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(57) Anotace:

Strojni dilec obsahujici efektivni vyplii z mineralniho
kompozitu je samonosny a je zhotoven z Zeleznych
a/nebo neZeleznych kovii a/nebo litiny, pticemz je
odlitkem a/nebo vykovkem a/nebo svafencem a/nebo
sestavou strojnich komponent (2) spojenych
rozebirateinym nebo nerozebirateinym spojem. Alespori
jedna &ast povrchu dilce (1) je upravena do podoby
technologického povrchu (3), jehoZ drsnost R, je 12,5 az
200 a je prosty mechanickych neistot a/nebo mastnoty
a/nebo vihkosti. Na technologickém povrchu (3) je
aplikovana vyplii (4) z minerdlniho kompozitu o sloZeni:
- epoxidové vytvrditelnd pryskyfice prostd rozpoustédel
s podilem maximalné 10 % obj. = 1 %,

- ktemicity kamen s podilem miniméalné 90 % ojb. £ 1 %
o zrnitosti od 4 do 16 mm. Vypli (4) ma stejnou teplotni
roztaznost jako material dilce (1) s toleranci = 70 % a
velikost linearniho smr$téni vyplng (4) je po vytvrzeni

maximalné 0,4 mm/metr. Zpisob vyroby tohoto strojniho
dilce obsahujici efektivni vyplii z minerdlniho kompozitu,

v prvnim kroku prob&hne vyroba vhodného typu vyplné
(4) z mineralniho kompozitu o sloZeni:

- epoxidové vytvrditelna pryskyfice s podilem maximaln&

10 % obj. = 1 %,

- kiemigity kamen s podilem minimalng 90 % obj. £1 %
o zmitosti od 4 do 16 mm, pro dosaZeni pozadovanych
vlastnosti v kombinaci s materialem dilce (1), a dale
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CZ 306478 B6

Strojni dilec obsahujici efektivni vyplii z mineralniho kompozitu a zpisob jeho vyroby

Oblast techniky

Navrhovany vynélez spada do oblasti strojirenstvi, konkrétné mezi konstrukéni prvky strojnich
zafizeni uzpisobené k tlumeni vibraci.

Dosavadni stav techniky

Dynamické a termomechanické vlastnosti konvenénich strojnich dilci jsou omezeny hodnotami
fyzikalnich vlastnosti jejich materiali. Konvenénim feSenim se rozumi feSeni z oblasti bézné
dostupnych konstrukénich materiall, jako jsou veskeré Zelezné ¢i nezelezné kovy, litiny, plasty
apod. Pro vyrazné zlepSeni dynamickych a termomechanickych vlastnosti je potieba pouZit ne-
konvenc¢nich materialt, napfiklad kompozity s uhlikovymi vldkny nebo mineralni kompozit urgi-
tého typu.

Tato feSeni jsou vzdy provadéna tak, Ze nosnym prvkem je uvedeny nekonvenéni material a jsou
do néj zakomponovéany prvky z plivodniho konvenéniho materialu, které je posléze nutno do-
opracovat pro dosazeni pozadované geometrické a rozmérové presnosti. V praxi je toto provede-
no tak, Ze z nekonvenéniho materialu je odlity cely dilec a prvky z konvenéniho materialu jsou ve
form¢ lokalné€ rozmisténych montaznich prvki. To je z diivodu, Ze na konvenénich materialech je
mozné snaze provadét presné obrabéni, nez na nekonvenénich materialech. Tato komplexni fese-
ni s pfevahou nekonvencnich materialii jsou vSak oproti konvenénim velmi drah4, ale ve specific-
kych ptipadech prinasi fadové kvalitnéjsi efekt.

Pokud je potieba zlepsit dynamické a termomechanické vlastnosti pouze o nékolik desitek pro-
cent, jsou tato feSeni velmi nakladna vzhledem k technologické piipravé a cené nekonvenénich
materiald, a proto zbyte¢ng robustni. Ukolem piedkladaného vynalezu je poskytnout takovou
konstrukci strojniho dilce, ktera vykazuje lepsi dynamické a termomechanické vlastnosti nez
konstrukce z konven¢nich materiall, a to za zlomkovou cenu oproti strojnim dilciim s pfevahou
nekonvenénich materiald.

Podstata vynalezu

Podstatou vynalezu je konstruk¢ni vytvoreni strojniho dilce obsahujiciho efektivni vyplii z mine-
ralniho kompozitu a zpisob jeho vyroby. Efektivni vyplii vyrazné snizuje chvéni a vibrace stroj-
niho dilce pfi presnych strojirenskych aplikacich, coz pfinasi dosazeni vy3si ptesnosti pfi jejich
provadéni. Dilec je samonosny a je zhotoven z Zeleznych a/nebo nezeleznych kovi a/nebo litiny.
Dilec je odlitkem a/nebo vykovkem a/nebo svafencem a/nebo sestavou strojnich komponent spo-
Jjenych rozebiratelnym nebo nerozebiratelnym spojem. Samonosnost dilce snizuje kone&nou
cenu, protoZe s vyplni neni po¢itano jako s nosnym prvkem a proto je jeji lokalni aplikace jedno-
dussi a tim i levn&jsi. Alespon jedna ¢ast povrchu dilce je upravena do podoby technologického
povrchu. Drsnost technologického povrchu R, je 12,5 az 200 a je prosty mechanickych ne&istot
a/nebo mastnoty a/nebo vlhkosti.

Na technologickém povrchu je aplikovana vyplii z mineralniho kompozitu o sloZeni:

- epoxidova vytvrditelnd pryskyfice prostd rozpoustédel s podilem maximéalné 10 % obj.
=1 %;

kiemiCity kamen s podilem minimalné 90 % obj. 1 % o zrnitosti od 4 do 16 mm.
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Konkrétni slozeni vyplné je s ohledem na material dilce voleno tak, Ze:

- vyplit mé stejnou teplotni roztaznost jako material dilce s toleranci £70 %;

- velikost linearniho smriténi vyplné je maximalné 0,4 mm/metr.

Ve vyhodném provedenti je dilec ve tvaru dutého vicehranu opatfeného nejméné jednim prvkem
pro upnuti do obrabéciho stroje. Vicehran je v tom piipadé opatien z nejméné jedné vnéjsi strany
nejméné jednim elementem pro upnuti obrobku a/nebo piipravku pro upnuti obrobku. Je vsak
vyhodné, pokud je elementi pro upnuti vice. Diky tomu je mozné upinat vice obrobki najednou
do pracovniho prostoru obrabéciho stroje, coz zkracuje vedlejsi Casy a umozituje obrabét dilce
z vice stran bez nutnosti prepinat. Dutina vicehranu je vypinéna vyplni. Toto konstrukéni vytvo-
Feni je vyuzitelné jako upinaci systém viceosého obrabgciho stroje. Diky svoji konstrukei snizuje
chvéni pfi obrabéni obrabécim strojem a tim zajiStuje vyssi presnost.

V dal$im vyhodném provedeni je dilec tvaru dutého formového nebo rastrového valce flexotisko-
vého stroje. Valec je na svych koncich opatfen depy uloZeni. Dutina valce je vypInéna vyplni a v
ose rotace valce je opatfena priichozim otvorem. Prichozi otvor je propojen s radidlnimi otvory
na povrchu valce. Priichozi otvor a radilni otvory jsou vyuzitelné pro tlakovy vzduch pfi snima-
ni piedlohy z valce, kde pfi zvy3eni tlaku vzduchu v otvorech dojde k roztazeni a snadngjSimu
stahnuti predlohy. Vzduch je do priichoziho otvoru ptiveden otvorem v ¢epech ulozeni. Popsana
konstrukce formového nebo rastrového valce vyrazné redukuje vibrace valce pii provozu flexo-
tiskového stroje. Obecné plati, ze ¢im mensi je primér valce a ¢im vétsi je délka valce, tim je
valec k vibracim nachylngjsi. Uvedenou vyplii je mozné aplikovat ve formovych nebo rastrovych
valcich o viech pouzivanych primérech a délkach. K zajidténi jesté vétsiho Gtlumu vibraci je
mozné pouZit prachozi axialni otvory na stejné rozte¢né kruznici ve sténé valce, které jsou vy-
plnény vyplni. K zajisténi dokonalé dynamické vyvazenosti je mozno variantné na rozhrani mezi
vyplni a &epy uloZeni pouzit vrstvu materialu o mérné hmotnosti alespoii 7850 kg/m’. Tento
material je zpracovatelny tfiskovymi metodami obrabéni. Takovym materidlem je zejména nekte-
ry z druhii konstruk&ni oceli. P¥ed usazenim ¢epii ulozeni do valce je mozné tento material lokal-
né obrobit k zajisténi dynamické vyvazenosti celého valce.

Pro usnadnéni vyroby uvedeného formového nebo rastrového valce flexotiskového stroje je vy-
hodné, pokud je rozhrani mezi vyplni a priichozim otvorem tvofeno technologickym rozhranim
ve formé trubky z korozivzdorné oceli. Vng&j3i povrch technologického rozhrani je upraven do
podoby technologického povrchu.

V jiném vyhodném provedeni je dilec ve tvaru zebrovaného odlitku bo&nice stroje pro zpracovani
obalovych materialt. Vypli je v takovém pfipadé situovana v odlehcenych mistech mezi zebro-
vanim. Uvedenou konstrukei je zamezeno vibracim bognice a tim i pfenosu téchto vibraci do ra-
mu stroje, coz by mélo negativni vliv na pfesnost vyrobniho procesu provadéného strojem.

Zpiisob vyroby strojnho dilce obsahujictho efektivni vypli z mineralniho kompozitu spociva
v tom, Ze v prvnim kroku prob&hne vyroba vhodného typu vyping z mineralniho kompozitu o slo-
Zeni:

- epoxidova vytvrditelna pryskyfice s podilem maximaln€ 10 % obj. +1 %;

- kiemitity kamen s podilem minimélné& 90 % obj. =1 % o zrnitosti od 4 do 16 mm.

Konkrétni slozeni vypIn& je voleno tak, aby bylo dosazeno pozadovanych vlastnosti v kombinaci
s materialem dilce. Déale probshne vyroba polotovaru dilce véetn& geometrické pripravy vyplio-
vaného povrchu. Geometrickd priprava spociva v obrobeni dilce dle vykresové dokumentace.
Polotovar dilce je opatfen pFidavky na finalni obrobeni.
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Ve druhém kroku probéhne tiprava vypliiovaného povrchu do podoby technologického povrchu.
To obnasi zejména technologické oisténi povrchu a zhotoveni pozadované drsnosti R, v rozsahu
12,5 az 200, odmasténi a vysuseni.

Ve tietim kroku probéhne aplikace vyplné na technologicky povrch a vytvrzeni vyplng. V zavis-
losti na tvaru a G¢elu dilce je mozné ve variantnim feSeni po vytvrzeni vyplné provést obrobeni
rozmérove a/nebo geometricky presnych ploch dilce. To je vhodné proto, Zze b&hem vytvrzovani
vypln€ dochazi k pnuti a pohybu materialu dilce. Po vytvrzeni jiz k pnuti a pohybu nedochazi
a tak je (i€elné obrobit rozmérové a/nebo geometricky presné plochy dilce aZ poté.

Ve vyhodném provedeni je poslednim krokem vytvofeni povrchové ipravy na dilci a vyplni s vy-
Jimkou pfipadné obrobenych rozm&rové a/nebo geometricky piesnych ploch dilce.

V jiném variantnim feSeni mohou byt tyto dva kroky v obraceném poradi. Tedy po vytvrzeni vy-
pIn¢ mize byt provedeno vytvoreni povrchové uipravy na dilci a vyplni. Na zavér je pak provede-
no obrobeni rozmérové a/nebo geometricky presnych ploch dilce.

V obou piipadech v3ak plati, ze zptisob povrchové lpravy je volen s ohledem na material dilce
a pouZitou vyplii. Je podstatné, aby byl material dilce a vyplné chemicky a/nebo tepelné inertni
viaci povrchové apravé. Vhodnou povrchovou dpravou je zejména lakovéni s teplotou aplikace
do 60 °C.

Pii vyrobe dilce ve tvaru dutého formového nebo rastrového valce flexotiskového stroje je s vy-
hodou dovnitt vélce souose umisténo technologické rozhrani ve formé trubky z korozivzdorné
oceli. Vnéjsi povrch trubky je upraven do podoby technologického povrchu. Trubka je opatfena
otvory v mistech radidlnich otvord. V dal3im kroku jsou tyto otvory spojeny s radialnimi otvory
technologickymi zéaslepkami. V dal$im kroku prob&hne aplikace vypIné do dutiny mezi vnitini
sténou valce a technologickym rozhranim a vytvrzeni vyplng. Jednim z nasledujicich krokii je
odstranéni technologickych zaslepek, zejména odvrtanim. P¥i tomto zpiisobu vyroby formového
nebo rastrového vélce flexotiskového stroje pini technologické rozhrani funkci formy pro vypli.
Technologické zaslepky jsou tvofeny mékéim materidlem, nez je vyplii. Diky tomu je mozné
Jejich snadné odstranéni, ¢imz vzniknou pozadovana propojeni radialnich otvori s priichozim
otvorem bez nutnosti obrabéni tvrdého materialu vyplng.

Uvedenym konstrukénim vytvofenim je dosaZeno strojniho dilce, ktery ma diky efektivni vyplni
vyborné dynamické a termomechanické vlastnosti. Vyplii ma navic oproti uhlikové oceli nizkou
tepelnou vodivost a snizuje citlivost konstrukce na lokalni teplotni zmény. Déle ma niz$i mérnou
hmotnost nez uhlikova ocel, takze navazujici konstrukéni prvky, na nich je strojni dilec ve stroji
pfipevnén, nemusi byt v n&kterych ptipadech tak robustni. Oproti strojnim dilciim bez aplikova-
nych atlumovych opatfeni ma popsany vynalez vyrazng lepsi vysledky s pouze mirné zvySenou
cenou. Pii pfiblizném zvy3eni ceny do 10 % pfinasi efektivni vyplii ptiblizng o 70 % vy3si teplot-
ni stabilitu, tedy men3i sensitivitu na teplotni gradienty, a pfiblizné o 30 — 80 % vy&si utlumové
schopnosti, dle aplikace, proti feseni s konven&nim materialem.

Navrhovany vynélez pfichazi s opaénym principem nez je strojni dilce podle dosavadniho stavu
techniky. Vychazi z podstaty pevnostné vyfeseného samonosného strojniho dilce s pouzitim kon-
vencniho materidlu v zékladni konstrukei a sousttedi se na zlepseni zminénych dynamickych, ter-
momechanickych a antikoroznich vlastnosti. Tyto vlastnosti Ize posuzovat jako ,,ochranné®,
nebot’ zakladni konstrukci chrani proti dynamickym vliviim, zejména vibracim, dale zvysuji jeji
tepelnou stabilitu a korozni odolnost. Dostatedna pevnostni tinosnost zékladniho skeletu strojniho
dilce v podstaté vytvaii pro efektivni vyplii formu, ktera vyplii uzav¥e &i nikoli podle zpusobu a
potieb aplikace. Takto jsou jiz v pocatku redukovany néklady na aplikaci vyplné oproti komplex-
nimu nekonvenénimu fedeni.
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Objasnéni vykresu

Piikladné provedeni navrhovaného feseni je popsano s odkazem na vykresy, na kterych je na
obr. 1 obecné schéma strojniho dilce obsahujiciho efektivni vyplii z minerélniho kompozitu,

obr. 2 strojni dilec ve form& upinaciho systému viceosého obrabéciho stroje opatfeny elementy
pro upnuti obrobku,

obr. 3 zakladni provedenti strojniho dilce ve tvaru valce flexotiskového stroje,
obr. 4 polotovar vélce flexotiskového stroje se znazornénymi axialnimi otvory,

obr. 5 strojni dilec ve tvaru valce flexotiskového stroje s vyvazovacimi elementy, a technologic-
kym rozhranim, zde po provrtani technologickych zéaslepek,

obr. 6 strojni dilec ve tvaru valce flexotiskového stroje s technologickym rozhranim, zde po pro-
vrtani technologickych zaslepek, a

obr. 7 strojni dilec ve tvaru bo¢nice stroje.

Ptiklady uskute¢néni vynalezu

Priklad 1

Podle navrhovaného vynalezu byl vyroben strojni dilec 1 obsahujici efektivni vyplii z mineralni-
ho kompozitu. Dilec 1 je samonosny a je zhotoven z nelegované konstrukéni jemnozrnné oceli
11 523. Dilec 1 je v tomto piipadé sestavou strojnich komponent 2 spojenych rozebiratelnymi
spoji. Dilec 1 je ve tvaru dutého kvadru opatieného prvkem 5 pro upnuti do obrabéciho stroje.
Dilec 1 je z vnéj3i strany opateny ¢tyfmi elementy 6 pro upnuti obrobku.

Vnitini povrch v dutiné dilce 1 je upraven do podoby technologického povrchu 3. Jeho drsnost R,
je v tomto ptipadé R, = 25 a je prosty mechanickych necistot, mastnoty a vlhkosti.

Na technologickém povrchu 3 je aplikovana vyplii 4 z mineralniho kompozitu o slozZeni:

- epoxidova vytvrditelnd pryskyfice prosta rozpoustédel s podilem 7 % obj. £1 %,

- kiemiity kamen s podilem 93 % obj. +1 % obj. o zrnitosti 12 mm,

Vyplit 4 ma stejnou teplotni roztaznost jako material dilce 1 s toleranci +70 %. Teplotni odolnost
vyplné 4 je v tomto piipadé vyssi nez provozni teplota dilce 1. Korozni odolnost vyplné 4 je vyssi
neZ provozni korozni zatizeni dilce 1. Pevnostni odolnost vypIn€ 4 je vy3si neZ pevnostni zatiZzeni
vyvolané deformaci materialu dilce 1 pii provoznim zatiZeni. Velikost linearniho smrsténi vyplné
4 je v tomto piipadé 0,3 mm/metr.

Strojni dilec 1 byl vyroben tak, Zze v prvnim kroku byla provedena vyroba vhodného typu vypl-
né 4 z mineralniho kompozitu. Diky sloZeni vypIné je dosazeno pozadovanych vlastnosti v kom-
binaci s materialem dilce 1. Dale prob&hla vyroba polotovaru dilce 1 v&etn€ geometrické pfipravy
vyplitovaného povrchu. Geometrické priprava vypliiovaného povrchu spogivala v obrobeni dilce
dle vykresové dokumentace.
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Ve druhém kroku probéhla tiprava vypliiovaného povrchu do podoby technologického povrchu 3.
Pfiprava technologického povrchu 3 spoéivala v technologickém o&isténi povrchu, zhotoveni
pozadované drsnosti R,, odmasténi a vysuseni,

Ve tietim kroku probéhla aplikace vyplné 4 na technologicky povrch 3 a vytvrzeni vyplné 4.
Po vytvrzeni vyplné 4 bylo provedeno obrobeni rozmérové a geometricky piesnych ploch dilce 1.

Piikladné provedeni je patrné na obr. 1 a obr. 2.

Priklad 2

Podle navrhovaného vynalezu byly vyrobeny dva samonosné strojni dilce 1 obsahujici efektivni
vyplii z mineralniho kompozitu.

Prvni dilec 1 je ve tvaru dutého formového valce flexotiskového stroje, opatieného na svych kon-
cich Cepy 10 uloZeni. Dutina valce je vyplnéna vyplni 4 a v ose rotace vélce Je opatfena pricho-
zim otvorem 7. Priichozi otvor 7 je propojen s radialnimi otvory 8 na povrchu valce. Cepy 10
uloZeni jsou opatiené nezakreslenym otvorem propojujicim priichozi otvor 7 s vnéjSim povrchem
Cepit 10. Ve sténé vélce je osm prichozich axidlnich otvorti 9 na stejné roztedné kruznici. Otvory
9 jsou vyplnény vyplni 4.

Rozhrani mezi vyplni 4 a priichozim otvorem 7 je zde tvofeno technologickym rozhranim 12 ve
formé trubky z korozivzdorné oceli. Vngjsi povrch technologického rozhrani 12 je upraven do
podoby technologického povrchu 3. Kremigity kamen ve vyplni 4 méa zrnitost 4 mm. Ostatni
parametry vyplné 4 a technologicky povrch 3 jsou definovany stejng, jako v ptikladu 1.

Piikladné provedeni je patrné z obr. 4 a obr. 6.

Druhy dilec 1 je ve formé rastrového vélce a od prvniho dilce 1 se odliSuje tim, Ze na rozhrani
mezi vyplni 4 a Eepy 10 uloZeni je situovana vrstva 13 materialu o mérné hmotnosti 7850 kg/m’,
zpracovatelného tfiskovymi metodami obrabéni. Timto materialem je v tomto pfipadé konstruk-
¢ni ocel.

Piikladné provedeni je patrné na obr. 4 a obr. 5.

Priklad 3

Podle navrhovaného vynalezu byl vyroben strojni dilec 1 obsahujici efektivni vyplit z mineralni-
ho kompozitu. Dilec 1 je samonosny a je ve tvaru Zebrovaného odlitku bo&nice stroje pro zpra-
covani obalovych materiali. Vyplii 4 je situovana v odleh&enych mistech mezi Zebrovanim.
Vyplii 4 a technologicky povrch 3 jsou definovany stejng, jako v ptikladu 1.

Jako posledni krok pii vyrobé dilce 1 byla vytvofena povrchova uprava na dilci 1 a vyplni 4.
Povrchova tiprava nebyla aplikovéna na obrobenych rozmérové a geometricky presnych plochach
dilce 1. Povrchové uprava je v tomto piipadé ve formé lakovani a materil dilce 1 a vypiné 4 je
chemicky a tepelng inertn{ vii¢i povrchové tiprave.

Ptikladné provedeni je patrné na obr. 7.
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PATENTOVE NAROKY

1.  Strojni dilec obsahujici efektivni vyplii z mineralniho kompozitu, pficemz dilec (1) je samo-
nosny a je zhotoven z Zeleznych a/nebo nezeleznych kovii a/nebo litiny, pficemz dilec (1) je
odlitkem a/nebo vykovkem a/nebo svafencem a/nebo sestavou strojnich komponent (2) spoje-
nych rozebiratelnym nebo nerozebiratelnym spojem, vyznacujici se tim, Ze

alespori jedna &ast povrchu dilce (1) je upravena do podoby technologického povrchu (3), jehoz
drsnost R, je 12,5 az 200 a je prosty mechanickych necistot a/nebo mastnoty a/nebo vihkosti

a na technologickém povrchu (3) je aplikovéana vyplii (4) z mineralniho kompozitu o slozeni:
- epoxidova vytvrditelnd pryskyfice prostd rozpoustédel spodilem maximélné 10 % obj.
£1 %,

- kiemidity kamen s podilem minimaln& 90 % obj. £1 % o zrnitosti od 4 do 16 mm,
pfi¢emz vyplii (4) ma stejnou teplotni roztaznost jako material dilce (1) s toleranci 70 %
a velikost linearniho smriténi vyplIng (4) je po vytvrzeni maximalné¢ 0,4 mm/metr.

2. Strojni dilec obsahujici efektivni vypli z mineralniho kompozitu, podle naroku 1,
vyznacujici se tim, ze

dilec (1) je ve tvaru dutého vicehranu opatfeného nejméné jednim prvkem (5) pro upnuti do obra-
béciho stroje

a dale opatieného z nejméné jedné vn&j3i strany nejméné jednim elementem (6) pro upnuti obrob-
ku a/nebo piipravku pro upnuti obrobku,

pfi¢emz dutina vicehranu je vyplnéna vyplni (4).

3. Strojni dilec obsahujici efektivni vyplit zmineralniho kompozitu, podle naroku 1,
vyznadujici se tim, ze

dilec (1) je ve tvaru dutého formového nebo rastrového valce flexotiskového stroje, opatfeného
na svych koncich &epy (10), které tvofi s valci nerozebiratelné spojent,

pfidemz dutina valce je vyplnéna vyplni (4) a v ose rotace vélce je opatiena prichozim otvorem
(7), kteryito priichozi otvor je propojen s radialnimi otvory (8) na povrchu valce.

4. Strojni dilec obsahujici efektivni vyplii zmineralniho kompozitu, podle naroku 3,
vyznaéujici se tim, Ze rozhrani mezi vyplni (4) a prichozim otvorem (7) je tvofeno
technologickym rozhranim (12) ve formé trubky z korozivzdorné oceli, pricemz vnéjsi povrch
technologického rozhrani (12) je upraven do podoby technologického povrchu (3).

5. Strojni dilec obsahujici efektivni vyplii z mineralniho kompozitu, podle naroku 3 nebo 4,
vyznadujici se tim, Ze ve sténé valce jsou prichozi axidlni otvory (9) na stejné roz-
te¢né kruznici a jsou vyplnény vyplni (4).

6. Strojni dilec obsahujici efektivni vyplii z mineralniho kompozitu, podle nékterého z naroki
3az5, vyznaéujici se tim, Zenarozhrani mezi vyplni (4) a Cepy (10) ulozeni je situo-
véana vrstva (13) materialu o mérné hmotnosti alespofi 7850 kg/m’, zpracovatelného tfiskovymi
metodami obrabéni.
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7. Strojni dilec obsahujici efektivni vyplii z minerainiho kompozitu, podle naroku 1,
vyznalujici se tim, Ze dilec (1) je ve tvaru Zebrovaného odlitku bodnice stroje pro
zpracovani obalovych materiali a vyplii (4) je situovana v odleh&enych mistech mezi Zebrova-
nim.

8. Zpiisob vyroby strojniho dilce obsahujici efektivni vyplii z mineralniho kompozitu, podle
naroku I, vyznadujici se tim, Ze

v prvnim kroku probéhne vyroba vhodného typu vypIng (4) z mineralniho kompozitu o slozeni:

- epoxidova vytvrditelna pryskyfice s podilem maximalné 10 % obj. 1 %,
- kremi¢ity kdmen s podilem miniméln& 90 % obj. 1 % o zrnitosti od 4 do 16 mm

pro dosazeni pozadovanych vlastnosti v kombinaci s materidlem dilce (1), a dale probshne vyro-
ba polotovaru dilce (1) véetné geometrické piipravy vypliiovaného povrchu,

ve druhém kroku probéhne Gprava vyplitovaného povrchu do podoby technologického povrchu
(3), zejména technologické ogisténi povrchu a zhotoveni pozadované drsnosti R, v rozsahu 12,5
az 200, odmasténi a vysuseni,

a ve tfetim kroku probéhne aplikace vypIné (4) na technologicky povrch (3) a vytvrzeni vyplng
4.

9. Zpisob vyroby strojniho dilce obsahujici efektivni vyplit z mineralniho kompozitu, podle
naroku 8, vyznaéujici se tim, Ze po vytvrzeni vyplné (4) je provedeno obrobeni roz-

merové a/nebo geometricky ptesnych ploch dilce (1).

10. Zpiisob vyroby strojniho dilce obsahujici efektivni vyplii z mineralniho kompozitu, podie
naroku 8 nebo 9, vyznadujici se tim, Ze

poslednim krokem je vytvofeni povrchové tipravy na dilci (1) a vyplni (4), s vyjimkou piipadné
obrobenych rozmérové a/nebo geometricky presnych ploch dilce (1),

pficemZ material dilce (1) a vyping (4) je chemicky a/nebo tepelné inertni vagi povrchové Giprave.

11. Zpisob vyroby strojniho dilce obsahujici efektivni vyplii z mineralniho kompozitu, podle
naroku 8, vyznadujici se tim, e

po vytvrzeni vyplné (4) je provedeno vytvofeni povrchové tpravy na dilci (1) a vyplni (4), pfi-
¢emz material dilce (1) a vypIné (4) je chemicky a/nebo tepelng inertni vii povrchové Upraveé

a na zaver je provedeno obrobeni rozmérové a/nebo geometricky piesnych ploch dilce (1 ).

12. Zpisob vyroby strojniho dilce obsahujici efektivni vyplit z mineralniho kompozitu, podle
nekterého z narokii 8 az 11, vyznadujici se tim, ze

pfi vyrobe dilce (1) ve tvaru dutého formového nebo rastrového valce flexotiskového stroje je do-
vnitf valce souose umisténo technologické rozhrani (12) ve formé trubky z korozivzdorné oceli,
Jejiz vngjsi povrch je upraven do podoby technologického povrchu (3), pficemz trubka je opatie-
na otvory v mistech radialnich otvori (8),

v dalsim kroku jsou tyto otvory spojeny s radialnimi otvory (8) technologickymi zaslepkami (11),



CZ 306478 B6

v dal$im kroku prob&hne aplikace vyplné (4) do dutiny mezi vnitini sténou valce a technologic-
kym rozhranim (12) a vytvrzeni vypIné (4)

a jednim z nasledujicich kroka je odstranéni technologickych zaslepek (11), zejména odvrtanim.

5 vykresti

20

25

Seznam vztahovych znacek:

1 —dilec

2 — komponenta

3 — technologicky povrch

4 — vyplit

5 — prvek pro upnuti do obrabéciho stroje
6 — element pro upnuti obrobku
7 — prichozi otvor

8 — radialni otvor

9 — axidlni otvor

10— &ep

11 —technologicka zaslepka

12 — technologické rozhrani

13 — vrstva materilu
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