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smésmi

Pfedmétem vyndlezu je rovnomérné, sa-
moéinné regulovatelné plné&ni pracovniho
vidlce kauéukovou smés{ za ilelem omezeni
pfeplnovani a pulsace materidlid ve vélei,
&imz se priznivé ovlivnuje stabilita a vy-
kon vytladovaciho procesu a z toho vyply-
vajici ekonomika a kvalita kone&ného vy-
robku.

Tohoto téelu je dosaZenc jednim, ¢&i
dvéma podadvacimi valedky, vtahujicimi pas-
ky zavad&nych kaudukovych smési do vstup-
niho hrdla pracovniho vélce.

Pohon poddvacich valeéki je pfimo od-
vozen z pohonu vytladovaciho Sneku vllce
prostiednictvim plynule regulovatelné pro-
kluzové spojky umisténé na hifdeli jednoho
z valeékdi. Zménou nastaveni krouticiho mo-
mentu pfenadseného spojkou lze nastavit po-
7adovan§ tlak materialu ve vstupni zoné
pracovniho vdlce, jehoZ prekrofenim dojde
ke sniZeni ot&lek podavacich vidlelkid a tim
k omezeni plnéni pracovniho valce.
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Vyndlez se tykd zaffzeni pro plynulé zésobovani Snekovych vytladovacich atroji kaudu-
kovymi smésmi. (ielem vyndlezu je vyledit zplisob rovnomérného, spojitého, samolinng regulo-
vaného plnéni pracovniho vélce, znemoZnujfciho pfeplnovéni materidlem, omezujiciho pulzaci
tlaku materidlu ve valci, s prihlédnutim k poZadavkim jednoduchosti konstrukece, vyroby, ma-
teridlové a energetické nenéroénosti, ekonomiénosti a déinnosti zaff{zenf, bez nArokd na
dald§i pFidavn4 dstroji, silové &i ovladaci okruhy, apod.

Jednim z rozhodujicich poZadavkd, kladenych na Snekovy vytladovaci stroj pro zpracovi-
ni kaudukovych smési, a v dals{ névaznosti i na celou linku na vyrobu pryio§ych profild, je
zajisténi trvalé kvality vyrobkd, a to pfedevdim z hlediska rozmdrové a tvarové stalosti,
stejnorodosti povrchu a hustoty pryZe, minimalniho sklonu k deformaci profilu. Dalsi poza-
davky na kvalitu vytlaéovani smési vyvstadvaji prfi oplasfovani dratd, lanek nebo hadic, kdy
Je vyZladovana rovnomérnost tloustky vrstvy nand§ené smési. Mezi &initele nejvyznamné ji
ovlivinujici kvalitu vytladovanych pryiovych profild patf{ zésohovini pracovniho védlce smés-
nymi materidly - kaudukovymi smésmi,

Ukolem plniciho istroji vytladovaciho stroje je, nebo by mélo hyt, za jidténi stdlého,
rovnomérného, plynulého pfisunu kaudukové smési do vstupniho hrdla racovnfho vilce v opti-
médlnim mnoZstvi pro zpracovatelsky proces tak, aby nedochazelo k pfeplnovani &i nedostateé-
nému plnéni pracovniho valce, a byla maximdlné eliminovéna pulzace tlaku materidlu ve vilci
a dal8i negativn{ vlivy. Navic musi plnici zaffzeni zajistovat optimalni plnéni pracovniho
védlce jen minimdlné z&vislé na typu &i druhu pouZitého S§neku, sloZeni kaulukové smési,
piriéného rozméru a tvaru vytladovaného profilu pryiZe, rychlosti vytla&ovéns apod,

V soufasné dobé se v gumirenském prﬁmysiu v z4sadé vyuiivéd dvou zpisobd zdsocbovani
pracovniho védlce vytladovaciho stroje. Zésobovani studenymi polotovary kauéukovych smési a
z4sobovéni teplymi, pfedehfatymi pasky smési.

PFi plnéni vstupniho hrdla pracovniho vdlce Snekového vytladovacfho Stroje studenymi
kaulukovymi smésmi dochiazi v mnoha pfipadech k hromadéni materidlu v prostoru vstupni zony,
Materidl neni dopravni é&d4sti Sneku rovoomérné vtahové4n do pracovniho vilce a tim dochaz{

k pfeplnovéni a pulsaci. V zavislosti na pfiéném prifezu a tvaru vytladovaného profilu,
sloZeni kaulukové smési, konstrukei a geometrii pouzitého vytladovaciho Sneku, rychlosti
vytladovédni, dochédz{ v pripads, kdy neni vhodnym zpisobem Feden zplisob samodinné regulova-
ného plnéni materidlem, k nadmérnému ndrastu axidlniho tlaku zpracovavané kauéukové smési

vV prostoru vytladovaci hlavy. Tento n4rist zpdtné zpisohuje nerovnomérné rozloieni tlaku

v délce pracovniho védlce a protichodné se Sir{ zpét k vstupnimu hrdlu. Vysledkem tohoto Je-
vu je pulsace materiglu, mistni pfehfivani, preplnovéani vstupu, trhdni paski navddéné smasi
atd., cof mid za nésledek odchylky pii&ného pritezu a rozmérd vytladevaného profilu, hmot-
nosti a stejnorodosti materidlu, &4steénou predvulkanizaci pryie v pracovnim vdlci, sniZeni
plnéni vstupniho hrdla. To vSe m4& v kone&né fazi vliv na sniZovéni kvality a mnoZstvi vy~
robkdl, zvy8ovani materidlovych a energetickfych ztrat, apod. Soudasné tento jev'i znadné
komplikuje obsluhu vytladovaciho stroje, sniZuje bezpeénost prace obsluhy apod.

Mimo techniku vytladovani studenych kaucukovych smési se v gumirenském primyslu jests

pro ndkteré udely vyuZiva dfivé jif technologie vyroby, vytlatovdni pryie na Snekovych vy-
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tlaéovaeich strojich, plnénych predehfatymi pasky kaudukovych smési, tedy materidly ve sta-
vu zmék&eném, U tohoto zpiisobu v§roby je problematika dodrzeni kvality vyrobku o to sloZi-
téjsi, ze k vyse uvedenym vlivi nevhodného plnéni vytladovaciho stroje pristupuji dalsfi, vy-
plyvajici z poZadavku nutnosti dodrZovani naprosté rovnomérnosti teploty paskt. smési. Jaké-
koliv odchylka této teploty m4 negativni dopad na rovnomérnost priichodu materidlu pracovnim
valcem od vstupniho hrdla k vytladovac{ hlavé, nebot odchylka teploty paskt shési, zapfriéi-
néné4 kupfikladu v pribédhu prepravy materialu od valcovaciho stroje do vstupu pracovniho
valce, kolisénim teploty ve vyrobnf hale apod., zpisobuje nepravidelnost prichodu Snekem
pracovniho valce, kolisani tuhosti povrchu piedehiatych paskil smési, jelikoZ ochlazend po-
vrchova vrstva pasku smési je tuisi, nez teplejdi jadro pésku. Tim dochazi ke zméné tieni
paskd o vnitfni povrch pracovniho vilce a povrchu &neku, mistnimu kolisani teploty a tléku
materifilu, cof mé za nasledek opét sklon k pulsaci a tim k snizenf kvality kone&ného vyrob-
ku.

Snekové vytladovaci stroje pro plnéni studenymi kaudukovymi smésmi znamenaji kvalita-
tivni pokrok, nebol odstranuji vliv keliséni teploty predehifdtych zavadénych paskd kauluko-
vjch smési a tim snifuji nerovnomérnost pohybu materiélu, tlaku atd, v celé délce pracovni-
ho véalce.

Pfechod z koncepce zasobovani pracovniho vélce teplymi, piedehfatymi pasky kaudukovych
smési na zasobovani studenymi smésmi nema: vétsi vliv na pfepléovéni ¢i nedostateéné plnéni
materisdlem, na zvys$ovani tlaku v pracovnim valci, mistni{ pfehfivani smési a dalsi negativni
Jevy vytladovaciho procesu, nebot tyto jevy jsou vysledkem technologie vytladovéni, jak jit
bylo vysvétleno difive. Vystupni prifez vytladovaci hlavy, uréeny poZadovanym tvarem a roz-
méry vytlaéovaného profilu, je vidy mendi nei prifez vstupniho hrdla pracovniho vdlce a do-
pravai &aeti vytladovaciho Sneku, coZz je urdeno nutnym pozadavkem komprese materidlu ve vy-
tladovaci hlavé, takie v mist& vystupu pracovaniho valce a vytladovaci hlavy vidy dochazi
k nartistu tlaku materiédlu. Pokud neni vhodnym zpiisobem feSenc samodinnd regulované plnénf
vstupniho hrdal, dochézi k pFeplnovani pracovniho valce, piehifivdni smési ve védlci a dal-
gim, jiZ popsanym negativnim jevim.

V§robci Snekovyjch vytladovacich strojii pro z&sobovani studenymi kauéukovymi smésmi Fe-
8i otazku pravidelného a rovnomérného plnéni pracovniho vélce riznymi zpisoby. Snahou v§ech
je co nejvice eliminovat nepriznivé G&inky pieplﬁovéni, nartstu tlaku smési v pracovnim
valei, nerovnomérnosti a pulzaci vzniklych zps tnym tlakem materiédlu od vytladovaci hlavy,
mistniho prehfivani a vdech dalSich negativnich vlivi vytlatovaciho procesu. {&innost
jednotlivych fedeni pro rovnomérnost plnéni v celém rozsahu vytlatovani, od minimilnich do
maximalnich prafezd vytladovanych profildi, to je pro celou ifadu vytlaéovacich stroji, je
riizna, ale vieobecné 1lze Fici, Ze uspokojivé feseni, z hlediska kvality plnéni i jednodu-
chosti vyroby vytlafovaciho stroje, nenarodnosti na dalsi pridavné zaffzeni &i okruhy, moi-
nosti samodinné i rudnf regulace, zatim nalezeno nebylo.

Nékterd Peseni vyuzivaji plnéni vstupniho hrdla pracovhiho védlce vytlatovaciho stroje
studenym granulatem kauéuko&ich smési. Tento zpisob plnéni umoinuje regulaci déQkovéni pFi-

virédnim nasypného otvoru nasypky, zﬁénou frekvence &i amplitudy vibrac{ vibraénich dopravni-
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ki &¢i daldimi zpdsoby. VSechny tyto systémy majf celou fadu nedostatkd, spodivajfcfch ve
sloiitosti vyroby, nespolehlivosti a neefektivnosti provozu, technologické nédrodnosti, tak-
Ze se v praxi témér nevyskytujf. RovnéZ vlastni vyroba granuldtu je znadné nédkladni, naroé-
né na skladovani a piepravu granuldtu, nebof dochézi ke slepoviént Jednotlivych granuli a
daldim nepfiznivym problémim.

Vieobecny, 4 dnes nejrozdifend jii zpiisob zisobovani 3nekovych vytladovacich stroji je
studenymi pisky kauiukovych smés{. Nejjednodussi typy pracovnich valed neifesdf vlastni pro-
blém rovnomérného plnéni, s moZnosti regulace, ale pouze ve vstupni &4sti pracovniho vélce
uzivaji pro snadnéj$i zavadéni a plnénf materidlu do dopravni &&sti vytladovaciho sneku ku-
Zelovou nédbéhovou sekci ve vdlci ¢i na Sneku, nebo nibshovou Snekovou dréiku v pouzdife ulo-
Zeném ve vstupni &asti pracovniho vdlce. Tyto vytladovaci stroje majf pouze omezené pouiiii
pro dlouhodoby, nepferusovany vytladovaci proces, bez zvladtnich narokd na kvalitu vyroby
€i zpracovani ne zcela béZnych kaudukovych smdsi, nebof dosaZzeni rovnomérnosti plnéni je
zde moiné pouze podétem &i rozméry zavadénych paski smési.

Vétsina prednich vyrobedi pouiiva pro zlepSen{ plnéni vstupniho hrdla pracovniho védlce
pomocny podévaci vilec s opainym smyslem otideni nei mé4 Snek, uloieny podéln&, rovnob&ins
s vytladovacim Snekem, s pohonem odvozenym pfimo ozubenym pfevodem ze Sneku. Stérbinou me-
zi sténou pracovniho vilce a pomocnym vdlcem je materidl vtahovan Snekem do prostoru pra-
covniho vdlce a ddle zpracovavédn. Tento zpisob sice podstatné zlepd{ Wdinnost plnéni, ale
nedostatky s pieplﬁovénim. nerovnomérnosti, jak byly uvedeny dffive, neiesf.

Dalgf vyrobei, vyuiivajici{ rovn&z pomocny poddvaci vélsc, pouZivaji pro plnéni pra-
covniho vdlce paski kaudukovych smési kratkych délek, za sebou uloiénich v zésobniku, kde
v pravidelnych ¢i proménnych intervalech plochy pist pfes vdle&kovou drihu zavAdi materiil
do vstupniho hrdla pracovaniho vilce. Plynulé regulace plnéni zde rovnéZ témar fesena nent,
a byt nemize,

Jiny systém, vyuiivajici pomocny podévaci vdlec, zavadi pasek kaudukovych smésf do
pracovniho vélce pies dal§i par pomocnych valedk(i, sloufci k brzdéni zavid&ného pasku ma-
teridlu. Odtlalovénim palce, zasahujiciho do prostoru dopravni &&sti &neku a poddvacfiho
vdlce, pfi pfeplnéni vélce a zpétnému vynosu materidlu z pracovniho vélce ven do prostoru
vatupniho hrdla, dojde pies pfevodovy mechanismus k brzdéni Jednoho 2z pomocnych valedki a
tim k protaZeni a ziZeni préfezu pasku smési, &imZ je vstupni otvor pracovniho valce zéso-
bovdn mensf{m mnoZstvim kaudukové smési. Po vstifebdni pfebytedné smési vytladovacim Znekem
do pracovnfhe vdlce, dojde k uvolnéni brzdéného vélce a opétnému plnént celym prirfezem na-
vaddného pasku kaudukové smési. Tento zpiisob plnén{ mé celou Ffadu nedostatkd vyplyvajici
z naroénosti konstrukce uchycent, pfevodovych dild, dalsich pfidavnyeh vélcd, nemoZnosti
nastaveni regulace, v éiréiu‘rozsahu, apod., takZe op&t neni v praxi ve v&ta{ mife vyuzi-
vén.

Dal&i{ koncepce samodinné regulace plnéni vyuZzivé jednoho ¢i dvou na otéékééh Sneku
nezdvisle hnanych valcd usporddanych podélné se 3nekem vytladovani. Pomocné podavaci vi-
leéky jsou nezdvisle pohdnény hydraulickymi motory &i jinymi hydrostatickymi soustrojimi,

8 moZnosti nastaveni maximilniho krouticiho momentu nebo rychlosti otadeni podavaciho
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vilce timto pohonem, plridemz moment &i rychlost lze regulovat v z4vislosti na pripustném
tlaku ve vstupnf &4sti pracovniho vélce. Tato koncepce je nejdokonalejsf a vlastni proble-
matiku samoéinnd regulovaného plnéni vstupni zony pracovniho valce pasky kaudukovych smési
ispésné Fedi v celém poZadovaném rozsahu vytladovaciho procesu i rozmérové fady vytlacdova-
cich stroji. Jejf hlavni nevyhodou je omezené ekonomické pouziti pro Snekové vytladovaci
stroje poh4anéné hydromotorem, s vliastnim &i v ramci linek vyrobni haly spolelnym, uzavienym
hydraulickym okruhem, neboi tento okruh lze pro pohon samo&inného plniciho zaiizenf vyuiit.
Dal3i nevyhodou je nutnost uZiti hydromotort éi jinych hydrostatickych zaif{zen{, filtraé-
nich, reguladnich a vSech dalsich prvki nutnych v hydraulickém okruhu k spolehlivé &innosti
a moinosti regulace zaffizeni, coZ vSe vede ke slozilosti zaffzeni., Pro vytladovaci stroje
pohanéné elektromotory, bez vlastnich hydraulickych okruhdi, coZ je v soulasné dobé prednimi
svétovymi vyrobci nejCastéji pouiivany zptsob pohonu, neni tento systém koncepéné, vyrobné
a ekonomicky pouZitelny, nebof vyZaduje samostatny zdroj hydraulické energie.

Uvedené nedostatky téchto systémi odstranuje nové konstrukéni fesen{ jednoduchého, vy~
robné, materidlové a energeticky nendroéného podavaciho zafizeni pro plynulé, samolinné re-
gulované pilnéni vstupniho hrdla pracovniho vélce Kaudukovymi smésmi. Toto fe$eni je bez
vétdich tprav stejné vyhodné pouiitelné pro vdechny velikosti vyr&bénych Snekovych vytlado-
vacich stroji. Pfitom nevyZaduje dal&f{, pridavné ovladaci &i silové okruhy. Podstatou vynd-
lezu je pohon podavacich valct piimo z pohonu vytladovaciho Sneku prostiednictvim prokluzo-
vé spojky.

Ozubenym pievodem mezi vytladovacim $nekem pracovniho valce a prokluzovou 'spojkou umi-
sténou na hiideli poddvaciho valce, je kroutic{ moment $neku pfendSen na podavaci istroji
vstupniho hrdla valce. Tato spojka umoZnuje nastaveni vhodného krouticiho momentu, prri je-
hoZ pfekrogeni dojde k prokluzu spojky a tim i k okamZitému, dodasnému pozastaveni otéddeni
podavaciho valce, pokud nepominou vlivy piisobicf piekroteni krouticiho momentu. Pokud doj-
de ve vstupni zoné pracovniho vélce k pieplnéni kaudukovymi smésmi, a tim i k naruastu tla-
ku smési, jak bylo bliZe vysvétleno difive, dojde i k nartstu tfecich iéink& smési o povrch
podavacich valci. V okamiiku, kdy tyto brzdné tfeci{ Gtinky smési v prostoru pod poddvacimi
valci pFekro&i pi‘edem nastaveny pfenadeny kroutici moment 2 vytlatovaciho Sneku spojkou,
dojde k doéasnému poklesu &i zastaveni ota¢eni poddvacich valed a prokluzu prokluzové spoj-
ky. Tim dojde i k omezeni plnéni vstupniho hrdla pracovniho vadlce kaulukovymi smésmi. Dal-
§im postupnym vtahovanim pfeplnéného materiadlu otdlejicim se vytlafovacim Snekem do pra-
covniho valce dojde ke sniZeni tlaku materidlu pod poddvacimi valei, sniZeni tfecich iéin-
ki smési pod troven nastaveného pfenddeného krouticiho momentu spojky a uvolndni podéva-
cich valet. Tim dojde k zablokovani prokluzoveé spojky a opétnému pohonu podéavacich valci.
Velikost vnitfniho tlaku smési v pracovnim valcei, pfi némi dojde k dolasnému zastaveni &i
zbrzdéni poddvacich valch, lze nastavit ruéné zménou krouticiho momentu pfenddeného proklu-
zovou spojkou, Pro uvedené konstrukéni Ffeseni podavaciho tistroji lze pouZft kterykoliv typ
prokluzové spojky pojistné, kterd umoZnuje jgdnoduché nastaveni prendseného krouticfho mo-
mentu v poiadovaném rozsahu a velikosti.yu vyndlezu byla s vyhodou pouzita konstrukéné a

vyrobné jednoducha prokluzova spojka, vyuzivajici valivého odporu kuZelfkovych loZisek.
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U této spojky je zarudeno miniméln{ opotfebeni a tim i dlouhodobd iivoﬁnost a stdlost na-
stavenych hodnot. Celd spojka se ot4&fi na hifdeli podédvaciho vadlce.

Vyhody zafizeni podle vynédlezu jsou:

- trvale rovnomérné plnéni vstupniho hrdla pracovaiho vilce kaudukovymi smésmi

- minimdlni kolisdni a pulzace tlaku materidlu v celé délce pracovniho vilce a vytladovaci-
ho Sneku zaviﬁéné nevhodnym plnénim

- staly tvar, rozméry a hustota virobku, trvale pravidelné, neménné vytladovan{

- moZnost zvjZenf{ vykonu vytladovani a tim i sniZeni provoznich nédkladd

- samo&inné regulované plnén{ vstupniho hrdla pracovafho vidlce, bez nutnosti stdlé obsluhy
pfi provozu

- moZinost pouZiti rdznych tvari a rozmérd zavadéngch paskd kaulukovych smést

- Jjednoduchost konstrukce, bez pozadavku dalsich, pridavnych zaffzeni a pomocnych okruhii

- moZnost pouZiti u vSech typd $nekovych vytladovacich typd rdznych velikost{, nezdvisle na
zpisobu pohonu vytladovaciho stroje

- nizké vyrobn{ a provozni néklady, energeticka nenirodénost, celkové ekonomicky provoz

Na pfipojeném vykrese je zobrazeno piikladné, neomezujici provedeni zarizenf pro samo-
¢inné regulované plnéni Snekovych vytlatovacich stroji kauéukovymi smésmi. Na obr. 1 Je
zndzorndno celkové usporddani pFedmétu vyndlezu, které je pro nizornost uspolfddino v jedné
promitac{ roviné. Ve skutednosti tvofi toto Fefeni prostorové uspoifddany kompaktni celek.
Na obr. 2 je schematicky znizornén pfiklad Ffezu pracovnim vélcem vytlaéovaciho stroje se
dvéma podidvacimi vdlci pohanénymi zaiizenin podle vyndlezu, s jednotlivymi vzéajemnymi ozu-
benymi pfevody. Na obr. 3 je zndzornén prifez pracovnim vélcem vytlaéovaciho stroje s jed-
nim poddvacim vdlcem, pohéndnym zaifizenim podle vyndlezu.

Na obr. 1 je ve vytladovacim Sneku Ll pracovniho védlce pevné& uchycené ozubené kolo 2,
které pfendsf kroutici moment 2e Sneku na ozubené kolo 3 prokluzové spojky. Spojka je tvo-
Fend ozubenym kolem 3 a dvéma kuZelfkovymi loZisky 4, z obou stran zapusténymi vndjsimi
krouZky v nédboji ozubeného kola 3, které je témito loZisky sviréno., Vnitfn{ krouZky kuZeli~
kovych loiisek 4 jsou volné uloZeny na naboji ozubeného kola 3, pridemZ vnitini krouZek
jednoha loZiska se opird o osazeny ndboj ozubeného kela 3, a druhého loZiska o pFitlaény
segment 6, Ozubené kolo 5 a pritlaény segment 6 jsou k sobé stahovdny axidlnim predpétim
v ose prokluzové spojky. Axialnf pFedp&ti lze vyvodit riznymi zpdsoby a v pf{kladném zobra-
zeni vynélezu neni zplsob jeho vyvozeni konkrétné uveden. Konstrukce zaffzeni vyvozujiciho
axidln{ predpéti spojky nutno volit s ohledem na velikost poiadovaného predpéti a vhodnost
pouziti. Lze kupifkladu pouzit multiplikdtor tlaku s ndkterym z médii k pfenosu tlaku, di-
ferencidlni Sroudb, talitfové pruiiny, apod,

Nastavené axidlni pfedpéti uréduje valivy odporovy moment loZisek, omezujfci pfenéd&eny
kroutic{ moment z ozubeného kola 3 na pfitlainé ozubené kolo 3 prokluzové spojky. Tim je
také urlend velikost tieci sily na poddvaci valce, vyvozen4 niristem vnitfniho tlakutva
vstupnim hrdle pracovniho vdlce, po jejimi pFekrodeni dojde k zastavenf podavacich vélecd a
prokluzu spojky.

Cely systém prokluzové spojky je umistén na hifideli hnacfho podavacfho vélce 7, ot4-



214 046 6

&ivE ulofeného ve skfini 8 poddvaciho zarizeni. Soubéind s timto valcem je ve skiffini 8
uloZen i druhy poddvaci vélec 9, hnany ozubenym kolem 10 z kola 3. Vtahovaci $térbinou 11
mezi obdma podavacimi valci dochdzi k vtahovani péskil kaudukové smési do prostoru vstupni-
ho hrdla pracovniho vélce.

Na obr. 2 je znézornéno prikladné feseni podavaciho Gstroji podle vyndlezu. Na vytla-
tovacim Sneku 1 jo pevné uchyceno ozubené kolo 2 pohané jici ozubené kolo 3 prokluzové spoj-
ky. Prokluzova spojka je uloZensé na hiideli ozubeného kola 5, na néi piendsf nastavenou ve-
likost krouticiho momentu z vytlatovaciho Sneku. Ozubené kolo 5 je pevné nasazeno na hiride~
1i hnactho podavaciho vélce 7. Prostiednictvim ozubeného kola 10 pohédni ozubené kolo 3 dru-
hy podavaci vadlec 9 soubéiné ulozeny s podavacim vdlcem 7 ve skiini podavaciho istroji.

Na obr. 3 je ukazén piikladny zpusob reseni podavaciho dstrojf{ podle vyndlezu, s jed-
nim podévacim vdlcem, Na vytladovacim Sneku 1 je pevné uloZeno ozubené kolo 2 pohanég jici
ozubené kolo 3 prokluzové spojky. Tato spojka je uloZené na hiideli opérného dilu, nahra-
zujiciho u tohoto feseni ozubené kolo 3, které zde neni uZito. Opérny dil je pevné spojen
s hifideli podavaciho vdlce 7 a prostiednictvim prok{uzové spojky piends8i na hridel podava~
ciho valce 7 kroutici moment gneku 1, aZ do vj$e piedem nastavené axidlnim piedpétim pro-
kluzové spojky.

Zairizeni podle vyndlezu lze tedy vyuzit pro fedeni s jednim &i vyhodn& se dvéma podéa-
vacimi valci. Vtahovaci kapsou 1l mezi poddvacimi valei 7 a 9, ¢i mezi sténou pracovniho
‘valce a podavacim vélcem 7, je kaudukovi smés vtahovéna do vstupniho hrdla véilce a vytla-
govacim Znekem 1 d4l ke zpracovani., Postupnymw +4rdstem tlaku materidlu v pracovnim vilci
dojde k natladeni vtahovaného materisdlu zevniti na podavaci valce 7 a 9. PFi soulasném
dalsim pfisunu materiadlu do vtahovaci kapsy doséhne tlak ve vstupnim hrdle pod poddvacimi
valcei trovné, kdy treci moment je pfenaseny prokluzovou spojkou z ndhonu vytladovaciho Sne-
ku 1. Samoéinny regulaéni systém tvofeny touto spojkou upravi otalky poddvacich valed 7 a
9 tak, Ze ihned dojde ke sniZeni tohoto tlaku. Tlakem materi&lu na podavaci vdlce 7, 9 se
_samodinnd reguluji otatky téchto valct. Tim se i reguluje mnoZstvi a rychlost plnéni pri-
-v4dénych paskd kaulukové smési, a udriuje rovnomérnost zidsobovéni pracovniho vdlce a vytla-
tovaciho Sneku ve vytlatovacim procesu. Tato samodinnéd regulace zajistuje optimaln{i pra-

" covni proces vytlatovaciho stroje s minimdlnim dohledem obsluhy. Zajiéiuje rovnomérné a
plynulé zasobovani pracovniho vélce materidlem, rovnomdrny tlak v jednotlivych technolo-
gickych éastech vytlaGovaciho Sneku a tim i rovnomérnou vyrobu rozmérové a tvarové stalych

vyrobki.

PREDMET VYNALEZU
1. Zatizeni pro samodinné regulované plndni &nekovych vytladovacich stroji kaudukovymi smés-
mi, umisténé na vstupnim hrdle pracovniho vilce, vyznalujici se tim, Ze je tvofeno nej-
méné jednim poddvacim valcem (7), hnanym prostiednictvim plynule regulovatelné prokluzo-
vé spojky ozubenym kolem (2) piimo z vytladovaciho &neku (1) pracovniho vélce tak, e me-
zi podavacim vélcem (7) a sténou vstﬁpniho hrdla je vytvofenad vtahovaci §térbina (11).
2. Zafizeni podle bodu 1, vyznafujici se tim, 7e podavaci valce (7,9) jsou nejménd dva,

vzé jemnd hnané s opainym smyslem toteni tak, Ze mezi vdleci je vytvofena vtahovaci §tér-



3.

4.

5.
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bina (11), ’

Zafizeni podle bodd 1 a 2, vyznadujici se tim Ze k pohonu podévacich véled (7,9) je pou-
Zita prokluzova spojka tvoiehﬂ ozubenym kolem (3), dvéma kuzelikovymi lozisky (4), pri-
tladnym hnacim ozubenym kolem (5) a pritlaénym segmentem (6) opatfenym dstrojim k vyvo-
zeni axidlnfho pifedpéti prokluzové spojky.

Zatizeni podle bodd 1 a 2, vyznadujici se tim, %e podavaci vélec (7), &i valce (7,9) ma-
Ji povrch hladky &i ryhovany 8 riznym tvarem profilu povrchu,

Zafizeni podle bodd 1 a 2, vyznadujici -se tim, Ze poddvaci véilce (7,9) Jsou viidi ose vy~
tlalovaciho &neku (1) umfstény soubézns &i §ikmo.

1 v§kres
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