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Opisané zariadenie sa skladd zo zdsobovacieho zariadenia

(2) s vystupnou stranou (30) na zasobovanie pruhmi v sme-
re zasobovania, dopravného zariadenia (22, 24) v linii so
zasobovacim zariadenim a vstupnou stranou (26, 28) v
smere vystupnej strany zdsobovacieho zariadenia. Doprav-
né zariadenie (22, 24) je prispdsobené na dopravovanie
pruhov. Lepiace zariadenie d'alej pozostiva z lepiacej jed-
notky na vzajomné lepenie pruhov v smere lepiacej linky,
zatial’ &o lepiaca linka pretina dopravné zariadenie v uhle
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alfa. Dopravné zariadenie sa sklada aspoii z dvoch doprav-
nych prostriedkov, ktoré su v podstate navzajom paralelné.
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Oblast’ techniky

Vynalez sa tyka lepiaceho zariadenia na vzajomné lepenie pruhov z gumeného materialu so zapustenymi
kordovymi vlaknami. Sklad4 sa zo zasobovacieho zariadenia s vystupnou stranou na zdsobovanie prizkami v
smere zasobovania, z dopravného zariadenia, v linii so zasobovacim zariadenim, kde dopravné zariadenie je
prispdsobené na dopravovanie pruhov a z lepiacej Jednotky na vzajomné lepenie pruhov v smere lepiace;j lin-
ky, zatial' ¢o lepiaca linka pretina dopravné zariadenie v uhle o

Doterajsi stav techniky

Vo vicsine tychto lepiacich zariadeni sa nachadzaju iba také dopravné prostriedky, ktoré st umiestnené
Jeden za druhym, o znamena, Ze dopravné prostriedky s umiestnené v jednej linii. Pruhy z gumeného mate-
ridlu so zapustenymi kordovymi vldknami, d'alej uvadzané len ako »pruhy®, si vo vSeobecnosti dodavané
prostrednictvom zdsobovacieho zariadenia. Pruhy st potom privadzané z rezacieho systému jeden po dru-
hom, kde st v uhle,’ tzv. rezny uhol o, odrezavané zo suvislej rolky gumeného materilu, obsahujuc vystuZo-
vacie kordy v pozdlZznom smere. Vysledkom st pruhy, ktoré maji vo vieobecnosti tvar rovnobeznika, s troj-
uholnikovym vodiacim hrotom a trojuholnikovym vieénym hrotom. Oddelené pruhy st jeden po druhom do-
pravované prostrednictvom zasobovacieho zariadenia na lepiacu dosku, aby tam boli spojené do jedného st-
vislého pruhu.

Pruh je postvany prostrednictvom plynulého 3tartovania zasobovacieho zariadenia a vykladacieho zaria-
denia. Vykladacie zariadenie sa zastavi v momente, kedy sa vlecn4 strana oddeleného pruhu natrvalo zlepi so
suvislym pruhom nachédzajicim sa na lepiacej doske, v trovni lepiacej linie. V tomto momente zasobovacie
zariadenie doda novy pruh a zastavi sa v momente, kedy sa vodiaca strana dod4vaného pruhu z gumeného
materialu nachddza na lepiacej linke, oproti viegnej strane oddeleného pruhu, ktory bol prilepeny k suvislému
pruhu ako posledny. Nasledne st pruhy navzajom zlepené prostrednictvom lepiacej jednotky a cely proces sa
opakuje.

Lepiaca jednotka je zvycajne namontovana ponad lepiacu dosku v uhle zodpovedajiucemu uZ spomina-
nému uhlu kordu, ktorym je uhol, pri ktorom s zaliate kordové vlakna umiestnené do gumeného materialu.

V praktickom type vyhotovenia je Sasto namontovana lepiaca doska, na ktorej sa navzajom lepia pruhy.
Niekedy je namontované vykladacie zariadenie, ktoré je predizené az k zasobovaciemu zariadeniu, a vtedy
lepiaca doska neprichadza do tivahy, ale vi&Sinou sa hovori iba o lepiacej pozicii.

Znamym nedostatkom tychto lepiacich zariadeni je to, Ze vodiaci hrot privadzaného pruhu z gumeného
materialu sa ki¥e ponad lepiacu dosku alebo ponad nehybné zasobovacie zariadenie, ktoré je nehybné vo
chvili, kedy potrebuje udrZat' zadni stranu gumeného materidlu na lepiacej linke. Obzvlast' pri tizkych
a/alebo ohybnych pruhoch a najmi vtedy, ak je rezny uhol velmi maly a hrot Jje preto velmi ostry, je dosled-
kom sklzu vel'mi zl4 presnost,, vysledkom &oho je to, Ze vzdjomné lepenie pruhov nie je moZné opakovat’ a
vykonava sa s nedostatoénou preciznostou. Navy$e ma kizanie za nasledok aj deforméciu vodiaceho a vleg-
ného hrotu, obzv1ast vtedy, ak je rezny uhol mensi ako 30 stupiiov.

Dalsim déleZitym nedostatkom uvedenych zariadeni a pouZivanych az dodnes je aj to, Ze celkovy cyklus
lepenia, a tym aj produkcie takychto lepidiek zavisi z velkej Sasti od doby prenosu, ktord je nevyhnutna na
prenesenie pasu zo zasobovacieho zariadenia do lepiacej linky. Cas prenosu zavisi od vzdialenosti prenosu zo
zasobovacieho zariadenia do lepiacej linky a od rychlosti prenosu. Rychlost prenosu je predpisana prostried-
kami, ktoré sa na prenos pouZijii. Dizka prenosu je uréend maximalnou dizkou pruhov, ktoré sa maju spraco-
vat. Dizka kordovych vlakien sa méze podstatne obmietiat’ alterndciou kordového uhla a $irkou pruhov.

Podstata vynalezu

Uvedené nedostatky do znacnej miery odstrafiuje lepiace zariadenie na vzajomné lepenie pruhov z gume-
ného materialu so zapustenymi kordovymi vidknami, skladajiice sa zo zdsobovacieho zariadenia s vystupnou
stranou na zasobovanie pruhmi v smere zasobovania, dopravného zariadenia v linii so zdsobovacim zariade-
nim a vstupnou stranou v smere vystupne;j strany zasobovacieho zariadenia, dopravné zariadenie je prispdso-
bené na dopravovanie pruhov a lepiaca jednotka na vzdjomné lepenie pruhov v smere lepiacej linky, pri¢om
lepiaca linka pretina dopravné zariadenie v uhle ¢, ktorej podstata spo¢iva v tom, Ze dopravné zariadenie ob-
sahuje aspofi dva dopravné prostriedky, ktoré si v podstate navzajom paralelné, pri¢om tieto dopravné pro-
striedky obsahuju prostriedky na nastavenie uchopenia.

Rovnobeznymi dopravnymi zariadeniami st vytvorené také podmienky, vd'aka ktorym mézu byt pruhy
dopravované bez pripadného poskodenia. A navyse to vytvara moznost podstatne skratit' ¢asovy cyklus. Vy-
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sledkom toho je toti% mozné oddelit’ funkcie, a napriklad vytvorit’ dopravné miesta s rozdielnymi rychlost’a-
mi.

Vo véeobecnosti, pruhy z gumeného materialu so zaliatymi kordovymi vlaknami lepené dokopy, su pruhy
z nevulkanizovaného gumeného materialu, v ktorom si zapustené kordové vlakna navzajom paralelné. Uve-
dené kordové vlikna st umiestnené v uhle k stredu linie pruhov. Kordové vlakna v pruhoch s smerované vo
vieobecnosti paralelne. Ked’Ze je guma nevulkanizovana, je beZne lepiva a jednoducho deformovatel'na.

Pruhy st visinou vyuzivané ako kordové vistvy pri vyrobe pneumatik, akymi s pneumatiky na osobné
a nakladné automobily. Na tento ciel je ich rezny uhol vo vSeobecnosti od 17 do 75 stupiiov. Pri vyrobe
pneumatik sa vo vieobecnosti pouzivaji kordové vlakna z ocele, umelého hodvéabu alebo syntetického mate-
ridlu, akym je nylon, polyester alebo vldkna ako twaron® alebo kevlar®. Zariadenie podla vynalezu je ob-
zv14¥t vhodné pre pruhy posilnené ocelovymi kordovymi vlaknami.

Lepenie, ktorého sa vynalez tyka, sa taktiez nazyva spojovanie na tupo (tupé alebo lepenie tupym sposo-
bom). V tomto pripade sa pruhy vo vieobecnosti z lepivého, nevulkanizovaného gumeného materialu stlacaju
oproti sebe a napriklad ponad lepickou sa pohybuje malé koliesko, takze pruhy vytvoria jeden celok. Zakon-
&enia pruhov su poloZené oproti sebe tupym spojom, tak Ze sa neprekryvaji. Experti poznaji doverne takéto
a iné pouZiteI'né sposoby lepenia.

Prednostne, aspoii dva dopravné prostriedky, ktoré s jeden s druhym paralelné, sedia takmer priecne.
Vd'aka tomu je moZné prepravovat’ obvykle nepevné a lepivé pruhy bez deformacie. Prednostne, aspoii dva
dopravné prostriedky si umiestnené v susedstve a prakticky tupo jeden k druhému. Ak pouZijeme napriklad
dopravné pasy, takymto spésobom méZu byt pruhy uplne nesené po ich celkovej ploche.

Je vyhodné, ked kazdé dva dopravné prostriedky, ktoré su navzajom paralelné, boli prisposobené na pre-
pravu pruhov vo vzajomnej spolupraci. Ako vysledok, paralelné dopravné prostriedky méZu byt u¢inné a
podl'a moZnosti simultanne. Tym mdZe byt pruh prepravovany, aj kym lezi v polohe pripravenosti a napri-
klad, mbZe byt zlepeny s pruhom, ktory leZi pred nim. Vysledkom méZe byt skratenie Casu cyklu a zabrane-
nie deformacie pruhov. Na také ukonéenie je vyhodné, ked’ kazdy z dopravnych prostriedkov je zabezpeceny
svojimi vlastnymi samostatnymi pohonnymi prostriedkami.

Na to, aby sa dosiahla dobra koordinacia pohonnych prostriedkov, je vyhodné to, Ze su pohonné pro-
striedky jeden k druhému pripojené prostrednictvom riadiacich prostriedkov. Riadiacimi prostriedkami si
prednostne poéitatové prostriedky zabezpedené tak, aby aktualizovali pohonné prostriedky v zavislosti od
vopred uréenej pozicie pruhov. Na také zakonCenie je lepitka zabezpecena senzormi, prednostne optickymi
senzormi na zistovanie pozicie pruhov a informovanie softvérovych prostriedkov o uvedene;j pozicii, pricom
st softvérové prostriedky zapisované do poéitata. Softvérové prostriedky potom riadia pohonné prostriedky
dopravnych zariadeni a aktivuju lepiace zariadenie. Softvérové prostriedky po zlepeni riadia d’alej dopravu
pruhov.

Optimalne zariadenie sa ziskava vtedy, ak sl pouZité aspofi Styri dopravné prostriedky. To vytvara moz-
nost udrzovat’ vzdialenost’ medzi pruhmi pocas dopravy taku mald, ako je to len mozné a predsa zabranit’ de-
formécii pruhov vo velkom rozsahu. K d'aliej optimalizacii je potrebng, aby sa lepiace zariadenie skladalo
aspoti zo tyroch dopravnych prostriedkov, z toho dva z nich maju rozdielnu dizku.

Na to, aby doprava od jedného dopravného pasu k druhému prebiehala hladko, je vyhodné to, aby sa prvy
dopravny prostriedok rozgiroval od vystupnej strany zdsobovacieho zariadenia az k prvej pozicii pred lepiacu
linku lepigky, a aby sa druhy dopravny prostriedok rozsiroval podstatne paralelne k prvému dopravnému pro-
striedku od vystupnej strany zasobovacieho zariadenia aZ k druhej pozicii medzi lepiacou linkou a prvou po-
ziciou. Ak sa dodatoéne treti a §tvrty dopravny prostriedok rozsiruji v smere s prvym a druhym dopravnym
prostriedkom a jeden vedl'a druhého a paralelne na seba od prve;j a druhe;j pozicie, resp. poza lepiacu linku, s
vytvorené také podmienky, ktoré zaru¢uji maximalny ¢as prechodu a minimalnu deformaciu pruhov.

Jednoduché uskutoénenie sa ziskava vtedy, ak si dopravnymi prostriedkami dopravné pasy. Dopravné
pasy podopieraju pruhy a zabraituju deformacii. A dodatocne, pozicia pruhov na dopravnych pasoch moéze
byt jednoducho zafixovana prostrednictvom nasledovnych opatreni, ktoré je mozno jednoducho implemen-
tovat’.

Dopravné prostriedky sa méZu skladat’ napriklad z prostriedkov spustajicich uchopenie. Takymto spdso-
bom sa méze vplyv dopravnych prostriedkov na pruhy menit’ tak, Ze z dvoch paralelnych dopravnych pro-
striedkov nie je napriklad jeden zapojeny do prace na ¢asti pruhu umiestnenom na fiom a druhy je zapojeny
do prace na &asti pruhu umiestnenom v susedstve alebo za nim. Vysledkom je to, Ze v koordinacii s paralel-
nymi dopravnymi prostriedkami je mozZné uskuto¢nit' jednoduchu a rychlu dopravu s malou deformaciou
alebo poskodenim pruhov. Na to sa mdze dosiahnut’ vécSie zrychlenie a spomalenie. Vyhodne sa prvé do-
pravné prostriedky pred lepiacou linkou skladaju z prostriedkov zosiliujucich uchopenie a druhé dopravné
prostriedky paralelné k prvym dopravnym prostriedkom sa skladaju z prostriedkov zosiliiujucich uchopenie
za lepiacou linkou. K tomu je vyhodou, ak prvé dopravné prostriedky obsahuju prostriedky na oslabenie
uchopenia za lepiacou linkou a druhé dopravné prostriedky obsahuju prostriedky na oslabenie uchopenia
pred lepiacou linkou.
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Ak je moZnost, Ze sii uvedené prostriedky spustajuice uchopenie zapnuté selektivne, napriklad ich zostro-
jenim vo forme elektromagnetov alebo prostriedkami bud’ na zniZenie, alebo zvic3enie tlaku vzduchu, je
mozZna takmer Uplna kontrola nad postivanymi pruhmi, zatial’ ¢o je minimalizovana deformacia alebo posko-
denie. ZvySenim tlaku vzduchu pod pruhmi st vytvorené vzduchové vankusiky, zniZenim tlaku vzduchu po-
pod pruhmi je vytvorené pevné pripojenie pruhov satim.

Pripojenim prostriedkov spustajicich uchopenie k riadiacim prostriedkom a zabezpedenim softvérovych
prostriedkov na zapinanie a vypinanie takychto prostriedkoy spustajucich uchopenie, ktoré si zaloZené na
tdajoch tykajicich sa pozicie pruhov, je mozny jednoduchy proces kontroly.

Vynilez sa tyka lepi¢ky takého typu, ktory je uvedeny v predvyznakove;j Casti narokov a dopravné pro-
striedky sa skladajii z dopravnych pasov a z prostriedkov vykonavajucich trenie.

Prehlad obrazkev na vykresoch

Obrazky 1A a 1 B zobrazuju zariadenia podl'a stavu techniky; obrazok 2 zobrazuje priklad deformacii
pruhu; obrazok 3 zobrazuje prvé uskuto¢nenie zariadenia podla vynélezu; obrazky 4A aZ 4C zobrazuju usku-
tonenie s niekolkymi paralelnymi dopravnymi prostriedkami.

Priklady uskuto¢nenia vynalezu

Obr. 1A zobrazuje lepiace zariadenie podl'a stavu techniky. Sklad sa zo zisobovacieho zariadenia 2, do-
pravného zariadenia 4, vykladacieho zariadenia 6 a lepiacej jednotky (nie je zobrazena, zobrazena je iba le-
piaca linka 8). Lepiaca jednotka je prispdsobené na lepenie jedného pruhu 10 k druhému pozdiz lepiacej lin-
ky 8 v uhle 12 rovnajiicemu sa kordovému uhlu 13. Je mo#né zaradit’ aj lepiacu dosku medzi dopravné zaria-
denie 4 a vykladacie zariadenie 6. Zasobovacie zariadenie 2, dopravné zariadenie 4 a vykladacie zariadenia 6
Casto pozostavaju z dopravnych pasov. Prevadzka takto znameho lepiaceho zariadenia je nasledovna.

Pruhy 10 su jeden po druhom dodavané z rezacieho zariadenia (nie je zobrazené) prostrednictvom zaso-
bovacieho zariadenia 2 na dopravné zariadenie 4 a z dopravného zariadenia 4 na vykladacie zariadenie 6, aby
tam bolo spojené prednou alebo po¢iato¢nou stranou 16 na zadni stranu 14 odchadzajiceho pruhu do stvis-
1ého postupného pruhu, prostrednictvom lepiacej jednotky.

Tu prechadza cely pruh 10 do jednej dizky pruhu prostrednictvom simultinneho $tartovania zésobovacie-
ho zariadenia 2, dopravného zariadenia 4 a vykladacieho zariadenia 6, a zastavenim vykladacieho zariadenia
6 vo chvili, ked’ sa zadna strana 14 stivislého pruhu 10 nachadza na tirovni lepiacej linky 8. Zasobovacie za-
riadenie 2 a dopravné zariadenie 4 v tomto momente dodaju novy pruh tak, ako je to zobrazené na obr. 1A a
zastavia sa vo chvili, ked’ sa predné strana 16 dodavaného pruhu nachadza na lepiacej linke 8, oproti zadnej
strane 14 suvislého pruhu. Takéto situdcia je zobrazend na obr. 1B. Potom si pruhy navzijom zlepené pro-
strednictvom lepiacej jednotky a cyklus sa opakuje.

V praktickom uskuto¢neni je ¢asto namontovand lepiaca doska, na ktorej st pruhy 10 navzjom zlepova-
n¢, alebo je k dispozicii zjednocovaé vykladacieho zariadenia 6 a dopravného zariadenia 4, takZe tu sa neho-
vori o Ziadnej lepiacej doske, ale vi&Sinou o lepiacej pozicii. V zariadeni na obr. 1A a 1B je pozicia, v ktorej
sa uskutoctiuje lepenie (je zobrazena iba lepiaca linka 8) na vykladacom zariadeni 6.

Pri takychto zariadeniach je znimym nedostatkom to, Ze vodiaci hrot 18 prichadzajuceho pruhu sa kize
cez lepiacu dosku alebo cez nehybné vykladacie zariadenie 6, ktoré je nehybné vo chvili, kedy udrZiava
prednu stranu 14 sivislého pruhu na lepiacej linke. Obzvlast' pri tizkych a/alebo ohybnych pruhoch alebo
pruhoch s ostrym hrotom ma ich kizanie za néasledok nepresnu poziciu, vysledkom ¢oho nie je mozné vza-
jomné lepenie pruhov 10 opakovat' a jeho presnost’ je nedostatoéna. Dalej sa vodiaci hrot 18 kvéli kizaniu
deformuje, ¢im sa presnost’ a opakovatel'nost lepenia d’alej znizuje.

Na obr. 2 je deformécia hrotov 18, 20 pruhov 10 jasné. Pruhy 10 maji vo vieobecnosti trojhranny vodiaci
hrot 18 a trojhranny vlecny hrot 20 a obzv1ast sa mdZu vyskytovat' s malym kordovym uhlom a ostrym hro-
tom, ktoré st po¢as kizania nechtiac smerované nahor, ak dopravné zariadenie obsahuje dopravny pas. Obr. 2
zobrazuje situaciu pocas pohybu pruhu 10 smerom k lepicke alebo potom, ako bol material vytiahnuty cez
nehybné vykladacie zariadenie 6 alebo lepiacu dosku: Trenie medzi pruhom 10 a lepiacou doskou alebo do-
pravnym pdsom ma za nasledok deformaciu alebo zvitiovanie vle¢ného hrotu 20. Di¥ka kordov je napokon
vZdy rovnaka. MézZe sa menit’ uhol a nasledkom toho tvar hrotu.

Na obr. 3 je zobrazené lepiace zariadenie podl'a vynalezu. Na zdsobovacom zariadeni 2 sa nachadza pruh
10. V linii so zasobovacim zariadenim 2 sii umiestnené dva paralelné dopravné prostriedky 22 a 24, pred-
nostne dopravné pasy. Dopravné prostriedky 22, 24 si jeden s druhym paralelné a umiestnené v susedstve,
vstupna strana 26, 28 oboch dopravnych prostriedkov 22, 24 smerom k vystupnej strane 30 zisobovacieho
zariadenia 2. Dopravné prostriedky 22, 24 st v linii so zasobovacim zariadenim 2. Dopravné prostriedky 22,
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24 si umiestnené na prepravovanie pruhu 10 v spolupraci jeden s druhym. Oba dopravné prostriedky 22, 24
sti umiestnené tak, aby boli schopné udrZiavat pruhy spolu. Paralelné dopravné prostriedky 22, 24 su zaria-
dené nezavislymi pohonnymi prostriedkami 32, 34, ktoré sd jeden na druhy napojené prostrednictvom riadia-
cej jednotky (nie je zobrazena). Vo vyhodnom uskutoéneni si dopravné prostriedky zabezpecené prostried-
kami I, II, ITL, IV na nastavenie uchopenia, obzvlast' prostriedkami na zlep3enie uchopenia a na oslabenie
uchopenia. Uvedené prostriedky sa mdZu dat’ zapinat a napriklad pozostavaji z magnetiek alebo vakuovych
prostriedkov. Ako vysledok méZe byt pruh 10 nasaty na dopravny pas alebo posunuty vzduchovou bublinou
(systém vzdusného vznasania sa), takZe pruh sa nie celkom dotyka dopravného pasu. Vyberom uchopenia,
ktoré sa d4 aktivovat, stupiiom uchopenia, to znamena dopravna kapacita alebo trenie medzi dopravnym pa-
som sa da aktivovat alebo deaktivovat’ v ktoromkol'vek bode cyklu vyroby. Uchopenie méZe byt nastavitel-
né. Prostriedky I a IV na nastavenie uchopenia su prednostne prostriedkami na zosilnenie uchopenia a pro-
striedky II a ITT na nastavenie uchopenia st prednostne prostriedkami na oslabenie uchopenia.

Optimélna prevadzka lepiaceho zariadenia z obr. 3 je nasledovna. Pruh 10 je dodavany prostrednictvom
z4sobovacicho zariadenia 2. Stredova &iara 36 linky pruhu je oznadena bodkovanou Ciarou. Na oboch stra-
nach stredovej &iary 36 su umiestnené dopravné prostriedky 22, 24, prvé dopravné prostriedky 22 si na stra-
ne ostrého, vodiaceho hrotu pruhu a druhé dopravné prostriedky 24 su vedl'a prvych dopravnych prostriedkov
22 a k nim paralelné. Zosilnenim uchopenia v oblasti I na prvych dopravnych prostriedkoch 22, pred lepiacou
linkou 8 a oslabenim uchopenia v oblasti II na druhych dopravnych prostriedkoch 24 taktiez pred lepiacou
linkou 8, ponechanim dopravy prvych dopravnych prostriedkov 22 na trovni ostr¢ho hrotu 18 pruhu 10 tak
rychlo ako zasobovacie zariadenie 2 a nevedenim druhych dopravnych prostriedkov 24 popri, je pruh 10 s
ostrym hrotom 18 zafixovany a uvedeny hrot 18 sa poas transportu nedeformuje. TaktieZ je zabranené, aby
sa ostry hrot pruhu ¢akajiceho za lepiacou linkou deformoval v oblasti IV, pretoZe uvedené dopravné pro-
striedky nie st zapnuté pod tymto bodom. Deformacia je d’alej obmedzens, ked’ je v oblasti III, na prvych
dopravnych prostriedkoch 22 za lepiacou linkou 8 oslabené uchopenie alebo zmensené trenie. Potom, ako st
pruhy 10 navzajom zlepené, su dopravované d'alej. Toto sa prednostne vykonava nasledovne. Uchopenie v
oblasti IV, na druhych dopravnych prostriedkoch 24 za lepiacou linkou 8 je zosilnené, ako je aj uchopenie v
oblasti I a oba dopravné prostriedky 22, 24 dopravuji pruhy 10. Medzitym je uchopenie v oblasti II opit
oslabené a zasobovacie zariadenie 2 dodava novy pruh 10 priamo potom, ako si pruhy 10 navzajom zlepen€.

Zariadenie je zabezpedené senzormi, prednostne optickymi senzormi, aby sa snimala predna strana pru-
hov. Senzory st napojené na kontrolné prostriedky. V prikladnom uskuto¢neni s kontrolné prostriedky vy-
tvorené po&itatom, v ktorom je softvér, spracovavajici poziciu a na zéklade vychadzajucich kontrol snima
cestu dopravnych pasov.

Na obr. 4a je zobrazené uskutoénenie s niekolkymi, konkrétne tyrmi paralelnymi dopravnymi zariade-
niami 50, 52, 54, 56. Prvé dopravné zariadenie 50 méa vstupnu stranu 58 pokraCujicu k vystupnej strane 60
zasobovacieho zariadenia 2 a vystupmi stranu 62 na prvej pozicii pred lepiacou linkou 8 lepiaceho zariadenia.
Druhé dopravné zariadenie 52, paralelné k prvému dopravnému zariadeniu 50 ma vstupnu stranu 64 takd istd
ako prvé dopravné zariadenie 50, pokracujicu k vystupne;j strane 60 zasobovacieho zariadenia 2, ale vystup-
ni stranu 66 na druhej pozicii medzi prvou poziciou a lepiacou linkou 8. Tretie dopravné zariadenic 54 a
$tvrté dopravné zariadenie 56 s umiestnené v smere s prvymi a druhymi dopravnymi zariadeniami 50 a 52 a
paralelne jedno k druhému, vstupné strany 68 70 tretich a Stvrtych dopravnych zariadeni pokracuju k vystup-
nym stranim 62, 66 prvych a druhych dopravnych zariadeni a vystupné strany 94, 96 v takmer rovnakej
trovni. Ako sa ukaze v d’aliom opise, je mozné ako ddsledok zniZit' celkovy &as priebehu cyklu. Dopravne
zariadenia 50, 52, 54, 56 su zabezpecené rdoznymi prostriedkami 80, 82, 84, 86, 88 a 90 na nastavenie ucho-
penia, prednostne prostriedkami umoZfiujucimi ich zapnutie na posilnenie alebo oslabenie uchopenia.
V uskutoéneni, ako je zobrazené na obr. 4A aZ 4C, vztahové znacky 80, 82, 86 oznacuju prostriedky zosilfiu-
jiice uchopenie, schopné byt zapnuté a vztahové znacky 84, 88 oznacuju prostriedky oslabujice uchopenie,
ktoré vietky v ozna¢enych oblastiach nastavia uchopenie na poZadovani troveri.

Prevadzka lepiaceho zariadenia podla obr. 4B a 4C bude opisana. Vd'aka takémuto uskutoCneniu je uZ
mo¥né zasobovat' takym pruhom, zatial’ ¢o s dva d'aliie pruhy zlepované navzijom. Ako vysledok je mozZné
&as spracovania, obzv1ast ak sa pruhy skracuju, podstatne skratit’.

Na obr. 4B je mozno vidiet, ako sa dva pruhy 10 dotykaju v mieste lepiacej linky 8. Treti pruh 10 je me-
dzitym pripraveny na zasobovacom zariadeni 2. Na obr. 4C je mozno vidiet, Ze pocas lepenia je uz treti pruh
10 posuvany k zadnej strane druhého pruhu 10. Len &o je lepenie ukongené, navzajom zlepené pruhy a treti
pruh 10 mbZu byt sidasne transportované vd'aka vzajomnej spolupraci dopravnych prostriedkov. Pocas do-
pravy treticho pruhu je aktivne iba dopravné zariadenie 50. Dopravné zariadenie 52 je v tomto Case nehybné.
KedZze iba dopravné zariadenia 50 sa dotykaju tohto pruhu, a to iba v mieste tupého uhla druhé¢ho pruhu,
moznost’ poskodenia alebo deformacie ostrého hrotu 92 je podstatne zniZend. Zapnutim prostriedkov na osla-
benie upnutia v mieste, kde dopravné zariadenia 50 podporujui pruh, sa méZe moznost’ deformicie pruhu v
tomto mieste eite d’alej obmedzit’. Aby bolo umoZnené uskutoctiovat’ dopravu tretieho pruhu zodpovedne, su
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zapnuté prostriedky 80 , aby posunuli ostry hrot 18 spdsobom oslobodenym od deformicie, a to zafixovanim.
Ked' sa pruhy dostanu na lepiacu linku 8, ako prvé je umiestneny druhy pruh prilahlo poza lepiacu linku 8.

Dopravné zariadenia 56 st potom zastavené a dopravné zariadenia 54 , ktoré nie s schopné deformovat
ostry hrot 18, dopravuju treti pruh 10 tak, Ze sa ¢elne streta s druhym pruhom 10.

Zariadenie je zabezpe¢ené roznymi optickymi senzormi na meranie pozicie prvej strany pruhov. Senzory,
akymi st pohonné prostriedky dopravnych prostriedkov a lepiaca jednotk,a si napojené na pogita¢ naplneny
softvérom. V softvéri su zabudované prostriedky na spracovanie meranej pozicie, prostriedky na kontrolu
pohonnych prostriedkov zaloZené na meranej pozicii. Dodatoéne su pritomné prostriedky na nastartovanie
lepenia a prostriedky na dopravovanie pruhov, ktoré st po zlepeni na seba prepojené.

Na vzajomné optimalne nastavenie rychlosti dopravovanych prostriedkov je uprednostiiované podl'a od-
porucania vybrat' najpomalsie dopravné prostriedky a nastavit' ostatné dopravné prostriedky v zavislosti od
najpomalSich dopravnych prostriedkov.

TaktieZ je mozné k lepiacemu zariadeniu pridat’ d’alsie volby. Napriklad, zasobovacie zariadenie méze
byt laterdlne pohyblivé s ohladom na dopravné zariadenie. Je taktie? mozné namontovat lepiacu jednotku
rotujucu okolo vertikdlnej osi, pri¢om je os umiestnena medzi dva dopravné prostriedky na nastavenie uhla
lepenia k uhlu rezania.

KedZe je lepenie prerusovana akcia a mo#né vinutie sivislého pasu vytvoreného po lepeni sa prednostne
vytvara plynule, je uprednostiiované, aby pruh vytvaral slu¢ku za lepiacou linkou a eite pred navijacou jed-
notkou, prednostne podopierajicu slucku tieZ kvoli nastaveniu réznych rychlosti. Aby sa zabranilo natiahnu-
tiu a kvoli tomu aj deformécii stvislého pasu, je uvedeny pruh podporeny v slucke, pokial mozZno tak pro-
striedkami na posilnenie uchopenia ako aj vyvazovanou véhou.

PATENTOVE NAROKY

1. Lepiace zariadenie na vzdjomné lepenie pruhov z gumeného materialu so zapustenymi kordovymi
vléknami, skladajice sa zo zasobovacieho zariadenia (2) s vystupnou stranou na zisobovanie pruhmi v smere
z&sobovania, dopravného zariadenia (4) v linii so zasobovacim zariadenim (2) a vstupnou stranou v smere
vystupnej strany zasobovacieho zariadenia (2), dopravné zariadenie (4) Je prisposobené na dopravovanie pru-
hov (10) a lepiaca jednotka na vzdjomné lepenie pruhov (10) v smere lepiacej linky (8), pri¢om lepiaca linka

"(8) pretina dopravné zariadenie (4) vuhle, vyznadujtice sa t y m, Ze dopravné zariadenie (4)

obsahuje aspofi dva dopravné prostriedky (22, 24) navzajom paralelné, pri¢om tieto dopravné prostriedky
(22, 24) obsahuju prostriedky (I, 11, III, IV) na nastavenie uchopenia.

2. Lepiace zariadenie podla naroku 1, vyznadujiice sa tym, ze asponi dva paralelné do-
pravné prostriedky (22 ,24) su laterlne.

3. Lepiace zariadenie podla naroku 1 alebo 2, vyznadujice sa tym, ze aspofi dva doprav-
né prostriedky (22, 24) st umiestnené pril'ahlo a vo vzajomnom dotyku.

4. Lepiace zariadenie podla ndroku 2 alebo 3, vyzna&ujlice sa tym, zekazdédva paralel-
né dopravné prostriedky (22, 24) sii prispdsobené na dopravovanie pruhov (10) vo vzéjomnej spolupraci.

5. Lepiace zariadenie podla jedného alebo viacerych predchidzajuicich narokov, vy zna & u juce
sa tym, Ze prilahlé dopravné prostriedky (22, 24) maji svoje vlastné oddelené pohonné prostriedky
(32, 34).

6. Lepiace zariadenie podla ndroku 5, vyznaéujtice sa tym, Ze pohonné prostriedky (32,
34) su navzdjom spojené prostrednictvom riadiacich prostriedkov, vyhodne pogitatovych prostriedkov, vy-
bavenych prostriedkami na spustanie pohonnych prostriedkov (32, 34) v zavislosti od pozicie pruhov (10).

7. Lepiace zariadenie podla jedného alebo viacerych predchadzajiicich narokov, vyzna &u juce
sa tym, Zeobsahuje aspori Styri dopravné zariadenia (50, 52, 54, 56).

8. Lepiace zariadenie podla jedného alebo viacerych z predchadzajucich nirokov, vyzna&ujice
sa tym, Ze obsahuje aspon Styri dopravné zariadenia (50, 52, 54, 56), z ktorych maju aspoti dve roz-
dielnu dizku.

9. Lepiace zariadenie podla jedného alebo viacerych predchadzajicich nérokov, vyznadujuce
sa tym, Ze prvé dopravné zariadenia (50) sa tiahnu z vystupnej strany (60) zasobovacieho zariadenia
(2) az k prvej pozicii pred lepiacu linku (8) a druhé dopravné zariadenia (52) paralelné k prvym dopravanym
zariadeniam (50) maji vystupnu stranu (66) zasobovacieho zariadenia (2) aZ po druhii poziciu medzi lepia-
cou linkou (8) a prvou poziciou.

10. Lepiace zariadenie podla ndroku 9, vyznadujace sa tym, 2e tretic dopravné zariade-
nia (54) a Stvrt¢ dopravné zariadenia (56) st umiestnené v smere s prvymi dopravnymi zariadeniami (50) a
druhymi dopravnymi zariadeniami (52) vedl'a seba a navzajom paralelne, od prvej a druhej pozicie, respekti-
ve vedl'a lepiacej linky (8).
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11. Lepiace zariadenie podl'a jedného alebo viacerych z predchadzajucich narokov, vyznacujice
sa tym, Zedopravné zariadenia obsahuji dopravné pasy.

12. Lepiace zariadenie podlandroku 1, vyzna&ujiice sa tym, Ze prvé dopravné prostried-
ky (22) obsahuji prostriedky (I) zosiliujuce uchopenie pred lepiacou linkou (8) a druhé dopravné prostriedky
(24) paralelné k prvym dopravnym prostriedkom (22) obsahuju prostriedky (IV) zosilfiujice uchopenie za le-
piacou linkou (8).

13. Lepiace zariadenie podla naroku 12, vyznadujuce sa tym, ze prvé dopravné pro-
striedky (22) obsahuju prostriedky (III) oslabujiice uchopenie za lepiacou linkou (8) a druhé dopravné pro-
striedky (24) obsahuju prostriedky (II) oslabujuice uchopenie pred lepiacou linkou (8).

14. Lepiace zariadenie podl'a jedného alebo viacerych predchadzajicich narokov, vyzna ¢ujuce
sa tym, ze prostriedky (I, IL, III, IV) na nastavenie uchopenia si zapnuté selektivne, vyhodne st selek-
tivne nastaviteIné podl'a typu &innosti, najmi na odopnutie alebo pripnutie, alebo selektivne zapnute/akti-
vované podl'a umiestnenia.

15. Lepiace zariadenie podla niektorého z predchadzajiicich nirokov, vyzmnafujuce sa
tym, ze prostriedky (I, IL, III, IV) na nastavenie uchopenia su elektromagnety alebo prostriedky na ob-
miefianie, a to bud’ na zvy3ovanie, alebo zniZovanie tlaku vzduchu.

3 vykresy
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