, vyznadujici se tim, Ze op&rné vystupky
(28') uspofadané po sméru otaCeni valce
(40) predstavuji v axidlnim sméru od sebe
odlehlé okraje (54, 55’} vytlaCovaciho ot-
voru (52’).

14. Valcovy vytlacovaci stroj podle bodu
12, vyznatujici se tim, Ze opérné vystupky
(27) uspofddané proti sméru otaCeni valce
(40) piedstavuiji v axidlnim sméru od sebe
odlehlé okraje &ésti vytlacovaci komory (50)
nachdézejici se v tomto sméru.

4 listy vygkresi
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