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Formovacia skrifla (1) je sitast'ou zariadenia na for-
movanie vldknitej vrstvy za sucha, napriklad na formo-
vanie papiera Do formovacej skrine (I) sa vzduchom
zavadza mrak vlakien cez zasobovacie rurky (6) Pod
formovacou skrifiou (1) sa nachaddza formovacie sito
(3) a vékuova skniia (5). Aby sa dosahovala vysoka
kapacita, ktora by umozitovala spracovavat’ dlhé vlak-
na, nemé formovacia skrifia siet’ alebo spodnu dosku.
Namiesto toho ma formovacia skrifia (1) otvorené dno,
sliZiace na uvolnenie vlaknitého materidlu na formo-
vacie sito (3). Vo formovacej skrini (1) sa nachidzajt
rotatné valce s hrotmi (7), ktoré v podstate pokryvaji
cela prierezovi plochu formovacej skrine. Rota¢né val-
ce s hrotmi umoZiiuju dosiahnut’ velki kapacitu na
formovanie homogénnej vldknitej vrstvy na formova-
com site a takticz poskytuji moZnost' spracovavat
vel'mi dlhé vldkna.
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Distributor vidkien

Oblast’ techniky

Vyndlez sa tyka formovacej skrine, ktoré sa pouZiva na formovanie vliknitej tenkej
papierovej vrstvy, a ktord zahrituje vstup na privedenie vlaknitého materidlu, rozdeleného
a vybraného z mnoZstva syntetickych vldkien a prirodnych vlakien, ktoré sa miesajii v prade
vzduchu, priom formovacia skrifia zahrituje niekol’ko otdlajiicich sa valcov, vybavenych

radidlne umiestnenymi hrotmi.

Doterajsi stav techniky

V odbore su zariadenia tohto typu zndme, napriklad ich uvadza eurépska patentova
prihlaska 0 159 618. Formovacia skrifia v takej zndmej prevadzke &asto byva &astou
zariadenia, ktoré podstatne obmedzuje kapacitné mozZnosti celého zariadenia.

Vzhladom na umiestiiovanie vlakien na spodné formovacie dritené pletivo zahriiuje
formovacia skrita dno vo forme siete alebo reSeta s mnoZstvom otvorov. Na zvy3enie
priechodu vlakien smerom ku dnu formovacej skrine a s ciefom dosiahnut’ zvy3enie kapacity
bolo navrhnuté mnoistvo mechanickych prvkov vo forme kridelick, valcov ainych
Skrabacich a kartdCovacich prvkov, ktoré aktivne vedii vlakna smerom ku dnu formovacej
skrine. Hoci sa v priecbehu mnoho rokov podarilo zvysit kapacitu zariadenia, neustale sa
hl'adaju d’al$ie moZnosti jej zvy3enia.

Vldkna, pouzité na vyrobu vldkniny, si vyZiadali vytvorenie sietoviny alebo otvorov.
Pévodne sa hovorilo o pouziti buniitych vlakien na vyrobu papierovych vyrobkov alebo
detskych plienok. Vyskytli sa viak isté obmedzenia v dizke pouzitych vldkien. V praxi sa
ukizalo nemoZné pouzit' vldkna dlhdic ako 18 mm. Znamenalo to obmedzenia typov

vyrobkov, ktoré by sa na tomto zariadeni mohli vyrabat’.
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Podstata vyndlezu

Podl'a tohto vynélezu sa poskytuje formovacia skrifia, ktora je jedinedna v tom, Z¢ m4
otvorené dno, sluZiace na uvolnenie vliknitého materidlu na formovacom site, ked'ze uZ
uveden¢ hroty su umiestnené tak, aby Ciastotne obmedzovali vidkna v pohybe, ato proti
efektu nasavania vytvoreného nasavacou skrifiou.

Prekvapivo sa ukizalo, Ze je mozné vyrobit' formovaciu skrifiu s otvorenym dnom.
Mrak vlakien, ktory sa vytvoril vnatri formovacej skrine z jednotlivych vlakien, ktoré su
rozdelené amielané vpride vzduchu, sa prend%a na spodné dritené pletivo pomocou
rotujucich valcov s hrotmi. V praxi sa ukézalo, Ze je moZno s tymto zariadenim, podra tohto
vynalezu, dosiahnut’ kapacitu, ktora je pat’ aZ Sest’krat vysia ako kapacita u zodpovedajiiceho
znameho zariadenia.

Pomocou zariadenia sa vldkna rozdelia (rozpolia). K rozdeleniu dochidza
v kladivovom mlyne a pod. Rozdelené vldkna, ktoré elte méu obsahovat’ malé mnozstvo
aglomerdtov, sa pomocou prudu vzduchu privadzajii smerom dolu do systému. Prad
vzduchu sa vytvdra dopravnymi vetrakmi, ktoré sa prepojené trubitkami, ktoré vedd do
formovacej skrine. Do formovacej skrine sa vidkna vhéfiaji zo vietkych stran formovacej
skrine pomocou véticho podtu trubiek na kaZdej strane skrine. Zmena kapacity sa méze
realizovat’ otvaranim a zatvaranim zasobovacich trubiek a vetrakov.

Vnutri formovacej skrine sa vytvira mrak vlakien, ktory méZe vplyvom pridiaceho
dopravného vzduchu cirkulovat’. Vldkna sa nasledne zo dna formovacej skrine prenasaji na
formovacie sito, ktoré sa pohybuje pod formovacou skrifiou. Vytvorend vrstva je na
formovacom site pridrzovana pomocou vékua, ktoré je vytvorené vo vékuovej skrini pod
formovacim sitom na opatne;j strane formovace;j skrine. Tento vynalez poskytuje formovaciu
skrifiu s otvorenym dnom, kde si vidkna Ciasto&ne zadrziavané a rozdelované proti pésobeniu
nasévania, ktoré je realizované vo vakuovej skrini. Toto zadrZiavanie a rozdelovanie sa
realizuje pomocou rotatnych valcov s hrotmi, ktoré na vldkna pdsobia mechanicky. Ukazalo
sa, Ze sa na zospodu leZziacom formovacom site vytvéra tenk4 vrstva s velmi homogénnou
hribkou. Mozno povedat’, Ze rotujiice hroty vytvarajii pohyblivé, alebo tiez aktivne dno, ktoré
sa odliSuje od tradi¢ne pasivneho dna, pozostavajiceho z kusa siefoviny alebo reseta.

Valce s hrotmi sa z hl'adiska ohl'adu vo vodorovnom smere, roziiruju po celej dieléej

ploche, ktori prakticky celd pokryvaju. Ukazalo sa viak, ¢ moZno vyrobit' formovaciu



skrifiu, ktord uspokojivo funguje i vtedy, ked’ valce s hrotmi nepokryvaju celu dieltiu plochu
formovacej skrine.

Valce alebo hriadele s hrotmi mézu byt umiestnené vo vodorovnom smere, ale i vo
zvislom smere. Dobré vysledky sa mdZu dosiahnut’ i pri umiestneni valcov pod istym uhlom
medzi vodorovnou a zvislou polohou.

Podl'a umiestnenia valcov alebo hriadel'ov vo vodorovnej alebo zvislej polohe budit
sa ihroty otatat’ vo zvislej rovine. Tomuto sa diva prednost zddévodu symetrického
ukladania vlakien, ktoré vytvaraji homogénnu hribku po celej dirke formovacej skrine.

U podanej prihladky sa vyraz ,hroty“ tyka vyhotovenia, v ktorom si hroty vi&sinou
vybavené zdvitom. Vyskytovat' sa modZu tiez doskové (rovinné) prvky, ktoré sa modzu
oznalovat ako kridelkd. Takéto kridelka sa vytvoria v rovine kolmej k rotadnej osi hriadela.
Alternativne sa mdze doska vytvorit’ so sklonom, alebo méZe byt’ vytvorena ako vrtul'a, ktord
je schopna realizovat’ pohyb mraku vldkien smerom hore a dole. Na ulah&enie priechodu
vzduchu do formovacej hlavy, pokial’ sa pouzivajii hroty v tvare krideliek, sa kridelkd moZu
vybavit' otvormi. Tieto otvory méZu uPah&ovat’ priechod vzduchu. Sprévnou volbou rychlosti
otdtania atvaru otvorov vo valcoch sa méZe priechod vlakien tymito otvormi obmedzit’
a brzdit’.

Rotujiice valce s hrotmi sa mdzu umiestnit’ tak, %¢ vonkajsie konce hrotov opisuju
kruhy, ktoré sa navzajom presahuju, alebo sa navzijom dotykaji. Okrem toho Jje moZné menit’
intenzitu rozmiestiiovania hrotov v prietnom, ale i v pozdinom smere. Pomocou tychto
parametrov a pomocou ota¢ok valcov a intenzity prudenia vzduchu s hrotmi moZno ovladaf
kapacitu zariadenia.

Podla tohto vynilezu méZe formovacia skrifia spracovavat’ i vel'mi dlhé vidkna. Diska
vlakna pritom nie je obmedzena velkostou sita ani velkostou otvorov v dne formovacej
skrine. Ukdzalo sa ako redlne spracovavat vldkna sdftkou a2 do 60 mm, a pritom
spracovavat’ i rdzne typy vlakien. Predpoklads sa, Ze d'alSia optimalizécia formovacej skrine,
podla tohto vynilezu, umoZni spracovavat este dihsie vlakna. Ukazalo sa, Ze je moné pouzit’
toto zariadenie navyrobu vyrobkov, ktoré sa a? doteraz nemohli s podobnym typom
zariadenia vyrabat’.

Z dovodov kapacity zariadenia a moZnosti spracovévat’ vemi dlhé vldkna, bude
vyhodné pouZivat' zariadenia sliZiace na vyrobu vidknitych vrstiev s hrubkou, ktora mdze
dosiahnut' ridovo hodnoty 200 a% 300 mm. Vyhodné bude takéto zariadenie pouzit’



na vyrobu vldknitej tenkej vrstvy vo forme rohoze, ¢o predstavuje nové moznosti netkanych
a vzduchom kladenych vyrobkov. Pri vyrobe takychto rohoZi sa méZu pouzit' velmi dlhé
vlakna, ktorymi mdzu byt syntetické vlikna alebo prirodné vidkna, ale ajich zmesi.
Spracovanim dlhych vldkien je mo2né ziskat' stabilnt latku i s vel'kou hribkou. Dlhé vlakna
moZu tvorit’ vizby cez relativne vel'ki vrstvu materidlu. Vzbami mézu byt krehké vodikové
vazby alebo pruiné vidzby, ktoré sa vytvoria pomocou vizbového materidlu a jeho
kombinaciou.

Prekvapivo sa ukdzalo ako moné vyribat’ vyrobky sa zlepSenou kvalitou, pokial ju
porovnavame s dneSnymi vyrobkami. Vo vyrobkoch, vyribanych v zariadeniach podra tohto
vyndlezu, je  moimé sa vyhniat' tzv. tiefiom aaglomeritom, ktoré pozostavaju
zo0 zhromaZdenych Zmolkov vlékien vo vyrobku. Pomocou tohto zariadenia mono udr¥at’
vlakna v oddelenom stave. Predpoklada sa, %e dezintegracia aglomeratov vldknitého materidlu
je moinid Gdermi, ktorymi si vlikna vystavené hrotom valcov, ktoré sa pohybuju vo
formovace;j skrini smerom hore a dole oproti dole leZiacemu formovaciemu situ.

Ukazalo sa ako moZné vyrabat' vlaknity vyrobok, v ktorom je moiné sa vyhnat
problémom s hribkou vrstvy cez Sirku vyrobku, ktory je formovany na formovacom site.
Predpoklada sa, Ze tato prekvapivd homogenita hribky, cez Sirku vytvoreného vyrobku, je
spdsobend tym, Ze otatanie valcov s hrotmi vedie vldkna priamo dolu oproti formovaciemu
situ v smere kolmom na povrch formovacieho sita. Tato homogenita sa dosahuje aj pri
aplikécii formovacieho sita so $irkou od 200 mm do niekol’ko metrov.

Podra toho, &0 uZ bolo uvedené, je toto zariadenie vyhodné u% tym, %e sa méze
ovplyvnit' (nastavenim) kapacita formovacej skrine. Kapacita zariadenia sa mé¥e nastavit
v zavislosti na vyrobku, ktory sa ma vytvorit, a v zavislosti na prenosovej rychlosti, ktoru
moZno na formovacie sito pouzit’ bez toho, aby sa pritom riskovala moznost odfiknutia
vytvéranej vrstvy.

Vo formovacej skrini s vodorovne orientovanymi valcami sa nastavenie moze
uskutotnit montdZou vzdjomne prestavitelnych valcov vo vodorovne rovine na istd
vzdialenost!, ktord priblizne odpoved4 priemeru krufnice, ktora je definovani vonkaj$imi
koncami hrotov, ale mdze byt i menSia. Tym mozno realizovat’ §trbinu, ktord umoziiuje
vlaknitému materialu prechadzat’ danou jednotkou vo va&Som mnozstve a v danom &ase.

Pokial' sa vodorovne orientované valce pohybuji vo vodorovnom smere tak, e sa

vonkajsie konce hrotov pohybuji medzi sebou, potom je mozné vyrabat' vlaknitd vrstvu



z vel'mi kratkych vlékien, napriklad dihych menej ako 3mm. Tym je mo2né dosiahnut’ vysoko
homogénny vyrobok, a to s vysoko homogénnym profilom v prie&nom i pozdiznom smere.
Aj v pripade, Ze sa pouzije vo formovacej skrini iba jedna vrstva valcov, je moZné
spracovavat’ krétke vidkna. Neskdr bude opisana moznost’ pouZit’ valce vo viacerych vrstvach
umiestnenych vo formovace;j skrini nad sebou.

Pokial' mé formovacia skrifia spracovévat’ dihé viakna, napriklad s dizkou 60 mm
a viit3ej, potom bude vyhodné valce posivat’ tak, Ze kruZnice, ktoré definuji vonkaj$i koniec
hrotov sa navzdjom dotykaji, alebo st od seba vzdialené len vel'mi malo.

Pokial si hroty valca usporiadané tak, Ze opisuju prekryvajice sa kruZnice, zariadenie
je jedinetné tym, Ze zahriluje hroty orientované vo vodorovnom smere valca a navzdjom od
seba vzdialené na vzdialenost’, ktora odpovedajicim hrotom na susednych valcoch umoziuje
pohybovat’ sa medzi sebou navzdjom. Vzhladom na malé zmeny kapacity zariadenia sa tieZ
ddva prednost’ tomu, aby boli hroty umiestnené v prestavitePnych koPajnitkach, ktoré si
namontované v axialnych stopach na valci.

Hroty kaZdého valca si predovSetkym umiestnené kolmo na pozdifnu os valca,
priom po dizke valca je umiestnené niekol'ko sad hrotov. Ka¥d4 takéto sada zahriiuje 2 aZ 12
hrotov, Specidlne 4 aZ 8 hrotov, ktoré sit rovnomeme rozmiestnené po obvode valca.

Je moZné pouZit velmi rozdielne velkosti vzdialenosti aréznu rychlost otatania.
Prednost’ sa viak ddva tomu, aby axidlna vzdialenost medzi hrotmi mala hodnotu medzi 5
a 20 mm, a aby hriibka hrotov mala hodnotu medzi 0,5 a 10 mm. Dizka hrotov by mala byt
medzi 5 a 200 mm, vyhodne okolo 1000 mm. PouZité valce sa otitaji roznou rychlostou,
ktord sa dé regulovat’ v intervale od 200 do 5000 otigok/min, s vyhodou od 2300 do 2500
ota¢ok/min.

PouZit’ sa d4 velky rozsah otadok, rozna dizka hrotov a hrubka hrotov, kedy sa tieto
hodnoty nachddzajii mimo uvedené intervaly. Menenim dizky a hrubky valcov a hrotov je
podobne moZné spracovivat’ dihé vldkna, a to bez rizika vzdjomného spletenia. Znamens to,
Ze sa moZu spracovavat’ dlhé vidkna a klast' ich na formovacie sito ako jednotlivé vldkna,
ktoré sa nebudi navzajom splietat’.

Na vytvorenie formovace;j skrine s vodorovne orientovanymi valcami, na spracovanie
viakien s roznymi schopnostami, je moZné pouzit’ viac vrstiev valcov. Valce v kazdej vrstve
st umiestnené v rade s pozdiznymi osami orientovanymi rovnobezne alebo kolmo na smer

pohybu formovacieho sita. Pozd{Zne osi valcov mozu byt’ taktieZ orientované vo vodorovnom



smere voci smeru pohybu formovacieho sita. Pri pouZiti viac vrstiev valcov, umiestnenych
nad sebou, je mozné dosiahnut’ otvorenie vlakien, ktoré by sa inak nedali otvorit’.

Je tieZ mozné umiestnit’ valce v réznych vrstvach, s réznymi orientaciami voéi valcom
v jednej z d'alSich vrstiev. PouZitim viacerych vrstiev valcov je mozné spracovévat’ relativne
kratke vlakna, a pritom zachovévat’ velku kapacitu zariadenia.

Pokial' sii valce umiestnené vodorovne, mdzu byt usporiadané tak, ¥e sa vnutri
formovacej hlavy vytvara duty valcovity prvok (dalej cylinder ). Tento cylinder sa vytvdra
preto, Ze valce su ovplyvnené priestorom cylindru, takZe cylinder sa vytvara tam, kde sa vstup
vldkien nachadza v oblasti koncového priestoru. Vidkna si prenasané do cylindra, ktory ja
tvoreny valcami s rozmiestnenymi hrotmi na svojom povrchu.

Poskytuje sa jeden daldi valec, ktory je tiez vybaveny hrotmi aje umiestneny
v blizkosti vytvorenej steny cylindru. Vlakna, ktoré su fikkané do cylindra, a ktoré mdZu
vplyvom rotujicich hrotov nad vldknami vytvéraf hranicu (v tvare klobasy), pritom
spominané vldkna mézu byt' distribuované pozdly dizky cylindru. Ked#e cylinder je
orientovany kolmo na smer premiestiiovania formovacieho sita, je moné vytvarat’ vlaknita
vrstvu s ve'mi homogénnou hribkou cez $irku formovacieho sita.

Hroty vcylindri nad valcami mézu expandovat, alebo mozno daldi valec vniitri
cylindru nastavit' na taki dizku, %e sa opisané krufnice definované vonkajSimi koncami
hrotov budii navzijom dotykat’, alebo mierne prekryvat.

Prednost’ sa diva tomu, aby sa poskytlo viac cylindrov. Cylindre sa v najvyhodnejSich
uskutoéneniach objavia v paroch, take vstupy do pérov cylindrov st umiestnené na opac¢nych
stranach bonych stien formovacej skrine. Okrem toho méu byt' konce cylindrov spojené
spojovacimi kanalmi, ktoré prechddzaji bonou stenou, aktoré vliknam umoziiuji
prechadzat’ z vnutra cylindra dovnutra susedného cylindra. Tym mozZno dosiahnut’ roticiu
vldkien po kruhovej krivke dvoma susednymi cylindrami, spojenymi spojovacimi kanalmi.
Ziska sa tym dobra zmes vldkien a ich naleZit4 distribicia.

Vo formovacej skrini sa méZe pouZit' viac parov cylindrov alebo jednotlivych
cylindrov, ktoré si spojené oddelenym zdsobovanim i zdrojmi vlékien. Umozituje sa tym
vytvéranie vrstvy s meniacimi sa schopnostami vldkna vo vzt'ahu na ich hribku. Prednost’ sa
dava tomu, aby sa vo formovacej skrini umiestnili tri pary cylindrov, pri¢om prvy a koncovy
par cylindrov zahrituje vlakna, ktoré sa stanii vo vytvaranom viaknitom vyrobku vonkaj$ou

vrstvou, a kde stredny par cylindrov by mal vytvarat’ medzil'ahla vrstvu vldknitého vyrobku.



Takato konStrukcia je vhodna na vyrobu tenkej vrstvy, ktord sa pouzije pri vyrobe plienok,
ru¢nikov a pod., v ktorych sa vyskytuje jadro z hydrofilného materidlu obklopené vonkaj$ou
vrstvou z hydrofébneho materialu.

Umiestnenim viac parov, alebo jednotlivych cylindrov do formovacej skrine, sa moze
zvy$it’ hriubka formovaného vyrobku, ked'Ze identické vldkna sa moZu pouZit’ vo vietkych
paroch cylindrov alebo v jednotlivych cylindroch.

Pokial’ su valce orientované zvisle, dava sa prednost’ tomu, aby sa pouZili hroty vo
forme priestorovo vytvorenych kridielok, ktoré sa nachédzaju v jednej rovine kolmej na
pozdifnu os valcov. Kridelké/hroty sa budii nachéddzat’ vnutri jednej vrstvy, ale moZe sa
vyskytovat’ dve alebo viac vrstiev poloZenych na sebe. Kridelka/hroty sa pravdepodobne buda
vyskytovat’ v réznych rovinach, &im sa dosiahne isté prekryvanie, pritom kridelkd/hroty
jedného valca budu v inej trovni, ako kridelkd/hroty jedného alebo viacerych susednych
valcov. Kolizidam sa mozno vyhnut vtedy, pokial valce nie si pohafiané synchrénne.
Synchrénnou operédciou valcov je mozné umiestnit’ kridelkd/hroty v jednej rovine. Mozno to
realizovat’ bez ohl'adu na to, &i st valce orientované vodorovne alebo zvisle.

Vo formovacej skrini, so zvislo orientovanymi valcami, sa kridelka/hroty mdZu
vyskytovat' pod istym uhlom vodi rovine kolmej na pozdiZnu os valca. V tejto situdcii sa
presahovanie opisanych kriviek méZe realizovat’ vo valci so striedavo hore orientovanymi
hrotmi a dole orientovanymi hrotmi a s rovnakym uhlom sklonu.

Je moZné umiestnit’ niekol’ko formovacich skrifi nad sebou, aby sa tym zvéésila
hribka formovanej vrstvy a/alebo vytvoril vyrobok sréznymi typmi vldkna v r6znych
vrstvach vyrobku.

Ukazalo sa, % je moZné, aby sa valce otadali okolo svojich pozdiZnych osi rovnakou
alebo réznou rychlostou. Rovnako je moZné, aby sa valce otagali v rovnakom alebo opatnom

smere.

Prehl'ad obrazkov na vykrese

Obr. 1 znéazortiuje formovaciu skrifiu, podl'a tohto vyndlezu, v ktorej su isté Casti

odrezané,



obr. 2 znézorituje bo&ny pohlad na formovaciu skrifiu, &iasto&ne v reze, zobrazeni na
obr. 1,

obr. 3 znazoriuje bo&ny pohl'ad na detaily formovacej skrine z obr. 1,

obr. 4 znazoriiuje pddorys formovacej skrine zobr. 1, v ktorej si niektoré &asti
odrezané,

obr. 5 zndzoriuje Eiastotny botny pohlad na iné vyhotovenie formovacej skrine podl'a
tohto vynalezu,

obr. 6 zmazoriuje Siastofny rez, vedeny pozdi &iary VI-VI na obr. 7, inym
vyhotovenim formovace;j hlavy podla tohto vynalezu,

obr. 7 znazoriiuje pddorys formovacej skrine z obr.6,

obr. 8 znazoriiuje botny pohlad na formovaciu skrifiu z obr. 6 a 7,

obr. 9-10 znézorfiuje iné vyhotovenie formovacej skrine podl'a tohto vynalezu, ktoré
odpoveda obr. 7 a 8,

obr. 11 znazorfiuje d'alSie vyhotovenie formovacej skrine podPa tohto vyndlezu, ktoré
odpoveda obr. 6,

obr. 12 znézoriiuje botny pohlad na d’alSie vyhotovenie formovacej skrine podra tohto
vynélezu, a to so zvislo orientovanymi valcami,

obr. 13 znézoriiuje d’alSie vyhotovenie formovacej skrine so zvislo orientovanymi
valcami, ktoré odpoveda obr. 12,

obr. 14 znézoriiuje d'alSie vyhotovenie formovacej skrine so zvislo orientovanymi
valcami, ktoré odpoveda obr. 12 a 13,

obr. 15 znazorfiuje pddorys formovacej skrine s istymi ¢astami, ktoré boli odstranené,
a so zvislymi osami, a hroty vo forme priestorovo vytvorenych kridielok,

obr. 16 znazorfuje v rovine vytvorené kridelk4, ktoré sa pouZivaji pri formovacej

skrini z obr. 12 az 15, kde sit zobrazené rézne vyhotovenia otvorov v kridelkach.

Priklady vyhotovenia vynalezu

Identické a zodpovedajice prvky si na obrazkoch oznadené rovnakymi vztahovymi

znatkami, a preto nebudi pri kaZdom obrazku podrobne vysvetfované.



Obr. 1 znazorfiuje formovaciu skrifiu, podla tohto vynalezu, ktord je oznalena
vzt'ahovou znatkou 1. Formovacia skrita 1 je umiestnena nad formovacim sitom 2. Na

povrchu 3 formovacej siete sa formuje vliknitd vrstva 4. Pod formovacim sitom 3 je

umiestnend vékuové skriila 5, a to naproti formovace;j skrini 1. Vakuova skrifia S je pripojena
ku zdroju vékua (nie je zobrazeny).

Formovacia skrifia je pripojendé ku vstupnym trubkdm 6. Vstupnou trubkou 6
prechddza vzduch, ktory do formovacej skrine 1 privddza vlakna do miesta nad valcami
s hrotmi. Vstupné tribky sii pripojené ku garnete, vo forme kladivového mlyna, ktora vlaknity
material rozdeli tak, %e sa vytvoria jednotlivé vidkna, alebo jednotlivé vidkna s velmi malym
mnoZstvom aglomerdtov. V zndzomenom vyhotoveni je vstupna trubka 6 zobrazena na kaZde;j
strane bo¢nych stien 8 formovacej skrine 1. V bo¢nych stenich 8 sa nachadzaji vstupné
otvory 9. Nepovinne je mozné v botnych stendch mat’ dva i viac vstupnych otvorov 9, &o
zavisi na pozadovanej kapacite formovacicho zariadenia, ktorého sttastou je formovacia
skrifia |.

Vlaknami, prendSanymi do vstupnej trabky 6, mozu byt akékoPvek rozdelené vidkna
prenaSan¢ vzduchom, ktoré si vybrané zo syntetickych vldkien alebo prirodnych vlakien,
alebo ich zmesi. Formovacia skrifia 1 je vybavena akoukol'vek spodnou doskou. Na obrizku
znizomena formovacia skrifia 1 nema horni dosku. Formovacia skrifia 1 zahrfiuje koncové
steny 10, ktoré je moZno zdvihat' smerom hore a zasiivat’ smerom dole oproti formovaciemu
situ 3. Aspoii koncova stena 10, obréitens oproti pravej, sa méze zdvihat do vySky formovanej
vldknitej vrstvy 4 na formovacom site, ktoré sa pohybuje v prietnom smere oznadenom
Sipkami 11.

Valce shrotmi 7, ktoré si umiestnené vnutri formovacej skrine, vytvaraji dno
formovacej skrine. V zndzomenom vyhotoveni je vnutri formovacej skrine 1 umiestnené
celkom pat’ valcov s hrotmi 7 v hornej vrstve, pri¢om tri valce st umiestnené pri jednej bo¢nej
stene adva na protilahlej stene. Alternativne je mo#né vietky valce s hrotmi montovat’
z jednej strany. Alternativna monta valcov, tak ako je znédzornena, viak vyZzaduje vaési
priestor medzi motormi 12, ktoré pohafaju valce s hrotmi. Motory sa montuji s ohfadom na
variabilitu rychlosti otd¢ania. Nastavenie rychlosti ot4&ania z4visi na vybere valcov s hrotmi
ana vyrobku, ktory sa ma vytvarat. Na obr. 1 je zndzorena spodna vrstva valcov, ktora je

tieZ umiestnend vo vodorovnej rovine rovnobezne s formovacou siefou 3.
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KaZdy valec s hrotmi 7 mé os 13, na ktorej sit namontované hroty 14 so zdvitom. Na
obr. 1 su zobrazené hroty montované do radov a orientované axialne voti osi 13, ato vidy
Styri po obvode valca 7. Hroty majii svoju velkost asi od seba vzdialené tak, %e im to
umoziuje priechod medzi odpovedajiicimi hrotmi 14 na susednych valcoch s hrotmi. Pokial’
sa valce zdvihaju vo svojich rovinich, potom je mozné, aby hroty prenikali medzi sebou,
takZe valce s hrotmi 7 sa mdZu medzi sebou umiestnit’ na vzdialenost, pri ktorej priemer
kruznice, ktord definuje vonkajsi koniec 15 hrotov 14 prekryva priemer krufnice susedného
valca s hrotmi 7. Vzdjomné zdvihanie valcov s hrotmi sa realizuje zdvihanim puzdra osi 16
v montaZnych kolajni¢kach 17, ktoré sit umiestnené na kadej strane formovacej skrine.

Na obr. 2 si na lavej strane schématicky znédzornené elektircké motory 12. Na pravej
strane obrézku je v liastotnom reze znédzomené zostava valcov s hrotmi 7. V zobrazenom
vyhotoveni je vidiet' umiestnenie valcov shrotmi vdvoch vrstvach, ktoré su vodi sebe
posunuté. Okrem toho sit valce s hrotmi umiestnené tak, Ze vonkajsie konce 15 hrotov 14
neprekryvaji kruznicu, ktord je definovana vonkajiimi koncami 15 hrotov na susednom valci
s hrotmi 7.

Obr. 3 znézoriiuje bony pohlad na formovaciu skriftu 1 z obr. 1 a 2. Na obrazku je
vidiet pripojenie dvoch vstupnych trubiek k bo&nym strandm formovacej skrine. Na obrdzku
je tiez vidiet, Ze vstupné otvory 9 vo formovacej skrini nemusia byt v rovnakej zvislej rovine.
Na Tavej strane obrézku je znizomeny vstupny otvor 9 vstupnej trubky, ktory je umiestneny
vinej polohe vrimci formovacej skrine, ato s cielom zlepdit’ distribiciu vlakien, ktoré
tvoria na povrchu valcov s hrotmi 7 mrak vlkien. Na obrizku je tiex vidiet, e vstupné
otvory 9 su vytvorené Sikmym zrezanim vstupnych trubiek, ktoré Siastoine smeruju prid
vzduchu s viaknami smerom dole.

Na obr. 3 je d'alej vidiet', Ze elektrické motory st vodi sebe umiestnené striedavo, a e
dizka valcov s hrotmi 7, umiestnenych v dvoch vrstvach, nemusi mat rovnaki hodnotu.
Rovnako je tiez moZné menit’ smer otdania valcov s hrotmi. Valce s hrotmi sa teda mézu
otdlat’ rovnakym smerom, ale i réznymi smermi, ato v rovnakej vrstve alebo v rdznych
vrstvach,

Obr. 4 zndzortiuje pddorys formovacej skrine. Znézornené je len niekolko
elektrickych motorov 12. Na obrazku je vidiet, e valce s hrotmi 7, umiestnené v roznych
vrstvach, sii voti sebe posunuté tak, Ze osi 13 si rozdelené v rovnakej vzdialenosti po dizke

formovacej skrine 1.



V znazornenom vyhotoveni si valce s hrotmi 7 orientované kolmo na pohyb 11
formovace;j siete 3. Valce s hrotmi 7 sa viak tiez mdZu orientovat’ vodorovne s pohybom 11,
alebo i pod istym uhlom na spomenuty smer pohybu 11 formovace;j siete 3. Prednost’ sa viak
dava tomu, aby valce s hrotmi 7 boli umiestnené tak, ako je to znizornené na obrazkoch.
V praxi sa ukazuje, Ze tito orienticia valcov s hrotmi poskytuje rovnaké rozdelenie hribky
vrstvy cez celu Sirku formovacieho sita 3.

Na obr. 5 je zniazommeny bo&ny pohlad na formovaciu skrifiu 1 s vodorovne
orientovanymi valcami s hrotmi 7. Znazomena je i vstupna tribka 6 v koncovej stene 10
formovacej skrine, a to na tej strane, ktord je obratena proti smeru pohybu 11 formovacieho
sita. Vstupna trubka sa mdZe nachadzat’ aj v protilahlej koncovej stene 10. Oproti vstupnému
otvoru 9 sa nachédza odrazova doska 18. Odrazova doska je namontované na nastavitelnych
sedlach 19, 20. Uhol sklonu odrazovej dosky sa da nastavit’ tak, Ze prichddzajiici mrak vlakien
sa moZe nasmerovat’ smerom hore v smere 3ipok 22, alebo smerom dole v smere $ipok 23.
Odrazovii dosku je moZné nastavovat’ pomocou spojov so zévitom 24, 25. Odrazovii dosku
moZno nastavovat pod urditym uhlom a sidasne ju postvat na potrebni vzdialenost od
vstupného otvoru 9.

Okrem vstupu vstupnym otvorom 9 sa vldkna mdzu do otvorenej formovacej skrine
vhafiat’ zhora, tak ako je to znédzornené Sipkami 26. V znazornenom vyhotoveni mé otvor 9
tvar kruhu. Otvor 9 méZe mat’ tvar prediZenej Strbiny, pri¢om koncova &ast’ vstupne;j trubky 6
mdZe v tomto pripade mat’ tvar rybicho chvosta. Toto usporiadanie prividza mensi mrak
vlékien 21 so Sirkou, ktora odpoveda Sirke formovacej skrine 1.

Na obr. 6 aZ 8 je zndzornené alternativne vyhotovenie formovacej skrine 1. V tomto
vyhotoveni si vodorovne orientované valce s hrotmi 7 rozmiestnené okolo dvoch valcovitych
priestorov 27 tak, Ze valce s hrotmi s kadym valcovitym priestorom 27 dohromady tvoria
cylinder 28 s pohyblivou stenou. V dutej vnitomej &asti 29 cylindra je umiestneny d'alii valec
s hrotmi 30. Umiestneny je relativne blizko steny cylindru 28. Tymto usporiadanim si vlakna
9 ovplyvnené tak, Ze si rozdel'ované rovnomerne po celej dizke valcov 28. Vlakna 9 sa fikaju
dovniitra vstupnym potrubim 6 a vstupnymi otvormi 9, ktoré kon&ia vo vnutornej Casti 29
cylindra. V znazornenom vyhotoveni su trubky 6 rozmiestnené na protilahlych stenach
formovacej skrine 1. Alternativne sa viak méZu nachadzat’ na rovnakej bo&ne;j stene.

Kazdy valec s hrotmi 7 sa méZe, v rimci spominaného cylindra, oti¢at’ rovnakym

smerom. Alternativne sa valce s hrotmi mdZu otaat’ v roznych smeroch. Pri rovnakom alebo
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roznom smere ota¢ania valcov s hrotmi, moZno dosiahnut’ orientdcie vlékien, a pritom mozno
dosiahnut’ aj Specifické vlastnosti, urtenyé smerom ota¢ania vytviranej vrstvy.

V znazormenom vyhotoveni si pouZité dva cylindre 28. Alternativhe mozno mat’ vo
formovacej skrini iba jeden cylinder. Na obrézku je zndzorené, %e cylinder 28 v podstate
pokryva celu &ast’ formovace;j skrine tak, ako je to vidiet' vo vodorovnej rovine. Ukézalo sa,
ze aby sa dosiahla rovnomernd hribka formovanej vrstvy, méZu cylindre 28 pokryvat' iba
tast’ formovacej skrine.

Obr. 9 a 10 znézoriiuje alternativne vyhotovenie odpovedajiice obr. 7 a 8. V tomto
vyhotoveni sa otvory nachadzaji na koncoch cylindrov 28 v bo¢nych stenich 8 formovacej
skrine, pritom s duté vnutorné Casti 29 medzi dvoma susednymi cylindrami navzajom
spojené spojovacimi kandlmi 31. Spojovacie kanaly 31 mraku vldkien umoZiuju, ato
kruhovitym pohybom v smere $ipok 32, prechddzat’ z vnutornej &asti cylindru 28 do
vniitornej Casti susedného cylindru 28. UmoZiuje to docielit’ jednotnii distribiciu vldkien po
dizke cylindru 28, a tym aj jednotni distribuciu vidkien na zospodu leZiace formovacie sito.

Je nutné poznamenat, Ze valce s hrotmi 7 a cylindrami 28 su orientované kolmo na
smer pohybu 11 formovacieho sita.

Zobrazenie na obr. 11 v podstate odpoveda obr. 6. V tomto vyhotoveni sa pouziva est’
cylindrov 28. Tieto valce sii orientované v paroch, tak ako to bolo vysvetlené na obr. 6 a2 10.
Cylindre méZu byt pouZité so spojovacimi kanalmi 31 alebo bez nich. Cylindre si v paroch
spojené s oddelenymi zdsobovacimi zdrojmi vldkien sréznymi schopnostami. Prvy pér
cylindrov 33 je pripojeny ku zdroju hydrofébnych vlakien. Daldi par cylindrov 34 je
pripojeny k zdsobovaciemu zdroju hydrofilnych vlakien atreti par 35 je pripojeny ku
zasobovaciemu zdroju hydrofébnych vlakien. Takto sa formuje integrilna vrstva, ktora je
vhodné na pouitie na vyrobu plienok, ruénikov a pod., pri ktorych je medzi vonkajSou
vrstvou hydrofobneho materidlu vioZené tekutiny absorbujice jadro.

Obr.12 aZ 15 znazoriiuje d'alie vyhotovenie formovacej skrine 1, pri ktorej su valce
7 orientované zvisle. Hroty v tomto vyhotoveni sa ota&aji v rovinach, ktoré si v podstate
vodorovné a v principe rovnobezné srovinou hornej strany formovacieho sita 3. Na
obrazkoch sii zndzomené alternativne orientécie vstupnych trubiek 6. Je nutné pochopit’, ze
formovacia skrifia 1 mé2e byt vybaveni jednym typom vstupnych trubiek, alebo oboma
typmi vstupnych trubick, ktoré sa mézu pouzit’ alternativne v zavislosti na vlaknach, ktoré sa

maji vo formovacej skrini | pouzit’.
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V znézornenom vyhotoveni zahriiuji zvislé valce s hrotmi 7 okolo troch a¥ dvandst
vrstiev hrotov. Hroty mézu mat’ tvar a velkost’ rovnaki ako pri vodorovnych valcoch s hrotmi
1

Alternativne mézu valce s hrotmi 7 zahriiovat’ hroty v menSom potte vrstiev, dokonca
aj v jednej vrstve. Pri vyhotoveniach s mensim po&tom vrstiev hrotov, pozdfz dizky osi 11,
budu hroty pravdepodobne vytvorené ako ploché kridelka typu, ktory je znazomeny na obr.15
aleé.

Na obr. 12 maju hroty takii df#ku, ktord spdsobuje ich presah medzi valcami 7
susediacimi so zmienenymi hrotmi. Na zaistenie volného otaZania sii hroty susednych valcov
posunuté tak, Ze sa otd¢aju v réznych rovinach.

Na obr. 13 je znizomnens situicia, pri ktorej maju hroty taki diZku, %¢ opisuju
kruZnice, ktoré sa dotykaji kruznice, opisanej hrotmi 14 susedného valca 7

Na obr.14 je zndzornené vyhotovenie, pri ktorom si valce s hrotmi 7 vybavené hrotmi
umiestnenymi s istym sklonom krovine kolmej k pozdi¥nemu smeru valcov 7. Hroty
susednych valcov 7 su striedavo orientované pod istym uhlom smerom hore a smerom dole.
Tym sa hrotom umoZni otdcat’ sa bez moZnosti vzajomne;j kolizie. Uhol sklonu hrotov moze
mat’ hodnotu od 0 ° do 80°, prednost’ sa ddva uhlu medzi 30° a 60°,

Na obr. 15 a 16 je zndzomené vyhotovenie, pri ktorom sa hroty vyskytuji v tvare
priestorovo vytvorenych krideliek 36, ktoré sii namontované na osi 13. Prednost sa diva
tomu, aby boli kridelkd 36 umiestnené okolo osi symetricky. V kaZdej vrstve na osi moino
pouzit’ dve aZ desat’ krideliek. V zndzorenom vyhotoveni je v ka¥dej vrstve pouZitych osem
krideliek 36. Pozdl osi sa md%e nachadzat od jednej do trindst’ takychto krideliek. Ako je to
zrejmé z obr. 15, kridelka 36 sii rozmiestnené s takou radidlnou di¥kou, Ze sa pohybuji medzi
kridelkami susedného valca 7. Kazd4 vrstva krideliek je posunuté voi inym vrstvam tak, ako
je to zndzornené na obr. 12 alebo 14.

Na obr. 16 maji kridelkd 36 rdzne druhy otvorov 37. Zobrazené je aj kridelko bez
otvoru. Ciefom pouZitia otvorov 37 je ulahéit’ priechod vzduchu formovacou hlavou. Otvory
37 mézu byt sitasne vytvorené tak, aby sa mohli pouzit na vedenie prudu vladkien
formovacou hlavou. Uskutoénit’ sa to méze vytvorenim istej velkosti otvorov v kombinécii so
smerom oticania. Malé otvory 37 a vysoka rychlost’ ota¢ania krideliek 36 neumoni priechod
vlakien otvormi 37. Vldkna budi schopné prechadzat’ iba smerom dole formovacou hlavou,

a to vplyvom sacieho efektu vzduchu v sacej skrini, ktory prechédza medzi kridelkami 36.
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Na obr. 15 a 16 si zndzomené kridelka 36 v tvare plochych krideliek, umiestnenych
v rovine kolmej na pozdfzny smer valca 7. Mdzu sa viak pouzit’ vychylené kridelka, aby
ulahgili pridenie vzduchu do formovacej skrine. Vyklonit sa mézu tak, aby vytvarali
pridenie vzduchu smerom hore a dole. Alternativne sa méZu kridelka vychylit' s réznou
hodnotou vychylenia, a tym v &asti formovacej hlavy vytvorit’ s pritomnymi kridelkami 36

zvisli turbulenciu.
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PATENTOVE NAROKY

. Formovacia skrita na formovanie vldknitych vrstiev za sucha zahrituje vstup

rozdeleného vldknitého materidlu, ktory sa vybera medzi syntetickymi a prirodnymi
vldknami, ktoré sa zmiefavaji v pride vzduchu, pritom je formovacia skrifia
umiestnena nad formovacim sitom proti vakuovej skrini a zahfiia niekolko rota¢nych
valcov vybavenych radialne vystupujiicimi hrotmi, vy zna&ujica sa tym,Ze
ma otvorené dno, ktorym sa doddva vldknity materidl na formovacie sito, pritom
zmienené hroty st upravené tak, ze mdzu &iasto&ne zadrziavat’ pohyb vlakien, ktoré su

pod vplyvom nasévania vakuove;j skrine.

. Formovacia skrifia podl'a niroku 1, vy znadujica sa tym,Ze spominané

hroty pokryvaji cela diel¢iu plochu formovacej skrine, tak ako je to vidiet' vo

vodorovnej rovine.

. Formovacia skritta podl'a naroku 1 alebo 2 , vyznadujica sa tym, %

zmienené valce si orientované vodorovne.

. Formovacia skrifia podl'a ndroku 1 alebo 2, vy znadujuca sa tym, ze

zmienené valce su orientované zvisle.

. Formovacia skrifia podl'a ktoréhokol'vek ndroku 1 a23,vyznadujica sa tym,

Ze valce si namontované s moZnosfou premiestnenia vo vodorovnej rovine v istej
vzdialenosti od seba, ktoré priblizne odpoveds, alebo je mensia ako priemer kruZnice,
ktord je definovana vonkajsimi koncami hrotov.

. Formovacia skrifia podl'a ktoréhokolvek naroku 1 aZ 3 alebo 5, vyzna&ujica

sa ty m, Ze sa zavidza vrstva zmienenych valcov umiestnenych v rade s pozdiznymi

osami orientovanymi rovnobeZne a kolmo na smer pohybu formovacieho sita.

. Formovacia skrifta podl'a ktoréhokolvek naroku 1 a2 3 alebo 5, vyznadujuca

sa ty m, Ze existuje viac vrstiev valcov umiestnenych nad sebou, pritom valce
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v kazdej vrstve majii pozdiZne osi s rovnakou alebo réznou orienticiou vo&i valcom

v jednej z ostatnych vrstiev.

8. Formovacia skritia podla ktoréhokol'vek naroku 1 a%3,vyznadujica sa tym,
Ze valce vybavené hrotmi vytvaraju aspofi jeden duty cylinder, pritom sa zmienené
valce nachadzaji v priestore zmieneného cylindra, kde formovacia skrifia je vybavena

vstupom, ktory slizi na vstup vldkien do dutého cylindra.

9. Formovacia skrifia podl'a niroku 8, vy znadujica sa t y m, Ze sa vnutri
cylindra nachidza aspoii jeden d'al3i valec vybaveny hrotmi, a ktory je umiestneny
tesne pri cylindri tak, Ze priemer kruznice je definovany hrotmi na valci, ktoré sa

navzajom dotykaji, alebo sa mierne prekryvaju.

10. Formovacia skrifia podla niroku 8 alebo 9, vy zna&ujlica sa tym, 3
spominané cylindre si umiestnené v pare a si vybavené vstupmi umiestnenymi na
protifahlych strandch, adalej tym, e konce cylindra si pripojené k spojovacim
kanalom, ktoré vidknam umoZiiuji prechidzat z vnitra cylindra do vonkajSieho
priestoru susedného cylindra.

11. Formovacia skrifia podla ktoréhokol'vek naroku 8 az 10,vyznadujica sa
t y m, Ze vstupy kaZdého cylindru, alebo péru cylindrov, st pripojené k oddelenym
zasobovacim zdrojom vlakien, ato s ciefom vytvaraf vrstvy s réznymi vlastnostami
vlékna v hribke vrstvy.

12. Formovacia skrifia podl'a ktoréhokol'vek néroku 1,2 alebo 4, vyzna&u juca sa
ty m, ze sa poskytnuté hroty v tvare plochych krideliek, ktoré sa nachadzajd v rovine

kolmej na pozdizne osi valcov.

13. Formovacia skrifia podl'a naroku 12, vy znadujica sa t y m , Ze ploché

kridelkd si umiestnené pod istym uhlom voéi rovine kolmej na pozdiZnu os valca.
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14. Formovacia skrifia podl'a ndrokul2 alebo 13, vyznadujiuca sa tym, e

kridelka st vybavené otvormi, ktoré ufah&uju priechod vzduchu formovacou skrifiou.

15. Formovacia skrifia podla ktoréhokol'vek z predchadzajiicich nrokov,vyzna&u-
ca sa tym,Ze valce si uspdsobené tak, %e sa mozu otatat okolo svojich

pozdiznych osi rovnakou alebo réznou rychlostou a v rovnakom alebo réznom smere.

16. Formovacia skrifia podla ktoréhokol'vek z predchédzajiicich nrokov, vyznag u-
jica sa tym,Ze hroty v pozdlznom smere valca sii od seba vzdialené na istu

vzdialenost’, ktord dovoli pohyb odpovedajiicich hrotov susednych valcov medzi sebou,

pritom sa diva prednost’ tomu, aby boli hroty namontované na odnimatelnych

kol'ajniciach v axidlnych stopach vo valcoch.

17. Formovacia skriiia podl'a ktoréhokolvek z predchédzajicich nérokov, vy zn a & u-
juca sa tym, % hroty kaZdého valca si umiestnené v rovine kolme;j
na pozdiZnu os valca, adalej tym, Ze sady hrotov sa nachddzaji nad dikou valca,
prifom kazdi sada obsahuje 2 aZ 12 hrotov, s vyhodou 4 a% 8 hotov, ktoré sit

rovnomerne rozmiestnené po obvode valca.

18. Formovacia skrifia podl'a ktoréhokolvek z predchddzajiicich nérokov, v yznatu-
juca sa tym, Ze aspofi koncova stena formovace;j skrine, ktors sa nachédza nad
formovacim sitom, a ktord je umiestnena pri vystupnej strane formovacej skrine, je
uspdsobena na premiestnenie v zvislom smere kolmom na pod fiou leziace formovacie

sito, a to s cielom vyroby vyrobkov s réznou vyskou.

19. Formovacia skrifia podl'a ktoréhokol'vek naroku 1a%11,15a218,vyznaéu juca
sa ty m, Ze axidlna vzdialenost medzi hrotmi m4 hodnotu medzi 5 a 20 mm, pritom
hribka hrotov ma hodnotu 0,5 a% 10 mm a dlska hrotov mé hodnotu 5 a 200 mm,
pricom valce si uspdsobené na nastavenie roznych ota&ok v rozmedzi 200 az 5000
otd¢ok / min.
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20. Formovacia skrifta podl'a ktoréhokolvek z predchédzajiicich narokov, vy znad uj a
ca sa tym, Ze vstup vldkien sa mdZze nachddzat’ v bonych stenich, koncovych

stenach a/alebo v hornej &asti formovacej skrine.
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