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Uzéver (1), tvoreny zétkou (2) so zévitom a prstencom
(3) na zaistenie vodi neZiaducej manipulécii, obsahuji-
cim prstencovity pripojny péasik (18) s riadenou defor-
méciou a vniitorny prstencovity vybeZok (13). Pri spd-
sobe sa axidlne vsunie do uvedeného uzéveru (1) val-
covity tfit (M), opatreny prstencovou obvodovou vatkou
(C) tak, Ze dolné plocha (13b) vnitorného prstencovité-
ho vybezku (13) dosadne proti uvedenej vatke (C). Na
uzéver a/alebo na tiii (M) posobi sila (E, E*) s velkostou
dostatonou na zaistenie relativneho zdvihu tfila v me-
chanizme pri dotyku s vatkou (C) a aZ do predtvarova-
cej polohy, udrZiavanej po uréeny &as na vytvorenie si-
vislého ohnutia pripojného pasika (18) s riadenou de-
formaciou, a zvyskového ohybu vniitorného prstencovi-
tého vybezku (13) k zatke (2) tak, Ze jeho homné plocha
(13a) zostava naklonena v uhle () vzhl'adom na kolmi-
cu (N) na os (1a) uziveru. Stroj na kontinudlne vykon4-
vanie spdsobu obsahuje rozdefovad uziverov, dopravni-
Ky, pretvarovaciu jednotku a zisobnik. Pretvarovacia
jednotka obsahuje tanier s matricou ototny okolo zvislej
osi a posuvné zvislé tyte nesice na dolnom konci it
(M) s vatkou (C).
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SPOSOB A ZARIADENIE NA VYROBU UZAVERU

Oblast techniky

Vyndlez sa tyka spdsobu vyroby uzaveru na nadobu so
zavitovanym hrdlom, opatrenym zachytdvacou prirubou vystupujticou
smerom von pod zavitovanim, tvoreného zatkou s vnutornym zavitom,
a zariadenia na jeho vykonavanie.

Doterajs$i stav techniky

Uzavery, ktoré sa naskrutkovavajui pri pouziti spdésobu podla
vyndlezu, su uzavery tvorené zatkou s vnatornym zavitom,
predlZenou v dolnej éasti prstencom na zaistenie vocéi neziaducej
manipuldcii, pripojenym k =zatke rozlomitelnym spojovacim uUsekom,
pric¢om tento prstenec obsahuje prstencovity pripojny pasik
s riadenou deformaciou, vymedzovany Jjednak Vv dolnej casti
vnitornym prstencovitym vybezkom, ktorého horna plocha je
v podstate kolmd Kk osi wuzdveru, a dolnd plocha je naklonena
v ostrom uhle vzhladom X uvedenej osi a jednak v hornej c&asti
vonkajsim  prstencovitym vybeZkom. Tieto wuzavery si najma
predmetom medzinarodnych patentovych prihlasok PCT/FR 94/00145
a PCT/FR 94/00144.

Spbsoby vyroby takychto uzaverov zahrnujui vseobecne
zhotovenie vyrobku vo forme lisovacou technikou vstrekovanim
alebo tlakovym lisovanim, odformovanie a potom vyhadzovanie
uzaveru rovnobezne s jeho osou, ako je popisané v medzindrodnej
patentove]j prihlaske PCT/FR 94/00144.

Pri spracovavani pri prvom skrutkovani uzaveru na n&adobu
s hrdlovym otvorom po jej naplneni je potrebné vyvinut utahovaci
moment na vytvaranie riadenej deformdcie pripojného péasika
a zachytenie uzaveru zapadnutim vnitorného prstencovitého vybezku
pod hrdlo (t.j. Jjeho rozSireni ¢&ast). ¢im je vSak vnitorny
vybeZok vaési, tym je pripojny pasik hrubsi, a tym je prstenec na



zaistenie voc¢i neZiaducej manipuldcii tuh$i, c¢o zvysuje mieru
zaistenia voéi nezZiaducej manipulacii a otvoreniu uzaveru. Pritom
vsak utahovaci moment nadobida pomerne velké hodnoty a sudasne
s tym i moment potrebny na vyskrutkovanie, ktory na fiom do
znac¢nej miery zavisi, ¢o predstavuje nevyhodu pre spotrebitela.

Technicky problém teda spoéiva v snahe po uspokojivom
kompromise medzi lahkym vyskrutkovanim (ktoré zavisi hlavne od
poéiatoéného utahovacieho momentu) a mierou zaistenia voéi
nepovolanému otvoreniu. Vyndlez si kladie za idlohu vyriesit tento
problém uspokojivym spdsobom.

Podstata vyndlezu

Uvedeny ciel je podla vyndlezu dosiahnuty spésobom vyroby
uzaveru v uvode uvedeného typu, pri ktorom sa vykonava zhotovenie
uvedeného uzdveru lisovacou technikou vo forme, jeho odformovanie
a potom Jjeho vyhadzovanie rovnobezZne s Jjeho osou, ktorého
podstatou je, Ze sa po tom vykond predtvarovanie prstenca kvéli
zaisteniu voéi nezZiaducej manipuldcii, priéom sa axidlne vsunie
do uvedeného uzaveru valcovity trn, Kktorého priemer je o niecdo
mensi ako Jje vnitorny priemer zavitov zAvitovanej zatky a ktory
je opatreny prstencovitou obvodovou vaékou tak, Ze dolnad plocha
vnuitorného prstencovitého vybeZku dosadne proti uvedenej vaéke,
naco sa vyvija na uvedeny uzdver a/alebo na trn opornad sila
s velkostou dostatoénou na zaistenie relativneho zdvihu trnu
v uzavere v dotyku s vackou aZz do predtvarovanej polohy,
udrziavanej po urceni dobu na vytvorenie suUvislého ohnutia
pripojného pdsika s riadenou deformdciou, a zvyskového ochybu
vnitorného prstencovitého vybezku k zatke tak, Ze 3jeho horna
plocha zostava naklonend v uhle vzhladom ku kolmici na os uzaveru
po zruSeni opornej sily a vytiahnuti trna.

Podla vyhodného znaku vyndlezu je amplitida predtvarovania
urc¢ena tak, aby aspon kompenzovala poc¢iatocni deformaciu
vytvorenui pri vyhodeni z formy.



Podla iného znaku je zvyskovy sklon hornej plochy
prstencovitého vybezku vzhladom ku kolmici k osi uzdveru mensi
alebo rovny 25° a s vyhodou je od 10° do 15°, zatial &o zvyskovy
sklon vonkajSej bocnej plochy dolnej c¢asti prstenca je od 0 do
15° k osi uzaveru.

Ohnutie sa s vyhodou vytvéara pozdlZ kruhovej é&iary leZiacej
na pripojnom pasiku s riadenou deformdciou, zaistovanim
selektivne]j orientdcie molekulovych retazcov polyméru tvoriaceho
prstenec na tejto ¢iare.

Opornd sila méZe byt vyvijand na zdtku a/alebo trn s dobou
trvania pdsobenia vacésou alebo rovnou dobe drzZania
v predtvarovacej polohe.

Podla vyndlezu si dalej opornd sila od 10 do 100 daN a doba
drZania trnu v predtvarovacej polohe od 0,3 do 5 sekund.

Podla prvého variantu vyhotovenia sa vykonadva predtvarovanie
za tepla na uzavere po jeho vyhodeni 2z formy. Podla druhého
variantu sa vykondva predtvarovanie po vyhodeni formy podas
chladenia alebo po ochladeni a iplnom zmrsSteni hmoty tvoriacej
prstenec.

Podla dalsich znakov vyndlezu su velkost opornej sily, doba
trvania jej pbsobenia a relativny zdvih trnu uréené v zavislosti
od mechanickych vlastnosti materidlu tvoriaceho prstenec. Je
rovnako moZné, aby velkost opornej sily, doba trvania jej
pdsobenia a relativny zdvih trna boli uréené v zavislosti od
teploty prstenca v okamihu predtvarovdvania. Je dalej moZné, aby
velkost sily, doba trvania jej pdsobenia a relativny zdvih trnu
boli wurc¢ené podla zodpovedajicej geometrie vnitorného vybezku
a pripojného pasika s riadenou deformaciou vzhladom k profilom
hrdiel néadob.



Predtvarovanie vyndlezu uzaveru upravuje prstenec na
zaistenie voc¢i neziaducej manipulacii a otvoreniu uzaveru
a Ucelom potrebnej deformdcie na jeho neskorsie zaskodenie na
hrdle. Dovoluje tak wulahéit montdZ na nadobe po plneni bez
poskodenia vybornych vlastnosti tohto typu uzdveru z hladiska

tesnosti a poskodenia neZiaducou manipulaciou.

Zvyskova deformacia prstenca a predovsetkym zvyskovy ohyb
vnitorného prstencovitého vybezZku, spojeny s ohnutim pripojného
prstencovitého pasika s riadenou deformaciou, naviac dovoluje
ziskat zaskrutkovavaci moment pri plneni a v désledku toho moment
pri otvarani odskrutkovanim, ktory zostdva maly a prispdsobeny
Zelaniu spotrebitelov.

S rovnakym otvdracim momentom je teda moZné dosiahnut tak
lep$iu odolnost vo&i poruSeniu neZiaducou manipuldciou, hlavne
pri pouziti prstencov, stuZenych ich profilom a/alebo materiilom.

Vyndlez sa dalej vtahuje na stroj pre kontinudlne
vykondvanie predtvarovania podla vyndlezu. Tento stroj obsahuje
rozdelovad& uzdverov s ich prstencom na zaistenie proti neZiaducej
manipulacii, dopravniky urcené na presivanie uvedenych uzaverov
najprv z rozdelovada do predtvarovacej Jjednotky a po tom
z uvedenej Jjednotky do =zasobnika, a 3jeho podstatou je, iZe
predtvarovacia jednotka obsahuje tanier otdcavy okolo zvislej osi
nesdcej matricu na podpieranie a polohové ustavovanie uziaverov,
uréeni na ich pevné drZanie s prstencom na zaistenie proti
manipuldcii smerom nahor, 2zvislé tyce, posuvné cez loZiski,
pricom ich dolné konce nesi valcovity trn opatreny obvodovou
prstencovitou vac¢kou, urceny na zasunutie do uzaverov pdsobenim
opornej sily vyvijanej tycami na uvedenie vacky do styku
s vnutornym prstencovitym vybeZkom prstenca.

Podla vyhodného dalsieho znaku stroja podla vyndlezu je
uvedend matrica na podpieranie a polohové ustavovanie tvorena
koti¢om obsahujuicim viac obvodovych komérok, v ktorych siu

uloZené, vycentrované a pridrzZiavané zatky uzaverov.



Predtvarovacia faza 2zodpovedd uhlovému segmentu uvedenej
matrice.

Podla dal$ieho znaku vyndlezu je koniec trnu opatreny ukosom
a jeho profil a geometria sui wurcéené v zdvislosti od polohy vaéky
tak, Ze sa pri predtvarovani nikdy nedostane do styku ani s dnom,
ani s vnutornymi stenami zatky.

Podla iného znaku vyndlezu m4 obvodova prstencovitad vadka
uZzitoénu c¢ast, tvoreni aktivnou rovinnou a naklonenou plochou so
zakrivenym boénym okrajom a je predlZend neéinnou plochou,
ktorych profily a geometria sd prispésobené vnitornej ploche
vnutorného vybeiZku prstenca. -

Uvedena matrica na podpieranie a polohové ustavovanie ije
podla dals$ieho  znaku vyndlezu spriahnuta mechanickou
synchronizdciou s otac¢avymi ozubenymi kolesami na privod

a odoberanie, pracujuice v linke s dopravnikmi.

Prehlad obrédzkov na vykresoch

Vyndlez je bliZSie vysvetleny v nasledujicom popise na
prikladoch vyhotovenia s odvolanim na pripojené vykresy,
v ktorych zndzornuje:

obr. 1 rez uzaverom vo volnom stave s predtvarovacim trnom
v neé¢innej polohe,

obr. 2 rez castou uzdveru =z obr. 1 podas prvej fazy spdsobu
podla vynalezu,

obr. 3 rez castou uzdveru podas predtvarovacej fazy,

obr. 4 rez castou uzdveru z obr. 1 az 3 v predtvarovanom stave,

obr. 5a pbdorys stroja na predtvarovanie spoésobom podla
vynalezu, a

obr. 5b rez castou stroja na predtvarovanie spbésobom podla
vynalezu.



Priklady uskutoénenia vyndlezu

Uzaver 1, zndzorneny na obr. 1, je tvoreny zavitovanou
zatkou 2, predlZenou v dolnej ¢asti prstencom 3 zaistujicim zatku
proti neZiaducej manipuldcii, pripojenym Xk zatke 2 rozlomitelnym
spojovacim usekom 4. Prstenec 3 obsahuje prstencovity
deformovatelny pripojny péadsik 18 s riadenou deformaciou,
vymedzovany jednak v dolnej c¢asti vnitornym prstencovitym
vybeZkom 13, ktorého horna plocha 13a je v podstate kolmd k osi
la zariadenia a ktorého dolnd plocha 13b je naklonend v ostrom
uhle a vzhladom Xk osi la a jednak v hornej éasti vonkaj&im
prstencovitym vybeZkom 7. Tento vonkajsSi prstencovity vybezZok 7
md sSirku v podstate rovnu hrubke 2zatky 2. Pripojny prstencovity
pasik 18 leZi medzi kolmicou N k osi la zariadenia prechaddzajtcou
hornou plochou 13a a dolnym okrajom vonkajsSieho vybeZku 7.

Spésob vyroby zahrrnuje procesy lisovania vstrekovanim alebo
stlacenim wuzadveru 1 v nezndzornenej forme, vykondvanej najprv,
odformovanie a potom vyhodenie rovnobezZne s osou la. Poéas alebo
po chladeni a zmrs$tovani materidlu tvoriaceho prstenec 3 proti
neZiaducej manipulédcii alebo za tepla pri vystupe z formy sa
vykonava predtvarovanie uvedeného prstenca. Toto predtvarovanie
sa deje tym, Ze sa najprv zavadza do uzaveru 1 a v smere jeho osi
la, ako je zndzornené na obr. 2, vsiva valcovity trn M (ktory je
znazorneny Vv nec¢innej polohe na obr. 1), Kktorého priemer je
o niec¢o menSi ako Jje vnitorny priemer zdvitov 21 zAvitovanej
zatky 2.

Na obr. 2 a 3 je trn M zasuvany do uzatvaracieho zariadenia
1 zvisle a zospodu, ale je samozrejme moZné vykondvat spdsob
podla vyndlezu v dalsich polohdch. Trn M je opatreny obvodovou
prstencovitou vaékou €, takZe vnitornd plocha 13b vnitorného
prstencovitého vybeZku 13 zvislo dosadne proti uvedenej vacke

C pocas zasuvania trnu M.



Podla nezndzorneného iného vyhotovenia je vadka C vytvorena
na hornom konci trnu M. Koniec M trnu je eventudlne opatreny

ukosom, ako je zndzornené na obr. 1.

Potom sa vyvija na uzadver 1 a/alebo trn M, ako je zndzornené
na obr. 3, opornd sila E, E' pozdlz osi 1la, ktorej velkost je
dostatoénd na zaistenie relativneho éosunu trnu M v prstenci
3 v dotyku s vackou C, z polohy dosadnutia (obr. 2) aZ do polohy
predtvarovania. Tato poloha, ktora zodpoveda koncu relativneho
posunu trnu M vzhladom k prstencu 3, vyvolava niteni a riadeni
deformadciu uvedeného prstenca 3. V tejto polohe vonkajsSi vybeZok
7 prstenca 3 dosada proti vnutornému okraju zatky 2.
Predtvarovacia poloha sa wudrZziava po urceni dobu tak, aby
vyvolala suUvislé ohnutie pripojného pasika 18 smerom Qon,
s riadenou deformdciou, a zvyskové ohnutie vnitorného
prstencovitého vybeZku 13 vzhladom k zatke 2. To mad za nasledok,
Ze hornd plocha 13a uvedeného vybeZku 13 zostdva naklonend v uhle
§ vzhladom ku kolmici N k osi la uzaveru 1 po pominuti sily E, E'

a vytiahnuti trnu M znazorneného na obr. 4.

Z tohto hladiska su profil a poloha vadky C trnu M uréené
tak, aby umozZnili volné dosadnutie dolnej plochy 13b vnitorného
vybeZku 13 prstenca 3 na =zaciatku posunu, pric¢om sa stcasne
vyli¢éi zaskocéenie uvedeného vybeZku na konci pracovného posunu.

Uzitoénd ¢&ast vadky C trnu M obsahuje napriklad aktivnu
rovinni a naklonend plochu C1 s krivoc¢iarym boénym okrajom C2,
ktorého profil a geometria sU prisp6sobené dolnej ploche 13b
vnitorného vybeZku 13 na ziskanie pozZadovanej deformacie. Boény
okraj €2 je predliieny (smerom dole podla orientdcie zatky 2 na
obr. 1 aZ 3) neCinnou ¢astou C3, ktora nikdy nevojde do styku
s dolnym okrajom prstenca 3, orientovanym Kk osi la pocas
predtvarovania.

Profil a geometria trnu M sU okrem toho urcéené v zavislosti
od polohy vaéky C tak, aby nikdy nevo$li do styku ani s dnom
zatky 2, ani vnutornymi stenami a za tymto U¢elom je vybaveny



mechanickou narazkou, ktora zarucéuje presnost vzajomného
relativneho pracovného posunu (zdvihu). Okrem toho je profil
vaéky C trnu M nezavisly od geometrie hrdiel nadob, na ktoré sa
ma uzaver 1 osadzovat.

Amplitida predtvarovania sa urcuje tak, Ze zvyskovy sklon
§ hornej plochy vnitorného vybeZku 13 aspori kompenzuje poéiato&ni
deformadciu vytvoreni pri vyhadzovani 2z formy, t.j. celkova
deformdcia  vyplyvajuca z predtvarovania kompenzuje aspon
po¢iatoéni uhlovd vychylku (fo' vzhladom k osi la vonkajsej
plochy dolnej ¢asti prstenca 3, vyplyvajicej z odformovania, ako
je vyznacena na obr. 1.

Pociatoéna uhlova vychylka %L za¢ina hore v blizkosti
kruhovej ¢&iary L, lezZiacej v podstate v poloviénej vyske na
pripojnom pasiku 18 a vyplyva 2z otoc¢enia dolnej casti prstenca
3 pri odformovani vnitorného vybeZku 13 (pozri obr. 1).
Predtvarovanie teda spoc¢iva vo zvyskovej deformdcii prstenca 3,
vykonavanej ohnutim, ktoré sa vykondva pozdlZ kruhovej &iary
L leZiacej na spojovacom pdsiku 18 s riadenou deformaciou.

Je rovnako moZné vytvorit v urc¢itych pripadoch ohnutie
pdsika 18 vo forme zvyskovej deformdcie, aby sa ziskala vacésia
miera predtvarovania.

Zvyskovy sklon § hornej plochy 13a vnitorného vybeZku 13
vzhladom ku kolmici N k osi la je mensSi alebo rovny 25° a je
s vyhodou v rozmedzi od 10° do 15°.

Vyplyva 2z toho, Ze vonkajSia bo¢nd plocha dolne]j casti
prstenca 3 zostdva lahko naklonend v uhle qa od 0° do 15°
vzhladom k osi la zatky 2, ¢o tieZ zlepSuje odolnost voéi
neziaducej manipulacii s uzaverom a suicasne zmensSuje po
uzatvoreni nadoby volny priestor medzi dolnym okrajom prstenca
a hrdlom nadoby.



Velkost sily, doba trvania opornej sily E, E', ako
i relativny pohyb trnu M s urcované v zavislosti od mechanickych
vlastnosti materidlu tvoriaceho prstenec 3 vo¢i neZiaducej
manipuldcii a/alebo v zdavislosti od teploty uvedeného prstenca
3 v okamihu predtvarovania a/alebo profilu a geometrie prstenca.
Velkost sily, doba trvania opornej sily E, E! a relativny posun
(zdvih) trnu M teda =zavisi aj od prislusnych geometrii
prstencovitého vybeZku 13 a pripojného péasika 18 a riadenej
deformicie vzhladom k profilom hrdiel nadob.

Pre profily a/alebo zvlastne vlastnosti hrdiel sa pripadne
prispésobi doba trvania opornej sily E, E' a/alebo relativny
zdvih trnu M kvéli zaisteniu rovnomernej riadenej deformacie
pripojného pasika 18 bez zlomu zlomitelného spoja 4. Je
samozrejmé, Ze doba trvania a velkost opornej sily je vyssia
alebo rovnako velka ako doba drZania vacky € trnu
M v predtvarovacej poloche v dotyku s prstencovitym vybeZkom 13.
VSeobecne je oporna sila rddovo 10 az 100 daN a doba drzania

vaéky C trnu M v predtvarovacej polohe je od 0,3 do 5 s.

S vyhodou 3je materidl tvoriaci prstenec 3 plastickd hmota
s pamdtou typu polypropylénov a polyetylénov. Predtvarovanie méie
byt analyzované vo forme selektivnej a zvyskovej orientacie
molekulovych retazcov materidlu tvoriaceho prstenec, éo ulahéuje
a zlepsSuje potom riadeni deformdciu pripojného pdasika 18 pri

naskrutkovavani uzaveru.

Pri naskrutkovavani na naddobu po jej naplneni bude prstenec
3 voéi neZiaducej manipuldcii s uzaverom vystaveny pri obmedzenom
kritiacom momente deformacii potrebnej na zapadnutie pod hrdlo
(jeho rozsireni ¢ast), i ked mad velkd tuhost a vyrazny
zachytavaci profil.

Stroj na plynulé vykonadvanie predtvarovania tak, ako je
zndzornené na obr. 5a a 5b, obsahuje rozdelovaé D uzdverov 1
s ich prstencom vo¢i neZiaducej manipuldcii, dopravniky CA, CE

urc¢ené na presuvanie uzdverov 1 najprv 2z rozdelovaéda D do
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predtvarovacej jednotky F a potom z tejto predtvarovacej jednotky
F do zasobného kontajneru R. Rozdelovaé D méZe byt pripadne
napajany priamo uzavermi vystupujicimi z formy.

Predtvarovacia jednotka F obsahuje tanier P otdc¢avy okolo
zvislej osi, nesuici matricu K na podporovanie a polohové
nastavenie uzdverov 1 kvéli ich pevnému pridrZiavaniu s prstencom
3 hore. Je rovnako moZné zaistit, Ze matrica K a tanier P si
vytvorené 2z Jjediného dielu. Predtvarovacia jednotka F dalej
obsahuje 2zvislé tyce T, posuvajuce sa loZiskami Pa a ktorych
dolné konce nesu valcovy trn M opatreny prstencovitou obvodovou
vackou. Trn M Jje uréeny na zavedenie 2zhora do uzaverov 1
posobenim opornej sily E vyvijanej zvislo v smere osi la tycami
T rovnobezZne s osou otdc¢ania taniera P.

Zostup tyéi T s ich trnom M uvadza vacku ¢C do styku
s vnitornym prstencovitym vybeZzkom 13 prstenca uzdverov 1, ako
bolo popisané vysSSie. Predtvarovacia faza zodpoveda uhlovému
segmentu S matrice K, kde su tyce T v dolnej polohe s vackou
C trnu oprenou proti vnitornému vybeZku prstenca. Otacanie

M
taniera P

s matricou K, nesicou uzavery 1, sa deje kontinudlne.

Systém s kladkou G, pojazdovou vackou L a nastavovacou
podloZkou A dovoluje ziskat mechanické dosadnutie trna M v dolnej
polohe (obr. 5b vpravo). Otacanie kladky G, sledujice profil
pojazdovej vaéky L, zaistuje postupné prenadsSania opornej sily E,
zostupny chod tyéi T s trnom M, drZanie vadéky C v polohe
predtvarovania pocas doby zodpovedajucej prechodu segmentu

S zariadenim, a potom opatovny vzostupny 2zdvih trnu M.

Matrica K je tvorena kotuicom obsahujicim viac obvodovych
kombrok Ka, v ktorych su ulozené vycentrované a pevne
pridrZziavané zdtky uzaverov 1. Matrica K je zdruZend mechanickym
synchronizovanim so zodpovedajucimi otac¢avymi ozubenymi kolesami
DA, DE na privddzanie a odvadzanie, pracujiucimi v rade
s dopravnikmi CA, CE.
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PATENTOVE NAROKY

1. Spésob vyroby uzaveru (1) pre nadobu so zavitovanym
hrdlom, opatrenym zachytdvacou prirubou vystupujlicou smerom von
pod jeho zavitovanim, tvoreného zatkou (2) s vniutornym zavitom,
prediZenou v dolnej &asti prstencom (3) na =zaistenie voéi
neZiaducej manipuldcii, pripojenym k zatke (2) rozlomitelnym
spojovacim usekom (4), pricom tento prstenec (3) obsahuje
prstencovity pripojny pasik (18) s riadenou deformaciou,
vymedzovany Jjednak v dolnej d&asti vnutornym prstencovitym
vybeZkom (13), Ktorého hornad plocha (13a) je v podstate kolma
k osi (la) wuzdveru (1), a dolnd plocha (13b) je naklonena
v ostrom uhle (a) vzhladom k uvedenej osi (la) a jednak v hornej
casti vonkajs$im prstencovitym vybeZkom (7), pricdom pri spdsobe sa
vykonava zhotovenie uvedeného uzaveru (1) lisovacou technikou vo
forme, Jjeho odformovanie a potom jeho vyhadzovanie rovnobezne
s jeho osou (la), vyznadujici sa tym, 2e sa potom vykona
predtvarovanie prstenca (3) kvéli zaisteniu voéi neziaducej
manipulacii, pric¢om sa axidlne vsunie do uvedeného uzaveru (1)
valcovity trn (M), ktorého priemer je o nieco mensi, ako je
vonkaj$i priemer zavitov (21) zavitovanej zatky (2) a ktory je
opatreny prstencovitou obvodovou vaékou (C) tak, Ze dolna plocha
(13b) vnitorného prstencovitého vybezku (13) dosadne proti
uvedenej vacke (C), naco sa vyvija na uvedeny uzaver a/alebo na
trn (M) opornd sila (E, E') s velkostou dostatodnou na zaistenie
relativneho zdvihu trnu v uzavere v dotyku s vackou (C) az do
predtvarovacej polohy, wudrZiavanej po uréendi dobu na vytvorenie
sivislého ohnutia pripojného pasika (18) s riadenou deformaciou,
a zvyskového ohybu vnitorného prstencovitého vybeZku (13) k zatke
(2) tak, Ze jeho hornd plocha (13a) zostava nakloneni v uhle (8)
vzhladom ku kolmici (N) na os (la) uzaveru po zruseni opornej
sily (E, E') a vytiahnuti trnu (M).

2. spésob podla naroku 1, vyznadujici sa tym, Ze sa vykonava
predtvarovanie za tepla na uzavere po jeho vyhodeni z formy.
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3. Spdsob podla naroku 1, vyznaéujici sa tym, Ze sa vykonava
predtvarovanie po vyhodeni 2z formy poc¢as chladenia alebo po
ochladeni a Uplnom zmrsSteni hmoty tvoriacej prstenec (3).

4, Spésob podla ktoréhokolvek 2z narokov v 1 az 3,
vyznaéujici sa tym, Ze amplitida predtvarovani je urdena tak, aby
aspon kompenzovala pociatoéni deformaciu (?’o) vytvoreni pri
vyhodeni z formy.

5. Sposob podla ktoréhokolvek z nadrokov 1 aZ 4, vyznadujuci
sa tym, Ze velkost a doba trvania pbésobenia opornej sily (E, E'),
ako i relativny 2zdvih trna (M), si urcené v zavislosti od
mechanickych vlastnosti materidlu tvoriaceho prstenec (3).

6. Spbésob podla ktoréhokolvek z narokov 1 aZ 5, vyznaéujuci
sa tym, Ze velkost a doba trvania pésobenia opornej sily (E, E'),
ako i relativny zdvih trnu (M), si urcéené v zavislosti od teploty
prstenca (3) v okamihu predtvarovania.

7. Spbsob podla ktoréhokolvek z narokov 1 aZ 6, vyznadujuici
sa tym, 2Ze relativny zdvih trnu (M) a jeho doba driZania
v predtvarovacej polohe si uréené podla zodpovedajlicej geometrie
vnitorného prstencovitého vybeZku (13) a pripojného pasika (18)
s riadenou deformdciou vzhladom k profilom hrdlovito upravenych
otvorov néadob.

8. Spésob podla ktoréhokolvek z narokov 1 aZ 7, vyznadujuci
sa tym, Ze zvyskovy sklon (§) hornej plochy (13a) vnitorného
prstencovitého vybezku (13) vzhladom ku kolmici (N) k osi (la)
uzaveru je men$i alebo rovny 25° a s vyhodou od 10° do 15°.

9. Spbésob podla ktoréhokolvek z narokov 1 az 8, vyznadujici
sa tym, Ze zvySkovy sklon (Ya) vonkajsej bocnej plochy dolnej
Gasti prstenca (3) je od 0° do 15° k osi (la) uzaveru (1)
a vzhladom k nej.
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10. Spésob podla ktoréhokolvek z ndrokov 1 az 9, vyznadujici
sa tym, Ze ohnutie sa vytvara pozdlZ kruhovej &iary (L) leZiacej
na pripojnom pasiku (18) s riadenou deformaciou, zaistovanim
selektivnej orientédcie molekulovych retazcov polyméru tvoriaceho
prstenec na tejto ¢&iare.

11. Spbésob podla ktoréhokolvek z narokov 1 az 10,
vyznadujici sa tym, Ze opornd sila (E, E') sa vyvija na zatku
(2) a/alebo na trn s dobou trvania vacésou alebo rovnou dobe

drzania v predtvarovacej polohe.

12. Spésob podla ktoréhokolvek =z ndrokov 1 aZi 11,
vyznadujici sa tym, Ze opornd sila je od 10 do 100 daN a daoba
drzania trnu (M) v predtvarovacej polohe je od 0,3 do 5 sekind.

13. Spésob podla ktoréhokolvek 2z néarokov 1 aZ 12,
vyznadujici sa tym, Ze sa ako materidl tvoriaci uzaver (1)

pouziva plastickad hmota s tvarovou pamitou.

14. Stroj na kontinudlne vykonavanie spbsobu a predovsetkym
predtvarovanie podla ktoréhokolvek z narokov 1 aZ 13, obsahujuci
rozdelovaé& (D) uzdverov (1) s ich prstencom (3) na zaistenie voéi
neziaducej manipuldcii, dopravniky (CA, CE) urcené na presuvanie
uvedenych uzadverov (1) najprv z rozdelovac¢a (D) do predtvarovacej
jednotky (F) a potom z uvedenej jednotky (F) do zasobnika (R),
vyznadujtici sa tym, 2e predtvarovacia jednotka (F) obsahuje
tanier otdéavy okolo 2zvislej osi nestici matricu (K) na
podpieranie a polohové ustavovanie uzéverov (1), urcend na ich
pevné drzanie s prstencom (3) na zaistenie vocCi nezZiaducej
manipuldcii smerom hore, zvislé tyée (T), posuvné cez loziska
(Pa), pricéom ich dolné konce nesi valcovity trn (M) opatreny
obvodovou prstencovitou vaékou (C), wurceny na =zasunutie do
uzaverov (1) poésobenim opornej sily (E, E'), vyvijanej tycami (T)
na uvedenie vaéky (C) do styku s vnitornym prstencovitym vybeZkom
(13) prstenca (3).
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15. Stroj podla naroku 14, vyznaéujici sa tym, 2e uvedenad
matrica (K) na podpieranie a polohové ustavovanie je tvorend
kotuc¢om obsahuijicim viac obvodovych komérok (Ka), v ktorych si

uloZené, vycentrované a pridrziavané zatky (2) uzadverov (1).

16. Stroj podla naroku 14 alebo 15, vyznadujici sa tym, Ze
predtvarovacia féaza zodpovedad uhlovému segmentu (S) uvedenej
matrice (K).

17. Stroj podla ktoréhokolvek z narokov 14 aZ 16,
vyznadujici sa tym, Ze koniec trna (M) je opatreny ukosom a jeho
profil a geometria su uréené v zavislosti od polohy vacky (c)
tak, Ze sa pri predtvarovani nikdy nedostane do styku ani s dnom,
ani s vnutornymi stenami zatky (2).

18. Stroj podla ktoréhokolvek 2z narokov 14 az 17,
vyznadujici sa tym, Ze obvodova prstencovitad vacka (C) ma
uzitodéni ¢&ast, tvorendi aktivnou rovinou a naklonenou plochou
(c1) so zakrivenym boénym okrajom (C2) a je prediZend neéinnou
plochou (C3), ktorych profily a geometrie su prispbsobené
vnitornej ploche (13b) vnitorného vybezku (13) prstenca (3).

19. Stroj podla ktoréhokolvek z narokov 14 aZ 18,
vyznadujici sa tym, Ze uvedend matrica (K) na podpieranie
a polohové astavovanie je spriahnutd mechanickou synchroniziciou
s otadcavymi ozubenymi kolesami na privod (DA) a odoberanie (DE),
pracujicimi v linke s dopravnikmi (CA, CE).
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