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uzavienym povrchem se po vytlagovéni ohfeje na uréenou
teplotu, v tepelné tvéfecim zafizeni se podrobi hlubokému
taZeni pomoci oboustranného vakua a tepelné se zpevni. Jedna
z obou uzavienych povrchovych vrstev folie z p&nového
plastu se perforuje pomoci jehel (4), pohyblivé usporadanych
v tvamici (11). Tvamnice (11) je soutasti tepelnd tvafectho
zafizeni (10) a spolu s dalii tvarnict (9) tvoii nastroje tohoto
zafizeni. Tvamice (11) obsahuje pro vnitini povrch (13) folie
(16) z pénového plastu lisovnik (1), chladici desku (2),
vakuovou desku (3), pohyblivé jehly (4), jehlovou desku (5),
pruZiny (6) pro zpétné nastaveni jehlové desky, jakoZ i
membrany (7) a montazni desku (8), spojené dohromady
pomoci Sroubli (30).
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Zplisob a zafizeni pro perforovini hladkych, uzavienych bunéénych povrchu félie
z pénového plastu s otevienymi buiikami

Oblast techniky

Vynalez se tyka zpiisobu perforovani hladkych, uzavienych povrchi folie z pénoveho plastu
s otevienymi buiikami a zafizeni pro perforaci hladkych, uzavienych povrchii vyrobkt z nelami-
novanych nebo laminovanych folii z p&nového plastu s otevienymi buiikami, s nstrojem, ktery
je vybaven jehlami v maticovém uspofadéni, jejichz hroty b&hem perforovéani tak daleko
vy&nivaji z povrchu nastroje, Ze prodéravi povrch vyrobku.

Dosavadni stayv techniky

Félie tohoto druhu z pénového plastu s jadrem s otevienymi bufikami se tepeln® tvaruji na
vyrobky, jako napfiklad misky nebo nadoby.

Pro vyrobu obalového materialu, jako naptiklad obalovych misek, se pouZiva folii z pénového
plastu s otevienymi buiikami, které oproti foliim z pénového plastu s uzavienymi buiikami jsou
schopny pfijimat kapaliny.

Félie z pénového plastu se obvykle vyrabgji tim zplsobem, Ze se termoplast spolu s nadouvad-
lem, zejména s plynnym nadouvadlem, vytladuje z koextruzni trysky kruhového tvaru nebo tvaru
Siroké Stérbiny. Kritce po opusténi extruzni trysky expanduje nadouvadlo, jemn& rozptylené
v plastu, tak¥e se v télese p&nového plastu tvofi nejjemnéjsi bublinky. Vzdy podle provoznich
podminek s ohledem na teplotu a rychlost vytlaovani se ziské vice nebo méné velkych bublinek.
Takto vyrobena félie z pénového plastu obsahuje tomu odpovidajici tésn€ obalené, uzaviené
buiiky naplnéné plynem, pFidemz plyn, uzavieny v buiikich, je obecné vzduch a/nebo zbytky
nadouvadla. Takovéto flie z pénového plastu s uzavienymi buiikami maji vynikajici izolagni
vlastnosti, spotivajici v podstaté v t&sn& obalenych, uzavienych buiikach, naplnénych plynem.

Uplné jinak se chova félie z p&nového plastu, v niZ bufiky nejsou uzavieny, ale otevieny, Ze jsou
priichozi. Takova folie z p&nového plastu mize prikladn& absorbovat kapaliny a uchovévat je,
podobng jako houba. Takova félie z pénového plastu s otevfenymi bufikami se obecné vyrabi
pomoci tandemového uspofadéni extrudéri. Tyto folie z p&nového plastu jsou vybaveny tenkou
vrstvou s uzavienymi buiikami na obou povrchach. Tato vrstva je bezpodminené nutna, aby
bylo garantovano dobré tepelné tvarovani folie z pénového plastu na miskovy vyrobek. Aby se
vyrdbénymi miskovymi vyrobky mohla zachycovat kapalina, je tfeba povrchovou vrstvu na
uréenych mistech perforovat.

Plasty pro pénovou folii mohou byt zvoleny ze skupiny polyolefini, jako polyethylen (HDPE,
LPE, LLTP), chiorovany polyethylen, polypropylen (PP), polypropylen kopolymer (PPC),
etylenvinylacetat kopolymer (EVA) a halogenované polyolefiny, ze skupiny polymerii styrenu,
jako polystyren (PS), polystyren kopolymer (PSC), akrylonitrylbutadienstyren kopolymer (ABS),
styren— maleinanhydrid, houZevnaty polystyren (SPS), ze skupiny polyestertl, jako polyetylen-
tereftalat (PET), polyetylenglykoltereftalat (PETP), polybutylentereftalat (PPT), z etylenpropylen
polymerizatu, polyvinylchloridu (PVC), a/nebo polyfenylenoxidu.

Dale muze plast sestdvat z kopolymeri nebo smési termoplastickych polymeri, z polymerd,
kopolymerd nebo smési termoplastickych polymeri a/nebo kopolymeri.

Ze spisu FR-A 2 041 488 je zndma perforovana balici miska pro potraviny, ktera je vytvofena
z folie z pénového plastu, kterd ve svém vnitfku mé oteviené buiiky. Perforovanim jednoho nebo
obou povrchii této balici misky se ziska pristup k otevienym buitkdm uvnitt folie z pénového
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plastu. Balici miska sestava z vytlalené folie z p&nového plastu a ma dno se Sikmymi bo&nimi
sténami, pfi¢emz dno je perforovano. Nejsou zde uvedeny zadné skuteSnosti ohledng toho, jak se
folie z pénového plastu vytlaCuje a tvaruje do balici misky. Stejn& tak zde neni objasnéno, jak
a kde se provadi perforovani povrchi balici misky.

DE-A 3 445 656 zvetejtiuje zpilisob vyfukovani a tepelného tvafeni. Pfi vyfukovani se vyfoukne
termoplastickd hadice, natladi se proti tvarovym polovinam a vytvaruje se do dutého t&lesa.
Tepelné tvafeni za pomoci oboustranného vakua se pfitom neprovadi. Pfi procesu tepelného
tvafeni se tvarové pretvéfeji dvé desky z plastu, které mohou sestévat napfiklad ze dvou riiznych
materild, a tla¢i se proti tvarovym polovinim, které ob& tyto desky z plastu spoji do jediného
dutého télesa. Béhem faze ochlazovani dutého t&lesa se propichnou otvory do jedné vrstvy
pénového materidlu z pénového plastu s otevienymi buiikami propoustéjici vzduch a jedné
stabilizalni vrstvy, ktera sestava z termoplastického kompaktniho materidlu. Ob& desky z plastu
mohou byt rovn&€Z pomoci vakua tladeny proti tvarovym polovinam. Jehly jsou zakotveny ve
spoletné zékladni desce, ktera je ovladana resp. pohybovana centralni ty&i. Vodici kanaly téchto
jehel nejsou ovladatelné vakuem.

Némecka patentova piihlaSka DE 1 629 155 se tyka lisu se zahfivatelnou deskou, na které jsou
uspofadany pevné perforaéni vystupky.

V zafizeni podle patentu US 4 980 100 se vyfukovana nadoba z plastické hmoty déruje pomoci
hrotii. Jediny hrot je pfipevn&n na pistu, ktery je zezadu ovladan stlaenym vzduchem, a proti
kterému tla¢i tlak pruZiny ve sméru stény nadoby, kterou propichuje.

Ukolem vynalezu je poskytnout zplsob a zafizeni, pomoci kterych se miZe provadét spolehliva
arychla perforace hladkych, uzavienych povrchovych vrstev vyrobku tepelng tvarovaného z folie
z pénového plastu, pro ziskani pfistupu ke struktufe s otevienymi buitkami pod povrchem félie

z p&nového plastu. V ramci tohoto tikolu ma byt zajiSténa spolehliva perforace také tehdy, kdyz -

dochazi k rozmérovym odchylkam ve vyrobcich v disledku smrifovani a/nebo zmén v délce -
pracovniho zabéru folie.

Podstata vynédlezu

Tento kol fesi zpisob podle vynalezu tak, Ze vytlatena folie z p&nového plastu se ohieje na
uréenou teplotu a v tepeln& tvafecim zafizeni se podrobi hlubokému taZeni pomoci oboustran-
ného vakua a tepeln€ se zpevni, a Ze jedna ze dvou uzavienych povrchovych vrstev folie z
pénového plastu se perforuje pomoci jehel, které jsou pohyblivé vedeny ve vakuovych kanalech
tepelné tvafeciho zafizeni. Pfitom se propichovani provadi pfed nebo po tepelném tvateni folie z
p&nového plastu.

Ve zplisobu podle vynédlezu se bo¢ni stény a dno vyrobku, vytvarovaného z félie z p&nového
plastu, perforuji shodné& nebo rozdilné hluboko vzdy kolmo k jejich povrchu. To probiha tak, Ze
se jehly pro zahéjeni perforace vysouvaji pomoci tlakového vzduchu z formy, a Ze na konci
perforace, po vypnuti tlakového vzduchu, se jehly zasouvaji do formy pomoci pruzin.

V jedné varianté¢ zplsobu perforace hladkych, uzavienych povrchi félii z p&nového plastu
s otevienymi buitkami podle vynalezu, pfi kterém se vytlatena félie z p&nového plastu ohieje na
urenou teplotu a v tepelng tvafecim zafizeni se podrobi hlubokému taZeni pomoci oboustran-
ného vakua a tepelné se zpevni se tepelné tvarované vyrobky dopravuji ztepelné tvareciho
zafizeni do perforaCni stanice a v ni se pfitlacuji proti pevné pfitlaéné desce pomoci posuvnych
perforatnich bloki, a Ze volng zavé3ena jehlova deska se pomoci tlakového média zdviha proti
perforatnim blokiim, aby se hroty jehel, zakotvenych v jehlové desce, pfitlagily proti tepelng
tvarovanym vyrobktiim a aby propichly jejich povrchy, pfilehlé k perforaénim blokim.
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Dal3i varianta tohoto zpiisobu se vyzna€uje tim, Ze pfi zdvihani perforatniho bloku az k t€snému
kontaktu s tepelné tvarovanymi vyrobky se perforatni bloky pfi zavéSeni samoCinné centruji
v tepelné tvarovanych vyrobeich.

Uteln? se perfora&ni bloky zdvihaji s nastavitelnym zdvihem pomoci elektropneumatického nebo
elektromechanického pracovniho valce proti polohové pevné pfitlainé desce.

Zatizeni pro perforaci hladkych. uzavienych povrchit vyrobki z nelaminovanych nebo laminova-
nych f6lii zp&nového plastu s otevienymi bufikami, s néastrojem, ktery je vybaven jehlami
v maticovém usporadani, jejichz hroty b&hem perforovani tak daleko vy€nivaji z povrchu
néstroje, e prodéravi povrch vytobku, je vytvofeno tak, Ze jehly jsou uspofiddany pohyblivé ve
vakuovanych kanalech tepelné tvafeciho zafizeni, a Ze je uspofddéna tvarnice, komplementarni
k tvarnici pro tvarovani vniténi strany vyrobku.

Ve vytvofeni vynilezu zahrnuje tvarnice lisovnik, chladici desku, vakuovou desku, pohyblivé
jehly, jehlovou desku, pruzinu pro zp&tné nastaveni jehlové desky, membrény a montaZni desku,
které jsou pfidrzovany pohromadé pomoci Sroubil.

Dalsi zafizeni pro perforovéni hladkych, uzavienych povrchii vyrobki z nelaminovanych nebo
laminovanych folii z pénového plastu s otevienymi buiikami, s nastrojem, ktery je vybaven
jehlami v maticovém uspofadani, jejichZ hroty béhem perforovéni tak daleko vy€nivaji z povrchu
nastroje, %e prodéravi povrch vyrobku, se vyznaCuje tim, Ze jehly jsou pohyblivé uspotadéany
v otvorech tvarnic, které maji perforaéni bloky, které piiléhaji jako lisovniky na vnitfni strany
vyrobkii, a Ze jsou uspotadany formy, vytvofené komplementarné k perforaénim blokim, nebo
ptitlaéna deska, které pfiléhaji vzdy na vn&jsi stranu vyrobkil.

Pomoci vynalezu je dosazeno té vyhody, Ze pfi zdvihani perforalnich bloku proti vyrobkim,
vytvarovanym ve folii z pénového plastu, kterd doseda proti spodni strané pfitlatné desky, se
perforaéni bloky ve vytvarovanych vyrobcich samo€inné centruji, takZe se mohou kompenzovat
malé odchylky nékolika milimetri, vznikajici smr$tovanim félie z pénového plastu a zménami
v pracovni délce drahy folie.

Piehled obrazki na vykresech

Vynalez bude blize vysvétlen za pomoci vykresl piikladii provedeni zafizeni. Na vykresech
predstavuje

obr.1 schematicky viezu tepeln& tvéafeci zafizeni, jehoz jedna tvamnice je vybavena
pohyblivymi jehlami pro perforaci folie z pénového plastu, tvarované misky,

obr.2 fez lisovnikem a chladici deskou jako soutdstmi tvarnice s pohyblivymi jehlami
v zafizeni podle vynalezu,

obr.3  fez uplnou tvarnici v zafizeni podle vynalezu,
obr.4  schematicky pohled na lisovnik se stalymi jehlami,

obr.5 lisovnik se stalymi jehlami, pFifazeny tvéarnici tepeln€ tvateciho zafizeni, ve
schematickém pohledu,

obr.6 jehlovy valec se stalymi jehlami a protideskou pro perforaci folie z p&nového plastu po
extruzi a pfed tepelnym tvafenim,

obr.7  prifez jinym provedenim tvarnice, skladajici se ze zakladni desky a lisovniku,
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obr.8  priifez jehlovym pistem, uspofddanym v lisovniku podle obr. 7,

obr.9  schematicky pohled na jiné provedeni zatizeni pro perforaci hladkych, uzavienych
ploch s jadrem s otevienymi butikami, a

obr. 10 vyfez ztvarnice zafizeni, znazorn&ného na obr. 9, predstavujici &st zakladni desky
a perforovaciho bloku.

Piiklady provedeni vynalezu

Obr. 1 znézoriiuje schematicky perforaci folie 16 z p&nového plastu v tepelné tvatecim zafizeni
10, které sestavé ze dvou tvarnic 9 a 11. Obé& tvarnice 9 a 11 jsou pohyblivé tam a zpét kolmo ke
sméru dopravy félie 16 z p&nového plastu. Horni tvarnice 9 obsahuje formu 15, ktera
v nésledujicim bude je$té blize popsana, kterou se tvaruje vn&jsi povrch (12) vyrobku 20,
zhotoveného z félie z pénového plastu, napiiklad misky. Dolni tvérnice 11 obsahuje mimo jiné
lisovnik, kterym se tvaruje vnitini strana vyrobku. Tvary formy a lisovniku jsou vytvofeny
navzijem komplementarni.

Pro vytvarovéni flie 16 z p&nového plastu v tepelné tvafecim zafizeni 10 se folie z p&€nového
plastu nejdfive zahfeje na uritou teplotu pomoci neznazornéné infradervené ohtivaci pece. Poté
pfichazi ohfaty tisek félie 16 z p&nového plastu do tepelné tvareciho zafizeni 10, jehoZ tvarnice 9
a 11 se uzavfou, coZ znamena, Ze forma a lisovnik se navzajem piiblizi na odstup asi 5 mm. Félie
z pénoveho plastu se soudasné podrobi oboustranng hlubokému tazeni pomoci dvoustranné
pusobiciho vakua, pFipojeného na tvérnice 9 a 11, popt. formu a lisovnik. Jak forma, tak lisovnik
se chladi vodou nebo jinou kapalinou, tzn. udrzuje se na uréité teplots, ktera je pozadovana pro
zajiSténi pevnosti vyrobku z félie z p&nového plastu. Forma drzi pti sobé diky pevnosti vyrobku.
Po uplynuti ur€itého €asu vakuovani a chlazeni se provadi stile je3t& v uzavienych tvarnicich 9
all tepeln€ tvéfeciho zafizeni 10 perforace hladké, uzaviené povrchové vrstvy félie 16
z pénového plastu, tvofené uvnitf otevienymi burikami, popf. z ni tvarované misky. K tomu jsou
ve spodni tvarnici 11 upraveny pohyblivé jehly 4, které se vysouvaji pomoci stlageného vzduchu.

Jak vyplyvé z &aste¢ného Tezu tvarnici 11 na obr. 2, jsou pro perforaci hlubokotazné félie 16
zpénového plastu, popf. zni vytvarovanych misek, namontovény pohyblivé jehly 4 tak, ze
v klidové poloze jejich hroty 18 bud’ jsou ohrani¢eny povrchem lisovniku 1 nebo se nachazeji
vodstupu d o velikosti asi 0,2mm pod povrchem lisovniku. Primér jehel 4 je vrozmezi
1,0 az 2,0 mm. Kazd4 jehla 4 je uspofadana ve vedeni, které je protazeno pies lisovnik 1, chladici
desku 2 a na obr. 3 znazornénou desku 3, nachazejici se pod ni.

Na obr. 2 je znizornéna tvarovana félie 16 z p&nového plastu, ktera svou vniténi stranou 13 lezi
na lisovniku 1, zatimco jeji vn&j3i strana 12 je v kontaktu s neznazorn&nou formou.

Jak je zfejmé z obr. 3, iiplna tvarnice 11 sestdva pro vnitini povrch 13 vyrobku z tvarované folie
z pénového plastu z lisovniku 1, chladici desky 2, vakuové desky 3, pohyblivych jehel 4, jehlové
desky 5, pruZin 6 pro vraceni jehlové desky, membrany 7 a montazni desky 8, pFidemz vsechny
sou¢asti jsou spojeny pomoci Sroubii 30. Lisovnik 1 vZzdy odpovidd svym tvarem vyrabénému
vyrobku, tzn. jinymi slovy, pro kazdy vyrobek je k dispozici vlastni lisovnik 1. Jak jiz bylo
zminéno pfi popisu obr. 2, je lisovnik 1 vybaven vedenimi pro pohyblivé jehly 4. Tato vedeni
slouZi jednak jako vedeni pro jehly 4, jednak jako vakuové kanaly 22, které jsou pfipojeny ke
zdroji vakua b&hem tvarovani félie 16 z p&nového plastu. Toto kombinované vyuziti vedeni je
velmi prostorové iisporné a konstrukéné jednoduché, nebot’ se musi v lisovniku 1 vrtat podstatng
mén€ dér, neZ pfi odd&lenych vedenich a vakuovych kanalech. Vedeni maji ve srovnni
s primérem jehly uréeny pfesah, takze primér jehly je napiiklad 1,0 a2 2,0 mm a primér vedeni
1,4 az 2,4 mm. Pro rychlejsi vytvofeni vakua jsou vedeni uvnitf chladici desky 2 a vakuové desky
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3 v urtité délce vyvrtany tak, ze tvofi valcovité komory 24, které maji primeér asi 5 mm. Jako
material lisovniku 1 je vyhodny hlinik, jsou vak pro néj vhodné také jiné kovy a kovové slitiny.

Tvérnice pro vn&jsi stranu 12 félie 16 z p&nového plastu, popf. vytvarované misky, vykazuje
formu 15, schematicky zn4dzorn&nou na obr. 3, jejiz plochy, pfilehlé vné&jsi strané 12, jsou
vytvofeny komplementarni k plocham lisovniku 1, pfilehlému vnitini strané 13. Tvarnice jsou
navzajem pohyblivé a? na odstup, odpovidajici nastavitelné tloustce stény misky, pfi€emz
tloudtka stény misky je vrozmezi 3,5az6,5 mm. Jak forma, tak také lisovnik jsou vzdy
namontovany na chladici desku 2, z nichZ je na obr. 3 zndzornéna jen chladici deska lisovniku 1.
Chladici médium, voda nebo jiné chladici médium, protéka chladicimi kanaly 32, vyfrézovanymi
na spodni strang chladici desky 2 a uzaviené pro vytvofeni chladicich kanali pfilehlou vakuovou
deskou 3. Jako material chladici desky 2 je vyhodny hlinik, av3ak jsou pro ni vhodné také jiné
kovy a kovové slitiny.

Na spodni stran& vakuové desky 3 je vyfrézovana komora 23, kterd obsahuje jehlovou desku 5,
skladajici se ze dvou dilgich desek 25, 26. Vedeni pro pohyblivé jehly 4 je protazeno od komory
23 pres vakuovou desku 3 a chladici desku 2 aZ na vné&jsi stranu lisovniku 1. Prifez jednotlivého
vedeni se zuZuje na velikost prifezu jehly 4 v délce nékolika desetin milimetru, ktera zacina pod
vnjsi stranou a kon&i na vn&jsi strang lisovniku 1 popf. tvarnice 11.

Vilcovité komory 24 prochéazeji od komory 23 pies vakuovou desku 3 €asten& dovnitf chladici
desky 2. Ve valcovité komote 24 jsou uloZeny pruziny 6, uvnitf kterych prochézeji jehly 4. Jeden
konec kazdé pruziny lezi proti &elni plode valcovité komory 24 a druhy konec je pfitlatovan
pfislusnou jehlovou deskou 5.

Jehly 4 jsou svymi spodnimi konci zakotveny v horni dil¢i desce 25 jehlové desky 5. Horni dil&i
deska 25 je k tomu opatfena otvory 28, které vykazuji vétSi rozmér proti jehlam 4, které jimi
prochazeji, aby byl zajistén v prib&hu pohybi jehel v dérach chod bez tfeni. Vychozim
materialem pro jehly 4 jsou takzvané vyhazovaci koliky ze slitiny nikl-chrom podle DIN 1 530D
nebo DIN 9861. Tyto vyhazovaci koliky se fezou na pozadovanou délku a opatfuji se hrotem,
jehoz vrcholovy tihel je mezi 10° az 60°, naptiklad 30°. Dal8i vyhodné vrcholové thly o pro jehly
4 jsou 23° nebo 27°. Jehly 4 jsou kromé toho poniklovany. PruZiny 6 slouZi pro vraceni jehlové
desky 5 a kromé toho jehlovou desku 5 centruji. Jednotlivé membrany 7 jsou sevieny mezi
vakuovou deskou 3 a montazni deskou 8. Spodni dil¢i plocha 26 jehlové desky 5 pfiléha pfimo
na membranu 8. Horni dil&i plocha 25 si pfi nenatlakované membran€ 7 udrzuje odstup od &elni
plochy 27 komory 23. Jakmile se membrana 7 natlakuje, cela jehlova deska 5 se zdviha, a sice
tak dlouho, az horni dil¢i deska 25 dosedne proti Celni plose 27 komory 23. Tim se jehly 4 ve
vedeni tla&i nahoru, takZe hroty 18 jehel vy&nivaji z povrchu lisovniku 1 a pronikaji povrchovou
vrstvou 19 misky 20. Membrana 7 je tvofena napiiklad asi 1 mm silnou polyuretanovou deskou
s tvrdosti Shore A 70. Membrana 7 se natlakuje tlakovym vzduchem pies kanal 29 v montazni
desce 8. K tomu je kanal 29 spojen se stfedovym vybranim 31 pod stfedem membrény 7.
Jednotlivd membrana 7 miize pohanét vice jehlovych desek 5. PoCet jehlovych desek je obecné
zavisly na velikosti tvarované misky 20, popf. typu vyrobku. Také vzor rozdéleni jehel 4
v jehlové desce 5 zavisi na typu vyrobku. Obecné v3ak plati, Ze kazda jehlova deska 5 se ovlada
vlastni membrénou 7. V jedné tvarnici 11 mdZe byt 3x5 az 6x6 jehlovych desek 5 a k nim
ptislunych membran 7. Materidlem jehlovych desek 5 je obecné nerezova ocel, jsou pro n€ viak
vhodné také jiné kovové slitiny na bazi Zeleza, niklu a chromu.

Jak jiz bylo zmin&no vy3e, vytahuje se membrana 7 pod tlakem nahoru a tla¢i jehlami 4 osazenou
vakuovou desku 3 asi 0 3 m nahoru, tak dlouho, aZ horni dil¢i deska 25 dosedne proti &elni ploSe
27 jako narazniku. Hroty 18 jehel pritom prodéravi tenkou povrchovou vrstvu 19 na vnitinim
povrchu 13 misky. Po vypusténi stlateného vzduchu uvedou pruZiny 6, namontované mezi
jehlovymi deskami 5 a &elni plochou valcovitych komor 24, jehlové desky a membranu 7 zpét do
jejich vychozi polohy. KdyZ jsou viechny jehlové desky 5 zataZeny zase do jejich vychozi
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polohy, tepelné formovaci zatizeni se otevie, vytvarovana a propichana miska se vyjme, zasune
se novy vyhfaty asek folie 16 z pénového plastu, a cely cyklus se opakuje.

Obr. 4 znézortiuje tvarnici 17 s pevnymi jehlami 14, ktera je &asti tepelné tvafeciho zatizeni 10,
jak, je schematicky znézorn&no na obr. 1. Na obr. 4 je jen jeden lisovnik 33 a jedna rovna
pfitlatna deska 33, proti které nardZi pevné jehly 14, spolu s miskou, nachézejici se mezi
lisovnikem 33 a rovnou piitlatnou deskou 35. U tohoto zafizeni jsou pevné jehly 14
namontovany na lisovnik 33 podle pfedem daného vzoru a ptednivaji povrch lisovniku o asi
3 mm. Vyroba jednotlivé misky podle zpiisobu tepelného tvafeni probiha stejnym zplisobem
s tvarnici 17 s pevnymi jehlami, jako tepelné tvafeni s pohyblivymi jehlami, jak bylo vyge
objasnéno pomoci obr. 3. Tvarnice 17 obsahuje vedle lisovniku 33 vidy jednu neznizorn&nou
chladici a vakuovou desku. Folie z p&nového plastu se rovnéZ podrobi hlubokému taZeni pomoci
oboustranného vakua, pti¢emz pevné jehly 14 perforuji vrstvu na vnitini stran& misky.

Pii dalsim zpiisobu perforovani hluboce taZenych vyrobki, jako misek z folii z p&nového plastu,
se provadi propichovani jehlami po vytvarovani miskového vyrobku mimo zafizeni pro tepelné
tvafeni. Pfi tomto zpiisobu, ktery je vysvétlen pomoci schematického vyobrazeni na obr. 5, se
misky po tepelném tvafeni folie z p&nového plastu v tepelng tvafecim zafizeni 10 vedou ve sméru
Sipky A k oddélené tvamnici 37, namontované v zafizeni hlubokého taZeni. Tvarnice 37 v podstaté
odpovida tvarnici z obr. 4 a obsahuje lisovnik 33, chladici desku 34 a montazni desku 36. Pevné
Jehly 14 vy&nivaji svymi hroty az do3 mm ven z lisovniku 33 a jsou svymi konci zakotveny bud’
v lisovniku 33 nebo chladici desce 34. Vné&j3i strana misky béhem perforovéni lezi na pfitlacné
desce 35.

Na zikladé obr. 6 je popsén dalsi zpisob propichovani folie 16 z pénového plastu jehlami.
U tohoto zpiisobu se folie 16 z p&nového plastu na vnitinim povrchu perforuje pied ohtatim
a tepelnym tvafenim v tepelné tvifecim zafizeni 10 pomoci jehlového vale¢ku 21. Jehlovy
valegek 21 je vybaven pevnymi jehlami 14, jejichZ hroty 18 rovnéZ vyénivaji z povrchu valedku
az do asi 3 mm. Jehlovy vale¢ek 21 je uspofadén na vstupu zafizeni hlubokého tazeni, popf. na
extrudéru. '

Folie z pénového plastu se miZe v prib&hu vytladovéani barvit pomoci ptisady barevného
koncentratu. Rovnéz je mozné na dvojici extrudéri soudasné vytlagovat f6lii z pénového plastu
spolu s obarvenou kryci vrstvou ze stejného nebo jiného materidlu. Takto extrudovany vyrobek
z félie z pénového plastu a obarvené kryci vrstvy se po koextruzi ohfeje, pomoci dvoustranného
vakua se tepeln& tvafecim zafizeni podrobi hlubokému taZeni a tepelné se zpevni. Navazné se
proderavi kryci vrstva a perforuje se folie z p&nového plastu pomoci pevnych nebo pohyblivych
jehel. S koextrudatem z félie z pénového plastu a kryci vrstvy se mohou providét viechna
tepelnd tvéfeni, jakoZ i perforovani pomoci jehel, stejnymi zpiisoby, jaké byly vpiedu popsany
pomoci obrazki. '

Vyroba misek, zejména pfi vyuziti t€z3ich f6lii z p&nového plastu, které maji v&t3i hmotnost na
m’, se miZe provadét rovnéz tepelnym tvafenim s hlubokym taZenim pomoci jednostranného
vakua. Pfi vyrobé misek se miize vyuZit také tepelné tvateni bez vakuového hlubokého tazeni.

Misky nebo nadoby, vyrobené z félie z p&nového plastu”s otevienymi butikami, se prikladné
tvaruji v tvéafeci stanici pomoci vakua, piisobiciho na obg strany félie z p&nového plastu, a tepla.
Po operaci tvarovani se musi strana misky perforovat, coZ se miize provést mj. pomoci jehel.
Pomoci perforace se dosahne toho, Ze tekutina vychazejici z potravin balenych do misky,
napiiklad $tava z kouski masa, se miZe absorbovat v jadru s otevienymi buiikami. Perforace
misek se miZe providét b&hem procesu hlubokého tazeni na dvou mistech, a sice pomoci
membrénové desky ve tvafeci stanici, jak je popséno vnémecké patentové prihlagce
P 4446 442.8, nebo pomoci jehlovych pistl, uspofadanych v razniku. P¥i perforaci ve tvareci
stanici je nezbytné, aby se perforace provadéla teprve tehdy, kdyz je miska vytvarovana
a ochlazena.
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Obr. 7 znézoriiuje prifez dal$im zafizenim pro perforaci hladkych uzavienych prostori folie
zpénového plastu s otevienymi buitkami, tepelné tvarované v misku nebo nadobu. Pevni
tvamice 39 obsahuje zékladni desku 40 a lisovnik 47, v némz je uspofaddno mnoZzstvi jehlovych
pistd 51. Lisovnik 47 ma prifez odpovidajici tvarované misce, ktera ma bocni stény 46 a dno 45.
V pevné zakladni desce 40 jsou uloZeny navzijem paralelni, nad sebou lezici kanaly 41, 42, 43
pro chladici médium, vakuum a pro tlakové médium. Kanaly 41 az 43 jsou na jedné strané
uzavieny zitkou 48, kterd ma t&snéni 58. Na obr.7 je schematicky zndzornéna folie 16
z pénového plastu, na jejiz horni stranu dosed4 lisovnik 47. Jehlové pisty 51 uvnitt lisovniku 47
jsou nasmérovany pravoihle na bo&ni stény 46 a na dno 45 misky. Kdyz jehly 52 vyjedou
z jehlového pistu 51 a perforuji folii 16 z pénového plastu, je vyhodné, Ze se perforace bo¢nich
stén 46 i dna 45 provadi pravothle k témto plochdm. Tim se miZe ziskat, zejména v oblasti
boénich stén, hlubsi perforace nez s membranovou deskou podle vpfedu zminéné némecké
patentové piihlasky, nebot’ s touto membranovou deskou mohou viechny jehly vyjet ve stejném
sméru, kolmém na dno misky, takze bo¢ni stény sméfuji ke dnu mohou byt perforovany jen
gikmo ke svym plocham. Dalsi vyhoda se ziskava tim, Ze otvory v botnich sténach mohou byt
kiizové, zatimco s membranovou deskou jsou ovélné nebo podélné, coz Skodi stabilit€ botnich
stén. Tim se sniZuje nebezpedi poskozeni povrchu $ikmych bo€nich st€n misky.

Pouziti jehlovych pisti 51 umoZiuje, Ze v bo¢nich sté€néch a ve dné misky mohou byt provedeny
rozdilné hloubky perforace. Tak je napfiklad moZné perforovat dno do hloubky 3 mm a bo&ni
stény v rozmezi 2,5 az 3 mm.

Kanal 42 pro vakuum je ve spojeni s vnittkem lisovniku 47 pfes alespoii dva vertikélni otvory 50
pro ptipojeni vakua. Na spodni strang lisovniku 47 je umistén rozdélovaci kanal 49, ktery je
spojen pres vertikalni otvory 44 s kanalem 43 pro tlakové médium. V pfipadé tlakového média se
obvykle jedna o tlakovy vzduch. Jehlové pisty 51 jsou v pfimeém spojeni s rozd€lovacim kanalem
49, tak¥e p¥i natlakovani rozdélovaciho kanalu 49 tlakovym vzduchem pies kanal 43 se natlakuje
tlakovym vzduchem kazdy z jehlovych pisti. Tim se dosahne toho, Ze jehly 52, jak bude dale
jesté blize popsano pomoci obr. 8, vyjedou a perforuji dno a bocéni sté€ny misky tvarované z folie
16 z pénového plastu.

Jak znézorfiuje obr. 8, sestava jednotlivy jehlovy pist 51 z voditka 54 tvaru T, jehly 52, tlatné
pruziny 53, valce 59 pro pist a pistniho krouzku 55, nachézejiciho se ve vélci. Voditko 54 ve
tvaru T vykazuje vn&j&i zavit a je pomoci tohoto vnéjsiho zavitu zasroubovano do valcovitého
dutého prostoru 60 uvnitt lisovniku 47. Tento duty prostor je pomoci nakruzku 57 odsazen proti
daléimu vélcovému dutému prostoru 61 smen$im primérem, ktery je pkimo spojen
s rozdélovacim kanalem 49. Voditko 54 je vytvofeno napiiklad z mosazi, hliniku nebo jiné¢ho
kovu, méZe viak byt zhotoveno také z plastu. Tlatna pruZina 53 doseda jednim koncem na
spodni stranu voditka tvaru T a svym druhym koncem na horni stranu pistniho krouzku 55. Pistni
krouzek 55 se nachézi ve spodni &asti dutého prostoru 60 a je proti bo€ni st€n& dutcho prostoru
60 utésnén pomoci t&snéni 58, napriklad tésniciho krouzku.

Horni konec valce 59 pro pist doseda proti horizontalni spodni stran€ voditka 54 tvaru T, zatimco
dolni konec vélce pro pist se opiré proti nakruzku 57 dutého prostoru 60 lisovniku 47. Tlatna
pruzina 53 v sob& uzavird jehlu 52, ktera klouZe svym hrotem dovnitf otvoru 56 voditka 54.
Konec jehly je zakotven v pistnim krouzku 55. Vychozim materialem pro jehly 52 jsou takzvané
vyhazovaci koliky ze slitiny nikl-chrom podle DIN 1530 D nebo DIN 9861. Tyto vyhazovaci
koliky se fezou na poZadovanou délku a opatfuji se hrotem, jehoZz vrcholovy ihel je mezi
10° a7 60°, naptiklad 30°. Dal3i vyhodné vrcholové thly pro jehly 52 jsou 23° nebo 27°. Jehly
jsou obvykle proniklovany. Tlaéné pruZiny 55 slouZi k tomu, aby pfi odpojeni pfivodu tlakového
média k rozdélovacimu kanalu 49 cela jehla 52 zajela do lisovniku 47 popf. do bloku, majiciho
funkei lisovniku. ProtoZe p¥i odpojeni privodu talkového média odpadne tlak na spodni strané
pistntho krouzku 55, dostacuje sila tlainé pruziny 53 k tomu, aby stadila pistni krouzek 55 dold
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az k dosednuti na ndkruzek 57 a tim také ke stlaeni Jehly 52, na obr. 8 uloZené popt. zakotvené
v pistnim krouzku 55, dold, takZe hrot jehly je dovnitf otvoru 56 voditka 54.

Je také moZné provedeni bez tlaéné pruZiny, pfi¢emz pistni krouZek 55 se po odpojeni tlakového
média vystavi podtlaku a tim se stahne zpét dolii a% dosedne na nakruZek 37, takze jehly 52
zajedou. K tomu se miZe zafadit mezi tlakovy kanal 43, vakuovy kanal 42 a otvor 50 pro
pfipojeni vakua pfepinatelny trojcestny ventil. Tento trojcestny ventil potom pro zataZeni jehel
pfepina z tlakového kanalu na vakuovy kanal.

Perforace tepeln& tvarované misky probiha nasledovn:

Jakmile flie 16 z p&nového plastu dosedne na lisovnik 47, uzavie se lisovnik 47 a neznzornéna
forma, a jak pfes lisovnik, tak také pfes formu se pfivede na folii 16 z p&nového plastu vakuum.
Pomoci tohoto vakua se na 100 % vytvaruje vyrobek, at’ miska nebo nadoba. Lisovnik a forma se
kontinualng chladi popf. temperuji, a po pfedem dané chladici dob& se ptes kanal 43 pro tlakové
médium v razech pfivede tlakovy vzduch do rozd&lovaciho kanalu 49 a tim se soutasn& natlakuji
tlakovym vzduchem v3echny jehlové pisty 51 v lisovniku 47. Tento tlakovy vzduch tlagi pistni
krouzek 55 proti pruzné sile pruziny 53 v dutém prostoru 60 nahoru, tak¥e hroty jehel 52
vystoupi z povrchu lisovniku 47 a perforuji dno 45 a boéni st€ny 46 misky. Tla&na pruZina 53 se
pfi tomto kroku stiskne razem stladeného vzduchu. Potom se ptivod talkového vzduchu
odvzdu3ni a lisovnik a forma se oteviou. Pistni krouzek 55 se p¥i odvzduinéni ptivodu talkového
vzduchu zbavi tlaku, takZe tladné pruZzina 53 mizZe tladit pistni krouzek 55 dolii az k dosednuti na
nékruzek 57, ¢imZ se hroty jehel zatdhnou do otvori 56 voditek 54 a miZe zadit nasledujici
cyklus perforace.

Obr.9 znazoriiuje fez dal§im zatizenim pro perforaci hladkého, uzavieného povrchu félie
zpénového plastu, dile nazyvanym také perforagni stanice. Perforalni stanice 90 sestava
z podstavce 77, na kterém jsou upevnény vodici tySe 72, podél nichZ je posouvatelna montazni -
deska 75. Na hornim konci vodicich ty&i 72 je namontovéna pfitlatna deska 70, jejiz vyska je na
vodicich ty¢ich 72 nastavitelna. Pritlagna deska 70 se ve své poloze nepohyblivé upeviluje pomo-
ci matic 92, dosedajicich vazan& vzdy na horni a dolni stranu pfitlaéné desky 70. Na monta#ni
desce 75 je uspofadana tvarnice 78, které sestavé ze zékladni desky 74 a perforaéniho bloku 3.

Folie z pénového plastu s tepelng tvarovanymi vyrobky 71, jako napt. misky nebo nadoby, ktera
se dopravuje od tepelné tvafeciho zafizeni k perforagni stanici 90, p¥iléha horizontilné na spodni
stranu pfitlatné desky 70, a montazni deska 75 s perforaénimi bloky 73 se miize zdvihat ve sméru
pfitlané desky, popt. félie z pénového plastu, tak daleko, aZ se jehly usporadané v perforagnich
blocich zapichnou do vnitini strany vyrobku. Vyska, ve které se polohuje pfitlatovaci deska 70
na vodicich ty€ich 72, se vzdy ¥idi podle hloubky vyrobku. S riiznymi hloubkami vyrobku se
meéni vzdy vySkova poloha pfitlaéné desky 70 na vodicich ty&ich 72. Tim je moZné dodrZet
nezménény zdvih montaZni desky, kdyZ se pfi riznych $arzich m&ni hloubka vyrobku.

Na podstavei 77 jsou uspofadéany elektropneumatické nebo elektromechanické hnaci valce 76,
Jejichz pistni tye 91 dosedaji na spodni stranu montaZni desky 75 a zdvihaji ji o dany zdvih,
popt. snizuji ji po skonéeni kroku perforace.

Jak je zfejmé z obr. 10, sestavé tvarnice 78 v podstaté ze zakladni desky 74, perforaéniho bloku
73 a jehlové desky 79, ktera je uloZena v komore 85 tlakového média mezi zakladni deskou
a perforatnim blokem. Zakladni deska 74 mé valcové otvory 86, 88 s rozdilnymi priméry, které
Jsou uspofadané nad sebou a spojené ramenem 87. V otvorech jsou vsazeny vodici rozpérky 82,
které jsou spojeny s perforatnimi bloky 73 pomoci upeviiovacich 3roubti 83. Upeviiovaci Srouby
83 tyto vodici rozpérky 82 centralné prostupuji. Obrys vodici rozpérky 82 je ptizpiisoben obrysu
vélcovych otvorti 86, 88. Vodici rozpérky 82 prochizeji_jehlovou deskou 79 a dosedaji svymi
koncovymi plochami v jedné roviné na spodni stranu perforatniho bloku 73. Na obr. 10 je
znazornén jediny perforatni blok 73, aviak na zdkladni desce 74 je umisténo mnoZstvi
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perforaénich blokti v maticovém uspofadani, jak je zfejmé také ze schematickeho pohledu na
perfora¢ni stanici 90 na obr. 9. Komoru 85 tlakového média, ktera se béhem perforaéniho kroku
natlakuje tlakovym médiem, jako stladenym vzduchem, nevypliiuje jehlova deska 79 uplng,
vicemén& zlstdvad mezera, popf. vile, mezi horni stranou jehlové desky a spodni stranou
perforatniho bloku. Velikost této mezery také uruje, jak daleko hroty jehel vystoupi z povrchu
perforaénich blokii 73, jak bude jest& vysvétleno dale. Jehly 89 jsou svymi spodnimi konci pevn&
ukotveny v jehlové desce 79 a v jednotlivych perforaénich blocich tvori matici jehel 80,
sestavajici z pravothlého nebo kvadratického uspotadani fad jehel. V jednotlivém perforaénim
bloku 73 jsou slepé otvory, naptiklad &tyFi, které tvoti rohy pravoithelniku nebo &tverce, a do
kterych jsou vsazeny tlatné pruziny 81. Jeden konec kazdé tlacné pruZiny 81 se opira proti
zahloubeni v horni strané jehlové desky 79 a druhy konec kazdé tlatné pruZiny proti koncové
plose pfisluiného slepého otvoru. V klidové poloze se perforatni bloky 73 pomoci pfitlatnych
pruzin 81 drzi v odstupu k jehlové desce 79. Rozmérové vedeni vodicich rozp&rek 82, které jsou
vytvofeny jako pouzdra, slozi ktomu, aby hroty jehel 89 kongily vrovin€ s povrchem
perfora¢niho bloku 73 a dale také proto, aby byl dodrZen dany odstup mezi jehlovou deskou 79
a perforaénimi bloky 73. Tento odstup odpovida hloubce perforace, s jakou se jehly vpichuji do
vyrobku, a je naptiklad 2,5 az 3 mm. Jsou moZzné také vét3i hloubky perforace, za pfedpokladu,
Ze se zamezi propichnuti stény vyrobku.

V zakladni desce 74 je upraven kanal 84 pro tlakové médium, spojeny s nezndzornénym zdrojem
tlaku, ktery dodava napt. stlaeny vzduch. Kanal 84 je s komorou 85 tlakového média spojen pres
vertikalni otvory. V zakladni desce se nachazeji dale nezndzornéné kanaly pro talkové médium,
vyfrézované s hloubkou 0,5 mm. Délka a $itka téchto kanald se fidi rozméry vyrobku. Kanal 84
je spojen s ostatnimi kanaly pro tlakové médium.

Perforace probiha nasledovné:

Jakmile folie z pénového plastu s tepelnd vytvarovanym vyrobkem dosedne proti spodni strané
ptitlatné desky 70, zvedne se montazni deska 75 pomoci hnaciho vélce 76, takZe perforacni
bloky 73, které jsou spolu se zékladni deskou 74 upevnény na montézni desce 75, se pribliZi
vnitinim stranam vyrobku. KdyZ nakonec perforaéni bloky 73 pfitlati vyrobky 71 proti pfitlatné
desce 70, dochazi k razu stlateného vzduchu pfes kanal 84 a neznizornéné kanély na spodni
stran& jehlové desky 7. Tim se zdvihne jehlova deska 79 proti pruzné sile tla¢nych pruZin 81 az
narazi na spodni stranu perfora&niho bloku 73. Pii dostate¢né vysokém tlaku stlateného vzduchu
se jehlova plocha 79 pohybuje volng zavésena proti perforaénim blokiim 73. Jehly 89, zakotvené
v jehlové desce 79, vystoupi pak z povrchu perforatnich blokd 73 a vnikaji do vnitinich stén
vyrobku 71, pfi¢emz hloubka perforace, jak jiZ bylo zminéno vpiedu, odpovida pravé odstupu
mezi horni stranou jehlové desky 79 a spodni stranou perforaénich bloki 73. Volnym zavéSenim
jehlové desky se samoginng centruji jehly. To plati také pro zapusténi perforacnich blokt 73 do
vyrobki 71, kdy dochazi k samo&innému centrovani perforaénich bloki do vytvarovanych
vyrobkii. Pitom mohou byt kompenzovény malé odchylky aZ+ 2 mm, zpusobené smrSténim
félie z penového plastu a zmény délky pracovni drahy folie. Délka pracovni drahy je délka,
potiebna pro jeden takt hlubokého taZeni félie z pénového plastu.

Poté kdy jehly 89 perforuji vyrobek, klesne montazni deska 75 a na ni umisténé perforacni bloky
73 a odpoji se ptivod stladeného vzduchu. Jehlova deska 79 se pak pomoci tlaénych pruzin 81
ptitladi proti zikladni desce 74, takZe jehly 89 se vytahnou z vnitfnich stén vyrobka. Jakmile
montéaZni deska 75 popf. perforaéni stanice 90 zaujmou svou vychozi polohu, félie z p&nového
plastu s perforovanymi vyrobky 71 se dopravuje dale, a miZe se zahdjit dalsi cyklus perforace.
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PATENTOVE NAROKY

1. Zpisob perforace hladkych, uzavienych bunéCnych povrchi félie z p&nového plastu
s otevienymi buitkami, pfi kterém se vytlacena folie (16) z p€nového plastu ohfeje na urenou
teplotu a v tepelné tvafecim zafizeni (10) se podrobi hlubokému taZeni pomoci oboustranného
vakua a tepelné se zpevni, &¢imZ vznikne vyrobek (20, 71), vyzna€ujici se tim, Ze jedna
ze dvou uzavienych povrchovych vrstev (19) folie (16) z p&nového plastu se perforuje pomoci
Jjehel (4), které se pohyblivé vedou ve vakuovych kanalech (22) formy (15) tepelng tvateciho
zatizeni (10).

2. Zpisob podle niroku 1, vyznadujici se tim, Ze bodni stény (46) a dno vyrobku
(20), vytvarovaného z folie (16) z p&nového plastu, se perforuji shodné nebo rozdilng hluboko
vzdy kolmo k jejich povrchu.

3. Zpisob podle naroku2,vyznadujici se tim, Ze jehly (4) se pro zahijeni perforace
vysouvaji pomoci tlakového vzduchu z formy (15) a Ze na konci perforace, po vypnuti tlakového
vzduchu, se jehly (4) zasouvaji do formy (15) pomoci pruZin.

4. Zplsob perforace hladkych, uzavienych bunéénych povrchi félie z pénového plastu
s otevienymi buiikami, pfi kterém se vytladena folie (16) z pénového plastu ohfeje na uréenou
teplotu a v tepelné tvafecim zafizeni (10) se podrobi hlubokému taZeni pomoci oboustranného
vakua a tepeln€ se zpevni, ¢imZ vznikne tepelné tvarovany vyrobek (71), vyznaéujici se
tim, Ze se dopravuje ztepeln€ tvafeciho zafizeni (10) do perfora¢ni stanice (90) a vni se
pritlatuje proti pevné pfitlatné desce (70) pomoci posuvnych perforanich bloki (73), a Ze
pruzné uloZena jehlova deska (79) se pomoci tlakového média zdviha proti perforaénim blokiim
(73), aby se hroty jehel (89), zakotvenych v jehlové desce (79), pritladily proti tepelné -
tvarovanému vyrobku (71) a propichly povrchy, pfilehlé k perforaénim blokim (73).

5. Zplsob podle niroku4, vyznacujici se tim, Ze pfi zdvihani perforainich bloki
(73) az k t€snému kontaktu s tepelné tvarovanym vyrobkem (71), se perforaéni bloky(73) pri
zavéSeni samoCinné centruji v tepeln€ tvarovaném vyrobku.

6. Zplsob podle naroku4, vyznacujici se tim, ze perforaéni bloky (73) se
s nastavitelnym zdvihem zdvihaji proti polohové pevné pfitlacné desce (70) pomoci elektro-
pneumatického nebo elektromechanického pracovniho valce (76).

7. Zafizeni pro perforaci hladkych, uzavienych bunéénych povrchi vyrobku z nelaminovanych
nebo laminovanych félii z p&nového plastu s otevienymi buiikami, s nastrojem, ktery je opatfen
jehlami v maticovém uspofadani, jejichz hroty béhem perforovani vy¢nivaji z povrchu nistroje,
vyznacujici se tim, Ze jehly (4) jsou uspofadany pohyblivé ve vakuovych kanalech
(22) tepelné tvafeciho zafizeni (10), sestavajiciho z tvarnice (11) pro tvarovani vnitiniho povrchu
(13) vyrobku (20) a komplementarni tvarnice (9).

8. Zafizeni podle naroku7, vyznacujici se tim, Ze tvamice (11) zahrnuje lisovnik
(1), s pfipojenou chladici deskou (2) a vakuovou deskou (3), pohyblivé jehly (4) na jehlové desce
(5), pruziny (6) pro zpétné nastaveni jehlové desky (5), membranu (7) a montazni desku (8), které
jsou pfidrzovany pohromadé pomoci Sroubti (30).

9. Zafizeni podle naroku 8, vyznacdujici se tim, Ze tvarnice (9) pro vnéjsi povrch
vyrobku (20) z folie (16) z pénového plastu ma formu (15), jejiz plocha, pfilehla k vnéjsimu
povrchu (12), je vytvofena komplementdrné k ploSe lisovniku (1), pfilehlé k vnitfnimu
povrchu (13).

-10 -
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10. Zatizeni podle niroku7, vyznaéujici se tim, Ze tvarnice (9, 11) jsou k sobé
navzajem pohyblivé aZz na vzdilenost, odpovidajici nastavitelné tloustce stény vyrobku (20),
vytvarené hlubokym taZenim z félie (16) z p€nového plastu.

11. Zatizeni podle néroku 8, vyznadujici se tim, Ze ve tvamici (11) jsou dale
upraveny vakuové kanaly (22) pro pohyblivé jehly (4), které maji pramér vét3i, neZ je primér
jehly (4) arozprostiraji se od komory (23) na spodni strané vakuové desky (3), pfes chladici
desku (2) a lisovnik (1), aZ na vnéj§i povrch travnice (11).

12. Zafizeni podle niroku 11,vyznaédujici se tim, Ze prufez vakuovych kanalt (22) je
v délce nékolika desetin milimetru po¢inaje pod vn&j$im povrchem, a kone na vné&j§im povrchu
tvarnice (11), ziizen na prufez jehel (4).

13. Zatizeni podle naroku 11, vyznaéujici se tim, Ze pomoci vakuovych kanali (22)
je na vnitini povrch (13) vyrobku (20) z (16) z p&nového plastu pfi hlubokém taZeni pfipojitelné
vakuum, a Ze alespori nékteré vakuové kanaly (22) jsou po délce vyvrtany jako valcovité komory
(24), které jsou vytvoreny od komory (23) skrz vakuovou desku (3) a astedn€ zasahuji az do
chladici desky(2).

14. Zafizeni podle naroku 13, vyznaéujici se tim, Ze ve valcovitych komorach (24)
jsou upevnény pruziny (6), uvnitf kterych jsou umistény jehly (4), a Ze jeden konec kazdé
pruziny tlaéi proti ¢elni ploSe pfisluiné valcovité komory (24) a druhy proti pfisluiné jehlové
desce (5).

15. Zatizeni podle naroku 14,vyznadujici se tim, Ze jehlové desky (5) sestavaji vzdy
ze dvou dil¢ich desek (25, 26) leZicich na sobg&, znichZ dolni dil¢i deska (26) dosedd na
membranu (7), a horni dil&i deska (25) je pfi uvolnéni tlaku v membrén€ v odstupu k &elni plo3e
(27) komory (23) a pti natlakovani membrany doseda na €elni plochu (27) komory (23).

16. Zafizeni podle naroku 15, vyznadéujici se tim, Ze jehly (4) jsou svymi dolnimi
konci zakotveny v horni dil&i desce (25), ve které jsou vytvoteny otvory (28) s vétSim rozmérem
oproti jimi vedenym jehlam (4), pro umoZn&ni chodu bez tfeni béhem pohybi jehel (4).

17. Zatizeni podle niroku 16, vyznadujici se tim, Ze mezi montdZzni desku (8)
a vakuovou desku (3) je pfitisknuta membréna (7), a v montaZzni desce (8) je upraven kanal (29),
ktery je spojen s vybranim (31) pod sttedem membrany (7), pfi€emZ spodni strana membrany (7)
je natlakovatelna tlakovym vzduchem, pfivadénym pies kanal (29) a vybrani (31).

18. Zatizeni podle narokul17, vyzmnadujici se tim, Ze jehly (4) maji hrot (18)
s vrcholovym tthlem 10 ° az 60 °, s vyhodou 30°.

19. Zatizeni podle naroku 18,vyznac&ujici se tim, Ze jehly (4) sestavaji ze slitiny niklu
a chromu a jejich hrot (18) je poniklovan.

20. Zatizeni podle niroku 19, vyznaé&ujici se tim, Ze vtvarnici (11) je upevnéno
3 krat 5 aZ 6 krat 6 jehlovych desek (5) a k nim pfislu$né membrany (7).

21. Zatizeni podle naroku20, vyznadujici se tim, Ze chladici deska (2) méa na spodni
strané chladici kanaly (32) pro chladici médium , které jsou uzavieny vakuovou deskou (3),
ptitemz vakuové deska (3) a chladici deska (2) jsou vytvofeny z hliniku.

22. Zatizeni podle ndroku2l,vyznaéujici se tim, Ze jehlové desky (5) jsou vytvofeny
z nerezové oceli a membrany (7) z polyuretanu.

-11-




10

15

20

25

30

35

40

45

50

CZ 292322 B6

23. Zatizeni pro perforaci hladkych, uzavienych bun&&nych povrchi vyrobku z nelaminovanych
nebo laminovanych félii z p&nového plastu s otevienymi buiikami, s nastrojem, ktery je opatien
Jehlami v maticovém uspotadani, jejichz hroty béhem perforovéni vy&nivaji z povrchu néstroje,
vyznadujici se tim, Ze jehly (52, 89) jsou usporadiny pohyblivé v otvorech (56)
tvarnic (39, 78), které maji perforaéni bloky (73), které pfiléhaji lisovniky (47) na vniténi povrch
(13) vyrobku (20), a Ze jsou usporadany formy (15), vytvofené komplementarné k perfora&nim
blokim (73), nebo pfitlaina deska (70), které pfiléhaji vzdy na vn&jii povrch (12) vyrobku (20).

24. Zatizeni podle ndroku7, vyznaéujici se tim, Ze pevn tvamice (39), ktera tvaruje
bo¢ni st€ny (46) a dno (45) vyrobku (20) z félie (16) z p&nového plastu, ma pevnou zakladni
desku (40) s navzijem paralelnimi, nad sebou leZicimi kanaly (41, 42, 43) pro chladici médium,
vakuum a tlakové médium, a lisovnik (47), ve kterém jsou upraveny jehlové pisty (51), umisténé
uvnitf lisovniku (47) proti bo&nim sténam (46) vyrobku (20), nasmérovaného kolmo k boénim
sténam (46) a ke dnu (45).

25. Zafizeni podle ndroku24,vyznaéujici se tim, e na spodni stran& lisovniku (47)
Je uspofadan rozd€lovaci kandl (49), spojeny s alespoil jednim vertikdlnim otvorem (44)
s kanalem (43) pro tlakové médium.

26. Zafizeni podle néroku24, vyznadujici se tim, e kanal (42) pro vakuum je
s dutymi prostory (61) vnittku lisovniku (47) spojen alespoii dvéma vertikalnimi otvory (50) pro
pfipojeni vakua.

27. Zafizeni podle naroki 24a25, vyznadujici se tim, Ze jehlové pisty (51) jsou
spojeny s rozdélovacim kanalem (49) pro natlakovani kazdého jehlového pistu tlakovym
vzduchem.

28. Zafizeni podle naroku24, vyznadujici se tim, Ze jehlovy pist (51) sestava -
z voditka (54) tvaru T jehly (52), tla¢né pruziny (53), vélce (59) pro pist a pistniho krouzku (55).

29. Zafizeni podle néroku 28, vyznacujici se tim, Ze horni konce vélce (59) pro pist
doseda proti horizontalni spodni strané voditka (54) tvaru T, které je za$roubovéno v bloku
lisovniku (47), Ze jehla (52) je obklopena tla¢nou pruzinou (53) a je vedena svym hrotem uvnitt
otvoru (56) voditka (54), a jeji konec je zakotven v pistnim krouzku (55), pfi¢emz konec valce
(59) pro pist se opira proti nakruzku (57) dutého prostoru v lisovniku (47).

30. Zafizeni podle niroku29, vyznaéujici se tim, Ze tlatna pruzina (53) se svymi
konci opird na jedné stran€ proti spodni strané voditka (54) tvaru T a na druhé strang proti
pistnimu krouzku (55).

31. Zatizeni podle naroku23,vyznadujici se tim, Ze rovinna pfitladna deska (70) je
polohové pevné namontovana na vertikdlni vodici ty&e (72) podstavce (77) perforaéni stanice
(90), a montazni deska (75), na niZ je pfipevnéna zékladni deska (74) a perforaéni bloky (73), je
posuvna podél vodicich tyéi (72).

32. Zafizeni podle niroku3l, vyznalujici se tim, 7 na podstavci (77) jsou
uspofadany elektropneumatické nebo elektromechanické pracovni valce (76), jejichZ pistni tyge

(91) dosedaji proti spodni stran& montézni desky (75) pro jeji zdvihani a pokles.

33. Zafizeni podle ndroku31l,vyznad€ujici se tim, Ze pfitlatna deska (70) je vyskové
nastavitelna na vodicich ty&ich (72).

-12-
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34. Zafizeni podle naroku31,vyznaéujici se tim, Ze tepelné tvarované vyrobky (71)
z folie (16) z pénového plastu jsou priloZitelné proti spodni stran& pfitlatné desky (70) tak, Ze
perforaéni bloky (73) jsou vycentrovatelné bezprostfedné pred perforovanim vytvarovaného
vyrobku (70).

35. Zatizeni podle niroku3l, vyznadujici se tim, Ze zékladni deska (74) ma
navzijem nad sebou uspofadané, valcové otvory (86, 88) srozdilnymi priméry, které jsou
navzijem spojeny ramenem (87), ve kterych jsou uspofddany vodici rozpérky (82), spojené
s perforaénimi bloky (73) upevitovacimi Srouby (83), pfi¢emz tvar vodici rozp€rky (82) odpovida
tvaru vélcovych otvori (86, 88), a vodici rozpérky (82) prochazeji jehlovou deskou (79) a dose-
daji v jedné rovin& na spodni stranu perforacnich bloku (73).

36. Zatizeni podle naroku35,vyznadujici se tim, Ze jehlova deska (79), ve které jsou
zakotveny jehly (89), je uspofdddna mezi zékladni deskou (74) a perforatnimi bloky (73)
v komote (85) tlakového média s viili, rovnou hloubce perforace ve tvarovanych vyrobeich (71).

37. Zatizeni podle naroku36, vyznadujici se tim, Ze vperforagnich blocich (73) je
upevnéno mnoZstvi tladnych pruZin (81) ve slepych otvorech, pfi¢emZ jeden konec kazdé tlacné
pruziny (81) se opira proti vyhloubeni na hornim povrchu jehlové desky (79) a druhy konec
kazdé tladna pruziny (81) se opira proti plose zaslepeného konce otvoru.

38. Zafizeni podle naroku 36, vyzna&ujici se tim, Ze v zikladni desce (74) je upraven
kanal (84) pro tlakové médium, ktery je ve spojeni se zdrojem tlaku a pfes vertikalni otvory je
spojen s komorou (85) tlakového média.

7 vykrest
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