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(54) Zpasob vroby samonosnych filtra¢nich jednotek

(57)  Samonosns tuh4 filtragni jednotka se vyrabi ulozenim dvou
dilh visknite plodné textilie na sche 3 jejich vzdjemngm
spojenim podé! vzdjemn rovnobéZngch oblasti dvéma fa-
dami stehd (16) pro vytvofeni kapes, do kterych jsou vioge-
na  formovaci jédra (20),  tvarujict kapsy do
kosodéInikového tvaru prifezu. Tyto dily se spoletné s
formovacimi jadry (20) vloZi mezi dva formovaci dily
(22,24) s vinitymi formovacimi plochami, do jejichz G¥labj
jsou vlozeny kapsy plosné textilie, majici kosodéInikovy
priifez. Kady formovaci di] (22, 24) je vytvofen z formo-
vacich 4sti (22a,22b,24a,24b) uloZenych na vodicich
kluznych tyzich (38) pro umoznéni jejich pohybu z ro-
zestoupené polohy, ve kieré mize byt mezi formovaci dily
(22,24) vkladan Zpracovavany polotovar, do stafené .
uzaviené polohy, pfi€emz pi tomto pohybu, pfi kterém je
polotovar udrzovén mezi formovacimi dily (22,24), dochazi
k pfitnému stlatovani polotovaru. Formovact dily (22,24)
se vyhfivaji ana plognou textilii sc tak plisobf teplem a tla-
kem pro jeji vytvzeni. Na jednom okraji polotovary se vy-
tvaruji pfiruby (18) piehnutim okrajové #4sti materidly
smérem ven a jeho pfitlatenim na bogni plochy formova-
Ve cich dith (22,24) pomoci lisovaci desky (52). Vhodngmi
vlikny jsou vytvrditelns vlikpa P84, polyfenylenovi sulfi-
tové vldkna, polyesterovi vidkna bud samostatni nebo ve
smési s polypropylénovymi vldkny a dvojslozkovi vigkna,
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jednotka a formovaci souprava

Oblast techniky
Vynalez se tyka zpusobu vyroby samonosnych filtraénich

jednotek, obsahujicich soustavu prachozich kanalki, vymeze-
nych propustnymi sténovymi c&astmi, kterymi miZe prochazet
filtrovany vzduch, odtahovany potom priichozimi kanalky, které
ale zamezuji prichodu prachu a/nebo jinych ¢astic obsazenych
ve vzduchu; vynalez se také tyka filtraéni jendotky vyrobené
timto zpisobem a formovaci soupravy pfo vyrobu filtra¢ni jed-
notky.

Znamé filtra¢ni jednotky pro zachycovani prachu jsou
zpravidla uloZeny na nosnou kostru, aby nedochizelo k jejich.
zborceni, pricemz tato ndsna kostra Jje vétsinou vyrobena’
Z kovu nebo podobného vhodného materiialu a filtrovany vzduch.
je nasavan filtraénimi sacky z vnéjsi strany a proudi smérem
dovnit¥, takZe castice prachu nebo jinych materiild nemohou
prochazet sackem dovnit¥ a shromaZduji se tak na jeho vnéjsi
plose. Velikost péru plodné textilie, ze které jsou tyto fil-
tracni sacky vyrobeny, je 2zvolena podle velikosti prachovych
¢astic, které maji byt oddélovdny z proudu plynu.

Samonosné filtracni jednotky, to znamena jednotky, kte-
ré nepotrfebuji nosnou kostru z kovu nebo jiného vhodného ma-
teridlu, jsou 7jiZ také znamé. Jedna z takovych filtraénich
jednotek jelprqdavéna pod obchodnim oznacdenim "SINTAMATIC"
firmou DCE Thurmaston, Leicester. Tato filtraéni jednotka ob-
sahuje pdrovitou slozZku, kteria je tuhd a samonosni a je vyro-
bena zpusobem, pri kterém je smés granulovanych strojiren-
skych polymerti slisovana a zpracovavdna na tuhy pérovity kom-
positni prvek. Povrchova plocha tchoto prvku je potom opatfe-
na roztokem na bazi polytetrafluoretylénu, aby se vytvoril
mikroporézni povlak. I kdyZ se tento filtraéni prvek zdal byt




po funkéni strance vyhovujici, byl ponékud nakladny a jeho
vyrobni proces byl pomérné sloZity.

Ukolem vyndlezu je proto vyresit zplsob vyroby samonos-
nych filtraénich jednotek, kterym by byly vytvofeny jednotky
Pri vynaloZeni mensich nakladd, pfic¢emZ cely vyrobni proces
by mél byt co nejjednodussi.

Dalsim udkolem vynalezu je vytvorit odpovidajici samonosny
filtraéni prvek, ijehoZ konstrukéni: - provedeni by bYlo pomérné
jednoduché a jehoz vyroba by nebyla nakladna, pridemz timto
filtraénim prvkem by mély byt snadno nahrazovany filtraéni
prvky, které jsou jiZ dlouho osazeny ve filtraénich sousta-
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Jesté jinym dkolem vyndlezu Jje vyredit formovaci sopravu
k provadéni zplsobu podle vynalezu a pro vyrobu filtraénich
jendotek podle vyndlezu, ktera by umoZfiovala manipulaci s di-
ly filtraéni jednotky pfed jejich vyformovanim.

Podstata vyndlezu

Prvni z téchto ukoll je vyFeSen zplsobem vyroby filtradé-

nich jednotek podle vynalezu, jehoZ podstata spoéiva v tom,
?e nejprve se uloZi dva dily ohebné vlaknité plosné textilie,

propustné  pro vzduch, na sebe, nacdeiZ se oba dily vzdjemné

spoii podél vybranych a v odstupu od sebe usporadanych oblas-
ti pro vytvoFeni soustavy prichozich kanalkld, 2z nichz kazdy
je na jednom svém konci otevreny, a potom se do kaZdého

- pruchoziho kandlku vlozi formovaci jadro, majici tvar odpovi-

dajici svym prufezem tvaru prurezu hotoveného prichoziho ka-
nalku, a plosna ﬁextilie se s takto ulozZenymi formovacimi
jaddry a vyformovanymi prachozimi kan&lky zpracuje, aby se
stala tuhou pfi zachovani propustnosti pro vzduch. !

Pfi tomto vyrobnim postupu neni nutno pouZivat sloZitych
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formovacich a lisovacich souprav, ale postaduji k tomu pomér-
né jednoducha formovaci jadra a formovaci dily, kterymi je
moZno jednoduSe samonosné filtraéni jednotky vyrobit.

Bylo zjisténo, Ze pro dosazZeni mnohem presnéjsiho vytva-
rovani kone¢ného tvaru filtraéni jednotky - a také pro lepsi
zpevnéni sténovych casti dohotovené filtraéni jednotky v pri-
béhu vytvrzovani téchto sténovych &&sti je vyhodneé, jestlize
‘se.formovaci jadra po vloZeni do dild plosné textilie stlaci
‘mezi dvojicemi vzajemné pfotilelech vinitych formvacich di-
1a, jejichi viny jsou usporadany svymi uZlabimi proti- dobeé
a vzajemny odstup mezi témito uZlabimi odpovida rozestupu me-
zi oblastmi, ve kterych jsou dily plosné textilie vzajemné
spojeny k sobé, pricemZ tvar pficéného prifezu vln formovacich
dild odpovidd tvaru prirezu formovacich jader.
#
-« V.dalsim vyhodném provedeni zplsobu podle vyndlezu se
kaidy . formovaci dil vytvori ze skupiny formovacich  ¢&asti’,

z nichZ kazda obsahuje nejméné jednu .formovaci vlnu, a tyto

formovaci ¢asti jsou podepfeny na podpérné soustavé pohyblivé
mezi rozestoupenou polohou a staZenou polohou, pridemz zpra-
covavany polotovar s formovacimi jadry uloZzenymi v prichozich
kanalcich se pfivede do kontaktu se zvlnénymi povrchovymi
plochami formovacich dill, zatimco formovaci &asti obou for-

movacich dild jsou ve svych rozestoupenych polohach a' zpraco-'

vavany polotovar se tak udrzuje mezi vlnitymni povrchovymi
plochami, naéeé se formovaci ¢asti stahnou k sobé a vloZeny
polotovar se stlac¢i ze stran a potom se pGsoi tlakem na for-
movaci éasti a zpracovavanYApolotovar se udrZuje mezi nimi
v pfilné stladeném stavu.

U zpﬁéobu podle vyndlezu je tak moZno ocenit, Ze pfi po-
mérné jednoduchém ' rfesSeni je podstatné usnadnéno ukladani
zpracovavaného polotovaru ve formé dvou vzajemné spojenych
dild plosné textilie a polotovar miZe zaujmout svou normalni
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polohu pro zatéZovani, naceZ se pred vlastnim formovénim
plosna textilie pricéné stlad¢i do formovaného tvaru.

V tomto vyhodném provedeni zpusobu podle vyndlezu se vl-
nité plochy formovacich dild udrzuji v polohach proti sobé
a umoZnuji vsunuti plosné textilie, opatrené formovacimi jad-
.ry vsunutymi do jejich sesitych kapes, prichod mezi formova-.
cimi plochami a uloZeni na misto formovani. V alternativnim
provedeni miZe byt zpracovavany polotovar neijprve uloZen na
jeden z formovacich dild, zatimco druhy formovaci dil je udr-
Zovan v odstupu od néj, nacez se potom také druhy z formova-
cich 4ild spusti na vloZeny zpracovavany polotovar.

TTTVTdalsim  vyhodném provedeni  zpusobu podle vyndlezu  se
pro uloZeni zpracovavaného polotovaru mezi vlny formovacich
ploch formovaci Gasti kaZdého formovaciho dilu oddaluji od
sebe a wudriuji se v odddleném stavu pomoci nejméné jednoho
distanéniho: uUstroji, pfidemZ distanéni ustroji se odtahne,
Jakmile se formovaci dily pfivedly do styku s povrchem zpra-
covavaného polotovaru,.a formovaci.¢asti se potom stahnou
k scbé. Toto usporadani je zvlastsd vyhodné, jesltiZe ma byt

- formovaci proces automatizovan. '

Aby se zajistilo, Ze nedojde k Z&dnym relativnim pohybuim
mezi formovacimi &astmi .téchto formovacich dild v pribséhu
formovaci operace, . jsou v§echny formovaci <&asti formovacich
dild sepnuty k sobé do své uzaviené polohy v celém pribéhu
pusobeni formovaciho tléku.

1L‘Pfi provadéni jednoho ze zplUsobu vyroby filtraénich jed-

notek podle vyndlezu se plo$nd textilie s vyhodou vytvrdi
zahfatim na pfedem urdenou teplotu. V nékterych pfipadech by

™ zahfati nemélo prekroé¢it druhou vyssSi nastavenou teplotu,
.Je-1i k provadéni zpisobu podle vynalezu pouZito formovacich

dilua, jséuﬂ‘dily-ploéné textilie s vyhodou zahfivany horkymi
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formovacimi dily, takZe pro tento uiéel je tfeba vytvorit for-
movaci dily =z materidlu s dobrou vodivosti tepla. V1aknita
plosna textilie vSak miZe byt vytvrzena i jinymi zpusoby,
napriklad mizZe obsahovat slozku, ktera se aktivuje vystavenim
.ultrafilalovému zareni, nebo miZe obsahovat lepidlovou sloZ-
ku, ‘kterd se stavd aktivni pasobenim vhodného katalyzatoru
nebo jiného aktivaéniho- prvku. '

Pro vzadjemné spojeni obou dill plosné textilie k sobé je
zejména pouZito stehi, usporadanych zejména do vzajemné rov-
nobéznych fad, umisténych v odstupech od sebe a probihajicich
podél oblasti, ve kterych maji byt dily plosné textilie vza-
jemné spojeny. Tyto oblasti vzajemného spojeni obou dild
ploéné textilie probihaji zejména vzajemné rovnobéiné a jsou
rozmistény ve stejnych rozestupech. -

Dva dily plosné textilie, uloZené svymi licnimi plochami
na sebe, . mohou byt tvoreny vidy jen jednim kusem materiilu;
pPEehnutym na polovinu, nebo dvéma samostatnymi kusy, uloZeny-
mi na - sobé. V alternativnim provedeni miZe kazda vrstva se-
stavat jesté z nékolika diléich vrstev. Kromé toho ' zatimco
vrstvy mohou byt spojeny dohromady pfed jejich vzd jemnym spo-

jovanim, zejména jestliZe jsou jejich Gasti vzajemné spojeny

seSitim, mohou byt vsSechny vrstvy spojeny navzajem jedinou
spojovaci operaci.

Jsou-li dva dily vytvofeny z Jjedné nebo z vice vrstev
prehnutych na sebe, jsou prichozi kandalky uzavfeny na jednom
svém konci okrajovym prehybem, zatimco pfi sestaveni poloto-
varu ze dvou samostatnych dild jsou pruichozi kandlky uzavieny
na jednom svém konci sesfitim, prfidemZ poloha $vii je volena
tak, Ze na Jjednom konci- uzaviené kandlky vytvareiji kapsy
v-dohotovené filtracéni jednotce. I kdyZ jsou dily plosné tex-
tilie opatfeny pfehnutou vrstvou nebo vrstvami, je pfesto vy-
hodné sesit konce kanalku v sousedstvi prehybl. Timto sesitim
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se umozni nasledné ostfihovani vlaknitého plosného utvaru
v pripadé potreby, aniZ by p¥itom doslo k otevfeni uzavrenych
koncd kanalku.

Na konci filtraéni jednotky vedle otevrfenych Kkonct
prichozich kanalki je mozno v dalsim vyhodném provedeni zpua-

_sobu podle vyndlezu vytvofit pro upevnéni filtraéni jednotky .

ve filtra¢ni soustavé okrajové priruby, vytvorené vcelku
S sténovymi &astmi, do kterych jsou otevieny prichozi kanal-
ky. Pro vytvofeni téchto pfirub se oblasti dild plosné texti-
lie nespojuji sesitim aZ k okraji obou na sebe uloZenych di-
14, ale okrajova oblast je ponechdna neseSita, takie tato ok-
rajovd oblast se potom miZe prehnout smérem ven a textilie se

v této oblasti podrobi podobnéiu ~zpracovani jako jiné oblas-

ti, aby se dosahlo jejiho vytvrzeni.

V dalsim vyhodném provedeni zplisobu podie vynalezu vy-
¢nivaji okrajové Gasti dild plo$né textilie podél jednoho ok-
raje smérem ven 2z formovacich dild pri jejich priblizZeni
k sobé a ponechaji se vzajemné nespojené. Tyto okrajové &asti
se v tomto pEipadé prfehnou pfirubové smérem ven a pritladi se
proti lisovaci plosde vytvofehé na boénich plochdch formova-
cich dild nebo spojené s témito boénimi plochami a vytveri se
priruby, do kterych jsou na jednom okraji zpracovavaného .po-
lotovaru vyustény oteviené konce prichozich kanalki. Pro li-
sovani smérem ven prehnutych okrajovych &asti dild plosné
textilie se pouzije lisovaci desky, kterd je opatfena otvory,
ktere maji umoZnit pohyb lisovaci desky podél koncovych &asti
kazdého formovaciho jadra do zabéru s ven prehnutymi okrajo-
vyni pfirubovymi &astmi plosné textilie. Lisovani pkirub pro-
biha zejména souéasné s formovanim dild plosné textilie.

Formovaci tlak je vyvozovan vyhodné dvéma vzédjemn & spo-
lupracujicimi tla¢nymi deskami formovaciho lisu, mezi nimiz
jsou uloZeny formovaci dily, sﬁaiené k sobé a majici mezi se-




bou vloZeny zpracovdvany polotovar ve formé dvou vzajemnd

- spojenych dild plosné textilie. Pfi pdscbeni na tento zpraco-
vavany polotovar, ktery se ma stat tuhym pOsobenim zvysené
teploty a tlaku, je vyhodné vyﬁvofit formovaci dily z materi-
-alu s.dobrou vodivosti tepla, pricem? tladné desky formovaci-
-hO'zafizeni‘jsou vyhfivané.

Treti ukol vynalezu je vyfesen formovaci soupravou podle
-vyndlezu obsahujici.dva vzdjemné protilehlé formovaci dily
s vlinitymi formovacimi plochami, mezi nimiz je uloZen zpraco-
vavany polotovar sesta&eny ze dvou dild plosného materidlu,

spojenych navzajem pro vytvoreni kapes s tvarem sveého prurezu

odpovidajicim a spolupracujicim s povrchovymi plochami vlni-
tych formovacich dild a slisovanych a vyformovanych do tvaru
odpovidajiciho tvaru formovacich jader a formovacich dild.
Podstata této formovaci soupravy podle vyndalezu spodiva
v tom, Ze kaidy vlnity formovaci dil je vytvoten ze skupiny
formovacich &asti, z nichZ kaZda obsahuje nejménéd jednu vihu
a tyto formovaci ¢&isti jsou podepfeny podpérnou soupravou
upravenou pro jejich vedeni pfi posuvném pohybu mezi roze-
stoupenou polohou a staZenou polohou, pFfidemz v rozestoupené
poloze - formovacich &asti jsou formovaci jadra, uloZena
v prichozich kandlcich. -zpracovavanych polotovarii, vloZena
mezi formovacimi &dstmi a jsou v kontaktu s vlnitymi povrcho-
vymi plochami tvofenymi vlnami formovacich &asti formovacich
dilq, pfiéémz pruchozi kandlky s formovacimi jadry jsou ulo-
Zeny mezi vlny a zpracovévdn?'.polotovar'je tak uloZen mezi
dvéma formovacimi dily, které maji ve své uzaviené poloze
formovaci <casti kazdého formovaciho dilu staZeny k sobhé
a vytvareji souvislou vlnitou plbchu, pricemZ zpracovavany
polotovar, uloZeny mezi formovacimi dily, je p#i pohybu for-
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movacich &4sti do jejich staZené polohy stladovan v pricriém
sSméru. ‘ ‘

Pro optimdlni usnadnéni plnéni formovaciho zarizeni obsa-
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huje kazdd z formovacich ¢asti jen jednu vlnu, to znamenad dva
hrebeny a mezi nimi jedno - uZlabi s plochym rovinnym dnen,
pricemZ dalsi rovinné dno poloviny uZlabi je upraveno na
vnéjsi strané hfebenu, pricemZ usporadani téchto &asti je ta-
kové, Ze prPi uloZeni formovacich ¢&asti do jejich staZené po-
lohy je wvnéjsi dno uloZeno vedle hiebene sousedni formovaci
¢asti. Pri tomto reSeni je vkladani zpracovavaného polotovaru
do jeho normalni formovaci polohy velmi usnadnéno bez nutnos=-
ti jakéhokoliv pfiéného stladovani polotovaru podél jeho dél-
ky.

P¥i pouZiti formovaci soupravy podle vyndlezu pro prehy-
baci operaci pri vytvareni okrajovych pfirub na zpracovavaném
polotovaru je “nejméné jedéen konec  formovacich &isti opatien
otvorem, kterym miZe presahovat okrajovd ¢ast zpracovavaného
polotovaru pres konce formovacich ¢éasti, pricemZ boéni plochy
formovacich &Asti na tomto konci tvori lisovaci plochu nebo
jsou opatreny lisovaci ploéhou ‘a formovaci souprava déle ob-
sahuje lisovaci desku, kterd je opatfena nejméné jednim otvo-
rem odpovidajicim otvorim vytvoFenym na jednom konci .formova-
cich dild a mezi kterou a lisovacimi plochami formovacich di-
1ld mohou byt pfirubové pfehnuty a slisovany okrajové c&asti
zpracovavaného polotovaru, vyénivajici z boéniho otvoru for-
movacich dilt. Kromé toho jsou na koncich formovacich &asti
nebo v jejich sousedstvi upraveny dosedaci prostredky, které
slouZi k vyvozovani reakéni tlaéné sily, jestliZe jsou liso-
vaci desky pritlacdovany na tyto dosedaci prostredky. JestliZe
je formovaci sila vyvozovdna dvéma tlaénymi deskami, pak do-
sedaci prostredky obsahuji dvé dosedaci plochy, z nich? kaZda
je upravena na jedné z tlaénych desek formovaci soupravy.

V daldim vyhodném provedeni formovaci soupravy podle vy-
nalezu obsahuje podpérna souprava skupinu vodicich kluznych
ty€i, na kterych jsou posuvné uloZeny formovaci ¢asti formo-
vacich dild spole¢né s polohovacimi prostfedky pro udrzZzovani
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vodicich kluznych ty&i spraZenych s jednim formovacim dilem
a s druhym formovacim dilem v poZadovaném polohovém vztahu,
ve kterém je zpracovavany polotovar udrZovan mezi formovacimi
dily tak, Ze formovaci &asti formovacich dild se mohou pohy-
bovat z jejich rozestoupené polohy do Jjejich staZené polohy
_bez ztraty vzajemného kontaktu mezi zpracovavanym polotovarem
a vlinami. Polohovaci prvky se s vyhodou mohou pohybovat do
vysunuteé polohy a pri tomto pochybu mohou sledovat stahovani
-formovacich ¢dsti k sobé a tim umoZriuji prenaseni formovaci
tladné sily na formovaci éasti a tim také na zpracovavany po-
lotovar, umistény mezi formovacimi &astmi.

Pfi vyrobé filtraéni jednotky zpiusobem podle vynilezu je
treba druh vldknitého materialu pro pripravu plosné textilie

volit podle pouziti vyrobené filtraéni Jednotky. PouZitd:

vlakna maji mit potfebnou hmotnost a jsou zpracovana do plosg-
ne textilie nékterym ze znamych vyrobnich postupl pro vyrobu
netkanych textilii, aby se dosihlo poZadované hustptyvploéné
textilie. Jednim z takovych vhodnych vyrobnich postupl je.vy-
robni postup. pro hotoveni vlaknité plsti mykénim a jehlova-
nim, pfiéemZ hmotnost plsti na jednotku plochy, velikost je-
hel ‘a hustota jehel jsou voleny podle poZadovanych vlastnosti

vysledného produktu. Jednim z pfikladdl plosné vlaknité texti-

lie je natkand plosna textilie vyrobena z polyimidovych vla-
ken, kterd se po svém zahfdti nad teplotu skelného prechodu
stavaji -tuhymi; takova vhodna polyimidova vlakna jsou dodava-
na pod obchodnim oznadenim P84 firmou Lenzing AG. Filtraéni
Jednotky vyrobené =z téchto vlaken jsou jiz pouZivény, avsak
vV nevytvrzeném stavu, pricéemZ jednou z vyhod téchto vliken je
skutecnost, Ze jsou vhodnd pro provozni-teploty aZ do nejméné
200°C a kromé toho jsou odolna proti pusobeji Sirokého spek-
tra chemickych latek, které se mohou vyskytovat v proudu fil-
trovaného vzduchu. Kromé toho maji vlakna P84 silnou tendenci
ke smrstovani, zejména jsou-1i zahfata nad teplotu skelného
prechodu, ktera je rfadové 315°C, ' takie zpracovavané plosna

;;;;;
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textilie z téchto vldken se ?yformuje zpusobem podle vynadlezu

pfesné do tvaru, daného formovacimi jadry a/nebo formovacimi -

dily, a vytvori tak presné vyformovanou filtraéni jednotku
s kvalitnimi povrchovymi plochami a dobrou vnitfni pevnosti,
ktera poskytuje potfebnou pevnost i celé filtraéni jednotce.

Misto vlaken, které¢ se po svém zahfati stavaji tuhymi, je

moZno pro vytvoreni plosné netkané textilie pouZit termoplas-
tickych vlaken. V takovém pripadé je dulezité udriet dosta-
teénou propustnost materialu pro vzduch, pfidem? pEi zpraco-
vani nejsou jednotliva vlakna vlaknitého utvaru roztavena,
ale jsou zahrfdta na teplotu blizkou jejich bodu taveni, aby
se dosahlec urcitého stupné jejich smrsténi a tim aby se doci-

~Ikilo---v--prvni- - Fadé- vytvarovani-- filtraéni- jednotky s velmi— -

presné vyformovanym tvarem a v druhé ~fadé aby vlakna zmékla
a mohla se vzajemné slepit v mistech kfiZeni, aniz by .pFitom
byl z téchto vldken vytvofen souvisly film. Jeden .z téchto

plodnych vlaknitych materidld miZe byt vytvoren také polyfe-

nylenovych sulfitovych vlaken, zejména z vldken dodavanych

- firmou Phillips Fibres Corporation pod obchodnim oznadenim |

Ryton PPS. Tato vldkna maji bod taveni rfadové kolem 285°C

a mohou byt pouZita v provoznich podminkach s trvalou teplo- -

tou do 190°C, pridemZ kratkodobé jsou schopny odolavat i vys-
$im teplotam. Tato vldkna maji navic vynikajici odolnost pro-
ti sirokému spektru kyselin a alkalii a nejsou rozpustna
v Zadném 2e .znamych organickych rozpoustédel p#i teplotach
nizdich nez 200°C. Kromé toho je material vyrobeny z téchto
vlaken razen do nehorlavych materialq.

Vyroba filtradnich  sadkd z téchto vlaken Jje jiZ znéma,
ale dosud nebylo nalezeno feseni vyrobniho postupu, kterym by
bylo moZno z téchto vlaken vytvorit samonosné filtradni jed-

notky. Prekvapivé bylo totiZ zjisténo, Ze tato vlakna mohou

byt vyuZita pro vyrobu samonosnych ‘filtraénich jednotek bez
zrat propustnosti pro vzduch, pokud se tyto filtraéni jednot-
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Ky vyrabéji zpusobem podle vyndlezu..

Jako alternativu termoplastickych vlaken je moZno pouiZit
polyesterovych vldken, Xktera je moZno zpracovavat podobné
jako vldkna Ryton. V tomto . pfipadé je pochopitelné teplota
taveni materialu vldken o néco nizsi a pohybuje se fadové ko-
lem 240°C, pridemz samonosna filtraéni jednotka vyrobena
z polyesterovych vldken. Jje pouZitelina pri podstatné niZsich
-provoznich teplotdch neZ je tomu u filtracénich jednotek, vy-
robenych z plosné textilie z vldken Ryton nebo P84. Nicméné
je moZno zpisobem podle vyndlezu vyrobit.vyhovujici samonosné
filtraéni jednotky.

Plosnou textilii je moZno vyrobit také ze smési vldken.

Napriklad bylo zjisténo, 2Ze jednim takovym vhodnym materialem. ™

-je vlaknity smésny materidl sestavajici v hmotnostnich mnoi-
stvich z 55 aZ 80 dild polyesterovych vlaken a 45 az 20 dilua
polypropylénovych vldken, pfic¢emZz nejvyhodnéjsi hmotnostni

ponér .obou téchto druhut vldken je 70:30 dilum. V tomto pripa-

dé je vyhodné, Ze polypropylénovd vldkna maji niZsi bed tave-
ni neZ polyesterovd vlakna, takZe zahfatim vlidknitého materi-
alu nad teplotu taveni polypropylénu, av$éak na teplotu niZsi
neZ je teplota taveni polyesteru je moZno dosahnout roztaveni-
polypropylénovych vlidken, kterd se roztecou mezi polyestrova
vldkna  a spoji je mezi sebou, pfic¢emZ pusobenim tepla na
vliaknity udtvar se soucasné dosdhne smrsténi polypropylénovych
vldken a tim také, i kdyZ v mensim rozsahu, smrdténi poly-
esterovych vldken, takZe plosnd textilie tésné pfilne na for-
movaci jadra a/nebo formovaci dily a presné sleduje jejich
tvar a vysledkem je presné vytvarovana filtraéni jednotka,
majici dobré samonosné vlastnosti.

Dalsim pfikladem vhodného vlaknitého materialu je plosna
textilie vyrobena ze smési dvousloZkovych -vlaken a jinych
vhodnych vlaken, pricemZz tento material by mél obsahovat

Lo
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v hmotnostnim mnoZstvi nejméné 5% dvouslozkovych viaken. Za-

kladni vliastnost téchto dvouslozkovych vlaken spo&iva v tom,

Ze jedna ze sloZek ma jiné vlastnosti nez druha slozka, zpra-
vidla ni2$i bod taveni, takie opét pfi plsobeni teplem az
k teploté blizké bodu taveni se jedna ze sloZek vlaken mlZe
roztékat a slouZit jako pojivo pro vzajemmné spojené nejen
druhych viidken, ale také. druhé slozky dvousloZkovych. vlaken,
pticemZ vysledkem tohoto procesu  je vytvoreni vytvrzené tex-
tilie, u které soudasné doslo pusobenim tepla u vsSech vldken
ke smrsténi v uréitém rozsahu, coZ ma za ndsledek velmi pres-

né vytvarovani filtraéni jednotky, ktera ma dobré samonosné.

vlastnosti.

kterd je impregnovdna dostateénym mnoZstvim pryskyriéného
ztuzujiciho materidlu, ktery mige bytlvytvrzen pusobenim tep-
la nebo i jinymi vlivy. Tento ztufujici material mizZe byt do-
davan ve formé latexu a pouZivdn v pomérné malém hmotrostnim
mnoZstvi, pohybujicim se napfiklad od 10 do 30% netkané vlak-
nité plosné textilie. PFikladem tohoto latexu mize byt styré-
novy homopolymer a kopolymerni latexy.

Jak jiz bylo redeno, do rozsahu vynélezu‘spadaji takeé
vicevrstvé plodné textilie. Bylo zjisténo, 3ze za uréitych
okolnosti je pouzZiti téchto vicevrstvych plodnych textilii
vyhodnéj8i neZ pouzité jednovrstvé textilie. Tyto vrstvy Xro-
mé toho mohou byt k sobé pfichyceny mirnym provazanim vliken
vlastniho rouna, zejména kdyz maji riznou tloustku, nebo mo-
hou zistat nespojené k sobé, zejména maji-li stejnou tloust-
ku, a jsou vzajemné propcjeny jen prositim ve zvolenych ob-
lastech, jak to bylo popsano v predchozi éasti.

‘Do rozsahu vynalezu vsak spadd také pouéiti vicevrstvych

plosnych textilii, u -kterych ruzné vrstvy maji rozdilné vlias-

tnosti,. potfebné pro vyrobu samonosného filtraéniho prvku.

|
i

TDalsiT moZRou alternativu predstavuje netkand textilie,
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Napfiklad vnéjsi povrchova vrstva by méla byt takového cha-
rakteru, aby se z ni snadno uvolrnioval zachyceny prach a/nebo
jiné &astice obsaZené ve filtrovaném vzduchu, zatimco vnitEni
povrchova vrstva by neméla byt prfilnavd k formovacim dilum
‘a jadrum v prubéhu formovaciho procesu, pticemZ alespoil jedna
2 téchto. vrstev nebo dalsi vrstva by méla mit dalsi potrebneé
vlastnosti, totiZ dobré filtraéni schopnosti pri filtraci
prochazejiciho vzduchu a potfebnou tuhost, ktera by zajistila
‘tuhost a samonosnost vysledné filtraéni jednotce. '

Dalsi ze stanovenych iukolid je vyrfesen filtraéni jednot-
kou podle vyndlezu, opatrenou soustavou pruchozich kanalka,
omezenych sténovymi &astmi propustnymi pro vzduch, kterynmi
miZe .filtrovany vzduch prochazet, ale které znemozZruji
pruchod * prachu a/nebo jinych é&asic obsaZenych ve vzduchu,™
pfi¢emz ‘tato filtraéni jednotka je vyrobena zplsobem podle
vyndlezu, popsanym v predchozi &asti. ‘ ‘ o i

. N
Lot

» Ve vdech pripadech miZe byt bez ohledu na druh pouzZitych
vlaken pro plosnou textilii, ze které je vytvofen zpracovava- =
ny polotovar, pri dokoncovani zpisobu podle vynalezu vhodné =
nanést na vnéjsi povrchové plochy plosné textilie povlak us-
nadiiujici uvolnovani zachyceného prachu, napfiklad povlakovy

film z polytetraefluoretylénu s vhodnou hustotou.

Pfehled obrdzkd na vvkresech ‘ _
Vynalez bude bliZe objasnén pomoci priklada provedeni

filtraéni*jednotky a formovaci soupravy pro vyrobu samonosné
filtraé¢ni jednotky, zobrazenych na vykresech, kde znazornuji
obr. 1 axonometricky pohled na ¢dast jednoho formovaciho dilu
formovaci soupravy podle vynalezu, zobrazujici Sasti této
soupravy v rozloZeném stavu spolecné s distanénimi prvky pro
nastaveni jejich vzajemnych poloh, obr. 2 rez .&astmi dvou
formovacich dila, které se nachdzeji v uzavfeném stavu a udr-
Zuji mezi sebou zpracovavany polotovar z plosné .textilie,
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v jeho% kapsach 3jsou uloZeny formovaci jadra, obr. 3 axono-
metricky pohled na &ast formovaci soupravy s formovacimi dily
ve staZené poloze a lisovaci deskou v poloze, ve které formu-
je pfirubové okrajové Gasti Zzpracovavaného polotovaru, vyéni-
vajici z formovacich dilli, obr. 4 boéni pohled na jednu
z: formovaci &asti formovacich dild, obr. .5 boéni pohled na

.tvarovaci zafizeni, upravené.pro formovani. pomoci formovaci.

- soupravy podle vynalezu, obr. 6 boéni pohled na éast filtraé-

ni jednotky podle vyndlezu a obr. 7 priény fez filtraéni_jed-
notkou, vedeny rovinou VII-VII z obr. 6.

Priklady provedeni vynédlezu

Fi}traéni jednotka, zobrazena na obr. 6 a 7,‘ obsahuje

skupinu priichozich kanalkd 10, které jsou ohraniceny tuhymi
zvlinénymi, sténovymi &astmi 12, propustnymi pro vzduch, ktery-

mi mdZe filtrovany vzduch prochazet a miZe byt odvadén témito

pruchozimi kanalky 10, ovSem tyto sténové &asti 12- brani

prichodu prachu a/nebo daldich &astic obsaZenych ve wvzduchu.
Prichozi kanalky ';g maji v prﬁfezu ‘kosodtverecny tvar a je-
jich ohraniéujici sténové éasti 12 jsou spojeny spolu podél
hfebend 14 vln dvéma radami stehtl 16. Na jednom konci, ktery

je na obr. 6 spodnim koncem, je kazdy prichozi kanalek 10

uzavren dvojitou fadou stehit sledujicich obloukové drahy, po

kterych tyto stehy sméfuji proti dalsim stehim 16 probihaji-

cim podél sousedniho hfebene 14 vlny, zatimco protilehly ko=

- nec prﬁchozich' kandlka 10 je otevieny. Podél hran filtraéni

jednotky, sousedicich. s otevrfenymi konci priichezich kanalku
10, jsou dale vytvofeny priruby 18, které jsou vyformovany

vcelku se sténovymi Castmi 12, pridemZ tyto priruby 18 jsou'

slepeny se ztuZujici vrstvou 18a, ktera md v podstatd stejny
obrys jako priruby 18; ztuzujici vrstva 18a je opatfena vy-

formovanymi otvory, které jsou umistény proti otevienym kon-

cim prichozich kandlkd 10. Priruby 18 slouii pro upevnéni
filtraéni jednotky ve.vhodné filtraéni soustave.

]

g
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Polotovar, ze kterého. ma byt tato filtraéni jednotka vy-
robena,  obsahuje dvé ¢&asti vhodné plosné textile, uloZené
licnimi plochami na sebe, které jsou spojeny vzajemné ve vyb-
‘ranych oblastech napfiklad fadami dvojitych stehll 16. Je-1i
pouZito sesivani obou dild. k sobé, mohou byt prichozi kanalky
10 uzavreny na jednéch svych koncich sesSitim na tomto konci
podel obloukové drahy, takie stehy 16 z. jedné dvojice stehi
nebo fad' jsou spojeny se stehy 16 sousedni dvojice stehli nebo
fad. Kromé = tocho jsou na druhych koncich priichozich -kanalkua
10 rady vzajemné rovnobéinych stehi 16 ukonceny kratce pfed
koncem dilu textilie} takze tyto diiy mohou byt ve svych ok-
rajovych oblastech, jak bude podrobnéji popsano v dalsi éasti
popisu, prehnuty smérem ven a mohou tak vytvaret pfiruby 18.

Pfi " provadéni zpuisobu podle vyndlezu se dily textilie

néjprve uloZi na sebe a zajisti ve vzadjemnych polohach, nades
se do kaidé kapsy formované filtraéni jednotky vlozi formova-
ci-jadra 20. KaZdé formovaci Jadro 20 md v podstaté kosodél-
nikovy prirfez a tak jsou sténové &asti 12, vymezujici kazdy
-prichozi kanalek 10, vytvarovany do odpovidajiciho kosodélni-
kového tvaru svého prirezu. Plo$ni textilie je potom spoledné

s vlozenymi formovacimi jadry 20 vloZena mezi dvojice formo-

vacich dilu 22, 24, Kkteré jsou opatfeny vlnitymi povrchovymi
plochami, ‘které jsou tvarovany a usporadany tak, "Ze jsou
umistény vrcholy svych vlin proti sobé, svym tvarem jsou pfi-
zpusobeny tvaru: formovacich jader 20 a jsou od sbe vzdaleny
tak, 2e je mozZno mezi né vlozZit formovaci jédra 20, pricemz
formovany materiidl, ktery 3je na ‘nich uloZen, Ije pfichycen
v uzlabi vln. Mezi uZlabimi jsou dale vytvarovadna plocha dna
26, ktera jsou v podstaté rovinnd a kterd odpovidaji okrajim
oblasti, které maji byt takto vytvarovany a ve kterych jsou
textilie vzdjemné spojeny stehy 16, aby se tak vytvorily od-
povidajici dna vln v dohotovené filtraéni jednotce. Rady ste-
hi jsou s vyhodou uspofadiany tak; Ze ' stehy jsou vytvoreny
v rozich tvoricich okraje téchto plochych ¢asti v uzlabi vln.
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Z pravée d&asti obr. 2 je patrno, Ze ckraje filtraénich
jednotek jsou sevieny mezi dvé ploché okrajové &asti 32 pro- -
tilehlych okrajovych dvojic 1lisovacich dilu 22, 24. Tyto
ploché okrajové casti 32 maji udrZovat okraje filtraéniho ma-
teridlu tésné na sobé a slouZi také k pusobeni teplem a tla-
kem na materidl, ze kterého je filtracéni jednotka vyrabéna.

Formovaci souprava k provadéni tohoto zpusobu vyroby
filtra¢ni jednotky obsahuje, jak jiZ bylo feéeno, tvarovaci
formy 20 a dvojice lisovacich dilu 22, 24. Jak je patrno zej~
ména 2z obr. 1 aZ 3, kaidy lisovaci dil 22, 24 je vytvoren

z nékolika formovacich ¢asti 22a, 22b, 24a, 24b. KaZdid formo-
vaci &ast 22a, 22b, 24a, 24b obsahuje jednu vlnu, to znamend

‘dva hrebeny 30, mezi nimiZ je vytvofeno jedno uZlabi

s plochymn dnem 14, pfi¢emZ na wvnéjsi strané obou hifebeni 30
jsou vytvorena dalsi plocha dna 14, kterd 3jsou usporadana
tak, Ze kdyZz jsou formovaci ¢&asti 22a, 22b, 24a, 24b uloZeny
tésné vedle sebe, jak je to zobrazeno na obr. 2 a 3, jsou
vnéjdi ¢éadsti plochych den 14 umistény mezi jednim . hfebenem
30 a sousednim hrebenem 30 sousedni formovaci ¢&asti 22a,
22b, 24a, 24b. Jak je kromé toho patrno z obr. 1 a 2, koncové
formovaci <&asti 22a, 22b, 24a, 24b, z nichZ je na téchto

obrazcich zobrazena vidy Jjen jedna na jedné strané, jsou

opatfeny rovinnymi deskovymi iuseky, ve kterych jsou vytvorfena
" vybrani 32 pro uloZeni okrajovych &asti dilu vyrabénych fil-.
traénich jednotek. Pri vytvorfeni formovacich &asti 22a, 22b,

24a, 24b v tomto tvaru a zobrazeném usporadani muZe nyni ob-
sluha zarizeni vloZit do formovaciho ' zarizeni dily textilie
spoledné s tvarovacimi formami 20 uloZenymi v kapsadch sesi-
tych dilu texfilie, pridemZ formovaci ¢asti 22a, 22b, 24a,
24b jsou pri tomto vkladani uloZeny v odstupech od sebe, jak’
je to znazornéno na obr. 1, kdy jejich rozestup odpovida nor-
malni Sifce tvarovanych dilda v rovinném stavu pred jejich

formovanim do vlnitého tvaru. Filtra¢ni material je pfed svym |
vyformovanim méné stlacdeny a ma ‘men$i hustotu a v disledku
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toho jsou rozteCe mezi sousednimi tvarovacimi' formami 20 vét-
Si neZ po vyformovani filtraéniho materialu, kdy je jeho hus-
tota na jednotku padorysné plochy mendi. Pro nastaveni vza-
jemnych rozestupt mezi formovacimi @&4stmi 22a, 22b, 24a, 24b
slouZi jednoduché distanéni ustroji 34 ve formé hrebenovitych
1ist, umisténych na protilehlych stranach kaidého formovaciho
jddra 20, 2z nichZ je na obr. 1 zobrazena pouze Jjedna; toto
. distanéni ustroji 34 je opatfeno hrebenovymi vystupky 36,
které jsou vloZeny mezi sousedni formovaci &asti 22a, 22b,
24a, 24b, aby je oddalily od sebe na poZadované rozestupy.
Toto distancéni ustroji 34 miZe byt presouvanc do pozadovanych
poloh- vhodnymi motorovymi prostfedky, napfiklad pneumatickymi
valci, ktré mohou byt upraveny pro tento udel.

-TVar kaZdé formovaci &asti 22a, 22b, 24a, 24b je zobra-:
zen v- bocnim pohledu na obr. 4, ze kterého je zrejmé, Ze vza-
jemné protilehlé konce kaZdé formovaci &asti 22a, 22b, 24a,
24b jsou opatrfeny dvéma otvory 42 pro uloZeni vodicich kluz-
nych tyéi 38, zobrazenych na obr. 5, po kterych se mchou . jed-
notlivé formovaci éasti.zza,>22b, 24a, 24b posouvat z jejich
oddalenych poloh, ve kterych jsou uloZeny v rozestupech od
sebe, do uzaviené polohy, ve které jsou uloZeny tésné na so-.
bé. Z tohoto prfikladu je také zrejmé, Ze jeden z téchto vodi- -
cich otvord 40 je vytvofen v Koncovém vodicim bloku 22c,
24c, ktery je upevnén k horni nebo spodni strané formovacich
casti 22a, 22b, 24a, 24b, aby vlnity koﬁéovy usek kaZdé for-
movaci ¢asti 22a, 22b, 24a, 24b zustal celistvy a neobsahoval

Zadnou - diru. Na protilehlém konci jsou formovaci Gasti 22a,
22b, 24a, 24b plné a uzlabi mezi dvéma sousednimi hfebeny 30
je zakon¢eno nédbéhem 44. Z tohoto prikladu je pochopitelné,
Ze uzavreny konec kapsy filtraéniho prvku bude umistén v tom-
to ndbéhu 44 nebo v jeho blizkosti. | ' )

Formovaci ¢asti 22a, 22b, 24a, 24b jsou tak upraveny pro
moZnost posuvného pohybu na vodicich kluznych tyé&ich 38 z-je-
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jich polohy, ve které jsou uloZeny v odstupech od sebe, do
staZené polohy. Tato staZena poloha je kromé toho- vymezena
zardzkovyni prvky 46, uloZenymi na vodicich kluznych tycich
38 a zajisténych v pozadovanych polohdch <&epy 48. Formovaci
casti 22a, 22b, 24a, 24b se tak mochou pohybovat smérem k sobé
ve sméru Kk zaraZkovym prvkium 46 a jsou pridrZovany upnutim

kK Ceplm 48. V jednoduché formé upnuti mohou byt vodici kluzné .

tyce 38 opatrfeny v odstupu od zaraZkovych prvku 46, ktery
\'4 podstaté odpovida deélce formovacich jadrovych dild v jejich
maxidlné pribliZené poloze, zavitovym usekem, na kterém mize
byt nasroubovdna upinaci matice, kterid dosedd na koncovou
plochu formovacich Jjadrovych dild. V alternativnim vyhodném

prikladném provedeni miZe byt staZeni Jjednotlivych formova-

" cich prvkd zajisténo pneumatickym upinacin ustrojim. -

Jak je patrno z obr. 3, otvory v koncovych &astech for-
movacich jader 20 prochazi také druha vodici ty¢ 50 pro odta=-
hovani formovacich Jjader 20 od sebe po dokondeni formovaci
operace.

Jak JjiZ bylo feceno v predchozi &asti, v pribéhu formo-
vaci operace se na jednom konci filtraénich dild vytvoeri
prfehnuté priruby 18, pricemi kapsy téchto filtraénich dilg,
vytvofené ve formé kanalkd 10, 7jsou otevfeny u téchto pFirub
18. Pro vytvoreni téchto prfirub 18 nejsou ¢asti filtraénich
dila na téchto koncich vzajemné spojeny. Koncové &asti fil-
tra¢nich dila presahuji pfi svém formovani pres konce formo-
vacich jader 20 a mohou tak byt prehnuty smérem ven, pricemz
PEL vyrobé téchto prirub 18 se pusobi na smérem ven prehnuté
oblasti teplem a tlakem. Pro pusocbeni timto tlakem nejprve
boéni plochy formovacich ¢asti 22a, 22b, 24a, 24b vytvori

formovaci plochy, na které mohou byt smérem ven prehnuté pri-
ruboveé pfehyby pro vytvoreni prirub 18 prfitlaéeny lisovaci

deskou 52, 2obrazenou na obr. 3 a 4. Lisovaci deska 52 je

opatfena. vyrezy, které dovoluji jeji posuvny pohyb podél vy-
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stupujicich koncil formovacich jader 20 pred vloZenim druhé
vodici tyce 50, jak je to zejména dobfe patrno z obr. 3. Li-
sovaci deska 52 miZe byt pfitladovana libovolnym ustrojim na
lisovaci plochu. V soustavé podle prikladu z obr. 5 se prova-
di lisovaci operace pro vytvareni pEirub 18 soucdasné s formo-
vaci operaci ve formovacim lisu opatfeném horni tlacénou des-
kou 54 a spodni tlac¢nou deskou 56. Kazdd z téchto tlacénych
desek 54, 56 Jje opatfena prislu$nym lisovacim blokem 58, 60,
mezi nimiZ jsou stladovany k sobé gasti mimo koncovych vodi-
cich blokd 22¢, 24c a na jejichZ Gelni konce dosedaji zadni
konce prislusnych koncovych vodicich blokll 22¢c, 24c, pEidemz
'vYéka lisovacich blokld 58, 60 je stejna jako vyska koncvovych
vedicich blokii 22¢, 24c. Na spodni tlaéné desce 56 je také
uloZena pomoci opérné konzoly 62 zavitové prestavitelné tlac-
né vreteno 64, které je opatfeno na svém na obr. 5 pravém
konci tlaénym blokem 66, ktery ma v podstatd tvar U a jehoz
prostfednictvim se pfendsi tlak na lisovaci desku 52. Otdde-
nim tohoto zdvitového prestavitelného tlacéného vietena 64 se
vyvozuje tlak na lisovaci desku 52, priéemZ &elni plochy 1li-
sovacich blokid 58, 60 tak =zajidtuji vznik prislusné opaéné
pisobici reakce. V alternativnim prikladném provedeni miZe
byt toto pritlacovani uskuteénéno pomoci pneumatického pri-

.. e

tlaéného ustroji. -

PELi pouziti formovaci soupravy podle vynalezu v tvarova-
cim lisu, popsaném v predchozi &asti, se obsluhujici. pracov-
nik nejprve musi- presvédcéit, Ze se formovaci Gasti 22a, 22b,
24a, 24b spodniho formovaciho dily 24 pohybuji pomoci distan-
¢niho ustroji 34 do své rozestoupené polochy a potom vlozi
formovaci jadra. 20 do kapes ve formovaném polotovaru. Potom
obsluhujici pracovnik umisti zpracovavany polotovar mezi vlny
na povrchovych plechach formovacich dild 22, 24, pfiéemz nej-
prve se zpracovavany polotovar poloZi na vlny vytvofené - na
formovacich &astech 24a, 24b spodniho formovaciho dilu - 24
a do kapes zpracovavaného plotovaru se vsunou formovaci jadra
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20, ktera ijsou umisténa v kaZdém ﬁélabi vinité povrchové
plochy. -

Jakmile je zpracovavany polotovar takto spravné ulozen,
premisti se do poZadované polohy horni formoﬁaci dail 22, je-
hoZ formovaci d&asti 22a, 22b jsou umistény v rozestupech od .

-sebe, nastavenych pomoci distan¢niho ustroji 34, které _je
s nimi spojeno, naceiZ se jednotlivé formovaci &asti 22a, 22b
pferﬁisti u oddalené polohy do povrchového kontaktu s horni
plochou zpracovavaného polotovaru. V této fazi formovaciho
Pprocesu. se také oba formovaci dily 22, 24 priblizuji k sobé
pomoci -polohovacich prostrfedkll ve formé polohovacich bloku
68, z nichZ je na obr. 3 zobrazen jen jeden, v jejichz otve- = .
“rech—jsou=ulozeny koncové ¢asti ~vodicich kluznyeh ty&i 387~ " "~
Polohovaci bloky 68 tak nastavuji vzajemnou polohu formova- - |
cich dild 22, 24 viéi 'éobé, takZe zpracovavany filtracni pr-
vek je pevné uchycen, ale neni vystaven plisobeni lisovaciho
tlaku. V této poloze se potom zacnou Jednotlivé formovaci
Casti 22a, 22b, 24a, 24b pohybovat ze svych rozestoupenych
poloh do sevrfené a staZené polohy, takie zpracovavany poloto=-
var se tak zacne stlacovat v pricném sméru do stavu zobraze-
ného na obr. 3. JestliZe je zpracovavany polotovar takto
zachycen a drZen, zaéne se potom posouvat lisovaci-deéka 52
po vystupjicich koncich formovacich jader 20, jak je to opét
dobre patrno z obr. 3, pfidemZ obsluha stroje  se ujisti, Ze
pfiruby 18 jsou rovnomérné rozprostfeny po povrchu lisovacich
dila 22, 24, opatfenych boénimi sténovymi &istmi na formova-
cich &astech 22a, 22b, 24a, 24b formovacich dild 22, 24. Pfed
zahdjemim tohoto posuvného pohybu lisovaci desky 52 podél
formovacich jader 20 se v pfipadé potreby umisti proti priru-
bovym castem materidlu filtraéniho prvku daléi vrstva materi-
dlu s vyrezy odpovidajicimi svym tvarem tvaru profild na kon-
cich priichozich kandlkd 10. Tato pfidavna vrstva je spojena
s prirubovymi ¢dstmi v pribéhu formovaci operace a tvori po-
tom ztuZujici vrstvu 18a.  Tato pridavna ztuZujici vrstva 18a
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miZe byt ze stejného materialu jako pfiruby 18 nebo miie byt
z jiného materidalu. Kromé toho miZe byt v zavislosti na
tom, zda se jednd o samolepici nebo nelepivou vrstvu opatfena
vrstvou lepidla, napfiklad 1epidla_aktivovaného teplem.

Formovaci souprava se potom umisti na spodni tlaénou
desku 56, pricemZ zadni plochy koncovych vodicich blokl 24¢
spednich formovacich <&asti 24a, 24b dosedaji na zadni Gelni
plochy lisovaciho bloku 60 na spodni tlaéné desce 56 formova-
ciho lisu. Horni tladna deska 54 formovaciho lisu se potom
spusti dold pfi soudasném plisobeni mirného tlaku, aby se prv-
ky formovaci soupravy udriely ve .vzajemnych polohach, nade?
se. mohou odstranit s vodicich kluznych ty&i =38 polohovaci
bloky 68, aby se umoZnilo vyvozeni formovaciho tlaku ve. for-
movacim lisu, pfi¢emZ v pribéhu této formovaci operace se®
souc¢asné pusobi na pfiruby 18 formovacim tlakem pomoci list-
vaci desky 52, jak bylo jiz popsano‘v predchozi &asti popisu.

. . Na konci formovaci operace, pri Kkteré soucasné probiha
tvarovani a lisovani p¥irub 18, se mohou do formovacich jader
20 vsunou druhé vodici tyée 50 a jakmile se zpracovany polo-
tovar uvelni. z formovaci soupravy, mochou se tato formovaci
jadra 20 jednoduchou pracovni ocepraci odstranit.

_ JestliZe je material polotovaru takového druhu, Ze zus-
tava po pusobeni tepla tuhy a pfitom je poZadovano, aby se
této tuhosti filtra¢niho materiilu.v pribéhu formovani dosah-
lo, jsoﬁ tlacné desky 54, 56 vytvofeny Jjako vyhrivané na
vhodnou teplotu, pri¢emZ tepelna vodivost jednotlivych formo-
vacich ¢asti 22a, 22b, 24a, 24b m& byt takova, aby se teplo
rychle $ifilo do jednotlivych .formovacich &asti 22a, 22b,
24a, 24b a potom se v pribéhu formovani a lisovani pfenaéelb
do zpracovavaného polotovaru. Pusobi-li se. takto teplem, je
vyhodné, aby formovaci souprava byla opatfena také chladicim
ustrojim, aby: se polotovar mohl po -svém vylisovani ochladit
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chladici operaci pred svym vyjmutim 2z formy, pricemZ za jis-

tych okolnosti miZe byt z hlediska zvyseni produktivity zari- 7

zeni pouZivano pro dvé nebo tfi formovaci soupravy jediného
formovaciho lisu.

Plosna textilie, pouZita pri provadéni zpusobu vyroby
filtraénich prvku podle vynalezu, Jje vyrabéna znamou techni-
kou pouZivanou prfi vyrobé plsti, napriklad jehlovacim postu-
pem. Kromé toho, jak jiZz bylo reéeno, vlakna pouZivana k vy-
robeé této plosné textilie jsou takového druhu, Ze plosna tex-
tile se miZe stat tuhym plosnym utvarem pfi zachovani pro-
pustnosti pro vzduch, jestliZe se na ni plsobi teplem a tla-
kem a u vlaken dochdzi plsobenim téchto viivi ke smritovani,

" jehoz stupen jé“pbbhopitélné“Zﬁviélfmnﬁ"drUHu"pouéiﬁéhb'Vlék:

nitého materidlu, takZe vlakna jsou tak konzolidovana,  aby
vytvofila tuhy samonosny konstrukéni prvek, coZ je hlavnim

‘ ukolem vyroby samonosnych filtraénich jednotek. PouZitd vlak-

na tedy mochou byt takového druhu, Ze pFi zahfati nad precho-
dovou teplotu sklovaténi se vytvrdi a pfitom u nich miZe do-
jit soucasné k vyraznému smrsténi nebo se smriténi nemusi
vyskytnout. V alternativnim provedeni mohou byt pouZita ter-
moplasticka vlakna, ktera se pe svém zahfati na teplotu niz-
§i, avSsak blizkou teploté taveni termoplastického materialu,
se stavaji roztékavymi a zadnou se vzajemné slepovat v naho-
dilych oblastech, avsak v takto vytvafeném vlaknitém utvaru
nedochdzi k omezeni propustnosti pro vzduch u vysledného ma-
terialu. Vlakna mohou byt rovnéZ ze dvou ruznych materialul
s ruznymi vlastnostmi, zejména s tavicimi vlastnostmi, takZe
pPEL jejich zpracovdni teplem dochazi k nataveni vlaken s nii-
Sim bodem taveni, zatimco druhy druh vlikne zUstava v puvod-
nim stavu. Po vzadjmném stladeni obou druhd vlaken dochazi
k jejich slepeni k sobé a soudasné kX dosazeni ztuzujiciho
efektu, avsak opét bez omezeni propustnosti vysledné plosné
textilie. PouZiti vldken ze dvou riznych druhil materiald se
poklada za zvlasté vyhodné. Dalsi moZnou- alternativu predsta-
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vuji kromé toho vicevrstvé plosné textilie, jejichZ jednotli-
vé diléi vrstvy maji rizné vlastnosti a vSechny dohromady
vytvareji poZadovanou samonosnou filtraéni jednotku.

Volba druhu vldknitého materiialu a plosné textilie pouzi-
té. pfi zplsobu vyroby filtradnich jednotek podle vyndlezu za-
visi ve -znaéné mife také na pouziti vyrobené filtracéni jed-
notky. V nékterych pripadech je napriklad poZadovane, aby
filtra¢ni jednotka a jeji material byly odolné proti chemické
Korozi a/nebo aby mohly byt pouZity v podminkach s pomérné
vysokym1 teplotami, napriklad aZ do 200°C a vice, zatimco
v.jinych pfipadech, kde se pri filtrovani nevyskytuji agre-
sivni chemické latky a kdy je provozni teplota nizkda, naprik-
lad je rovna v podstaté okolni teplote, je mozno pouzit zcela
jinych materlalu. ' '

V nasledujicich pfikladech provedeni zpisobu vyroby fil-
traénich jednotek podle vynalezu je uvedeno pouziti nékolika
druhud-vhodnych materiald pro tento vyrobni postup. ’

Priklad 1

Netkana plodnd textilie ve formé plsti z vlaken byla
pfipravena ze smési obsahujici ‘v hmotnostnich mnoZstvich 50%
1,7 decitex/60 mm a 50% 3,3 decitex/60 mm staplovych polyimi-
dovych vlaken, doddvanych pod obchodnim oznadenim P84 firnou
Lenzing - AG. Hmotnost této ohebné vlaknité plsti, vyrabéne
jehlovacin postupem, byla kolem 400 g/m? a jeji tloustka byla
kolem 3,5 mm. Tato polyimidova vlakna jsou vhodna pro pouziti
ve filtraénich soupravach pracujicich pri teplotach do
200°¢, pfiéemZ tento druh vlaknitého materiilu je také zvlas-
té vhodny pro podminky, kde se vyskytuji chemické latky,
a neni rozpustny ve znamych rozpoustédlech. )

Dva dily této plsti byly potom poloZeny na sebe a prosi-

-ty fadami steh@-16 pro vytvoreni popsanych’ kapes, btevfenych
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na jednom konci, nade? se do téchto kapes vsunula formovaci
ci jadra 20 tak tvori podpéru pro d&asti plsti, které se
nachazeji mezi vlnitymi formovacimi dily 22, 24, které se po-
tom priblizi k sobé a zahreji se na teplotu o néco vySsi nez
je teplota skelného pfechodu vlaken P84, to znamena na teplo-
tu 315°C.. Soudasné se na dily.z . plsti pisobi tlakem 0,525
MPa, ktery se prenasi tlaénymi deskami 54, 56. UCinkem zahf¥a-
ti této plosné textilie dochazi nejprve ke smrstovani vlaken,
které je vsak omezovano tlakem pisobicim mezi obéma formova-
cimi dily 22, 24, takie nebezpeéi vzniku trhlin ve vlaknité
plsti, zejména v oblastech kolem stehl 16, je omezeno na mi-
‘nimum.. Viakna P84 soucasné méni své fyzikdlni vlastnosti
" a pFechdzeéji do tuhého Krystalického “stavu, takZe se vytvari-
tuha filtradéni jednotka. Povrchov4 plocha této filtraéni jed-
notky vyrobené zpusobem podle vynalezu je hladka. Pro zvyseni
filtraéniho. uéinku a usnadnéni uvoliovani zachyceného prachu
s povrchu filtraéni jednotky byl na povrch filtra¢niho mate-.
ridlu po dohotoveni filtraéni jednotky nanesen mikroporézni
povlak ve formé filmu na bazi polytetrafluoretylénu.

Filtraéni jednotka vyrobena z tohoto materialu je odolna
proti vSem obvykle pouZivanym organickym rozpoustédlum a ma
takeé znaénou odolnost proti kyselinam a véts$iné alkalii. Fil-
traéni jednotky =z tohoto materidlu jsou kromé toho funkéni
v prostredi s trvalou. teplotou do 260°C, pridemz jsou schopny
kratkodobé odolavat teplotam do 300°C.

Misto smési vlaken P84 s rozdilnymi hmotnostmi je mozZno
dosahnout dobrych vysledku také pri pouZiti vldken P84 s dél-
kou 60 mm a hmotnosti 2,2 decitex.

Priklad 2

Netkana vlaknita plst byla vytvofena 2z polyfenylovych
sulfidovych vlaken - s délkou 50 mm a hmotnosti . 3,3 decitex,
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které jsou doddvany pod obchodnim oznacenim Ryton PPS firmou
Phillips Fibers Corporation. Hmotnost a tloustka ohebné vlak-

‘nité plsti byla v podstaté obdobna jako v-pfikladu 1, pricemz

vldkna jsou vhodnd pro pouziti ve filtraénich soustavach pra-
cujicich 'v prostfedi e stalou teplotou do- asi 180°C. Tato
vldkna jsou kromé toho velmi vhodna pro pouziti v podminkach,
kde se  vyskytuji chemické 1latky. Podobnym postupem jako
v pfikladu 1 byly .dva dily plsti uloZeny na sebe a prosity,
aby'se 'vytvorily jesté pred vloZeni mezi zvlnéné formovaci
Prvky potrebné kapsy. Po ulozeni formovacich vloZek a uloZeni
mezi formovaci Prvky byly formovaci dily 22, 24 zahvaty na

‘teplotu vyssi nez 260°C, ktera je vsak niZSi ne: teplota ta-

veni. materialu pouZitych  vlaken,. kters je v tomto pripadé
rovna' 285°C. U&inkem tohoto zahfati se nejprve vlakna- vlakni-
tého materidlu smrsti, pridem# smriténi celého vlaknitého it-

varu brdni tlak pliscbici mezi formovacimi dily 22, 24, a sou- - -

Casné dochdzi k méknuti ' vlaken, které umozni slepeni jednot-

livych vlaken v mistech vzajemného kontaktu k sobé, aniz by

ptitom ovéem byla omezena propustnost. materidlu pro vzduch.
Timto zpisobem je spoledné se soucasnym plisobenim pomérné vy-
sokého tlaku vytvorfena presné vytvarovana tuhd filtraéni jed-
notka. Po dokondeni vyroby se na tuto filtraéni jednotku na-

nese mikroporézni povlak filmu na bazi polytetrafluoretylénu,

aby se dosahle zvyZeného filtracniho uéinku a usnadnilo se

-odstranovani prachu.

Filtraéni jednotky vyrobené z tohoto materialu jsou
odolné proti vsem obvyklym organickym rozpoustédlim a vykazu-
ji také zv14asté dobrou odolnost proti kyselindm a vétsSiné.al-
kalii. Tyto jednotka jsou také schopné pracovat v podminkdch
S trvalou teplotou do 180°C a kratkodobé jsou schopne odola-
vat teplotam aZ do 230°cC.

Priklad 3
V' tomto prikladu byl uskuteénén stejny vyrobni postup
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jako v prikladu 2 s tim rozdilem, Ze plst byla v tomto pfi-
kladu vytvorena ze smési staplovych polyesterovych vlaken, -
obsahujici v hmotnostnich mnoZstvich 50% staplovych polyeste-
rovych vlidken s hmotnosti 1,5 decitex a dilkou 50 mm a 50%
staplovych polyesterovych vlaken s hmotnosti 3;0 decitex
a délkou 50 mm. PFi provadéni tohoto zplisobu vyroby byla tep-
lota formovaci prvkd udrZovana tésné pod teplotou taveni ma-
teridlu téchto vlaken, pricemz tato teplota taveni pouzitych
polyesterovych vldken je 240°C; maximalni teplota, na kterou
byla polyesterova vlakna zahfivana, tak byla 230°C. PEi za-
hfivani vlaknité plsti do3lo k 9%nimu smrsténi, které spoled-—
né s tlakem pisobicim na vlidkna a se zmékcenim materialu vla-
ken zplUsobilo vzajemné propojeni mezi jednotlivymi vlakny,
takZe byla vytvorena presné vytvarovana filtradéni jednotka.
Na jeji povrch se opét nanesl mikroporézni povlakovy film na
bazi polytetrafluoretylénu. Pro nékteré pripady pouiiti‘fil-
traéni Jjednotky vyrobené  zpusobem podle vynalezu viak muZe
byt vyhodnéjsi tuto povlakovou vrstvu vynechat.

Priklad 4

V tomto prikladném provedeni byla nejprve pfipravena
v1laknita plst z dvojsloZkovych vlaken, zejména z dvojsloéko4
vych vlaken koncentrického typu, majicich jadro z materidalu
s vyééip bodem taveni a plééﬁ z materidalu s niZsim bodem ta-
veni. V tomto prikladném provedeni byla pouZita dvojsloZkova
vlakna oznadovand T525 a dodavana firmou Hoechst, kterda maji
hmotnost 3,0 decitex a délku 50 mm, pricemZ ' teplota taveni
materialu jejich plastové vrstvy byla kolem 110°C.

Podobné ijako v predchozich pfikladech se dvojslozkova
vliaknitd ploséna textilie po sesiti a vloZeni mezi formovaci
prvky zahfala na teplotu o néco vy$sSi nei je teplota taveni
plastového materidlu, takze tento plastovy materidl se nata-
vil a stal se tekutym, aby se dosahlo vzadjemného slepeni jad-
rovych ¢asti vlédken v mistech vzéﬁemn?ch dotykl. Po vyjmuti
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2 formy bylo dosaZeno vytvoreni pfesné vytvarovaného samonos-
ného filtraéniho prvku z tuhého filtracéniho materialu. Podob-
né jako ve dvou predchozich prikladech se potom mohl na vnéj-
Si povrch takto vyrobeného filtraéniho prvku nanést mikropo-
rézni povlakovy film na bazi polytetraflucrétylénu.-

Filtraéni jednotky z tohoto materidlu byly schopné pra-
covat pfi teploté okoli a snaset pusobeni zvysenych teplot do
80°c. ' '

I kdyZ je v tomto pfikladu navrhovano poﬁéiti 100% dvoj~
sloZkovych vldken pro vyrobu vliknitého plosného itvaru jako
polotovaru pro vyrobu filtraénich jednotek, je moZno s ohle-
dem na jiné poZadavky a také na skutecnost, Ze tato dvogsloz-
kova ' vldkna Jsou pomérné drahd, pouzit jinych vlaknltych
plosnych udtvard k provadéni Z2pisobu vyroby filtraénich jedno-
tek podle vynalezu, priéem? podil dvojsloZkovych vlaken v te-
to plosné textilii se mije pohybovat v hmotnostnim mnozstv1
od 5% do 100%.

Jatimco v predchozich prlkladech byla plosna textllle
pfipravena jehlovacinm postupem, Jje pochopitelné mo2ne, éby
bylo pouzito plosnych utvard vyrobenych jinymi technikami mi-
mo ‘tkani, napriklad hydraulickym proplétanim, prosivanin,
vpichovanim nébo kladenim za mokra a dokonce je moZno pouzi-
vat i jinych nez netkanych text1111 napriklad pletenych nebo
tkanych textilii.




'se stala tuhou pfi zachovani propustnosti pro vzduch.
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PATENTOVE NARTKY

1. Zplisob vyroby samonosnych filtra¢nich jednotek, obsa-
hujicich soustavu prichozich kanalkd, vymezenych propustnymi
sténovymi &astmi, kterymi miZe prochazet filtrovany vzduch,
odtahovany potom prichozimi kandlky, Xteré ale "}ame;uji
prichodu prachu a/nebo jinych &astic obsaZenych ve vzduchu,
vyznadédujici se tim, Ze nejprve se uloZi dva
dily ohebné vlaknité plosné textilie, propustné pro vzduch,
na sebe, nadei se oba dily vzajemné spoji podél vybranych
a v odstupu od sebe uspofddanych oblasti (16} pro vytvoreni
soustavy pruchozich kandlkid (10), z nichZ kaZdy je na jednom

' Evém“konci“otevfenY7_a”potom'se-do-kaidého-prﬁchoziho~kanélku- ST

(10) vloZi formovaci jadro (20), majici tvar odpovidajici
svym prufezem tvaru prufezu . hotoveného pruchoziho kanalku
(10), a plosna textilie se s takto uloZenymi formovacimi jad-
ry (20) a vyformovanymi prichozimi kandlky (10) zpracuje, aby

2. Zpusob podle ndrcku 1, vy znacujici s e
t i m , 2e formovaci jadra (20) vloZena do dill ploSné texti-
lie se stlaéi mezi dvojicemi vzajemné protilehlych vlnitych
formovacich dild (22, 24), jejichz viny jsou usporadany svymi
uZlabimi proti dobé a vzadjemny odstup mezi témito uZlabimi
odpovida rozestupu mezi oblastmi (16), ve kterych jsou dily
plosné textilie vzajemnd spojeny k sobé, pficemZ tvar pricéné-
ho prufezu vln formovacich dild (22, 24) odpovida tvaru pru-
fezu formovacich jader (20).

3. Zpisob podle naroku 2, vyznadc¢ujicil s e
t i m , %e kazdy formovaci dil (22, 24) se vytvori ze skupiny,
formovacich &asti (22a, 22b, 24a, 24b), z nichZ kazZda obsahu-
je nejméné djednu formovaci vlnu, a tyto formovaci &asti
(22a, 22b, 24a, 24b) jsou podep¥eny na podpérné soustavé
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(38) pohyblivé mezi rozestoupenou polohou a stazenou polohou,
Pri¢emZ zpracovavany polotovar s formovacini jadry (20) ulo-
Zenymi v prichozich kandlcich (10) se privede do kontaktu se
zvlnénymi povrchovymi plochami formovacich dild (22, 24), za-
o timco formovac{‘ casti (22a, 22b, 24a, 24b) obou formovacich

dila (22, 24) jgou ve svych rozestoupenych polohach a zpraco-

vavany - polotovar se tak udrzuje mezi vlnitymni povrchovymi

plochami, naceZ se formovaci cGasti (22a, 22b, 24a, 24b) stah-
nou k sobé a vloZeny polotovar 'se stlaci ze stran a potom se
pusobi tlakem na formovaci éasti (22, 24) a zpracovavany po-
lotovar se udriuje mezi nimi v priéné stladeném stavu.

4. Zpisob podle ndroku 3, vyznadéau jici S e
t im, Ze pro uloZeni Zpracovavaného polotovaru mezi vlny se
formovaci &asti (22a, 22b, 24a, 24b) kazdého formovaciho dilu
(22, 24) oddaluji od sebe a udrzuji se v odddleném stavu po~
moci nejméné jednoho distanéniho ustroji (34), pficem2 dlsf
tanéni dstroji (34) se odtahne, jakmile se formovaci,dil§
(22, 24) prfivedly do styku s povrchem zpracovavaného poloto~
varu, a formovaci &asti (22a, 22b, 24a, 24b) se potom stahnou

k sobé,.

5. Zpusob podle nejméné jednoho z naroki 1 a2 4, vy-
Znacujici se tim, e na sténovych éastech (12)
kolem usti pruchozich kandlki (10) se vyformuji pfiruby (18)
Pro upevnéni filtraéni jednotky; které se vytvori vcelku se
sténovymi &astmi (12) kolem pruchozich kanalkii (10) na Jednom
jejich konei, pricems priruby (18) se vytvori na otevrenych
koncich prichozich kanalkd (10). ‘

6. Zpisob podle naroku 3 nebo 4, v yznacujici
Se ti m, Ze okrajové casti dilu plosné textilie podél
jednoho okraje vystupuji smérem ven z formovacich dilda (22,
24) pfi jejich pribliZeni k sobé a ponechaji se vzajemné ne-
spojené, priéemz tyto ‘Okrajové ¢asti se pfehnou prirubové
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smérem ven a pritladi se proti lisovaci ploSe vytvoifené na

boénich plochach formovacich dild (22, 24) nebo spbjéné's té-
mito boénimi plochami a vytvofi se priruby (18), do kterych
jsou na Jjednom okraji zpracovavaného polotovaru vyustény
otevfené konce pruchozich kanalki (10). L‘

x

. 7. Zpusocb podle naroku-6, -v-yznac¢u jici. .s.e..

t i m , Ze pred stladovanim téchto okrajovych &asti proti li-

.sovaci ploSe se na vnéjsdi stranu pfirubovych prehnutych &asti

umisti dalsi vrstva (18a) materidlu pro jejich vyztuZeni,
ktera se opatfi nejméné jednim otvorem, odpovidajicim otevie-
nym koncim prichozich kanalki (10), a tato dalsi =ztuZujici
vrstva (18a) se upevni na vnéjsi stranu pfehnutych prirubo-
vych &asti v pribéhu pisobeni tlaku. S

8. Zpuisob podle nejméné jednoho z narokd: 1'aZ 7, vy -
znadéujici se tim, Ze dily plodné textilie se
spolu spoji sesitim (16). '

9. Zpusob podle nejméné jednoho z naroku 1 aZ 8, vy -
znadujici se tim, Ze ploSnd textilie se vytvrdi
zahfatim nad pfedem stanovenou teplotu a formovaci dily (22,
24) se zahreiji a vytvrdi plosnou textilii, kterd se mezi nimi
stlacuje.

10. Zpusob podle nejméné jednoho 2z ndrokiu 1 az 9, vy -
znacdujici se tim, Ze prichozi kanalky (10) se.
na jednom svém konci uzaviou pred vloZenim formovacich jader
(20) a tvofi tak v dohotovené filtraéni jednotce kapsy.

11. Samonosna filtraéni Jjednotka, opatrena soustavou
pruchozich kanalkl omezenych sténovymi éastmi propustnymi pro
vzduch, kterymi muze filtrovany vzduch prochazet, ale které
znemozniuji prichod prachu a/nebo jinych ¢&asic obsaZenych ve
veduchu, vy znaé¢u jici se tim , 2e je vyrobena
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Zpisobem podle nejméné jednoho z narokt 1 az 10.

12. Filtraéni jednotka podle naroku 11, vyznadéu -
.j ici se ﬁ im , Ze netkany vlaknity material ve formé
pPlodné textilie je vybran ze skupiny obsahujici nasledujici
materialy: ! '
a) materidl, ktery zistava pPo svém zahfati nad teplotu vyssi
neZ 315°C tuhy, napfiklad polyimidovy vlaknity material,
b) material, ktery se stava tuhym po zahfati -nad 260°C, na-
‘Priklad polyfenylenovy sulfidovy vlaknity material,.
C) materidl vyrobeny z polyestrovych vlaken s teplotou taveni
kolem 240°C, ktery se po zahfati na teplotu tésné pod touto
‘teplotou taveni miZe tvarovat a po ochlazeni zlstava v ziska-
ném tvaru, ' ‘
d) material vyrobeny z polyestrovych vlaken a z polypropylé-
novych viaken v podilovych mnozstvich od 55:80 az do 45:20
hmotnostnich dildg, pfiéemi v tomto vlaknitém materidlu se pri
jeho. zah¥ati nad teplotu taveni polypropylénovych vlaken tato
vldkna tavi a stdavaji se tekutymi pro vzajemné spojeni poly-
estefonch‘vlaken a tak zajistuji tuhost vysledného materia-
1u, ' ' :
@) material, ktery obsahuje v hmotnostnim mnozstvi nejméné
45% dvousloZkovych vlaken, jejichZ jedna sloZka ma bod taveni
radové kolem 110°C, pricemz v tomto materidlu se po jeho za-
hfati nad tento bod taveni jedna ze sloZek vlaken tavi a sta-
va se tekutou, aby spojila zbyvajici slozku vlaknitého mate-
ridlu k sobé a tak zajistila tuhost vysledného materialu.

13. Formovaci souprava obsahujici dva vzajemné protileh-
1é formovaci dily s vinitymi formovacimi plochami, mezi nimiz
je.uloZen Zpracovavany polotovar sestaveny ze dvou dild plos-
neho materialu, spojenych navzajem pro vytvoreni kapes s tva-
rem sveho prifezu odpovidajicim a spolupracujicim s povrcho-
vymi plochami vlnitych formovacich dild a slisovanych a vy-
formovanych do tvaru odpovidajiciho tvaru formovacich’ jader
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a formovac1ch dllu, vyzna ¢ u j 1 c i s e tim, Ze

L e k|

" kazdy vinity formovaci dil (22, '24) je vytvoren ze skupiny -~

formovacich &asti (22a, 22b, 24a, 24b), 2 nichZ kazda obsahu-
je nejméné jednu vlnu a tyto formovaci céasti’(22a, 22b, 24a,

75&55”7ﬁEBﬁﬁﬁbaéﬁfEﬁiugﬁaaﬁéfﬁﬁﬁmséupfavbﬁ"1(35)’ﬁprVénou*prd”

jejich vedeni p¥i posuvném pohybu mezi rozesfoupenou polchou

--a-staZenou polohou, pricemZ-v rozestoupené poloze formovacich ._.

&asti (22a, 22b, 24a; 24b) Jjsou formovaci jadra (20) uloZena
v pruchozich kanalcich (10) zpracovavanych polotovarl, vlozZe-
na mezi formovacimi &astmi (22a, 22b, 24&, 24b) a jsou v kon-
taktu s vlnitymi povrchovymi plochami tvofenymi vlnami. formo-
vacich &asti (22a, 22b, 24a, 24b) formovacich dila (22, 24),
pEidemz prichozi kanalky (10) s formovacimi jadry (20) jsou

‘uloZeny mezi vlny a zpracovavany polotovar je tak wlozen mezi

.dvéma formovac;mi dily (22, 24), které maji ve své uzavriené

poloze formovaci ¢asti (22a, 22b, 24a, 24b) kaZdého formova--

ciho dilu (22, 24) staZeny k sobé a vytvateji souvislou vlni-

tou plochu, pfidem? zpracovavany polotovar, uloZeny mezi for-
movacimi dily (22, .24), Jje. pri’ pohybu formovacich &asti

(22a, 22b, 24a, 24b) do jejich stazené polohy stlacovan

v priéném sméru.

14. Formovaci souprava podle naroku 13, vy zna c¢u -
jici se tim, Ze je opatfena distanénim ustrojim (34)
pohyblivym mezi pracovni polohou, ve které je v zabéru s for-
movacimi &astmi (22a, 22b, 24a, 24b) kaZdého formovaciho dilu
(22, 24) a ve které udrZuje formovaci éasti (22a, 22b, 24a,
24b) v jejich rozestoupeném stavu, a mimopracovni polohou, ve
které nebrani pohybu formovacich &asti (22a, 22b, 24a, 24b)
do jejich staZené uzavrené polohy. ‘

15. Formovaci souprava podle naroku 13 nebo 14, -V Yy -
znadujici se tim, 3e - v nejméné jednom.kdﬁdi
formovacich dild (22, 24) Jjsou vytvoreny otvory, kter?mi mo-
hou vyénivat okrajové casti materidlu zpracovavaného poloto-
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varu, drZeného mezi formovacinmi dily (22, 24), a boéni plochy

formovacich dild (22, 24) na tomto konci tveri- lisovaci
plochu nebo jsou opatfeny'lisovaci plochou, prFiéemZ formovaci
Souprava ddle obsahuje lisovaci desku (52}, ktera je opatfena
‘nejméné jednlm otvorem odpov1da31c1m otvorum vytvorenym na.
-jednom konci formovac1ch dila (22, 24) a mezi kterou a liso-

vacimi plochami formovacich dily (22, 24) mohou byt ﬁfirubové .

prehnuty .a slisovany okrajoveé ¢asti zpracovavaného polotova-
ru, vycnivajici z bo&niho otvoru formovacich dila (22, 24).

16. Fofﬁovaci souprava podlé-nejméné jendoho z nareka 13

az 15, vyznacduijici ~se timn, Ze podpérna sou-
prava (38) obsahuje skupinu vodicich- kluznych tyéi (38), na
kterych jsou posuvné ulozeny formovaci ¢asti (22a, 22b, 24a,

24b) formovacich dila (22 24) spoleéné s polohovacimi prost—
Yedky (68) pro udriovani vodicich kluznych tycéi (38) spraze-
nych s jednim formovacim dilem (22) a s druhym formovacim dl-
lem (24) v poZadovanénm polohovém vztahu, ve kterém je zpraco-
vavany polotovar udriovan mezi formovacimi dily (22, 24) tak

Ze formovaci &asti (22a, 22b, 24a, 24b) <formovac1ch dllu

(22, 24) se mohou pohybovat z jejich rozestoupené polohy do
jejich stazeneé polohy bez ztrity vzajemného kontaktu mezi
.zpracovavanym polotovarem a vlnaml.
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