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(57) Anotace: 1
Pfi¢na vytlatovaci hlava extruzniho zafizenije =~ ... S 2 U S e, Y
ur¢ena k oplastovani produktu prochéazejiciho
vytladovaci hlavou extrudatu z extrudéru, ke ‘
kterému je vytlatovaci hlava pfifazena. Smér N
. toku extrudatu je své vytlatovaci hlavé odklo- , N,
nén. Tvarovaci nastroje /7, 8, 9/ tvofi ~.ij EZ
konstrukeni jednotku /10/ uspoféddanou od- : : G
nimateln& na télese /1/. V ném je vyjimatelné '
vlozen prstenec /15/, v ném? je vytvofen roz- 98
vadéci kanal /4/, koncentricky vzhledem k 10 ——
priichodce /5/, jiz prochazf vyrobek uréeny k
oplastovani extrudatem tvarovanym Vv
konstrukeni jednotce /10/ tvarovacimi na-
stroji /7, 8, 9/ a konickou priichodkou /12/.
Ta je uspofadédna na konci priichodky /5/, do
tvaru extrudatové hadice o stale se zmensuji-
cim priméru a vytvarejici na prochazejicim
produktu plast z extrudatu.
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P¥iéna vytladovaci hlava extruzniho zarizeni

Oblast techniky

~ o

Vynilez se tykd p¥i&éné vytladovaci hlavy extruzniho za-
i ¥izeni sestavajici z t&lesa urdeného ke spojeni s extrudé-
| rem, obsahujici uvnit¥ p¥ivodni prstencovity kandl obklopu-
jici prichodku pro p¥ivod produktu, ktery ma byt extrudatem
opldstén, uspofddanou v Ghlu vzhledem ke sméru extruze
extrudéru a které uvnit¥ ddle obsahuje rozvddéci dilec a je
na svém vystupu opat¥eno prstencovitymi vné&jsimi tvarovacimi
nastroji, zdZujicimi tok extruddtu, upevnitelnymi na éelni

strané t&lesa, pridemZ prichod prichodky je na jejim konci
opat¥en vodici konickou pruchodkou, jejiZ vnéj 81 strana je
soudasné téZ vnit¥nim tvarovacim nastrojem.

P¥itom se pod oznadenim p¥iénd vytladovaci hlava rozumi
takova vytladovaci hlava, jejiZ smér extruze je vzhledem ke
sm&ru extruze predf¥azeného extrudéru pfiény nebo Sikmy.
Prichodka pro p¥ivod extruddtu k produktu, ktery ma byt
opldstdn, miZe byt v té&lese vytladovaci hlavy uspofadana

koaxidln& nebo excentricky.

Dosavadni stav techniky

Jsou znamé p¥idéné vytladovaci hlavy vysSe uvedeného dru-
hu riznych provedeni. Jejich spolednym znakem je, Ze jejich

téleso sestava ze dvou pomérné dlouhych, do sebe zasunutych

X konstrukénich &asti, z nichz vnit¥ni éast obklopuje
ml_===; - _pruchodku pro prlvadeql produktgmgrcgneho Eugplastenl a_ vy-
{ kazuje zpravidla konicky wvnéj8i povrch,. zatimco vnit#ni

-

strana vné&js8i konstrukéni

>

dasti ma vétSinou rovnéZ konicky

tvar, pfidemZ obé& konické plochy musi byt tvarové zcela

~ -

identické, aby mohly ve sloZeném stavu p¥iéné vytladovaci

-

hlavy slouZit jako tésnéni.

V alespoii jedné z té&chto konickych ploch jsou vyfrézo-

vdny tokové cesty extruddtu, aby extrudat, vstupujici




w

prichodem sté&ny vn&j8i &asti télesa situovanym zhruba ve
st¥edu p¥iéné vytladovaci hlavy do zminénych tokovych cest,
se mohl rovnom&rné& rozvést kolem centrdlni prichodky a

vytvo¥it tak oplastovaci hadici.

P¥i dostateéné konstrukdni délce a za pouziti
ndkladnych distribuénich tokovych cest a se¥izovacich
prost¥edkd lze toho dosdhnout bez problémi. Proto jsou tyto
pfi&né vytladovaci hlavy pouZivany takfka vSude ve st&Zejni

prumyslové praxi.

Vystupni &elni strana t&lesa je opat¥ena prost¥edky,
které zajistfuji zavérednou &ast tvarovani jiZ hadicovitd
predupraveného toku extruddtu. Tyto prostfedky jsou uchyceny
p¥ednostné pomoci zdvitovych Broubeni a zestihluji hadicovi-
‘t§ tok extruddtu, tj. zmenZuji jeho prufez a p¥evadi ho do

rovnéZ prstencovité hubice.

Uvedené p¥idné vytladovaci hlavy jsou vyrobné ndkladné;
zejména vyroba obou zpravidla konickych nebo i valcovitych
t&snicich ploch vyZaduje vysokou pFesnost. Nédkladné je
rovn&% vytvid¥eni tokovych cest v alespoii jedné plose, nebot
v nich, kromé& rozvadéni extruddtu do hadicovitého tvaru,

probihd soudasn& podstatnd Cast tvarovani.

Dali problémy vznikaji u t&chto pfidnjych vytladovacich
hlav p¥i jejich ¢&ist&ni, p¥i 2zmé&né zpracovidvané kaudukové
sm&si, kdy je nutno p¥idéné vytladovaci hlavy demontovat, je-

jich souddsti individudlné& vydistit a opét smontovat.

Demonta?, &isté&ni a niaslednd montdZ jsou znacéné ndrocné
na das, b&hem kterého je vytladovaci hlava, ale i extruzni

za¥izeni vybavené touto hlavou, mimo provoz.

Podstata vynalezu

Vynalez odstrafiuje tyto nedostatky stavu techniky.
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Ukolem vyndlezu je vytvo¥it Jjednoduchymi prostfedky

.

stavebnd kratkou zhutndnou a kompaktni p¥i&nou vytlacovaci

-

hlavu, kterd je snadno a rychle &istitelnd bez demontdZe a
bez problémi se¥iditelnd a jejiZ plochy, zajistujici distri-
buci a tvarovadni toku extruddtu, se daji bezproblémové
naslednd upravovat a umoZfiuji snadnou vyménu p¥i zméné
extrudatu nebo opot¥ebeni.

-

Podstata vyndlezu spodivd v tom, Ze vné&jsi tvarovacil
niastroje tvo¥i vzajemné pevné souvisejici konstrukéni
jednotku uspo¥adanou odnimatelné& na télese a Ze rozvadéci
kanal, nachdzejici se v té&lese, je usporadan bezprostfedné
v dé&lici rovin& mezi té8lesem a konstrukéni jednotkou tvaro-
vacich néastroju a Ze délici rovina mezi télesem a

konstruk&ni jednotkou svird s osou pruchodky pfiblizZne pravy

iihel, a/nebo vytva¥i p¥ednostné rovinnou plochu.

Vyhodné je provedeni, podle kterého tvarovaci nastroj,
navazujici bezprostfedn& na dé&lici rovinu, je tvo¥en rozva-
décim prstencem. P¥itom je vyhodné, Ye vyménitelny rozvadéci
prstenec, tvofici prvni dilec tvarovacich nastroju havazuji—
cich bezprostf¥edn& na délici rovinu, je stavitelny nap¥ric

toku materidlu se¥izovacim za¥izenim.

7 hlediska dosaZeni zkrdceni prostoju je konstrukéni
jednotka\vnéjéiéh tvarovacich ndstroji uchycena na télese

-

rychloupinacim za¥izenim. UmoZhuje to rychlé uvolnéni
konstrukdni jednotky tvarovacich néastroju z dela télesa a

jejich nasledné upevnéni.

P¥itom je zvlast vyhodné, Ze konstrukéni jednotka

vn&jsich tvarovacich ndstroju je uspofddana na télese vy-

kyvné& nebo posuvné.

Dalsim vyznakem vyhodnym k aplikaci zejména pfi zpraco-
vani abrazivnich extruddtlt zpusobujicich opot¥ebeni zejména

kanald tvarovacich nastroji, obzvlasté& rozvadé&ciho kanadlu,

zdpornd ovliviiujicich produkci je, Ze rozvadéci kandal, nava-
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zujici bezprost¥edné& na dé&lici rovinu a nachizejici se v Ce-
le t&lesa, je vytvo¥en v prstenci, ktery je uloZen vyméni-

teln& ve vybrani t&lesa souose a polohové zajistitelné.

Uvedend vyména je vhodnd rovnéZ pro p¥ipad nutnosti

zmény tokovych obrysi vzhledem k tomu, Ze u této p¥iéné

: vytladovaci hlavy je prostorova oblast rozvadéni a tvarovani
extrudétu vétSinou velmi kratkd a vedle p¥ivodniho kandlu
extruddtu je zapot¥ebi prostor pro tvarovaci nastroje; proto

‘musi v ndkterych pfipadech probihat p¥ivad&ni extruddtu do
rozvadé&ciho kandlu Sikmo, nebo rovnob&Zné se smérem extruze

p¥iéné vytladovaci hlavy.

V té&chto pfipadech je vyhodné, je-1li p¥ivodni kanal ve-
douci extrudat z extrudéru do rozvadé&ciho kandlu obloukovi-
ty, nebo zalomeny, a md s vyhodou zakon&eni, z nichZ jedno

~

zakondeni, vedouci do rozvad&ciho kandlu, probihd p¥iblizZné
rovnob&%né& s osou p¥idné vytladovaci hlavy a druhé zakonéeni
probihd vzhledem k této ose p¥ibliZné& nap¥id.

Didle je z hlediska konstrukce p¥i&né tvarovaci hlavy
vyhodné, Ze hubice, obklopujici konickou prichodku usporéda-
nou v konstrukéni jednotce, mad tvar prstence, ktery je na
svém vn&jEim obvod& prostfednictvim stavécich prost¥edkl ra-
didlné se¥iditelny a polohové zajistitelny.

Zv1ast d&elné konstrukéni FfeSeni p¥i&né vytladovaci

hlavy se ziska tim, Ze konstruk&ni jednotka vnéjsich tvaro-

vacich nastrojd sestdvd z prstencovitého zdkladniho télesa

""s vnitfni pFirubou, k jejiZ strané privracené t&lesu pricné

o

H

vytladovaci hlavy p¥iléhd posuvny rozvadéci prstenec a
k opadné stran& p¥iléhd hubice a Ze zdkladni téleso je
opat¥eno dilci sefizovaciho za¥izeni pro radidlni pfestavéni

a uchyceni radidlné& p¥estavitelného rozvddéciho prstence a

[/}

hubice a %e zdkladni téleso je uspofadino na télese pricn

vytladovaci hlavice odklopn&, nebo axidlné& posuvné.

P¥i&na tvarovaci hlava podle vynidlezu muZe byt provedena




tak, Ze prichodka uspor¥adanad souose, nebo excentricky, v té-

* lese, je vytvofena jako pinola, nebo je pinolou opat¥ena.

P¥itom miZe byt 1dSelnym, Ze pinola je spolu & uvnit¥

uspof¥iadanou pruchodkou axidlné& se¥iditelna.

. Existuje p¥itom rovn&Z moZnost, Ze téleso, pop¥. pino-

la, je upraveno k uchyceni vymé&nitelnych vodicich dilcu.

P¥idéna vytladovaci hlava muZe byt provedena i tak, Ze
téleso, popf¥. pinola, je wupraveno pro uspofradani tésnicich
pfipojitelnych &asti pro p¥idavnid média, anebo pro pf¥ipojeni
zdroje podtlaku.

RovnéZ lze p¥iénou vytladovaci hlavu provést tak, zZe
wvodorovny Uhel mezi osou extrudéru a osou vytlacdovaci hlavy

se od pravého dhlu odchyluje.

Jind moZnost provedeni p¥iéné vytladovaci hlavy spoliva
v tom, Ze jeji osa probihd vodorovné, anebo pod urditym

tihlem, aZ svisle.

Touto jednoduchou konstrukci jsou eliminovany uvedené

~

nedostatky znamych p¥iénych vytlacovacich hlav.

Odpadnouﬁpodélné,'Vé£§inou konické plochyba vytvafeni

tokovych kandlt v téchto plochach. .

Rozvadéni extruditu a jeho tvarovani je p¥emisténo do

{izKé oblasti okolo d&lici roviny mezi t&lesem a konstrukdéni™

jednotkou tvarovacich nastroju, ve které se provadi
v podstat@& odd&lené& rozvaddéni na Jdelni strané& télesa a

tvarovani v konstrukéni jednotce tvarovacich nastroju.

P¥iéna tvarovaci hlava je vyrobné jednodussi, a tim i

-

cenové vyhodnéjsi.

Tokové cesty jsou vyrobné& jednodusZsi a jsou snadno
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distitelné.
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Celkové &istici prace probihaji rychleji a snadné&ji.

3w s -

Tim se rovnd%Z sniZuji prostoje p¥iéné vytladné hlavy, a tim

-

i extruzniho zarizeni.

P¥i¢nd vytladovaci hlava se vyznaduje nizkou hmotnosti

a je prostorové malo narocna.

P¥idna vytladovaci hlava se da pfitom provést tak, Ze
hloubka rozvadéciho kandlu je, v pohledu sméru extruze
p¥iéné vytladovaci hlavy, proti jeho pruméru mald. Toto

zkracuje jeji konstrukci a jeZt& vice usnadiiuje Eisténi.

P¥ehled obrazku na vykrese

Vyndlez je nasledné bliZe osvétlen pomoci vykresu, na
kterém zndzoriiuje schematicky obr. 1 ¥ez p¥ifnou tvarovaci

hlavou; obr. 2 p¥iénou tvarovaci hlavu v pohledu.

P¥iklad provedeni podle vyndlezu

o, P

P¥idnd tvarovaci hlava sestava z télesa 1 urdeného pro

pfistavbu k nezndzorn&nému extrudéru a opatfenému k tomuto

- s .

s
delu p¥irubou 3, pfipojitelnou na vidlec extrudéru, nebo na
ez

o]y

ip¥irubu.

8

Uvnit¥ t&lesa 1 je na jeho d&elni strané& alespoil
’ p¥ibliZné& prstencovity rozvadéci kanal 4, obklopujici

pruchodku 5, usporadanou centricky v télese 1  pridné

k extruznimu smdru a slouZici k p¥ivddéni nezndzornéného

produktu urdeného k oplasténi extruddtem.

Do rozvadd&ciho kandlu 4 dusti p¥ivodni kandl 2, vedeny
od extrudéru, probihajici p¥irubou 3 a majici zalomeni.

Extruddt je v navazujicim rozvadécim kandlu 4 veden tak, Ze

prichodku 5 obepind nejdfive v odstupu a vytva¥i tak zadatek

extrudiatové hadice. Hloubka prstencovitého rozvadéciho kana-
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lu 4 je, v pohledu ve smé&ru extruze p¥ic¢né tvarovaci hlavy,
proti jeho pruméru mala.

-

P¥ed Celni stranou té&lesa 1 pF¥idné tvarovaci hlavy
nachdzi se tvarovaci nastroje 7, 8, 9, jmenovité& rozvadéci
prstenec 7, zdkladni prvek 8 a hubice 9, které jsou pomoci

s dchytné matice 6 sdruZeny do jedné konstrukéni jednotky 10.

Tato konstrukdéni jednotka 10 je nakloubena kloubem 11
na téleso 1, ke kterému je pF¥ichycena spojovacimi Srouby 13.
Celni strana se pf¥itom nachdzi v dé&lici roviné& 17 mezi téle-

sem 1 a konstrukdni jednotkou 10 tvarovacich néstroju 7,8,9.

Tvarovaci nastroje 7, 8, 9 tvaruji vn&jSi stranu hadi-
covitého extrudatu a zmensSuji pfitom velikost pruméru extru-
ddtové hadice. Vnit¥ni strana této extruddtové hadice je
tvarovana vn&jSi stranou konické prichodky 12, uspofadanou
na konci prichodky 5. Konickd pruchodka 12 slouZi svou
vnit¥ni stranou k centrovani produktu vedeného priuchodkou a

-

urdeného k oplasténi.

Konstrukdni jednotka 10 tvarovacich néstroju 7, 8,
9 sestava z prstencovitého vicehranného nebo kvadratického
zdkladniho télesa 18 s vnit¥ni p¥irubou 19, k jejiZ strané
pfivrdcené k t&lesu 1 p¥iéné. tvarovaci hlavy pf¥iléhd rozva-

~ oo

déci prstenec 7, stavitelny nap¥i& sméru proudéni extruditu

a priléhajici té%Z na &elni stranu té&lesa 1. K druhé strané

vnit¥ni p¥iruby 19 p¥iléhd hubice 9, kterd je stavitelna

-rovnez napr c smeru toku extrudatu, a to pomoc stavec1ch

sroubu 16.
Zakladni té&leso 18 nese se¥izovaci za¥izeni v podobé
sefizovacich Sroubd 14 k radidlnimu nastaveni rozvadéciho

prstence 7.

Podle druhu zpracovavaného extruddtu miZe mit rozvadéci

prstenec 7 ruzny charakter vnit¥nich ploch, pop¥. ruzné je-

jich obrysy, a je proto upraven tak, Ze je snadno vyméni-




telny.

Z prstencovitych tvarovacich nastroju 7, 8, 9 konstruk-
&ni jednotky 10 md rozvad&ci prstenec 7, uspoifddany na éelni
strand td&lesa 1, zvlastni vyznam, nebot tento rozvadéci prs-

tenec 7 urduje podstatnym zplsobem tvar extruddtové hadice.

Rozvadéci prstenec 7, navazujici bezprostfedné& na déli-
ci rovinu 17 svym povrchem p¥ivrdcenym proudu extrudatu, je

snadno vyménitelny.

Di se snadno nahradit jinym nebo novym prstencem v p¥i-
pad& zmé&ny charakteru proud&ni jiného extrudatu, anebo pEi

vzniku opot¥ebeni.

Tento rozvad&ci prstenec 7 je sefiditelné& upevnén pomo-

ci se¥izovacich &Sroubu 14.

Rozvadéci kanal 4, navazujici na dJelni stranu télesa
1 tvo¥ici d&lici rovinu 17, je vytvofen v prstenci 15, ktery
je uloZen ve vybrdni v Cele télesa 1. V pfipadé zmény cha-

rakteru tedeni, a/nebo p¥i vyskytu opot¥ebeni, je moZno prste-

nec 15 vyménit za jiny nebo novy.




PATENTOVE NAROKY

1. P¥i&na vytladovaci hlava extruzniho zafizeni sestavajici

z td8lesa urdeného ke spojeni s extrudérem, obsahujici

= uvnit¥ p¥ivodni prstencovity kandl, obklopujici pruchodku
. pro p¥ivod produktu, ktery md byt extrudatem oplastén,
» ‘ uspo¥iadanou v Ghlu vzhledem ke smé&ru extruze extrudéru a
které uvnit¥ diale obsahuje rozvadéci dilec a je na svém

vystupu opat¥eno prstencovitymi vné&jsimi tvarovacimi

nastroji, zi¥ujicimi tok extruditu, upevnitelnymi na

Selni strand t&lesa, pF¥idemZ prichod prichodky je na Je-

jim konci obklopen vodici konickou prichodkou, jejiz

vn&j8i strana je soudasné téZ vnit¥nim tvarovacim nastro-

jem, vyznadcéuijici 8 e t im, Ze vnéjsi tva-

rovaci nastroje (7), (8), (9) tvo¥i vzdjemn& pevné& souvi-

sejici konstrukdni jednotku (10) usporddanou odnimatelné

na télese (1) a %e rozvadéci kandl (4), nachdzejici se

v télese (1) je uspofadan bezprostfedné u déliéi roviny

(17) mezi t&lesem (1) a konstrukéni jednotkou (10) tvaro-

vacich nastroju (7), (8), (9).

2. P¥i&na vytladovaci hlava podle naroku 1, Vv y z n a ¢ u -
j ieci s e t i m, Ye dé&lici rovina (17) mezi télesem
(1) a konstrukdéni jednotkou (10) svird s osou pruchodky

-

(5) p¥ibliZn& pravy dhel, a/nebo vytva¥i pfednostné ro-

vinnou plochu.

o4
fin

i

a1

3. P na vytladovaci hlava podle ndroku 1, v y z n a ¢ u -

i g_i s e t im, Ze rozvadéci _prstenec (7), navazu-

e .
|

Hy

ci bezprostredne na délici rovinu (17), je vymenlteln? .
4. P¥icna tladovaci hlava podle ndroku 1, vy zna¢c¢u-
jici 8 e t i m, ¥e vyménitelny rozvaddéci prstenec
(7), tvo¥ici prvni dilec tvarovacich niastroju navazuji-

cich bezprost¥edn& na d&lici rovinu (17), je stavitelny

nap¥ié toku materidlu se¥izovacim za¥izenim.
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5. P¥iéna vytladovaci hlava podle nidroku 1, vy znaddéu -
j Ici 8 e t i m, Ze konstrukéni jednotka (10) vnéj-
8ich tvarovacich nastroju (7),- (8), (9) je uchycena na
télese (1) rychloupinacim za¥izenim (13).

6. PFiéna vytladovaci hlava podle naroku 1, vy znadc¢u -

.

ici s e t i m, Ze konstrukdni jednotka (10) vnéj-
S§ich tvarovacich nédstroja (7), (8), (9) je uspofdddna na

télese (1) vykyvné nebo posuvné.

7. P¥iéna vytlacovaci hlava podle nidroku i, vyzna?déu -
jici s e t i m, Ze rozvadéci kanal (4), navazujici
bezprost¥edné na délici rovinu (17) a nachazejici se
v dele télesa (1), je vytvoFen v prstenci (15), ktery je
uloZen vyménitelné& ve vybrani télesa (1) souose a poloho-

vé zajistitelné.

8. P¥idna vytladovaci hlava podle nidroku 1, vy zna¢c¢u -
j ici 8 e t i m, Ze konstrukéni jednotka (10) vné&j-
§ich tvarovacich nastroju (7), (8), (9)) sestava

z prstencovitého zadkladniho télesa (18) s vnit¥ni p¥iru-
bou (19), k jejiZ stran& p¥ivracené télesu (1) pricné
vytladovaci hlavy pfiléha posuvny rozvadéci prstenec (7)
a k opadné strané priléhd hubice (9) a Ze zdkladni téleso
(18) je opatfeno dilci serizovaciho zafizeni (14), (16)
pro radidlni prestavéni a vuchyceni radidlné prestavi-
telného rozvadéciho prstence (7) a hubice (9) a Ze

zdkladni téleso (18) je wusporddano na télese (1) pricné

9. P¥iéna vytladovaci hlava podle naroku 1, vy zmnad c¢u -
jici 8 e t i m, Ze pruchodka, uspofddana souose
nebo excentricky v télese, je vytvof¥ena jako pinola, nebo

je pinolou opat¥ena.

10.P¥idna vytladovaci hlava podle ndrocku 9, vy znadu-

i ici 8 e t im Ze pinola jeé spolu s uvnit¥ uspo-

Ffadanou pruchodkou axidlné se¥iditelna.
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11.P¥i&nd vytladovaci hlava podle ndrocku 1 a 9, vy zna -

dujici s e t i m, Ze téleso, pop¥. pinola, jJe

upraveno. k uchyceni vym&nitelnych vodicich dilcu.

. 12.P¥idéna vytladovaci hlava podle naroku 1 a 9, vy zna -
dujici 8 e t i m, Ze t&leso, pop¥. pinola, je
4 upraveno pro usporadani té&snicich p¥ipojitelnych casti

pro p¥idavna média, anebo pro p¥ipojeni zdroje podtlaku.
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