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Za¥izeni k odstratiovani vyplné z koncil
polotovart pro vyrobu plaStovych termo-
¢lanki.

Vynélez se tyka vyroby plastovych termo-
Slankd a te¥i odstrafiovani vypln& z konci
polotovart pro vyrobu termoc¢ldnkil. Konce
polotovard pro vyrobu termoClankd, ze kte-
rych se mé odstranit vyplii, se vioZi do prou-
du vzduchu unéaSejiciho abrazivni material.
Je to korund nebo kysli¢nik k¥emicity o ve-
likosti zrn 0,05 mm do 1,00 mm. Abrazivni
materidl svoji kinetickou energii odstrafiuje
zhutn&nou keramickou vyplil. Polotovary
jsou uloZeny v tryskaci komofe, tlakovy
vzduch dodéva 1 kompresor. Abrazivni ma-
teridl se prisdva ze zdsobniku. Jemné Cés-
te¢ky keramické vyplné i abrazivniho ma-
teridlu se odsavaji ventildtorem a usazuji se
v mechanickém odlu¢ovadi a v mlZné komo-
t¥e. Vynélez se vyuZije pfi vyrob& plastovych
termotlankd.
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Vyndlez se tykd zafizeni k odstrailovani
vyplné z konch polotovard@ pro vyrobu plas-
tovych termoélankd.

Polotovary pro vyrobu plastovych termo-
¢lankt se ziskavaji z kabelu, ktery se do vy-
robniho zdvodu dodéava ve vicemeirovych
délkach, Kabel na vyrobu pléstovych termo-
¢idnk@ je polotevar, ze kterého ze teprve
vytvoii termocidnek jako Cidlo teploty zho-
tovenim meéfictho a srovndvaciho konce. Je
tvofen kovovym pldastém, v n€émZ je jeden,
dva, Ctyfi nebo i vice termotidnkovych dra-
tf, které jsou uvniti plastd upevndny zcela
tésné izolatni hmotou, napf. kysli¢nikem ho-
Fetnatym nebo hlinitym v praskovém sta-
vu. P#i vyrobd plastovych termodlAnkf se
vychédzi z vétSich pruamdéril jak plasté, tak
termoc¢ldnkovych drétit jiZ zpevnénych pras-
kovym kyslitnikem a men3i priméry ss do-
ciluji postupnym protahovdnim priviekuy,
kterym se redukuje primésr plasts, s mezi-
Zihdnim, takZe prasSkovy kyslignik je zcela
up8chovédn. Takto se ziskdvaji polotovary
plastovych termo&ldnk s vné&iSim primé-
rem od ndkolika milimetri aZ do priméru
pouze nékolik desetin mm. ProtoZe termo-
¢lankové draty jsou uvniti plast& upevnény
izolagni hmotou, je moZno plasfovy termo-
¢lanek i ohybat, aniZz by do3lo k posuvu ter-
modclankovych dratd.

Ve vyrobnim zdvod& se z kabelu Pezajl
jednotlivé kusy Zddané délky pro vlastni vy-
robu termoflankfl. Termoelektricky ¢lanek
vznikd zhotovenim méficiho konce a dpra-
vou srovndvaciho spoje na prisludné délce
polotovaru. Pro zhotoveni mériciho a srov-
‘navaciho konce termollankun je tfeba od-
stranit kysli€nikovou vyplii na ‘obou téchto
koncich, aby bylo moZno svafit vodife mé-
Ficiho konce termo&ldnku a obnaZit vodiCe
srovnédvaciho konce termod¢lanku pro nepro-
dysné uzavienl zalévaci hmotou.

Termod&ldnkové draty mohou byt zavafeny
do dna nebo mfiZe byt proveden svar mé-
Ficiho konce - izolované od plasté a ten opét
uzavien. U vicendsobného plastového ter-
moc¢ldnku mohou byt jeSt& mérné konce na-
vzdjem izolovaneé. :

Odstratiovani vyplné termoClank{l se pro-
vddl bud ruénd vydlabavdnim jehlou nebo
vibracni jehlou, nebo ultrazvukem ve vodni
ldzni ¢i odstranénim podle ¢eskoslovenské-
ho AO 182505. Rulni odstraiiovani vyplné
vydlabdvdnim i vibra&ni jehlou je velmi
pracné a Casové ndroc¢né. Pfi téchto zptiso-
bech se nedocili dokonalého o&iSténi jak
vnitFnich stén plastového kabelu, tak vlast-
nich termoelektrickych dratd, protoZe kera-
mickd vyplil je do nich z vyrobniho proce-
su pevné zalisovdna. Tato velmi mald zrnka
kysli¢nikt zplisobuji velké potiZe p¥i zatme-
lovani srovnavaciho konce termoflanku a
svafovani mériciho konce.

Jiny zpilisob mechanického odstratiovani
keramické vyplné spodivd v tom, Ze piislus-
ny konec polotovaru pro vyrobu pldstového
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termodllanku, ze kterého md byt odstranéna
vyplii, se odvaluje mezi dvéma plochami.
Vzdélenost téchto ploch je men$i neZ vnsjsi
pramsér plasté polotovaru. Ani tento zpisob
odstrafiovani keramické izclace nedocili do-
konalého o€i§téni vnit¥nich stén plastového
kabelu a vlastnich termoelektrickych dréatd.

Daisi zplisob odstraiiovani keramické vy-
plné je pomoci ultrazvuku, kde jako pra-
covniho média je vétSinou pcuZito vody, s
vyuZitim kavitaéniho déinku vyvolaného pt-
sobenim ultrazvuku na kapalinu. K docileni
Zadaného efektu je potfeba mit ulirazvuko-
vé zafizeni s pomérnZ velkym vykonem.
Vlastni ultrazvukové zafizeni je hlucéné a
pomérnd néakladné a odstranéni keramické
vyplné Casové narolné.

Tyto nedostatky odstrafiuje zafizeni k od-
stratiovdni vyplné z koncl polotovaril pro
vyrobu pléstovych termoc€ldnkd podle vy-
nélezu. Jeho podstata spodivd v tom, Ze vy-
stup kompresoru je spojen tlakovym potru-
bim iednak p¥es Skrtici orgdn se spodni ¢de-
ti zdscbniku abrazivniho materidlu a dale
je spojen s tlakovou hadici. Tlakova hadice
je zakonlena tryskou uloZenou v tryskaci
komofe. Spodni ¢4st tryskaci komory je spo-
jena se spodni €asti zdsobniku abrazivniho
materidlu. Horni &&st tryskaci komory je
spojena odsédvacim potrubim s ventildtorem,
za kterym je umistén mechanicky odluovad
a mlZnd komora. Ufinky vyndlezu se zv§§i
tim, Ze k zdsobniku abrazivniho materidlu
je mechanicky prFipojen vibréator.

Navrhované zafizeni k odstraifiovéni izo-
laéni hmoty pomoci tlakového vzduchu, ne-
souciho abrazivni materidl, odstraiinje néa-
mahu rucniho vydlabdvani. Nemd za nésle-
dek hlucnost v pracovnim prost¥edi, ke kte-
ré dochdzi p¥i &iSténi ultrazvukem. Zachy-
cuje odstranény jemny keramicky materiél
a hlavné se bé8hem velmi kratké doby cca
10 s docili dokonalého odstran&ni keramic-
ké vyplnd z vnitfnich st&n polotovarit pro
vyrobu plaStovych termoc¢lankd a z viastnich
termoelektrickych dréatd. Cistota plastd a
termoelektrickych drath je dileZitd pro do-
konaly svar méf¥iciho konce, pro dokonalé
zavateni plasSté na meérFicim konci a pro tés-
né uzavi'eni plasté zalévaci hmotou na srov-
ndvacim konci. Soufasné lze provadét od-
stran8ni keramické vyplng z celého svazku
polotovartt plasStovych termodldnki najed-
nou a piesné do Z&dané hloubky, &im%Z se
stdva tato operace velmi rychlou a ekono-
micky velmi vyhodnou. ZafFizeni je jednodu-
ché, technologicky nendrofné a levné. PFi
zméné priméru plasté vlivem vyrobnich to-
leranci neni tfeba zafizeni sefizovat. Vyho-
vuje pro Siroky sortoment primérfl. Kvalita
odstranéni izoladni hmoty podle navrhova-
ného zafizeni je nesrovnatelné vySsS§i ve
srovnéni s dosud zndmymmi zphsoby, nebot
nedochdzi ke zméné kruhovitého tvaru plas-
t&. Polotovar se nezneciStuje. Nedochdazi k
deformacim plasté ani vodi¢li a nedochédzi
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k navlhnuti keramické vyplng, a tim ke sni-
Zeni izola¢niho odporu.

Priklad zafizeni je schematicky nakreslen
na ptiloZeném vykresu.

Kompresor 2 je opatfen motorickym po-
honem. Vystup kompresoru 2 je spojen s
tlakovym potrubim 3. Tlakové potrubi 3 je
pomoci pruZného pryZového spoje pres Skr-
tici orgdn 7 spojeno se spodni Casti zdsob-
niku 6 abrazivniho materidlu. Tlakové po-
trubi 3 je dédle spojeno s tlakovou hadici 4,
kterd je zakon&ena vyménitelnou tryskou 5.
Tlakova hadice 4 s vymé&nitelnou tryskou 5
je vloZena v tryskaci komofe 1. Spodni Cést
tryskaci komory 1 je spojena s horni Césti
z4sobniku 6 abrazivniho materidlu. Toto spo-
jeni je provedeno pryZovym spojem, kte-
ry umoZiiuje pohyb zdsobniku 6 pilsobe-
nim vibrdtoru 12. Horni ¢&st tryskaci komo-
ry 1 je pfipojena odsdvacim potrubim 8 k
ventildtoru 9. Za ventildtorem 9 je umistén
mechanicky odludovaé 10, ktery je spojen
s ml¥nou komorou 11. Zafizeni pracuje tak-
to: Konce svazkd polotovarfi, ze kterych se
ma odstranit na kovovych koncich keramic-
ka vypli, se vioZi do tryskaci komory 1
proti trysce 5. Tlakovy vzduch dodava kom-
presor 2. Tlakovy vzduch z kompresoru 2

proudi tlakovym potrubim 3 k trysce 5. Na
své dréze ptisdva ze zdsobniku b abrazivni
materidl. Podle rozmérid polotovaru, to je
zejména podle priméru plasté a podle pri-
méru jednotlivich termoc¢lankovych dratkd,
se voli tlak vzduchu a velikost zrn abraziva.
Abrazivo je bud kysliénik kremicity, nebo
jemné& rozemlety korund. Velikost zrn abra-
ziva je v rozmezi od 0,05 mm do 1,00 mm.
Elektromagneticky vibrator 12 napoméhd k
dokonalému plnéni abrazivniho materidlu
do tlakového potrubi 3. Abrazivni materiél
proudi tryskou 5 proti keramické vyplni po-
lotovarti a svoji kinetickou energii uvoliiu-
je jednotlivd zrnka keramické vyplné polo-
tovaru do poZadované hloubky. Uvolnéna
keramicka vyplii vypadne p¥i vlastnim trys-
kéni. Jemné C¢asteCky keramické vyplné se
z tryskaci komory 1 odsédvaji odsdvacim po-
trubim 8 prostfednictvim ventildtoru 9, kte-
nfho prostoru. V mechanickém odlugovaci 10
se oddd&li pevné Castice keramické vyping.
Nezachycené velmi jemné ¢asteCky keramic-
ké vyplné se zachyti v mlZné komoie 1l.
Vynalezu se vyuZije p¥i vyrobé& termoclan-
ki@l a p¥i jakémkoli odstrafiovdni zhutnélych
keramickych vyplni v réznych polotovarech.

PREDMET VYNALEZU

1. Zaf¥izeni k odstraiiovani vyplné z kon-
ct polotovaril pro vyrobu plastovych termo-
¢lankfi, vyznadujici se tim, Ze vystup kom-
presoru (2) je spojen tlakovym potrubim
(3) jednak pfes Skrtici orgdn (7) se spodni
gasti zdsobniku ([6) abrazivnfho materidlu
a dale je spojen s tlakovou hadici (4) za-
kon&enou tryskou (5] uloZenou v tryskaci
komoie (1), jejiZ spodni &&st je spojena s

horni &&sti zdsobniku (6) abrazivniho ma-
teridlu a horni ¢éast tryskaci komory (1) je
spojena odsdvacim potrubim (8) s ventila-
torem (9), za kterym je umistén mechanic-
ky odludovad (10) a mlZné komora (11).
2. ZaFizeni podle bodu 1, vyznadujici se
tim, 7e k zésobniku (6) abrazivniho mate-
ridlu je mechanicky, napfiklad prostfednic-

‘tvim tySe (13), pfipojen vibrator (12).
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