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Zpiisob tvarovani vrstvenych obloZeni a zavizeni k provadéni tohoto zpiisobu

Oblast techniky

Vyndlez se tykd zplisobu tvarovani vrstvenych obloZeni pro obklady vnitinich stén, zejména
vnitfnich stén karoserii automobiléi, pfi némz se tvaruje nosna vrstva a povrchova vrstva oblo-
Zeni. Vynalez se také tyka zafizeni k provadéni tohoto zpiisobu.

Dosavadni stav techniky

Zpusoby a zafizeni k tvarovani vrstvenych obloZeni pro obklady vnitinich stén, zejména vniti-
nich stén karoserii automobilii, jsou znamy. Napiiklad z evropského patentového spisu
EP 0671 259 a patentového spisu US 6 136 415 je znamo, Ze nosié z polyolefinovych vlaken a
ptirodnich vldken se s dekoraénim materidlem tvaruje, laminuje a poji v jednom pracovnim
cyklu, a to bez pfidavku chemickych pojiv.

V patentovém spise EP 0 671 259 je uvedeno, Ze nosi¢ z ptirodnich vldken, obsahujici syntetick4
vldkna, se s dekoratnim materidlem vyrabi v jednom pracovnim cyklu. V patentovém spisu
US 6 136 415 se objastiuje, jak se dekoradni material — dekoraéni vrstva — predformuje v jednom
pracovnim cyklu a ve druhém pracovnim cyklu se spoji s nosi¢em — nosnou vrstvou.

Podle obou uvedenych spisti se musi v dal§im pracovnim kroku mechanickym fezem dodate&ng
oddélit odpadovy okraj od vyrobku — laminovaného vicevrstvého télesa, sestavajictho z nosné
vrstvy a dekoracni vrstvy. Rizné vrstvy maji stejnou konturu fezu. Tim vznikaji fezné plochy
s otevienou hranou a jak dekorani vrstva, tak nosn4 vrstva jsou viditelné.

Nevyhodou uvedenych postupii jsou fezné plochy s otevienou hranou. Z konstrukénich a optic-
kych diivodii nesmé&ji byt tyto hrany oteviené a viditelné. V soudasné dobé je potieba zakryt a
zamaskovat fezné hrany piidavnymi liStami nebo clonami, nebo zapustit do zahloubeni nastavbo-
vého dilu.

Cilem vynélezu je vytvofit zpiisob vyroby a zafizeni k jeho provadéni, ktery umoziiuje vytvaro-
vat jednotliv€ dekora¢ni vrstvu a nosnou vrstvu, béhem vyrobniho cyklu obé tyto vrstvy ofiznout
na odlidné kontury a spojit je do laminovaného celku, aby bylo mozné kvalitnia snadné olemovi-
ni okrajii hotového vyrobku.

Podstata vynalezu

Nevyhody stavu techniky ve znatné mife odstrafiuje zpiisob podle vyndlezu, jehoz podstata
spociva v tom, Ze se povrchova vrstva a nosna vrstva tvaruji v jednom cyklu, ale oddélené od
sebe, naceZ se nosna vrstva ofizne na poZadovany tvar, pak se povrchova vrstva ptifadi k nosné
vrstvé a obé vrstvy se za tepla spoji.

Je také podstatné, Ze se povrchova vrstva rovnéZ ofizne na sviij pozadovany tvar.

Z hlediska zpracovani je vyznamné, Ze nosné vrstva tvaruje pii teplots 160 a¥ 220 °C a pri
tvarovani se v povrchové vrstvé a nosné vrstvé udrzuje predpéti.

Pro funkci vyrobeného obloZeni je vyhodné, Ze nosné vrstva je tvofena alespoii jednim z mnoZi-
ny materiald, jako jsou termoplasticky pojené latky, naptiklad smési polypropylen/ptirodni vlak-
na, polypropylen/sklenéna vlakna, polypropylen/celulézova vidkna, anebo vytvrzené latky, napfi-
klad celulézova vldkna, vytvrzena fenolovou pryskyfici, nebo polyuretanem pojené vlakenné
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materidly. RovnéZ tak je vyhodné, Ze povrchové vrstva je tvofena alespoit jednim z mnoZziny
materiald, jako jsou folie ze syntetickych materiald, textilie, netkané textilie, vpichované textilie
a pénovy material.

Podstata zafizeni podle vynélezu spodiva v tom, Ze je tvofeno dvéma formovacimi Castmi, a to
horni &asti a dolni &asti, pridemz zakladnimi dily horni &4sti je vrchni forma a spodni forma pro
tvarovani povrchové vrstvy obloZeni a zékladnimi dily dolni &4sti je vrchni forma a spodni forma
pro tvarovani nosné vrstvy oblozeni, a v§echny formy maji ve své vychozi poloze spole¢nou osu.

Je také podstatné, Ze spodni forma horni &asti je nehybn& spojena s vrchni formou dolni Casti,
napfiklad jsou spodni forma horni €4sti a vrchni forma dolni &4sti uloZeny na spole¢né zakladové
desce.

Pro provedeni zplisobu podle vynélezu je podstatné, e vrchni forma horni &asti je ulozena
nehybné, zatimco spodni forma horni &4sti a vrchni forma a spodni forma dolni &asti jsou uspofs-
dany pohyblivé ve sméru spoletné osy forem, pti¢emz spodni forma horni &4sti spolu s vrchni
formou dolni &asti jsou usporadany pohybliv€ rovnéZ ve sméru kolmém na spolenou osu viech
forem.

Pro dohotoveni tvaru obloZeni je vyhodné, Ze u vrchni formy dolni &asti Jsou po jejim obvodu
uspoiddany ofezové noZe pro ofez okrajii vytvarované nosné vrstvy a k vrchni formé& horni &sti
jsou pfifazeny ofezové raznice pro ofez okrajii vytvarované povrchové vrstvy.

Pro manipulaci s vrstvami obloZeni, pro jeho udrZovani na pozadované teploté pti vyrobé je
vyznamné, Ze alespoii ve vrchni form& horni &4sti a ve spodni formé dolni &4sti jsou provedeny
prichody pro pfivod horkého média, alespoti ve vrchni formé a spodni formé horni &4sti a ve
vrchni formé dolni Easti jsou provedeny priduchy nebo vyvrty, astici na Jeji pracovni povrch pro
umisténi ptidrznych jehel, pfivod vakua a p¥ivod tlakového nebo tlakového a ohtatého vzduchu.
Kolem spodniho okraje vrchni formy horni &ésti je usporadéna tésnici chlopet.

Vyhody zplsobu a zafizeni podle vynélezu spodivaji predevsim v tom, Ze umoziuji soucasné a
v jednom pracovnim cyklu tvarovat jednotlivé dekoraéni — povrchovou — vrstvu a nosnou vrstvu,
a dekorani vrstvu ofiznout na kontury odli¥né od kontur nosné vrstvy.

Dekoracni vrstva je v obvyklém piipadé vétsi neZ nosné vrstva. Ve stejném pracovnim cyklu se
nosi¢ a dekoraéni material spolu spoji — laminuji, ani% by nosi¢ a dekora&ni vrstva opustily svou
polohu ve formovacim néstroji. Je pak velmi vyhodné, Ze se dekoraéni vrstva, presahujici ofiznu-
tou hranu nosice, bezprostfedn& ruéné nebo strojové prehne a olemuje.

Prehled obrazkl na vvkresech

Pfiklady provedeni vynilezu jsou zndzornény na vykresech, kde zna&i obr. 1 nérys zafizeni
v Caste¢ném fezu, kde jsou jednotlivé formy ve vychozi poloze, pti¢em ve vrchni formé horni
Casti jsou na levé Casti zndzornény vyvrty a v pravé &asti pridrzné jehly, obr. 2 schematicky
znazornény pidorys zaiizeni z obr. 1, obr. 3 nérys zafizeni v &asteéném fezu, kde Jjsou okrajové
formy t&sn¢ u sebe v poloze na konci pracovniho cyklu, obr. 4 t&snici chlopeti pro neprodysné
povrchové materidly, obr. 5 chlopeii — svérnou listu pro prody$né povrchové materialy, obr. 6
bokorys hadice z obr. 5 a obr. 7 chlope - svérna lista pro prody$né povrchové materialy z obr. 5
v uzavieném stavu.
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Piiklady provedeni vynilezu

Zatizeni podle vynalezu sestiva v podstaté ze dvou formovacich &4sti, a to z horni &4sti 1 a dolni
Casti 2. Zakladnimi dily horni &asti 1 je vrchni forma 3 a spodni forma 4 pro tvarovani povrchové
vrstvy obloZeni. Zakladnimi dily dolni &4sti 2 je vrchni forma 5 a spodni forma 6 pro tvarovani
nosne vrstvy obloZeni. Ve vychozi poloze maji viechny formy 3, 4,5 a 6 spole¢nou osu, ktera je
s vyhodou svisla.

Vrchni forma 3 horni &asti 1 zafizeni je uloZena nehybns. Spodni forma 4 horni &asti 1 a vrchni
forma 5 dolni &4sti 2 jsou vzajemng nehybn& spojeny, naptiklad tim, Ze jsou uloZeny na spole&né
zéakladové desce 7, kterd je uspotadana pohyblivé ve sméru spole¢né osy forem 3, 4, 5 a 6,
zpravidla vertikaln€. K tomu je zafizeni opatfeno neznazornénym silovym ustrojim, jako jsou
hydraulické nebo pneumatické valce.

Spodni forma 4 horni €4sti 1 spolu s vrchni formou 5 dolni &4sti 2 jsou uspotadany pohyblive ve
sméru kolmém na spolenou osu viech forem 3, 4, 5 a 6. Podle piikladu je to provedeno tim, Ze
zékladova deska 7 je uloZena prostfednictvim neznazorn&ného strediciho ustroji v rdmu 8, ktery
je pohyblivy pomoci pojezdovych prvkd 9 po kolejnicich 10, které jsou usporadéany horizontalng,
tj. kolmo na pohyb zikladové desky 7 ve sméru spoledné osy forem 3, 4, 5 a 6. Pojezdovymi
prvky 9 mohou byt napiiklad kluzné kameny nebo pojezdova koletka. Plogna nosna vrstva 12 se
zavaZi pomoci nezndzorn€ného zavaZzeciho zafizeni, opatfeného napiiklad klestinami 11, mezi
vrchni formu 3 a spodni formu 6 dolni &4sti 2. Plo$na nosn4 vrstva 12 miize byt zaloZena i ru¢né
a je pfedehiata na teplotu v rozsahu 160 az 220 °C.

K zakladové desce 7, a presnéji k vrchni form& 5 dolni &asti 2, jsou po jejim obvodu usporadany
ofezové noZe 13 pro ofez okrajii vytvarované nosné vrstvy 14. Pro oddéleni vytvarované nosné
vrstvy 12 mohou byt také ureny neznazorn&né ostré hrany ve formach 5 a 6 dolni &asti 2, které
Jsou na forméch 5 a 6 vytvofeny v téch mistech, kde ma dojit k oseknuti okraji vytvarované
nosné vrstvy 12. Neznazornéné ostré hrany piisobi pfi pohybu proti sobé jako nizky. Mezi vrchni
formu 3 a spodni formu 4 horni &asti 1 se ptivadi plo§na povrchova vrstva 16 neznizornénym
dopravnim zafizenim s kleStinami 15. Vrchni forma 3 horni &asti 1 Jje s vyhodou opatiena ofezo-
vymi raznicemi 22 (obr. 3) pro ofez povrchové vrstvy materidlu — povrchové vrstvy 16 — po
dokonéeni lisovani.

Ve vrchni formé 3 i ve spodni formé& 4 horni ¢asti 1, a stejné€ tak ve vrchni formé 5 i ve spodni
form& 6 dolni ¢asti 2 jsou provedeny priichody 17 pro p¥ivod horké vody nebo horkého oleje. Je
vSak mozné provést tyto priichody jen ve vrchni formé& 3 horni &asti 1 a ve spodni formé& 6 dolni
Casti 2. Alespoti ve vrchni formé& 3 horni &asti 1 jsou provedeny priduchy nebo vyvrty 18, Gstici
na jeji pracovni povrch 19. Vyvrty 18 jsou bud’ napojeny na neznazornény zdroj vakua, nebo jsou
v nich uloZeny pftidrzné jehly 20 pro pfidrZeni vytvarované povrchové vrstvy obloZeni.

Pokud jsou provedeny priiduchy nebo vyvrty 18 v ostatnich formach 4, 5 a 6, jsou urdeny pro
piivod tlakového vzduchu nebo horkého vzduchu, anebo jsou napojeny na neznazornény zdroj
vakua. Je mozné shrnout, Ze alespoti ve vrchni formé 3 horni &4sti 1 a ve spodni formé& 6 dolni
Casti 2 jsou provedeny priichody nebo vyvrty 18 pro piivod horkého média, alespoii ve vrchni
formé 3 a spodni formé 4 horni ¢asti 1 a ve vrchni formé 5 dolni &asti 2 jsou provedeny priduchy
nebo vyvrty 18, uistici na jeji pracovni povrch, pro umisténi ptidrznych jehel 20, piivod vakua a
piivod tlakového nebo tlakového a ohfatého vzduchu.

Kolem spodniho okraje vrchni formy 3 horni &asti 1 je uspofadana t&snici a svérna chloperi, ktera
je podle pfikladu provedena ve dvou variantach. Prvni variantou je t&snici chlopeii 21a (obr. 4),
kterd je uréena pro utésnéni obou forem 3 a 4 horni &sti 1 v pfipads tvarovani neprodys$ného
materialu, pfi¢emz kovovy bfit 23 je pruzné uloZen v draZce vrchni formy 3 horni &asti 1 a
tvarové odpovida dife 24, provedené protilehle ve spodni formé 4 horni &asti 1. Odpruzeni
kovového bfitu 23 je provedeno naptiklad pryzi 25, pfi¢em? k utdsnéni dochazi vtladenim
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kovového bfitu 23 do diry 24. Druh4 varianta je urena k sevieni prodySnych materiald, kdy
svérna chlopeti 21b vtlatuje prodysny material do svérmné lity 26, ktera Jje umisténa v drazce
spodni formy 4. (obr. 5, 6 a 7). Své&rna lita 26 je tvofena hadici s odlehtovacimi vyfezy, které
usnadiiuji proniknuti svérné chlopn& 21b pii vtladovani povrchové vrstvy 16 do svérné listy 26.
Po zp&tném vytaZeni svérné chlopn& 21b ze svérné listy 26 sevie tato svérna lidta 26 zasunutou
¢ast povrchové vrstvy 16 ve vrchni formé 3 (obr. 7).

Pracovni povrch 19 vrchni formy 3 horni &4sti 1 miZe byt reliéfai pro vytvoreni dekora¢niho
reliéfniho povrchu na povrchové vrstvé 16.

Pro ptipadny ohfev jsou formy 3, 4, 5 a 6, anebo alespori n&které z nich, opatfeny jiz zminénymi
vyvrty 18 nebo jsou opatieny nezndzorn&nymi elektrickymi topnymi tlesy.

Zpiisob tvarovani vrstvenych obloZeni a &innost vyse popsaného zatizeni Jje popsana v nasledujici
Casti;

Nosna vrstva 12 a povrchova vrstva 16 se pied zaloZenim mezi formy 3, 4, 5 a 6 ohfivaji nezna-
zornénymi prostfedky, napfiklad infraohfevem, na teplotu v rozsahu 160 az 220 °C, podle pouzi-
tého materidlu. Je-li povrchova vrstva 16 tvofena materialy, které lze tvarovat i za teploty formy,
miiZe se privadét bez pfedchoziho ohievu. Formy 3, 4, 5 a 6 se ohfivaji nezndzornénymi topnymi
t€lesy na teplotu asi 80 °C, aby se nosna vrstva 12 a povrchova vrstva 16 ve svéru formami 3, 4,
3 a 6 ochlazovaly pomalu. Podle piikladu provedeni je postatujici opatfit topnymi télesy jen
spodni formy 4 a 6.

Klestinami 11 neznazornéného zavéazeciho zafizeni se pfivede plo$nd nosni vrstva 12 mezi
vrchni formu 5 a spodni formu 6 dolni &asti 2 a plo$na povrchova vrstva 16 mezi vrchni formu 3
a spodni formu 4 horni ¢4sti 1 zafizeni podle vynélezu. Toto pfivedeni, a tim zaloZeni mezi formy
5, 6 a 3, 4, miiZe byt provedeno i ruéng. Poté se neznazornénym silovym dstrojim zveda spodni
forma 6 dolni &asti 2 aZ do styku s vrehni formou 5 a pfitom se vytvaruje nosnd vrstva 12. V dalsi
fazi se zveda spodni forma 6 dolni &asti 2 spolu se zékladovou deskou 7 s obéma formami 4als
az do polohy, zndzornéné na obr. 3, kdy je dokongeno tvarovéni jak povrchové vrstvy 16, tak
nosné vrstvy 12. Je dileZité, aby pii tvarovani obou vrstev 12 a 16 byly jejich okraje ptidrZovany,
napfiklad ptitlaénymi drzaky 27 (obr. 1), které umoziuji prokluz seviené vrstvy. Tim se udrzuje
v obou vrstvach 12 a 16 predpéti, které zamezi jejich neZadouci deformaci pii tvarovani. Pro
vytvofeni dekoraéniho reliéfu na povrchové vrstvé 16 se ptivede vyvrty 18 ve spodni formé 4
horni €asti 1 tlakovy vzduch, s vyhodou ohfaty, ktery diky utdsnéni prostoru mezi vrchni formou
3 a spodni formou 4 chlopni 21a nebo 21b vtlagi povrch povrchové vrstvy 16 do reliéfu vrchni
formy 3 horni &asti 1.

Povrchova vrstva 16 je zpravidla dekoradni vrstvou a je tvofena folii ze syntetickych materiald,
textilii, netkanou textilii, vpichovanou textilii, pénovym materialem a podobné. Nosny material —
nosna vrstva 12 je tvorena zpravidla termoplasticky pojenymi latkami, jako jsou smési poly-
propylen/pfirodni vlakna, polypropylen/sklen&na vlakna, polypropylen/celulézové vlakna, anebo
vytvrzenymi latkami, jako jsou celulézova vlakna vytvrzena fenolovou pryskyfici, nebo poly-
uretanem pojené vldkenné materialy. Okraj vytvarované nosné vrstvy 12 se ofizne do kone&ného
poZadovaného tvaru ofezovymi noZi 13 nebo zminénymi nezndzorn&nymi hranami.

Vytvarovand povrchova vrstva 16 se zachyti pfidrznymi jehlami 20 (viz pravé strana obr. 1),
popfipadé piisobenim podtlaku (viz leva strana obr. 1), ve vrchni formé 3 horni &asti 1, i kdyz
nésledné zakladova deska 7 s obéma formami 4 a 5 a spodni forma 6 dolni &4sti 2 klesaji doli.
Pfi zatitku klesani se fouka vyvrty 18 ve spodni formé 4 horni &asti 1 a ve vrchni formé 5 dolni
Casti 2 tlakovy vzduch, ktery miize byt ohfaty, &imZ se napomaha k oddéleni predliski povrchové
vrstvy 16 a nosné vrstvy 12 od téchto forem 4 a 5. Tento tlakovy vzduch miiZe rovné? ohfivat
povrch obou vrstev podle potieby.
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Pfi klesani dosedne zakladové deska 7 do ramu 8. Pti daldim poklesu spodni formy 6 dolni &asti 2
se zcela uvolni zdkladova deska 7 s obéma formami 4 a 5 na ni uloZenymi a odsune se po
kolejnicich 10 mimo prostor mezi vrchni formou 3 horni &asti 1 a spodni formou 6 dolni &asti 2,
Jjak je naznaceno Sipkou P na obr. 2.

V dalsi fazi se spodni forma 6 dolni &asti 2 zved4 aZ k vrchni formé 3 hornij ¢asti 1, kde plisobe-
nim tlaku a tepla spoji vytvarovanou povrchovou vrstvu 16 s vytvarovanou nosnou vrstvou 12, a
to bez jakéhokoliv pfidavného pojiva. Teplem natavené slozky, napfiklad polypropylen, nosné
vrstvy 12 se spoji s materidlem povrchové vrstvy 16 a adheze viech ziCastnénych slozek se
tlakem 0,6 az 1,2 MPa zvysi. Okraj hotového vyrobku — vylisku se ofizne do kone&ného
poZadovaného tvaru ofezovymi raznicemi 22. Pfitom se vlastn& ofezava jen povrchova vrstva 16,
protoZe je Zadouc, aby jeji okraje presahovaly jiz diive ofiznuté okraje nosné vrstvy 12.

Obecné je mozno uvedeny postup charakterizovat tak, e se povrchova vrstva 16 a nosna vrstva
12 tvaruji v jednom cyklu, ale odd&len& od sebe, nadeZ se nosna vrstva 12 ofizne na pozadovany
tvar, pak se povrchova vrstva 16 pfifadi k nosné vrstvé 12 a obé vrstvy 12 a 16 se za tepla spoji.
Pfi tvarovéni povrchové vrstvy 16 a nosné vrstvy 12 se udrzuje teplota v rozsahu 160 a% 220 °C a
v obou vrstvach se udrzuje predpéti.

Poté se spodni forma 6 dolni €asti 2 oddali od vrchni formy 3 horni &sti 1 a hotovy vylisek se
vyjme, bud’ ruéné nebo pneumaticky nebo znamym vyhazovacim tstrojim, popiipadé¢ pisobenim
tlakového vzduchu, vystupujiciho z vyvrtd 18. V nasledn& operaci mimo zafizeni podle vynalezu
se okraje hotového vyrobku ohnou a olemuji bez jakéhokoliv nasledného ofezu, a to bud’ ruéné
nebo na neznazorn&ném znamém zatizeni.

Zakladova deska 8 se pfisune po kolejnicich 10 zp&t do prostoru mezi vrchni formou 3 horni &sti
1 a spodni formou 6 dolni ¢asti 2, &imzZ je zafizeni pripraveno k vyrobé dalsiho oblozeni.

PATENTOVE NAROKY

1. Zpisob tvarovani vrstvenych obloZeni pro obklady vnitinich stén, zejména vniténich stén
karoserii automobilll, pfi némZ se tvaruje nosna vrstva (12) a povrchové vrstva ( 16) obloZeni,
vyznadujici se tim, Ze se povrchové vrstva (16) a nosné vrstva (12) tvaruji v jednom
cyklu, ale odd€leng od sebe, nadez se nosna vrstva (12) ofizne na pozadovany tvar, pak se
povrchova vrstva (16) pfifadi k nosné vrstvs (12) a obé vrstvy (12 a 16) se za tepla spoji.

2. Zpisob tvarovéni podle néroku 1, vyzna&ujici se tim, Ze se povrchova vrstva
(16) rovnéz ofizne na sviij pozadovany tvar.

3. Zpisob tvarovani podle naroku 1, vyznadujici se tim, Ze se nosni vrstva (12)
tvaruje pfi teploté 160 az 220 °C.

4. Zpuisob tvarovani podle naroku 1, vyznaujici se tim, e pfi tvarovani se v
povrchové vrstvé (16) a nosné vrstvé (12) udrzuje predpéti.

5. Zpisob tvarovani podle niroku 1, vyzna&ujici se tim, Ze pfi spojovani povrchové
vrstvy (16) s nosnou vrstvou (12) se povrchova vrstva (16) ofizne.

6. Zpisob tvarovani podle naroku 1, vyzmaéujici se tim, Ze nosna vrstva (12) je
tvofena alespoil jednim z mnoziny materidlii jako jsou termoplasticky pojené latky, napiiklad
smé&si polypropylen/pfirodni vldkna, polypropylen/sklenénd vlikna, polypropylen/celulzové
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vlékna nebo vytvrzené latky, naptiklad celulézova vlakna vytvrzena fenolovou pryskyfici nebo
polyuretanem pojené vldkenné materialy.

7. Zpisob tvarovani podle ndroku 1,vyznadujici se tim, ze povrchova vrstva (16) je
tvofena alespoii jednim z mnoZiny materiald jako jsou folie ze syntetickych materiald, textilie,
netkané textilie, vpichované textilie a p&novy material.

8. Zafizeni k provadéni zpiisobu podle naroku 1, vyznaéujici se tim, e je tvofeno
dv&ma formovacimi &astmi, a to horni &asti (1) a dolni &asti (2), p¥idemz zakladnimi dily horni
Casti (1) je vrchni forma (3) a spodni forma (4) pro tvarovéani povrchové vrstvy (16) obloZeni a
zékladnimi dily dolni &asti (2) je vrchni forma (5) a spodni forma (6) pro tvarovani nosné vrstvy
(12) oblozeni, a vSechny formy (3, 4, 5 a 6) maji ve své vychozi poloze spole¢nou osu.

9. Zafizenipodle ndroku 8,vyznadujici se tim, Ze spodni forma (4) horni &asti (1) je
nehybné spojena s vrchni formou (5) dolni &4sti (2).

10. Zafizeni podle ndroku 9,vyznadujici se tim, Ze spodni forma (4) horni &asti 1a
vrchni forma (5) dolni €asti (2) jsou uloZeny na spoleéné zékladové desce .

11. Zafizeni podle kteréhokoliv z narokt 8 a7z 10,vyzna&ujici se tim, Ze vrchni forma
(3) horni &asti (1) je uloZena nehybné, zatimco spodni forma (4) horni &asti (1) a vrchni forma (5)
a spodni forma (6) dolni ¢asti (2) jsou usporadany pohyblivé ve sméru spoledné osy forem (3, 4,
5aé6).

12. Zafizeni podle kteréhokoliv z narokd 8 az 11, vyznaé&ujici se tim, ¥e spodni forma
(4) horni &asti (1) spolu s vrehni formou (5) dolni &asti (2) jsou usporadany pohyblivé ve sméru
kolmém na spole¢nou osu viech forem (3, 4, 5 a 6).

13. Zafizeni podle kteréhokoliv z narokii 8 az 12, vyznadujici se tim, ¥ u vrchni
formy (5) dolni ¢4sti (2) jsou po jejim obvodu usporadany ofezové noze (13) pro ofez okraji
vytvarované nosné vrstvy (14).

14. Zatizeni podle kteréhokoliv z narokd 8 az 13, vyzna&ujici se tim, ¥ kvrchni
form& (3) horni &asti (1) jsou pfifazeny ofezové raznice (22) pro ofez okrajii vytvarované
povrchové vrstvy (16).

15. Zafizeni podle kteréhokoliv z narokii 8 az 14, vyzna&ujici se tim, Ze alesponi ve
vrchni formé (3) horni Easti (1) a ve spodni formé (6) dolni &4sti (2) jsou provedeny prichody
(17) pro pfivod horkého média.

16. Zafizeni podle kteréhokoliv z narokii 8 a7 15, vyznaéujici se tim, Ze alespoii ve
vrehni formé (3) a spodni formé (4) horni &asti (1) a ve vrchni formé (5) dolni &asti (2) jsou
provedeny priduchy nebo vyvrty (18), wstici na jeji pracovni povrch, pro umisténi pridrznych
jehel (20), piivod vakua a pfivod tlakového nebo tlakového a ohi4tého vzduchu.

17. Zafizeni podle kteréhokoliv z narokii 8 az 16, vyznaéujici se tim, %e kolem
spodniho okraje vrchni formy (3) horni &asti (1) je usporadana t&snici chlopeti (21a, 21b).

5 vykresi
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