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(54) Kontinudlny spdsob vyroby priestorovo tvarévanych textilnych Gtvarov a zariadenie

na prevddzanie tohto apdsobu

&elom vyndlezu je zniZenie spotreby
energie, surovin a potreby pracovnych
pléch pri si¥asnom zvySeni produktivity
préce a moinosti vyuZitia Sirokého sorti-
mentu textilnych materidlov i s nizkym
bodom tavenia pri vyrobe priestorovo tva-
rovanych textilnych utvarov z vratveného
materidlu, ktorého jednotlivé vrstvy sd
‘vol'ne na seba poloZené, alebo i inym zné-
'mym spdsobom navrstvené. Uvedeného udelu
sa dosishne tym, %e privédzanim tepla do
vrstveného materidlu sa roztavi termoplas-
tick4 medzivrstva a ohreje sa licna tex-
tilnd vrstva na teplotu, ktoré je niZdis
sko teplota, na ktord sa ohreje termoplas-
tické medzivrstva a vrchné rubovéd vrstva.
Ndsledne sa tento ohriaty vrstvenj mate-
ri4l prenesie do studenej tvarovacej for-
my, kde po stuhnuti termoplestickej medzi~
vrstvy a dohriat{ lficnej textilnej vratvy
na jej teplotu tvarovanis, teplom uvolne-
nym pri chladnuti a tuhnut{ termoplastic-
ke j medzivrstvy sa priestorovo vytvaruje
& po opustenf tvarovacej formy sa odreZe
od vrstveného meteridlu.
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Zariadenie na prevédzenie tohto spdsobu

v podstate tvori sekcia na odv{janie lic-
nej textilnej vrstvy a rubovych vrstiev,
dalej sekcia ohrewvu, priestorového tvaro-
vania a sekcis na odrezanie vytvarovaného
dtvaru. Sekcie su usporiadané za sebou

v smere postupu vrstveného materiélu,
prifom sekcia ohrevu a priestorového tva-
rovenia je po oboch stranéch prepojend
peralelnymi retazami, ktoré tvoria reta-
zovy dopravnik, urfeny na nesenie vrst-
veného materidlu, drZanie ohriatého vrst-
veného materidlu poZas tvarovania a vytlé
Zanie priestorovo vytveroveného dtvaru

z tvarovace]j sekcie., Spbsob vyroby a ze-
riaaenie je moiné vyuZit na vyrobu pries-
torovo tvarovanych textilngch dtvarov pre
automobilovy, ndbytkérsky a stavebny
priemysel.
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Vynélez riedi kontinudlny spdsob vyroby priestorovo tverovenych utvarov, najmé tvaro-
vanych autokobercow z licnej textilnej vrstvy, na ktord je volne poloZend a/alebo inym
znémym spdsobom navrstvend termoplastickd medzivratva a na tito medzivrstvu je volne polo-
%Yené vrchnd rubové vrstve, Priestorovo tvarované textilné dtvaery sa nachéddzaji a v foraz
vadlej miere aplikuji v stevebnom, nébytiérskom 2 najmé v automobilovom priemysle, kde su
celé podlahy automobilov pokryvané textilnymi kobercami, ktorych priestorovy tvar je zhod-

ny 8 tverom podlahy automobilu.

PodTe znémych spdsobov vyroby priestorovo tvarovenych dtvarov, najmé tvarovenych
autokobercov, obvykle sa prevddza vyroba tak, Ze na rubovi stranu licnej textilnej vrstvy
sa nendsa termoplasticky materidl, naprikled polyetylénovy préSok. Pdsobenim tepla sa ten-
to prédok tavi a nésledne medzi chledenymi pritlalnymi valcami sa chladf{ na izbovi teplo-
tu. Tekto upraveny plodny tvarovatelny Utvar sa refe na Jjednotlivé diely, ktoré se vkla-
de ju do ohrievacich komdr alebo tunelov, kde p6sobenim ckolite] teploty sa znova ohrieva-
J4 na teplotu tavenia polyetylénu, vkladaji sa do tvarovacich foriem, kde se priestorovo

tvarujui.

Nevghodou tohto spbsobu vyroby je spotreba velkého mnofstiva energie pri opatovnom
ohreve tvarovatel’ného plo3ného utvaru, velké mnoZstvo pracovnych sil na obsluhu zariedeni
a menipuldciu s materidlom, zna¥né finan&né néroky ne zariadenia, potreba velkych pracov-
nych priestorov a tie? vyber materidlu pre licnu textilnd vrstvu je obmedzeny okolitou

teplotou v ohrievacich komoréch a tuneloch.

Dalsim znédmym spdsobom vyroby priestorovo tvarovanych utverov, najmé tvarovanych
autokobercov je postup, podla ktorého na ka¥irovacom zariasdeni jedna strena runs z poly-
etylénovych neorientovanych vlidkien vyrobenych pod tryskou sa natavi a cez pritla¥né vel-
ce sa navrstvi na rub licnej textilnej vrstvy. Tekto vyrobeny tvarovatelny plodny tdtver
sa chladi, reZe na jednotlivé diely, ktoré sa kladi na ohrievaci st8l tvarovacieho néstro-

je, kde se znovu ohrieveji parou a ndsledne tvarujid.

Nevyhodou tohto spdsobu vyroby je velkd spotreba energie pri opatovnom ohreve,
potreba velkého mnoZstva pracovnych s{l, finan&nych nérokov na kaS{rovacie zariadenia,
velké pracovné priestory a tie¥% plo¥néd hmotnost rubovej vrstvy potrebnej na zachovanie tva-
rovej stdlosti priestorovo vytvarovaného dtvaru, Jje pri tomto spbsobe vyroby vy¥sia, ako

Jje napriklad plo3né hmotnost rubovej vrstvy z roztaveného polyetylénového présku.

Proces vyroby, pri ktorom je vylu&eny opatovny ohrev tvarovatelného plo3ného utvaru
prebieha tak, Ze na predohriatu li{cnu textilnd vrstvu je nandBand roztavend termoplastické
vrstva, na ktord sa prikladé dalSia podloZka a takto navrsiveny plosny Utvar sa refe a tva-

ruje pri stédle roztevenej termoplastickej vrstve.

Nevyhodou tohto postupu je, Ze je potrebné vopred ohrievat licnu textilnd vrstvu,
delej pre zaistenie spojenia na dobrej drovni, roztavenej termoplastickej vrstvy s prikla=-
danou podloZkou je potrebné naneéend termoplasticku vrstvu sdlavym teplom prihrievat.
Dal&ou nevyhodou je nékladné a velmi zlo%ité tavné a vyhrievené nandsacie zariédenie a ce-~

1y proces je technologicky velmi ndrolny na prevédzku & automaticku reguldciu, najmé



teploty taveniny. Rovneko znsme su i zariadenia ne prevadzanie vyroby priestorovo tvaro-
vanych dtvarov, najmé tvarovanych autokobercov. Su to zariadenia nérodné na spotrebu ener-
gie, zaberaji velké pracovné priestory, aslebo su velmi zloZité a néro&né na prevéadzku.

St to jednoudelové zariadenia s minimélnou moZnostou ;yuZitia pre vyrobu BirSieho sorti-

mentu produktov z termoplastickych materidlov.

Nevyhody doterez zndmych popisanych spbsobov vyroby priestorovo tvarovanych udtvarov,
najmé tverovanych autokobercov, odstrafiuje spbsob vyroby priestorovo tvarovanych dtvarov,
najmé tvarovangch asutokobercov z vrstveného materiélu, ktory sa skladd z licnej textilnej
vrstvy, na ktord je volne poloZend, alebo inym znémym spdsobom navrstvend termoplastick4
medzivrstve a na tito wedzivrstvu je vo¥ne poloZend, alebo inym znémym spdsobom navrstve-
né vrchnéd rubovd vrstva podla vynédlezu, ktorého podstata spofiva v tom, Ze privéddzanim
tepla do vrstveného materidlu roztevi sa termoplestickéd medzivrstva, silasne sa ohre je
licne textilnd vrstva na teplotu, ktord je ni%¥ie ako teplota vrchnej rubovej vrstvy a
termoplastickej medzivrstvy, ndsledne sa prenesie do studenej tverovacej formy, kde po
stuhnut! termoplastickej medzivrstvy & dohriati lfcnej textilnej vrstvy na jej tvarovaciu
teplotu, teplom uvolfovenym pri chlednut{ a tuhnuti termoplestickej medzivrstvy, priesto-
rovo sa tva;uje bez daldieho privodu tepla. Ochledeny priestorovo vytvarovany textilny
dtvar sas po opusteni tverovacej formy v predom urlenej deliacej rovine odreZe od vrstve-

ného materidlu.

Podstata zeriadenia pre kontinudlne priestorové tvarovenie k prevédzeniu spdsobu po-
dTe vynélezu spofiva v tom, %e zarisdenie obsahuje odvijacie valce pre odvijenie lfcnej
textilnej vrstvy, termoplasticke] medzivrstvy a& vrchnej rubovej vrstvy, vyhrevné pole,
uloZené nad dréhou postupu vrstveného materislu, pre privod tepla do vrstveného materiélu,
podtlakovi komoru, umiestnent pod dréhou postupu vrstveného materidlu a pod vyhrevnym
pollom, pre vyvodenie pritladnej sily na vrstveny materiél pofas privodu tepla, vrchnd
tvaroveciu formu, umiestneni za vyhrevnym polom v smere a nad dréhou postupu vrstveného
materidlu a spodnd tvarovaciu formu, umiestneni ze podtlakovou komorou v smere & pod dré-
hou postupu vrstveného materidlu, pre priestorové tvarovanie ohriateho vrstveného materis-
lu, dalej obsahuje rezaci néstroj so stolom, urdeny pre odrezanie priestorove vytvarované-
ho textilného utvaru, ktory opustil tvarovaciu formu, prifom vfhrevné pole a podtlakové
komors 8 vrchnou tvarovacou formou a spodnou tvsrovacou formou su po oboch stranidch a
v dréhe postupu vratveného materidlu prepojené paralelnymi nosnymi retezami, ktoré spolu
s retazovymi kolesami a ¥apmi tvoria retezovy dopravnik, urleny pre nesenie vrstveného
materiélu, drZanie ohriateho vrstveného materiélu‘poéas priestorového tvarovania a vytlé-

%anie priestorovo vytvarovaného textilného Utveru na stbl s rezacim ndstrojom.

Ako lfcnu textilnd vrstvu mo¥no pouZit preplet, slulkovy preplet, vpichovand ihloplst
alebo reliéfne vpichovend ihloplst a daldie textilie vhodné pre tvarovanie, vyrobené z ter-

moplestickyech vldkien alebo zo zmesi termoplastickych a prirodnych vldkien.

Ako termoplasticki medzivrstvu moZno pouZit rino z termoplastickych neorientovangch

vlékien vyrobenych pod tryskou, sko napriklad rino z vysokotlakéhc polyetylénu, dalej



termoplasticky préSock a granuldt z polyetylénu a pod.
Ako vrchnd rubovi vrstvu moZfno pouZit fukend foliu z vysokotlakého polyetylénu, vpi-

chovand ihlopls# a pod.

Vyhodou priestorového tverovania podla vyndlezu Jje skuto¥nost, %e prividzanim tepla
do vrstveného materidlu roztavi sa termoplastickéd medzivrstva, ktord spoji vrehnd rubovd
vrstvu s licnou textilnou vrstvou a nédslednym prenesenim do studenej tverovacej formy
sa odstréni opstovny ohrev tvarovatelného plosného textilného dtvaru pred priestorovym
tvarovenim a tym, Ze priestorové tvarovenie sa deje pri teplote licnej textilnej vrstvy,
ktord je niZ%&ia sko teplota vrchnej rubovej vrstvy a termoplastickej medzivrstvy a vyuZi-
tim tepla uvoliiovaného pri chladnut{ a tuhnut{ roztavenej termoplestickej medzivrsivy na
dohriatie licnej textilnej vrstvy na jej teplotu tvarovania, zﬁizi 8a celkové spotreba
tepla potrebného pri priestorovom tverovani. Si¥asne sa skrdti doba ohrievanies, pretoZe
pri privéddzani tepla zo strany vrchnej rubovej vrstvy je moZné pouZit zdroj tepla s vy3dou
teplotou, bez nebezpelenstva poZkodenia licnej textilnej vrstvy i s ni%3im bodom tavenia,
pretoZe zdroj *epla nepbsobi priamo na lfecnu textilnd vrstvu. DalSou vyhodou priestorové-
ho tverovania podYa vyndlezu, je vysokd produktivita prédce a uspora vyrobngch priestorov,
pretoZe odrezévenie priestorovo vytvaroveného textilného utvaru, ktory opustil tvarovaciu
formu, priestorové tvarovanie ohriateho vrstveného materidlu e ohrev del¥ej ¥asti vrstve-
ného materidlu, odvijaného z valcov pre licnu textilnd vrstvu, termoplasticku medzivrstvu
& vrchni rubovd vrstvu, prebiehas kontinudlne v automatickom cykle na jednom zeriadeni, kto-
ré ss v podstate skledd zo sekcif odvijania, ohrevu, ktoré sa v podstate skladd zo sekeif

odvijania, ohrevu, priestorového tvarovania a prieéneho rezania.

Prinosom navrhovaného postupu je Uspora elektrickej energie, potrebnej na ohrev vrst-
veného materiélu, vysoké produktivita prdce, zniZenie potreby vyrobngch priestorov, zniZe-
nie mnoZstva odpadu vrstveného materidlu, roz3irenie sortimentu materidlov vhodngech pre
vyrobu priestorovo tvarovanych Utvarov, najmé tverovanych autokobercov, zni%enie podtu
pracovnikov, pretoZe zariadenie mo%no plne autometizovat a pri pou¥it{ medzioperaZnych
mechanizmov je moZné toto zariadenie spojit do automatickej tvarovacej linky so strojmi pre
obvodové orezdvanie a vysekévanie otvorov, s minimélnou potrebou pracovngch pléch. Zaria-

denie nie je ndro&né na obsluhu a nevyZaduje velké investiné nékledy.

Popisany spbsob vyroby a zariadenie je urdené najméd pre vyrobu tvarovanych autokober-

cov pre pokrytie celej podlahy automobilu.

Prikledné zariadenie pre kontinudlne priestorové tvarovanie je schématicky znézornené
na vykresoch, ktoré zndzorfujd :
obr.1 zariadenie pre kontinudlne priestorové tvarovanie

obr.2 zariadenie pre kontinuélne priestorové tvarovanie - rez rovinou A-A .

Prikladné zariadenie pre kontinudlne priestorové tvarovanie podla vyndlezu obsahu je
odvijacie valce 2, 3 & 4 uloZené volne oto¥ne a nad sebou ne fréme zerisdenia 1.
V dréhe postupu licnej textilnej vrstvy a termoplastickej medzivrstvy si umiestnené nepf-

nacie valleky 5 , ur¥ené pre vyvodenie predpatis odvijanej licnej textilnej vrstvy a termo-



plastickej medzivrstvy. Nad drshou postupu vrstveného materiglu je na Zapoch 8 uloZené
vyhrevné pole 6 a 7 , ktoré sa pri pferuéeni ginnosti zariadenia odklédpa do zvislej polohy.
Pod vyhrevnym polom & , 7 & pod drédhou postupu vrstveného materidlu je umiestnend podtle- R L
kové komora 9 s prirubou 10, cez ktord sa této komora pripédjes ne zdroj vékua. Podtlakové
komora 9 Jje prostrednictvom Eapov ll. uloZend n& pohybovom mechenizme, ktory tvoria napr.
remend 13 vzdjomne spojené Zapmi 15, 40 & spojovacou ty%ou 16, dalej pneumeticky valec 38,
ktorého piestnica je tieZ pripojend na Zape 15, prifom pohybovy mechanizmus je na frému
zariadenia uloZeny pomocou Zapov 14 e aspon jeden ¥ap 11 sa pohybuje vo vedenf 12. Vrchné
tvarovacia forme 17 je umiestnend za vyhrevnym polom §, 7 v smere a nad dréhou postupu
vrstveného materidlu a je pevne spojend napr. s piestnicou pneumatického valca 20. Spodné
tvarovecia forma 18 Jje umiestnend za podtlakovou komorou 9 v smere & pod dréhou postupu
vrstveného materidlu a je tektie% pevne spojenéd nepr. s piestnicou pneumetického valca 19. : B
Podtlakové komora 9 a vyhrevné pole 6, 7 s vrchnou tvarovacou formou 17 & spodnou tverova- -
cou formou 18 st po oboch strandch a v dréhe postupu vrstveného materidlu prepo jené para-

lelnymi nosnymi retazami 21, ktoré spolu s retazovymi kolesemi 23 a gi\otoéne uloZenymi

na Zapoch 22 tvoria retmzovy dopravnik. Nosné retaze 21 dopravnika su pohdalané napriklead

pomocou prevodovky 30 cez remenicu 29, predlohovd hriadel 28, ktord je opatrend retazovy-

mi kolesami 27, delej cez hnacie retaze g§ a retazové kolesd 25, ktoré su pevne spojené

8 retszovymi kolesami 23. 28 retazovym dopravnikom v smere pohybu vrstveného materidlu je

umiestneny st8l 31 s rezacim néstrojom 32 pevne uchytenom napr.na vikyvnych ramenéch 33,

ktoré si otolne uloZené pomocou &apov 34 na stole 31. (ap 39 spaja vykyvné ramenc 33

s piestnicou ;..eumatického velca 35.

V prikladnom zariadeni pre kontinuélne priestorové tvarovenie méfe byt ze odvijacim
velcom 3 v smere a nad dréhou postupu licnej textilnej vrstivy uloZeny na fréme zariadenia 1
zésobnik 36 s dévkovacim valcom 37 pre"nanééanie termoplastickej medzivrstvy vo forme prés-

ku, granuldétu alebo drte.

Prikladné zariadenie pre kontinudlne priestorové tvarovanie / obr.l / pracuje

nésledovne:

Nosné retaze 21, ktaré sa pohybuju v smere postupu vrstveného materiédlu, pevne uchytis
vrstveny materidl po oboch jeho okrajoch napr. pomocou'oihlenych doS8tidiek a nesu tento
vrstveny materidl pod vyhrevné polé 6, 7 a sutasne pri tomto pohybe vrstvendho materidlu
odvija sa licna textilnd vrstva z valca 2, termoplastické medzivrstvae z valca 3, & vrchnd
rubové vrstva z valca 4, prifom termoplastickd vrstve a vrchnéd rubovéd vrstva sa vedie cez
napinecie valdeky 5. Privéddzanim teple do vrstveného meteridlu zo streny vrchnej rubove]
vrstvy pod vyhrevnym polom 6 a 7, roztavi sa termoplaestickd medzivrstwe, prifom sa siulesne
ohreje i licne textilnd vrstva, Pre zlepdenie styku vrchnej rubovej vrstvy & licnej tex-
tilnej vrstvy s roztavenou termoplastickou medzivrstvou, prisunie sa podtlekové komora 9
k vrstvenému meteridlu a pdsobenim podtlaku vyvodi sa pritlafnéd sila na tento vrstveny
materigl, Ohriaty vrstven& materidl Jje dalej neseny medzi vrchnd tverovaciu formu 17 a

spodnd tvaroveciu formu 18, ktoré napr. pdscbenim sily pneumatickych velcov 19 & 20 pries-




torovo tvaruju tento ohriaty vrstveny materidl po stuhnuti termoplastickej medzivrstvy

a dohriati licnej textilnej vrstvy na Jjej teplotu tverovenia, teplom uvolfiovanym pri chlad-
nuti a tuhnuti{ termoplastickej medzivrstvy, pridom ohriaty vrstveny materidl je stéle pev-
ne uchyteny na nosnych retaziach 21. Po skonfeni tvarovania a pri dalSom postupe vrstvené-
ho materidlu je priestorovo vytvarovany textilny utvar vytldfany na stél 31, kde je pried-
ne rezeny v predom urlenej deliacej rovine rezacim ndstrojom 32, ktory sa pohybuje napr.

po kruhovej dréhe ne vykyvnych remenéch 33. Vykyvné remend 33 ovlidda pneumeticky valec 35.

Priklad 1 !

Ne rubovi stranu licnej textilnej vrstvy z vpichovenej ihloplsti, vyrobensj z termo-
plastickych vlidkien, o plodnej hmotnosti 700 g/m2 sa volne kladie termoplastickd medzi-
vrstva, ktordi tvori rino z polyetylénovych neorientovanych vldkien, vyrobenyeh pod tryskou,
s bodom topenia 104 °C, o ploZnej hmotnosti 400 g/m2 a na tuto medzivrstvu sa volne kladie
vrchnd rubovd vrstva z fukenej polyetylénovej félie s bodom topenia 110 °C, o plo&nej
hmotnosti 160 g/m2. Na takto pripraveny vrstveny materidl sa privédza teplo zo strany
vrchnej rubovej vrstvy za sufasného pdsobenia podtlaku 0,01 a% 0,02 MPa zo st;any licnej
textilnej vretvy. V fase ukonlenim privddzenie tepla, teplots povrchu vrchnej rubovej
vrstvy Jje 115 % a teplota na povrchu lficnej textilne j vrstvy Jje 60 %. Takto ohriaty
vrstveny materidl je nésledne prendSany do studenej tvarovace] formy; Pri prendfani besz
dal8ieho privodu tepla sa licna textilnd vrstva dohreje na teplotu 62 - 66 % pri silas-
nom schladeni a stuhnuti roztevenej termoplastickej medzivrstvy, ktorej teplota sa pohy-
buje v rozmedzi 98 - 102 %, v tvarovacej forme je ohriaty vrstveny meteridl priestorovo
tvaroveny, nédsledne ochladeny & po opusteni tvarovacej formy v predom urdenej deliacej
rovine odrezeny od vrstveného materidlu. Rezanie priestorovo vytvaroveného dtvaru, ktory
opustil tvarovaciu formu,priestorové tvarovesnie ohriesteho vrstveného meteridlu a ohrev

dal8ej Zasti vrstveného materidlu prebieha sulasne.

Priklad 2 . .

. Na rubovi stranu prepletu, vyrobeného zo zmesi termoplastickych a prirodngch vldkien,
o plosnej hmotnosti 800 g/m2 sa volne klasdie termoplestickd medzivrstve, ktord tvorf rino

polystylénovych neorientovangch vldkien, vyrobenych pod tryskou s bodom topenia 104 °C,

]

o0 plodnej hmotnosti 450 g/mg. Na tito medzivrstvu sa volne kladie vrchnéd rubovéd vrstve
z fukanej polyetylénovej félie s bodom topenie 110 °c, o plosnej hmotnosti 120 g/m2.
Takto pripraveny vrstveny materidl sa dalej spracovédva rovnekym sp8sobom ako

v priklede 1 .

Pri{ikled 3

Na sluZkovy preplet, vyrobeny z termoplastickych vldkien o ploSnej hmotnosti 750 g/mz,



ktory mé na svojej rubovej strane preplietanim uchytend termoplastickd medzivrstvu, ktord

tvori rino z polyetylénovych neorientovanych vlékien vyrobenyeh pod tryskou, s bodom

topenis 104 °C, o plo3nej hmotnosti 400 g/m2 sa volne kladie vrchné rubovéd vrstva; ktord

tvori fikesnd polyetylénové f£6lia s bodom topenia 110 % o plodnej hmotnosti 160 g/mz.
Takto pripraveny vrstveny materidl sa dalej spracovdva rovnekym postupom &ko

v priklede 1l.

Priklad 4

Na rubovi stranu licnej textilnej vrstvy z reliefne vpichovenej ihloplsti, vyrobenej
z termoplastickgch vldkien o plodnej hmotnosti 750 g/m2 sa vpichovenim uchyt{ termoplas-
tick4 medzivrstva, ktord tvori rino z polyetylénovych neorientovangch vldkien vyrobenych
pod tryskou, s bodom topenia 104 °C,o plo3nej hmotnosti 300 g/mz. Na tdito medzivrstvu
sa volne klsdie vrchnéd rubové vrstva z fukanej polyetylénovej félie 8 bodom topenia
110 °C, o plodnej hmotnosti 160 g/m°. |

Takto pripraveny vrstveny materidl sa dalej spracovdva rovnakym postupom -ako

v priklade 1.

Pri{klad 5

Na preplet, vyrobeny z termoplestickjch vldkien, o plodnej hmotnosti 300 g/mz, ktory
mé na svojej rubovej strane uchytend preplietanim termoplastickd medzivrstvu, ktoru tvori
rino z polyetylénovych nerientovaenych vlékien, vyrobenych pod tryskou,s bodom topenia
104 °C, o plo3nej hmotnosti 150 g/m2 sa volne kladie fiukand polyetylénové félia s bodom
topenia 110 °C, o plo¥nej hmotnosti 120 g/ma.

Tekto pripraveny vrstiveny meterisdl sa delej spracovéva rovnakym postupom v priklade 1.

Priklad 6

Na plySovy raflovy Uplet, vyrobeny z termoplastickych vldkien, o ploSnej hmotnosti
500 g/m2 je volne kledené termoplastickd medzivrstva, ktorud tvori runo 2 polyetylénovych
neorientovenych vlidkien, vyrobengech pod tryskou s bodom topenia 104 °C, 0 plodnej hmotnos-
ti 150 g/hz. Na tdto medzivrstvu je volne kladend fukand polyetylénové £3lia s bodom
topenia 110 °C, o plo&nej hmotnosti 120 g/mz.

Takto pripraveny vrstveny meteridl sa delej spracovéva rovnakym poétupom ako

v priklade 1l.

Priestorovoe vytvarované dtvary uvedené v prikladoch 1 a% 4 sd vhodné ako tvarované
autokoberce pre pokryvenie celych podlsh automobilov a priestorovo tvarované utvary v pri-
kladoch 5 a 6 sd vhodné ako priestorové tvarovené potehové materidly pre potreby nébytkér-
ského priemyslu.



PREDMET VYINAKALEZU

1. Kontinudlny sp8sob vyroby priestorovo tverovanych textilnych dtvarov, nejme tvarova-
nych textilnych utvarov, najmé tvarovenych autokobercov z vrstveného materidlu, ktory sa
skladd z licnej textilnej vrstvy, na ktord je volne poloZfend aslebo inym znémym spbsobom
nevrstvend termoplastickd medzivrstva a na £dto medzivrstvu je volne poloZenéd alebo inym
znémym spdsobom navrstvend vrchné rubové vrstva, vyznalujici sa tym, %e privéddzenim tepla
do vratveného materidlu sa roztavi termoplastické medzivrstva, ohreje sa vrchnd rubové
vrstve i licna textilnd vrstva, prilom v %ase ukon¥enia privodu tepla, teplots na povrchu
vrchnej ruboveJ vrstvy ss pohybuje v rozmedzi 105 a% 130 °c, nejvyhodne jéie 110 a% 120 %
e teplota na povrchu licnej textilnej vrstvy sa pohybuje v rozmedzi 55 a¥ 80 OC, ne jvyhod-
nejsie 60 % a je o 2 a2 6 °C ni¥dia ako Je jej teplota priestorového tvarovania, nésled-
ne sa tento ohriaty vrstveny materidl prenesie do studenej tvarovacej formy, kde po stuh-
nut{ roztavenej termoplasticke] medzivrstvy a dohriatf licnej textilnej vrstvy na jej te-
plotu tvarovania, ktoré se pohybuje v rozmedzi 57 a% 86 OC, na jvyhodne j8ie 65 °C, teplom
uvolilovanym pri chladnut{ a skupenskym teplom, uvollovanym pri tuhnuti roziavenej termo-
plastickej medzivrstivy, priestorovo sa vytvaruje bez privodu dal3ieho tepls a po opustent
tverovacej formy sa ochladeny priestorovo vytveroveny textilny dtvar v predom urdenej
deliacej rovine odre%e od vrstveného materidlu.

2. Zariadenie pre kontinudlne priestorové tvarovanie k prevédzaniu spdsobu podTa bodu 1
vyznadujice sa tym, %e obsahuje valce /2/, /3/ a /4/ ulo¥ené oto¥ne a nad sebou na fréme
zariadenia /1/, pre odvijenie lfcnej textilnej vrstvy, termoplastickej medzivrstvy a vrch-
nej rubovej vrstvy, vyhrevné pole /6/ a /7/, ulo¥ené ned drdhou postupu vrstveného mate-
ridlu na &apoch /8/, pre privod tepla do vrstveného materidlu, podtlekovd komoru /9/,
umiestnend pod dréhou postupu vrstveného materidlu a pod vyhrevnym polom /6/ a /7/, pre
vyvodenie pritla¥nej sily na vrstveny materidl podas privodu tepla, vrchni tvarovaciu for-
mu /17/, umiestnend za vyhrevnym polom /6/ a /7/ v smere a nad dréhou postupu vrstveného
materidlu a spodni tvarovaciu formu /18/ umiestneny zs podtlakovou komorou /9/ v smere
a pod dréhou postupu vrstveného materidlu, pre priestorové tvarovgnie ohriateho vrstveného
materidlu, rezeci néstroj /32/ so stolom /31/, pre odrezenie priestorovo vytverovaného
dtvaru, ktory opustil tvarovaciu formu, priom vyhrevné pole /6/, /1/ a podtlekovéd komo-
ra /9/ s vrchnou tvarovacou formou /17/ & spodnou tvarovecou formou /18/ si po oboch stra-
néch a v dréhe postupu vrstveného materidlu prepojené peralelnymi nosnymi retezemi /21/,
ktoré spolu s retazovymi kolesami /23/ & /24/ oto¥ne ulo¥enymi na Zapoch /22/ tvoria reta-
zovy dopravnik, urfeny pre nesenie vrstveného materidlu, drianie ohriateho vrstveného me-
teridlu poZas priestorového tverovenie a vytld¥anie priestorovo vytvarovaného dtveru

na stdl /31/.
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