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Uelem vyndlezu je zvySeni rozmérové
pfesnosti poréznich kaufukovych profild,
umoZiiujici zkvalitnéni vyroby zejména u
tvarové sloZitych a dutych profilovanych vy-
robki. Uvedeného tcelu se dosdhne zlepSe-
nim technologického reZimu z hlediska vy-
robnich rychlosti. V prvni fazi vulkaniza-
ce, kdy materidal prochazi pfi ohfevu sta-
vem zméknuti, se profil vede vulkanizalni
lazni pomoci celistvé plochy, pohybujici se
rychlosti vstupujictho profilu a =zajiStujici
zachovani tvarového rozméru. Ve druhé fazi
vulkanizace, kdy profil v dfisledku navulka-
nizovdni povrchu vykazuje jiZ dostatetnou

tvarovou stabilitu, av8ak pfechdzi do faze )

napéiiovani, vede se vulkanizagni 14zni po- Wil

moci minimélnich opérnych ploch, pohybu- fQ ||

jicich se rychlosti vystupujiciho profilu a = |

umoZiiujicich plynulé nartistdni profilu. U 0 l

zafrizeni podle vyndlezu je celistvou plochou i«% '”

0ob&Zny kovovy pas, miniméini opé€rné plo- -§ ”\t‘

chy pFedstavuje soustava kladek. Zafizeni je = (IC | |
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"~ Predmétem vyndlezu je zplisob a zafize-
ni k plynulé vyrcbé jednoho, ale zejména
vice kautukovych profilt vedle sebe, které
v prib&hu technologického vyrobniho pro-
cesu vulkanizace v horké kapalin& zvét3uji
svou délku vlivem vznikajici porézity ma-
teridlu profilu.

Jsou zndmy zpasoby vyroby a zafizeni k
vulkanizaci poréznich kaudukovych profild
v horké kapaling, napf. taveniné soli, gly-
cerinu, které k ponoieni plovouciho kaucu-
kového profilu pouZivaji kovového ob&iné-
ho pésu. Tato varianta FeSeni je vyhodna
pouze v prvni fazi technologického procesu
vyroby kaudukovych profila, kdy kautuko-
vy materidl p¥i ohfevu na vulkaniza¢ni tep-
lotu, to je z teploty profilu na vstupu cca
20° — 100 °C na tepletu vulkaniza&ni kapa-
liny cca 180° — 300°C prochdzi fazi zmék-
nuti a opora o celistvou plochu pdsu zajis-
tuje zachovani tvaru profilu v Zddouci pfes-
nosti. Ve druhé fazi vulkanizace dochdzi k
vytvafeni porozity materidlu projevujici se
rozmérovym zvétSenim profilu, nejvice dél-
kovym. PF¥i stdvajicich zaFizenich je tieba
tahem za profil na vystupu eliminovat tuto
délkovou zménu. Tim se zavddi do materid-
lu profilu tazna sila, kterd prekond adhezi
profilu k ploSe planZety. Nasledky takové-
ho tahu zplisobuji nepPesnosti vyroby pro-
fild, pfipadné& i jejich vyrazn&j3i deforma-
ce. Presné, tvarove sloZité nebo duté profily
nelze uvedenou technologii vibec vyrébét.
Jsou znama zalizeni, kterd se uvedené ne-
dostatky snaZi re§it ndhradou jednoho obé&z-
ného pasu dvéma pasy o riznych rychlos-
tech s tim, Ze tah v profilu na konci vulka-
nizadni 14zné je Castetné sniZen, nebot dru-
ha planZeta ma vétSi pohybovou rychlost
neZ prvni. Ani takovy zplisob vyroby pro-
bhlémy nefesi, nehot i zde dochdzi ke smy-
kéni profilu po ob&Znych péasech.

Je zndm zplsob vyroby a zafizeni k wvul-
kanizaci poréznich kaucukovych profild v
horké kapaling, ktery k ponoteni plovouci-
ho kaudukového profilu vyuZivd otadejicich
se kladek v celé délce vyrobniho procesu.
Takové zafizeni jsou nevyhodnd v prvni fa-
zi technologického procesu, kdy kautukovy
materidl profill pfi ohFevu na vulkanizac-
ni teplotu prochdzi f&zi zmeéknuti a defor-
muje se pii sebemendim tlaku. Vztlak klad-
kami ponofeného profilu je zachycovdn ma-
Iymi opérnymi plochami, které zptsobuji ve
fazi zméknuti neZddouci deformace kaucu-
kovych profilll. Proto je uvedeny zpiisob vy-
roby realizovany kladkami vhodny pouze
pro tvarové naprosto jednoduché profily
bez néarokl na presnost vyrobku. V druhé
fazi technologického procesu, kdy kautuko-
vy profil vykazuje relativni tuhost, ale na-
riistd do délky vlivem napéiiovani materid-
lu vyrobku, je styk s profilem formou otéce-
jicich se kladek vyhodny, nebol umoZiiuje
prokluzovani kladky po profilu v p¥ipadé
jejich nesouhlasnych rychlosti.

Nedostatky jednotlivich zndmych zpliso-
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bl vyroby poréznich kaucCukovych profila
odstraiiuje zplsob a zafizeni podle vynéle-
zu. Jeho podstata spodivd v tom, Ze kaufu-
kovy profil se vede vulkanizacni 1azni v prv-
ni fazi, kdy materidl profilu prochédzi pfi
ohitevu stavem zméknuti, pomoci celistvé
opé&rné plochy, kterd =zajiStuje zachovéni
tvargvého rozméru, a ve druhé fazi pak se
relativné tvarové stabilni profil vede pod
hladinou kapaliny minim&inimi opérnymi
plochami, které se pohybujl rychlosti profi-
lu na vystupu a umoZiiuji p¥i napéfiovani
plynulé nariistdni vyrobku, nebot tfeni vzni-
kajici v dasledku odchylek rychlosti opér-
nych ploch od rychlosti profilu je zde mi-
niméini.

Schéma zatizeni podle vyndlezu piedsta-
vuje obr. 1 priloZeného vykresu. Zafizeni
tvoii vulkanizacni lazeii 1 s horkou kapali-
nou a ustroji pro vtlacovani plovouciho pro-
filu 2 do vulkanizatniho média. Prvni &ast
tistroji pro vtladovani profilu 2 do kapaliny
tvofi ob&Zny kovovy pés 4, neseny hnacim
bubnem 5 a vodicim bubnem 6. Hnacl buben
5 je opatfen plynule regulovatelnym poho-
nem 7 ob&iného kovového pdsu. Druhou
¢ast ustroji pro vtladovéni profilu 2 do ka-
paliny tvo¥{ soustava kladek 8, poh&nénd
plynule regulovatelnym pohonem 10 Kla-
dek. K privddéni profilu do vulkanizaCni
14zné 1 je zaPizeni opatieno vstupni pomoc-
nou kladkou 3, vedeni profilu 2 na vystupu
zajituje vystupni pomocnd kladka 9.

Modifikaci popsaného zafizeni je FeSeni,
kde horni v&tev ob&Zného kovového pédsu 4
je ponofena do vulkanizaéni lazn& 1 pri
svém vratném pohybu. Ob&Zny kovovy pés
4 je pak veden kromé& hnaciho bubnu 5 a
vodiciho bubnu 6 dalSimi dvéma tzv. vychy-
lovacimi ototnymi bubny.

Zphsob vyroby poréznich kauCukovych
profilt podle vynélezu bude bliZe objasn&n
pomoci obr. 1 pfiloZeného vykresu. Kaudéu-
kovy profil 2 o teploté 20 — 100 °C vstupuje
rychlosti Vi do vulkanizatni ldzné€ 1, do
které je ponofen ob&Znym kovovym péasem
4, pohybujicim se rychlosti Vi, piifemZ
Vi = Vi'. V prvni fazi, kdy materidl procha-
zi tsekem vulkanizatni 14zné€ 1 pod ob8&%-
nym kovovym pédsem 4, dochéazi v disledku
ohfevu na teplotu ldzné — 180—300°C —
ke zméknuti materidlu profilu. Pritom ce-
listvd plocha ob&Zného kovového péasu 4 za-
braiiuje deformacim pFedem stanoveného
tvaru profilu. Ve druhé fazi vykazuje mate-
rial profilu vlivem navulkanizovani povrchu
relativni tuhost, ale v diisledku podinajiciho
ptsobeni nadouvadel dochézi k postupnému
rozmérovému, hlavng délkovému nartistani
profilu 2. Pro rychlost vstupujiciho a vystu-
pujiciho profilu proto musi platit Vi £ Va.
Ve druhé fazi je rychlost profilu promén-
nad — roste z hodnoty Vi na hodnotu Vg,
proto je jeho ponofeni do kapaliny realizo-
vano minimdlnimi stykovymi plochami —
soustavou kladek 8. Toto ieSeni pfi plisobe-
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ni kapaliny l4zn& jako maziva umoZiiuje
prokluzovani kladek po profilu, jestliZe
V2 = V2'. Tato nerovnost rychlostl je nej-
vEt8i u prvni kladky za ob&Znym kovovym
pdsem 4 a klesd aZ do mista vyrovndni
obou rychlosti V2 a V2, coZ za optimélnich
podminek je na vystupni pomocné kladce 9.

Zptsob a zafizeni podle vynédlezu umoz-
fiuje piesné stanoveni vyrobniho reZimu z
hlediska vyrobnich rychlosti a tim zajiStuje
optimdlni technologické podminky pro vy-
robu celého sortimentu poréznich kaucuko-
vych profild s vysokou rozmérovou piesnos-
ti i u tvarové sloZitych a dutych vyrobki.
Rychlost ob&Zného pdsu v prvni f4zi se sta-
novi podle rychlosti vstupujiciho profilu a
rychlost soustavy kladek v druhé fazi podle
rychlosti vystupujictho profilu, kterd se
urti podle chovani profilu pfed kladkou na
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vystupu. Profil v tomto mist& nesmi byt na-
pinan ani tvofit volné smycky. Tim je za-
rudeno, e se do materidlu nezavadi neZa-
douci tah ani neni profil volny, aby tvofil
pri vulkanizaci zvin&ni vlivem pomalého od-
b&ru pfi nardstani délky viivem napé&fiovani
materialu.

Obsluha zafizeni pracujictho na zdkladé

zplsobu vyroby poréznich kautukovych pro-
fild podle vynédlezu je jednoduchd a jedno-
znatha pro cely sortiment vyrobkd bez zvy-
$enych narokf na kvalifikaci obsluhy.
" Postup podle vynalezu odstrafiuje nedo-
statky, na né%-dosud naréZely snahy o zvy-
$ovani produktivity formou vyroby vice pro-
filtt vedle sebe. Jeho realizaci se otevird
cesta nékolikandsobného zvySovéani produk-
ce za soutasnych tspor elektrické energie
a pracovnich sil.

PREDMET VYNALEZU

1. Zptisob plynulé vyroby poréznich kau-
Sukovych profilt vedle sebe vulkanizaci v
kapalném prostiedi, doprovazenou délko-
vou zmdnou vyrobku, vyznafeny tim, Ze v
prvni fazi vulkanizace se profil vede pod
hladinou kapaliny tak, Ze se opird o celist-
vou opérnou plochu, pohybujici se rychlos-
ti vstupujiciho profilu, a v druhé fézi vul-
kanizace se vede profil pod hladinou kapa-
liny tak, Ze 'se opird o minimalni opérné
plochy, pohybujici se rychlosti profilu na
vystupu.

2. ZaFizeni k provéadéni zplisobu podle bo-

du 1, sestavajici z vulkanizacni 14zné s hor-
kou kapalinou 4 .opérného ustroji, urfené-
ho pro vtla€ovéani profilu do vulkanizatni-
ho média, vyznaCené tim, Ze prvni ¢ast opér-
ného Ustroji je tvofena ob&Znym kovovym
pasem (4) vedenym hnacim bubnem (5) s
plynule regulovatelnym pohonem a nejmé-
né jednim vodicim bubnem (6), a dale
vstupni pomocnou kladkou (3), druhd &ést
opérného ustroji je pak tvofema soustavou
kladek (8) s plynule regulovatelnym poho-
nem a vystupni pomocnou kladkou (9].
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