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Zariadenie na vyrobu tvaroviek z plastov
vstrekovanim. Zariadenie je ur&ené na vyro-

bu tvaroviek 's draZkami pre uloZenie gumové--

ho tesniaceho krdZku. Tvarovky su vyrobene

v jednom technologickom cykle priamo vo for-

me vstrekovacieha st’roja“." Podstatou zariade-

nia je. rozperny tfn, vytvarajici kruhovd .

drédZku pre tesniaci krdZok po obvode objim-

ky tvarovky. Rozperny trn je v kr‘uhove;j‘ draz- % i

ke deleny na polet vi&S§ich a mensich, vza- , ;/ :E/ N,
]

jomne do seba zapadajlicich a po obvode draz- : 3y ifw ,,

ky striedavo usporiadanych segmentov. Potreb-

ny priemer drézky tvarovky vytvaraja seg-

menty vzajomnym postvanim sa po sebe v sme-

re do stredu a von z kruhu. Segmenty sG de-

lené na tvarovi &ast a votknutd (zavesna) ! A

gast (obr. 1). Zariadenie je moZné vyuzit —- — T
pri spracovani plastov technologiou vstre- ° i,
kovania. TueER el © Y
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Vynélez sa tyka zariadenia na vyrobu tvaroviek z plastov s draZkou pre uloZenie gumového
tesniaceho krGZku, ktoré s v kone&nom tvare vyrobene v jednom technologickom cykle priamo vo

forme na vstrekovacom stroji.

bDoposial bolo navrhnutych niekolko sp350bov na vytvorenie kruhovej draZky priamo vo for-
me. Zném& je spéSob pomocou tlakovéhq vzduchu prechadzajiceho cez stred jadra a.dva preptsta-
cie ventily, ktoré sa po znizeni tlaku uzavrt. DréaZka sa vytvara v rovnej &asti objimky osovym
posunutim asti formy, &im sa vytvori priestor pre drazku. Nie'je pouzitelny pre vSetky typo-
rozmery & hribka steny drizky nie je rovnaka. SpSsob, ktory vyuZiva tepelny navrat termoéla;
stickych latok do pevoaného stavu, spo&iva vo vytvarovani draZky jadrom vo forme a axiilnom
vytiahnuti &asti jadra tvoriaceho draZku, priom sa koniec objimky elasticky rozSiri, potom
sa zdroven dotvéra a ochladzuje na pridavnom trni. Casti objimky vystavované deformicii pri
vytahovani jadra tvoriaceho draZku, musia byi udrZované a regulované na vyssej teplote, pre-
kroZenie moZe ovplyvnit orientaciu molekdl plastickej latky. Dalsim prevedenim spasobu tverb--f
vania drazky je umiestnenie radidlne sa poslvajicich segmentov v rybinich s mechanickym osovym :
ovladanim. Ovlidanie pohybu segmentov sa deje bud pomocou pédkového systému, axidlnym pohybom ;
hriadela s kuZelovym koncom, alebo pruZinou, ktora zarﬁéuje stahovanie segmentov pomocou Kii- |
zelového axidlne sa pohybujlceho telesa. Ovladacia &ast segmentového- sposobu je niro&na na
presnost vyroby, velmi je obtiaZna a pracna.

Uvedené nedostatky odstranuje zariadenie na vyrobu tvaroviek s dréZkou podla tohto vyné-i
lezu, ktoré sa vyznééuje tym, Ze sa skladd z parneho poltu v#d&Sich a mensich, Vzéjomne do seb&
zapadajicich a po obvode draZzky striedavo usporiadanych segmentov 7 a g, zloi¢nych z:&vochv‘
gasti, ktore s zabezpe&ené proti axi&lnemu pohybu pomobou zémku 15, fixoyaného v tvarovych
doékéch laz2 form& a pevne spojenych s pruZnym elementom 22, uchytenym v poistnom kruhu'gg,_.

ktory je skrutkami pripevneny na spodnej Casti telesa 24.

Segmenty 7 a 8 st z vnﬁtornéj étfany zabezpedené a zaslGvané do vonkaj&ej krajﬁej polohyb
‘pomocou pohyblivého zamku 9, ktorého pohyb pri uvolnovani a zasivani segmentov 7, g-je‘onOde-f
ny pomocou &apu 19, umiestneného v bohyblivqm pieste hydraulického valca 11 a ktorého naraze--
nim na naraZkové koliky 17, upevnené v spojovacom telese 18 s unaSacimi kolikmi 19 poﬁﬁcdu»
stahovacieho krazku ggis& postupne zasivaneé segmenty k osi 0 a stahovaci krdZok 20 je vrateny .

do vychodzej polohy‘silou pruziny 28.

Podstatou zariadenia je rozperny tfn vytvarajGci kruhovd. draZku pre tesniaci krtZok po

obvode objimky tvarovky vstrekovanej v jednom technologickom cyklé..Rozperny trn tvoriaci ﬁv?—'
rovi &ast jadra formy je v kruhovej draZke deleny na segmenty. Je to parny podet vi¢Sich a
menSich, vzadjomne do seba zapadajiGcich -a po onode draZky striedavo usporiadanych segmenfov.
Tieto s tvarované tak, Ze sa moZu stiahnuf do mensieho priemeru, aky je potrebny na vytva-
rovanie drazky. Urdujicim faktorom pre polet segmentov je priemer, hlbka a Sirka dréikyia Hr&bf
ka étgny tvarovky. Potrebny priemer drazky tvarovky vytvaraja segmehty'vzéjomnym'posﬁyanim sa
po sebe v smere do stredu a von 2z kruhu. Cﬁarakteristické pre vsetky segmenty je to, Ze sﬁ de-:

lené na dve &asti. Jednou je tvarovéa Sast, ktora tvori dréZku a druhd votknuta (zdvesni) Gast

umoZnuje svojou pruznostou vzajomny pohyb segmentov.
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Na priloZenych obrézkoch je znédzornené prevedenie zariadenia podla vyndlezu, kde na obr.
1 je znAzornene zariadenie v otvorenej a zatvorenej (vo vysunutej a zasunutej) pracovnej po-

lohe a na obr. 2 je usporiadanie segmentov v dvoch krajnych polohach (otvorenej a zatvorenej).

Forma pripravend k vstreknutiu roztaveného plastuido tvarovej dutiny pozostava z dvoch
tvarovych dosiek 1 a 2, ktoré sd rozdelené deliacou rovinou splyvajGcou s osou 0 jadia 3. Pod-
statna &ast tvarovky je vytvorend v nezndzornenej oblasti formy 1 - 3. Na obr. 1 je znézo?ne-
na iba ta& éa$E~f0rmy, ktoré.slﬁZi k vytvoreniu koncovej objimky 4 s nadvidzujlicou kruhovou
draZkou 5 a ukon&enou kratkou valcovou ploskou 6. Segmenty 7 a 8 sl zasunuté vo vonkajsej
pracovnej polohe, zabezpe&ené z vniltornej strany pohyblivym zémkom 9 v tvare pezdra spojeného
pomocou &apu 10 s pohyblivym piestom 11 malého hydraulického valca. Zafixovanie segmentov 7
a 8 vo vonkajSej krajnej polohe je zabezpedené dosadacimi plochami 12, 13 a 14 z jednej stra-
ny a 15 z druhej strany. Proti axidlnemu posunutiu vplyvpm vstrekovacieho tlaku taveniny do
dutiny formy 4, 5, g, sl segmenty 7 a 8 zabezpelené vlastnym zamkom 16 v tvarovych doskach
1 a 2. Privodom tlakového média pod piest malého hydraulického valca 11, ktory postva pomocou
Capu 10 pohyblivy zémok 9 po vnitornej dosadacej ploche 15 sa segmenty 7, 8 uvolnia a za&ina
ich zasGvanie smerom dovnitra k osi 0 jadra 3. Pohyblivy zamok 9 tahany piestom malého hydrau-
lického valca 11 narazi na narazkove koliky 17 spojené priebeZne cez spojovacie teleso 18
s unaSacimi kolikmi 19, ktoré st zachytené v sftahovacom krazku 20. Vnltorna strana stahova-
cieho krilZku 20 sa postva po vonkajSej stene segmentov 7, 8 a sposobuje postupné zasQvanie
najsk8r segmenta 7 s dlh3im kizelom a potom segmentu 8 s krajsim kiéZelom a? do polohy, kedy
vonkajéou stranou sa dostand pod Groven priemeru valcovej ploSky 6 a hrany tvarovej dosky 21.
Segmenty 7, 8 sG zafixované v poistnom kruhu 23 pomocou votknutej (zAvesnej) asti - prﬁéného
elementu 22 v spodnej tasti telesa 24. Po otvoreni formy sa posQva pohyblivy valec 27 s vnG-
tornym ovladacim mechanizmoh a jadrom 3 pomocou pohybliveho piestu 25 veikého hydraulického

-valca z priestoru formy a vyrobeni tvarovka s dréZkou je uvolnena. Pri pohybe poﬁyblivého
valca‘gZ'y drZiaku 26 a zasGvani vnitorného ovladacieho. mechanizmu s jadrom 3 do formy je
stahovaci kruh 26 vrateny do vychodzej polohy pomocou ppuiiny 28, ¢o umozﬁuje_segmentom 7,

8 zastvat sa do vonkajsej polohy, kde st roztladané pohyblivym zdmkom 9 aZ na doraz v uzévretej

polohe.

PREDMET VYNALEZU

1. Zariadenie na vyrobu tvaroviek s drazkou z plastov vstrekovanim, "ktoré majd aspon jednu
objimku s vnitornou driZkou hlbsou alebo Povnou‘hrﬁbke steny tvarovky, vy znaduyjG -
c e s a ty m‘, Ze sa sklada z parneho po&tu vi&Sich a menZich, vzajomne do seba zapa-
dajtcich a po obvode dréazky striedavo usporiadanych segmentov (7) a (8), zloZenych z dvoch
gasti, ktoré st zabezpelené proti axidlnemu pohybu pomocou zémku (15), fixovaného v tvaro-
vych doskach (1) -a (2) forﬁy a pevne spojenych s pruZnym elementom (22), uéhytenym v poistnom

kruhu (23), ktory je skrutkami pripevneny na spodnej &asti telesa (24).

2. Zariadenie na vyrobﬁ tvaroviek s dréZkou z plastov vstrekovanim podla bodu 1, vy z n a -
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tujlace sa tym, Ze segmenty (7) a (8):sﬂ z vnltornej strany zabezpe&ené a zastvané
do vﬁnkajéej krajnéj polohy pomocou poﬁyblivého zédmku (9), ktorého pohyb pri uvolnovani a
zas&vani segmentov (7),. (8) je odvodeny pomocou &apu (10) umiestneného v pohyblivom pieste
hydraulického valca (11) a ktorého narazenim na naridzkové koliky (17), upevnené v spojova-

com telese (18) s unééécimi kolikmi (195 pomocou stahovacieho krtzku (20) sd postupne za-
sivané segmenty k osi {0) a stahovaci kraZok (20) je vrateny do vychodzej polohy silou pru-

ziny (28).

2 vykresy
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