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Opisuje sa nddrz (2), ktord tvori s vyvaZovacim telesom
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Oblast’ techniky

Vynilez sa tyka nddrZe pracky, susi¢ky alebo odstredivky a spdsobu jej vyroby bez nutnosti pouZitia spo-
jovacieho materidlu alebo samostatnej operdcie montdZe nddrZze a vyvaZovacieho telesa v priemysle domé-
cich spotrebicov.

Doterajsi stav techniky

Pri vyrobe automatickych pracok a suSiciek sa pouZivajui na kompenzéiciu nevyvdZenosti bielizne v rotu-
jicom bubne pracky, susicky alebo odstredivky vyvaZovacie telesd, Co zabezpecuje stabilitu pracky alebo su-
§icky pocas pracieho alebo suSiaceho cyklu, zv1ast’ pocas odstred’ovania. Tieto vyvaZovacie telesd, vyrdbané
rdznymi spdsobmi, st primdrne fixované k nddrZi prostrednictvom spojovacieho materidlu ako samostatnd
operdcia pri montdZzi pracok, susiiek a inych zariadeni pracujicich na bdze odstred’ovania. Stiasne pouziva-
né spdsoby na fixdciu vyvaZovacich telies v pracom agregite vychddzaju v zdsade z typoldgie materidlu pou-
zitého pri ich vyrobe.

Doteraz pouZivané beténové zdvaZia su fixované k nddrZi prostrednictvom spojovacieho materidlu, ako sd skrut-
ky, rozpinacie kliny, podloZky a iné, v rdmci samostatnej operdcie v procese montdZe pra€ky na vyrobnych
pdsoch vyrobcov bielej techniky. Takymto prikladom doterajSieho stavu techniky je rieSenie podla patentu
US5765404 Vyvazovaci kruhovy ndstavec v automatickej pracke.

Podl'a vyndlezu opisaného v patentovom spise KR100182732 s ndzvom Dynamické vyvaZovacie zariade-
nie pre pracky, kde sa ako médium vyuziva tekutina alebo gul'6¢ky v tekutine, sa sice nemusia pouzivat’ spo-
jovacie elementy, ale hlavnou nevyhodou tohto rieSenia je pouZitie bubna iba vo vertikdlnej osi.

Patentovy spis CN1521317 rie§i VyvaZovaci blokovy mechanizmus pre bubnové pracky, ktory sa inStalu-
je na prednu Cast’ vodnej nddrZe beZnej bubnovej pracky alebo pracky s funkciou susenia. VyvaZovaci bloko-
vy mechanizmus zahfila jeden vyvaZovac{ blok s prednou Castou vhodnou na pripevnenie na potrubie susi¢-
ky, druhy blok ten$f ako prvy a symetricky k prvému, a treti blok je pripevneny na konci prvého bloku. Ne-
vyhodou tohto riesenia je technickd naro€nost’ vyroby vyvazovacich blokov.

Podstata vynalezu

Nevyhody doterajSieho stavu odstrafiuje navrhované technické rieSenie nddrze pracky, susi¢ky alebo od-
stredivky a spdsobu jej vyroby podla vyndlezu. Podstata vyndlezu spoCiva v tom, Ze nadrz pracky, susicky
alebo odstredivky pozostdva z viacerych menSich segmentov vyvaZovacieho telesa, vyhodne z dvandstich
obstreknutych alebo zalisovanych vyvaZovacich telies v nddrZi, ¢im nddrz s vyvaZovacim telesom vytvaraji
jednoliaty celok.

Podstatou spdsobu vyroby nddrZe podl'a vyndlezu je, Ze vyvaZovacie telesd zo Zeleznorudného koncentra-
tu st obstreknuté tekutym plastom uz vo fdze vyroby. Vyrobny proces, ktory sa pouZziva na vyrobu nddrZe, je
injek¢né vstrekovanie termoplastov, pri ktorom sa vyuziva vstrekovanie roztaveného termoplastu do kovove;j
formy pod tlakom a jeho ndsledné vychladenie vo forme, ¢im sa dosiahne poZadovany tvar vylisku, t. j. nadr-
Ze. KedZe pri chladnuti termoplastu vo forme, aj mimo nej, dochddza k jeho dodatoénému zmr§t'ovaniu, t. j.
zmene rozmerov, rozdelenie vyvaZovacieho telesa do viacerych segmentov umozZni elimindciu vniitorného
pnutia v nddrZi, ktoré vznikd pocas chladnutia.

Spdsob vyroby nddrze spociva v tom, Ze najprv st pripravené segmenty vyvaZovacieho telesa automatic-
ky (roboticky) alebo ru¢ne vlozené do dutiny formy nddrze. Poziciu vyvaZovacich segmentov ako zélisku
v termoplastovej forme zabezpeCuji dosadacie a vymedzovacie plochy, ktoré fixuji jeho polohu. V d’alSom
kroku sa forma uzatvori, a tak pripravi na vstrek roztaveného termoplastu. Cez vtokovy systém sa do formy
pod tlakom privedie roztaveny termoplast, ktory vyplni dutinu formy. Segmenty vyvaZovacieho telesa
sa tymto spdsobom obalia plastom a stand sa stcastou nddrZe. Stopy po dosadacich fixa¢nych kolikoch,
na zdliskoch segmentov vyvaZovacieho telesa, je mozné eliminovat’ ich presne nacasovanym stiahnutim, na-
priklad pomocou hydrauliky vo fize plnenia dutiny formy termoplastom. Ndésledne sa vylisok vo forme
schladi, a potom dochddza k otvoreniu formy a uvolneniu vylisku nadrze pomocou vyhadzovacej ststavy.
VyvaZovacie telesd su obstreknuté plastom a spolu s nddrZou tvoria kompaktny celok, ktory nevyzaduje
Ziadnu d’al§iu operéaciu z pohl'adu prichytenia vyvaZovacieho telesa.

Vyhodou rieSenia nadrZe pracky, susicky alebo odstredivky a spdsobu jej vyroby podla vyndlezu je od-
strdnenie operdcie montdZe vyvazovacich telies na nadrz, napriklad automatickych pracok alebo susiciek, Set-
renie spojovacieho materidlu, ktory je potrebny na montdZ vyvaZzovacich telies na nddrZ pracok, susiciek ale-
bo odstrediviek. Dalsia vyhoda rieSenia podl'a vyndlezu spociva v tom, Ze metéda obstreknutia vyvaZovacie-



10

15

20

25

30

35

40

45

50

SK 288454 B6

ho telesa odstrdni problém s prichytkami zdvazi a ndslednych vibracif, ktoré si pocas rotdcie nadrze bubna
kritickym miestom z pohl'adu pevnosti.

Rozdelenie vyvaZovacieho telesa do viacerych nezdvislych segmentov je z pohl'adu vyrobného procesu
nddrze vel'mi dbleZité. Rozdelenim vyvaZovacieho telesa do viacerych rovnakych segmentov sa ziska moz-
nost’ ich lep8ej distribticie na ploche nddrZe jednotlivo a tymto spésobom je moZné lepSie eliminovat’ nevy-
védZzenie, ktoré vznikd pri rotdcii nddrZe bubna pracky alebo iného rotaéného zariadenia. Obstreknutim viace-
rych nezdavislych segmentov plastom sa znizujui ndroky na pevnost’ jednotlivych segmentov vyvazovacieho
telesa, ked’Ze odstredivymi silami pri rotdcii nadrZe, napriklad bubna pracky alebo odstredivky su zatazené
jednotlivé segmenty timerne svojej hmotnosti.

PrehPad obrazkov na vykresoch

Vyndlez sa bliz§ie vysvetluje pomocou vykresu, kde na obrdzku 1 je zndzornend schéma nddrZze, obrdzok
2 zndzornuje detail nddrZe pracky, susicky alebo odstredivky.

Priklad uskuto¢nenia vynalezu

Priklad 1

Nadrz pracky, susicky alebo odstredivky podla obrdzkov 1 a 2 pozostdva z dvandstich segmentov vyva-
Zovacieho telesa 1, ktoré st obalené plastom a st sticastou nddrze 2 a tvoria kompaktny celok, ktory nevyza-
duje ziadnu d’al$iu operdciu z pohl'adu prichytenia vyvazovacieho telesa 1.

Priklad 2

Spdsob vyroby nadrze podl'a vyndlezu spociva v tom, Ze segmenty vyvaZovacieho telesa 1 st rucne alebo
automaticky (roboticky) vlozené do dutiny formy urenej na vyrobu nddrZe 2 termoplastickym procesom.
Ich poziciu v termoplastove]j forme zabezpecuji dosadacie a vymedzovacie plochy, ktoré fixuju ich polohu.
Ndsledne sa forma uzatvori a pripravi na vstrek roztaveného termoplastu. Cez vtokovy systém sa do formy
pod tlakom privedie roztaveny termoplast, ktory vyplni dutinu formy. Segmenty vyvaZovacieho telesa 1
sa tymto spdsobom obalia plastom a stant sa stcast'ou nddrze 2. Stopy po dosadacich fixacnych kolikoch
na zélisku segmentu vyvazovacieho telesa 1 st eliminované ich presne naCasovanym stiahnutim, napriklad
pomocou hydrauliky vo fdze plnenia dutiny formy termoplastom. Ndsledne sa vylisok schladi vo forme, po-
tom sa forma otvori a vylisok nddrze 2 sa uvol'ni z formy pomocou vyhadzovacej stistavy.

PATENTOVE NAROKY

1. Nddrz pracky, susicky alebo odstredivky na tlmenie neZiaduceho mechanického kmitania, ktord tvor{
s vyvazovacim telesom (1) jednoliaty celok, vyznacujica sa tym, Zeobsahuje niekol'ko rov-
nakych zalisovanych vyvaZzovacich telies (1).

2. Nédrz pracky, suicky alebo odstredivky podlandroku 1, vyznacfujica sa tym, Zeza-
lisovanych vyvaZovacich telies (1) je vyhodne 12.

3. Sposob vyroby nddrze podlandroku 1, vyznacdujidci sa tym, ZevyvaZovacie telesd (1)
sa vlozia do dutiny formy urcenej na vyrobu nddrZe (2), ndsledne sa forma na vyrobu nddrze (2) uzatvori,
do uzavretej formy sa cez vtokovy systém pod tlakom vstrekne roztaveny termoplast, ktory vyplni dutinu
formy na vyrobu nddrZe (2) a nésledne sa vylisok nddrze (2) vo forme schladi a uvol'n{ z formy pomocou vy-
hadzovacej ststavy.

2 vykresy
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