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Opisuje sa prie¢na vytladacia hlavica extrtizneho zaria-
denia, ktord je ur¥end na oplé3fovanie produktu pre-
chadzajiiceho vytlatacou hlavicou extrudétu z extrudé-
ra, ku ktorému je vytlatacia hlavica priradend, pritom

smer toku extrudatu je svojej vytlatacej hlavici odklo-
neny. Obsahuje tvarovacie nastroje (7), (8), (9), ktoré
tvoria konstruk&ne jednotku (10) usporiadani odnima-
telne na telese (1), v ktorom je vynimatelne vloZeny

prstenec (15), v ktorom je vytvoreny rozvadzaci kandl

(4) koncentricky vzhadom na priechodku (5), ktorou

prechddza vyrobok ureny na oplaStovanie extruddtom

tvarovanym v konstruk&nej jednotke (10) tvarovacimi

nastrojmi (7), (8), (9) a konickou priechodkou (12),
usporiadanou na konci priechodky (5) do tvaru extru-
détovej hadice so stile sa zmenSujicim priemerom,
vytvérajicej na prechddzajicom produkte plast z ex-

trudétu.




Prie&na vytladacia hlavica extrizneho zariadenia

‘Oblast techniky

Vyndlez sa tyka priefnej vytladacej hlavice extrizneho
zariadenia pozostévajlcej 2z telesa urceného ku spojeniu
s extrudérom, obsahujlcej vnitri privodny prstencovity kanéal
obklopujici priechodku pre privod produktu, ktory m& byt
extruddtom opldsteny, usporiadand v uhle vzhladom na smer
extrizie extrudéra a ktoré vnitri dalej obsahuje rozvadzaci
dielec a je na svojom vystupe opatrené prstencovitymi
vénkajéimi tvarovacimi ndstrojmi, zuZujGcimi tok extrudatu,
~upevniteInymi na &elnej strane telesa, prifom priechod
"priechodky je na jej konci vybaveny vodiacou kdénickou
priechodkou, ktorej vonkaj$ia strana je sGlasne tieZ vni-

tornym tvarovacim ndstrojom.

Pritom sa pod oznafenim prie&na vytla&acia hlavica ro-
zumie takd vytlad&acia hlavica, ktorej smer extrizie je
vzhladom na smer extridzie predradeného extrudéra priecny
alebo 8ikmy. Priechodka pre privod extruddtu k produktu,
ktory md byt oplidsteny, mdZe byt v telese vytlalace] hlavice

usporiadand koaxidlne alebo excentricky.

Doterai$i stav techniky

Si zndme prie&ne vytlid&acie hlavice vy5Zie uvedeného
druhu réznych typov. Ich spolo&nym znakom je, Ze ich teleso
pozostdva z dvoch pomerne dlhych, do seba zasunutych
kon¥truk&nych &astf, 2z ktorych vnitornd ¢&ast obklopuje
priechodku pre privéddzanie produktu ur&eného k oplasteniu a
vykazuje spréﬁidla kénicky vonkaj%i povrch, zatial& vni-
torni strana vonkajZej kon¥truk&nej Casti md zvacSa takisto
kénicky tvar, priZom obe kénické plochy musia byt tvarovo
celkom identické, aby mohli v zloZenom stave prie&nej vytla-

acej hlavice slidZit ako tesnenie. .

V aspoii jednej z tychto kénickych pléch si vyfrézované
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tokové cesty extruddtu, aby extruddt, vstupujici priechodom
steny vonkajSej Casti telesa situovanym zhruba v strede
‘prie&nej vytlacacej hlavice do spomenutych tokovych ciest,
sa mohol rovnomerne rozviest okolo centrédlnej priechodky a
vytvorit tak opldZtovaciu hadicu.

Pri dostatofnej konXtruk¥nej di¥ke a pri pouZiti
nidkladnych distribuénych tokovych ciest a nastavovacich
prostriedkov moZno toho dosiahnut bez problémov. Preto si
tieto prie&ne vytlaacie hlavice pouZivané takmer v3ade
v kli&ovej priemyselnej praxi.

Vystupnd Celna strana telesa je vybaveni prostriedkami,
" ktoré zaistuji zévere&ni &ast tvarovania uZ hadicovito pre-
dupraveného toku extruddtu. Tieto prostriedky si uchytené
prednostne pomocou zdvitovych ndkrutiek a zo3tihIujid hadico-
vity tok extrudatu, tj. zmenSujd jeho prierez a prevadzajd
ho do takisto prstencovitej hubice.

Uvedené prie&ne vytlaCacie hlavice si vyrobne nakladné;
najma vyroba obidvoch spravidla kénickych alebo i valcovi-
tych tesniacich pléch vyZaduje vysokid presnost. Ndkladné je
takisto vytvaranie tokovych ciest v aspoil jednej ploche, le-
bo v nich, okrem rozvi&dzania extruddtu do hadicovitého tva-

ru, prebieha sG&asne podstatnd &ast tvarovania.

DalSie problémy vznikajd u tychto prie&nych vytla&acich
hlavic pri ich &¢isteni, pri zmene spracovavanej kaudukovej
zmesi, kedy je nutné priefne vytladacie hlavice demontovat,
ich stG&asti individudlne vy&istit a opit zmontovat.

DemontdZ, &istenie a nasledujlica montéd%Z si zna&ne né-

roné na &as, pofas ktorého je vytladacia hlavica, ale aj
extrizne zariadenie vybavené touto hlavicou, mimo prevadzky.

Podstata vynédlezu

Vyndlez odstraliuje tieto nedostatky stavu techniky.



Ulohou vyndlezu je vytvorit jednoduchymi prostriedkami
stavebne kritku zhutneni a kompaktnd prie&nu vytla¢aciu hla-
‘vicu, ktord je Yahko a rychlo &istitelnd bez demontdZe a bez
problémov nastavitelnd a ktorej plochy, zaistujlice distribi-
ciu a tvarovanie toku extruddtu, sa daja bezproblémovo
nasledovne upravovat a umoZifiuji lahkd vymenu pri zmene

extrudiatu alebo opotrebeni.

Podstata vyndlezu spoliva v tom, Ze vonkajSie tvarova-
cie néstroje tvoria vzijomne pevne sGvisiacu konStruké&ni
jednotku usporiadani odnimatelno na telese a Ze rozv&adzaci
kan4l, nachadzajici- sa v telese, je usporiadany
bezprostredne v deliacej rovine medzi telesom a konStruk&nou
"jednotkou tvarovacich ndstrojov a Ze deliaca rovina medzi
telesom a kon3truk&nou jednotkou zviera s osou priechodky
pribliZne pravy uhol, a/alebo vytvdra prednostne rovinnd
plochu.

Vghodné je vyhotovenie, podla ktorého tvarovaci
nistroj, nadvdzujdci bezprostredne na deliacu rovinu, je
tvoreny rozvadzacim prstencom. Pritom je vyhodné, Ze vymeni-
telny rozvaddzaci prstenec, tvoriaci prvy dielec tvarovacich
nastrojov nadvazujlcich bezprostredne na deliacu rovinu, Jje
stavitelny naprie& toku materidlu nastavovacim zariadenim.

Z hladiska dosiahnutia skrdtenia  prestojov je
kon3truk&nd jednotka vonkaj¥ich tvarovacich nédstrojov uchy-
tend na telese rychloupinacim zariadenim. UmoZiiuje to rychle
uvolnenie konStruk&nej jednotky tvarovacich ndstrojov z Cela
telesa a ich nasledovné upevnenie.

Pritom fe osobitne vyhodné, Ze konStruk&n& jednotka
vonkajZich tvarovacich n&strojov je usporiadand na telese
vykyvne alebo posuvne.

Dals8im vyznakom vyhodnym k aplikdcii najmd& pri spraco-
vani abrazivnych extruddtov spdsobujlcich opotrebenie najma
kanidlov tvarovacich nistrojov, obzvlast rozvddzacieho kana-



la, zéporne ovplyviiujGcich produkciu je, Ze rozvadzaci ka-
ndl, nadvdzujlici bezprostredne na deliacu rovinu a nachédza-
‘jlci sa v &ele telesa, je vytvoreny v prstenci, ktory je
uloZeny vymenitelne vo vybrati telesa slosovo a polohovo

zaistitelne.

Uvedend vymena je vhodnd takisto pre pripad nutnosti
zmeny tokovych obrysov vzhladom na to, Ze pri tejto prie&nej
vytld&acej hlavici je priestorovéd oblast rozvddzania a tva-
rovania extruditu va&finou velmi kritka a vedla privodného
kandla extruddtu je treba priestor pre tvarovacie néstroje;
pfeto musi v niektorych pripadoch prebiehat privadzanie
~extrudadtu do rozvidzacieho kandla Zikmo, alebo rovnobeZne so
" smerom extrizie prie&nej vytl&acacej hlavice.

V tychto pripadoch je vyhodné, ak je privodny kandl ve-
dici extrudit z extrudéra do rozvidzacieho kandla oblikovity
alebo zalomeny a mi s vyhodou zakon&enia, z ktorych Jjedno
zakon&enie, vedice do rozvadzacieho kanala, prebieha
pribliZne rovnobeZne s osou prienej vytlafacej hlavice a
druhé zakon&enie prebieha vzhladom na tdGto os pribliZne
napriec&.

Dalej je z hladiska konStrukcie prie&nej tvarovacej
hlavice vyhodné, Ze hubica, obklopujlica kénick@ priechodku
usporiadand v konstruk&nej jednotke, md tvar prstenca, ktory
je na svojom vonkaj3om obvode prostrednictvom nastavovacich

prostriedkov radidlne nastavitelny a polohovo zaistitelny.

Osobitne G&elné kon3truk&né rie3enie priecnej vytlaca-
cej hlavice sa ziska tym, Ze kon3truk&nd jednotka vonkajSich
tvarovacich nistrojov pozostdva z prstencovitého zédkladného
telesa s vnitornou prirubou, ku ktorej strane, privratenej
telesu prienej vytlacacej hlavice, prilieha  posuvny
rozvddzaci prstenec a k opa&nej strane prilieha hubica a Ze
z&dkladné teleso je vybavené dielcami nastavovacieho zariade-
nia pre radidlne prestavanie a uchytenie radidlne prestava-

te¥ného rozvidzacieho prstenca a hubice a Ze zdkladné teleso



je wusporiadané na telese prie¢nej vytlacacej hlavice
odklopne alebo axidlne posuvne.

Prie&na tvarovacia hlavica podla vyndlezu md%e byt vy-
hotovend tak, %e priechodka usporiadand stosovo, alebo
excentricky, v telese, je vytvorend ako pinola, alebo je pi-
nolou vybavena.

Pritom mé%e byt G&elné, Ze pinola je spolu s vnitorne
usporiadanou priechodkou axidlne nastaviteln4.

Existuje pritom takisto moZnost, Ze teleso, popr. pino-
la, je upravené k uchyteniu vymenitelnych vodiacich dielcov.

Prie&na vytla&acia hlavica mdéZe byt vyhotovend i tak,
e teleso, popr. pinola, je wupravené pre usporiadanie
tesniacich pripojitelnych &asti pre pridavné média, alebo

pre pripojenie zdroja podtlaku.

Tie¥ je mo¥né prie&nu vytl&&aciu hlavicu vyhotovit tak,
¥e vodorovny uhol medzi osou extrudéra a osou vytlalacej

hlavice sa od pravého uhla odchyluje.

In& moZnost vyhotovenia prie&nej vytl&Cacej hlavice
spo&iva v tom, %e jej os prebieha vodorovne, alebo pod urdi-

tym uhlom, aZ zvislo.

Tdto 3jednoduchd konstrukcia eliminuje uvedené ne-
dostatky znamych prie&nych vytla&acich hlavic.

Odpadnﬁ_pozdiﬁne, va&S8inou kénické plochy a vytvéaranie
tokovych kandlov v tychto plochéch.

Rozvidzanie extrudidtu a jeho tvarovanie je premiestnené
do dzkej oblasti okolo deliacej roviny medzi telesom a
kon&truk&nou jednotkou tvarovacich néstrojov, v ktorej sa
uskuto&fiuje v podstate oddelene rozvadzanie na &elnej strane
telesa a tvarovanie v konZtruk&nej jednotke tvarovacich



nastrojov.

Prie¥na tvarovacia hlavica je vyrobne jednoduch$ia, a
tym i cenove vyhodnej8ia.

Tokové cesty sl vyrobne jednoduch8ie a sd Iahko d&isti-
telné.

Celkové &istiace price prebiehaji rychlejZie a YahSZie.
Tym sa takisto zniZuji prestoje prielnej vytla&acej hlavice,
a tym aj extrizneho zariadenia.

Priedna vytlacacia hlavica sa vyznaduje nizkou
hmotnostou a je priestorovo médlo néro&na.

Prie&na vytlafacia hlavica sa dad pritom vyhotovit tak,
e hibka rozviddzacieho kandla je, v pohlade smeru extrizie
prie&nej vytlafacej hlavice, proti jeho priemeru mald. To
skracuje jej konZtrukciu a eSte viac ulahfuje &istenie.

Prehlad obrizkov na vykrese

Vyndlez je nasledovne bliZSie osvetleny pomocou vykre-
su, na ktorom znazorifuje schematicky obr. 1 rez priecnou
tvarovacou hlavicou; obr. 2 priednu tvarovaciu hlavicu

v pohlade.

Priklad vyvhotovenia podla vynilezu

Prie&na tvarovacia hlavica pozostiva z telesa 1 urdené-

ho pre pristavbu k nezndzornenému extrudéru a vybavenému

k tomuto G&elu prirubou 3, pripojitelnou na valec extrudéra,

=1

alebo na medziprirubu.

Vniitri telesa 1 je na jeho <&elnej strane aspoti
pribliZne prstencovity rozvadzaci kanal 4, obklopujici
priechodku 5, usporiadand centricky v telese 1 prieéne
k extriznemu smeru a sliZiaci k privadzaniu neznizorneného



produktu, ur&eného k oplaSteniu extruditom.

Do rozvadzacieho kandla 4 Gsti privodny kandl 2, vedeny
od extrudéra, prebiehajici prirubou 3 a majlici zalomenie.
Extruddt je v nadvazujlcom rozvadzacom kandli 4 vedeny tak,
?e priechodku 5 obopina najskér v odstupe a vytvira tak za-
&iatok extrudatovej hadice. Hibka prstencovitého rozvéadza-
cieho kandla 4 je, v pohlade v smere extrizie priefnej tva-

rovacej hlavice, proti jeho priemeru mala.

Pred &elnou stranou telesa 1 priefnej tvarovacej hlavi-
ce nachddzaji sa tvarovacie néastroje 7, 8, 9, menovite
~ rozvadzaci prstenec 1, zékladny prvok 8 a hubica 9, ktoré si

" pomocou Gchytnej matice
jednotky 10.

6 zdruZené do jednej konStruk&nej

Tdto kondtruk&nd jednotka 10 je nakibend kiIbom 11 na
teleso 1, ku ktorému je prichytend spdjacimi skrutkami 13.
Celnd strana sa pritom nachddza v deliacej rovine 17 medzi
telesom 1 a konStruk&nou jednotkou 10 tvarovacich néstrojov

1, 8, 2.

Tvarovacie nistroje 7, 8, 9 tvaruji vonkajSiu stranu
hadicovitého extruddtu a zmen3uji pritom velkost priemeru
extruddtovej hadice. Vndtornd strana tejto extruddtovej ha-
dice je tvarovand vonkajSou stranou kénickej priechodky 12,
usporiadanou na konci priechodky 5. Kénickd priechodka 12
sldZi svojou vnidtornou stranou k centrovaniu produktu vede-
ného priechodkou a ur&eného k opléasteniu.

KonStruk&nd jednotka 10 tvarovacich nastrojov 17, 8,
9 pozostiva z prstencovitého viachranného alebo kvadratické-
ho zdkladného telesa 18 s vnitornou prirubou 19, ku ktorej
strane privritenej k telesu 1 prie¢nej tvarovacej hlavice

7, stavitelny naprie& smeru

prilieha rozvadzaci prstenec
pridenia extruddtu a priliehajlici tieZ na &elnd stranu tele-
sa 1. K druhej strane vnitornej priruby 19 prilieha hubica
9, ktorad je stavitelnd takisto napried smeru toku extruditu,



a to pomocou nastavovacich skrutiek 16.

Zdkladné teleso 18 nesie nastavovacie zariadenie v po-
dobe nastavitelnych skrutiek 14 k radidlnemu nastaveniu

rozvadzacieho prstenca 7.

Podla druhu spracovidvaného extrudidtu mdZe mat rozvadza-
ci prstenec 7 r6zny charakter vnitornych pléch, popr. rdzne

ich obrysy, a je preto upraveny tak, Ze je lYahko vymeni-
telny.

z prstencovitych tvarovacich nastrojov 27, 8,
9 konstruk&énej jednotky 10 md rozvadzaci prstenec 7, uspo-
.'riadan9 na d&elnej strane telesa 1, zvlastny vyznam, lebo
tento rozvadzaci prstenec 7 urduje podstatnym spdsobom tvar

extruddtovej hadice.

Rozvadzaci prstenec 7, nadvazujlci bezprostredne na de-
liacu rovinu 17 svojim povrchom privratenym pridu extrudéatu,
je lahko vymenitelny.

D4 sa Yahko nahradit inym alebo novym prstencom v pri-
pade zmeny charakteru pridenia iného extrudatu, alebo pri
vzniku opotrebenia.

Tento rozvadzaci prstenec 7 je nastavitelne upevneny

pomocou nastavitelnych skrutiek 14.

Rozvédzaci kandl 4, nadvazujici na ¢€elnld stranu telesa
1 tvoriacu deliacu rovinu 17, je vytvoreny v prstenci 15,
ktory je uloZeny vo vybrati v &ele telesa 1. V pripade zmeny
charakteru te&enia, a/alebo pri vyskyte opotrebenia, je
moZné prstenec 15 vymenit za iny alebo novy.



PATENTOVE NAROKY

Prie&na vytlad€acia hlavica extrizneho zariadenia pozosta-
vajlica z telesa ur&eného ku spojeniu s extrudérom, obsa-
hujica vnitri privodny prstencovity kandl, obklopujici
priechodku pre privod produktu, ktory md byt extrudédtom
oplaSteny, usporiadand v uhle vzhladom na smer extrdzie
extrudéra a ktoré vnitri dalej obsahuje rozvddzaci dielec
a je na svojom vystupe vybavené prstencovitymi vonkajSimi
tvarovacimi ndstrojmi, zuZujlcimi tok extrudatu, upevni-
telnymi na Celnej strane telesa, prifom priechod
priechodky je na jej konci obklopeny vodiacou kénickou
priechodkou, ktorej vonkajZia strana je stifasne tieZ vni-
tornym tvarovacim nistrojom, vy znadcu3jiadca s a
t ¥y m, 2Ze vonkajSie tvarovacie nastroje (7), (8), (9)
tvoria vzdjomne pevne slvisiacu konStruk&ni jednotku (10)
usporiadani odnimatelne na telese (1) a Ze rozvadzaci ka-
ndl (4), nachddzajici sa v telese (1) je usporiadany
bezprostredne pri deliacej rovine (17) medzi telesom (1)
a konstruk&nou jednotkou (10) tvarovacich néstrojov (7),
(8), (9).

Prie&na vytl&&acia hlavica podla ndroku 1, vy zna -
Eujdca sa tym Ze deliaca rovina (17) medzi
telesom (1) a konStruk&nou jednotkou (10) zviera s osou
priechodky (5) pribliZne pravy uhol, a/alebo vytvéra

prednostne rovinnid plochu.

Prie&na vytl&&acia hlavica podla néroku 1, vy zna -
Eujdca sa tym Ze rozviddzaci prstenec (7),
nadvédzujdci bezprostredne na deliacu rovinu (17), je vy-

menitelny.

Priena vytla&acia hlavica podla ndroku 1, vy zna -
Eujdca sa tygm Ze vymenitelny rozvadzaci
prstenec (7), tvoriaci prvy dielec tvarovacich néstrojov
nadvdzujdcich bezprostredne na deliacu rovinu (17), je
stavitelny naprie& toku materidlu nastavovacim -zariade-

nim.

P to-4;
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Prie&na vytl&&acia hlavica podla néroku 1, vy zna -
ujidca sa t ¥m Ze konsStruk&nd jednotka (10)
vonkajsSich tvarovacich nastrojov (7), (8), (9) je wuchy-
tend na telese (1) rychloupinacim zariadenim (13).

Priedna vytl&%acia hlavica podla néroku 1, vy zna -
gujidca sa t ¢m Ze konStruk®ni jednotka (10)
vonkaj$ich tvarovacich nastrojov (7), (8), (9) je wuspo-

riadand na telese (1) vykyvne alebo posuvne.

Prie&na vytlad&acia hlavica podla néroku 1, vy zna -
¢ujidca sa_tym, Ze rozvadzaci kanal (4),
nadvédzujici bezprostredne na deliacu rovinu (17) a
nachidzajici sa v &ele telesa (1), je vytvoreny
v prstenci (15), ktory je uloZeny vymenitelne vo vybrati
telesa (1) sdosovo a polohovo zaistitelne.

Prie&na vytla&acia hlavica podla ndroku 1, vy zna -
Eujdca sa t§¥m Ze konStrukénd jednotka (10)
vonkaj$ich tvarovacich nastrojov (7), (8), (9) pozostédva
z prstencovitého zékladného telesa (18) s vndtornou pri-
rubou (19), ku ktorej strane privratenej telesu (1)
prie&nej vytlédZacej hlavice prilieha posuvny rozvadzaci
prstenec (7) a k opa&nej strane prilieha hubica (9) a Ze
zdkladné teleso (18) je vybavené dielcami nastavitelného
zariadenia (14), (16) pre radidlne prestavanie a uchyte-
nie radidlne prestavitelného rozvadzacieho prstenca (7)
a hubice (9) a Ze z&kladné teleso (18) je usporiadené na
telese (1) prie&nej vytla&acej hlavice odklopne alebo
axidlne posuvne.

Prie&na v&tlééacia hlavica podla néroku 1, vy zna -
Eujdca sa t§ym Ze priechodka, usporiadana
siosovo alebo excentricky v telese, je vytvorend ako pi-

nola, alebo je pinolou vybavena.

Prie&na vytli&acia hlavica podla ndroku 9, vy zn a -
ujica s a t ¥ m, Ze pinola je spolu s vnitri

usporiadanou priechodkou axiflne nastavitelna&.

Pl (w04,
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Priena vytl&d&acia hlavica podla ndroku 1 a 9,
vyznadujidca sa t¥m Ze teleso, popr.
pinola, je upravené k uchyteniu vymenitelnych vodiacich
dielcov.

Priedna vytl&&acia hlavica podla nédroku 1 a 9,
vyznadéujildca sa tym Ze teleso, popr.
pinola, je upravené pre usporiadanie tesniacich pripoji-
telnych &asti pre pridavné médid, alebo pre pripojenie

zdroja podtlaku.
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