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(54) Spdsob vyroby drendZneho prefafiliru

Vyndlez sa tyka spdsobu vyroby och-
ranného filtradného obalu drendiZnych fle-
xibilnfch rérok z plastov, tzv, prefafil-
trov z filtradnych textilii obsshujicich
vlékna z plastov, VyuZitie vyndlezu spa-
dé do odboru spracovania plastov,

Viroba drendZneho prefafiltru je
zadlenend do vyrobnej linky drendine]
flexibilnej rirky. Pohybujica sa flexi-
bilnd drendZfna rirka je za perforaénjﬁ
zariadenim obalovand filtradnou textiliou
pomocou vodiacich a tvarovacich plechov
tak, %e okraje textilie sa navzdjom dot-
knd na vrchole ridrky s sd nevzdjom konti-
nudlne zverené pomocou hordceho vzduchu.
Vznikly zvar je eSte v plastickom stave
homogenizovany tlakom,
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Vyndlez se tyka sp8sobu vyroby ochramného filtra&ného obalu drendinych flexibil-
nych vlnitych rdrok z plastov, tzv., prefafiltrov z filtradnych text{lif a plastov ako sd
polypropylén, polyetylén, polyester a pod. v tovdrenskych podmienkach. VyuZitie vyndlezu

spadd do odboru spracovania plastov,

Doteraz vyrdbané drend?ne prefafiltre, t,j., tovdrensky vyhotovené filtradné obaly
flexibilnych drendZnych rirok si vyhotovované mimo vyrobnfch liniek rirok na zvld&dtnych

zariadeniach nasledovnymi spdsobmis

a) drenéina.rﬁrka je obalovand filtradnou rohoZou, ktord bola na obalovacej linke
vytvorend predchddzajicim homogenizovanim, zlisovanim a preSitim vléknite] suroviny orga-
nického, enorgenického alebo syntetického pbvodu. Fixovanie obalu na drendfnej rdrke sa

robi viacndsobnym ovinutim nilami.

b) drendZna rirka Je obalovand uZ hotovou filtradnou texti{liou, Fixovaenie obalu na

drendinej rirke sa robi taktie? viacndsobnym ovinutim nifami,

Zariadenie sliZiace na vyrobu prefafiltru sp8sobom uvedenym pod bodom a) pozostdva
z homogenizdtora vldknite] suroviny, transportného zariadenia, lisovacisho a presivacie-
ho zariadenia, ktoré vytvédra pds vldknitej rohoZe uréitej hribky, obalovacieho zariadenia
pozostdvajiceho zo sady usmernujicich a pritladnfch kladiek & z omotdvacieho zariadenia,
ktoré vldknitd roho¥ fixuje na rirke ovijanim ni¥ami. St%asfou zariadenia je taktie? na=-

vijaci bubon na navijanie uZ obalenej mirky.

Zariadenie sli%¥iace na vyrobu prefafiliru spdsobom uvedenym pod bodom b) je jedno-
duch8ie, odpadd pri nom celd as¥ potrebnd na vytvéranie vldknitej roho¥e z vldkmite] su-
roviny, Vlastné obalovanie a fixovanie obalu na rdrke je riedené podobne ako v predché-

dzajicom pripade,

Obidve uvedené sp8soby s velmi komplikované, nejmé zévere¥nd dast - ovijanie rdr-
ky s filtradnjm obalom nifami, 3o je i priSinou nizkej precovnej rychlosti obalovania.
Naviac, fixovanie obalu ni%aq; nie je dplne spolahlivé, pri roztrhnuti nit{ dochddza k
odbaleniu filtradénej hmoty oéﬁfﬁrky. K takémuto poSkodeniu dochéddza asto pri transporte,

menipuldeii a pri nutnom skracovani rirck na stavbe,

Zariadenia pracujice uvedenymi spdsobmi sd riedené oddelene od vyroby drend¥nych
rirok jednak z d8vodu rozdielnych pracovnych rychlosti, jednak z ddvodu, Ze obalovacia
dréha'je velmi dlhd (v pripade technoldgie uvedenej pod bodom &/ &% 10 m). Obidve zaria-
denia si vyZaduji zvldsdtnu obsluhu v polte dvoch af troch_pracovnikov. meji znadni pofia~
davku na prikon energie a s investidne néroéné. Vzhladom na oddelenost zariadenia na vy-
robu flexibilnych drendZinych rdrok z plastov & obalovacisho zariadenia je nutny vmitro-
podnikovy, resp. mimopodnikovy presun flexibilnyoh drendinych rirok a manipuldcis s nimi
v zdvislostl od situovania obalovacej linky ku miestu vyroby flexibilnych drendinych ri-
rok,

Vy&¥ie uvedend nedostatky si odstrénené riesSenim podla vyﬁélezu, pri ktorom flexi-



bilnd mirka po opusteni perforaéného zariadenia na vlastnej vyrobnej linke je hned obalo-
vand pésom filtra¥nej textilie obsahujticej vldkna z plastov tak, Ze okraje texti;ie sa
navzéjom dotknd navrchole rirky a s navzdjom kontinudlne zvédrané pomocou pridu horticeho
vzduchu., Vzhikly zvar ja efte v plastickom stave homogenizovany tlakom, Vlastné obalova-
nie rirky sa uskutodhuje rovnakou rychlosfou ako je rychlost vytlalovania drendinej rirky
extriderom a robi sa na pomerne krdtkom Useku (cca 1 m), V pripade, Ze by ¥ah namotdvania
rirky na navijaci bubon nepostaloval na odvijanie pdsu filtradnej textilie a ns jeho ne-
vidzenie na rirku, je mo¥né pouZi¥ ako dodatodny zdroj pohybu rirky v idseku obalovania
varidtor. Po obaleni sa rirka navija na bubon podobne ako neobalend rtrka. Sirka pdsu fil-
tradnej textilie ss rovnd vonkajSiemu obvodu ovalovanej drendZnej mirky zvadSeném o 0,5 =
1.0 ¢m v zévislosti od hribky pouZitej filtrane} textilie z d8vodu, aby vznikol dokonaly
dotyk okrajov pédeu filtradne] text{lie pred jej zvarenim, Spdsob vyroby drendineho prefa-
£iltru podla vyndlezu umoZnuje in¥talovanie obalovacisho zariadenia priamo do vyrobnej line-
ky flexibilnych drendZnych rurok, cim ga zvyduje produktivita prédce p8vodne] obsluhy & nie
s potrebni delsi pracovnici na vyrobu prefafiltrov. Fixdcia filtradne} textilie na dre-
nd¥nu rirku zverovanim je podstatne Jednoduchiia technologickd ope:écla ne? fixdcia viac-
nésobnym omotévenim filtradnej textilie nilami, o umofiuje podstatné zviSenie rychlosti
obalovenia & to a% na rychlost rovnajicu sa rychlosti vytladovania flexibilnej drendZne]
rirky. Skracovanie rirok na stavbe jednoduchym rozrezanim uZ nespﬁsobi oddelenie filtrac-
nej textilie od drendZnej rdrky. Sudasne odpadé jedno nemotévanie a balenie drendZnych ri-
rok bez filtra a ich transport na miesto obalovacej linky a odpadd in&talovanie tychto ri-
rok na obaloﬁéciu linku., Zariadenie na vyrobu prefafiltru, pracujice spdsobom podia Vyné-
lezu je kon¥trukéne a prevddzkove jednoduché a jnvestidne mdlo ndrodné. Skladd sa zo zd-
sobnikového bubna na filtrafnd textiliu, z vodiacich a tvarovacich plechov na obalovanie
textilie okolo rirky, teplovzdusiného agregdtu na zvarovanie text{lie a z teflonového pri-
$1adného kolieska na homogenizovanie zvaru, Zariadenie podle vyndlezu umo¥fuje obalovanie
drend¥nych rirok pésom textilie rdznej hribky podla po¥iadavky na ochrany alebo odvodiio-

vaci G8inok filtra.

Na pripojenom vykrese je na obr. 1 zndzornené v pdhiade z boku usporiadanie obalo-
vacej linky umiestnenej medzi perforaénym zariadenim & navijacim bubnom vyrobnej linky

flexibilnfch drend#nych rirok. Ne obr, 2 je zndzorneny detail obalovacej linky v pddoryse.

Za perforadnym zariadenim vyrobnej linky flexibilnych drend¥nych rirok se umiestni
pod prechddzajicou flexibilnou drendZnou mirkou zdsobnikovy bubon 1, na ktorom je namota-

ny pés filtradnej textilie 2, ktory sa zavedie do vodlacich a tvarovacich plechov 2, po-

mocou ktorych sa textilia ovinie okolo pohybujucej sa flexibilnej drend¥nej rirky tak, Ze
na jej vrchole sa obidva okraje pésu textilie navzdjom dotknd, Takto spojené sa dostani
Jelsim pohybom drend¥nej rirky do‘vjrezu tvarovacich plechov 3 pod.skupinu teplovzdudnych
trysiek 4, ktorymi prdidi usmerneny horici vzduch tladeny kompresorom 6 cez vyhrievacie
telesd 5, Hordcim vzduchom sa obidva okraje péau filtvadnej textilie 2 zvaria a eSte v

plastickom stave sa zvar homogenizuje tlakom pomocou pritladného teflonového kolieska 1.
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Po spotrebovani pdsu filtra¥nej textilie na linke, ktory mé ma¥ kondtantnd df¥ku
(nepr, 100 m), sa strieda vyroba obalovanej rirky s vyrobou neobalenej rirky. Za tento
gas mé obsluha moZnos¥ nainitalova¥ novy zdsobnikovy bubon s pdsom filtradnej textilie

a zaviest tento pds dd vodiacich a tvarovacich plechov,

PREDMET VYNLLEZU

Spdsob vyroby drend¥nehc prefafiltru obalovanim flexibilnej drenédfnej rirky pdsom
filtra¥ne] textilie obsahujice] vldkna z plastov vyznadeny tym, Ze okraje pdsu filtradw

nej textilie sa na vrchole drend¥nej rirky teplovzduine zvarie a vznikly zvar sa tlako-

ve homogéenizuje.

2 vykresy
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