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S pouzitim beze$vé trubkové vyztuhy (14), vyrobené
soucasnym vytlaovanim roztavenych utkovych a osnovnich
vlaken termoplastu mohou byt vyrobeny kombinované
pryZové vyrobky, napfiklad pneumatiky, pfetaZenim vyztuhy
(14) pres pryZovou vrstvu (12) na konfekénim bubnu (10).
Postupy tpravy materialu beze$vé trubkové vyztuhy (14)
dlouZenim a potahovanim lepidlem zlep3uji jeho pevnost a
pfilnavost k pryZzové vrstvé (12). Zafizeni pro vyrobu
trubkové vyztuhy (14) zahrnuje vytlacovaci zafizeni (22),
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nanaseci jednotky (132, 136) a susici pece (134, 138), a
stahovaci vélce (140) a fezacka (142) pro finalni tvarovani.
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Zpusob vyroby pneumatikw[;pneumatika

Oblast techniky

predkladany vyndlez se tykd zplsobu vyroby komponentu
pro vrstvené pryZové produkty, jako jsou pneumatiky, a
pneumatikovych komponentll a pneumatik vyrobenych uvedenym

zpusobem.

Dosavadni stav _techniky

V b&%ném postupu vyroby pneumatik o rozmérech pro
pouziti na osobnich automobilech, lehkych uZitkovych
vozidlech a nakladnich vozech, jsou gumové pryZové vlozky a
kombinované vloZky kladeny v uré¢itém poradi na konfekéni
buben a tvarovany na pneumatiku. Pfed sestavenim pneumatiky
jsou vyztuZené kombinované vloZky, jako jsou vloiky kostry a
pasové vlozky, kalandrovany pro zaobaleni vyztuzujicich kordd
v pryZové vloice, pficemi v né&kterych aplikacich jsou svazky
past pfedem sestaveny na pasovém konfekénim bubnu. Tato
procedura zahrnuje mnoho vzajemné propojenych krokl a
vyzaduje zasobu kazdého komponentu a ndsledné& uskladnéni

kazdého komponentu.

Navic b&iné predem sestavené pneumatikové komponenty
z definice maji vlastni ohraniceni, Jjako jsou konce vlozZek,
hrany past a podobné, ktera musi byt spojena nebo v pripadé
hran past musi byt zaobalena do pryZe nebo jinych specialnich
komponentll pro podporu zabranéni oddé&leni od ostatnich

komponentl v pneumatice.

Je pokradujicim cilem v tomto oboru sniZzit pocet
krokl pri sestavovani pneumatiky a omezit zasobu &éasti

komponent®, kterd musi byt udrZovana. Podle predkladaneho
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vynalezu je tohoto cile dosaZeno a navic jsou eliminovany
spoje kostry a v nékterych provedenich jsou eliminovany hrany
past a rovn&Z pfidavné komponenty, které jsou nékdy pouZivany

pro ochranu hran pasu.

Podstata vynalezu

Podle vynadlezu zpusob vyroby pneumatiky zahrnuje
kroky: (a) pokléddani pneumatikovych komponentl na konfek&ni
buben pneumatiky aZ do bodu pred poloZenim vlozky kostry na
konfek&ni buben, (p) pretazeni celé puncochy (vlioZky) z
bezeivého sitového materidlu pres a v obklopujicim vztahu na
buben a predtim nanesené pneumatikové komponenty, a (c)
pokra&ovéni v sestavovani pneumatiky bez pfidani vloZky
kostry. Zptsob miZe déle zahrnovat krok pretazeni pfidavnych
vrstev pundoch (vloZek) o $ifce pasu z bezedvého sitového
materidlu pfes celou puncCochu a umisténi téchto puncoch o

gi¥ce pasu tak, aby tvorily pasy v tvarované pneumatice.

7plsob miZe dale zahrnovat pridavny krok pfipravy
bezedvého sitového materidlu macenim tohoto materialu v

lepidlu.

Sitovy materidl muZe byt pripraven tak, aby mél 5 az
40 epi kordd nebo vlaken ve imenovitém osnovnim sméru a 5 az

40 epi kordl nebo vlaken ve jmenovitém ttkovém sméru.

Sitovy materidl mbZe byt zvolen ze skupiny
sestavajici z polyamidovych vlaken, vldken z aromatického
polyamidu, polyesterovych, polyolefinovych, ocelovych vlédken,
ocelovych kordl, ocelovych kord nebo vldken potaZenych

mosazi a jejich smési.
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predkladany vyndlez se rovn&Z tyka pneumatiky
zahrnujici alespofi dvojici paralelnich prstencovych patek,
pun&ochu z bezedvého sitového materidlu, obalenou kolem
uvedenych patek, nevyztuzZenou mezivlozku umist&nou radialné
uvnit? bezedvého sitového materidlu, béhounovou pryz
umist&nou radialné vné sitového materialu v klenbové oblasti
pneumatiky a bocnice umistdné mezi b&hounem a patkami. Pasové
vyztuhy mohou byt umisté&ny v této pneumatice mezi bezedvym

sitovym materidlem a béhounem.

Podle vyndlezu je rovn&Z navriena kostra pneumatiky,
ktera zahrnuje alespofl dvojici paralelnich prstencovych
patek, puncochu z bezedvého sitového materidlu, obalenou
kolem patek, nevyztuzZenou mezivlozku umisté&nou radialné
uvnit? bezedvého sitového materialu, gumovou pryz umisténou
radialné vné sitového materidlu a bocnice umisténé v tésné

blizkosti patek.

Podle vynalezu je rovnéz navriena kostra pneumatiky,
kterd zahrnuje alespon dvojici paralelnich prstencovych
patek, puncochu z bezedvého sitového materidlu, obalenou
kolem patek, nevyztuZenou mezivlozku umisté&nou radiélné
uvnitf® bezedvého sitového materialu, b&hounovou pryz
umisténou pfes gumovou pryz v klenbové oblasti pneumatiky a

bodnice umist&né mezi klenbovou oblasti a patkami.

Podle vyndlezu je rovné€Z navrien zpusob vyroby
pneumatiky, ktery zahrnuje kroky: (a) uloZeni mezivlozky a
jinych pfipadnych gumovych komponentl na konfek&ni buben
pneumatiky, (b) pretazeni puncochy 2z bezedvého sitového
materialu pfes a v obklopujicim vztahu na buben a pfedtim
nanesené pneumatikové komponenty, (c) pfekryti nebo potazeni

bezedvého sitového materidlu alespofl jednou pfidavnou vrstvol
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pryZe, (d) usazeni patek pfes pridavnou pryZovou vrstvu na
konfekéni buben pneumatiky, a (e) pokryti patek a pfidavné
pryZové vrstvy alespon jednou dalsi vrstvou gumové pryze pro
vytvofeni kostry prvni faze. Zpusob miuZe zahrnovat dalsi krok
pfidani béhounove pryZe na uvedenou kostru prvni faze na

konfekd&nim bubnu pneumatiky.

pP¥idavné kroky mohou zahrnovat roztaZeni uvedené
kostry prvni faze do kontaktu s predem vytvofenym pasovym
svazkem a b&hounem nebo roztaZeni kostry prvni faze v

pneumatikové formé a vytvrzeni pneumatiky.

Podle vynalezu je rovnéz navrzen trubkovy sitovy
material zahrnujici protkanéd nebo provazana termosetova
polymerickd vlakna nebo kordy, pricemZ tuto sitovinu tvori
bezedva tkand struktura majici jmenovita osnovni a utkova
vlakna, pricemz tato vlakna maji kulaty, podlouhly,
lichob&fnikovy &1 plochy tvar prifezu, pricemz tato v1ldkna
tvori alespoinl jeden pravidelny vzor v trubkovém materialu po
celé jeho délce, a pricemz uvedend vlakna/kordy jsou potaZena
adhezivnim (lepivym) materidlem. V jednom provedeni miZe
trubkovy sitovy material mit v&t3i podet jmenovitych

osnovnich vlaken neZ je pocet jmenovitych utkovych vlaken.

Podle vyndlezu je rovnéz navrfeno zatizeni pro vyrobu
trubkového sitového materialu, které zahrnuje vytlacovaci
zatizeni majici lis s vnit¥ni a vné&jsi kruhovou hlavou, které
se otafeji proti sobé&, otvory Vv uvedenych hlavach, které jsou
tvarovany pro vytvoreni robustnich vladken v alespofl jednom
rozméru, kdyZ je roztaveny material vytlacovan skrz hlavy} a
prostfedek pro ménéni rychlosti oté&geni vnitini a vnéjsi
hlavy. Zarizeni mbZe zahrnovat prostfedek pro potahovani

slaken/kordd sitoviny lepidlem a prostfedkem pro taZeni
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trubkového materidlu pro prodlouZeni trubkového materialu na

200 % aZ 1000 % podél jeho hlavni osy.

Podle vynadlezu je rovnéZ navrien zplsob vyroby
trubkového materialu, ktery zahrnuje kroky )a) vytlac¢ovani
roztaveného polymerického materidlu skrz proti sobé se
otadejici vnitfni a vn&jsi kruhové lisy tvorici polymericka
vladkna, kterad se vzdjemné& spolu krizZi v alespoinl &asti
vytladovéni, (b) ochlazovani vlaken pro tepelné vytvrzeni
polymeru a staveni kfiZicich se pfechodll mezi vlékny, a (c)
ta¥eni trubkového materidlu pro prodlouzZeni trubky sitoveho
materialu na 200 % aZ 1000 % podél jeho hlavni osy. Tento
zplsob m@iZze dale zahrnovat kroky ziskani lish s ruaznymi
praméry a tvary otvoru, a m&néni lisd na zakladé& poZadované
velikosti a pevnosti vlaken, a ménéni rychlosti otéceni
vnit¥fniho a vnéjsiho kruhového lisu, aby byly stejné nebo
razné, rychlejsi &i pomalej$i, nebo proménlive, v zAvislosti
na pozadovaném vytlaovaném vzoru, nebo zastaveni otéceni

uvedenych list v &asti uvedeného vytlacovani.
Definice

"Vrchol" oznaduje elastomerni klin materialu, uloZeny
v blizkosti patky pro zajisténi hladkého prechodu pro prehyb

vlozky kostry a pro minimalizaci ohybani kolem patky.

"patka" oznaduje tu Gast pneumatiky, ktera zahrnuje
prstencovy tainy prvek obaleny kordy vloZek a tvarovany, s
nebo bez vyztuzujicich prvkl, jako jsou kridélka, odstépky,
vrcholy, kryty patek a pasky, tak, aby licoval s konstrukci

rafku.

"pas" oznaluje vrstvu paralelnich vyztuZujicich

korda, tkanych nebo netkanych a zapusténych v elastomerickém
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materialu, neukotveny k patce, pricemZ pfi sestaveni dvou
nebo vice past do "pasového svazku" nebo "pasové struktury”
ma tento svazek nebo struktura Ghly kordd od 17 do 27 stupnud

vzhledem k ekvatoridlni roviné pneumatiky.

"predpjatéd vlozka" oznaluje kostru s vyztuzujicimi
kordy prochézejicimi diagonadln& od jadra patky k jadru patky
v priblizn& 25 aZ 50 stupnich vzhledem ekvatoridlni roviné
pneumatiky. KdyZ je v pneumatice pouZita vice neZ jen jedna
vlozka kostry, prochéazeji vyztuiujici kordy obvykle v

opa&nych Uhlech v sousednich vlozkach.

"Konfekéni buben" oznaduje valcové zafizeni, na ktere
je nanafen beztvary material (jako jsou elastomerni
pneumatikové komponenty) pro vytvoreni jejich vzajemného
vztahu a pro umoZnéni manipulace se sestavenymi komponent pro

tvarovani.

"Kostra" oznaduje pneumatikovou konstrukci bez pasové
struktury, bé&hounu, bé&hounového podkladu, a bo&nicové pryie

pres vloZky, ale vletné patek.

"pasek" oznaduje Uzky pruh materialu ulozeny kolem
vné&jdku patky pro ochranu kordovych vlozZek pres rafkem, pro
distribuci ohybu nad réfkem a pro utésnéni pneumatiky s

rafkem.

"Kord" oznaduje mnoZstvi vldken nebo prizi
zkroucenych dohromady pro vytvoreni jednoho strunového nebo

vyztuzovaciho prvku.

"Klenba" oznaduje na obvodu krajni cast kostry v

podstat& uvnit¥ $irkovych hranic béhounu.
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"pkvatoridlni rovina (EP)" oznaduje rovinu kolmou k
ose otadeni pneumatiky a prochézejicl skrz stfed jejiho

b&hounu.

nylakno" oznacuje jeden pramen nebo nit pfrize. nékdy

ozna&ovano jako kordova vliozZka.

"Kostra prvni faze" oznaduje vélcovou kostru
(neroztaZenou) vEetné vsech jejich céasti komponenti, ktera

stoji samostatné bez pneumatiky.

"Kostra druhé faze" oznacluje roztafenou kostru veetné
viech jejich céasti komponentl, ale stojici samostatné bez

pneumatiky.

"MezivloZka" oznacuje vrstvu nebo vrstvy elastomeru
(obvykle halobutylova pryz), kterd tvori wvnit#ni povrch
pezdudové pneumatiky a ktera obsahuje nafukovaci tekutinu

uvnit? pneumatiky.

"pantografovani" oznacuje zmé&nu Uhll mezi
vyztuzujicimi kordy, kdyZ je konstrukce pneumatiky nebo

kostry roztahovéna a je tvarovana do prstence.

"pneumatika"™ oznacuje vrstveny mechanicky produkt
obvykle prstencoveého tvaru (obvykle otevieny prstenec) majicil
patky a bé&houn a vyrobeny z pryze, chemickych latek, tkaniny
a oceli nebo jinych materiall. Kdy? je namontovana na kolu
motorového vozidla, zjigtuje pneumatiky pres svuj béhoun tah

a obsahuije tekutinu, kterd nese zatiZeni vozidla.

"Radialni" a "radialné" oznacuje sm&ry radiédlné
smérem k nebo pry¢ od osy ota&eni pneumatiky.

nRameno" oznacuje horni cZast po&nice pfimo pod hranou

bé&hounu.
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"Bodnice" oznaluje tu cast pneumatiky, ktera je mezi

b&hounem a patkou.

"Spoj" oznacuje pretahovani nebo priléhéni konca

vlozky, kdyZz je vlozka vytvarovéna do kruhovéeho tvaru.

"R&houn" oznaduje tvafeny pryzovy komponent, ktery,
kdyz je spojen s kostrou pneumatiky, zahrnuje tu Cast
pneumatiky, ktera prichazi do kontaktu s vozovkou, kdyZ Jje

pneumatiky normalné& nahu3téna a je pfi normdlnim zatiZeni.

n&i#ka bdhounu" oznaluje délku oblouku vozovky,
dotykajici se povrchu b&hounu v axidlnim smé&ru, to jest Vv

roviné paralelni s osou ot4&eni pneumatiky.

"p¥ehyb vloZky" oznaduje konec vloZky kostry, ktery

je obalen pouze kolem jedné patky.

"K1in" oznaduje elastomerni material, ktery je uloZen
mezi hranami nebo nad hranami pasid v pésovem svazku pro

podporu zplodténi v klenbové oblasti pneumatiky.

P¥ehled obrazkd na vykresech

opr.l ilustruje puncochu vyztuZujiciho sit'ového
materialu, jak je pretahovana na konfekéni
buben prfes gumove pryZové mezivloZky,
pripadné pasky a daldi pneumatikové
komponenty;

Obr.2 ilustruje konfek&ni buben, kde patky jiZ byly
naneseny pres pryZz uloZenou na vyztuZujicim
sitovém materialu;

Obr.2a ilustruje kostru prvni féaze podle vynédlezu S

bo&nicemi;
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Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

2b

3a

3b

5a

5b

5¢

5d

S5e

5f

ilustruje kostru prvni faze s béhounem a

bocnicemi;
ilustruje roztaZenou kostru druhé faze;

ilustruje roztaZenou kostru s pridanim

daldich pneumatikovych komponentl;

ilustruje roztaZenou kostru s alternativnimi
pridavnymi komponenty;

ilustruje aplikaci bé&hounu na roztaZeneé

pneumatikové komponenty;

ilustruje alternativni sit'ovy material na

konfekdnim bubnu;

ilustruje alternativni sitovy materidlu
pokryty pryZovou vrstvou na konfekénim bubnu

s pridénim patek;

ilustruje roztaZené pneumatikové komponenty

véetnd alternativniho sit'ového materidlu na

. konfekd&nim bubnu;

ilustruje kostru druhé faze podle

predkladdaného vynéalezu;

ilustruje kostru druhé féze vCetné b&hounové
pryze;

ilustruje nevulkanizovanou pneumatiku se
sitovym materidlem pouZitym pro vyztuzujici
vliozky;

ilustruje vybaveni pouZité v procesu

vytvafeni riznych konstrukci sitového

materidlu podle predkladaného vynalezu;
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Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

59

5h

51

5]

S5k

F!

6b

10

ilustruje alternativni sitovy material
vyrobeny pro vyztuZeni patek, kdyz
vzdalenosti otvord na vnit#fni a vnéjsi casti
vytlagovaci hlavy nejsou rovnom&€rné

rozmistény;

ilustruje radidlni c&éasti vlaken
alternativniho sitového materidlu, kde mezi

kordy je vytvoren maly pfedpinaci dhel;

ilustruje alternativni sitovy material pro
klenbovou vyztuhu vyrobeny, kdyZ vzdalenosti
otvorti na vnitfni a vné&jsi Casti vytlacovaci
hlavy nejsou rovnomé&rné rozmistény;
ilustruje vlakna, kterd jsou vytlacovana pfi

promé&nnych rychlostech;

ilustruje &ast vytlaceného sitového materidlu
majiciho né&kolik sit'ovych vzord;

ilustruje pneumatiku podle predkléadaneho
vyndlezu, vyrobenou s pouZitim provazaného
pun&ochového sitového materialu pro nahrazeni

vloZky kostry a pasu;

ilustruje pneumatiku podle predkladaného
vynédlezu, vyrobenou s pouZitim puncéochového
sitového materidlu jako materialu

vyztuzujicich vloZek a s bé&Znymi pasy;

ilustruje pneumatiku podle predkladaného
vynalezu, vyrobenou s pouZitim provazaného

pun&ochového sitového materialu jako
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materidlu vyztuZujicich vloZek a materialu
past;
Obr.7 ilustruje pantografovani sitového materidlu

na prstencové pneumatice.

P¥iklady provedeni vyndlezu

Jak je patrné na obr. 1, je pri konstrukci pneumatiky
pouzit konfek&ni buben 10, prilemz alespon jedna gumova
vrstva 12 a pripadné dals$i komponenty Jjsou naneseny na
konfek&ni buben s pouzZitim technik v oboru velmi dobfe
znamych. V okamZiku konstrukce bé&Zné pneumatiky, ve kterém by
byla na konfek&ni buben nanesena kombinovana vrstva kostry,
je podle vynadlezu pfes buben a predtim nanesené gumove
komponenty z jedné strany pfetaZena puncocha 14 z provazanych
polymerickych vlaken (sitoviny). Zde pouZity termin
"pun&ocha" oznaduje trubkovou, bezeSvou tkaninovou sitovinu
sestavajici z jmenovitych osnovnich a jmenovitych utkovych
kordd nebo vlaken. Terminy "jmenovity osnovni” a "jmenovity
atkovy" je min&no to, Ze vldkna jsou pod opalnymi Uhly
vzajemné vaci sobé&, pficemZ toto oznaleni je pouzito z toho
davodu, Ze vlakna nejsou v béZném smyslu osnovnimi a Gtkovymi
vlakny, protoZe tato jmenovitd osnovnl vlakna a jmenovité
atkova vlakna, ve vétdin& pripadd, budou mit stejné fyzikalni
vlastnosti a v mnoha pripadech Zadné vlakno nebude

orientovédno v linedrnim nebo vyrobnim sméru tkaniny.

V ilustrovaném provedeni jsou jmenovitd osnovni
vldkna 16 a jmenovitd utkova vldkna 18 v puncose 14 stavena v
bodech jejich prise&ikd 19. V1édkna 16 a 18 mohou byt vyrobena
z termoplastického polymerického materialu. Pf¥iklady vhodnych

termoplastickych materiélﬁ mohou byt zvoleny ze skupiny




. 10

15

20

25

30

12

sestavajici z nylonu, polyalkylenu, polyesteru a jejich
smési.

Pro rozliseni takovéto sitoviny se stavenymi vlakny
od tkanych nebo pletenych struktur popisovanych nize, je
takovadto polymerickd sitovina nékdy oznadovéna v tomto popisu
jako "pletivova sitovina”.

Pletivova sitovina je vyrobena prostrednictvi
soudasného vytladovani jmenovitych osnovnich a jmenovitych
utkovych roztavenych vlaken z termoplastického materialu,
pridem? opacéné roztavené proudy se kfiZi a jsou stavovany
dohromady, kdyZ jejich teplota klesa pod jejich teplotu
taveni. Sitovina vyrobend takovymito postupy je dostupnéa,
napfiklad, od Applied Extrusion Technologies, 96 Swampscott
Road, Salem, Ma; Conweb Plastics, 2640 Patton Rd, Rockvolle,
Md. 551113; NSW Corporation, divize Siemans, 50 Gregory Ave.,
Roanoke, Va. 24016; ruznych daldich dodavateld.

Po&et koncti, koncl na palec (epi) pletivového
sitového materialu a rovnéZ prumér a tvar prufezu kazdého
vldkna mGZe byt rizen prostfednictvim poctu, tvaru a
vzdalenosti otvord a velikosti otvoru ve vytlacovacich

lisech.

V alternativnim provedeni mife byt provazany sitovy
materidl pleten nebo tkdn s pouzZitim jakékoliv kroucené nebo
nekroucené tkaniny nebo draté&ného kordu &i kabliku. Provazana
sitovina miZe byt vyrobena tak, Ze ma vztahy mezi osnovnimi a
atkovymi vlakny podobné jako stavenad polymerickd sitovina.
popisovanad vyde aZ na to, Ze prisediky osnovnich a atkovych

vldken nejsou staveny a osnovnl a Utkova vldkna jsou vzajemné
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va&i sobé& posunutelnd v urcitych limitech definovanych

strukturou sitového materidlu.

pundocha ze sitového materiédlu, pouzita pro
vyztuzovaci vloZku v pneumatice, je vyrobena tak, aby méla
pram&r, ktery umoZiuje snadné pretaZeni této deformovatelné
punc¢ochy vyztuZovaciho materidlu pfes buben, ale aby se
neuvolhovala tak, aby se vytvarely zahyby, kdyZ Jjsou patky a
dal3i komponenty nanaSeny na tento vyztuZovaci materidl na
pubnu. V né&kterych pripadech miZe byt puncocha ze sitového
materidlu "taZena", jak je popisovéno niZe, tak, Ze jeji
primé&r je mendi neZ prumér konfek&niho bubnu, ale v disledku
jeji deformovatelnosti a jejl vlastni roztaZitelnosti, muZe
byt tato puncocha ze sitového materidlu roztazZena, aby snadno
licovala pres konfek&ni buben.

Taeni vlaknitych materiald je dileZité pro jejich
fyzikalni vlastnosti, jak je popisovano v US patentu c.
5,513,683 (Causa a kol.) a ve zde citovanych dokumentech
dosavadniho stavu techniky. V disledku povahy zde popisované
sitové struktury, "taZeni" zahrnuje "primdrni" taZeni sitove

struktury a "sekundarni" taZeni vldknitého materiélu.

pun&ocha ze sitového materidlu mGZe byt konstruovana
tak, aby byla roztaZitelnad alespon na primé&r pneumatiky, ve
které ma byt pouZita, a miZe byt roztazitelnd na prumer
v&t3i, nez je prumér pneumatiky, pro zajisdténi vyvéZeni mezi
omezujicimi vlastnostmi vyZadovanymi vloZkou a pruznosti
potFebnou pro pneumatiku, aby profla b&Znymi deformacemi pri
jejim uzZivéani.

Jak je patrné na obr. 2, poté, co je puncocha 14 ze

sitového vyztuZovaciho materidlu na misté na konfekénim bubnu




.10

15

20

25

30

-
L
L X B

14

byt pfes sitovy material nanesena pfidavna vrstva

a potom mohou byt do spravné polohy posunuty do

T
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Jak je patrné na obr. 2a, s moinym pridanim
pripadnych vrcholl, klind a dalsich komponentd prislusejicich
pro ur&itou konstrukci pneumatiky, kterd je pravé vyrébéna,
miiZe byt konstrukce nebo také kostra 15 prvni faze sejmuta z
bubnu a umisté&na ve skladu, nebo miZe byt déle sestavovana
pro vytvofeni pneumatikové konstrukce prostfednictvim uloZeni
této kostry 15 prvni faze do pneumatikové formy, kde je
kostra roztafena do kontaktu s a pfilnuti k predem
sestavenému pasovému svazku a béhounu, priclemz v3echny tyto

komponenty jsou potom vytvrzeny spole&né v této forme.

Jak je patrné na obr. 2b, v alternativni pneumatikové
konstrukci, kde neni vyZadovan pasovy svazek, maze byt bé&houn
29 pfridan na kostru 15 prvni faze na bubnu predtim, neZ je
sejmuta z bubnu a tato sestava la kostry prvni faze a

b&hounu mife byt roztaZena v pneumatikové formé a vytvrzena.

Osoby v oboru znalé snadno shledaji, Ze existuji
daldi zpGsoby vyuZiti kostry prvni faze v pneumatikové
sestavd, naptriklad, miZe byt kostra roztaZena a prilnuta k
pfedem sestavenému pasovému svazku a b&hounu v samostatném
kroku pred uloZenim pfedem sestavené surové pneumatiky do
vytvrzovaci formy. Dalsi postupy vyuZiti predem sestavené
kostry podle predklddaného vynalezu v konstrukci pneumatik

budou osobam v oboru znalym zcela zfejmeé.

Jak je patrné na obr. 3, v alternativnim zpusobu
vyroby pneumatiky miZe byt konfekéni buben 10 aktivovéan, aby

roztahl pneumatikové komponent do tvaru pneumatiky
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prostfednictvim zkrdceni bubnu a posunutim patek bliZe k sobe
a s pouzitim prehybové membrany 27 pro prehnuti Céasti 26
pneumatikovych komponentd (viz obr. 2), které nejsou v
axidlnim smé&ru mezi patkami. KdyZ je konfekéni buben
pneumatiky aktivovan v kroku roztahovéni pro uvedeni
pneumatikovych komponentl do tvaru pneumatiky, bude se
pun&ocha 14 sit'ové vyztuZovacl vloZky utahovat a vldkna
sitového materidlu budou pantografovat pro prijeti tvaru
pneumatiky. ProtoZe vldkna mohou byt vyrobena s velkou
pevnosti a tato vldkna jsou kfiZem spojena, mizZe byt

pneumatika konstruovana bez pridavné pasové vyztuhy.

Rovnés, jak bude zcela zjevné osobam v oboru znalym,
miZe byt pouZito vice vrstev puncochového sitového materialu
v zavislosti na pevnostnich poZadavcich uréitého typu

pneumatiky.

Jak je patrné z obr. 3a a obr. 3b, mohou byt po kroku
roztahovani pridény k roztaZené pneumatice boénice 24. Na
obr. 3a je ilustrovédno pfidani bé&Znych pasu 62a a bda. Na
obr. 3b alternativni pasy 62 a 64 vyrobené z pfidavného
sitového materidlu maji tu vyhodu Ze mohou byt fezany na
velikost v trubce, podobn& jako pundocha kostry, ale maji

§ifku pasu a mohou byt vyrobeny beze spoju.

Osoby v oboru znalé snadno nahlédnou, Ze Jiné
techniky mohou byt pouZity pro konstrukci pneumatiky podle
tohoto zpusobu, napfriklad mohou byt boénice pridédny pred
krokem roztahovani.

Jak je patrné na obr. 4, miZe byt ke konstrukci

pridédn b&houn 29. Pfidani b&hounu obecné naznaduje dokonceni

konstrukce surové pneumatiky.
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A&koliv orientace kordd nebo vldken v sitoviné 14
mAZe byt ponékud manipulovéna pro poskytnuti poZadovanych
thlt kordd nebo vldken v urcitém typu pneumatiky, musi obecné
fedeno sitovina 14 pusobit spide jako pfedpjaté vloZky tim,
e vlakna 16, 18 budou pantografovat, kdyZ je pneumatika
roztahovéna. Popisovand sitovd struktura prirozené
prizptisobuje svoji konstrukci a nastavuje svoji orientaci pro
zajisté&ni nejvétsi pevnosti v pneumatice tam, kde je tato
nejvétdi pevnost zjevné& potrebna. Jak je, napfiklad, patrné z
obr. 7, kdyZ je pneumatika obsahujici sitovy materidl
roztahovana, jsou Uhly mezi vladkny zmenSovany ve sméru
roztahovani a jak jmenovitd osnovni vldkna tak 1 jmenovité

atkova vlakna jsou taZena doll ve sméru roztahovéni, coZ

zvét3uje odolnost proti dal$imu roztahovani.

Sitové vyztuZeni popisované v tomto popisu ma ty
vyhody, Ze velikost vldken a pocet konct mezi body staveni
miZe byt rizen prostfednictvim zpracovani pro zajisténi
pridavné vyztuZovaci pevnosti podle potrfeby. Rovnéz délky
jmenovitych osnovnich a utkovych vlaken mezi body staveni
mohou byt Fizeny za ucelem rizeni toho, Jjak sitovina
pantografuje, ¢imZ se ridi uhlova orientace specifickych
vladken. Tento koncept miZe byt pouZit pro dosaZenl orientace
tkanych vléaken, kterd se bliZi orientaci patrné u bé&Znych

radidlnich pneumatik.

Rovné&Z kdy? je pouZito pasové vyztuZzeni ve forme
sitového materidlu, jsou vldkna v prekrfiZeném vzajemném
vztahu a jedna trubice o rozmérech pasu ze sitového materidlu
miZe nahradit dva pasy v b&Zné pneumatice a soucasné
eliminovat alespon dvé vloZky. V1dkna v pasu a v kostre

pantografujl bez zahybld a uUhel predpéti vldken v bocnici

sove
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eliminuje vybouleni a proldkliny, které se obvykle vyskytuji
u radidlnich pneumatik. Navic stavené sitovani v klenbové

oblasti mZe nabizet zlep3enou odolnost proti proraZeni.

Jak je nyni patrné na obr. 5, miZe byt v
alternativnim provedeni sitovéani modifikovdno prostrfednictvim
fizeni toku vldknitého materidlu b&hem vytlacovani pro
vytvoreni vyztuhy 52, ktera miZe nahradit vloZku kostry a
pésovou vyztuhu a bude plsobit v podstaté& stejnym zpusobem
jako radidlni vyztuZeni vloZky kostry v bo&nicové oblasti
pneumatiky. Tento modifikovany vyztuZovaci materidl 52 mbZe
byt nanesen na konfek&ni buben 10 stejnym zpusobem, jako bylo

popsano vyse ve spojeni s puncochou 14.

Obr. 5a ilustruje orientaci vyztuzZovaciho sitoveho
materialu na konfekdnim bubnu pneumatiky, pokryty pfidavnou
vrstvou pryze 21 a s patkami 22 aplikovanymi na konfekCnim

bubnu.

Obr. 5b ilustruje orientaci vldken sitoviny 32 v
roztafené pneumatikové kostre. Je treba uvest, zZe
modifikovana vyztuha 52 vykazuje v podstaté stejnou orientaci
mezi patkami a pasovou oblasti pneumatiky, pokud se tyka
korda 55, jako b&Znad vyztuha v radialni vloZce kostry v
pneumatice, a hrany 56 sitoviny s predpinaci uhlovou
orientaci pomdhaji vyztuZit patkovou oblast pneumatiky a
mohou eliminovat potfrebu pro kryt patek, pasky a podobné.
Provadzana Ccast 54, rovnéZz s predpinaci dhlovou orientaci,
zajistuje specialni vyztuZeni v klenbové oblasti pneumatikové

konstrukce a miZe byt pouZita misto b&iné pasové vyztuhy.

Jak je patrné na obr. 5c a obr. 5d, jsou kostry druhé

faze, s b&hounem a bez b&hounu, vyrobeny s pouzZitim sitoviny

sy
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52, pric¢emZ mohou byt uskladnény nebo vestavény do pneumatik
stejnym zptsobem jako bylo popsano vySe ve spojeni s kostrami

prvni féze podle obr. 2a a obr. 2b.

Obr. 5e ilustruje pfipadnou konstrukci pneumatiky,
kdyZ jsou b&iné pasy 62a, 64a pouZity vedle sitové vyztuhy 52

s pasovym sitovanim 54.

Jak znazornéno na obr. 5f, miZe byt pro vyrobu
pletivového sitového materidlu podle predkléadaného vyndlezu
pouzito zafizeni 110. Toto zarizeni 110 zahrnuje v podstaté
b&Zné vytladovaci zafizeni 102 a lisy 112. Takova vytlacovaci
zatizeni mohou byt pouzZita vertik&lné tak, Ze pro pohon
extrudidtu mizZe byt vyuZita tiZe. vytlacovaci zarizeni muZe
byt modifikovano a pouZito ve spojeni s rozprasovacimi nebo
namacecimi jednotkami 132, 136 a ohrivacimi nebo suSicimi
pecemi 134, 138, stahovacimi valci 140 a fezacdkou 142 pro
pripravu raznych modifikovanych pletivovych sitovych
konstrukci 126, které mohou byt pouZity v pneumatikéach podle
pfedkladaného vyndlezu, a pricCemZ takové razné konstrukce

mohou byt vyrabény postupné ve stejné lince.

Jak je v oboru bé&iné, je vytlacovaci zafizeni 102

pouzito pro prinuceni pouZitého roztaveného materidlu 104 pro
vytvoreni pletivového sitového materialu prostfednictvim lisu
112, ve kterém je roztaveny materidl 104 tlacCen skrz otvory
122, 124 v lisu 112. Lis 112 mGZe mit vyhodné primér aZz kolem
Gtyfnédsobku pruméru pneumatiky a pro neseni a ochlazovani
vytladovaného pletivového sitového materidlu 126 a pro

udrZovéni jeho primé&ru, dokud roztaveny materidl neztuhne,

miZe byt pouZita nosnad trubka 128.
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Pro zajisténi adheze sitiového materialu 126 k
pryZovym komponentlm v pneumatice, miZe byt vytlaclovany
pletivovy sitovy materidl potaZen lepidlem, napriklad
lepidlem RFL (resorcinolformaldehydlatex), v rozpraSovacil
nebo nama&eci jednotce 132 a toto lepidlo mlZe byt suSeno v
oh?ivaci jednotce 134. Druhd nandSeci jednotka 136 a suSicka
138 mohou byt pouZity pro zajisténi Uplného pokryti sitového

materidlu lepidlem.

Osoby v oboru znalé snadno nahlédnou, Ze podobné
potahovaci procedury mohou byt pouZity pro potazeni lepidlem

provazaného sitového materialu.

V ilustrovaném provedeni tiZe nebo valce, které mohou
byt pouzity pro fizeni pohybu sitového materidlu skrz
namad&eci nebo ohfivaci jednotky, a stahovaci valce 140
roztahuji pletivovou sitovinu 126 pribliZn& na CtyInasobek
jeho pavodni délky ve sméru vyroby zafizeni, to jest podél
hlavni osy taZené trubice materidlu, a zmenSuji Jjeho prumér
na pfiblizn& prumér konfekéniho bubnu pneumatiky nebo na

mens$i hodnotu.

Pfipadné miZe byt na sitovinu 126 nanesen kapalny
elastomer, jako alternativa k naneseni samostatné vrstvy
pry?e 21 v procedufe sestavovani pneumatiky, s pouzitim

napriklad nand3eci jednotky 136 a suSicCky 138.

Jednotlivé pundochy mohou byt odd&lovany od extrudatu

s pouzitim fezacky 142.

Jednotlivé pun&ochy mohou byt vedeny pfimo do
zatizeni pro sestavovéni pneumatiky nebo mohou byt skladovany
s pouZitim postupl, které osobam v oboru znalym budou zcela

zjevné. RovnéZ maZe byt vytlalovanad trubice skladovéana
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prostfednictvim posunuti trubice materialu pres folii z
materidlu, kterd nebude lnout k lepidlu a prerolovanim této
trubice materialu druhou vrstvou takové fdlie. Jiné postupy
pro manipulaci s timto materidlem budou osobam v oboru znalym

zcela zrejmé.

Pouziti zafrizeni a zejména lisu 112 predstavuje
moZnosti pro konstruovani fyzikdlnich vlastnosti sitoviny pro
specifickd pouziti. Napfiklad, otvory 122, 124 mohou byt
vyrobeny hlub3i a/nebo 35irsi pro fizeni velikosti a pevnosti
vytladovanych vldken a vzdélenosti a pocet otvoru mohou byt
ménény tak, Ze se méni vzory sitoviny. Navic mohou byt ménény
rychlosti ota&eni proti sob& se otacejiciho vnit¥niho lisu
116 a vné&jsiho lisu 114, aby se doséhlo pomalejsSich nebo
rychlej&ich rychlosti, stejnych nebo riiznych rychlosti, nebo
prom&nnych rychlosti pro vytvoreni individudlnich vzord pro
specifickd pouZiti.

Obr. 5g az obr. 5j ilustruji moiné vzory, které mohou
byt vytvoreny v sitovém materidlu prostfednictvim ménéni
vzdalenosti vnitfnich a vnéjsich otvorl vzéjemné vaci sobé
(viz obr. 5g, obr. 5i) nebo otdenim vnitfniho a vnéjsiho
lisu 114, 116 s rAznymi rychlostmi, prostfednictvim zpomaleni
1is0 na velmi nizkou rychlost ((viz obr. Sh) oproti zastaveni
1ist, kdy budou ziskana paralelni vlakna 55) a
prostfednictvim otdgeni 1lish s proménnymi rychlostmi (viz
obr. 5j). Jiné moZné modifikace sitového vzoru budou zjevné
osobam v oboru znalym na zdkladé poZadovanych konstrukénich

vliastnosti.

Jak je patrné na obr. S5f a obr. 5k, je sitiovina
vytladovéna kontinuédlné a v jednom provedeni predkléadaného

vynadlezu mohou byt vytvoreny rizné sitoveé vzory pri stejném
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kontinualnim vytladovani pro r@zné pneumatiky nebo pro

odlidné oblasti stejné pneumatiky.

V alternativnim provedeni, ve kterém neni pouZit
kapalny elastomer, je b&hem kroku roztahovani a béhem
vytvrzovani surové pneumatiky privadén znalny proud pryZe do
prostor sitového materialu, ktery zpusobuje, Ze pryz

obklopuje vlékna.

Nakonec jsou na obr. 6, obr. 6a a obr. 6b zndzornény
odfiznuté pohledy na alternativni provedeni dokoncenych
pneumatik. Obr. 6 ilustruje pneumatiku vyrobenou s pouzitim
sitového vyztuZeni kostry bez pridavného pasového vyztuZeni.
Na obr. 6a je ilustrovéna pneumatika majici sitovou vyztuhu
14 a b&Zné pésy 62a, bda. Obr. 6b ilustruije provedeni
zahrnujici vyztuZovaci sitovinu 14 misto vloZky kostry a
vyztuZovaci sitovinu 62, 64 misto bé&inych past. Sitova
vyztuha 14 je obalena kolem patek 22 a bé&houn 29 je umisten
radialné nad sit'ovou pésovou vyztuhou 62 v klenbové oblasti
pneumatiky, a bolnice 24 jsou umistény mezi béhounem a

patkami.

Adkoliv pfedkladany vyndlez byl ilustrovan a popséan
na specifickych prikladech, osoby v oboru znalé snadno
nahlédnou, Ze tento vyndlez miZe byt rizné modifikovan a
realizovan zcela v rozsahu pfipojenych patentovych ndroku.
Rozsah predklédaného vyndlezu je urcen pravé obsahem

nédsledujicich narokil.

Zastupuje
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PATENTOVE NAROKY

1. Zptsob vyroby pneumatiky, ktery zahrnuje kroky
(a) kladeni gumovych pryZovych pneumatikovych
komponentd (12) na konfek&ni buben (10)

pneumatiky az do okamZiku pfed poloZenim vloZky

kostry na tento konfek&ni buben,

vyznadujici se tim, Ze zahrnuje kroky

(b) sou&asného vytlacovani jmenovitych osnovnich a
jmenovitych utkovych roztavenych vlaken z
termoplastického materidlu, pricemz opacné
roztavené proudy se kriZi a stavujil se dohromady,
kdyZ jejich teplota klesa pod jejich teplotu
taveni, &imZ se vytvari puncocha (14) bezedvého
pletivového sitového materialu,

(c) pretazeni prvni puncochy (14) bezedvého
pletivového sitového materialu, ve kterém jsou
jmenovitd osnovni vlakna (16) a jmenovitd utkova
vlakna (18) stavena v jejich bodech pruiseciku
(19), pres a v obklopujicim vztahu s bubnem (10)
pfedtim nanesenymi gumovymi pryzovymi
pneumatikovymi komponenty (12),

(d) pokracovéani v sestavovéani pneumatiky bez pfidani

vloZky kostry.

2. Zzplisob podle naroku 1, vyznadujici se tim, Ze déle
zahrnuje krok pretaZeni pridavnych vrstev o §ifce pésu
pun&och z beze3vého pletivového sitového materidlu pres
uvedenou prvni puncochu (14) a umisténi uvedenych puncoch o
$ifce pasu pro vytvofeni pasu (62, 64) v tvarované

pneumatice.

a
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3. zplsob podle naroku 1, vyznadujici se tim, Ze zahrnuje
dalsi krok pripravy bezedvého pletivového sitového materidlu

prost¥ednictvim naméleni uvedeného materidlu v lepidlu.

4, Zzplisob podle naroku 1, vyznadujici se tim, Ze zahrnuje
dalsi krok pripravy uvedeného sitového materidlu tak, aby meél
5 a¥ 40 epi vlaken ve sméru jmenovitych osnovnich vldken a 5

a? 40 epi vlaken ve smé&ru jmenovitych utkovych vléken.

‘5. Zpasob podle naroku 1, vyznadujici se tim, Ze zahrnuje

dalgi kroky:

(e) zvoleni uvedeného sitového materidlu ze skupiny
sestavajici z polyamidu, aromatického polyamidu,
polyesteru, polyolefinu a jejich smési, a

(f) taZeni uvedené puncochy sitového materiélu (14,
52, 62, 64) tak, Ze jeji prumér je mensSi nez

pram&r konfekéniho bubnu (10).

6. Zptisob podle naroku 1, vyznadujici se tim, Ze zahrnuje
dalsi krok:

(e) fizeni roztavenych proudl termoplastického
materidlu tak, Ze vyztuzujici pun&ocha (52) ma
k¥izici se vzory (54, 56), které poskytuji pasovou
a paskovou vyztuhu, a radidlni vyztuhu (55), kteréd
poskytuje radidlni bocnicové vyztuZeni v

pneumatice.

7. Pneumatika, ktera zahrnuje alespon dvojici paralelnich
prstencovych patek (22), vyztuZeni kostry, obalené kolem
uvedenych patek, nevyztuzZenou gumovou pryZovou mezivlozku
(12) umisté&nou radialné uvnit? uvedené vyztuhy kostry,
p&hounovou pry# (29) umisté&nou radialné vné uvedené vyztuhy

kostry v klenbové oblasti pneumatiky, a bocnice (24) umisténé
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mezi uvedenym b&hounem (29) a uvedenymi patkami (22),
vyznadujici se tim, Ze uvedena vyztuha kostry zahrnuje
pun&ochu (14, 52) z bezedvého pletivového sitového materidlu,
ktery zahrnuje jmenovita osnovni vlakna (16) a jmenovita
atkova vlakna (18) z termoplastického materidlu, ktera jsou

stavena v jejich prusecicich (19).

8. Pneumatika podle naroku 7, vyznacdujici se tim, Ze mezi
uvedeny bezedvy pletivovy sitovy materidl (14) a uvedeny

p&houn (29) je umisténa pasova vyztuha (62, 64) .

9. Pneumatika podle naroku 7, vyznadujici se tim, zZe
uvedeny bezedvy pletivovy sitovy materidl (14) je zvolen ze
skupiny sestavajici z polyamidu, aromatického polyamidu,

polyesteru, polyolefinu a jejich smési.

10. Pneumatika podle naroku 7, vyznadujici se tim, ze
punc¢ocha (14) z bezedvého pletivového sitového materidlu nemé
stejny po&et vldken ve smeéru jmenovitych osnovnich vlaken
(16) a ve sm&ru jmenovitych utkovych vlaken (18, a ma 5 az 40
epi vléken ve sméru jmenovitych osnovnich vlaken a 5 az 40

epi vlaken ve sméru jmenovitych Gtkovych vlaken.

11. Pneumatika podle naroku 7, vyznadujici se tim, ze
vyztuha (52) ma kfiZovy vzor (54) pasové vyztuhy, radialni
vzor (55) bo&nicové vyztuhy a kfiZovy vzor (56) odpovidajici

paskové vyztuze.

12. Pneumatikovd kostra prvni faze, kterd zahrnuje alespon
dvojici paralelnich prstencovych patek (22), vyztuZeni
kostry, obalené kolem uvedenych patek, nevyztuZenou gumovou
pryzovou mezivloZku (12) umisténou radi&lné& uvnitr uvedené

vyztuhy kostry, vyznadujici se tim, ze uvedend vyztuha kostry
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zahrnuje puncochu (14) z bezeSvého pletivového sit'ového
materialu, ktery zahrnuje jmenovitd osnovnil vlakna (16) a
jmenovitd utkova vlakna (18) z termoplastického materiélu,

kterd jsou stavena v jejich prasecicich (19).

13. Pneumatikova kostra podle naroku 12, vyznacdujici se
tim, Ze uvedeny bezedvy pletivovy sitovy material (14) je
zvolen ze skupiny sestéavajici z polyamidu, aromatického

polyamidu, polyesteru, polyolefinu a jejich smési.

14. Zptusob vyroby pneumatiky, ktery zahrnuje kroky

(a) uloZeni mezivloZky (12) a dalsich pfipadnych
gumovych pryZovych komponentd na konfekéni buben
(10) pneumatiky

vyznadujici se tim, Ze zahrnuje kroky

(b) sou&asného vytlacovéani jmenovitych osnovnich a
jmenovitych utkovych roztavenych vldken z
termoplastického materidlu, pricemZ opacné
roztavené proudy se krizi a stavuji se dohromady,
kdy? jejich teplota kles& pod jejich teplotu
taveni, &imZ se vytvari punocha Dbezesvého
pletivového sitového materialu,

(c) pretazeni prvni puncochy (14) bezesvého
pletivového sitového materialu, ve kterém jsou
jmenovitd osnovni vldkna (16) a jmenovitd utkova
vlakna (18) stavena v jejich bodech prusecikl
(19), pfes a v obklopujicim vztahu s bubnem (10) a
pfedtim nanesenymi gumovymi pryzZovymi
pneumatikovymi komponenty,

(d) pokryti nebo potaZeni uvedené bezedvé puncochy
(14) z pletivového sitového materidlu alespon

jednou pridavnou vrstvou pryZze (21),
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(e) nastaveni patek (22) pfes uvedenou pridavnou
vrstvu pryZe (21) na uvedeny konfekcni buben (10)
pneumatiky,

(f) pokryti uvedenych patek (22) a uvedené pridavné
vrstvy pryZe (21) alespofi jednou dalsi vrstvou
gumové pryZe pro vytvoreni kostry (15) prvni faze,
a

(g) roztazZeni uvedené kostry (15) prvni fé4ze do
kontaktu s predem vytvorenym pasovym svazkem (62,.

64) a bé&hounem (29).

15. Trubkovy sitovy material (14), ktery zahrnuje protkana
nebo provéazand termosetova polymericka vlékna, pricemz tato
sitovina tvori bezedvou tkanou strukturu majici jmenovita
osnovni vlakna (16) a jmenovita utkova vlakna (18), pricemz
uvedend vlédkna maji kruhovy, podlouhly, lichobé&Znikovy, ¢&i
plochy tvar prifezu, vyznacujici se tim, Ze uvedeny trubkovy
materidl je Fezadn na délku odpovidajici délce kostry
pneumatiky, pficemZ uvedena délka obsahuje 2 az x odlidnych
tkanych vzorud (56, 55, 54) odpovidajicich rliznym Usekim
pneumatiky, a pficemZ uvedena vlakna/kordy Jjsou potaZena

lepivym materialem.

16. Trubkovy sitovy materidl podle naroku 15, vyznadujici
se tim, Ze poet jmenovitych osnovnich vldken je vét3i neiZ

po&et jmenovitych utkovych vlaken.

17. Trubkovy sitovy materidl podle naroku 15, vyznadujici
se tim, %e vlakna nebo kordy zahrnuji materidl vybrany ze-
skupiny sestavajici z polyamidu, aromatického polyamidu,

polyesteru, polyolefinu a jejich smési.
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18. Trubkovy sitiovy materidl podle naroku 15, vyznadujici

se tim, Ze jmenovitd osnovni a/nebo utkova vlakna maji

zakfivené nebo sinusové usporadani.

19. zarizeni pro vyrobu trubkového vyztuZujiciho materialu,

vyznadujici se tim, Ze zahrnuje

(a)

(c)

vytlacovaci zarizeni (22) majici lisy (112) s
vnit¥ni a vnéjsi kruhovou hlavou (114, 116), které
se otadeji proti sob&, a které maji otvory (122,
124) pro vytlacovani roztavenych polymericchh
vladken, a prostfedek pro ménéni rychlosti otaceni
uvedené vnittfni a vnéjsi hlavy,

nama&eci jednotky (132, 136) a sudicl pece (134,
138) sdruZené s uvedenym vytlacovacim zarizenim
pro Upravu vyztuhy (126) pfi jejim vytladovani, a
stahovaci valce (140) a Fezacku (1l42) pro findlni

tvarovani a rezéni upravené vyztuhy (l26a).

20. Zpisob vyroby trubkového materialu (52), vyznadujici se

tim, Ze zahrnuje kroky:

(a)

vytladovani roztaveného polymerického materialu
skrz proti sobé& se otacejici vnit#ni a vnéjsi
kruhové lisy (112) tvofici polymerickéd vlakna,
kterd se vzajemnd kriZzi v alespon Casti
vytlacovani,

ochlazovéani uvedenych vladken pro tepelné ztuhnutil
uvedeného polymeru a staveni prekriZenych pfechodl
mezi uvedenymi vlakny, a

taZeni uvedeného trubkového materialu pro
prodlouZeni trubky (126a) sitového materidlu na

200 % az 1000 % podél jeho hlavni osy.
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21. Zpisob podle naroku 20, vyznadujici se tim, zZe zahrnuje

dalsi krok potahovéni uvedenych vldken lepidlem pfed taZenim

uvedeného trubkového materiilu.

22. Zplisob podle naroku 20, vyznacujici se tim, Ze zahrnuje
dal3i krok nanddeni kapalného elastomeru na uvedeny trubkovy

materidl (1l26a).

23. Zpusob podle naroku 20, vyznadujici se tim, Ze zahrnuje
dal&i krok ziskani kruhovych lis® s rluznymi priméry a tvary
otvort (122, 124) a vym&ny list na zdkladé poZadované

velikosti a pevnosti vlaken.

24. Zpisob podle naroku 20, vyznadujici se tim, Ze zahrnuje
daldi krok mé&né&ni rychlosti ota&eni vnitfniho a vnéjsiho
kruhového lisu (112), aby byl stejné nebo ruazné, rychlejsi i
pomaleji, nebo proménne v zdvislosti na poZadovaném vzoru

vytladovani.

25. Zplsob podle naroku 22, vyznadujici se tim, Ze dale
zahrnuje dalsi krok zastaveni otaceni uvedenych lisu na c&asti

uvedeného vytlacovani.

Zastupuje
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