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ReSeni se tyka zafizeni pro zpracovéni
materiglit za tepla a re3i se jim technicky
problém sniZeni spotfeby tepelné energie,
zejména pii vulkanizaci pryZe.

Podstata zafizeni pro zpracovdni mate-
ridld za tepla, které obsahuje kovovou sou-
stavu pro pienos tepla bud pFimo na mate-
ridl, nebo na formu obsahujici materidl,
piiemZ soustava obsahuje mnoZinu samo-
statnych segmentli spojenych spolu trvale
nebo rozebirateln&, spofivd podle vyndlezu
v tom, Ze jednotlivé segmenty (24) obsahuji
diseky (20) trubek pro rozvod plynu, které
tvofi uzavieny okruh (14) pro pf¥ivod a cir-
kulaci horkého plynu ze zdroje horkého ply-
nu v soustavé pro prenos tepla, a nejméngé
jeden prGchod (28) vytvoreny v soustavé
pro pfenos tepla nebo mezi soustavou pro
prenos tepla a formou, ktery uvedeny uza-
vieny okruh (14) spojuje s okolni atmosié-
rou.
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Vynalez se tyka zafizeni pro zpracovani
materidli za tepla, naptriklad =zafizeni pro
vulkanizaci pryZovych a podobnych mate-
ridld a tvarovdni umélych hmot za tepla.
Vynélez se tykd zejména vyhrivdni forem
pro tyto tucely.

Bylo =zjiSt&no, Ze ve Velké Britdnii se
rodn& na suSeni a vulkanizaci spotfebuje
pribliZzné 2 x 1011 M]. Toto celkové mnoZ-
stvi je rozloZeno na rznéd odvétvi primyslu
a jeho podstatnd &ast pripadd na gumaéren-
sky pramysl. Velké mnoZstvi technologic-
kého tepla se pri vyrobé pfirodni nebo syn-
tetické pryZe a ur€¢itych dalSich vyrobkl
umélych hmot spotfebuje pfi vulkanizaci.
Jako teplonosné médium se pii této opera-
ci obvykle pouZivd pédra, coZ méa mnohdy
za nasledek neefektivni vyuZiti primérni
energie. V nejhorSich pFipadech se do vy-
robku prenese mén& neZ jedna desetina
energie privedené do ohfivace. V diisledku
vysoké spotifeby energie na vulkanizaci v
gumdirenském priimyslu a obecné nizké
udinnosti pfemény energie je zde tedy pfi-
leZitost k dspofe energie.

Vyroba predmé&td z p¥irodni nebo synte-
tické pryZe se provadi fadou zndmych zpi-
sobd, které se voli podle povahy vysledné-
ho vyrobku, coZ mohou byt nové pneuma-
tiky, hadice, femeny, obuv nebo pryZové
zboZ1 obecné. Nové pneumatiky nebo hadi-
ce napliklad wvyZaduji specidlni vyztuhy,
které se vklddaji do kompaktni pryZové
smési. Naopak, podeSve nebo podpatky mo-
hou mit pod¥adné mechanické vlastnosti,
protoZe pripadné selhdni nemd tak zavaz-
né nasledky. Proces vyroby vSak bez ohle-
du na tyto rozdilné okolnosti v kaZdém pii-

padé obsahuje operaci vulkanizace, spoli-

vajici v aplikaci tepla.

Toto teplo se traditné ziskdvéd v central-
nim parnim Kkotli, ktery je umistén daleko
od mista vulkanizace. Obvykle se pouZivéa
mokréa péra s pretlakem v rozsahu 0 aZ
pribliZzné 1,38 MPa, coZ odpovidé teplotg na-
syceni v rozsahu 100°C aZ 198 °C. Forma
musi mit pFfimé&renou mechanickou pevnost,
aby témto tlakfim odolala. S chledem na vy-
soky obsah latentniho tepla v péafre se aZ
dosud obvykle vénovala mald pozornost né-
vrhu formy z tepelného hlediska.

Pro rovnomérnou vulkanizaci a tudiZ pro
jakost vyrobkfi m4 rozhodujici vyznam roz-
loZeni teploty na rozhrani mezi formou a
pryZi. Chladnym mistlim na formé se aZ do-
sud mohlo pifedchédzet tim, Ze kondenzujici
para odevzdava své skupenské teplo pravé
na téchto mistech, coZ é&inilo zbytenym
podrobny rozbor p¥enosu tepla na formé.
Zasluhou uvedeného jevu se totiZ na rozhra-
ni mezi formou a pryZi dosdhne pomé&rné&
rovnomérného rozloZeni teploty.

Pro nékteré tGfely, zejména moderni po-
stupy, jako je opatfovani pneumatik novym
b8hounem, se mGZe pouZit elektricky ohiev.
Pomoci tohoto tepelného zdroje se spiSe
neZ konstantni teploty dosahuje konstant-
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niho tepelného toku. JestliZe se m&a na roz-
hrani formy s pryZi dosdhnout konstantni
teploty, nabyvd na vyznamu kromé odporu
vedeni tepla také odpor pPestupu tepla na
rozhrani.

Doba zpracovéni daného vyrobku ve for-
mé& zéavis{ na rychlosti pFestupu tepla do
pryze a tudiZ na jeji tepelné vodivosti a
tloustce. Nizkd tepelnd vodivost pfirodni
nebo syntetické pryZe, obvykle 0,1 mm?s,
mé za nasledek, Ze ve v&tSin& vyrobnich
postupll trvd zpracovédni ve ofrmé& radové
10 aZ 100 minut, v zdvislosti na rozmérech
pryZového pfedmétu a poZadovaném stupni
vulkanizace. Mohou se v8ak vyskytovat i ¢a-
sy kratké, napifiklad 60 s pro vzdusnice jizd-
nich kol, nebo velmi dlouhé, pfesahujici
napiiklad 24 hod. pro pneumatiky zemnich
stroji.

Zgkladni postup, umoZiujici pouZit k
ohif'evu forem nebo lisovacich desek horké,
nepromé&nné plyny, jako je horky vzduch,
je popsdn a ndrokovan ve star$im Spanél-
ském patentovém spisu ¢. 524 145, na ktery
se tento popis odkazuje. V tomto patento-
vém spisu je popsdno zafizeni pro tepelné
zpracovani vyrobkd, které sestdvd z kovo-
vého €lenu pro pirenos tepla stykem na vy-
robek, rozvodu plynu, do kterého se ze
zdroje zavédi horky plyn a kterym se horky
plyn piivadi k &lenu pro pienos tepla, a dé-
le jednoho nebo vice pienosovych kanild
pro teplo, které piiléhaji na rozvod plynu,
ze kterého odebiraji horky plyn, ktery pak
odvadéji k vystupnimu obvodu. Toto prove-
deni umoziiuje dosaZeni rovnomérného roz-
loZeni teploty na rozhrani mezi ¢lenem pro
prenos tepla a vyrobkem.

Uvedené provedeni je zvla§t& vhodné pro
systémy, kde neni teba £len pro prenos
tepla nebo formu p¥i vyjiméni vyrobku roz-
kladat nebo rozebirat.

Existuji v8ak také jiné druhy forem, kte-
ré jsou zhotoveny z nékolika segmentli ne-
bo dild, keré se pfi vyjiméni formovaného
vyrobku snimajl nebo jinak rozebiraji. Jed-
nim z pfikladi takového provedeni je tzv.
,petal” forma, u které je k zdkladnimu &le-
nu nebo rdmu kloubové& pfipojena Fada seg-
mentd. Problém pouZiti znamého elektric-
kého odporového ohFevu spodivd v tomto
pfipadd v tom, Ze je t¥eba zajistit spolehli-
vé spoje mezi segmenty, které je moZno
pri provozu formy opakované rozpojovat a
opét obnovovat. B&Zny zplisob ohfevu seg-
mentovych a ,,petal” forem spodivd v tom,
e se tyto formy zcela uzaviou do oddé&le-
ného plasté, ktery je vyhFivdn parou. Ten-
to postup, ktery je nutny, ma vy3e popsané
nedostatky, souvisejici s 'ohfevem pérou.

Dals$i velmi b&Zny typ forem je pevné ne-
bo ned&lend forma, k'terd je vSak sestave-
na ze fady trvale spojenych samostatnych
segmentd. P¥ikladem tohoto druhu forem je
skofepinovd forma pouZivana pro vulkani-
zaci v3ech rozmérQt diagomdlnich pneuma-
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tik a radidlnich pneumatik pro osobni au-
tomobhily.

Uvedené nedostatky zndmych zarizeni od-
strariuje zafizeni pro zpracovani materia-
14 za tepla podle vyndalezu, jehoZ podstata
spofivd v tom, Ze jednotlivé segmenty ob-
sahuji tseky trubek pro rozvod plynu, kte-
ré tvofi uzavieny okruh pro pfivod a cir-
kulaci horkého plynu ze zdroje horkého
plynu v soustavé pro prenos tepla, a nej-
méné jeden prichod vytvofeny v soustavé
pro pfenos tepla nebo mezi soustavou pro
pfenos tepla a formou, ktery uvedeny uza-
vieny okruh spojuje s okolni atmosférou.

Dale je vyhodné, jestliZe uzaviPeny okruh
pro plyn je tvofen prisluSnymi otvory v seg-
mentech.

Otvory v segmentech jsou s wvyhodou ka-
nalky propojeny s okolni atmosférou a tse-
ky trubek jsou souose uloZeny v pfFislus-
nych vrtdnich v segmentech soustavy pro
prenos tepla, od kterych jsou pomoci roz-
pér rovnomérné oddaleny.

Kromé toho je vyhodné, jestliZe v tse-
cich trubek jsou vytvoreny otvory a rozpé-
ry jsou tvofeny kruhovymi prstenci z te-
pelnd izolatniho materidlu uspofddanymi
s odstupy kolem tseki trubek.

Déle je vvyhodné, jestliZe rozpéry jsou
tvofeny kruhovymi prstenci z kovu, napfi-
klad nerez oceli, které maji s vrtdnimi,
kterd je obklopuji, bodovy nebo kFivkovy
styk.

Soustava pro prenos tepla s vyhodou ob-
sahuje mnoZinu kus@ trubek upravenych
pro vzédjemné propojeni tak, Ze tvoli uza-
vieny okruh, pfifem?Z jedniotlivé kusy tru-
bek jsou piipevnény k pfisluSnym kovovym
deskdam pripevnénym k vné&jSimu povrchu
formy a oddélenych od tohoto povrchu
vzduchovou mezerou tvorici nejméné jeden
z pricheddl pro pfenos tepla, prifemZ vnit¥-
ni prostor kusil trubek je vzduchovou me-
zerou propojen s otvory v kusu trubky a
v kovové desce a kusy trubek jsou v sesta-
veném zaifizeni propojeny stytnymi nebo
zasuvnymi spoji.

Kusy trubek jsou s vyhodou obklopeny
tepelng izcladnim materidlem.

Vyhodné je konetné& i provedeni, ve kte-
rém soustava pro prenos tepla obsahuje
mnoZinu kusl trubek upravenych pro vzé-
jemné propojeni a vytvofeni uzavieného
okruhu, pfifemZ kaZdy kus trubky je ule-
Zen v piislu$ném vybrani v obvodu formy
a je pripevnén k prislusné kovové desce
pripevnéné p¥i vnéjSim povrchu formy a
oddéleng od néj vzduchovou mezerou tvo-
fici nejméné jeden z prichodli pro prenos
tepla, priemZ vnitini prostor kusu trubky
je se vzduchovou mezerou propojen otvory
v kusu trubky.

Novy a vysSi ufinek vynéalezu spolivd v
moznosti pouZiti zplGsobu podle starSiho
Zpandlského patentového spisu ¢. 524 145
pro formy, u kterych je &¢len pro prenos
tepla nebo vlastni forma zhotoven ze Fady
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dild, bez ohledu na to, zda jsou tyto dily
rozebiratelné nebo trvale spolu spojeny.

Je tfeba poznamenat, Ze v popsanych pro-
vedenich, kde je uzavieny okruh pro plyn
sestaven ze Fady sekci, postadi k ut&snéni
jednoduchy styény nebo zdsuvny spoj, zdo-
konaleny pripadné jednoduchym O-kroui-
kem. Toto zjednoduSeni je pfijatelné pro-
to, Ze se jednak pouZivd velmi nizky tlak
plynu, fddové 250 Pa, jednak je nepodstat-
né, jestliZe plyn ve spojich trochu uniki,
protoZe plyn je nakonec stejné vypoustén
do okolni atmosféry.

Vynélez je ddle vysvétlen na pfikladu je-
ho provedenti, ktery je popsdn na zékladé&
pripojenych vykresti, které znézoriiuji: obr.
1 schematicky ptadorysny fez formou po-
dle vynéalezu, obr. 2 schematicky diléi bog-
ni Fez druhym provedenim formy podle vy-
nélezu, obr. 2a zvétSeny pohled na za-
krouZkovany detail z obr. 2, obr. 2b diléi
ptdorysny pohled, odpovidajici pohledu z
obr. 2a a znédzorfiujici dv& rdzn4d moZnd
usporadani z obr. 2, obr. 2c plidorysny ez
v roviné K—K z obr. 2a, obr. 3 dil¢i ptido-
rysny rez tfetim provedenim formy podle
vynédlezu v roving A—A z obr. 4, obr. 4
schematicky dil¢i botni fez v roviné E—E
Z obr. 3, obr. 5 schematicky diléi pldorys-
ny Ffez &tvrtym provedenim formy podle vy-
nélezu v roving B—B z obr. 6, obr. 6 dil¢i
boéni Fez provedenim podle obr. 5 v rovi-
né F—F z obr. 5 a obr. 7 a 8 dvé rizné
moZnd provedeni spoji pro propojeni ise-
kii trubek.

Forma podle obr. 1 sestavd ze soustavy
segmentl 10, které jsou z kovu a dohroma-
dy tvofli prstencovy &len pro pfenos tepla,
jehoZ vnitfni povrch 11 slouZi p¥i pouZiti
formy k vytvaieni vné&jSiho ochvodu mezna-
zornéné pneumatiky pro vozidlo. Jednotli-
vé segmenty 10 obsahuji otvory 12, které
jsou usporddény tak, Ze pfi sestaveni seg-
ment 10 na sekce v podélném sméru na-
vazuji a tvofi uzavifeny okruh 14, patrny
z obr. 1. Jeden segment 10a je ma obr. 1
za Gfelem ilustrace rozebiratelnosti formy
zndzornén ve vyjmuté poloze. Jiny segment
18b je opatfen tangencidlné zatsténou pii-
vodni trubkou 18, kterou se do uzavieného
okruhu 14 pfivadi pfes nezndzorné&nou trys-
ku horky plyn ze zdroje, napfiklad z hofé-
ku typu popsaného ve zminéném starSim
Spandlském patentovém spisu &. 524 145.
Do uzavieného okruhu 14 déale dsti Fada ve
dvojicich protilehle usporfddanych kanélkii
19. Na obr. 1 je zndzornén vidy pouze je-
den =z dvojice kandlkd 19, av3ak jejich
lusporddani je podobné uspofadani pricho-
'dt 28 popsanych déle v souvislosti s obr. 2.

Segmenty 10 mohou byt ve svych polo-
'h&ch fixovdny napfiklad sevienim mezi ne-
zndzornénymi deskami, nebo mohou byt
otofné pripevnény ke spoleéné =zédkladné
nebo ramu 21, jak je to obvyklé u ,petal”
forem. Pravedeni ototného uloZeni segmen-
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ti 10 na rdmu 21 neni zndzornéno, protoZe
je v oboru dobfe zndmé.

P#i pouZiti formy se horky plyn privadl
konstantni rychlosti pifivodni trubkou 18
do uzavieného okruhu 1i4. P¥i prichodu
uzavienou smytkou, kterou uzavi‘eny okruh
14 vytvari, unikne &&st plynu kanédlky 19
do okolni atmosféry, pritemZ unikajici
mno#stvi je rovno mnozstvi plynu pfivadé-
ného privodni trubkou 18. Zbyla €ast plynu
cirkuluje spolu s privadénym plynem. Z&-
sluhou toho lze v €lenu pro pfenos tepla,
ktery je sestaven ze segmentii 10, dosdh-
nout v podstaté rovnomérného rozloZeni
teploty, zejména v oblasti jeho vmitfniho
povrchu 11, ktery je ve styku s formova-
nym materidlem.

Provedeni podle obr. 2 je podobné pro-
vedeni z obr. 1 s tim rozdilem, Ze préchod
pro horky plyn neni pfimo tvofen pricho-
dy v segmentech 24, ale {seky 20 trubek,
které jsou uloZeny ve vrtanich 22 v segmen-
tech 24 tak, Ze jsou rovnomeérné vzdéleny
od stén vrtdmi 22. Toto lze dosghnout na-
piiklad pomoci vhodnych rozpér 23, které
nejsou znédzornény na obr. 2, viz v3ak obr.
2b, 2c. Z horni &asti obr. 2b je patrné, Ze
rozpéry 23 mohou mit napfiklad tvar nos-
nych prstencl 23a z tepelné izola¢niho ma-
teridlu, mebo, jak je zndzornéno ve spodni
¢4asti obr. 2b, mohou byt tvofeny kruhovy-
mi prstenci 23b z oceli, které se se sténou
vrtdni 22 stykaji jen bodov& nebo v p¥im-
ce.

Useky 20 trubky jsou uloZeny tak, Ze na
sebe pii sestaveni segmentli 24 maximaing

navazuji a tvoli uzavieny prstencovy pri- .

chod pro plyny, které se privadéji podob-
nym zplsobem jako v provedeni podle obr.
1, to jest tangencidlnd usporédanou piivod-
ni trubkou 25 v jednom ze segentii 24.

Useky 20 trubky v tomto p¥ipad& maji
jeden nebo nékolik otvordt 26, které slou-
71 pro odvod horkého plynu z prstencového
kandlku tvoreného tseky 20 trubky. Plyny
unikaji do anuloidniho prostoru 27, ze kte-
rého dal$imi proti sob& uspofddanymi pri-
chody 28 unikaji do okolni atmosféry.

Zafizeni zndzorn&né na obr. 2 sestdvd
7z Fady segmentd 24, které jsou srovnény
a v prib&hu cinnosti formy ‘pfidrZovany ve
syych polohdch pomoci kuZelové plochy 30
na svéracim &lenu 32, ktery miiZe byt na
formu pfitlaen. Oddaleni svéraciho &lenu
32 umo#ni rozebrani segmentdi 24 a vyjmu-
ti hotového vyrobku 34.

Provedeni podle obr. 2 je ve srovnéni s
provedenim podle obr. 1 vyhodnd&j3i v tom,
Ze v praxi se na pfechodu mezi formou a
vyrobkem 34 dosdhne rovnomérnéjsi teplo-
ty.

Je tfeba poznamenat, Ze v obou popsa-
nych provedenich neni tfeba do spar mezi
jednotlivé segmenty 10, 24 vkladat né&jaké
tésndni, protoZe pro formu neni nijak zvla§t
Skodlivé, jestilZe horky plyn v té&chto spo-
jich unika, :
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V provedeni podle obr. 3 a 4 je vnéjsi
tvar formy 36 nepodstatny a forma je proto
zndzorndna pouze jako blok. V praxi mil-
Ze byt tato forma 36 rozloZena na nékolik
dflf, &imZ se umoZni vyjmuti vyrobku.

A? dosud by se takovd forma 36 ohriva-
la vloZenim do vyhiivaného lisu nebo vlo-
Zenim uzaviené formy 36 do pece. Vyndlez
miZe byt v tomto pripadé aplikovan tak, Ze
na Styfi strany formy 36 se pfipevni oddg-
lené prvni kusy 38 trubky pro horky vzduch,
které se ve vSech {tyfech rozich formy 36
spoji, takZ¥e jako v pfedchozim piipad& vy-
tvori uzavieny okruh. Jednotlivé prvni ku-
sy 38 trubek jsou p¥ipevnény, napfiklad p¥Fi-
pajeny st¥ibrnou pajkou ke kovové desce
40, ktera je k pfislusné strané formy 36
pfipevndna tak, Ze rozpéry 42 zajistuji kon-
stantni vzduchovou mezeru 44 mezi stra-
nou 46 formy 36 s kovovou deskou 40.
Vzduchova mezera 44 je s vnitfnim prosto-
rem prvniho kusu 38 trubky propojena mno-
Zinou otvoril 48. Jednotlivé prvni kusy 38
trubek mohou byt obaleny izolatnim mate-
ridlem 50, ktery mii%e byt uzavien v ochran-
ném kovovém plasti 52.

K sobg& prilehlé prvni kusy 38 trubek mo-
hou byt navzajem spojeny spojkami 54, kte-
ré mohou byt napfiklad spojeny s jednim
prvnim kusem 38 trubky a jinym prvaim
kusem 38 trubky, jsou v sestavené formé 36
spojeny dosednutim nebo zasunutim. Jedna
spojka 54a — na pravé stran& obr. 3 —
je opatiena tangencdlnim pfivodem 39 pro
horky vzduch, ktery odpovidd pFivodni
trubce 18 z obr. 1.

Také v tomto pfripadé horky plyn cirku-
luje v okruhu tvofeném propojenymi prv-
nimi kusy 38 trubek, otvory 48 unikd do
vzduchové mezery 44 a otvory 45 na axial-
nich koncich vzduchové mezery 44 unikd do
okolni atmosiéry.

Provedeni podle obr. 5 a 6 je .obdobou
provedeni podle obr. 3 a 4 s tim rozdilem,
Ze druhé kusy 56 trubek jsou uloZeny ve
vybranich 38 ve sténach formy 60. Druhé
kusy 56 trubek jsou pripevné&ny ke kovo-
vym deskdm 62, které jsou rovnomérné
vzdédleny od boénich stén formy 60, coZ je
zajisténo rozpérami 63. Horky plyn opousti
druhé kusy 56 trubek otvory 64 a proniké
do vzduchové mezery 66 mezi druhym ku-
sem 56 trubky a formou 88, nafeZ vystup-
nimi otvory 68 na axidlnich koncich pro-
storu mezi kovovou deskou 62 a formou 60
unikda do okolni atmosféry. Postranni ko-
vové desky 62 mohou presahovat pfes spoj-
ky 70 — obr. 5, nebo mohou konéit u dru-
hych kusii 36 trubek.

V provedeni podle obr. 5 a 6 nemusi byt
kovové desky 62 pfimo spojeny s druhymi
kusy 86 trubek, ale mohou byt od nich od-
dsleny.

Agkoliv zalizeni podle vyndlezu, tak jak
bylo popsédno, pracuje vyhovujicim zptiso-
bem s pouZitim jednoduchych dosedacich
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spoji mezi jednotlivgymi ¢astmi soustavy
pro pFenos tepla, miiZe byt v né&kterych
pfipadech vyhodné ponékud zlepSit utés-
néni, bez niroku na Uplnou plynot8snost.
Dvé moZnosti jsou schematicky zndzornény

10

na obr. 7 a 8, kde jsou ve spojich mezi kusy
trubek provedeny zalicované zdsuvné spoj-
ky. Sipkami je ve v3ech pfipadech oznaten
smér pritoku plynu.

PREDMET VYNALEZU

1. Zafizeni pro zpracovdni materidld za
tepla, sestavajici z 'kovové soustavy pro pie-
nos tepla bud pfimo na materidl, nebo na
formu obsahujici materidl, pFifemZ sousta-
va obsahuje mnoZinu samostatnych seg-
mentldl spojenych spolu trvale nebo rozebi-
ratelnd, vyznadujici se tim, Ze jednotlivé
segmenty (24) obsahuji tseky (20) trubek
pro rozvod plynu, které tvo¥l uzavieny
okruh (14) pro privod a cirkulaci horkého
plynu ze zdroje horkého plynu v soustavé
pro pienos tepla, a nejméné jeden prichod
(28) vytvofeny v soustavé pro pfenos tep-
la nebo mezi soustavou pro prenos tepla
s formou, ktery uvedeny uzavieny okruh
(14) spojuje s okolni atmosférou.

2. Zarizeni pro zpracovani materidli za
tepla podle bodu 1, ve kterém soustava pro
prfenos tepla obsahuje mnoZinu oddé&litel-
nych kovovych segmentfl, vyznafujici se
tim, Ze uzavieny okruh (14) pro plyn je
tvofen piislu§nymi otvory (12) v segmen-
tech {10).

3. Zatizeni pro zpracovani materidld za
tepla podle bodu 2, vyznacujici se tim, Ze
otvory (12) v segmentech (10) jsou kanal-
ky (19} propojeny s okolni atmosférou.

4. Zatizeni pro zpracovdni materialti za
tepla podle bodu 1, ve kiterém soustava pro
pfenos tepla obsahuje mnoZinu oddé&litel-
nych kovovych segmentli, vyznadujici se
tim, Ze tseky (20) trubek jsou souose ulo-
7Zeny v prisludnych vrtanich (22) v segmen-
tech (24) soustavy pro pfenos tepla, od
kterych jsou pomoci rozpér (23) rovnomér-
né& oddéaleny.

5. Zafizeni pro zpracovdni materidld za
tepla podle bodu 4, vyznacujici se tim, Ze
v Gsecich (20) trubek jsou vytvofeny otvo-
ry {26).

6. Zatizeni pro zpracovdni materidld za
tepla podle bodu 4, vyznacujici se :tim, Ze
rozZpéry(23) jsou tvofeny kruhovymi prs-
tenci z te'pelné izola¢niho materidlu uspo-
Ffadanymi s odstupy kolem tsek@ (20) tru-
bek.

7. Zafizeni pro zpracovédni materidlii za

tepla podle bodu 4 nebo 5, vyznadujici se
tim, Ze rozpéry (23) jsou tvofeny kruhovy-
mi prstenci (23b) z kovu, napfiklad nerez
oceli, které maji s vrtdnimi (22), kterd je
obklopuji, bodovy nebo kFivkovy styk.

8. Zafizeni pro zpracovdni materidlt za
tepla podle bodu 1 vyznadujici se tim, Ze
soustava pro pFenos tepla obsahuje mno-
Zinu prvnich kus@i (38) trubek upravenych
pro vzajemné propojeni tak, Ze tvofi uza-
vieny okruh, pfi¢emZ jednotlivé prvni ku-
sy (38) itrubek jsou pripevnény k prislus-
nym kovovym deskdm (40) pripevn&nych
k vnéjSimu povrchu formy (36} a odd8éle-
nych od tohoto povrchu vzduchovou meze-
rou (44) tvofici nejméné jeden z prichodi
pro prenos ‘tepla, pfifemZ vnitfni prostor
prvnich kusit (38) trubek je vzduchovou
mezerou (44) propojen s'otvory (48) v prv-

nim kusu (38) trubky a v kovové desce

(40).

9. Za¥izeni pro zpracovani materidlt za
tepla podle bodu 8, vyznadujici se tim, Ze
prvni kusy (38) trubek jsou v sestaveném
zafizeni propojeny styénymi nebo zdsuv-
nymi spoji.

10. Zatizeni pro zpracovani materildli za
tepla podle bodu 9, vyznaCujici se tim, Ze
prvni kusy (38) trubek jsou obklopeny te-
pelné izoladnim materidlem (50).

11. Zarizeni pro zpracovani materiadll za
tepla podle bodu 1, vyznacujici se tim, Ze
soustava pro prenos tepla obsahuje mno-
Zinu druhych kus@ (56) trubek uprave-
nych pro vzdjemné propojeni a vytvofeni
uzavieného okruhu, pfiemZ kaZdy druhy
kus (56)} trubky je uloZen v prislusném vy-
brani (58) v obvodu formy (60) a je pfi-
pevnén k pfisludné kovové desce :(62) pfi-
pevnéné piri vné&jSim povrchu (69) formy
(60) a oddélené od n&j vzduchovou meze-
rou (66, 71} tvorici nejméné jeden z pri-
chodli pro pfenos tepla, pfiemZ vnitfni

-prostor druhého kusu (56) trubky je se

vzduchovou mezerou (66, 71} propojen otvo-
ry (64) v druhém kusu |(56) trubky.

4 listy-vykrest
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