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Nizev piihladky vynélezu:
Zpisob tvarovani vrstvenych oblozZeni a zaiizeni
k provadéni tohoto zpisobu

Anotace:

Zpiisob tvarovani vrstvenych obloZen{ pro obklady vnitinich
stén, zejména vnitinich stén karoserii automobild, pfi némz se
tvaruje nosnd vrstva (12) a povrchova vrstva (16) obloZeni.
Povrchov4 vrstva (16) a nosna vrstva (12) se tvaruji v jednom
cyklu, ale oddélené od sebe, nadeZ se nosnd vrstva (12) ofizne
na poZadovany tvar, pak se povrchova vrstva (16) piifadi

k nosné vrstvé (12) a ob& vrstvy (12 a 16) se za tepla spoji.
Zatizeni je tvofeno dvéma formovacimi ¢dstmi, a to horni
&asti (1) a dolni &asti (2), pfiemz zakladnimi dily horn{ Casti
(1) je vrchni forma (3) a spodnf forma (4) pro tvarovani
povrchové vrstvy (16) obloZeni a zékladnimi dily doln{ Casti
(2) je vrchn{ forma (5) a spodnf forma (6) pro tvarovan{ nosné
vrstvy (12) obloZenf, a véechny formy (3, 4, 5 a 6) maji ve své
vychozi pooze spolenou osu.
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Zpisob tvarovani vrstvenych obloZeni a zafizeni k provadéni tohoto

zplsobu

Oblast techniky

Vynalez se tykd zplsobu tvarovani vrstvenych obloZeni pro obklady
vnitfnich stén, zejména vnitfnich stén karoserii automobilt, pfi némZ se
tvaruje nosnd vrstva a povrchova vrstva obloZeni. Vynalez se také tyka

zatizeni k provadéni tohoto zpiisobu.

Dosavadni stav techniky

Zpisoby a zafizeni k tvarovani vrstvenych obloZeni pro obklady
vnitinich stén, zejména vnitfnich stén karoserii automobild, jsou znamy.
Naptiklad z evropského patentového spisu €. EP 0671 259 a US patentového
spisu €. 6,136,415 je znamo, Ze nosi¢ z polyolefinovych viaken a p¥irodnich
vldken se s dekoratnim materidlem tvaruje, laminuje a poji v jednom
pracovnim cyklu, a to bez pfidavku chemickych pojiv.

V patentovém spise EP 0671 259 je uvedeno, Ze nosi¢ z ptirodnich
vlaken, obsahujici synteticka vldkna, se s dekoradnim materidlem vyrabi
vjednom pracovnim cyklu. V US patentovém spisu ¢. 6,136,415 se
objasiiuje, jak se dekora¢ni material — dekoraéni vrstva - predformuje
v jednom pracovnim cyklu a ve druhém pracovnim cyklu se spoji s nosi¢em
—nosnou vrstvou.

Podle obou uvedenych spisi se musi v dal§im pracovnim kroku
mechanickym fezem dodate¢né oddé€lit odpadovy okraj od vyrobku -
laminovaného vicevrstvého t€lesa, sestavajiciho z nosné vrstvy a dekoracni
vrstvy. Rldzné vrstvy maji stejnou konturu fezu. Tim vznikaji fezné plochy

s otevienou hranou a jak dekoraéni vrstva, tak nosnd vrstva jsou viditelné.
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Nevyhodou uvedenych postupti jsou fezné plochy s otevienou hranou.
Z konstrukénich a optickych divodi nesméji byt tyto hrany oteviené a
viditelné. V souCasné dobé je potieba zakryt a zamaskovat fezné hrany
ptidavnymi liStami nebo clonami, nebo zapustit do zahloubeni nastavbového
dilu.

Cilem vynalezu je vytvofit zpisob vyroby a zafizeni k jeho provadéni,
ktery umoziluje vytvarovat jednotlivé dekoracni vrstvu a nosnou vrstvu,
b&hem vyrobniho cyklu obé tyto vrstvy ofiznout na odlisné kontury a spojit
je do laminovaného celku, aby bylo mozné kvalitni a snadné olemovani

okrajii hotového vyrobku.

Podstata vynalezu

Nevyhody stavu techniky ve znaéné mife odstratiuje zplsob podle
vynalezu, jehoZ podstata spociva v tom, Ze povrchova vrstva se tvaruje a
nosna vrstva se poji s povrchovou vrstvou v jednom cyklu, ale oddélené od
sebe.

Je také pfinosem, Ze povrchova vrstva a nosna vrstva se tvaruji soucasné.

Podstata zafizeni k provadeéni zpisobu podle vyndlezu spociva v tom, Ze
je tvofeno dvéma formovacimi ¢4stmi, a to horni ¢asti a dolni ¢asti, pfiCemz
zékladnimi dily horni ¢asti je vrchni forma a spodni forma pro tvarovani
povrchové vrstvy obloZeni a zakladnim dilem dolni ¢asti je alesponl spodni
forma, a alespoti vrchni forma horni ¢asti a spodni forma dolni Casti jsou
uspotradany pohyblivé ve sméru osy forem.

Pro racionalizaci postupu podle vynalezu je vyznamné, ze dolni ¢ast je
rovnéZ opatfena vrchni formou.

Vyhody zplisobu a zatizeni podle vynalezu spoc¢ivaji pfedev§im v tom, ze
umoziiuji souCasné a vjednom pracovnim cyklu tvarovat jednotlivé

dekoraéni — povrchovou - vrstvu a nosnou vrstvu, a dekoraCni vrstvu
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ofiznout na kontury odlisSné od kontur nosné vrstvy. Umoziuji také
tvarovani nosné vrstvy na jiném zafizeni a poté spojeni nosné vrstvy a
dekoracni vrstvy na zafizeni, na némz se predtim vytvarovala dekora¢ni
vrstva.

Dekora¢ni vrstva je v obvyklém ptipadé vétsi nez nosnd vrstva. Ve
stejném pracovnim cyklu se nosi¢ a dekora¢ni material spolu spoji —
laminuji, aniz by nosi¢ a dekora¢ni vrstva opustily svou polohu ve
formovacim nastroji. Je pak velmi vyhodné, Ze se dekoraéni vrstva
ptesahujici ofiznutou hranu nosi¢e bezprostfedné ruéné nebo strojoveé ptehne

a olemuje.

Prehled obrazka na vvkresech

Ptiklady provedeni vynalezu jsou znazornény na vykresech, kde znaci
obr. 1 nérys zafizeni v ¢asteCném fezu, kde jsou jednotlivé formy ve vychozi
poloze, pfi¢emz ve vrchni form€ horni Casti jsou na levé ¢asti zndzornény
vyvrty a v pravé Casti ptidrzné jehly, material nosné i povrchové vrstvy jsou
zavezeny mezi formami; obr, 2 zafizeni pi1 tlakovém spojovani nosné a
povrchové vrstvy, kdyZ zékladové deska s formami je mimo osu forem, obr.
3 zafizeni v CasteCném ftezu v ptfipadé Ze nosnd vrstva je vytvarovana

pfedem na neznézornéném zatizeni.

Priklady provedeni vynalezu

Zatizeni podle vynalezu sestava v podstaté ze dvou formovacich Casti, a
to z horni ¢asti 1 a dolni ¢asti 2. Zakladnimi dily horni ¢asti 1 je vrchni
forma 3 a spodni forma 4 pro tvarovani povrchové vrstvy obloZeni.
Zékladnimi dily dolni ¢asti 2 je vrchni forma 5 a spodni forma 6 pro
tvarovani nosné vrstvy obloZeni. Ve vychozi poloze maji vSechny formy 3,

4, 5 a 6 spole¢nou osu, ktera je s vyhodou svisla.
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Vrchni forma 3 horni ¢asti 1 zafizeni a spodni forma 4 dolni ¢sti 2 jsou
uloZeny pohyblivé ve sméru osy forem 3, 4, 5 a 6 a jsou opatfeny silovymi
prvky 8 pro vyvozeni tlaku proti spodni formé 4 respektive vrchni formé 5.
Spodni forma 4 horni ¢asti 1 a vrchni forma 5 dolni ¢asti 2 jsou vzajemné
nehybné spojeny, napiiklad tim, Ze jsou uloZeny na spolecné zakladové
desce 7, ktera je uspotfddana pohyblivé ve sméru kolmém na spolecnou osu
forem 3, 4, 5 a 6, zpravidla horizontdlné. K tomu je zafizeni opatieno
neznazornénym silovym ustrojim, jako jsou hydraulické nebo pneumatické
valce. Zékladova deska 7 miiZe byt také uspotfadana pohyblivé ve sméru osy
forem 3, 4, 5 a 6 a pfitom mize byt zavéSena na neznazornénych prvcich
napt.pruzindich pro drZeni ve své zékladni poloze. Obecn€ je mozZno
vyjadfit, Ze alespon vrchni forma 3 horni ¢asti 1 a spodni forma 6 dolni ¢asti
2 jsou uspotradany pohybliveé ve sméru osy forem 3, 4, 5 a 6.

Zakladova deska 7 se pohybuje pomoci pojezdovych prvkdi 9 na
kolejnicich 10, které jsou uspotfaddény horizontalné, tj. kolmo na pohyb
zakladové desky 7 ve sméru spole¢né osy forem 3, 4, 5 a 6. Pojezdovymi
prvky 9 mohou byt napiiklad kluzné kameny nebo pojezdova kolecka.
Plodnd nosna vrstva 12 se zavazi pomoci nezndzornéného zavazeciho
zafizeni, opatfeného naptiklad kleStinami 11, mezi vrchni formu 5 a spodni
formu 6 dolni ¢asti 2. PloSna nosna vrstva 12 mtize byt zaloZena i1 ru¢né a je
predehtata na teplotu v rozsahu 160 az 220 °C.

Je také mozné pouZzit ploSnou vrstvu 12 pfedem vytvarovanou na jiném
neznazornéném zatizeni. Pro toto provedeni neni potfebna vrchni forma 5
dolni &asti 2, proto je mozné uplatnit zakladovou desku 7 zcela bez této
vrchni formy 5 (obr. 3). Obecné je tedy mozno vyjadfit, Ze zakladnimi dily
horni &asti 1 je vrchni forma 3 a spodni forma 4 pro tvarovani povrchové
vrstvy 16 obloZeni a zékladnim dilem dolni ¢asti 2 je alespori spodni forma

6.
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K zakladové desce 7, a piesnéji k vrchni forme 5 dolni ¢asti 2, jsou po
jejim obvodu uspofadany ofezové noze 13 (obr. 1) pro ofez okraji
vytvarované nosné vrstvy 14. Pro oddéleni vytvarované nosné vrstvy 12
mohou byt také urfeny nezndzornéné ostré hrany ve formach 5 a 6 dolni
Casti 2, které jsou na formach 5 a 6 vytvoreny v téch mistech, kde ma dojit
k oseknuti okrajii vytvarované nosné vrstvy 12. Nezndzornéné ostré hrany
pasobi pfi pohybu proti sobé jako ntizky. Mezi vrchni formu 3 a spodni
formu 4 horni ¢asti 1 se pfivadi plo§na povrchové vrstva 16 neznazornénym
dopravnim zafizenim s kleStinami 15. Vrchni forma 3 horni ¢asti 1 je s
vyhodou opatfena ofezovymi raznicemi 22 (obr. 3) pro ofez povrchové
vrstvy materialu — povrchové vrstvy 16 - po dokonceni lisovani.

Ve vrchni formé 3 i ve spodni form€ 4 horni ¢asti 1, a stejné tak ve
vrchni formé 5 i ve spodni formé 6 dolni ¢asti 2 jsou provedeny priichody 17
pro piivod horké vody nebo horkého oleje. Je vSak mozné provést tyto
prichody jen ve vrchni formé 3 horni ¢asti 1 a ve spodni formé 6 dolni Casti
1 a 2. Alesponi ve vrchni formé 3 horni ¢asti 1 jsou provedeny priduchy
nebo vyvrty 18 ustici na jeji pracovni povrch 19. Vyvrty 18 jsou bud’
napojeny na neznazornény zdroj vakua, nebo jsou v nich uloZeny piidrzné
jehly 20 pro pifidrzeni vytvarované povrchové vrstvy obloZeni.

Pokud jsou provedeny priduchy nebo vyvrty 18 v ostatnich formach 4, 5
a 6, jsou uréeny pro piivod tlakového vzduchu nebo horkého vzduchu,
anebo jsou napojeny na neznazornény zdroj vakua. Je mozné shrnout, Ze
alespoti ve vrchni formé 3 horni Casti 1 a ve spodni formé 6 dolni Casti 2
jsou provedeny prachody nebo vyvrty 18 pro ptivod horkého media, alespofi
ve vrchni form& 3 a spodni formé 4 horni ¢asti 1 a ve vrchni formé 5 dolni
Sasti 2 jsou provedeny priiduchy nebo vyvrty 18, tstici na jeji pracovni
povrch, pro umisténi ptidrznych jehel 20, piivod vakua a pfivod tlakového

nebo tlakového a ohfatého vzduchu.
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Kolem spodniho okraje vrchni formy 3 horni ¢asti 1 je uspofadéana tésnici
a svérna chloperi 21.

Pracovni povrch 19 vrchni formy 3 horni ¢asti 1 mize byt reliéfni pro
vytvofeni dekorac¢niho reliéfniho povrchu na povrchové vrstvé 16.

Pro pfipadny ohfev jsou formy 3, 4, 5 a 6, anebo alespori né€které z nich,
opatfeny jiZ zmin€nymi vyvrty 18 nebo jsou opatfeny neznazornénymi
elektrickymi topnymi télesy.

Zpusob tvarovani vrstvenych obloZeni a ¢innost vySe popsaného zafizeni
je popséna v nasledujici ¢asti:

Nosna vrstva 12 a povrchova vrstva 16 se pied zalozenim mezi formy 3,
4, 5 a 6 se ohtivaji neznazornénymi prostiedky, napiiklad infraohifevem, na
teplotu v rozsahu 160 az 220 °C, podle pouzitého materialu. Je-li povrchova
vrstva 16 tvofena materialy, které 1ze tvarovat 1 za teploty formy, miize se
pfivadét bez ptredchoziho ohfevu. Formy 3, 4, 5 a 6 se ohfivaji
nezndzornénymi topnymi télesy na teplotu asi 80 °C, aby se nosna vrstva 12
a povrchova vrstva 16 ve svéru formami 3, 4, 5 a 6 ochlazovaly pomalu.
Podle ptikladu provedené je postacujici opatfit topnymi télesy jen spodni
formy 4 a 6.

Klestinami 11 neznazornéného zavazeciho zafizeni se pfivede plosna
nosna vrstva 12 mezi vrchni formu 5 a spodni formu 6 dolni Casti 2 a plosna
povrchova vrstva 16 mezi vrchni formu 3 a spodni formu 4 horni ¢asti 1
zafizeni podle vynalezu. Toto ptivedeni, a tim zaloZeni mezi formy 35, 6 a 3,
4, miZe byt provedeno i ru¢né. Poté se silovym ustrojim 8 zveda spodni
forma 6 dolni ¢asti 2 aZ do styku s vrchni formou 5 a pfitom se vytvaruje
nosna vrstva 12. S vyhodou soucasné, nebo i v jiném fase se pomoci
silového prvku 8 pfiblizi vrchni forma 3 horni ¢asti 1 ke spodni formé 4
horni ¢asti 1 a tim dojde k vytvarovani povrchové vrstvy 16. Je dilezité, aby

pfi tvarovani obou vrstev 12 a 16 byly jejich okraje pfidrZzovany, napiiklad
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pfitlatnymi drzaky 27 (obr. 1), které umoziiuji prokluz seviené vrstvy. Tim
se udrzuje v obou vrstvach 12 a 16 ptedpéti, které zamezi jejich nezadouct
deformaci pfi tvarovani. Pro vytvofeni dekora¢niho reliéfu na povrchové
vrstvé 16 se piivede vyvrty 18 ve spodni formé€ 4 horni Casti 1 tlakovy
vzduch, s vyhodou ohtaty, ktery diky utésnéni prostoru mezi vrchni formou
3 a spodni formou 4 chlopni 21 vtla¢i povrch povrchove vrstvy 16 do reliéfu
vrchni formy 3 horni ¢asti 1.

Povrchova vrstva 16 je zpravidla dekoracni vrstvou a je tvofena folii ze
syntetickych materidll, textilif, netkanou textilii, vpichovanou textili,
pénovym materidlem a podobné. Nosny material — nosnd vrstva 12 je
tvofena zpravidla termoplasticky pojenymi latkami, jako jsou smési
polypropylen/ptirodni vlékna, polypropylen/sklenéna vlékna,
polypropylen/celulozova vlakna, anebo vytvrzenymi latkami, jako jsou
celulozovd vldkna vytvrzena fenolovou pryskyfici nebo polyuretanem
pojené vldkenné materidly. Okraj vytvarované nosné vrstvy 12 se ofizne do
koneéného pozadovaného tvaru ofezovymi nozi 13 nebo zminénymi
neznazornénymi hranami.

Vytvarovana povrchova vrstva 16 se zachyti pfidrznymi jehlami 20,
poptipadé pisobenim podtlaku, ve vrchni form€ 3 horni ¢asti 1, a nasledné
se vrchni forma 3 a spodni forma 6 odsunou pomoci silového prvku 8 do
pavodni polohy. Poté se zékladova deska 7 s obéma formami 4 a 5 na ni
uloZzenymi odsune po kolejnicich 10 mimo prostor mezi vrchni formou 3
horni ¢asti 1 a spodni formou 6 dolni ¢asti 2 .

Pi zadatku pohybu forem 3 a 6 se foukd vyvrty 18 ve spodni form¢ 4
horni &asti 1 a ve vrchni formé 5 dolni ¢asti 2 tlakovy vzduch, ktery miZze
byt ohtaty, ¢imz se napomaha k odd€leni predliskii povrchové vrstvy 16 a
nosné vrstvy 12 od t&chto forem 4 a 5. Tento tlakovy vzduch miZe rovnéz

ohfivat povrch obou vrstev podle potieby.
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V dalsi fazi se spodni forma 6 dolni ¢asti 2 a vrchni forma 3 horni ¢ésti 1
pohybuji ptisobenim silovych prvkd 8 proti sob& a plisobenim tlaku a tepla
spoji vytvarovanou povrchovou vrstvu 16 s vytvarovanou nosnou vrstvou
12, a to bez jakéhokoliv ptidavného pojiva. Teplem natavené slozky,
napiiklad polypropylen, nosné vrstvy 12 se spoji s materidlem povrchové
vrstvy 16 a adheze vSech zucastnénych slozek se tlakem 0,6 az 1,2 MPa
zvy$i., Okraj hotového vyrobku — vylisku se ofizne do konecného
pozadovaného tvaru ofezovymi raznicemi 22. Pfitom se vlastn€ ofezdva jen
povrchova vrstva 16, protoZe pro nasledné olemovani je Zadouci, aby jeji
okraje pfesahovaly jiz diive ofiznuté okraje nosn€ vrstvy 12.

Obecné je moZno uvedeny postup charakterizovat tak, Ze se povrchova
vrstva 16 a nosnd vrstva 12 tvaruji v jednom cyklu, ale oddé€lené od sebe,
nadeZ se nosna vrstva 12 ofizne na poZadovany tvar, pak se povrchova
vrstva 16 pfifadi k nosné vrstvé 12 a obé vrstvy 12 a 16 se za tepla spoji. Pfi
tvarovani povrchové vrstvy 16 a nosné vrstvy 12 se udrZuje teplota
v rozsahu 160 aZ 220 °C a v obou vrstvach se udrzuje predpéti.

Poté se spodni forma 6 dolni &asti 2 oddali od vrchni formy 3 horni Casti
1 a hotovy vylisek se vyjme, bud’ ru¢né nebo pneumaticky nebo
neznazornénym znamym vyhazovacim ustrojim, popiipadé pilisobenim
tlakového vzduchu vystupujiciho z vyvrtd 18. V nasledné operaci mimo
zafizeni podle vynalezu se okraje hotového vyrobku ohnou a olemuji bez
jakéhokoliv nésledného ofezu, a to bud’ runé nebo na neznazornénem
znamém zatizeni.

Zakladova deska 7 se piisune po kolejnicich 10 zpét do prostoru mezi
vrchni formou 3 horni &asti 1 a spodni formou 6 dolni ¢asti 2, ¢imz je
zatizeni piipraveno k vyrobé dalSiho obloZeni.

Zai{zeni miZe pracovat i tak, Ze vytvarovani a ofiznuti nosné vrstvy 12

se provede pfedem na nezndzornéném zafizeni. V tom pfipadé je hotova
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nosna vrstva 12 vloZena piimo na spodni formu 6 dolni ¢asti 2 a zakladova
deska 7 je provedena bez vrchni formy 5 dolni ¢asti 2 (obr. 3). Pak obecné
plati, Ze povrchové vrstva 16 se tvaruje a nosna vrstva 12 se poji s
povrchovou vrstvou 16 v jednom cyklu, ale oddélen€ od sebe. V pracovnim
cyklu je vytvarovana povrchova vrstva 16 pohybem vrchni formy 3 horni
Casti 1 a poté jsou povrchova vrstva 16 a nosnd vrstva 12 spojeny vySe
popsanym zpisobem. Povrch nosné vrstvy 12 je mozno pted slisovanim s
povrchovou vrstvou 16 s vyhodou ohidt neznazornénym znamym zafizenim

napftiklad horkym vzduchem.
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10

PATENTOVE NAROKY

1. Zpusob tvarovani vrstvenych oblozeni pro obklady vnitinich stén,
zejména vnitinich stén karoserii automobill, pfi némz se tvaruje nosna
vrstva (12) a povrchovd vrstva (16) obloZeni, vyznacujici se tim, Ze
povrchova vrstva (16) se tvaruje a nosna vrstva (12) se poji s povrchovou

vrstvou (16) v jednom cyklu, ale oddélené od sebe.

2. Zplsob podle naroku 1, vyznacujici se tim, Ze povrchova vrstva (16) a

nosna vrstva (12) se tvaruji soucasné.

3. Zafizeni k provadéni zptisobu podle naroku 2, vyznacujici se tim, Ze je
tvofeno dvéma formovacimi ¢astmi, a to horni Casti (1) a dolni ¢asti (2),
pii¢emz zakladnimi dily horni ¢asti (1) je vrchni forma (3) a spodni forma
(4) pro tvarovani povrchové vrstvy (16) obloZeni a zékladnim dilem dolni
Casti (2) je alesporti spodni forma (6), a alespotl vrchni forma (3) horni asti
(1) a spodni forma (6) dolni ¢asti (2) jsou uspotfadany pohyblivé ve sméru

osy forem (3, 4, 5 a 6).

4. Zaii{zeni podle naroku 3, vyznacujici se tim, Ze dolni ¢ast (2) je rovnéz

opatiena vrchni formou (5).
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