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(G4) Ze¥izeni pro vyrobu piesnyoh pryzovych vyrobkd

Redi se za¥izeni pro vyrobu presngch
pryZovych vyrobkd pro tésnici elementy,
ftelem je navrhmout za¥izenf, kterd zeru-
duje zhotoveni vyrobkl s bezvadnym povr-
chem a bez stop po ndst¥iku, p¥idemZ se
podstatné nezvysi spotieba materidlu,
O¥elu se dosdhne konstrukci formy sloZené
ze dvou rozeviratelnjoh vn&jBich &dstl 1
uchycenych k pracovnim stolim lisu a ddle
ze sti¥edniho pFesouvatelného dilu, ktery
Je v Jedné Cdsti vytvoFem plnicim dilem 3
se soustavou vtokovych kandlkd 4 a dutinou
wnit¥ni poloviny vylisku 5, Objem této due
tiny je @Bl o 5 % vétE{ nef objem vnitini
poloviny vylisku 8, ktery je v druhé Sdsti
vlastniho st¥edniho dilu formy 7. Na plni-
ci &ésti tohoto dilu jeou umistény vyhazo-
vade 6,
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Vyndlez se tykd zaPizeni pro vyrobu pPesnych pryZovych
vyrobkd pro t&snici elementy, nap¥. té&snfci{ krouZky a manZety.
U t&chto vyrobkd je presnost a dokonalost povrchu zdkladem
provozni spolehlivosti a kvality. Pfesnosti t&snlcich elementd
1ze doséhnout jejich vyrobou progresivni technologif vst¥ikové-
nim, av3ak i zde zistdva problematické zajistit dokonalost po-
vrchu. V mist® ndst¥iku zistdvéd toti% stipa po vtoku, kterda byt
je i nepatrnd, vlivem abraze materidlu se stdle zvét3uje. Aby
se tomuto jevu predchdzelo, voli se rizné formy ndstifiku materié-
lu, nap?. ndstbik do pooteviené formy. VSechny dpravy ndst¥iku
v8ak zvy3uji spotiebu materidlu. Z tohoto ddvodu se vyroba té&s-
nicich element’ a daldich vyrobkd, u kterych je poZadovédna doko-
nalost povrchu provadi na klasickych etdZovych lisech s ru&nim
vkldaddnim materidlu a vyjimdnim vyliskd s nizkou produktivitou
préce.

VySe uvedené nedostatky vyroby t&snfcich elementl odstra-
nuje za¥fzeni podle predloZeného vyndlezu, jehoZ podstata spodivé
v tom, Ze je sloZeno ze dvou rozev{ratelnjch vnéjsich dasti formy,
jehoZ stiedni presouvatelny dil je ze dvou &asti, V jedné plnici
g4sti je soustava vtokovych kandlkd a druhou tvoPfi stredni &éast
formy, kde probihd vulkanizace, priemZ v plnfci &dsti je objem
dutiny pro vnit¥ni polovinu vylisku asi o 5 % v&t3{ neZ objem
budouefho vylisku ve st¥ednim dilu formy. V plnfci &&sti jsou
jesté umistény vyhazovadle.

‘ Takto upravené za¥rizeni vst¥ikolisové technologie je schop-
no vytvofit dokonaly povrch vyrobku bez stop po ndstFiku. Po
instalaci mechanizovanych stérek na vyjimani vyliskd umoZnuje
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zcela automaticky provoz a obsluha pouze kontroluje &innost
stroje a p*i{sun materidlu.

K podrobné&jsfmu objasndni slouZi dals{ popis a p¥ikled
konkrétntho provedeni, kde na obr. | je schematicky andzom &n
fez zarfzenim p¥i pln&ni sm&s{, na obr. 2 jsou oteviené vné&j-
§{ &¢4sti formy s predlisky, obr. 3 prinds{ dals{ fdzi cyklu s
uzavienymi vn¥j¥imi &dstmi formy po pPesunuti{ st¥ednfho dilu
formy, na obr., 4 je za¥izenf po otevieni vné&jsich &&sti formy
s hotovymi vyrobky.

Za¥{zeni pro vyrobu p¥esnych pryZovych vyrobkd se skladd
z méjsich rozeviratelnych ¥4st{ formy 1 uchycenych k pracovnim
stolim lisu, pPidemZ v obou &dstech formy jsou vytvoreny dutiny
pPedstavujici vnéjs8{ polovinu budouciho vylisku 2. Déle ze stied-
niho p¥esouvatelného dilu, ktery je v jedné &dsti vytvoien pln{-
cim dflem 3 se soustavou vtokovych kendlkd 4 a dutinou vnit¥nf
poloviny vylisku 5 (obr. 2). Objem této dutiny je asi o 5 %
vét&1 neZ objem vnit¥ni poloviny vylislku 8, ktery je ve druhé
éésti vlastniho st¥edntho dilu formy 7. Na plnfcim dilu 3 jsou
umistény vyhazovade 6.

Cinnost zaP{zeni je ndsledujfci. NdstiPik sm&si se provédi
do plnfefho dflu 3, ktery je temperovén na teplotu 60 a¥ 80 °C,
pfi této teplot® nenastdvéd jestd vulkanizace materidlu. Phes
soustavu viokovyeh kandlkd 4 (obr.2) vyplni sm&s dutiny 5 v
plnfcfm dflu 3 i dutiny ve vn&j&ich dstech formy 1. Tato ope-
race probihd pfi zaviené form& (obr. 1). Po ndstfiku se forma
rozevie (obr, 2), p¥itom vyhazovald & preruidf vtokové kandlky
a pritlad{ predtvarovanou sm&s k vadjsim teplejsim &déstem for-
my 1s,na kterych smé&s zistene zachycena. V daldf{ operaci se na
misto plnicfho dflu J pFesuné st¥edni dil ] a forma se uzavie.
‘Zvét¥ené mnoistvi predtvarované smési zajisti vytvoireni dokona-
lého povrchu vyrobku 2 bez stop po ndst¥iku. Po ukonéen{ vulkeni-
zace se forma rozevie a vyjmou se hotové vyrobky 8, Lisovaci ploe
chy se olisti, na misto st¥edniho d{lu formy 7 se presune plnfci
dil 3 a cely cyklus se opakuje.
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Za¥izeni{ pro vyrobu pPesnych pryZovyech vyrobkd pro tésnici
elementy v délené formé& vstiikovanim, vyznadené tim, Ze Je
sloZeno ze dvou rozeviratelnych vn&j¥ich &&sti formy (1),
st¥edntho dvoudilného p¥esouvatelného dilu (3), (7) a vyha-
zovade (6).

Zatizeni podle bodu 1 vyznalené tim, Ze stFedni pFesouva-
telny dil je ve své jedné ¥dsti vytvo¥en plnicim dilem (3)

se soustavou vtokovych kandlkd (4) a druhou &dst tvor{ stied-
n{ dil formy (7) k vulkanizaci vyrobkd (8).

Za¥izen{ podle bodu 1 a 2, vyznalené tim, Ze objem dutiny (5)
vnitfni poloviny budouciho vylisku (8) je v plnicim dflu (3)
asi o 5 % vét&1l nez jeho objem ve stPfednim dilu formy.

4 vykresy
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