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Pro vyrobu tvarovaného vyrobku obsatlujiciho alespori
elastomerovou pol yuretanovou povrchovou vrstva () a
ptipadné konstrukéni opérnou vistvu (190} a mezilehlou
pénovou vrstvu (12) je pouZita forma s alespott prvni &asti (1)
formy obsahujici alespofl dv& vzijemné pohyblivé formové
soudasti (2 aZ 4). Povrchova vrstva (9) je tvarovana ve formg
na svém vnéjsim povrchu proti povrchu (7) prvnd ¢4st (1)
formy nanesenim alespoft jedné reaktivai polyuretanové smési
na tento povrch formy. Proto, aby drifka mezi vzijemné
pohyblivimi formovymi soudastmi (2 a2 4) prvni &4sti formy
nezanechala na vné&j$im povrcha ve formé tvarované
povrchové vistvy (9) stopy, obsahuje prvni &ast (1) famy dale
odnimatelnou, poddajnou vloZku (6), kter je umisténa na
farmovych soudastech pro alespal Eistedné prekryti drazky
mezi nimi.
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Zpusob vyroby tvarovaného vyrobku obsahujiciho alespoii elastomerovou polyuretanovou
povrchovou vrstvu a forma k provadéni tohoto zpisobu

Oblast techniky

Vynélez se tyka zplsobu vyroby ve formé tvarovaného vyrobku, zejména soué4sti motorového

vozidla, obsahujiciho elastomerovou polyuretanovou povrchovou vrstvu s pfedni a zadnf stranou,

pfi¢emz zpfisob obsahuje kroky:

- opatfeni formy s alespoii prvni ¢asti formy obsahujici alespoti dvé navzdjem pohyblivé sou-
¢asti tvofici alesporn jeden Sev;

- naneseni alespofi jedné reaktivni polyuretanové smési na povrch prvni Casti pro tvarovani
povrchové vrstvy s jeji pfedni stranou proti tomuto povrchu formy;

- pohyb vzijemné& pohyblivych soudasti navzijem od sebe;
- vyjmuti ve formé tvarovaného vyrobku z formy.

Dosavadni stav techniky

V praxi jsou &asti formy sestavajici z vzidjemné€ pohyblivych soucasti pouZivany pro rozsifeni
volnosti v navrhovani vyrobkil tvarovanych ve formé. Zejména umoziuji vyrdbét pomémeé tuhé
ve formé tvarované vyrobky ve formich, které maji tak zvana podfiznuti. Nevyhodou pouZiti
takovych forem pro tvarovani povrchové vrstvy nebo predniho povrchu tvarovaného vyrobku je,
¥e stupefi koneéné tpravy draZky mezi formovymi souéastmi je vrcholné dileZity a vysledkem
mize byt opticky nekvalitni vyrobek vykazujici stopy draZzky mezi formovymi souc¢astmi.

Pro odstranéni této nevyhody, miZe byt povrchova vrstva zhotovena v prvni formé a nasledné
pfenesena do dal§i formy kde jsou naneseny dalii opérné vrstvy. Takovy zpiisob je popsan napii-
klad ve spisu W093/23237. KdyZ je povrchové vrstva dostatetné poddajnd a kdyz je otvor prvni
formy dostateéné §iroky, miZe byt povrchova vrstva vyjmuta z formy, i kdyZ forma mé podfiz-
nuti, bez nutnosti pouZit navzijem pohyblivé formové soudésti nebo tak zvané vysuvné Céasti.
Druhd forma, ve které je naneseno vice tuhych opérnych vrstev, je pak opatfena nezbytnymi
pohyblivymi souéastmi nebo vysuvnymi ¢astmi. Nevyhodou tohoto zndmého zplisobu je vak, Ze
volnost v navrhovani je stile ponékud omezena. Neumo#Ziuje to napiiklad zajistit v&tsi tloudtku
povrchové vrstvy v urditych oblastech povrchové vrstvy, kterd by zplsobila, Ze povrchové vrstva
bude pfili¥ tuha pro vyjmuti z formy nebo vytvofila trojrozmérnou povrchovou vrstvu rozkladaji-
ci se v pii¢ném prifezu pfes velky uhel, tak¥e soufast formy ma pouze pomémeé tizkou dutinu,
skrz kterou mé byt povrchova vrstva vyjmuta z formy. Dal$i nevyhodou zndmého zpusobu je, Ze
v piipadé podfiznut{ neumoZiiuje tvarovat ve formé cely vyrobek, véetné opémych vrstev v jedné
formé, jak je ilustrovano napf. na obr. 1 spisu W(093/23237, takZe povrchovd vrstva tvarovana v
prvni formé musi byt pfenesena do drubé formy. Samozfejmé, kdyZ se takovému pfenosovému
kroku lze vyhnout, miZe to sniZit vyrobni néklady, nejen proto, Z¢ by bylo poZadovino méné
manipulaénich krokt ale také proto, 2¢ bude poZadovano mén& materiélu povrchové vrstvy,
protoZe v oblastech vyrobku, které jsou pozdéji odf{znuty pro vloZeni riznych vloZenych dili
nemusi byt nanesen 2adny materil povrchové nebo opérné vrstvy.

Podstata vynalezu

Uvedené nedostatky stava techniky jsou odstranény zpiisobem vyroby ve formé tvarovaného
vyrobku, obsahujiciho alespoil elastomerovou polyuretanovou povrchovou vrstvu s vnitfni a
vn&jsi stranou, ve formé sestavajici z alespofi spodni ¢asti formy obsahujici alespofi dvé navza-
jem pohyblivé zdkladni East, formovou &ast a vysuvné &asti, vytvafejici ve styku alespon jednu
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draZku, kde na povrch spodni éasti formy se nanese alespofi jedna reaktivni polyuretanové smés
pro tvarovani povrchové vrstvy, s jeji vnitini stranou proti tomuto povrchu formy, formova &ast a
vysuvné &asti se vzajemné od sebe oddali a ve formé& vytvarovany vyrobek se vyjme z formy,
JjehoZ podstatou je to, Ze do spodni &asti formy se pfed aplikaci reaktivni polyuretanové smési
umisti na zakladni formovou £ast a vysuvné gasti odnimatelna poddajna viozka, zhotoveni z
pruZzného materidlu, pro vytvofeni alespofi ¢asti povrchu formy a alespoii ¢asteéné prekryti uve-
dené drazky, jakoZ i to, Ze formovy povrch ma obecné konkavni tvar, nebo Ze se pfi vyjimani
spole¢né s tvarovanym vyrobkem, z formy vyjima poddajna vlozka umisténa na vzajemné
pohyblivych ¢astech zakladni formové &asti a vysuvnych &astech a nasledné se poddajna vlozka
sejme z tvarovaného vyrobku.

Podstatou zpiisobu je i to, Ze se reaktivni smés nastiika proti spodni &asti formy, nebo Ze se
forma opatti alespoi druhou, horni ¢asti spoluplisobici se spodni &4sti formy pro vytvofeni uzav-
fené formove dutiny, pfi¢emZ reaktivni polyuretanovéd smés se nanadf zpisobem reaktivniho
vstfikovédni do uzaviené formy a druha, horni &ast formy je zejména tvofena pouze jednou for-
movou £asti, jakoZ i to, Ze reaktivni polyuretanovd smés obsahuje nadouvaci ¢inidlo a formuje se
pro vytvofeni polyuretanové pény s povrchovou vrstvou jako integralni povrchovou vrstvou tva-
rovanou ve formé proti povrchu formy.

Dile je podstatou to, Ze reaktivni polyuretanova smés se formuje pro vytvofeni elastomerové,
nelehéené nebo mikropérovité polyuretanové povrchové vrstvy (9) s hustotou vyssi nez
400 kg/m’ a prednostné vys$si nez 700 kg/m’, jakoz i to, ze pied pohybem zakladni formovaci
Casti a vysuvnych Casti navzijem od sebe, pro vyjmuti tvarovaného vyrobku z formy, se proti
vnéjsi strané tvarované povrchové vrstvy (9) tvaruje alespofi prvni vyztuZovaci pénova vrstva,
nebo Ze tvarovani prvni vyztuzovaci pénové vrstvy ve form& zahrnuje naneseni vypéfiovaci smési
na vnéjsi stranu tvarované povrchové vrstvy pro ziskani pénového materidlu.

Rovnéz je podstatou i to, Ze vypéilovaci smés se nanese mezi povrchovou vrstvu a druhou, kons-
trukéni opérnou vrstvu tvofenou tuhym nosi¢em, ktery je umistén na vngj3i strané povrchové
vrstvy, pficemZ pénovy material ziskany z vypéfiovaci smési spojuje konstruk&ni opérmou vrstvu
tvofenou tuhym nosi¢em s vnéjsi stranou povrchové vrstvy, nebo Ze se proti vnéjsi strané pénové
vrstvy tvaruje druh4 konstrukéni opérna vrstva - tuhy nosié pfed odddlenim zékladni formové
soudasti a vysuvnych &asti navzijem od sebe pro vyjmuti tvarovaného vyrobku z formy, a Ze
prvni opérna vrstva je nosi¢ zhotoveny z pevného materialu.

Podstatou je rovnéZ to, ze poddajna vloZka se pfedem tvaruje, zejména se tvaruje ve formé, podle
tvaru vnitfni strany povrchové vrstvy, jakoZ i to, Ze poddajna vlozka se opatki ve formé tvarova-
nou silikonovou vlozkou, nebo Ze poddajna vlozka ma na své strang, proti které se ve formé tva-
ruje povrchova vrstva (9), predem uréenou texturu a/nebo povrchovou kresbu, jako je textura
kize,

Také je podstatou zpisobu skutenost, ze poddajna vloZzka se vytvaii s praimémou tloustkou
mezi 0,03 a 15 mm, zejména mezi 0,05 a 5 mm, nebo Ze pfed nanesenim reaktivni polyuretanové
smési na povrch spodni &asti formy pro tvarovani povrchové vrstvy se na tento povrch nanese
povlak, zejména natérovy povlak na bazi vody nebo rozpoustédia.

Daldim podstatnym znakem je to, Ze pied nanesenim reaktivni polyuretanové smési na povrch
spodni ¢asti formy pro tvarovani povrchové vrstvy se na povrch formy tvofeny poddajnou vio3-
kou umisti vlozeny dil s alespoit jednim obvodovym okrajem, ktery pfiléha na alespoii jeden zvy-
Seny okraj vytvoreny na poddajné vloZce.

Dale jsou nedostatky stavu techniky odstranény formou pro vy$e uvedeny zpiisob vyroby tvaro-
vaného vyrobku, ktera obsahuje alespori spodni ¢ast formy, ktera tvofi povrch formy a ktera
obsahuje alespoil dvé& navzijem pohyblivé formové Casti, zdkladni formovou sougast a vysuvné
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gasti vytvafejici ve styku alespofi jednu drazku, jejiz podstatou je to, Ze spodni Cast formy dile
obsahuje odnimatelnou, poddajnou vlozku zhotovenou z pruzného materidlu, kterd je umisténa
na zakladni formové &asti a vysuvaych astech k vytvofeni alespori &asti povrchu formy a pro
alespoi &astedné prekryti drazky, jakoZ i to, Ze povrch formy ma obecné konkavni povrch, nebo
e poddajna vloZka je na své strané, proti které je tvarovana povrchova vrstva (9) opatiena pre-
dem stanovenou texturou a/nebo povrchovou kresbou a obsahuje zejména ve formé tvarovanou
silikonovou vlozku.

Piedmétem vynalezu je tedy poskytnuti nového zpiisobu vyroby ve formé tvarovaného vyrobku
obsahujiciho alespofi elastomerovou polyuretanovou povrchovou vrstvu, ktery umoZiiuje poskyt-
nuti podobné navrhové volnosti jako znamé zpisoby tvarovani ve formé, ve kterych jsou pouZity
formy se vzajemné pohyblivymi formovymi sougastmi, ale které tedi problémy stop, které mohou
ziistat po §vech mezi pohyblivymi sougastmi formy na viditelném povrchu ve formé tvarovaného
vyrobku.

Protoze dra*ka mezi vzajemné pohyblivymi formovymi soucastmi je piekryta vlozkou, nezane-
chava stopy na vn&jdim povrchu ve formé tvarovaného vyrobku. Mimo to v disledku skute€nosti,
ze vlozka je poddajna, mize byt sejmuta z ve form& tvarovaného vyrobku, i kdyz mé podfiznuti.

P¥iprava silikonové formy s negativnim uspofadanim k vyrobku pro tvarovani v mate¢ni form¢ je
jako takova znama z dokumentu US-A-5747 167 a US-A-5938 993. Podle US-A-5 747 167
silikonové forma byla uréena pro snizeni nakladii na opracovani vyZadovanych pro vyrobu inte-
riérovych soudasti, napt. pfistrojovych desek, vstfikovanim. Ani US-A-5747 167, ani US-A-
5938 993 viak neuvadi pouziti poddajné, vyjimatelné vlozky pro piekryti $vii mezi vzijemne
pohyblivymi souddstmi formy. Ve skutednosti, mate¢ni forma nesouci silikonovou formovou
soudast sestava z jedné soudasti. Kdyz ma forma podfiznuti jak je znazornéno na obrazcich v
US-A-5 938 993, nemie byt ve form& tvarovany vyrobek vyjmut z formy, pokud to neni dosta-
te¢né poddajny vyrobek jako je napfiklad popsany polstat.

V piednostnim provedeni zpiisobu podle vynalezu krok vyjmuti ve formé tvarovaného vyrobku z
formy obsahuje krok vyjmuti ve formé tvarovaného vyrobku spoleéné s poddajnou vloZkou ze
vzijemné pohyblivych formovych souéasti a krok sejmuti poddajné vlozky z ve formé tvarova-
ného vyrobku.

Pocategnim vyjmutim nejprve ve formé tvarovaného vyrobku spoleéné s vioZkou z formy je
umoznéno snadné sejmuti vloZky z ve formé tvarovaného vyrobku. Pro tvarovéani dalSiho vyrob-
ku miZe byt pak vlozka opét umisténa na vzajemng pohyblivé formové souasti.

Vynalez se také tyka formy pro pouZiti ve zpiisobu podle vynalezu, ktera obsahuje alespoii prvni
formovou ¢&ast, kterd tvori formovy povrch, proti kterému je tvarovana uvedena povrchova
vrstva, a ktera obsahuje alespoit dvé navzajem pohyblivé formoveé soudasti tvotici alespofi jednu
drazku. Forma podle vynalezu se vyznatuje tim, Ze prvni formova &ast obsahuje odnimatelnou,
poddajnou viozku zhotovenou z pruzného materidlu, kterd je pfipadné zmitd na strané, proti
které je tvarovana povrchova vrstva, a ktera je umisténa na formové soucasti pro vytvofeni ales-
poii ¢asti, formového povrchu a pro piekryti alespoii &astedné uvedené drazky.

Pfchled obrazki na vykresech

Prikladné provedeni zpiisobu a formy pro vyrobu ve formé tvarovaného vyrobku obsahujictho
alespoil elastomerovou polyuretanovou povrchovou vrstvu je znazornéno na pfilozenych vykre-
sech, kde predstavuje obr. | a% 8 schematické kroky zpiisobu pro vyrobu ve formé tvarovaného
vyrobku, zejména pistrojové desky obsahujici polyuretanovou vn&jsi vrstvu, mezilehlou péno-
vou vistvu a konstrukéni opémou vrstvu, obr. 9 variantniho provedeni poddajné vioZky umisténe
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na vzajemné pohyblivych formovych soucastech spodni ¢asti formy, obr. 10 variantni provedeni
vloZky znazornéné v predchozich obr. a obr. 11 variantni provedeni spodni &asti formy, ktera je
pouze ¢asteéné piekryta poddajnou vlozkeu,

Ptiklady provedeni vynalezu

Obecné vynalez poskytuje novy zpisob vyroby ve formé tvarovanych vyrobki, které obsahuji
elastomerovou polyuretanovou povrchovou vrstvu uréenou k tomu, aby tvofila ptedni stranu
vyrobku. Ve formé tvarované vyrobky jsou interiérové ozdobné dily motorovych vozidel, jako
jsou ptistrojové desky nebo Stity pfistroji, vyplné dveki, drzaky a odkladaci schranky. Navic
kromé polyuretanové povrchové vrstvy obvykle obsahuji konstrukéni opérnou vrstvu nebo tuhy
nosi¢, ktery maze byt spojen bud’ piimo s zadni stranou povrchové vrstvy nebo prostiednictvim
pénové vrstvy pro dosaZzeni mékkého omaku.

V praxi jsou interiérové ozdobné dily Casto vyrab&ny ve formach obsahujicich vysuvné &asti,
nebo jinymi slovy vzajemné pohyblivé formové soudasti, jako disledek slozitého tvaru ozdob-
nych dili a zvlasté ptitomnosti podfiznuti. KdyZ se ma zabranit vzniku stop nebo otiskii 3vii mezi
vzajemné pohyblivymi formovymi soucastmi na viditelné strané ozdobného dilu, musela byt a2
dosud povrchova vrstva zhotovena v oddélené formé obsahujici pomérné nékladny jednodilny
niklovy nebo galvanicky povlak a nasledné pfenesena do druhé formy se vzajemné& pohyblivymi
formovymi soudastmi.

Ve zpiisobu podle vynalezu znazornéném na obr. 1 az 8 je viak viditelnym stopam nebo otiskiim
drazek mezi vzajemné pohyblivymi formovymi sou¢astmi zabranéno bez nutnosti pouzit formu s
Jjednodilnym formovym povrchem. Spodni ¢ast 1 formy, zndzoméné na obr. 1 a pouZita k tvaro-
véani polyuretanové povrchové vrstvy a piipadné dal3ich opémych vrstev, obsahuje napfiklad t¥i
vzdjemné pohyblivé formové soudasti zahrmujici jednu zakladni formovou soudast 2 a dvé tak-
zvané vysuvne ¢asti 3, 4. Tyto formové soudasti 2 az 4 tvoii formovy povrch s obecné konkav-
nim povrchem a podfiznutimi 15. Pro umoznéni vyjmuti ve formé tvarovaného vyrobku z formy
mohou byt vysuvné &asti 3, 4 vytaZzeny do polohy znazornéné na obr. 5. V uzaviené poloze se
rizné navzijem pohyblivé formové soudasti 2 a 4 o sebe vzajemné opiraji podél draZek 5. Pro-
toZe je takova konstrukce formy odbornikim v oboru jiZ znam4, mechanické spojeni mezi riz-
nymi formovymi soudastmi 2 az 4 a mechanizmus pro vzijemny pohyb téchto souéasti nebudou
podrobné&ji popisovany.

Zakladnim znakem zpusobu podle vynalezu je, Ze st 1 formy neobsahuje jen vzijemné pohyb-
livé formové soucasti 2 az 4, ale také vyjimatelnou, poddajnou vloZku 6 zhotovenou z pru¥ného
materidlu. Tato vioZka 6 je umisténa na formovych soudastech 2 az 4 pro vytvofeni alespoii ¢4sti
formového povrchu 7 a pro alespofi &asteéné prekryti draZek 5 mezi vzijemné pohyblivymi for-
movymi soucastmi 2 az 4. Napfiklad na obr. | zndzornéna vloZka 6 tvori cely formovy povrch 7
spodni &asti 1 formy, a proto zcela pekryva drazky 5. Aviak v jinych pfipadech mizZe vloZka 6
pfekryvat pouze €ast formovych soudasti 2 az 4, pficemz piechod mezi formovym povrchem
tvofenym vloZkou a formovym povrchem tvofenym nepiekrytymi formovymi soudastmi 2 az 4 je
umistén v oblasti, kterd je bud’ pozdgji odfiznuta, nebo ktera je piekryta vloZzenym dilem nebo
jinym prekrytim. Piiklad takové formy, obsahujici také jednu zékladni formovou souéast 2 a dvé
takzvané vysuvné Casti 3, 4 je znazornén na obr. 11.

ProtoZe poddajna vloZka 6 tvoii alespofi &ast formového povrchu, proti kterému je vyrobek tva-
rovan stfikanim v oteviené formé& nebo vstfikovanim nebo litim do uzaviené formy, bude povrch
tohoto vyrobku charakterizovan zejména texturou nebo zrnem, obvykle texturou kize, kterd je
uréena texturou nebo zmem povrchu 7 vlozky. VloZzka je pfednostn& pfedtvarovana v souladu s
tvarem viditelné pfedni strany povrchové vrstvy vyrobku, ktery ma byt tvarovan ve form&. V
praxi existuji rizné zpasoby pro vytvofeni takové vlozky 6. Predev§im je mozné vytvorit viozku
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tepelnym tvarovanim listu termoplastového materidlu. Pfi takovém tepeiné tvarovacim zpiisobu
je list tvarovan proti formovému povrchu, takze ziskd pozadovany tvar a povrchovou strukturu
nebo texturu. Dal3i, vyhodn&j$i zpisob vytvofeni vloZky 6 je tvarovéni vloZky v uzaviené formé
vychézejici z kapalného vytvrditelného materiélu jako je kapalny silikonovy nebo termoplastovy
material, To miZe byt provedeno v oddélené uzaviené formé obsahujici spodni &ast formy, ktera
je v podstaté identicka se spodni &asti 1 formy znizoméné na obr. 1 a horni &ast formy ktera
zapada do spodni &asti formy, a ktera ma tvar a povrchové zrno a texturu vyrobku, ktery ma byt
tvarovan ve formé. Takovy zpisob je napfiklad popsan v patentu US-A-5 747 167 a US-A-
5 938 993, které jsou sem zahrnuty cestou odkazu. V téchto US patentech, je vyuZit vzorovy kus
tvofeny pfedmétem, ktery ma byt reprodukovan, pro vytvofeni silikonovych vlozek. Ve zpisobu
podle vynalezu je viak poddajna vlozka tvarovana proti niklovému nebo obecnéji galvanicky
vytvofenému formovému povrchu. Zhotoveni takovych galvanicky vytvofenych galvanickych
formovych povrchil je z praxe znamo, podinaje napiiklad v kiZi zabalenym modelem, pro vytvo-
feni formovych povrchi, proti kterym mohou byt tvarovany povrchové vrstvy. Pro zpiisob podle
vynalezu, jsou viak vyZadovany dalsi mezilehlé kroky tvarovani ve formé pro dosazeni pozitiv-
niho niklového jadra (proti kterému ma byt ve formé tvarovéna negativni poddajna vlozka) misto
negativniho niklového povlaku.

Vlozka ma primémou tloudtku, ktera se bude obvykle pohybovat mezi 0,03 a 15 mm a pied-
nostné mezi 0,05 a 5 mm. Kdyz vizudlni kvalita vyrobku nepotfebuje byt skutecng vynikajici,
priméma tloustka poddajné vloiky miZe byt mensi nez 0,03 mm nebo véti nez 15 mm, napfi-
klad kdyZ na pfedni povrch vyrobku bude nalepen dalsi materidl jako je kiZe. Primérma tloustka
vlozky se ur&i mfenim jejiho objemu a délenim tohoto objemu jeji plochou tvofici formovy
povrch. Z hlediska usnadnéni umisténi viozky do spodni ¢asti | formy je dévana pfednost véisi
tloudt'ce, napiiklad tloudfce mezi 2 a 5 mm. Jak je viak znazoméno na obr. 10, mize pfesné
umistovéani vlozky do spodni &asti 1 formy také usnadnit jeden nebo vice vystupki nebo zesileni
8 zapadajicich do odpovidajicich vybrani ve vzajemné pohyblivych formovych soucastech 2 az 4.

Pro udrzovani vlozky 6 proti povrchu formovych soutasti 2 az 4 a ptipadné pro pfizpisobeni
tvaru poddajné vloZky 6 tvar povrchu téchto formovych soudasti 2 az 4, je vloZka k tomuto
povrchu pfednostné prisata podtlakem pFivedenym otvory 18 rozd&lenymi po povrchu formovych
soudasti 2 aZ 4.

Po umisténi poddajné viozky 6 do formy je na formovy povrch 7 nanesena reaktivni polyureta-
nova smés pro tvarovani elastomerové polyuretanové povrchové vrstvy 9, jak je znazomnéno na
obr. 2, s jejim ptednim povrchem proti tomuto formovému povrchu. Povrchova vrstva 9 ma nor-
malng primémou tloudt'ku v rozsahu 0,1 az 3 mm a obvykle v rozsahu 0,5 az 1,5 mm. V ur€itych
oblastech jako jsou kouty se viak skute¢né tlouitka povrchové vrstvy miZe pedstatné lisit od
téchto hodnot. Existuji riizné zplisoby tvarovan{ polyuretanové povrchové vrstvy 9 ve formé.

Predeviim miZe byt polyuretanova smés stiikina na formovy povrch 7, zejména v souladu se
zpisobem popsanym v patentu EP-B-0 303 305. MuZe byt pouzita svétlostala polyuretanova
reakéni smés jak je popsana napiiklad v dokumentu EP-B-0 379 246. Aviak ve variantnim pro-
vedeni mitze byt na formovy povrch nanesen nitroformovy povlak, zejména povlak z natéru zalo-
¥eného na vodé nebo rozpoustédle. V tomto piipadé materidl povrchové vrstvy naneseny na
zadni stranu tohoto povlaku nemusi byt nutn& svétlostaly, takze na povrchovou vrstvu 9 mohou
byt také pouzity napfiklad aromatické polyuretanové systemy.

Misto stiikdni polyuretanového materidlu povrchové vrstvy na povrch oteviené formy, mize také
byt nanasen nalévanim nebo vstiikovanim, zejména v souladu se zplisobem reakéniho vstfikova-
ni do uzaviené formy (RIM). V tomto piipadé musi byt oviem k dispozici druba horni &ast formy
pro vytvofeni uzaviené formové dutiny. Specifické reaktivni polyuretanové smési, které mohou
byt pouzity pro zpiisob RIM jsou popsany ve WO 98/14492. Av3ak také v tomto provedeni mize
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byt na povrch formy nejprve nanesen nitroformovy povlak nebo natér, takze material povrchové
vrstvy samotné nemusi byt svétlostaly,

V predchozich provedenich reaktivni polyuretanova smés neobsahuje nadouvadla nebo obsahuje
pouze jejich malé mnozstvi, takie se ziskd nelechiena nebo mikroporovita povrchova vrstva o
hustoté, ktera je obvykle vy$3i nez 400 kg/m’ a piednostné vyssi nez 700 kg/m®. Pfigemz povr-
chova vrstva je vytvafena v uzaviené formé, je viak moiné do polyuretanového pfipravku zahr-
nout nadouvadlo pro vytvofeni polyuretanové pény s integralni elastomerovou polyuretanovou
povrchovou vrstvou.

Po vytvarovani ve formé, miize byt povrchova vrstva 9 vyjmuta z formy a pouzita k vyrobé ve
form& tvarovaného vyrobku, zejména interiérového ozdobného dilu. Behem dalsiho zpracovani,
mohou byt na elastomerovou povrchovou vrstvu naneseny rizné opémé vrstvy, naptiklad tuha
konstrukni opérna vrstva, kterd mize byt nalepena nebo pritmelena pfimo na zadni stranu povr-
chové vrstvy nebo neptimo, prostfednictvim pénové vrstvy, vypénéné mezi povrchovou vrstvu a
konstrukéni opérnou vrstvu. Tato konstrukéni opérna vrstva miize byt tuha polyuretanova vrstva,
ziskana napfiklad pomoci S-RIM (konstrukéni RIM, vlozeni rohoe ze sklenénych vlaken), R-
RIM (vyztuzené RIM, sklenéna nebo jind vlikna vmichana do polyuretanové reakini smési)
nebo LFI {vstfikovani s dlouhymi vldkny) nebo podobnych zpiisobii, nebo miize byt zhotovena z
tuhého termoplastového materialu jako je PVC, ABS a SMA.

Vyhodou zpiisobu podle vynélezu viak je, Ze takové opémné vrstvy, které &ini ve formé tvarovany
vyrobek pevnéjsim nebo tuzsim, mohou byt také vytvoreny ve formé, ve které je tvarovéana povr-
chova vrstva.

Obr. 3 znazorfiuje napfiklad dalsi krok, kde konstrukéni opémna vrstva nebo tuhy nosié 10 je
spojen s horni ¢asti 11 formy a kde je pfed uzavienim formy na zadni stranu povrchové vrstvy 9
nalita vypéhovaci smés. Uzaviena poloha formy je zndzomeéna na obr. 4. V této poloze, vypéiio-
vaci smés vypenila a vyplnila dutinu formy pé&novou vrstvou 12 a spojila konstrukéni opémou
vrstvu 10 se zadni stranou povrchové vrstvy 9. Misto naliti vypéfiovaci smési do oteviené formy,
mize byt také vstiikovana zejména v souladu se zpiisobem RIM do uzaviené formy. Pénova
vrstva je pfednostné zhotovena z polyuretanového materialu.

V daldi variant¢ provedeni, miiZe byt pénova vrstva 12 nastfikdna na zadni stranu povrchové
vrstvy 9. V nasledujicim kroku miZe byt pak na zadni stranu p&nové vrstvy nasttikana reaktivni
smés pro ziskani konstrukéni op&rné vrstvy, nebo forma maze byt uzaviena a reaktivni smés pro
ziskani konstruk¢ni opémné vrstvy mize byt vstiiknuta do této uzaviené formy na zadni stranu
pénove vrstvy, Praveé tak jako pénova vrstva je konstrukéni opérna vrstva prednostné zhotovena z
polyuretanového materialu. Pro vice podrobnosti vzhledem ke zplisobu, kterym mohou byt rhzné
opérne vrstvy naneseny v tomto provedeni a vzhledem k jejich sloZeni se odkazuje na spis

WO 93/23237.

V jesté dalSim variantnim provedeni mize byt mezilehld pénova vrstva pripadné vypusténa a
konstrukéni opémna vrstva miiZe byt nastfikina nebo tvarovana ve formé zejména zpiisobem RIM
Jjako piesngji S-RIM, R-RIM nebo LFI nebo podobnymi zplisoby, ptimo na zadni stranu povr-
chové vrstvy. V tomto provedeni tuhd op&ma vrstva nemusi byt nutné z polyuretanového mater-
ialu, ale miZe byt také z termoplastového materidlu, jak je popsano ve spise WO 00/23239,
vstiikovaného v roztaveném stavu na zadni stranu polyuretanové povrchové vrstvy 9. Tyto ter-
moplastové materialy obsahuji napiiklad polypropylén (PP), polykarbonat (PC), akrylnitrilbuta-
dién-styrol (ABS), ABS smési, akrylester-styrol-akrylnitril (ASA), polystyrol (PS), termoplasto-
vy polyuretan (TPU) nebo jejich smési nebo smési kterékoliv z t&chto sloZek s jesté dalsimi ter-
moplastovymi materialy.
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Po tvarovani povrchové vrstvy 9 a jakychkoliv piipadnych opémych vrstev je ve forme tvarova-
ny vyrobek vyjmut z formy. Jak je zndzornéno na obr. 5 jsou nejprve vysuvné &asti 3 a 4 vysu-
nuty ve sméru 13 a jak je zndzornéno na obr. 6, je horni &ist 11 formy, s pfichycenymi tvarova-
nym vyrobkem a poddajnou vlokou, sejmuta ze spodni ¢4sti formy. V dal$im kroku je poddajna
vlozka 6 stazena z ve formé tvarované &asti, konkrétnéji nejprve ve sméru §ipek 14 znazornénych
na obr. 6 a 7. Vlozka 6 je zhotovena z pruzného materidlu, ktery mé takovou pruznost, Ze miZe
byt snadno sejmut, pfestoZe jsou pfitomna podiiznuti 15. Nakonec je ve forme tvarovany vyro-
bek sejmut z horni &asti 11 formy, jak je znazoméno na obr. 8.

Ve variantnim provedeni krokd vyjmuti z formy zndzornénych na obr. 5 aZ 8, je nejprve sejmuta
homni &st 11 formy ponechavajici vlozku 6 a ve formé tvarovany vyrobek ve spodni ¢asti 1
formy. Nasledné mohou byt vytaZeny vysuvné &sti 3, 4 a vlozka 6 miZe byt vytazena stranou,
takZe ve formé tvarovany vyrobek miZe byt vyjmut bez vyjimani vioZky 6 ze zékladni formové
soudasti 2. Vyhodou tohoto provedeni je, Ze viozka nemusi byt pfed tvarovanim dalSiho vyrobku
nebo ozdobného dilu novu v plném rozsahu uvadéna do spravné polohy ve formeé.

Ve zplisobu znizorn&ném na obrézcich byla do podfiznuti 15 nanesena siln&j3i pénova vrstva 12,
takze konstruk&ni opérna vrstva 10 by mohla byt snadno vloZena do spodni &asti 1 formy. Aviak
konstrukéni opéra vrstva 10 by mohla také zasahovat do podtiznuti 15. Pro vioZeni konstrukéni
opérné vrstvy do spodni &4sti | formy mohou byt v tomto pfipadé vytaZeny vysuvné fastidada
poddajna vlozka nebo punéocha, s na sob& vytvarovanou povrchovou vrstvou, vytaZena stranou o
dostate¢nou vzdalenost umoZiujici vloZeni konstruk&ni opémé vrstvy. Jakmile je viozena,
vysuvné &asti a povrchova vrstva a viozka mohou byt privedeny do své pivodni polohy.

Pro vyhnuti se siln&ji p&nové vrstvé v podfiznutich 15 bez nutnosti vytahovat viozku a povrcho-
vou vrstvu stranou, miZe také byt vyuzita horni ¢ast formy obsahujici jednu nebo vice vysuv-
nych &asti, takze tato ¢ast formy méze byt vlozena do spodn{ &asti formy. Konstruk&ni opérna
vrstva mize pak byt tvarovana v dutiné formy vytvofené mezi zadni stranou povrchoveé vrstvy
(nebo piipadng pénové opémé vrstvy) a homi &asti formy. Samozfejmé pfi nastfikovani kon-
strukéni opémé vrstvy jak je popsano vyde mize byt také sniZena tloustka pénové vrstvy v poed-
fiznutich.

Na obr. 9 je znazorn&no zvlastni provedeni vynilezu, ve kterém pfed tvarovanim povrchové
vrstvy 9 ve formé je na formovy povrch 7 tvofeny poddajnou vlozkou 6 umistén pfedem zhoto-
veny vlozeny dil 16. Pro zabran&ni proniknuti materidlu povrchové vrstvy mezi piedni stranu
vlozeného dilu 16 a poddajnou vioZku 6 je tato vlozka opatfena stojatymi okraji 17, které pfilé-
haji k obvodovému okraj i vioZeného dilu 16 pfi jeho vioZeni mezi stojaté okraje tvorici tim tés-
néni.

7 vyse uvedeného popisu nékterych zvlétnich provedeni zplsobu a formy podie vynalezu bude
jasné, e na né miize byt uplatnéno mnoho modifikaci bez vyboceni z rozsahu vynalezu, jak je
definovan v pfipojenych narocich.
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PATENTOVE NAROKY

1. Zpisob vyroby ve formé tvarovaného vyrobku, obsahujiciho alespofi elastomerovou poly-
uretanovou povrchovou vrstvu (9) s vnitini 2 vné&j$i stranou, ve formé sestdvajici z alespoii
spodni ¢asti (1) formy obsahujici alespoii dvé navzijem pohyblivé zakladni &asti, formovou &ést
(2) a vysuvné &asti (3, 4), vytvirejici ve styku alespof jednu drazku (5), kde na povrch (7) spodni
¢asti (1) formy se nanese alespofi jedna reaktivni polyuretanova smés pro tvarovani povrchové
vrstvy (9), s jeji vnitini stranou proti tomuto povrchu (7) formy, formova &ast (2) a vysuvné &asti
(3, 4) se vzajemné od sebe oddali a ve formé vytvarovany vyrobek se vyjme z formy, vyzna-
¢ujici se tim, Zedo spodni &asti (1) formy se pred aplikaci reaktivni polyuretanové smési
umisti na zdkladni formovou &ast (2) a vysuvné &asti (3, 4) odnimatelna poddajna vlozka (6),
zhotovena z pruzného materialu, pro vytvofeni alespoil &asti povrchu (7) formy a alespoi ¢as-
tecné piekryti uvedené drazky (5).

2. Zpasob podle naroku 1, vyznadujici se tim, Ze formovy povrch (7) ma obecné
konkavni tvar.

3. Zpisob podle naroku 1 nebo 2, vyznaéujici se tim, Ze se pfi vyjimani spoleéné s
tvarovanym vyrobkem, z formy vyjima poddajna vlozka (6) umisténa na vzajemné pohyblivych
Castech zakladni formové Casti (2) a vysuvnych &astech (3, 4) a nasledné se poddajna vioZka (6)
sejme z tvarovaného vyrobku.

4. Zpisob podle kteréhokoliv z narokit 1 a2 3, vyznaéujici se tim. Ze reaktivni

smés se nasttika proti spodni ¢asti (1) formy.

5. Zpisob podle kteréhokoliv z narokit 1 az 3, vyzmaéunjici se tim, Ze se forma
opatfi alespofi druhou, horni 2asti (11) spolupisobici se spodni &asti (1) formy pro vytvofeni
uzaviené formové dutiny, pti¢emz reaktivni polyuretanova smés se nanasi zpiisobem reaktivniho

vstiikovani do uzaviené formy a druh4, homni &ast (11) formy je zejména tvoiena pouze jednou
formovou &asti.

6. Zpusob podle naroku 5, vyzmaédujici se tim, e reaktivni polyuretanova smés
obsahuje nadouvaci &inidlo a formuje se pro vytvofeni polyuretanové pény s povrchovou vrstvou
(9) jako integralni povrchovou vrstvou tvarovanou ve formé proti povrchu (7) formy.

7. Zpisob podle kteréhokoliv z narokd | az 5, vyznadujici se tim, Ze reaktivni
polyuretanova smés se formuje pro vytvofeni elastomerové, nelehéené nebo mikroporovité poly-
uretanové povrchové vrstvy (9) s hustotou vy3si nez 400 kg/m’ a prednostné vyssi ne% 700 kg/m’,

8. Zpisob podle kteréhokoliv z nirokii 1 a2 7, vyzna&ujici se tim, e pied pohy-
bem zékladni formovaci €4sti (2) a vysuvnych &asti (3, 4) navzajem od sebe, pro vyjmuti tvaro-
vaného vyrobku z formy, se proti vnéjsi strané tvarované povrchové vrstvy (9) tvaruje alespoi
prvni vyztuZzovaci pénova vrstva (12).

9. Zpisob podle naroku 8, vyzna&ujici se tim, Ze tvarovani prvni vyztuZovaci
peénové vrstvy (12) ve formé zahrnuje naneseni vypéiovaci smési na vn&jsi stranu tvarované
povrchové vrstvy (9) pro ziskani pénového materialu,

10. Zpiisob podle nrokn 9, vyznadujici se tim, Ze vypé&ilovaci smés se nanese mezi
povrchovou vrstva (9) a druhou, konstrukéni opérnou vrstvu tvofenou tuhym nosicem (10), ktery
je umistén na vn&jsi strané povrchové vrstvy (9), pfi¢emz p&novy materil ziskany z vypéfiovaci
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smési spojuje konstrukéni opérnou vrstvu tvofenou tuhym nosidem (10) s vné&)8i stranou povr-
chové vrstvy (9).

11. Zpisob podle nsroku 9, vyzma&ujici se tim, Ze se proti vngjSi strané pénové
vrstvy (12) tvaruje druha konstrukéni opérnd vrstva - tuhy nosi¢ (10} pred oddalenim zikladni
formové soudasti (2) a vysuvnych &asti (3, 4) navzajem od sebe pro vyjmuti tvarovaného vyrob-
ku z formy.

12. Zpisob podle niroku 8, vyzma&ujici se tim, Ze prvni opérna vrstva je nosi¢ (10)
zhotoveny z pevného materidlu.

13. Zpisob podle kteréhokoliv z narokii 1 az 12, vyznaduji ci se tim, Ze poddajni
vlozka (6) se predem tvaruje, zejména se tvaruje ve forme, podle tvaru vnitini strany povrchové

vrstvy (9).

14. Zpisob podie naroku 13, vyzmaéujici se tim, Ze poddajna vloZka (6) se opatfi
ve formé tvarovanou silikonovou viezkou.

15, Zpisob podie kteréhokoliv z narokii 1 az 14, vyzna&ujici se tim, Ze poddajni
vlozka (6) ma na své strané, proti které se ve form& tvaruje povrchova vrstva (9), predem urce-
nou texturu a/nebo povrchovou kresbu, jako je textura kiize.

16. Zplisob podle kteréhokoliv z naroki 1 aZ 15, vyznadujici se tim, Ze poddajna
vlozka (6) se vytvafi s primérnou tloustkou mezi 0,03 a 15 mm, zejména mezi 0,05 2 5 mm.

17. Zptisob podle kteréhokoliv z narokti 1 a2 16, vyznaéujic i se tim, Ze pfed nanese-
nim reaktivni polyuretanové smési na povrch (7) spodni &asti (1) formy pro tvarovani povrchové
vrstvy (9) se na tento povrch (7) nanese povlak, zejména natérovy poviak na bazi vody nebo
rozpoustédla.

18. Zpisob podle kteréhokoliv znaroki 1 a2 17, vyzna€ujici se t im, Ze pfed nanese-
nim reaktivni polyuretanové smési na povrch (7) spodni &asti (1) formy pro tvarovani povrchové
vrstvy (9) se na povrch (7) formy tvofeny poddajnou viozkou (6) umisti vlozeny dil (16) s ales-
poii jednim obvodovym okrajem, ktery pfiléha na alespoii jeden zvyseny okraj (17) vytvofeny na
poddajné vioZce (6).

19. Forma pro zpisob vyroby tvarovaného vyrobku podle kteréhokoliv z naroki 1 aZ 18, obsa-
hujici alespofi spodni &st (1) formy, ktera tvofi povrch (7) formy a ktera obsahuje alespoit dvé
navzajem pohyblivé formové &asti, zakladni formovou soudast (2) a vysuvné &asti (3, 4) vytva-
fejici ve styku alespoti jednu draZku (5), vyzna€ujici se tim, Ze spodni ¢ast (1) formy
dale obsahuje odnimatelnou, poddajnou vlozku (6) zhotovenou z pruzného materialu, ktera je
umisténa na zakladni formové &asti (2) a vysuvnych &astech (3, 4) k vytvoteni alespofi &asti
povrchu (7) formy a pro alespoti Sasteéné piekryti draZky (5).

20, Forma podle naroku 19, vyzna&ujici se tim, Ze povrch (7) formy ma obecné
konkavni povrch.

21. Forma podle naroku 19 nebo 20, vyzmadujici se tim, Ze poddajna viozka (6) je

na své strané, proti které je tvarovéna povrchova vrstva (9), opatfena predem stanovenou textu-
rou a/nebo povrchovou kresbou a obsahuje zejména ve formé tvarovanou silikonovou viozku.

5 vykresii
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