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{54) Zaviadenic pre vyholovenie spojov dielecov z armevanych plastickych
hmot
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Zariadenie slGZi pre vyrobu vyrobkov z ar-
movanych plastickych hmdt, ktoré wumoZiiuje
presne vyrobené tvarované dielce vzdjom-
ne ustavit a medzery medzi dielcami pre-
mostit nafukovatelnymi pruZuymi priprav-
kami, po obvode opatrenymi separafnymi
prstencami, na ktoré po naneseni vrstiev
Zivice a sklovystuZe sa vytvori pevny spoj P51 56249 81 7101
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Vyndlez sa tyka zariadenia pre vyhotove-
nie spojov vzajemnym zlaminovanim roz-
nych tvarovanych dielocv z plasta, vyrobe-
nych z armovanych plastickych hmot zna-
mymi technolégiami, ¢im je moZno vytvorit
celistvé vyrobky, napr. nadrze.

Doposial sa nddrZe z armovanych plastic-
kych hmoét vyradbajtt tak, Ze z vyrobenych
dielcov pldSta, dien, medzisten a perejnikov
sa montaZ nadrZe vykonava tak, Ze dnd, me-
dzisteny a perejniky sa brisenim upravuji
na proflilovy prierez pladsSta a pracne sa na-
stivaji a ustavuju vo vnutri plasta. Po usta-
venl v potrebnej polohe sa tieto ruénym
prelaminovanim vrsfvami Zivice a sklovy-
stuZe spdjajd vo vnatri ndadrZe, o je prac-
né a prédca sa vykondva v hygienicky zavad-
nom prostredi. Tymto spdsobom sa vyréabaji
nadrZe valcové aj ovdlne. Je zndma aj vy-
roba celistvej nadrZe s jeduym hrdlom prie-
rezu na nafukovatelnom vaku, uspdsobenom
pre strojné navijanie laminacnej vrstvy. Ne-
vyhodou tohoto zariadenia je, Ze obmedzu-
je variabilnost tvarov nddrZe len na gulovy
a elipsovity, pritom prielez nddrZe musi byt
kruhovy a os hradla prielezu musi byt si-
080 s 0sou roticie. Na tomto zariadeni nie je
moZné vyrobit nddrZe celistvo zndmeho val-
covitého tvaru z bombirovanymi ¢elnymi ste-
nami a s prielezovym hrdlom na Casti valca.

Celistvé valcové nddrZe sa méZu vyrabat
tieZ ruénym laminovanim na nafukovacom
vaku, prispOosobenim na poZadovany tvar
nddrze podla AO 205 855. Vyroba takychto
nadrzi je rozwerove a tvarove nepresnd
vplyvom pruZnosti vaku, vystupky a otvory
sa vytvdaraju nalcpovanim, resp. upeviiova-
nim pripravkov na vak, ¢o je problematické
a nepresné. Vndtorny povrch nddrze je zdrs-
neny podla povrchu pogumovaného textily,
zZ ktorého je vak vyrobeny. Lepené spoje
vaku vytvédraju na vnitornej ploche unepres-
ny povrch. KedZe laminovanie sa vykondva
po celom povrchu vaku, netesnost vaku pri
laminovani vytvdara bublinky, éim sa povich
vinutra niddrZe zhorSuje a pripadne aj zne-
hodnocuje Jamindt pri prasknuti vaku. Zi-
votnost vakov je obmnedzend a je (aZké za-
bezpedil rozmerovia reprodukovatelnost via-
cerych vakov pri sériovej vyrobe.

Vy8&3ie popisané nedostatky odstraiiuje vy-
roba nddrzi a spojov dielcov pomocou za-
riadenia, ktoré umoZiinje spéajat presné diel-
ce vyrobené z armovanych plastickych hmot
zndmymi technolégiami ruénym laminova-
nim na pevnych kopytdch, injek&nym strie-
kanim vo forméch, lisovanim z prepregu v
lisovacich pripravkoch alebo navijanim na
pevinom trne podla vyndlezu, ktorého pod-
statou je, Ze stosost a vzdjomnd poloha diel-
cov je urdend pruZnym pripravkom alebo
‘'viacerymi pruZnymi pripravkami, napriklad
nafukovacim vakom, duSou z pneumatiky
vedenej v delenom pripravku tak, Ze medzi
dielcami uchytenymi v otoénych drZiakoch
zariadenia sa vytvori vhodnd medzera, kto-
ri pruzny pripravok vo vnutri dielcov je
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uréend pruZnym pripravkom alebo viacery-
mi pruZnymi pripravkami, napriklad nafu-
kovacim vakom, duSou z pneumatiky vede-
nej v delenom pripravku tak, Ze medzi diel-
cami uchytenymi v oto€nych drZiakoch za-
riadenia sa vytvori vhodnd medzera, ktora
pruzny pripravok vo vnitri dielcov, po ob-
vode s0 separatnym prstencom premostuje
a vytvdra hladky pruZny povrch, na ktory
sa z vonkajSej strany nand3aju jednotlivé
vrstvy Zivice a sklovystuZe, ¢im sa medzera
medzi dielcami vyplni a dalSimi vrstvami
s presahom cez okraje spdjanych dielcov
prelaminuje, ¢im sa vytvori spoj dielcov.
Hladkost vniutorného povrchu spoja medzi
dielcami sa dosiahne tym, Ze prvd gel-coa-
tovd vrstva sa nanesie Stetcom z vonkajSej
strany aj na vnitorny okrajovy povrch spa-
janych dielcov, €o pruZnost pripravku umoz-
luje a pruZnost tohto pripravku roztlafe-
nim nanesenej zivice vytvori vo vnitri hlad-
ky prechodovy povrch vuttornej steny spo-
ja medzi dielcami. Presnosi vyroby zabez-
peduje zariadenie pozostdvajice z prestavi-
telnych stojanov, vzdajomne upevnenych ty-
¢ami, v ktorych st oto&ne uloZené drZiaky
lamindtovych dielcov. Vo vnufri dielcov je
pruzny pripravok — vak, alebo duSa z pneu-
matiky vedena v dvojdielnom pripravku,
ktoré st nafukované vzduchom privodnou
hadickou.

Tymto spbsobom spéjanie dielcov odstra-
iluje namahavi ruénd praci zvlast vo vniiri
nadrZe. Podstatne sa zniZi podiel ru€nej pré-
ce v zdravotne zdavadnom prostredi, hlavie
zmechanizovanim vyroby laminétovych diel-
cov injekénym striekanim, lisovanim z pre-
pregu, resp. navijanim na pevnych triioch.
Vo vnitri nddrZe sa vytvori celistvy hladky
povrch dobre ¢istiteIny. ZuiZi sa materidlo-
va spotreba Zivice a sklovystuZe, vyrobia sa
tvarovo presné nadrZe s poZadovanymi vy-
stupkami a hrdlami, ktoré sa vytvoria na
tvarovanych pripravkoch. NadrZky prostred-
nictvom  presnych hradiel a vystupkov
moZu spajat vzédjomne do batérii s objemom,
ktory je potrebny. Vyhodou je tieZ, Ze pre
rozne objemové velkosti, s rovnakymi prie-
mermi sa mdZu pouZit tie isté pruZné pri-
pravky, len diZka pldasta sa zmeni podla
potreby, ¢o prestavitelny stojan zariadenia
to umoZni. Tymto spdsobom je moZno spé-
jat dielce s valcovymi, kuZelovymi, ale aj
eliptickymi priezermi, av8ak pruZny pri-
pravok sa danému tvaru musi prispdsobit.
Pre valcovy prierez je vhodny vak, av3ak
pre elipticky prierez je vhodnejSia pneuma-
tickd du3a, vedend v dvojdielnom pripravku
z dOvodov moZnosti jeho vybratia z vnitra
nadrZe. Aj pripadnd netesnost pruzného pri-
pravku nespdsobi tvorbu bubliniek pri la-
minovani, pretoZe vzduch volne unikd pod
separatnym prstencom na obe strany. Této
vyroba je zvlast vhodnd pre tenkostenné vy-
robky z laminédtu a pre nddrZe obalené po-
lyuretdnovou penou.
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Na pripojenom vykrese je na obr. 1 sché-
ma zariadenia pre vyhotovenie spoja dvoch
dielcov z armovanych plastickych hm6t.

Na obr. 2 je schéma zariadenia pre vyho-
tovenie plastickych hmot pomocou dvoch
pruznych pripravkov.

Na obr. 1 st zndzornené tvarovany dielec
1 a tvarovany dielec 2 s prielezovym otvo-
rom 4, hrdlami 5, 6, technologickymi vystup-
kami 7, pomocou ktorych sd dielce 1, 2
uchytené v ototnych drZiakoch 10, 11 za-
noch 12, spevnenych spojovacou tyou 13.
Stiosost a vzdjomnd poloha dielcov 1, 2 je
ustavend pruZnym pripravkom 8, v medzere
medzi dielcami po obvode opatrenym sepa-
ratnym prstencom 9. PruZny pripravok 8
je opatreny privodnou haditkou 14 ventil-
kom 15, manometrom 186.

Na obr. 2 sa tvarované dielce 1, 2 a plast
3 s prielezovym otvorom a kalnikom stose
vzajomne premostené dva pruZnymi priprav-
kami, pozostavajicimi z nafukovatelnych
dusi 17, po obvode opatrenych separac¢nymi
prstencami 18, vedenych delenymi vodiaci-
mi pripravkami 19.

Stojany 12 zariadenia sa nastavia na po-
trebni vzdialenost, ukotvia sa k zdkladovej
doske a spojovacimi tyCami 13 sa vystuZia.
Do otoénych drZiakov 18, 11 sa upevnia tva-
rované dielce 1, 2, pricom hrdla 5, 6 sa
presne stabilizujit pomocou vedenia v drZia-
ku 11. Do nafukovacieho pruZného priprav-
ku 8, umiestneného v medzere medzi spéja-
nymi tvarovanymi dielcami 1, 2, po obvode
opatreného separatnym prstencom 9 sa
otvorenim ventilku 15 vpusti tlakovy vzduch,
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kontrolovany maunomeirom 16. Nafukovaci
pruzny pripravok 8 tlakom vzduchu ustavi
stiosost a vzdjomnd polohu dielcov 1, 2 a
vytvori v medzere medzi dielcami premoste-
nie s hladkym pruZnym povrchom. Na tak-
to vytvoreny povrch sa nandSa Zivica, aj
okraje vnutornych ploch spéjanych dielcov
sa natri Zivicou, ¢o pruZnost pripravku
umozni, Zivicou nafukovaci pruzny pripra-
vok plynule roztlaci, ¢im sa vytvori plynuly
hladky povrch vnitornych pléch medzi diel-
cami 1, 2. Na Zivicu sa striedavo ukladajd
vrstvy sklovystuZe aZ sa medzera medzi diel-
cami vypini a dal$imi vrstvami s presahom
cez okraje spajanych dielcov prelaminuje,
¢im sa po vytvrdnuti vytvori medzi dielcami
pevny spoj. Po vypusteni vzduchu z nafuko-
vacieho pruZného pripravku 8 sa tento vy-
berie cez prielezovy otvor 4.

Obdobne sa postupuje pri spajani dielcov
podla obr. 2, avSak medzi tvarované dielce
1, 2 sa umiestni plast 3 s prielezovym otvo-
rom a kalnikom a pruZnymi pripravkami po-
zostdvajucimi z nafukovatelnych dudi 17 po
obvode opatrenych separaénymi prstencami
18, ktoré su vedené v delenych vodiacich
pripravkoch 19, sa dielce 1, 2, 3 vzajomne
stiosc ustavia a stabilizuji. Dal3i postup je
obdobny ako je popisané vyssie.

Zariadenie podla vyndlezu umoZiluje spa-
janie dielcov len z vonkaj$ej strany, &im
odstrafiuje taZkd a namdhavd précu vo
vnuatri vyrobku a podstatne zniZuje vyrobné
nédklady a zvySuje kvalitu a bezpednost pra-
ce.

PREDMET VYNALEZU

1. Zariadenie pre vylotovenie spojov diel-
cov z armovanych plastickych hmot vyho-
tovenych zndmou ruénou alebo strojnou
technoldgiou, ktoré je tvorené z nafukova-
telného pruZného pripravku vyznadujice sa
tyn, Ze v prestavitelnych stojanoch (12) za-
riadenia su otoéné drZiaky (10 a 11), v kto-
rych st uchytené tvarované dielce (1, 2) s
vytvorenim medzery, ktora z vnttornej stra-

ny premostuje nafukovatelny pruZny pri-
pravok (8), opatreny po obvode separadnyin
prstencom (9).

2. Zariadenia podla bodu 1 vyznadujice
sa lym, Ze Kk premosieniu a vzdajomnému
ustaveniu dielcov (1, 2, 3) sliZia nafukova-
telné dude (17) po obvode so separatnymi
prstencami {9), vedenymi v delenych vodia-
cich pripravkoch (19).
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Severografla, u. p., zévod 7, Most Cena 2,40 Kis
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