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Privadzacie zariadenie (7, 8, 9, 10) polotovarov (6) vo forme
kon$trukénych prvkov plasta pneumatiky v tvare pasa na vy-
robu pneumatik vnitri podavacieho zariadenia (1) na kon-
fek&ny bubon (4) je relativne voci prislusnému jednodielne-
mu dopravnému systému usporiadané a/alebo vytvorené po-
jazdne tak, Ze jednodielny dopravny systém je v svojej zadnej
rezacej polohe (12, 127) a nakladacej polohe (13, 13) vidy
v ¢innom spojeni s rezacim zariadenim (14, 15, 16, 17). Pri-
vadzacie zariadenie (7, 8, 9, 10) a jednodielny dopravny sys-
tém si vybavené upevilovacimi alebo prichytavacimi zaria-
deniami polotovarov (6), ktoré st ku konstrukénému prvku
(6) plast'a pneumatiky pristavitelné a si usporiadané v oblasti
rezacieho zariadenia (14, 15, 16, 17) na dogasné upevnenie
odvadzanych polotovarov (6) zo zasobnika a zvy$nych po od-
rezani na strane zasobnika, pri¢om pridrZiavacie a prichyta-
vacie zariadenie polotovaru (6) zvyného na strane zdsobni-
ka po vykonani rezu a rezacie zariadenie (14, 15, 16, 17) s
usporiadané vnitri zdvihacieho zariadenia (27) priradeného k
privadzaciemu zariadeniu (7, 8, 9, 10) a upraveného na posu-
vanie upeviiovacich alcbo prichytavacich zariadeni, rezacicho
zariadenia (14, 15, 16, 17) a dogasne upevneného polotovaru
(6) v polohe nad rovinou hornej vetvy obichajiiceho/prie-
beZného dopravného pasa tohto jednotlivého dopravného sys-
tému.
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Oblast’ techniky

Vynélez sa tyka privadzacieho zariadenia polotovarov vo forme konStrukénych prvkov plasta pneumatiky
v tvare pasa na vyrobu pneumatik vnutri podavacicho zariadenia na konfekény bubon, predovietkym na bu-
bon na vyrobu zvizku pasov na radialnu pneumatiku, pricom na konfekény bubon na vyrobu plastov pneu-
matik je pokladanych po sebe viac vrstiev rdznych alebo rézne predbezne upravenych polotovarov vo forme
konstrukénych prvkov plasta pneumatiky v podstate v tvare pruhov, zvinovanych a spojovanych s uZ polo-
Zenymi materidlmi, prifom podavacie zariadenie obsahuje jeden alebo viac zasobnikov, najmi bubnovych
zéasobnikov, ako tieZ prislusné privadzacie zariadenie a jedno alebo viac rezacich zariadeni na dizkové odre-
zAvanie polotovarov, priradené alebo priradenych privadzacim zariadenim, pri¢om podavacie zariadenie da-
lej obsahuje jednu alebo viac dopravnych liniek/dopravnych ciest na dopravu odrezanych polotovarov ku
konfekénému bubnu, pri¢om vZdy vnitri jednej dopravne;j cesty je dopravné zariadenie na odvedenie poloto-
varu zo zasobnika a na jeho uloZenie v rezacom zariadeni vytvorené v rezacom zariadeni, pripadne pod nim,
a dopravné zariadenia na dopravu narezanych polotovarov ku konfek¢nému bubnu si vytvorené ako navza-
jom spojeny jednodielny dopravny systém, napriklad ako obiehajtici/priebeZny dopravny pas, priCom tento
jednodielny dopravny systém vniitri podavacieho zariadenia je vytvoreny pojazdny medzi zadnou rezacou
polohou a nakladacou polohou, v ktorej je odrezany polotovar privédzany do jednodielneho dopravného sys-
tému, a ukladacou polohou, v ktorej je konstrukény prvok plasta pneumatiky pokladany na konfekény bu-
bon.

Doterajsi stav techniky

Pri klasickej vyrobe novych pneumatik s rovinnou konfekénou kostrou je na konfekény bubon s horizon-
talnou osou otadania navinuté vmitorné jadro pneumatiky a bo&né steny, priom este nevulkanizovany gumo-
vy materil je zlepeny.

Nasledne, najmi pri pneumatikdch pre nakladné automobily, sii ukladané zosilnené pitky plasta, ktoré
moZu obsahovat’ textilné alebo kovové vystuZovacie prvky, ktoré su obvykle usporiadané tak, Ze vo vyrobe-
nej pneumatike sa medzi kostrou a behufiom nachadza aspoii jedna vloZka kostry pneumatiky.

Spravidla byva pouzita jedna alebo dve vlozky kostry pneumatiky, ktoré su vytvorené z pogumovanych
vlakien alebo kovovych vystuZovacich prvkov. PouZitie vystuzovacich prvkov je zavislé od poZiadavky ulo-
Zenia profilov ramien pneumatiky, ktoré pri hotovej pneumatike umoziiuje kompenzéciu medzi okrajovymi
plodnymi obrysmi a silne zaoblenymi obrysmi vloZky kostry pneumatiky.

Nasledne st pomocou nosi¢a vlozky kostry pneumatiky a vystred'ovacieho zariadenia kostry, umiestnené
nad bubnom jadra pitiek pneumatiky. Jadra pitiek pneumatiky, vybavené obvykle uz pitkovymi lankami su
pritom ako samostatna ¢ast’ vyrobené vopred na zvlaitnom bubne, a si ako samostatné prstence nasunuté z
bokov na vrstvy nachadzajuce sa na konfekénom bubne na vyrobu pneumatik.

Pri nasledne roztahujiicom sa konfekénom bubne su vopred vyrobené jadra pitiek pneumatiky a plo$ne
poloZenej vrstvy kostry pneumatiky navzajom radialne stladené, &im dbjde nazlepenie a spojenie vnitornych
povrchovych ploch jadra pitky pneumatiky s vonkajsou povichovou plochou kostry pneumatiky.

Potom je priemer konfek&ného bubna zmengeny a kostra pneumatiky spolocne s vsadenymi jadrami pé-
tiek pneumatiky je opdt pomocou nosi¢a vlozky kostry pneumatiky a vystred'ovacieho zariadenia kostry
pneumatiky odobrand z bubna a premiestnena k vyklenovaciemu bubnu.

Stgasne s vyrobenim kostry pneumatiky mézZu byt’ na bubne na vyrobu radialnych pneumatik, nachédza-
jicom sa v zvia$tnej vyrobnej linke, ktorej podet na vyrobu pneumatik pre ndkladné automobily méze byt
véeobecne dve alebo tri, umiestnené Styri pogumované ocelové kordové vrstvy, vybavené jednou alebo dvo-
ma vrstvami nylénovej bandaze. Medzi jednotlivymi vrstvami mdzu byt’ usporiadané naraznikové pasy. Téato
viizba je nakoniec vybavené behuiiom pneumatiky.

Pohyblivé zariadenie, na ktorom je prichyteny uvedeny vopred vyrobeny zvizok pasov, ho potom prepra-
vi na vydiivaci bubon, prostrednictom ktorého sa uskuto¢ni vystredenie prave upnutej vlozZky kostry pneuma-
tiky.

Potom sa uskutoéni tiplné vydutie a spojenie so zvizkom pasov, pri¢om pri expanzii kostry pneumatiky
sa uskutoéiuje tiez proces vysokotlakého preloZenia kostry pnenmatiky okolo jadra pitiek a Casti bocnic.
Tento proces sa uskuto¢fiuje pomocou mechov, priom strednym mechom je vydiivana stredna Cast' kostry
pneumatiky, zatial’ o bo¢né mechy, ktoré zasahujii axidlne mimo vsadené jadra, si pouZité na tvarovanie
bocnych Casti.

Po vydiivani a spojeni kostry pneumatiky so zvizkom pasov je zariadenie na nesenie pasov odstranené a
beht pneumatiky je zarolovany spoloéne so zvizkom pasov.

Po uvolneni tlaku vyduvacich mechov je nahrubo vyrobena pneumatika prostrednictvom dal$ich  pre-
miestfiovacich zariadeni odobrana z vydivacieho bubna a vulkanizovana v prislu$nej vulkaniza¢nej forme,
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kde dosiahne koneény tvar s vytvarovanym profilom behutia, pripadne aj s oznaCenim, alebo tieZ dekoraciou
na boénych stranach pneumatiky.

Najmi v miestach uréenych na vyrobu pneumatik, v ktorych je na jeden konfekény bubon ukladanych
priamo, alebo vzajomne za sebou viac polotovarov v tvare pasu, napriklad pri ukladani Styroch po sebe
nasledujicich pogumovanych vrstiev pasu na vyrobu pneumatiky pre nakladné automobily, si na zjedno-
dusenie a z dovodu automatizacie vyroby pneumatik, vytvorené takzvané podavacie zariadenia, ktoré spra-
vidla pomocou viac dopravnikov, rezacich zariadeni a ostatnych zariadeni, dopravuji zo zasobnikov poloto-
vary v tvaru pasu, odrezané na dizku a pod vopred stanovenym uhlom, a% na konfekény bubon, kde st navi-
jané na uZ tu sa nachadzajici materidl alebo polotovary.

Ako zasobniky na polotovary v tvare pasa st obvykle pouzivané bubnové zasobniky, v ktorych s polo-
tovary uloZené v tvare roliek, z ktorych st odvijané prostrednictvom dopravného zariadenia. Zasobniky si
pritom usporiadané priamo na poddvacom zariadeni. Rolky polotovarov si obvykle vybavené pohonom, s
cielom odstranit’ pnutie v materiali pri naslednom odvijani. Medzi zdsobnikom a dopravnym zariadenim su
vo vSetkych pripadoch vytvorené vyrovnavacie slucky, ktoré sluzia tieZ na ten ucel a kompenzuju rozdielnu
rychlost’ odvijania medzi pohonom rolky a dopravnym zariadenim.

Na pocte zdsobnikov, resp. od poctu vzdjomne po sebe nasledujicich polotovarov na vyrobu pneumatik,
zavisi zodpovedajiici pocet potrebych podavacich zariadeni. Napriklad k podavaciemu zariadeniu pre $tyri
gumoveé vrstvy pasov na konfekény bubon na vyrobu pneumatik pre nakladné automobily, st priradené $tyri
zasobniky s r6znymi druhmi materidlov a $tyri privadzacie zariadenia pre polotovary na vyrobu pneumatik.

Na, resp. pod rezacim zariadenim, ktoré je sucastou podavacicho zariadenia, za¢inaju dopravné trasy,
ktoré od priestorovo rozdielne upravenych podavacich zariadeni (rezacich zariadeni) smeruju vietky do jed-
ného cielového miesta, t. j. ku konfekénému bubnu, resp. k uloZnému bodu na konfekénom bubne.

Na polotovary pouZité na vyrobenie pneumatik pozostévajucich z pevnych gumovych péasov, ktoré nie si
vulkanizované, je kladena pozZiadavka, aby sa nepredlZovali, neohybali, pripadne nevykazovali iné deforma-
cie, t. j. aby boli pokial’ moZno dopravované ku konfekénému bubnu v plochom stave. Dopravné trasy, ktoré
prepravuji polotovary na vyrobu pneumatik az ku konfekénému bubnu, by mali vykazovat priamy smer, po-
kial’ moZno bez oblikov alebo zakriveni.

Tento problém je pri znamom stave techniky vyrieSeny tak, Ze kazda prepravna trasa priradend podava-
ciemu zariadeniu je vytvorend v tvare obezného a/alebo priebezného dopravného pasu spravidla ako trojdiel-
na. V tejto trojdielnej konstrukcii je jednou prepravnou trasou privadzacie zariadenie polotovarov zo zasob-
niku, ku ktorej je priradena d’al§ia dopravna trasa, prostrednictvom ktorej st polotovary umiestnené v alebo
pod rezacim zariadenim, pricom d'alSou dopravnou trasou st odrezané polotovary prepravované od rezaciecho
zariadenia a ukladané na konfekény bubon.

Formatovaci pas, ktory je priradeny k podavaciemu zariadeniu, je relativne kratky a prekryva oblast’ do-
pravnej trasy od vstupu polotovaru az k rezaciemu zariadeniu, v ktorom je na formatovacom pase vytvore-
nom klznom prilozniku kotii¢ovym noZom urezany polotovar na vyrobu pneumatiky.

Dal3ie transportné zariadenie, uréené na prepravu z ¢elnych stran urezanych polotovarov ku konfekénému
bubnu, vykazuje taku diZku, ktora v podstate zodpoveda vopred stanovenej dizke obvodu pneumatiky. Po do-
siahnuti potrebnej dizky pasu pohybujiceho sa na transportnom zariadeni je potom v rezacom zariadeni
uskuto&neny druhy rez, ktorym je polotovar urezany na potrebnii dizku. Potom je urezany polotovar premies-
tneny na dopravny pas, ktorym je polotovar dopraveny k bubnu.

Tento dopravny pas je vybaveny pohonnym zariadenim, nosnymi valéekmi a vodiacimi plechmi ako opo-
rami vrchnej vetvy. Dopravny pas je premiestnitelny a/alebo vychylitelny, a moZe prechadzat’ od zadnej
strany rezacieho zariadenia, resp. z vychodiskovej polohy, v ktorej je na dopravny pas ukladany polotovar, az
ku konfekénému bubnu.

Dopravny pas k bubnu sa v mieste rezaciecho zariadenia nachadza v rovnakej vyske ako formatovaci pas,
na ktory je v ramci dopravného zariadenia premiestiovany polotovar na vyrobu pneumatik.

Na opacnej strane sa dopravny pas nachadza v rovnakej vyske s konfekénym bubnom, resp. s miestom na
ktorom je na konfekény bubon premiestneny polotovar, ktory je potom nasledné na neho navinuty.

Dopravny pas sa pohybuje prie¢ne, ¢asto pomocou roznych vedeni, vykyvnych a zdvihacich mechaniz-
mov, pricom pocas tohto pohybu je dopravny pés s na fiom uloZenym polotovarom uvedeny do pokojového
stavu. Chod dopravného pasa je nastartovany az vtedy, ked ma byt polotovar dopraveny na konfekény bu-
bon.

Viacnasobnym premiestnenim polotovaru z jedného dopravného pasa na nasledujici dopravny pas pritom
dochadza k neZiaducemu vzniku napitia v materiali alebo vzniku prediZenia alebo stlatenia materialu, ktoré
sa pri neskorSom ukladani na konfekény bubon javi ako problematické.

PretoZe dosadaci bod polotovaru na konfekény bubon sa pri vietkych beznych dopravnych systémoch
nachadza na vrchole konfekéného bubna, je na premiestnenie polotovaru z dopravného pasa na konfekény
bubon nevyhnuté, aby v tejto Grovni bol k dispozicii d'alii, kratsi odovzdavaci pas.
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Odovzdavaci pas je teda vytvoreny ako d'alsi dopravny pas, ktory nadvizuje na prislu$ny koniec doprav-
ného pasu. Odovzdavaci pas je usporiadany o nieco vyssie ako dopravny pas a €asto ho svojim koncom pre-
kryva. Medzera vytvorena v tejto koncovej asti medzi vrchnou vetvou dopravného pasu a spodnou vetvou
odovzdavacieho pasu je nastavite'na a v podstate zodpoveda hribke transportovaného polotovaru.

Odovzdavaci pas je spravidla pripevneny na ramovej konStrukcii dopravného pasu, s ktorym je premiest-
nitelny zo zadnej polohy v oblasti rezacieho zariadenia do prednej polohy. V prednej polohe sa spodna vetva
odovzdéavacieho pasu nachadza v oblasti vrcholu konfekéného bubna, t. j. v oblasti dosadacieho bodu, od kto-
rého je oddelena medzerou. Ak sa v tejto polohe dopravny pas a odovzdavaci pas obiehaju rovnakou rychlo-
stou, polotovar nachadzajuci sa na vrchnej vetve dopravného pasa sa zachyti v medzere medzi vrchnou vet-
vou dopravného pasa a spodnou vetvou odovdzévacieho pasa na zaklade svojej vlastnej prilnavosti, a je tak v
tangencialnom smere premiestneny na konfekény bubon.

Podstata vynalezu

Vynalez si kladie zdkladni ulohu vytvorit’ podavacie zariadenie s redukovanym po¢tom dopravnych pa-
sov, ktoré su pokial’ moZno rovinné, priamodiare, a umoZziiuju tak prepravu polotovarov na vyrobu pneumatik
bez toho, Ze by v materiali polotovaru vznikalo napitie. Ulohou vynalezu je vytvorit’ kon3trukciu podavacie-
ho zariadenia, ktora by bola vyrobitel'na hospodarnym spdsobom, do ktorej by mohlo byt jednoducho zabu-
dovatelné zariadenie na vyrobu pneumatik.

Uvedenu lohu spliluje privadzacie zariadenie polotovarov vo forme kon$trukénych prvkov plasta pneu-
matiky v tvare pasa na vyrobu pneumatik vnitri podavacieho zariadenia na konfekény bubon, predovsetkym
na bubon na vyrobu zvizku pasov pre radialnu pneumatiku, pricom na konfekény bubon na vyrobu plastov
pneumatik je pokladanych po sebe viac vrstiev roznych alebo rézne predbezne upravenych polotovarov vo
forme konstruk&nych prvkov plasta pneumatiky v podstate v tvare pruhov, zvinovanych a spojovanych s uZ
poloZenymi materialmi, priom podavacie zariadenie obsahuje jeden alebo viac zdsobnikov, najméi bubno-
vych zasobnikov, ako tie? prislu$né privadzacie zariadenie a jedno alebo viac rezacich zariadeni na dizkové
odrezavanie polotovarov, priradené alebo priradenych privddzacim zariadenim, pri¢om podavacie zariadenie
d'alej obsahuje jednu alebo viac dopravnych liniek/dopravnych ciest na dopravu odrezanych polotovarov ku
konfekénému bubnu, pri¢om vZdy vnutri jednej dopravnej cesty je dopravné zariadenie na odvedenie poloto-
varu zo zasobnika a na jeho uloZenie v rezacom zariadeni vytvorené v rezacom zariadeni, pripadne pod nim,
a dopravné zariadenia na dopravu narezanych polotovarov ku konfekénému bubnu st vytvorené ako navza-
jom spojeny jednodielny dopravny systém, napriklad ako obiehajici/priebeZzny dopravny pés, pricom tento
jednodielny dopravny systém vnutri podavacieho zariadenia je vytvoreny pojazdny medzi zadnou rezacou
polohou a nakladacou polohou, v ktorej je odrezany polotovar privadzany do jednodielneho dopravného sys-
tému, a ukladacou polohou, v ktorej je konstrukény prvok plasta pneumatiky pokladany na konfekény bu-
bon, podl'a vynalezu, ktorého podstatou je, Ze privadzacie zariadenia su relativne vo¢i prislusnému jedno-
dielnemu dopravnému systému usporiadané a/alebo vytvorené pojazdne tak, Ze jednodielny dopravny systém
je vo svojej zadnej rezacej polohe a nakladacej polohe vidy v éinnom spojeni s rezacim zariadenim, a pri¢om
privédzacie zariadenie a jednodielny dopravny systém st vybavené upeviiovacimi alebo prichytnymi zaria-
dentami polotovarov, ktoré su k polotovaru pristavitelné a si usporiadané v oblasti rezacieho zariadenia na
dotasné upevnenie odvadzanych polotovarov zo zésobnika a zvy$nych po odrezani na strane zasobnika, pri-
¢om pridrziavacie a prichytné zariadenie polotovaru zvy$ného na strane zasobnika po vykonani rezu a rezacie
zariadenie sii usporiadané vnutri zdvihacieho zariadenia priradeného privadzaciemu zariadeniu, a upraveného
na posunovanie upevitovacich alebo prichytnych zariadeni, rezacieho zariadenia a doc¢asne upevneného polo-
tovaru v polohe nad rovinou hornej vetvy obiehajiiceho/priebeZného dopravného pasu tohto jednodielneho
dopravného systému.

V dbsledku takto vytvoreného podavacieho zariadenia je mozné po urezani stavajucich polotovarov udr-
7at' v polohe bez toho, Ze by bola potrebna opora na niektorom z dopravnych pasov. To umoZiuje vytvorif
konstrukciu podavacieho zariadenia, pri ktorej su dopravny pas a formatovaci pas vytvorené ako jednodielny
dopravny systém.

Ak nie je potrebné, aby bol pouzity samostatny formétovaci pas, potom odpadne v kazdej dopravnej trase
kritické premiestnenie polotovaru z jedného dopravného pasu na nasledujici.

Podstatnd vyhoda spociva v tom, Ze dopravny pas k bubnu, ako jednodielny dopravny systém, méze byt
kombinovany s viac dopravnymi zariadeniami, ktorymi mézu byt z vychodiskovej polohy prepravované r6z-
ne polotovary na vyrobu pneumnatik, ktoré mézu byt odli§ne rezané a ukladané.

Pretoze v tomto pripade je mozné pre viac podavacich zariadeni pouZit len jedno jednodielne dopravné
zariadenie, su kritické miesta v ktorych dochadza na premiestnenie polotovaru z jedného dopravného pasa na
nasledujuci, podstatne redukované.
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Vyhodnym spdsobom je podavacie zariadenie vytvorené tak, Ze pridrZzovacie zariadenie je sucast'ou zdvi-
hacieho zariadenia, a Ze zhora prichyteny polotovar na vrchnej vetvy obezného a/alebo priebeZného doprav-
ného pasa jednodielneho dopravného systému je premiestnitelny.

V dosledku tohto uskuto¢nenia je pohyb dopravného pasu k bubnu do zadnej polohy, t. j. do oblasti reza-
cieho zariadenia podstatne ulahéeny, pretoze vedenie, pohonné mechanizmy a vykyvné mechanizmy na do-
siahnutie tejto polohy, s vyrobené v ramci normalnych tolerancii. Pohyb do vychodiskovej polohy s prichy-
tenym polotovarom, t. j . do polohy v oblasti rezacieho zariadenia, tak méze byt bezpecne uskutoéneny v
zdvihnutej polohe, z ktorej potom mdZe byt polotovar spolo¢ne s uvedenymi zariadeniami, na odvratene;
strane od rezacieho zariadenia, zniZeny.

Najmi pri pouZiti polotovarov, ktoré obsahuju kovové speviinjiice vystuhy, spofiva vyhoda tohto usku-
toénenia v tom, Ze pridrZovacie alebo prichytné zariadenie na polotovary nachadzajice sa pred rezacim za-
riadenim pozostava zo zhora upravenej prestavitelnej pritlacnej dosticky, a zdola, resp. pod polotovarom
upravenej prestavitelnej magnetickej dosticky, pricom magneticka dosticka fixuje polotovar na pritlacnej do-
sticke.

Tieto magnetické dosticky m6Zu byt vyrobené z permanentnych magnetov, takZe nie je nutny dodato¢ny
privod elektrickej energie, alebo mozu byt vytvorené tieZ ako zapinatel'né elektromagnety.

Daldie vyhodné uskutoénenie spoéiva v tom, Ze pridrzovacie alebo prichytné zariadenie pozostava z jed-
nej, nad polotovarom upravenej prestavitelnej dierovanej, resp. vzduchom priechodnej tlakovej dosticky a
jednej pod tlakovou dostickou, resp. pod polotovarom nachiddzajiceho sa podtlakového zariadenia, prostred-
nictvom ktorého je polotovar prichyteny na tlakovej doticke.

Tymto zariadenim je moZné prichytit’ jednoduchym spdsobom také polotovary, ktoré neobsahuji ziadne
kovové zlozky, ako napriklad tkaninou vystuZzné vlozky alebo pogumované vrstvy.

Pre také druhy polotovarov, ktoré nemaju vplyv na d’alSie sposoby spracovania, spociva d’alSie vyhodné
uskuto¢nenie v tom, Ze pridrZovacie alebo prichytné zariadenie pozostava z viésieho poétu, na zakladnej do-
ske usporiadanych ihiel, pri¢om zakladné doska vybavena ihlami sa nachadza pod jednodielnym dopravnym
systémom.

Pri vhodnom pocte ihiel sa dosiahne len mimoriadny prienik Spiciek ihiel do materialu, pri¢com nepatrné
vpichy st odstranené pri neskorsej vulkanizacii.

Dopravny pas, ktorym je polotovar transportovany k bubnu, méze byt napriklad vytvoreny tak, Ze pozos-
tava z vicsieho poctu vedia seba usporiadanych iizkych pésov, takze ihly prechadzaji v medzipriestoroch
dopravného systému a mézu tak polotovar podopierat’.

Prave uvedené vyhody pridrzovacicho alebo prichytného zariadenia zaloZeného na pésobeniu magnetov
pri polotovaroch s kovovymi vystuZovacimi prvkami, sa vyskytuju tiez pri d'alsom prikladnom uskutoéneni
pridrzovacicho alebo prichytného zariadenia, ktoré spoéiva v tom, Ze magnetické dosticky su usporiadané
ako nad, tak tieZ pod polotovarom.

V désledku tohto usporiadania magnetickych dosti¢iek medzi vrchnou vetvou a spodnou vetvou doprav-
ného systému v oblasti rezacieho zariadenia, t. j. v zadnej asti dopravného pasu privadzajiceho polotovary k
bubnu, ktory sa pri dosiahnuti vychodiskovej polohy nachadza pod, resp. vnutri dopravného pasu, je mozné
jednoduchym spdsobom dosiahnut prichytenie polotovaru, najma pri jeho rezani.

Dalsie vyhodné uskutocnenie spoéiva v tom, Ze podavacie zariadenie je vybavené pohyblivym zdvihacim
zariadenim a valéekovym vodiacim zariadenim pre polotovary odtahované zo zasobniku.

Tymto vodiacim zariadenim, ktoré je spojené so zdvihacim zariadenim, su eliminované neZiaduce predi-
Zenia a napitia pri vystupe polotovaru, ktoré ¢asto mézu vzniknit' ¢astym pohybom alebo zakrivenim vyta-
hovaného polotovaru.

PrehPad obrazkov na vykresoch

Vynilez je d’alej blizsie objasneny na zaklade prikladného uskutocnenia znizorneného na vykresoch. Tu
znaci:
obr. 1a zjednodugene zndzornené podavacie zariadenie s privadzacim zariadenim podl'a vynélezu,
obr. 1b pohlad zhora na podévacie zariadenie s privadzacim zariadenim podla vynalezu, znazornené na obr.
la;
obr. 2a a 2b rozne pracovné kroky Al azZ A15 privadzacieho zariadenia podl'a vynalezu pocas jedného pra-
covného cyklu.
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Priklady uskutofnenia vynalezu

Na obr. 1a a 1b je zndzornené prikladné uskutoénenie podavacieho zariadenia 1, pri ktorom je ako jedno-
dielny dopravny systém vytvoreny dopravny pas 2, 2’, v svojej dopredu posunutej ukladacej polohe 3 zasa-
huje a# do oblasti styéného bodu 5, ktory sa nachadza v spodnej Casti konfekéného bubna 4 na vytvorenie
pneumatiky, pri¢om na odovzdanie tu bliZ§ie neznizorneného polotovaru 6 na vyrobu pneumatiky vybavené-
ho kovovymi vystuhami, ktory sa nachidza na dopravnom pése 2, 2', moZe byt priamo vyuzity prave do-
pravny pas 2, 2'. Polotovary 6 ako kontrukéné prvky na vyrobenie pneumatiky st tak privddzané na obvod
konfek&ného bubna 4 tangencialne a prerusovane.

Podévacie zariadenie tohto typu je mozné tieZ nazvat ako ,.servis pre konfekény bubon”. Podl'a vynilezu
toto podévacie zariadenie 1 pozostava zo 3tyroch roznych privadzacich zariadeni 7 aZ 10, ktoré su usporiada-
né nepohyblivo v zadnej aZ strednej oblasti odvadzacieho zariadenia 1.

Obidva dopravné pasy 2 a 2" st pohyblivé v ramci rovin v smeroch 11 a 11", prebiehajticich $ikmo medzi
ukladacou polohou 3 a zadnymi rezacimi polohami 12, 12' a nakladacimi polohami 13, 13', pri¢om pasy 2, 2
v zadnych rezacich polohéach 12, 12' a nakladacich polohach 13, 13' vchadzaji svojou zadnou ast'ou do ob-
lasti, resp. pod privadzacie zariadenie 7, 8 a 9,10.

Privadzacie zariadenia 7, 8, a 9,10 su pritom vybavené rezacimi zariadeniami 14, 15, 16, 17 s britovymi
kotiémi 31, pohybujlicimi sa na rezacej liste 30, a ktoré tak polotovary 6 na vyrobu pneumatiky, t. j. pasy na-
chadzajuce sa v roznych polohach, rezi na urcitd dizku pod rozdielnymi uhlami.

Privadzacie zariadenia 7, 8 2 9, 10 d’alej obsahuju vodiace zariadenia 18, 19, 20, 21, prostrednictvom kto-
rych mdZu byt z roli umiestnenych vouitri zasobnikov 22 aZ 25, odvijané polotovary 6 na vyrobu pneumatik.

Zasobniky 22 aZ 25 si pritom usporiadané v zadnej Casti podavacieho zariadenia 1 a Ciastocne pod ostat-
nymi zariadeniami tak, Ze pre celé zariadenie je potrebna len vel'mi mala zakladova plocha. Medzi zésob-
nikmi 22 az 25 a privadzacimi zariadeniami 7, 8, a 9, 10, resp. podavacim zariadenim 1, sa nachadzaju vy-
rovnavacie sluky 26 materidlu, resp. polotovaru 6 na vyrobu pneumatik, ktorymi sa kompenzované rozdiely
rychlosti medzi pohonom roli a podavacimi zariadenim 1, a stiasne tak kompenzuji vznik napétia v materid-
li, odvijanom zo zasobnikov 22 az 25.

Na obr. 2a a 2b je znazorneny princip pracovného postupu privadzacieho zariadenia 7, 8, 9, 10 podla vy-
nalezu v stvislosti s dopravnym pasom 2, 2', a to na zaklade pracovnych krokov Al aZ A15, ktoré si nevy-
hnuté na odvinutie polotovaru 6 na vyrobu pneumatik zo zasobnikov 22 az 25, rezania polotovarovna stano-
vent di¥ku a nasledné navinutie urezanych polotovarov 6 na konfekény bubon 4. Pritom sa ide o privadzacie
zariadenia 7, 8, 9, 10, ktoré sliZia na transport polotovarov 6 obsahujicich kovové vystuzné prvky. Podl'a
vynalezu sii privadzacie zariadenia 7, 8, 9, 10 vytvorené jednoduchym sposobom ako pridrZovacie a pripev-
fiovacie zariadenia, vybavené magnetickymi dostickami.

V prvom pracovnom kroku Al je dopravny pas 2 prestaveny do zadnej polohy, v ktorej sa svojim zad-
nym koncom nachédza v oblasti prividzacieho zariadenia 7 a pod rezacim zariadenim 15, resp. pod zdviha-
cim zariadenim 27, v ktorom, alebo na ktorom sa nachadza prestavite'né pritlacna dosticka 28, vrchna mag-
neticka dosticka 29 a vodiace zariadenie 18.

Na hornti vetvu dopravného pésu 2, vytvoreného ako obezny dopravny pas, dolieha tu biZSie neznazorne-
na rezacia lista 30, ktoré sa pri rezani nachidza medzi polotovarom 6 a dopravnym pasom 2, takZe posuvny
britovy kotié 31 sa mdZe zarezat’ len do polotovaru 6 pneumatiky, a nie do dopravného pésu 2.

V druhom pracovnom kroku A2 je prostrednictvom pohonu dopravného pasu 2 transportovany polotovar
6 na vyrobu pneumatik, ktorého diZka zodpoveda obvodu konfekéného bubnu 4, za sucasného odvijania zo
zasobniku.

Dopravny pas 2 je pritom v prednej a strednej oblasti pod hornou vetvou vybaveny prilnievajicimi
nepohyblivymi magnetmi 32. V zadnej &asti dopravného pasu 2, pod hornou vetvou, je upravena prestavitel-
na spodna magneticka dosticka 33. Potas prepravy polotovaru 6 na vyrobu pneumatik v druhom pracovnom
kroku A2, su pritlaéné doska 28 a vrchni magneticka dogticka 29 nadvihnuté, zatial' ¢o spodna magneticka
dosticka 33 sa nachadza v blizkosti polotovaru 6, ktory je tak na dopravnom pase 2 pevne prichyteny a do-
pravovany bez moZnosti zoSmyknutia.

V trefom pracovnom kroku A3 pride rezaci britovy kotu¢ 31 do svojej rezacej polohy a oddeli prie¢nym
alebo $ikmo prebiehajiicim rezom polotovar 6 na polotovar 6", ktorého dizka zodpoveda obvodu konfekéné-
ho bubnu 4 a na zostdvajlici polotovar 6''. Potom sa rezaci britovy kota¢ 31 vrati opit’ do svojej vychodisko-
vej polohy, ako je zndzornené v pracovnom kroku A4.

V pracovnom kroku A4 je potom k zostivajucemu polotovaru 6", nachidzajucemu sa v blizkosti zasob-
niku pristavend pritladna do3titka 28, a potom v pracovnom kroku AS je spodna magnetickd dosticka 33 od-
sunuté z polohy pod hornou vetvou dopravného pasu 2.

V pracovnom kroku A6 je potom vrchni magneticka dosticka 28 prestavana k polotovaru 6'', a potom v
pracovnom kroku A7 je celé zdvihacie zariadenie 27 zdvihnuté o cca 5 mm, ¢im nastane uvolnenie teraz na
pritlagnej dosticke 28 prichyteného polotovaru 6”” z hornej vetvy dopravného pasu 2. Potom je dopravny pés
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2 prostrednictvom pohonu uvedeny do pohybu. Sucasne s nim sa pohybuje aj polotovar 6", ¢im sa jeho zadny
koniec vzdiali z miesta rezacieho britového kotuca 31.

V pracovnom kroku A8 potom nastane tplné zdvihnutie zdvihacieho zariadenia 27 o priblizne 50 mm
nad hornu vetvu dopravného pésu 2, spoloéne s pritla¢nou dostickou 28 a na nej, v dosledku magnetického
u¢inku magnetickej dosti¢ky 29, prichyteného polotovaru 6''. Polotovar 6 je tak celkom bezpecne prichyte-
ny na pritladnd dosti¢ku 28, ku ktorej hladko pril'nieva, im je zabrénené pripadnému pnutiu, ktor¢ho dosled-
kom je pretiahnutie materialu. To je podporované tieZ tym, Ze spoloéne so zdvihacim zariadenim 27 sa pohy-
buje aj vodiace zariadenie 18.

V pracovnom kroku A9 je potom samotny dopravny pas 2, vytvoreny ako jednodielny dopravny systém,
so vietkymi k nemu prinaleZajicimi zariadeniami, premiestneny do svojej vysunutej polohy, v ktorej je polo-
tovar 6" na vyrobu pneumatik premiestneny na konfekény bubon 4.

Po premiestneni polotovaru 6° na konfekény bubon 4 je dopravny pas 2 premiestneny spit’ do svojej zad-
nej polohy do oblasti privadzacieho zariadnia 7, ako znazoriiuje pracovny krok A10.

V pracovnom kroku All je zdvihacie zariadenie 27 opét’ spustené dole, takZe zostévajici polotovar 6",
dosial' prichyteny prostrednictvom hornej magnetickej dosticky 29 na pritla¢nej dosticke 28, je opét’ umiest-
neny na dopravny pas 2, a to v tej jeho Casti, nachadzajicej sa v oblasti privadzacieho zariadenia 7.

V pracovnom kroku A12 je potom vrchna magnetickd doSticka 29, ktora dosial’ bola pristaven k pritlac-
nej dosticke 28 a polotovaru 6 " nadvihnuti, ¢im je prichytenie na pritlacnej dosticke 23 uvolnené.

V pracovnom kroku A 13 je teraz spodnd magnetické dosticka 33 opdt pristavena k vrchnej vetvy doprav-
ného pasu 2 a polotovaru 6", ¢im je polotovar 6°” prichyteny na vrchni vetvu dopravného pasu 2.

V pracovnom kroku A14 je potom pritladna dosticka 28 spolocne s magnetickou dostickou 29 v ramci
zdvihacieho zariadenia 27 nadvihnuti bez toho, Ze by samotné zdvihacie zariadenie 27 bolo uvedené do ¢in-
nosti. Polotovar 6" je teraz na vrchnej vetvy dopravného pasu 2 celkom prichyteny a pohybuje sa spolo¢ne s
dopravnym pasom 2. V pracovnom kroku A15 nasleduje iba kratky pohyb polotovaru 6”” spét’, o ma za né-
sledok jeho oddialenie od rezacej liSty 30, na ktorej je polotovar 6" prichyteny. Potom, po uloZeni polotova-
u 6'"" na dopravny pas 2, nasledujui opdt pracovné kroky A1, resp. A2.

PATENTOVE NAROKY

1. Privadzacie zariadenie (7, 8, 9, 10) polotovarov (6) vo forme konstrukénych prvkov plasta pneumatiky
v tvare pasa na vyrobu pneumatik vnitri podavacieho zariadenia (1) na konfek¢ny bubon (4), predovietkym
na bubon na vyrobu zvizku pasov pre radialnu pneumatiku, pri¢om na konfekény bubon (4) na vyrobu plas-
tov pneumatik je pokladanych po sebe viac vrstiev réznych alebo rdzne predbezne upravenych polotovarov
(6) vo forme konstrukénych prvkov plasta pneumatiky v podstate v tvare pruhov, zvinovanych a spojova-
nych s uZ poloZenymi materialmi, pri¢om podavacie zariadenie (1) obsahuje
a) jeden alebo viac zasobnikov, najmi bubnovych zasobnikov, ako tiez prislusné privadzacie zariadenia (7,
8,9,10)a
b) jedno alebo viac rezacich zariadeni (14, 15, 16, 17) na dizkové odrezévanie polotovarov (6), priradené
alebo priradenych prividzacim zariadenim (7, 8, 9, 10), pri¢om podavacie zariadenie (1) d’alej obsahuje jed-
nu alebo viac dopravnych liniek/dopravnych ciest na dopravu odrezanych polotovarov (6) ku konfekénému
bubnu (4), prifom
¢) vidy vnutri jednej dopravnej cesty je dopravné zariadenie na odvedenie polotovaru (6) zo zasobnika a na
jeho uloZenie v rezacom zariadeni (14, 15, 16, 17) vytvorené v rezacom zariadeni (14, 15, 16, 17), pripadne
pod nim, a dopravné zariadenia na dopravu narezanych polotovarov (6) ku konfekénému bubnu (4) si vytvo-
rené ako navzdjom spojeny jednodielny dopravny systém, napriklad ako obichajici/priebezny dopravny pas,
pri¢om
d) tento jednodielny dopravny systém vnutri podavacieho zariadenia (1) je vytvoreny pojazdny medzi zad-
nou rezacou polohou (12, 12') a nakladacou polohou (13, 13'), v ktorej je odrezany polotovar (6) privadzany
do jednodielneho dopravného systému, a ukladacou polohou (3), v ktorej je polotovar (6) pokladany na kon-
fekény bubon(4),vyznacéujlice sa tym,?Ze
e) privadzacie zariadenie (7, 8, 9, 10) su relativne voéi prislusnému jednodielnemu dopravnému systému
usporiadané a/alebo vytvorené pojazdne tak, Ze jednodielny dopravny systém je v svojej zadnej rezacej polo-
he (12, 12') a nakladacej polohe (13, 13') vZdy v ¢innom spojeni s rezacim zariadenim (14, 15, 16, 17), a pri-
¢om
f) privadzacie zariadenie (7, 8, 9, 10) a jednodielny dopravny systém si vybavené upeviiovacimi alebo pri-
chytnymi zariadeniami polotovarov (6), ktoré si k polotovaru (6) pristavitelné a su usporiadané v oblasti re-
zacieho zariadenia (14, 15, 16, 17) na docasné upevnenie odvadzanych polotovarov (6) zo zasobnika a zvys-
nych po odrezani na strane zisobnika, priCom pridrZziavacie a prichytné zariadenia polotovaru (6)
zvy$ného na strane zasobnika po vykonani rezu a rezacie zariadenie (14, 15, 16, 17) su usporiadané vniitri
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zdvihacieho zariadenia (27) priradeného privadzaciemu zariadeniu (7, 8, 9, 10), a upraveného na postvanie
upevilovacich alebo prichytnych zariadeni, rezacieho zariadenia (14, 15, 16, 17) a doCasne upevneného polo-
tovaru (6) v polohe nad rovinou hornej vetvy obiehajuceho/priebeZného dopravného pasa tohto jednodielne-
ho dopravného systému.

2. Privédzacie zariadenie podla naroku 1, vyznacujilice sa tym, Ze upeviiovacie alebo pri-
chymé zariadenie polotovaru (6) zvy$ného po odrezani na strane zasobniku sa skladé z pritlaénej dosticky
(28) usporiadanej nad polotovarom (6) a pristavitelnej k polotovaru (6) a z magnetickej dosticky (29, 33)
usporiadanej nad pritla¢nou dostickou (28) a pristavitel'nej k pritlaénej dosticke (28), pripadne k polotovaru
(6), pri¢om polotovar (6) je na pritla¢nej dosticke (28) upevniteIny pomocou magnetickej dosticky (29, 33).

3. Privadzacie zariadenie podl'a naroku I, vyznacujice sa tym, Ze upeviiovacie alebo pri-
chytné zariadenie polotovaru (6) zvy$ného po odrezani na strane zasobnika sa sklada z dierovanej, pripadne
pre vzduch priestupnej pritlacnej dosti¢ky (28) a z vakuového zariadenia usporiadané¢ho nad pritlacnou do-
§ti¢kou (28), a pripadne pristavitelného k pritlaénej dosticke (28), pripadne k polotovaru (6), na upevnenie
polotovaru (6) pomocou vakuového zariadenia k pritlacnej dosticke (28).

4. Prividzacie zariadenie podl'a niroku 1, vyznadujice sa tym, Ze upeviovacie alebo pri-
chytné zariadenie polotovaru (6) zvy$ného po odrezani na strane zasobnika sa sklad4 z vicSicho poctu ihiel
usporiadanych na zakladnej doske a prechadzajucich jednodielnym dopravnym systémom, pri¢om zakladna
doska vybavena ihlami je usporiadana pod jednodielnym dopravnym systémom.

5. Privadzacie zariadenie podl'a ndroku 1 a7 4, vyznacujice sa tym, Ze upeviiovacie alebo
prichytné zariadenie polotovaru (6) uz poloZeného na jednodielny dopravny systém je vytvorené ako magne-
ticka dosticka (29, 33) usporiadané medzi hornou vetvou a dolnou vetvou jednodielneho dopravného systému
vytvoreného ako obiehajici/priebeZny dopravny pas a prestavitelnd k home;j vetvy, pripadne k polotovaru
(6).

6. Privadzacie zariadenie podla naroku 1 azZ4,vyznacdujice sa tym, Ze upeviiovacie alebo
prichytné zariadenie polotovaru (6) uz poloZeného na jednodielny dopravny systém je vytvorené ako vakuo-
vé zariadenie usporiadané medzi hornou vetvou a dolnou vetvou jednodielneho dopravného systému vytvo-
reného ako obiehajici/priebeZny a pripadne pre vzduch priestupny dopravny pas a je pripadne pristavitelné k
hornej vetvy, pripadne k polotovaru (6).

7. Privadzacie zariadenie podla nairoku 1 aZ6,vyznadujuce sa tym,Ze privadzacie zariade-
nie (7, 8, 9, 10) obsahuje vodiace zariadenie (18, 19, 20, 21) na odvadzanie polotovaru (6) zo zasobnika, vy-
tvorené ako valekovy systém pohyblivy zdvihacim zariadenim (27).

3 vykresy
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Obr. 1b
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