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(54) Zzarfzeni k Pezéni tvarovych piitezd

1l

Vynédlez se tyké za¥fzenf k Pezdni tvarovych piriFezd ze zékladnfho bloku PU materi-
élu. '

v souéasné 0d&vni vyrob& se stdvé b&¥nou vyroba tvarovych pii¥ezl z pru’nych p&no~
vych materidld, nap¥. polyuretanu, které se pou?fvaji bud p#fmo jako ramenni vloZky, ne=-
bo jako soufdst ramennich vloZek kombinovanych s riznymi textilnfmi obalovymi materidly.
Vzhledem k tomu, Ze pro zabezpefeni pot¥eb od&vntho primyslu je tieba vyrdbét tyto ra-
menn{ vloZky ve velkych seriich, vyskytla se potieba Fedit vyrobni postupy a p¥ifsludng

za¥izeni se znadnou produktivitou price.

" Tak je napi. znémo poloautométické za¥{zenf, které vyPezdvéd soudasnd dva tvarové
p¥iF¥ezy ze dvou hranold vychozfho materidlu p¥i pouZit{ tzv. tvarovacich vélecl, opatie-
nych dutinou, do niZ je pii vyPezdvéni viladovén pruZny zékladni materidl plsobenim p¥e-
rusovaného poddvén{ smérem do Fezu tak, %e velikost podénf odpovidd maximélni tlousfce

~

profilu tvarového p¥ifezu.

Uvedend za¥fzenf mé viak ndkteré nevyhody spoéivajigi'zejména v tom, Ze po vyrezéni
kaZdého pdru p¥i¥ezu je tieba provést vyrovndvaci Yez, ktery o@straﬁuje pPebytek materi-
dlu vznikajici tim, %e skladba péru tvarovych piiPezd nepokryvéd beze zbytku prifez hra-
nolu zékladnfho materidlu. Dal3f nevyhodou je skute¥nost, %e vykon za¥fzenf je limitovén
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moZnosti pouZit sou¥asnd nejvyse dvou vychozich materidly ve tvaru hranolu, @vou tvaro-

vacich vdlel a pouze jednoho Fezného elementu, nap¥. oboustranné& Zinného pésového noie.

Déle je zndmo PeSeni, které dosahuje podstatného zvySeni vykonu tim, Ze se soulas-
né pisobl na zpracovavany materidl sadou odvalovacich &lend, ktery jsou pP¥irazeny Jjed=-
notlivé Fezné elementy. Red3enf uvaZuje pou¥iti dvou sad odvalovacich &lent se sou¥asnym
zpracovédnim dvou ploten zékladntho materidlu. V prib&hu Pezéni jsou provddény vidy po-
stupné &tyPi Pezy na okraji kaZdé plotny, piifemZ se jednotlivé Fezy s vyhodou vzéjemnd
prekryvaj{l tak, Ze vytivéa’{ prakticky bezezbytkovou skladbu vyuZivajici optimdln& priFezu
zdkladniho materidlu.

Uvedené zabizenl mé v8ak nevyhody zejména v tom, Ze je znadn& komplikované, vyZadu-
Je pomérn& znadnou zastavnou plochu, s ohledem na vy¥3f polet Feznych elementd je zvyde-
nd moZnost prostojl za¥fzenif, JjelikoZ p#i porule kteréhokoliv fezného elementu je nutno
za¥izen{ vyradit z chodu. Vzhlédem k uspordddni zadfzeni je ¥ést drdhy, po niZ je mate-
ridl presunovén, nevyuZita pro fezéni. Bedent odvalovaciho &lenu d4vé pouze mo¥nost Fe-
zén{ zjednodusenych p¥ifezl s klinovym pF{énym profilem. JelikoZ dotyk materidlu s odva-
lovacimi &leny Jje Feden bez piritlaku, je nutno zékladni materidl, ktery je sém o sobd&
pruZfny, navddd®t se znadnou pPesnosti k linii Pezu. V neposledni 7ad& se pak jevi nepdhi-~
znivou okolnost, Ze pouze u poloviny podtu tvarovych p¥irezd skladby je Pez veden po
funkdni ¥dsti povrchu, kterd je po zpracovéni do od¥vu urdujic{ pro tvar ramene, zatim-
co u druhé poloviny pri¥ezd se pfekryvédnim jednotlivych tvarovych pifrezd skladby vy-
tvéFr{ na rozhranf p¥ekrytf zakiPivenych ploch znatelné pFechody, které zistévajfi na
funkini plode tvarového p¥ifezu a mohou nep¥iznivé ovlivnit kvalitu zpracovénf ramenni

partie odévu.

Vynélez si klade za c{l vy¥redit za¥lzeni, které by odstranovalo nedostatky znég-

mych provedeni a umoiﬁova;o vysoce produktivni vyrobu se zna¥nym stupném mechanizace.

Za¥izeni podle vynélezu je vyznadeno tim, ¥e na trubkovém podstavei nesoucim rever-
za¥ni dopravnikovy systém je na &elnf stran& posuvné ulo¥en nosi® Fezného elementu a
déle k této Celn{ strané pfiléhd podéln¥ zésobnik ¥labovitého tvaru, nad nim¥ jsou
uspoidddny trysky napojitelné na rozvod pneumatického systému, pPilem? vydstdni zdsob-
niku tvo¥{ dvojice poddvacich vdledkd a na n& navazuje nejméné jedna dvojice vytezdva-
cich &lend.

Dald3im vyznakem za¥f{zeni je, %e mezi &leny jednotlivych dvojic vyrezdvacich ¥lend
a jim protilehlymi p¥{tladnymi vdle¥ky je vytvorena mezera regulovatelnd podle 3ffe
zpracovdvaného materidlu, kterd%to mezera je ddle mezi jednotlivymi d#ojicemi &lend

ohranifovéna voditkem.

Dald{m vyznekem za¥{zenf je, %e ka%dy jednotlivy odvalovaci ¥len sestévd ze zdklad-

ni desky, na ni¥ je prost¥ednictvim oto¥ného ¥epu uchycen tvarovy dridk s néhonovym mo-
torem a Femenicemi, p¥es které je opdsén nekone¥ny pdsovy nd¥, pri¥em? v tvarovém drid-

| ku je ddle otoln¥ uloZen tvarovy vélec, jeho% sou¥dsti je F{dicf kotou¥, nalézajfci se
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v silovém styku 8 rolnou uchycenou na zdkladni desce.

Déle je za¥fzeni vyznaleno tim, ¥e v %4sti vdlcového povrchu tvarovych vdlcd jsou

vytvofeny dutiny ve tvaru negativnfho otisku hotoveného vyrobku.

Jedté ddle se zaPizeni vyznaduje tim, ¥e nejméné u jednoho tvarového vélce z ka%dé
dvojice odvalovacich &leni je dutina vytvorend s opa&nou orientaci nejvits{ hloubky, neZ

Jje tomu u protilehlého ¥lenu dvojice.

Pro bliZ81 objasndni vylezévéni tvarovych prirezl a sestaveni, jako? i funkce za¥f-
zeni je piipojen vykres, kde znadi .

obr. 1 schéma pidorysného uspofddéni zarizeni na vytezdvédn{ tvarovych prifezd,
obr. 2 axonometricky pohled na ddst za¥fzeni odddlujfci pésy materidlu a
obr. 3 uspoiddéni vyklopného odvalovaciho &lenu.

Zat{zeni podle vynélezu vytvar{i s vyhodou tyrvrstvou skladbu vyiezu tvarovych pii-
ez optimélnd vyplhujici prbfil zékladnfho materidlu ve tvaru pdsu a dopliuje tuto vy-
hodu uspordddnim vidy dvojice odvalovacich &lend po obou strandch -zmin¥ného pésu, takZe
Jje umoZné&no vyrezdvéni pri¥ezl vidy s Fezem provedenym po tzv. funk&ni ¥dsti povrchu
tvarového prirezu, tj. té, kterd po montd¥i do odévu vytvd¥{ linii ramene. Postup vyroby
probihd tak, Ze je vytvéfen samostatn® péds zskladniho materidlu o tlous¥ce odpovidajfcf
max. tloud¥ce tvarového priezu a vysce pdsu, kterd je ddna vySkou pri¥ezu a tento péds
Je pak postupné pFiv4ad&n mezi nejmén& jednu dvojici v podstat® proti sob¥ usporddanych
odvalovacich &lend, z nich¥ ka?dému je piifazen Yezny element, ktery je veden po povrchu

- tvar. vélce, tvo¥fciho souddst odvalovactho &lenu.

V¥roba tvarovych p¥irezl je v podstat® rozdédlena do dvou'pracovnich mist-pracovié{,
kdy na prvnim pracovisti je hotoven pds zékladniho materidlu s odpovidajicfm pribezem

a tento je ddle pifivéddén k druhému pracovidti, kde dochézi k vyPezu tvarovych pri¥ezd.

Tento postup mbZe byt reslizovany napi. tak, fe vychozi materidl je na zvléétnim
pracovidti upravovén z pivodniho hranolu loupdnim na pés s odpovidajfcim profilem, ktery
je dodévén ve tvaru role k vliastnimu vyfezu. Uvedeny postup je vyhodny vzhledem k jedno-
duchosti vybezédvaciho za¥fzenf a mo¥nosti jeho vyuiitiit plynulém chodu. Soudasné s ohle-~
dem na délku pésu v roli se znaldné sniéi\pbéet néb&hd a vybhdhl Feznych elementl souvise-
Jicich vidy s poldtkem a koncem pédsu zdkladnftho materidlu a kterd jinak‘pfinééeji nutny
technologicky odpad. Na druhé strang v3ak technologie hotoveni pdsu loupénim vyZaduje
operaci na specidlnim stroji, ktersd se nep¥fznivé promité do ceny polotovaru a ddle pFi-
né81 zvySeni technologického odpadu v prvovyrobd s ohledem na nevyuZiti celého prifezu

vychoz{ho hranolu zdkladnfho materidlu, protoZe rohy a st¥ed hranolu nelze vyuZit.

Z téchto dlvodd se jevi jako vyhodn&js{ alternativa, kdy operace hotoveni pdsu o
poZadovaném profilu je piifazena k pracoviiti na némZ je provédé&no vyfezévani tvarového

pr*iFfezu tak, Ze 8 nim tvoi{ kontinudlni linku.

Vychozim materidlem je v tomto p¥iped® plotna PU o vySce odpovidajici vylSce prire-
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zu, zatimco 3i¥ka a délka zdstdvaji v b&inych mirdch doddvenych vyrobcem. Plotna je po-
stupné piivddéna kombinovanym p&hybem sestédvajicim jednak z vratného pHimodarého posunu
kolem d&lfcich noZl a jednak z p¥eruSovandho pohybu - kroku, kolmo ke sm&ru vratného po-
hybu, provédd&ného vZdy po odd&leni jednoho pruhu zdkladnfho materidlu k d&l{iecfmu no#i,
ktery oddéluje z jednoho boku plothy pds poZadované tloudtky, ktery je ﬁiimo od dél{ici~
ho no¥e usm&rfiovén k odvalovacim &lendm, kde je provédén virez tvarovych prirezi.

Jedno z moZnych za¥fzen{ pro provadéni zplsobu podle vyndlezu sestdvd ze dvou pra-

covnich mist, obr. 1, tvoficich jeden konstrukdni celek se vzdjemnou névaznostf operaci,

Prvni pracovisté je tvofeno trubkovym podstavecem 20 (obr. 1), stolového typu, na _
n&m¥ je uloZen reverzadni dopravnikovy systém 30, umoZhujici pieruSované poddvéni plotny
zékladntho materidlu 1 do #ezu, tzv. krokovénim. Na obou koncfch podstavce 20 jsou uchy-
ceny zardfky 32, 33, které ddvaji nezndzornsné pohonné jednotce impuls ke zm&nd smyslu
pohybu nosile 34 fezného elementu 4 a déle bo¥nice 7, 77, op¥rné lidty 6, kterd je vrat-
né posuvnd smérem k a od linie ¥ezu. Zmindné plotna zdkladniho materidlu 1 je uloZena
na dopravnim systému 30 v prostoru ohranideném z Jedné strany op&rnou li3tou § a na dru-
hé stran& liStou 51 dopravniho systému 30. Péds materidlu ll, odddleny z plotny zdkladni-
ho materidlu ; Ffeznym elementem 4 je odklédén do zésobnfku 52 a nato je p¥ivédé&n k podd-
vacim vdlekim 80, 81, pomoci kterych v soudinnosti s vod{tkem 61 je ddle veden k odvalo-
vacim &lendm 90, 91, 92 a 93.

Podstavec 20 je tvofen trubkovou konstrukci a jsou na nim uchyceny prost¥edky pro
pohon a F{zeni dopravniho systému 3Q, nap¥. rolny 21 a neznézorndny krokovac{ mechanis-
mus, pracujici napf. na pneumatickém systému, umo?hujfci pferudovany, vratny pohyb do~
pravnfho systému 30 smérem do ¥ezu. Dopravni systém 30 Jje tvo¥en soustavou poddvacich
pést 31, na nich%Z je uchycena lista 31 a neznézorndnym krokovacim mechanismem a je uvé-

d&n do pohybu v intervalu, z4vislém na pracovnim cyklu stroje.

RovnobéZné s predni ¥ést{ podstavce 20 je uchycena op&rnd liéta 6, nesend dvéma
bodnicemi 7, 7° uloZenymi na podstavei 20 prestaviteln® pomoc{ voditka 22, které je prf-
mo¥are posuvné ve sm&ru podévédni materidlu do Pezu. Opérné lidta § tvori svoj{ hornd
gdéstl opérku plotny zdkladnfho materidlu 1l a spodnf &é4stf piestavitelnou bo¥nici zdsobni-
ku 22. Zmin¥nd opérnd lidta § je ddle opatiena rozvodem 36 pneumatického systému sestdva-
Jictho ze skupiny trysek 37, které jsou uspofdddny podél op&rné lilty 6 tak, %e proud
tlakového vzduchu z nich proudfcfho zasahuje horni plochu okraje plotny zékladniho mate-
ridlu 1.

Mezi opérnou liStou § a prednim okrajem stolu podstavce 20 je veden oboustranng
ostreny Pezny element 4, piedstavovany nekonednym pdsovym noZem, ulo¥enym na Femenicich
39, 39°. Pohon ¥ezného elementu obstarivé neznézorndny elektromotor, na jeho’ h¥fdeli je
horn{ remenice 39 naklinovéna. Celd ¥eznd jednotka je pak uloZena na nosifi 34, ktery
tvor{ v podstaté vozik pojf#d&jifci podél predntho okraje stolu podstavee 20 na neznézor-
néném p¥imodarém vedeni. Spodni ¥emenice 39° je opat¥ena obvyklym systémem napfnéni ¥ez=-



5 200 110

ného elementu 4 & zajiSténa nezndzorndnou zarédfkou proti vypadnuti z tohoto systému.

Jeden z odVaiovacich 8lend 90, 91, 92, 93 v podstaté& shodnych je zndzorn&n na obr. 3,
z n&hoZ je patrno, Ze sestfvé ze zdkladové desky 901, kterd je spojena. vykyvn¥ ﬁomoci te-
pu 902 s podstavcem 20, aby tak bylo umoZné&no vyklopeﬁi fezaciho &lenu pro monté¥ni préce.
Na dal8im oto¥ném &epu 903 je uchycen na zékladni desku 901 tvarovy drZdk 904, ktery nese
na své horni &ésti pevn& uchyceny néhonovy motor 905, na jehoZ hi¥fdeli je naklinovéna Fe-=
menice 906. Na opa¥ném konci tvarového drZéku 904 je uchycena Femenice 906, opatiend v
podstaté zndmym systémem odpruZeného napinéni‘pésového noié le, ktery Jje piPes ob& reme-
nice 906, 906 ° veden. Remenice 906 ° je zajist¥na obvyklymi, na obr. 3 nezndzornénymi za-
rédftkami proti vypadnutf z vedeni systému napfinénf. Na zdkladnf desce 901 je dédle upevnin
tvarovy védlec 900, v Césti jeho% vdlcového povrchu je vytvorena minimdln& jedna dutina
98, do ni% se zasunuje pii Pezéni odpovidajic{ ¥ést pésu materidlu ll. Dutina 98 ve tva-
rovém vdlci 900 je vytvolena jako negativn{ tvar poZadovaného tvarového prirezu tak, %e
ponechdvd z vdlcové plochy nepierusend &dsti povrchu na jejich okrajich, které tvoirf le-
la slou%fci pro vedeni a oporu pédsového noZe 907.

Vz4 jemné vyklépénildrﬁéku 904 a zékladni desky 901, které umo¥nuje Zep 903, slou’f
pro dosaZeni zdb&ru no¥e 907 tim, Ze odpovidajici &4st pésu se vsune do dutiny 9§ tvaro-
vého vdlce 900 a nd¥ 907 nabfihd do Fezu v ¥ikmé roving odpovidajfci vychyleni. VyklépEni
dr¥éku 904 je odvozeno od obrysové k¥ivky #idiciho kotoude 909, ktery je uchycen ﬁa né-
honovﬁ mechaniamus tvaravého vélce 900, ktery Jje synchronizovén s pohybem pésu materiélu
1l. Na obrysovou kiivku kotoude 909 Jje neznézorndnou pruZinou pritlalovéna rolna 311,
kterd je soulédsti zékladové desky 901.

Pro dosaZeni trvalého zdbdru po dobu Fezu, tj. zabezpeleni zasunuti odpovidajici
84sti pdsu materidlu 11 po celou dobu jelho odvalovénf kolem té &ésti vélcového povrchu
tvarového védlce 900, v ni¥ je vytvoirena vy3e popsand dutina 98, Jje proti vyfezé#acimu
&lenu 90 v Urovni tvarového védlce 900, proti té 84sti povrchu o ni% se opird pédsovy ni%
907 uspo¥édén opérny, vélné otodny p¥itladny vélelek 94.

Pro dosa%enf vyhodné skladby vyrezévanych p¥frezd jsou dva ze &tvefice odvalova-
cich %lend 90 a 92 na obr. 1 uspo¥ddény z jedné strany piivédéného pdsu materidlu 1i,
»zatimco dal¥{ dva 91, 93 jsou uchyceny na protilehlé stran® tohoto pésu. Pfitom prvni
‘dva odvalovaci‘éleny 920, 91 ve sm&ru privéddn{ pdsu materidlu 11l jsou uspo¥sdédny vykyv-
né v zévislosti na pohybu materidlu, zatfmco u odvalovacich &lent 92, 93 Jje vychyleni
osy tvarovacich vdlcd konstentnf s hodnotou, odpovidajfci tlous¥ce a velikosti hotovené-
ho tvarového prifezu. Ddle se uspoPddéni odvalovacich &lenl 92, 93 1i81 od vySe popsané-
ho sestaveni funk¥nich prvki v tom, Ze jsou ve'vztahu k horizontéln{ roving proloZené
osou &epu 903, obr. 3, uloZeny osové séumérné na spodn{ &4sti zékladové desky 90L. Tomu
odpovidﬁ i poloha rolny 911 na tvarovém drZdku 904. V disledku toho vyPezdvaji takto
uspo¥ddané odvalovac{ ¥leny tvarové piifezy s nejsiln&j3im profilem Pezu na opalné na

spodni strand pésu materidlu 11 pro dosa%eni optim. skladby p¥ifezu. U t&chto odvalova-
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cich &lend je rovnéZ obrécen smysi pohybu pdsového noﬁeléoz, %eho? se dosdhne zm&nou
smyslu otédeni néhonového motoru gQ5.

V rozsahu vynélezeckéhé TeSeni je rovn&%Z alternativa provedeni za¥izeni, kde jsou
odvalovac{ &leny 90, 91, 92 a 93 obr. 1 usporddény bez vychyleni osy s tim, %e zasouvé-
ni odpovidajicf ¥ésti pdsu materidlu 11 umoZiuji pfftladné véledky 96, 97, 98 a 99 opa-
tFené na svém obvodu vystupky takového tvaru, ktery odpovidd profilu zpracovévaného pé-
su materidlu 1l a korespondujicimu tvaru dutiny tak, %e vyvozuje konstantni pritlak PU
materidlu v mist& Fezéni pdsovymi noZi 907, ktery nepresdhne hranici objemové deformace.

V rozsahu vyndlezeckého fedeni je ddle alternativa provedeni za#fzenf, kde jsbu
ponechény v &innosti pouze prvni dva odvalovaci Zleny 90, 91 (obr. 1). Toto usporsdéni
sice nedovoluje tak vysokou vyt&Znost zpracovédvaného materidlu, jako d¥ive popsané
uspotdddni se 4 odvalovacimi &leny, ale vede ke zjednoduseni zaffzen{, sniZen{ porucho=-
vosti dané ni%¥8{m po¥tem pouZitych pdsovych noZl 907, k sni%enf poZadavkl na zdstavnou
plochu a tedy i niZ3fm celkovym vyrobnim nékladﬁm.‘Dvouvrstvé skladba vyfezu umoZhuje
také v pfipadélvyskytu takového poZadavku, vyfezé;éni tQarové extfémnich p¥{fezd pro
netypické druhy od&vi. ' )

-Pracovni cyklus navrhovaného za¥fzeni probih& tak, %e obsluhujici pracovnik vlo%i
plotnu materidlu ) obr. 1 na dopravni systém 30 prvniho pracoviité tak, aby se dotyka-~
la jedna jeji podélné strana listy 51 dopravnikového systému 30 a jeji-pfedni strana se -
nalézala piFed popP. za Yeznym elementem 4, ktery je v jedné ze svych krajnfch poloh.

Pfestavenim dopravniho systému 30 tak, %e protilehl4 podélné strana plotny materi-
élu ) se piisune k opdrné li¥td 6, Jje dosaZeno vychozi polohy této plotny. Dédle nastavi
obsluha hodnotu tlousfky ¥ezénf pdsu materidlu 1l a to pPestavenim bo&nic 1,‘1; ao
stejnou hodnotu té% nastav{ krokovaci mechanismus. Tim je za¥izeni piipraveno k dalsd
automatické Zinnosti, kterd spodivd v tom, %e nosi¥ 34 Fezného elementu 4 Jje prostded-
nictvim reverza¥niho pohonu st¥fdavé undden od jednoho koncového dotyku k druhému, nap¥,
od dotyku 32 k dotyku 33 a zp&t. Pisobenim Pezného elementu 4 p¥itom dojde k od¥Fezéni
pésu materidlu ll. PFed kaZdym vratnym pohybem noside 34, na impuls dany z koncovych
dotykd 32, pop¥. 33 a polohového ¥idla 70, provede op&rnd lista § krdtky oddélovact po-
hyb tak, 7%e se prerusfi jejf dotyk s Zelnf stranou plochy materidlu ), kteryito pohyb je
odvozeny od pohybu vodi&e 22 na obr. 2 napojeného na nezndzornény bneumaticky vélec a
soudasnd se otevie ventil pneumatického systému do rozvodu 36 a proudem tlakového vzdu-
chu z trysek 37 se 0dd¥lf odY¥ezand ¥4st materidlu Ll a propadne do zdsobniku 52 a je dé-

le posouvéna pneumaticky k daldimu zpracovéni.

Po 0dd&leni odrezané ¥dsti pdsu materidlu 1 se na krdtky &asovy vsek vratf vodid
22 pisobenim nezndzorn&ného pneumatického vélce a & nim i opérnd 1ista 6, do své vycho-~
z{ polohy a névazn¥ provede krokovacim mechanismem ovlddany dopravnikovy systém 30 na
obr. 1 s listou 5;'pfesun plotny zéklednfho materidlu 1 sm&rem k opdrné 1iZt¥ & o na-

stavenou vzdélenost, tj. krok.
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0ddéleny pds materisilu 1l je pomoci podévacich vdle¥kd 80, 81 a voditka 6L podévin
k prvniau vybezdvacimu 6ienu 90. Pritla¥ny védleZek 94 uspoPédany proti prvnimu tvarové-
mu vdlei 900 plsobf na probihajici pds materidlu 11 tak, Ze jej otiskuje do dutiny 98
tvarového vélce 900, na obr. 3, ktery je soudasnd vyklép&n proii pésu materidlu ;l vzé~
Jjemnym pisobenim otéddejictho se Fidfciho kotoude 909 pisobictho svym okra jem na rolnu
911, kterdéito rolna je souddsti zékl. desky 90l. Tvarovy vdlec 900 unédf p¥i svém vychy-
len{ i nG% 907, ktery je veden po jeho povrchu a zpdsobuje tak, ¥e zmindny ni¥ 907 vy~
krajuje potfebny tvarovy profil z volného tvarové nedeformovaného pdsu materidlu 11, v
disledku toho, %e vyklopeni tvarového vdlce 900 umoZhuje vyplndni jeho dutiny 98 bez
tvarové deformace. QOdrezany tvarovy prifez je po odfezdni odvddén z prostoru odvalova=

cfho &lenu 90 k neznézornénym zdsobnikim,

Déle se dostdva pés materidlu 11 na obr. 1 do oblasti pisobeni druhého odvalovaci-
ho &lenu 91, ktery je usporéddén na protilehlé strand pédsu materidlu 1l a 1i3f se od
uspotédéni predchoziho odvalovactiho &¢lenu 90 tim, %e pi#ftladny vdlelek 95 je periodicky
vychylovén proti prf{sludnému tvarovému védlci 910 tak, aby mohla byt respektovéna okol-
nost, Ze profil privdd&ného materidlu jiZ neni konstantni vzhledem k odrezén{ ¥ést{ ma-

teridlu na predchozim odvalovacim &lenu 90,

Odvalovaci &len 92 Jje upraven opét na protilehlé strand pésu materidlu 1l vi&i
pfedchozimu vyrezdvacimu Elenu 91 & je stabiln& vychylen do fezu vychylkou od 5 - 14°
v zédviglosti na velikosti a tvaru poZadovaného tvarového pfi¥ezu. Dutina 98 tvarového
vdlce 920 je v tomto p¥i{pad® upravena odlisn& a to tak, ¥e nejv&t31i hloubka je ve spod-
ni dasti vélce., Tomu také odpovidd odlidné uspoidddni vychylovdni piHitladného véleéku
96, ktery se vychyluje smérem k tvarovému véleci 920 svoji spodni &ésti. Pro dosaZeni
snazdfho otisku piivédéného pdsu materidlu ;l‘s pléstém tvarového védlce 920 je odvalo-
vaci &len 92 podobn& jako nésiedujici ¢len 93 vysunut sm&rem do osy poddvéni pédsu mate~
ridlu 11, &im%¥ se dosahuje zv&tS8eni uthlu opédsdni. Drdha sm&ru posouvéni pédsu materidlu
11l je tvo¥ena voditkem 61. ‘

Poslednt odvalovaci &len 93 se 1li3{ od piedchoziho pouze tim, %e je uspofddén na
protilehlé strang pédsu materidlu 1ll. Tvarovacimu vélci 930 odpovidd usporddéni p¥ftlad-
ného vdledku 97, ktery se vychyluje smérem k tvarovému vdlci 930 svojf spodni Sésti.

Zatizeni podle vyndlezu p¥ind¥{ zdokonaleni vyroby ramennich pfifézﬁ z pruZného
PU materidlu zejména v tom, Ze Fez oddélujici{ tvarovy piirez z pésu zdkladnfho materi-
4lu je veden po tdé &dsti povrchu p¥irezu, které po zpracovéni do odévu tvo¥f funkdni
plochu, tj. uréuje vytvarovdn{ reamennf partie od&vu. Okolnost, Ze Fez je veden po této
" ¥4sti povrchu vyrobku, umo¥nuje dosdhnout naprosto hladky pbvrch funkéni ¥dsti bez
jékychkoliv hraﬁ a p¥echodd, které jsou jinak nepifznivym privodnim zjevem dosavadnich
produktivnich zpisobl vy¥roby vyuZivajicich systémd vffezﬁ, ktery tvo¥{ vzédjemnym pie-
kryvénim tvard piidezd skladbu vypliujic{ efektivn& profil zdkladnfho materidlu.

Postup vyroby podle Vynélezu pfitom zachovdvéd moZnost zpracovéni pFifezd ve vyhod-
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né skladb& s vyuZitim prakticky celého profilu pF¥ivadé&ného pésu materidlu.

ReSen{ podle vynélezu vyu¥ivd ddle dosavadnich poznatki z vy¥roby ramennfch prite~
. zﬁ.a zdokonaluje systém vlastnfiho vyrezdvéni. Je odstran®na nutnost tvarové deformace

' vichoziho materidlu jeho p&chovénim do dutiny pred Fezem tfm, Ze prfsludné ¥4st materi-
élu'je pouze otiskovéna na tvarovou dutinu védlce a tim je podstatnd sni%eno namséhéni
pdsového noZe pri prichodu materidlem, sni?uje se kapacita vznikajfctho elektrostatic-~
kého néﬁoje plisobicfho nepf{znivé na 0dd&lovént zhotovenych p¥irezl a v souhrnu tyto
p¥izniv& j8{ podminky dovoluji pouZit vy$38f posuvové rychlosti pdsu materidlu do Fezu,

coZ p¥imo ovlivnuje dosaZitelny vykon zabfzeni,

To, Ze materidl je piivédé&n do dutiny tvarového vdlce zmindnym principem otisku,
zaruduje naprosto shodné tvary jednotlivych pif#ezd, ani? je nutno zabezpedovat vysokou
pfesnost‘navédéni zékladniho materidlu k vyPezdvacfim ¥lenim, co? je vzhledem k pruZno-
sti materidlu zna¥n& obti¥né a umofRuje také pouzitl jednostranné ost¥endho Pezného no-
Ze, ktery miZe byt na ploSce proti ost®f op¥en op&rkou a diky tomu snese vy%3f posuvo~

vou rychlost do Fezu.

Usporéddéni zairizeni podle vyndlezu zabezpeduje déie variabilitu v pou%iti stroje
spolivajicl v tom, Ze bez v&ti{ch' Uprav lze pouZit pro Yezéni pouze prvnich dvou odva~-
lovacich &lent a lze pak hotovit priPezy ve dvouvrstvé skladb&, kterd dovoluje vybezéd-
véni tvarovych piifezl s extremnimi profily s vysokou produktivitou.

Diky popsanym vlastnostem vyndlezeckého Pedeni je'dosahovéno dispory Zivé préce a
materiélu a 8 ohledem na znadny stupen mechanizace vyrobniho procesu se sni¥uji néroky

na kvalifikaci obsluhujicich pracovwnikd a zvySuje se rovn&% hygiena préce,

PREDMET VYNLLEZU

1. Zar{zen{ k Fezdni tvarovych ptiPezd ze zdkladnfiho bloku polyuretanového materidlu,
vyznadujici se tim, Ze na trubkovém podstavei (20) nesoucim reverzadni dopravnikovy
systém, je na &elni strand posuvn¥® uloZen nosi¥ (34) ¥ezného elementu (4) a déle k
této 8elnf stran¥ p#iléhd podéln¥& zdsobnfk (52) ilabovitého tvaru, nad nimZ jsou
usporddény trysky‘(37) napojené na rozvod (36) pneumatického systému, prifem? vy-
Ust¥ni zdsobniku (52) tvorf dvojice poddvacich valedkd (80, 81) a na n& navazuje
nejmén¥d jedna dvojice vyrezdvacich &lend (90, 91 a 92, 93).

2. Za¥fzeni podle bodu 1, vyzna¥ujici se tim, %e mezi &leny jednotlivyéh dvojic vyPezd-
vacich &lend (90, 91 a 92, 93) a jim protilehlymi p¥ftla¥nymi véledky (94, 95 a 96,
97) je vytvorena mezera regulovatelnéd podle 8{fe zpracovdvaného materidlu (11),

které¥to mezera je déle mezi jednotlivymi dvojicemi &lent ohraniZovéna vodftkem (61).
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Zar{zeni podle bodu 1, vyznadujicf se tim, %e ka%dy jednotlivy vybezdvaci ¥len se-
stédvd ze zdkladni desky (901) na ni¥ je prost¥ednictvim otoénéh6 gepu (903) uchycen
tvarovy drzék‘(904) 8 ndhonovym motorem. (905) a Femenicemi (906, 906 '), pres které
Je opédsén nekonedny pdsovy ndz (907), prifem¥ v tvarovém driédku (904) je ddle oto&nd
uloZfen tvarovy vdlec (900), jehoZ souddsti je ¥fdfcif kotoud (909) nalézajici se v
silovém styku s rolnou (911) uchycenou na zskladnf{ desce (901). '

Zatizen{ podle bodu 3, vyznadujic{ se tim, ¥e v &d4sti vdlcového povrchu tvarovych
vdled (900, 910, 920, 930) jsou vytvoreny dutiny (98) ve tvaru negativnfho otisku

hotoveného vyrobku.

Zat{zeni podle bodh 4 a 5, vyznalujici se tim, %e nejmén® u jednoho tvarového vélce
z kaZzdé dvojice odvalovacich &lend je dutina (98) vytvofené 8 opadnou orientac{ nej-

vét8{ hloubky, neZ je tomu u protilehlého &lenu dvojice.

3 vykresy
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