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(57)  Anotace:
Pfedmétem fedeni je zplisob kontinudlni vyroby
vrstvenych tvarovek z tenkych ohebnych materiald,
jehoZ podstata spociva v tom, Ze prvni odvijeny
tenky ohebny material a alespof jeden dal3i
odvijeny tenky ohebny material, mezi nimiZ je
nanesena vrstva spojovaci hmoty, jsou k sobé
pfitlageny priichodem horizontalnimi pfitlacnymi
valci a nasledné tvarovany do pozadovaného tvaru
priicchodem soustavou po sobé jsoucich pfitlatnych
valch s osami valct postupné odklanénymi od
horizontalni roviny, nebo p¥iklanénymi k
horizontalni roving, nadeZ je vytvarovany vrstveny
tenky ohebny materiél tepelné vytvrzen priichodem
vytvrzovaci zénou. Dalsim piedmétem feseni je
zatizeni na kontinualni vyrobu vrstvenych tvarovek
z tenkych ohebnych materiald, které obsahuje
odvijeci zatizeni spodniho tenkého ohebného
materialu a alespofi jedno odvijeci zafizeni daliho
tenkého ohebného materialu se systémem pro
nanageni spojovaci hmoty, ktera jsou nasledovana
alespoit jednim pasovym dopravnikem s alespofi
jednim pitlatnym vélcem pro vzajemné pritlaCeni
tenkych ohebnych materiall, kde za pasovym
dopravnikem je umisténa tvarovaci soustava po
sobé jdoucich dvojic pitla¢nych valchi s osami
dvojic ptitlagnych valct postupné odklanénymi od
horizontalni roviny, nebo ptiklanénymi k

horizontalni roviné, za kterou je dale umistén

dopravnik s vytvrzovaci zonou.
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Zpusob kontinualni vyroby vrstvenych tvarovek z tenkych ohebnych materiala

a zafizeni k provadéni tohoto zpusobu

Oblast techniky

Vynaélez se tyka zpUsobu vyroby vrstvenych tvarovek nekoneéné délky z tenkych
ohebnych materiali a zafizeni na kontinualni vyrobu konvexni, konkavni nebo kombinace

konvexni a konkavni podélné tvarovky nekonecné délky z tenkych materiall.

Dosavadni stav techniky

Vyroba tvarovanych dilll z tenkych material(i se v sou¢asné dobé uskutec¢riuje v
mnoha variantach na principu lisovani s matrici nebo patrici pfipadné& kombinace obgjiho,
kdy nékolik vrstev tenkych kusovych material(l dané délky opatifenych vhodnou spojovaci
hmotou, napf. lepidlem, se v dobé do vytvrzeni spojovaci hmoty da v lisu relativné snadno
tvarovat a po vytvrdnuti spojovaci hmoty vznika tvarovka, vétsinou pruzna, ktera se po
pfipadné deformaci vraci do tvaru nabytého lisovanim. Mnoho piiklad(i takového
zpUsobu vyroby tvarovek Ize nalézt v oboru zpracovani dieva, kde tenké kusové materialy
~ drevéné dyhy jsou opatfeny vrstvou lepidla, vliozeny do tvarovaciho lisu a po vytvrzeni
lepidla jsou vyjmuty a jiz zachovavaji tvar dany lisovanim. Tato technologie se nazyva
lamelovani. Vyrabéji se tak lamely postelovych rostll, opéraky a sedaky zidli a mnoho
dal$ich vyrobk(l na bazi tzv. tvarovych peklizek. Vyuziva se principu posunu tenkych
vrstev v ohybech a nasledné trvalé fixace polohy vrstev pomoci lepidla. Popsany zpisob
je diskontinualni, tvarované kusové materialy se vkladaji napf. do lisu, zde zlstavaji po
dobu vytvrzeni spojovaci hmoty stat a poté jsou pouzitelné jako tvarované materialy,

zkracené tvarovky.
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Zasadnimi nevyhodami takto vyrabénych tvarovek je dlouha doba vyroby a
nemoznost vyroby velmi dlouhych tvarovek, protoze délka tvarovky je zde omezena
délkou lisu.

Podstata vynalezu

Vyse popsané nevyhody fes$i zplsob kontinualni vyroby vrstvenych tvarovek
z tenkych ohebnych materiall dle vynalezu a zafizeni k provadéni tohoto zpUsobu, ktere
zajistuji kontinuitu procesu tvarovani a umoziuji vyrabét rizné dlouhé tvarovky
kontinualné ve formé& nekoneéného tvarovaného pasu z vrstev materialu, ktery na konci
procesu vyroby mlze byt kracen dle potieby na rlizné pozadované délky, piiCemz vyrobni

naklady vztazené na jednotku délky ziistavaji stale stejné.

Zpusob kontinualni vyroby vrstvenych tvarovek z tenkych ohebnych materiall
spoéiva v tom, Ze spodni odvijeny tenky ohebny material a alespon jeden daldi odvijeny
tenky ohebny material, mezi nimiZz je nanesena vrstva spojovaci hmoty, jsou k sobé
pfitlaéeny prichodem horizontalnimi pfitlaénymi valci a nasledné tvarovany do
poZadovaného tvaru priichodem tvarovaci soustavou po sobé jdoucich vzajemne
protitlakych dvojic pfitlaénych valcl s osami dvojic valct postupné odklanénymi od
horizontalni roviny, nebo pfiklanénymi k horizontalni roviné, naceZ je vytvarovany

vrstveny tenky ohebny material vytvrzen prichodem vytvrzovaci zénou.

Ve vyhodném provedeni jsou piipadné piesahy a nerovnosti vytvrzeného

vytvarovaného vrstveného tenkého ohebného materialu zarovnavany frézovanim.

Dalsim pfedmé&tem vynalezu je zafizeni na kontinualni vyrobu vrstvenych tvarovek

z tenkych ohebnych materialQ, jehoz podstata spociva v tom, Ze obsahuje

odvijeci zafizeni spodniho tenkého ohebného materialu a alespor jedno odvijeci
zafizeni daldiho tenkého ohebného materidlu se systémem pro nanaseni spojovaci
hmoty, ktera jsou nasledovana alespori jednim pasovym dopravnikem s alespoii jednim

pfitlacnym valcem pro vzajemné piitlaceni tenkych ohebnych materiall,
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kde za pasovym dopravnikem je umisténa tvarovaci soustava po sobé jdoucich
pFitlaénych valc s osami dvojic valcl postupné odklanénymi od horizontalni roviny, nebo
pfiklanénymi k horizontalni roving, za kterou je dale umistén dopravnik s vytvrzovaci

zénou.

V zafizeni miZe byt dale s vyhodou za vytvrzovaci zénou znovu uspofadano
alespoii jedno dalsi odvijeci zafizeni dal$iho tenkého ohebného materialu se systémem
pro nanaseni spojovaci hmoty, ktera jsou nasledovana alespon jednim dopravnikem s
alespori jednim pfitlaénym valcem pro vzajemné pfitlateni tenkych ohebnych materiald,
kde za dopravnikem je umisténa tvarovaci soustava po sobé jdoucich ptitlaénych valct
s osami dvojic valch postupné odklanénymi od horizontalni roviny, nebo pfiklanénymi

k horizontalni roviné, za kterou je dale umistén dopravnik s vytvrzovaci zonou.

Soustava po sobé jdoucich vzajemné protitlakych dvojic pfitlaénych valct s osami
dvojic valcli postupné odklanénymi od horizontalni roviny, nebo pfiklanénymi

k horizontalni roviné je s vyhodou uspofadana na pevném tvarovém kopytu.

Pevné tvarové kopyto je s vyhodou ve tvaru Zlabu s profilem pfevraceneho
pismene U s rovnym dnem, ve své horni sténé obsahuje otvory, do nichz jsou zespodu
umist&ny vnitini pfitlaéné valce, v bo€nich sténach jsou s vyhodou otvory, do nichz jsou
zevniti umistény vnitini piitlaéné kladky, tak aby tyto vnitfni pfitlacné dopravnikove prvky
vyénivaly t&sné nad povrch na vnéjsi strany pevného tvarového kopyta, kde k hornimu
povrchu pevného tvarového kopyta je piitlacovana soustava tenkych ohebnych materialll
pomoci vnéjsich pfitlagnych dopravnikovych prvki, tedy vnéjsich pfitlacnych valcl kazdy
vzdy do paru proti vnitinimu pfitiacnému valci a vnéjsich pfitlacnych kladek; kaid'é vzdy

do paru proti vnitfni pfitlacné kladce.

Pevné tvarové kopyto mlZe mit svyhodou tvar pfevraceného pismene U
s nab&hovymi patkami tak, aby soustava tenkych ohebnych materialG vytvofila konkavni

tvar v horni ¢asti a u spodu zakladny dvé konvexni nabé&hové patky (pfevislé okraje), pak

A)J"{J

jsod - swyhodou fobsazeny Motvory s vn&jSimi a vnitinimi pfitla¢nymi kladkami i v téchto
patkach.

Pevné tvarové kopyto je jednodilné nebo vicedilné pro nastaveni riiznych tvarq.

Vytvrzovaci zéna s vyhodou obsahuje infraervene zafice.
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Zafizeni mQze byt s vyhodou zakonéeno frézkami k zarovnani pfesahii tenkych
ohebnych materiall a prostiedkem pro kraceni délky vrstvenych tvarovek z tenkych
ohebnych materiali. Prostiedkem pro kraceni délky vrstvenych tvarovek z tenkych

ohebnych materialll mGze byt s vyhodou pila.

Systém pro nanaseni spojovaci hmoty zpravidla obsahuje zasobnik a zajistuje
rovnomé&rné nanaseni spojovaci hmoty. Spojovaci hmotou je s vyhodou lepidlo, napfiklad

polyuretanové.

Odvijeny tenky ohebny materiél je s vyhodou tenka folie, dfevéna dyha, apod.

Objasnéni vykresl

Podstata vynalezu je dale objasnéna na pfikladech jeho uskuteénéni, které jsou

popsany s vyuzitim pfipojenych vykres(, kde na:

obr. 1 je schematicky znazornéno zafizeni na kontinuaini vyrobu vrstvenych

tvarovek z tenkych ohebnych materiald dle tohoto vynalezu

obr.2  znazoriiuje pevné tvarové kopyto pro vyrobu konkavniho tvaru vrstvenych

tvarovek s naznadenymi otvory pro pfitlaéné dopravnikové valce a kladky

obr.3  znazorfiuje pevné tvarové kopyto pro vyrobu konkavniho tvaru vrstvenych

tvarovek s naznaéenymi vnitinimi pfitlaénymi dopravnikovymi kladkami a vailci

obr.4  znazoriuje fez pevnym tvarovym kopytem pro vyrobu konkavniho tvaru

vrstvenych tvarovek s naznacenymi pfitlaénymi prvky

obr.5  znazorfiuje pevné tvarové kopyto pro vyrovu konkavniho tvaru vrstvenych
tvarovek s naznadenym pfitlakem soustavy tenkych ohebnych materiald pomoci

vnéjsich pfitlaénych dopravnikovych valcl a kladek

obr.6  znazorfiuje pevné tvarové kopyto pro vyrobu konkavniho tvaru vrstvenych

tvarovek s pridruzenymi konvexnimi pfevislymi okraji (patkami)
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Pfiklady uskute¢néni vynalezu

Vynalez bude dale objasnén na pfikladech uskuteénéni s odkazem na pfisiusné

vykresy.

Pro tento ptiklad provedeni je zvolen tenky material ve formé folie o tloustce cca
1,2 mm. ZpUsob vyroby téchto vrstvenych tvarovek vyuziva zafizeni, na jehoz zacatku
se spodni tenky ohebny material 1, napiiklad spodni folie, odviji z civky ulozené na
odvijecim zafizeni 2 a je unasen pomoci pasového dopravniku 3. Dal$i tenky ohebny
material 4, napiiklad dalsi folie, se zaroveil odviji z civky uloZzené na odvijecim zafizeni
5 a je opatiovana nanosem spojovaci hmoty, napfiklad lepidla pomoci systému pro ndnos
spojovaci hmoty 6 a je pomoci pfitlatného valice 7 piitlatovana ke spodni folii. Podobné
se dal§i tenky ohebny material 8, napf. folie odviji z civky uloZzené na odvijecim zafizeni
9 a je opatfovana nanosem lepidla pomoci systému pro nanos spojovaci hmoty 10 a je
pomoci pfitlaéného valce 11 piitlatovana k tenkym ohebnym materialum 1 a 4, tedy
spodnim vrstvam folii. Soustava 18 tenkych ohebnych materiali foli s jesté
nevytvrzenym lepidlem je posouvana na pevné tvarové kopyto 12, které je zevnitf
opatfeno sadou vnitinich pfitlagnych valcd 35 a vnitfnich boénich pfitlaénych tvarovacich
kladek 36, které jen nepatrné vystupuji nad rovinu pevného tvarového kopyta 12, ktere
mézZe byt jednodiiné pro jeden tvar, nebo vicedilné pro nastaveni nékolika tvaril. Shora a
ze stran je soustava 18 tenkych ohebnych materiall pfitlacovana hornimi pfitlacnymi valci
13 a boénimi pfitlaénymi tvarovacimi kladkami 14, které kontinualné pfitlaCuji pohybuijici
se soustavu 18 tenkych ohebnych materiall folii k pevnému tvarovému kopytu 12 a
vytvofi tak konkavni tvar. Pokud je vyZadovéna kombinace s konvexnim tvarem, je
opaéného tvaru dosaZeno sestavou boénich tvarovacich a rovinnych pfitlacnych
tvarovacich kladek 15, které jsou zevnitf podpirany pokraovanim protilehié sady
vnitfnich boénich pfitlaénych tvarovacich kladek 36. Hotovy tvar je unasen diskovym a
kladkovym dopravnikovym systémem 17 do vytvrzovaci zoény 16 pro vytvrzovani lepidla,

kde je vytvrzenim tvar fixovan.

Na takto zafixovany tvar Ize pomoci obdobného systému nalepovat dalsi tenky
ohebny material 19 a 23, napf. folie, které se odviji z civek na odvijecich zafizenich 20 a
24, je na né nanaseno lepidlo pomoci systém’ 21 a 25 pro nanaseni spojovaci hmoty,

posléze jsou piitla¢eny pomoci pfitlaénych valci 22 a 26 k vrstvené tvarovce. Tvarovka
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se opira o pevné tvarové kopyto 27 s podplrnymi valci a tvarovacimi kladkami, na které
jsou pfitlatovany horni pfitlaéne valce 29 a pfitlaér}?;/tvarovaci kladky 28 a 30. Nasleduje
vytvrzovaci zéna pro vytvrzeni lepidla 31, kterfm je tvarovka unasena diskovym a
kiadkovym dopravnikem 32 s hornimi pfitlaénymi valci 33. Cely systém z pozic 19 az 33
Ize instalovat vicekrat za sebou pro dosazeni vétsino podtu vrstev folii. Pro zarovnani
pfipadnych presahll a nerovnosti slouzi frézky 34, umisténé na obou bocich stroje.

Vysledny nekone&ny tvarovkovy pas Ize kratit na libovolnou délku napf. pilou.

Pro dal$i pfiklad provedeni je zvolen tenky material ve formé dfevéne dyhy o
tloustce cca 1,5 mm. Dyhy jsou navinuty na civky. Prvni civka je umisténa do odvijeciho
zafizeni 2 odkud se spodni tenky ohebny material 1, v tomto pfikladném provedeni dyha,
dostava na hnany pasovy dopravnik 3. Druha civka je umisténa v odvijecim zafizeni 5
odkud se dalsi tenky ohebny material 4, napfiklad opét dyha, odviji pfes systém pro
nanadeni spojovaci hmoty 8, napf. polyuretanového lepidla, a pomoci pfitlacného valce
7 je piitladovana na spodni tenky ohebny material 1, napfiklad dyhu, ktera je unasena
pasovym dopravnikem 3. Stejnym zplsobem je umisténa tieti civka na odvijecim
zafizeni 9, ze kterého se dyha odviji pfes systém pro nanaseni spojovaci hmoty 10, napf.
polyuretanového lepidla, a pomoci piitlaéného valce 11 je pfitlatovana na soustavu 18
tenkych ohebnych materialdl 1 a 4, v tomto piikladném provedeni dyh, ktera je unasena
pasovym dopravnikem 3. Cela soustava 18 tenkych ohebnych material, zde dyh, se
dostava na pevné tvarové kopyto 12, které je zevnitf opatfeno vnitfnimi pfitlacnymi valci
35 a vnitfnimi bo&nimi pfitlaénymi tvarovacimi kladkami 36, viz obr. 2 ‘-34 které nepatrné
vystupuji nad rovinu pevného tvarového kopyta 12 a umoznuji tak hladky pohyb soustavy
18 tenkych ohebnych materialli, zde dyh, pomoci piitlaénych valci 13 a bocnich
pfitlaénych tvarovacich kladek 14, viz obr. 5. Umisténim bo¢nich pfitlacnych tvarovacich
kladek 14 vyhodné za sebou dochazi pii pohybu soustavy 18 tenkych ohebnych materialt
k jejich tvarovani podle tvaru pevného tvarového kopyta 12, ¢imz je vytvofen konkavni
tvar. Pfevislé okraje soustavy 18 tenkych ohebnych materialll jsou v pfipadé potreby
tvarovany konvexné opét sadou bo&nich tvarovacich a rovinnych pfitlanych kladek 15,
vyhodné umisténych za sebou. Tim dojde ke kombinaci konkavniho a konvexniho tvaru
na jedné nebo obou stranach pevného tvarovaciho kopyta 12., viz obr. 6. Vysledny tvar
je unasen diskovym a kladkovym dopravnikem 17 do vytvrzovaci zony 16 pro vytvrzovani

lepidla, kde je tvar fixovan.
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Na takto zafixovany tvar je mozné potom opét nalepit dalsi dyhu/ tenky ohebny
material 19, napfiklad dyhu, ktera se odviji z civky umisténé v odvijecim zafizeni 20 pres
systém pro nanaseni spojovaci hmoty 21, napf. polyuretanového lepidla, a je pritlaovana
pfitlaénym valcem 22 na horni plochu tvarovky. Podobnym zpisobem je nalepovana
dalsi vrstval kdy dal$i tenky ohebny material 23, napfiklad dyha se odviji z odvijeciho
zafizeni 24 pies systém pro nanaseni spojovaci hmoty 25, napf. polyuretanoveho lepidla,
a pomoci piitlaéného valce 26 je pfitladovana na horni plochu tvarovky. Odtud se dostava
na pevné tvarové kopyto 27 shodného tvaru s pevnym tvarovym kopytem 12 opatiené
sadou valcl a tvarovacich kladek s mirnym pfesahem nad povrch pevného tvarovaciho
kopyta 27. Horni pfitlaéné valce 29 a boéni pfitlacné tvarovaci kladky 28 vyhodné
umisténé za sebou vytvaruji nové nalepené vrstvy do konkavniho a pfipadné dal bocni
tvarovaci a rovinné kladky 30 do konvexniho tvaru. Pomoci diskového a kladkového
dopravniku 32 s pfitlaénymi valci a kladkami 33 je tvarovka unasena do vytvrzovaci zény
31, kde je vysledny tvar fixovan. Pro zarovnani pfesahl a dosaZeni pozadovanych
rozmér{ jsou na konci stroje po bocich umistény zarovnavaci frézky 34. V pfipadé tohoto
pfikladu ziskdme nekoneény tvarovany pas, tvarované vrstvené dfevo, o tloustce
necelych 8 mm. V pfipadé pozadavku vice vrstev Ize zopakovat postup dle pozic 19 az
33 nékolikrat.

Priimyslova vyuzitelnost

Vrstvena tvarovka vyrabé&na pomoci tohoto vynalezu nalezne uplatnéni pfedevsim ve
stavebnictvi, napf. pfi vyrob& nosnikil, podlahovych prvki, panell apod., kde se s
vyhodou da vyuZit moZnost poskytovani riznych délek tvarovky pii neménnych vyrobnich
nakladech a jeji mechanicka pevnost. Tvarovky tohoto typu lze pouZivat i ve vyrobe
nabytku, interiérovych a exteriérovych prvkd, v automobilovém primyslu a pak vSude
tam, kde se vyZaduji velké délky tvarovek a dosud pouzivanymi zplsoby takovou
tvarovku vyrobit nelze. Pro vyrobce tvarovek je stroj podle tohoto vynalezu dale vyhodny

svou vysokou efektivitou kontinualni vyroby, nebot timto zplsobem je mozné vyrabet



tvarovky rychlosti vysoko pfesahujici 60 m/min, coz je pfi diskontinualnim zplsobu
prakticky nedosazitelne.
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Seznam vztahovych znaéek

1 - Spodni tenky ohebny material

2 - Odvijeci zafizeni

3 - Pasovy dopravnik

4 - Dali tenky ohebny material
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- Odvijeci zafizeni

- Systém pro nanaseni spojovaci hmoty

- Pritlagny valec

- Dalsi tenky ohebny material

- Odvijeci zarizeni

Systém pro nanaseni spojovaci hmoty
Pfitlacny valec

Pevné tvarové kopyto

Horni pfitlatné valce

Boéni pfitlacné tvarovaci kladky

Boéni tvarovaci a rovinné pfitlaéné kladky
Vytvrzovaci zona

Dopravnik

Soustava tenkych ohebnych materiall
Dalsi tenky ohebny material

Odvijeci zafizeni

Systém pro nanaseni spojovaci hmoty

Pritlacny valec
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26

27

28

29

30

31

33

34

35

36

Dal$i tenky ohebny material
Odvijeci zafizeni

Systém pro nanaseni spojovaci hmoty
Pritlacny valec

Pevné tvarové kopyto

Boéni pfitlaéné tvarovaci kladky
Horni pfitiané valce

Boéni tvarovaci a rovinné kladky
Vytvrzovaci zéna

Dopravnik

Horni pfitlaény valec

Frézka

Vnitfni pfitlaéné valce

Vnitfni boéni pfitlacné tvarovaci kladky
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PATENTOVE NAROKY

1. ZpUsob kontinualni vyroby vrstvenych tvarovek z tenkych ohebnych materiall )
vyznaéujici se tim, Ze prvni odvijeny tenky ohebny material a alespori jeden dalSi
odvijeny tenky ohebny material, mezi nimiz je nanesena vrstva spojovaci hmoty,
jsou k sobé& pfitlateny prichodem horizontalnimi pfitlaénymi valci a nasledné
tvarovany do pozadovaného tvaru prichodem soustavou po sobé jdoucich
pfitlaénych valcl s osami valc postupné odklanénymi od horizontalni roviny,
nebo pfiklanénymi k horizontalni rovingé, nadez je vytvarovany vrstveny tenky

ohebny material tepeiné vytvrzen prichodem vytvrzovaci zénou.

2. Zplsob kontinualni vyroby vrstvenych tvarovek z tenkych ohebnych material(i
podle naroku 1/ vyznaéuijici se tim, Ze pfipadné presahy a nerovnosti vytvrzeneho
vytvarovaného vrstveného tenkého ohebného materidlu jsou zarovnany

frézovanim.

3. Zafizeni na kontinualni vyrobu vrstvenych tvarovek z tenkych ohebnych materiaid,
vyznaéujici se tim, Ze obsahuje odvijeci zafizeni spodniho tenkého ohebného
materialu a alespor jedno odvijeci zafizeni dal§iho tenkého ohebného materialu
se systémem pro nanaseni spojovaci hmoty, ktera jsou nasledovana alespon
jednim pasovym dopravnikem s alespori jednim pfitlaénym vélcem pro vzajemnée
pfitladeni tenkych ohebnych materiald, kde za pasovym dopravnikem je umisténa
tvarovaci soustava po sobé jdoucich dvojic piitlaénych valci s osami dvojic
pfitlaénych valcl postupné odklanénymi od horizontalni roviny, nebo pfiklanénymi

k horizontalni roviné, za kterou je dale umistén dopravnik s vytvrzovaci zénou.

4. Zatizeni na kontinualni vyrobu vrstvenych tvarovek z tenkych ohebnych materiald
podle naroku 3 vyznaéujici se tim, Ze za vytvrzovaci zénou je znovu uspofadano
alespofi jedno dal$i odvijeci zafizeni dalSiho tenkého ohebného materialu se
systémem pro nanaseni spojovaci hmoty, ktera jsou nasledovana alespori jednim
dopravnikem s alespori jednim pfitlaénym valcem pro vzajemné pritlaceni tenkych
ohebnych materialt, kde za dopravnikem je umisténa tvarovaci soustava po sobé

jdoucich dvojic pfitlaénych valci s osami dvojic pfitlaénych valci postupné
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odklanénymi od horizontalni roviny, nebo pfiklanénymi k horizontalni roving, za

kterou je dale umistén dopravnik s vytvrzovaci zénou.

. Zafizeni na kontinualni vyrobu vrstvenych tvarovek z tenkych ohebnych materialQ
podle naroku 3 nebo 4/ vyznaéujici se tim, Ze soustava po sobé jdoucich
vzajemné protitlakych dvojic pfitlaénych valci s osami dvojic pritlaénych valct
postupné odklan&nymi od horizontalni roviny, nebo pfiklanénymi k horizontalni

roviné je uspofadana na pevném tvarovém kopytu.

. Zafizeni na kontinualni vyrobu vrstvenych tvarovek z tenkych ohebnych materialQ
podie kteréhokoli z narokl 3 aZ 5/- vyznaéujici se tim, Ze vytvrzovaci zéna

obsahuje infratervené zafice.

. Zafizeni na kontinualni vyrobu vrstvenych tvarovek z tenkych ohebnych materiald
podle kteréhokoli z narokd 3 az 6, vyznaéujici se tim, Ze je zakoneno frézkami
pro zarovnani piesahi tenkych ohebnych materialdl a prostredkem pro kraceni

délky vrstvenych tvarovek z tenkych ohebnych material(.

. Zafizeni na kontinualni vyrobu vrstvenych tvarovek z tenkych ohebnych materialQ
podle kteréhokoli z narokil 3 a2 7/ vyznaéujici se tim, Ze systém pro nanaseni
spojovaci hmoty obsahuje zasobnik a spojovaci hmotou je lepidlo, vyhodné

polyuretanové.

. Zafizeni na kontinualni vyrobu vrstvenych tvarovek z tenkych ohebnych materiall
podle kteréhokoli z narok(l 3 az 8 vyznaéujici se tim, Z2e odvijeny tenky chebny

material je s vyhodou tenka folie, dfevéna dyha, apod.
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