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(57)  Anotécia:

Zariadenie na tvarovanie profilu ojadrovaného péatkového
lana na separatore vyuzitim principu stlaéeného vzduchu v 1
uzavretom kruhu pozostava z tvarovacieho telesa (1), ulo- 4
Zeného v lineamom vedeni (2) a spojeného s pneumatic- /
kym pohonom (3), upevnenym na réme (4) so stolom (5).

Vn(tri tvarovacieho telesa (1) je vytvorené a pneumatic-
kym prepojenim (11) vzajomne spojené tvarovacie dno
(1b) a piestnicova Cast’ (1a), v ktorej je uloZeny piest (6).
Piest (6) je v tvarovacom dne (1b) ukonceny pridrziavacom
(7) a spojeny s gumenou membranou (10) a tvarovacim
dnom (1b) prostrednictvom stredovych a obvodovych pri-
rub (8, 9). Tvarovanie vykona pritlak gumenej membrany
(10) o separétor (14).
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Oblast techniky

Technické rieSenie sa tyka zariadenia na tvarovanie profilu ojadrovaného patkového lana, ktoré je jednym
z hlavnych komponentov pri vyrobe autoplastov.

Doterajsi stavtechniky

Znamy je spbsob vyroby ojadrovanych péatkovych lan oblikovitého tvaru na zariadeni, ktoré je schopné v
jednom cykle ojadovat’ a siéasne vytvarovat’ dve pétkové lana. Pri tvarovani sa pouzivaji tzv. separatory,
ktoré zabezpecuju tvarovi stalost’ ojadrovanych péatkovych lan, ako aj ich vzajonné nezlepenie pri manipula-
cii s nimi a uskladneni. V cykle stroja musi prebehnt’ vkladanie dvoch pérov polotovarov tvorenych lanoma
separdtorom na jadrovaci bubon. Prvotne prebehne navinutie jadrovacieho profilu, potom nasleduje jeho tva-
rovanie, a to tak, ze v strede jadrovacicho bubna sa nachadza membrana, nad ktori sa privedie stlaceny
vzduch a t& zmenou svojho objemu tlaci na elastomérové profily a tvamje ich o povrchy separatorov. Po
uvolneni privodu stla¢eného vzduchu nad membranu a po nadobudnuti pévodného stavu membrany je po-
trebné odobrat’ vytvarované ojadrované patkové land ajs ich separatormi z jadrovacieho bubna a ulozit’ ich
naseba.

Pri tomto sp6sobe vyroby je zname, Ze vkladanie a odoberanie vytvarovanych patkovych lan a ich separa-
torov vykondva obsluha manualne. Pri zmene priemeru patkového lana je potrebnd vymena samotnej mem-
brany, dochadza tieZ k jej opotrebovaniu a pri tomto spdsobe vyroby je spotreba stlaceného vzduchu vysoka,
¢imsa zvySuji prevadzkové naklady zariadenia.

Podstata technického rieSenia

Uvedené nedostatky do zna¢nej miery odstraiiuje zariadenie na tvarovanie profilu ojadrovaného pétkove-
ho lana na separatore, ktorého podstatou je to, Ze pozostava z tvarovacieho telesauloZeného v linedrnomve-
deni a spojené¢ho s pneumatickym pohonom upevnenym na rdme so stolom, priom vnutri tvarovacieho tele-
sa s vytvorené a pneumatickym prepojenim vzajomne spojené tvarovacie dno a piestnicova Cast’, v ktorej je
uloZeny piest, ktory je v tvarovacom dne ukonceny pridrziavac¢om a spojeny s gumenou membranou a tvaro-
vacim dnom prostrednictvom stredovych a obvodovych prirub.

Takéto rieSenie umoZiuje bez vymeny gumenej membrany a pri vyrame znizenej spotrebe stlaceného
vzduchu tvarovat’ rdzne priemety ojadrovanych patkovych lan v rozsahoch danych priemerom pridrziavaca.

Prehl’ad obrazkovna vykrese

Na pripojenych vykresoch st na obr. 1 a 2 schematicky mazomené dva hlavné pohlady na celé zariade-
nie. Na obr. 3 je zobrazeny detail B podl’a obr. 1 na tvarovacie dno pred samotnym tvarovanim. Zobrazenie
naobr. 4 predstavuje celé zariadenie pocas tvarovania a obr. 5 detail B podl’a obr. 4 na tvarovacie dno v pro-
cese tvarovania.

Priklady uskuto¢nenia

Zariadenie na tvarovanie ojadrovaného pétkového lana vyuziva princip stlaceného vzduchu v uzavretom
okruhu a pozostava (obr. 1, 2) z ramu 4, na ktorom je prichyteny stol 5, linedme vedenie 2 a pneumaticky
pohon 3 napoieny na tvarovacie teleso 1. Na samotny st6l 5 je ukladany separator 14, na ktorom je uloZené
pétkové lano 12 s jeho ojadrovanym profilom 13. Na linedrnom vedeni2 je uloZené tvarovacie teleso 1, ktoré
mé vytvorenu piestnicovi ¢ast’ 1a a tvarovacie dno 1b. V piestnicovej Gasti 1a je posuvne uloZeny piest 6, na
ktorom je v asti tvarovacieho dna 1b upevneny pridrziavac 7 a stredova priruba 8. Tvarovacie dno 1b je tiez
ukondcené obvodovou prirubou 9. Na stredovej a obvodovej prirube 8 a 9 je prichvtend gumena membrana 10.
Piestnicova Cast’ 1a a tvarovacie dno 1b su prepojené pneumatickym prepojenim 11.

Separator 14 aj patkové lano 12 s jeho ojadrovanym profilom 13 sa centricky uloZia na st615 pod tvaro-
vacie dno 1b. Pretlak média v piestnicovej Casti 1a nad piestom 6 zabezpeci, aby sa pridrziava¢ 7 prvotne
oprel o bok patkového lana 12 po podéiatku otvarania sa pneumatického pohonu 3. Postupnym vystvanim
pneumatického pohonu 3 sa opretim pridrziavaca 7 vystva piest 6 k homému Gvratu piestnicovej Casti 1a, a
tym presiiva médium cez pneumatické prepojenie 11 do tvarovacieho dna 1b, ¢im deformuje gument mem-
branu 10, ako aj samotny ojadrovany profil 13 o separator 14. Po dosiahnuti krajnej polohy pneumatickym



10

15

20

SK 6857 Y1

pohonom 3 sa tento vracia do jeho hornej polohy, a tym dochadza k premiestneniu média z ¢asti medzi tva-
rovacim dnom 1b a gumenou membranou 10 do piestnicovej Casti 1a cez pneumatické prepojenie 11, ¢im sa
aj pridrziava¢ 7 oddeli od boku patkového lana 12. Hotové pétkové lano 12 obsahujlce vytvarovany ojadro-
vany profil 13 sa aj so separdtorom 14 odoberie z priestoru tvarovacieho dna 1b a cely proces sa mdze znovu
opakovat’.

Priemyselna vyuzitePnost’

Technické rieSenie podla zitkového vzow sa tyka pneumatikarskeho priemyslu a je ho mozné vyuzivat
pri vyrobe ojadrovanych pétkovych lan.

NAROKY NA OCHRANU

Zariadenie na tvarovanie profilu ojadrovaného patkového lana na separétore, vyznacdujice sa
tym, Ze pozostava ztvarovacieho telesa (1) uloZzeného v lineAmom vedeni (2) a spojeného s pneumatic-
kym pohonom (3) upevnenym na rdme (4) so stolom (5), priCom vnutri tvarovacieho telesa (1) st vytvorené a
pneumatickym prepojenim (11) vzajomne spojené tvarovacie dno (1b) a piestnicova cast’ (la), v ktorej je
uloZeny piest (6), ktory je v tvarovacom dne (1b) ukon¢eny pridrziavacom (7) a spojeny s gumenou membra-
nou (10) a tvarovacim dnom (1b) prostrednictvomstredovych a obvodovych prirub (8, 9).
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