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(57) Anotéacia:

Pri spdsobe vyroby plavajucich telies je trup lode alebo
jeho Zast’ vytvorena aspofi jednym ovinutim tkaniny.
Tento spdsob sa skladd z kombinécie &iastkovych ope-
racii, ktoré vytvaraji aspoil jeden tf, ktory predstavuje
vnitorn( alebo vonkaj$iu &ast’ plavajiceho telesa, ktoré
je vyrdbané, a navinovacie zariadenie na vyrobu pli-
vajliceho telesa alebo jeho vonkajsie negativne formy.
Tril plavajiceho telesa, ktory ma byt vyrobeny, alebo
tfid (1) negativnej formy, ktory je vybaveny drazkami,
alebo vypuklé predmety alebo predmety, ktoré umoz-
tiuja zvy3enie prilnavosti medzi tflom a viaknami, kto-
ré umoziluji navinutie alebo uloZenie aspoii jedného
dielu tkaniny. Podstatou &iastkovej operacie d'alSieho
ovinutia tfla (8) alebo (1) je uloZenie aspoii jedného
kontinualneho vlédkna, napusteného alebo nenapustené-
ho Zivicou, ktoré pokratuje vopred urdenymi smermi
tak, aby bol vytvoreny tvar plavajiceho telesa alebo
negativnej formy, a tym tak bola ziskand dal3ia vrstva
vidkien.
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Spésob  vyroby plavajicich telies 2zo syntetickej Zivice
vystuZenej kontinudlnymi vl&knami a navijacie zariadenie k—_

usientodrente, tohto spdsobu
Oblast techniky

Vyndlez sa tyka vyroby plavajicich telies zo syntetickej
zivice, ktoré si vystuZené kontinudlnymi vldknami a navijacieho
zariadenia k uskutoéneniu tohoto spdsobu.

Doteraj$i stav techniky

Plavajice teles& zo syntetickej Zivice vystuZené vl&knami
s tradi¢éne vyrédbané zo sekanych vldkien, ktoré siG kontaktne
mleté a nasledovne napustené Zivicou, a nand$ané po Castiach na
formu alebo na dokonaly model. Operdcia sekania, poloZenia a
napustenia, okrem pripadov uZ napustenych vldkien, sG vdéSinou
manudlnou zdlezitostou. Vldkna s usporiadané Jjednosmerne,
mnohosmerne alebo trojsmerne alebo si to kratke vlékna
usporiadané n&hodne.

Nevyhodou tohto spdsobu je kontakt vystuzenych,
nekontinudlnych a nepredpatych vldkien, ¢&o m& 2za nasledok
nepredvidané mechanické vlastnosti a nutnost manuidlneho
nandSania Zivice, ¢€o md& vo vdcSine pripadov za néasledok
nepresne nandSané mnoZstvo Zivice. Tieto dve vlastnosti maja za
ndsledok neziadice zvySovanie hmotnosti.

Tento postup je iba automatickou oper&ciou. V désledku
natenej manudlnej prace nedd sa zniZit doba vyroby.

PretoZe doba vyroby je vyznamnou skutoénostou, neumoZiiuje
tento spdsob vyrobu velkych komplexnych sGéasti, ako napriklad



paluby a trupu lode, ktoré st vermi zriedkavo vytvdrané naraz a
v rovnaky &as. Rovnako sl tak mechanické vlastnosti dokon&eného
vyrobku limitované nasledovnym spojenim, ktoré vytvara krehkost
StruktaGry, napriklad vizba medzi palubou a trupom lodi. Naviac,
toto spojenie zvy3uje riziko oddelenia a odlepenia tohoto spoja
v kontaktnych bodoch, pricéom mal& hrabka lepeného spoja
predstavuje nemalé riziko vo vode.

Naviac impregn&cia vl&kien neumoZfiuje vyuZitie niektorych
kvalitnych druhov Zivice, ktoré sG Skodlivé pri nadychani ¢&i
kontakte s pokoZkou.

Znadmy Jje spbsob nanesenia vl&kien, uvedenych smerov,.
napustenych Zivicou na tfii zodpovedajiceho tvaru. Tymto
spdésobom sG vlakna homogénne nanesené jednak vV smere hlavného

napidtia a jednak lok&lne v miestach velkého napétia.

Nevyhodou tohoto spdsobu je nemoZnost garancie vonkajsieho
povrchu vytvorenych dielcov, pre niektoré aplikdcie, dprava pri
dokon&eni, vyuZitie negativnej formy pred stuZenim alebo jej
vyuZitie po stuZeni. V tejto stGvislosti sa uv&dza dokument US 3
265 795, ktory popisuje "Metédu mletia obalu z plastického
materidlu vystuzeného  vl&knami". Tento postup vyuZiva
nafiknutého tfiila a negativnej formy, ktoré rieSia problém s
vonkaj$im povrchom, ale nie je popisany spdsob vyroby vyrobkov
s povrchom, ktory sa nedd rozvinGt. Iné rieSenie je uvedené v
dokumente US 4 849 150 A, ktory popisuje "Metédu vyrobného
postupu trubice zo Zivice vystuZenej vldknami". T&to metdda.
spodiva v aplikdcii Zivice do negativnej formy, ale je popisanéd
iba pre trubice a vyzaduje vyuzitie Specifickych materiédlov.

Darsou nevyhodou navijania tkanin Jje ich obtiaZne
ukladanie na zmenSujlice sa ¢&asti, o je velmi casté u
pldvajicich predmetov. Problém spociva v  reSpektovani
orientdcie vlikien a definovanej hribky pre mechanicky odpor



tkaniny. Jednak, v zmen$ujlcich sa ¢astiach vl&kna méZu kizat

po tfni a 2zvdcSend hribka steny, ktord tymto 2ziskame v malych

sekciach, nekoreSponduje s poZadovanou hribkou a jednak vysledn&
Struktira nie Jje symetrickd so symetrickym tvarom tfiia. Tato

skutoCnost popisuje dokument FR 1 590 718 A "Vyrobny postup

Struktdry v akejkolvek forme, 2zariadenie pre jeho vyrobu a

pouzitie Struktdry tymto postupom vyrobenej". Tento postup
umoziiuje uloZit pasy na teleso v miestach zmensujlGcich sa

dasti, ale nepopisuje ani uZitie plastického teplu odolného

materidlu vystuZeného vlédknami, ani iné ako paprslekové

ukladanie. V tejto oblasti, citujeme tiez dokument US 3 300 355

A, ktory popisuje "Vyrobny spdsob dutych telies nezvy&ajného

tvaru". Tento spdsob umoZiluje ukladanie pédsov na teleso,

vridtane zmeng£ujlicich sa dasti a drdZok pre realizovanie vystuh,

ale nepopisuje ani uzitie plastického teplu odolného materi&lu

vystuZeného vl&knami, ani iné ako paprSlekové ukladanie.

Dokument US 4 849 150 A, ktory popisuje "Spdsob vyroby trubice

zo zivice vystuzenej vldknami", uZ uvedeny, nepopisuje

Specifickd metédu navijania, ktora umoZiiuje =ziskat symetricki

Struktdru bez zvySovania hribky steny.

DalSou nevyhodou postupu navijania vlédkien je vyroba
a opakované uzitie tffia po navijani. Dokument US 4 494 910 A,
ktory popisuje spdsob vyroby "Konstrukénych sacasti velkych
rozmerov, najmd potom 1lopatiek rotoru" predstavuje techniku,
kde tffi je vlioZeny do findlnej ¢asti, ale nepopisuje vyrobny
postup dutych ¢asti. Dokument EP 0 216 695 A popisuje "Postup
a zariadenie na vyrobu dutych kuZelovych ¢&asti formovanych
rozprestretymi vl&knami do troch rdéznych smerov". Tento postup
popisuje rieSenie, kde tfii je obrédbany na navijacom zariadeni,
ale je popisany iba u dutych kuzelovitych &asti. Dokument US
3 265 795, uz uvadzany, ktory popisuje "Metédu mletia obalu
z plastického materi&lu vystuZeného vldknami" popisuje metédu
na opakované uzZitie tffia, a to pri pouziti dvoch prvkov naraz,
ale popisuje iba metédu na vyrobu jednej jedinej &asti.



Podstata vyndlezu

Vynélez odstréfiuje uvedené nevyhody vo vyrobe plévajicich
telies 2z kompozitnych syntetickych materidlov, a to vyuZitim
kontinudlnych vlakien na navijacom zariadeni, po vyrieSeni
uvedenych problémov  tohoto vyrobného postupu aktuélne
neadaptovaného na realizdciu tychto vyrobkov.

Vynilez sa tyka najmi spdsobu vyroby plavajiceho telesa,
to Jje trupu 1lodi alebo jeho casti definovanej v nérokoch a
dalej sa tyka aspofi jednej dieldej operdcie navijania vlé&kien.

Tento spdsob pozostdva z kombindcie uZ uvedenych diel&ich
operédcii :

- vytvorit navrhovany tvar prvého tfha, ktory predstavuje
podstatu vonkajSieho tvaru plédvajiceho telesa, ktoré md byt
zhotovené

- upnidt tento prvy tffi na navijacie zariadenie, a pripadne jeho
vonkaijSi povrch ocistit

- znova aspon ciastocne pokryt tento prvy tfii, nanesenim alebo
navinutim vl1&knitého materidlu napusteného Zivicou na
dosiahnutie vonkajSieho tvaru alebo negativneho tvaru, ktorych
povrch bude upraveny tak, Ze plast vyrobku vysunutého z formy
alebo konedného nateru vyrobku predstavuje vonkajsSi povrch
vyrébaného plé&vajiceho telesa

- po stuZeni, rozrezat negativnu formu na aspoii dve Casti pre
vybratie z formy, napriklad v smere pozdiZnej osi

~ vytvorit navrhovany tvar druhého tfha, ktory predstavuje
podstatu vnGtorného tvaru plédvajiceho telesa, ktoré m& byt
zhotovené



- uplt tento druhy tffi na navijacie zariadenie, a pripadne jeho
vonkaj$i povrch ocistit

- znova aspoil ¢iastoCne pokryt tento druhy tfii, nanesenim alebo
navinutim vldknitého materi&lu napusteného alebo nenapusteného
Zivicou, tym ziskame Skrupinové teleso, ktoré bude plévajicim
telesom

- stladit materidly plavajiceho telesa medzi druhym tffiom a

negativnou formou

- po stuZeni materidlov, ktoré vytvaraji plivajiGce teleso,
napriklad polymeriz&ciou, odstr&nit negativnu formu alebo
plavajice teleso ocCistit, odrezat aspofi jeden prebytok v
plavajacom telese, napriklad pre priechod alebo spojenie &asti
ako napriklad stazna, kuZelky, palubného pristresku alebo
podobne alebo pre vybratie aspoii jednej casti tfna.

Druhy predmet vyndlezu Jje vytvorenie tfiiov urcenych k
uskutoéneniu tohoto spdésobu podla patentovych ndrokov. Treti
predmet vyndlezu je zariadenie k uskutoCneniu tohto spbésobu
podla patentovych nérokov.

Podstata tohoto vyndlezu spoéiva :

- Cistenie vonkajSieho povrchu tfiiov pouziva pomocné zariadenie
k navijaniu, ako napriklad klinok alebo protiSmykTavy prvok s
primeranymi rozmerami, ¢&o umoZiiuje zvySenie prirnavosti medzi
tfiiom a vldknami, ktoré ho pokryvaija

~ Diel¢ia operdcia opakovaného navijania na prvy tfii pozostava
z aspoii Jjednej vrstvy aspoii jedného kontinu&lneho vl&kna
napusteného alebo nenapusteného Zivicou, ktoré sleduje
definované smery, teda ked koncipujeme negativnu formu. Smery
ukladania vl&kien s symetrické s aspoii jednou osou prvého tfiia
a so zénami obratu v rdéznych ¢éastiach tffia. Tym ziskame aspoil



jednu vrstvu vldkien, ktorgch hribka je definovand konstrukciou

plavajiceho telesa.

- Diel&ia oper&cia opakovaného navijania na druhy tffi pozostava
z aspofi jednej vrstvy aspoii jedného kontinudlneho vl&kna
napusteného alebo nenapusteného Zivicou, ktoré sleduje
definované smery, teda ked koncipujeme pléavajlce teleso. Smery
ukladania vlékien sG symetrické s aspofi jednou osou druhého
tffia a so zénami obratu v rdéznych &astiach tffia. Tym ziskame
aspoii jednu vrstvu vldkien, ktorgch hribka Jje definovana
konstrukciou plavajiceho telesa.

- Diel&ia operdcia stladenia materidlov plévajlceho telesa,
predpokladd zvi&Sovanie objemu druhého tfha alebo nalievanie
alebo vstreknutie Zivice alebo rozpinanie Zivice tak, Ze Zivica
peni. Tym ziskame jednak identicky povrch s vnGtornym povrchom

negativnej formy, jednak poZadovanG hrdbku Zivice.

PrehYad obré&zkov na vvykresoch

Prikladné uskuto&nenie vyndlezu je niZ&ie schématicky
zndzornené na priloZenych obrdzkoch 1 aZ 14, ktoré predstavuji
tvary predmetu vyndlezu, ktoré znézoriiujd tri kolmé smery L,
T a E. PozdTZny smer, nazgvany L, ktory koresSponduje s rotacnou
osou navijacieho zariadenia a so smerom normélneho pohybu
plavajiceho telesa. Prieény smer, nazgyvany T, je kolmy k smeru
L a predstavuje vodorovny rez prechddzajici cez L. Smer zhora,
nazyvany E, je kolmy k smerom L a T.

- obrdzok 1 je schématicky pohlad na navrhovany tvar prvého
tfia

- obrdzok 2 je rezom penovej syntetickej éasti prvého tfha,
pohlrad 1-1 z obrézku 1



- obrdzok 3 Jje schématicky pohrYad na prvy tfi, ktory je
upevneny na navijacie zariadenie pred obrébanim

- obrdzok 4 je schématicky pohtad na prvy tfii, Kktory je
upevnen§y na navijacie zariadenie, a to podas vytvarania
negativnej formy

- obrézok 5 je schématicky pohTad na prvy tfii a na negativnu
formu rozrezani na dve rovnaké Sasti, a to podas rozovierania

- obrdzok 6 je rez prvého tfiia a negativnej formy rozrezanej na
dve rovnaké &asti, a to podas rozovierania, pohlad '2-2 obréazku
5

- obrdzok 7 je schématicky poh¥ad na druhy tfii s priec¢nymi
drézkami, smerujicimi smerom T a pozdiZnym smerom L, ktory je
vytvoreny &i ako nafiknut& cast alebo 2z penového syntetického
materi&lu

- obriazok 8 je bo&ny pohTad zhora na druhy tfii v pripade, Ze ma
tvar dvoch rovnakych plavajlGcich predmetov, ktoré siG spojené

svojimi v&&Simi castami

- obr&zok 9 ije rez druhého tfila v pripade, Ze md tvar dvoch
rovnakych plavajadcich predmetov, ktoré sG spojené svojimi
vidésimi c¢astami, pohl¥ad 3-3 z obrédzku 8

- obrdzok 10 je schématicky pohYad na druhy tffi upevneny na
navijacie zariadenie, a to po&as navijania vystuh plévajGceho
telesa

- obr&zok 11 je schématicky pohlad na plévajice teleso, ktoré
ovinujeme, a na dve casti negativnej formy pocas zvierania, pri
stlaéeni materi&lov plé&vajiceho telesa



- obrézok 12 je rez plavajiceho telesa, Kktoré ovinujeme, a na
dve &asti negativnej formy podas zvierania, pri stlaceni
materidlov plévajlceho telesa, pohlad 4-4 z obrazku 11

- obrdzok 13 je samostatny schématicky pohlad na navinuta
kostru

- obrdzok 14 Jje samostatny perspektivny pohlad na navinuta
kostru.

Priklady uskutoénenia vyndlezu

Nasledujici popis umoZfiuje bliZSie pochopenie predmetu

vyndlezu a jeho novosti.

PredoviSetkym vyroba a vyskum podla koncepcie umoziiuje
ur&it tvar vyrabaného plavajiceho telesa a rozdielne napédtia,
ktorym bude podrobené. StGcast tohoto vyskumu oznaCovan& ako
overovanie, definuje hribku a po&et vrstiev, orientéaciu vl&kien
v réznych smeroch pldvajaceho telesa rovnako ako orientéciu,
rozmery a umiestnenie réznych vystuh.

V pripade, kedy sa pripravujeme k vyrobe negativnej formy
7, &o je osobitne ddélezité pre sériovd vyrobu pléavajiceho
telesa, musi byt navrhovany tvar prvého tffia 1 uz dokonceny. Je
vytvoreny napriklad z penovych, znaéne hutnych polystyrénovych
prstencov, oznadenych 2 na obrazku 2, je rozdeleny na rdzne
priecéne sekcie vopred uréenej hrabky, vopred narezanej
napriklad teplym vldknom, a to ako zvnitra, tak aj zvonku
takym spdsobom, aby bola zachovand minimdlna, ale nutnd hridbka,
a aby bola zaistend odolnost oproti tlaku od navijania. Tento
prvy tffi 1 Jje schématicky zndzorneny na obrézku 1. Prstence 2
sG ovinuté vldknom, olepené a stiahnuté pozdlZne, napriklad na
dvoch ¢&apoch 3, &o umoZfiuje pripravu na rotdciu uvedeného
celku. Tento navrhovany tvar tffia 1 je potom uloZeny na
navijacie zariadenie a je na svojej vonkajSej Gasti o&isteny.



Napriklad, ako je uvedené na obr&dzku 3, fréza 4, ktord je
umiestnend na néastrojovom drZiaku 5, Jje schopna ¢innosti vo
vietkych troch osiach navijacieho zariadenia, obrdba tfh 1, a
to rotadne, a tym je vytvdrany vonkajsi tvar plavajliceho telesa
11. Kone&ny néter, napriklad taky, ktory je uskutoc&iiovany
ostrekovacim zariadenim, ktoré je uloZzené na néstrojovom
drziaku 5, je aplikovany na celom tfni 1. Diel&ie operacie
brisenia a ledtenia méZu byt realizované pomocou brusky a
lestiaceho zariadenia, ktoré Jje umiestnené -na nidstrojovom
drziaku 5. Tento tfri 1 mdze byt tieZ zhotoveny uzZ z
existujiceho pldvajiceho telesa alebo mdZe byt zhotoveny podla
postupov uvedeného vyndlezu. Vyroba a priprava prvého tfiia je
tym teda ukondena.

Konecné tvarovanie a nater tvori vnitorny povrch
negativnej formy 7 a pokryvajd ceiy tfii 1, vdaka systému
ostrekov, ktory je umiestneny na néastrojovom drZiaku 5. Na
obrdzku 4, sledujeme navijanie vl&kien orientovanych tak, aby
bolo dosiahnuté &pecifické vribkovanie na negativnej forme 7,
za pomoci hrebefia 6 umiestneného na nédstrojovom drZiaku 5,

ktory umoZfiuje kladenie vl&kien napustenych Zivicou tak, ako je

pozadované.

Na obrdzkoch 5 a 6, stuZenid negativna forma 7 bola
rozrezanad, napriklad pozdiZne, pomocou rezacieho néstroja,
tvoreného napriklad kotG&om, ktory je umiestneny na ndstrojovom
drziaku 5. Nasledovne je negativna forma 7 odobratd 2z tfiha l.

Dieléia operdcia vyroby negativnej formy je tak skonéena.

Druhy tfi 8 predstavuje podstatu vniGtornej é&asti
vyrdbaného pldvajiceho telesa 11. MbéZe obsahovat jednak dréazky
9 pozdlzné a priedné, umoZfiujice navijanie a wukladanie
vldknitych kostier a &asti podpery lodného trupu, ktor& je nad
vodou, Jjednak neohybné d&asti na ich koncoch, umoZiiujice
upevnenie plastického zariadenia 10, ako je to schématicky
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zndzornené na obr&zku 7. DalSie zariadenie, ako napriklad
protismyklavé prvky, méZu byt umiestnené na tfh 8 pre zvySenie
sGdrZnosti vlékien, ktoré sG na fiom navinuté.

Tento tffi 8 méZe byt zhotoveny z réznych casti popisanych
nizsie :

- &i z nafiknutej casti

- alebo rovnakym spdsobom ako tffi 1, z obrabanych syntetickych
penovych &asti, eventuidlne =z prostrednych sekcii, umiestnenych
medzi tymito cast’ami, napriklad =zo sendviédovych dosiek,
uréenych do plévajiceho telesa ako Strukturové prepdzky

- alebo z Casti, napriklad syntetickgch  kompozitnych
materiédlov, kore&pondujicich s tvarom dvoch identickych
plavajGcich telies, ktoré st spojené s ich viésimi Castami,
napriklad dvoch trupov plachetnice spojenych ich palubami, ako
je to zn&zornené na obrézku 8 a na obrazku 9.

Tento tffi 8 je uloZeny na navijacie zariadenie pre
eventudlne odistenie jeho vonkajsieho povrchu. Napriklad
prisada pre vyberanie formy, vstreknutd ostrekovacim systémom
umiestnenym na nistrojovom drziaku 5, je nasledovne aplikované
na &ast alebo cely tfii 8. Vyroba a priprava tfiia 8 sa tym

ukoncené.

Navijanie plavajiceho telesa sa uskutoCfiuje za pomoci
hrebefia umiestneného na nastrojovom drZiaku, ktor§ umoZiiuje
vedenie vla&kien. Toto navijanie za&ina napriklad uloZenim
kontinudlnych vl&kien do dré&Zok, ktoré méZu byt celkom zaplnené
pre ziskanie vystuZenej monolitickej kostry alebo ¢iasto&nym
vloZenim jadra po&as navinovania, napriklad 2z peny z PVC alebo
z balzového dreva, a to vsetko na =ziskanie vystuZenej
sendviéovej Struktdry. ZvySok navijania tvaru 8 sa uskutoé&iiuje
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ukladanim vl&kien tak, aby sme obdrzali ur&eny rozmer podla
nadvrhu, symetricky so symetrickou osou plavajiceho telesa.
Napriklad, pre plévajice teleso typu gkrupinovej plachetnice,
sd vldkna v&é&3inou pokladané v Ghle 45° a 0°, a to vzhTadom
k osi plavajliceho telesa. Najprv s vlakna navijané pod Ghlom
45, a to vzhladom k rotacnej osi tfha aZ do z6ny obratu,
situovanej medzi dve prieéne sekcie tfna a definované névrhom
plachetnice. V tejto z6ne si vlakna ukladané pomocou klinku
alebo protismyklavych prvkov tak, aby bola dosiahnutd symetria
plachetnice. Potom sG vlédkna navijané symetricky ako
v predchadzajicej operdcii navijania, a to vzhladom k osi. Pri
navrhovani plachetnice sa musi prihliadat napriklad k tomu, zZe
v zénach obratu, sa musi nachddzat silné napdtie, a to je.
napriklad zadni &ast trupu medzi kuZelkou a predkovou viaznicou
plachetnice, a na koncoch pldvajiceho telesa. Pre navijanie
vlakien pod uhlom 0° sa 2z6ény obratu nachddzaji na koncoch, kde
sd uchytené napriklad pomocnym klinkom.

Prisada na vyberanie z formy a kone&ny nater si aplikované
na vndtornd &ast negativnej formy 7. Na obrédzku 11 a na obrazku
12, navijané plavajice teleso 11 Jje stiahnuté medzi druhym
tfiiom 8 a medzi dvomi &astami negativnej formy Z. Napriklad, v
pripade druhého naftknutého tfifia 8, negativna forma 7 méZe byt
uskuto&nens po Yahkom zniZeni objemu tfifia 8, a to vyfdknutim.
Materidly pléavajiceho telesa 11 sG potom pritisnuté na vnGtorny
povrch negativnej formy Z, a to zvySenim objemu tfila 8,
nafdiknutim, a to pre obdrZanie jednak optimdlnej sddrznosti
medzim materi&lmi plavajlGceho telesa 11 a vnitorného povrchu
negativnej formy a jednak pre dodrZanie hriabky Zivice. Tieto
objemové varidcie moZno dosiahnut  mechanicky, najma
v pripadoch, kedy druhy tfii 8 ma tvar dvoch rovnakych
plavajlicich  predmetov. T&to operdcia mbiZe tiez zahfnat
nalievanie alebo vstreknutie Zivice alebo vyuZitie expanzivnej
%ivice, najmd v pripade, kedy sa objem druhého tffia 8 nemeni.
Po stuZeni materidlov mbéZeme rézne <&asti negativne]j formy 7
vybrat.
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Plavajlace teleso 11 méZe byt rozrezane€, napriklad pomocnym
kotG&om umiestnenym na nastrojovom drZiaku 5, najmd v pripade
plachetnice u prechodov a spojeni Ccasti napriklad staZiia,
kuzelky, Gponov, palubného pristreSku alebo po odstraneni tfha
8.

V pripade vyroby bez pouZitia negativnej formy, najmd pri
jednor&zovej realizédcii, vonkajsi povrch plavajiceho telesa 11
méze byt o&isteny, pricom brisenie a striekanie kone&ného
niteru sa uskutoéiiuje za pomoci Specifického zariadenia
umiestneného na nastrojovom drZiaku 5.

Pre vyrobu navinutej kostry, oznaCenej 12 na obrazku 13 a
14, ktord je urdend ako siGdast akéhokolvek plévajiceho telesa,
méZe byt tffi uskuto&neny z tuhych &asti umozfujicich navijat
iba ur&ené vystuhy.

Vyhody tejto vyroby sa daja zhrnat do troch drovni :

- vyroba je optimilna a celkom automatickd, vdaka uzZitiu
logickej koncepcie, vypoctom niektorych &asti, simulécii
navijania a programového ovladania. Zariadenie k navijaniu sa
tym stane automatickym centrom obrabania, ostrekovania,
navijania a rozrezdvania. Rovnako tak sa odpovedajtice riziké
obmedzené, a to Jjednak vdaka automatizdcii, ktoréd garantuje
reprodukciu vyré&baného vyrobku, a jednak vdaka realizécii
réznych operdcii prostrednictvom jediného nastrojového drZiaku.

- kone&ny vyrobok m& vynikajGce mechanické vlastnosti, a to
jednak vdaka automaticke]j vyrobe, ktorid umoZiiuje optimalizéciu,
a jednak vdaka vytvrdeniu kompozitu s napnutymi a kontinu&lnymi
vliaknami. Naviac, hrdbka Zivice je vePmi dobre zvl&dnuta pocas
vyroby a ostdva relativne slaba oproti pouzitiu materidlu
vyrobeného kontaktnym mletim. V pripade plachetnice, kde paluba
a trup st navijané v rovnaky cas, vldkna sG kontinudlne po
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celom obvode plachetnice, tuhost Struktiary sa zvySuje a riziké
sa znizuja.

- miesto pre prives a nadvodnad ¢cast lodného trupu pléavajiceho
telesa Jje presnejSia vdaka automatickému rozrezaniu, ktoré
eliminuje aktudlne nedostatky symetrie

- kontinudlne vl&kno, ktoré ije pouzité pre navijanie, je
dodavané v cievkach alebo paletéch, a Jjeho cena je
najlacnejsia.

gZariadenie podYa vyndlezu, je adaptované na sériovd alebo
jednordzovi vyrobu aspofi jednej ¢&asti pldvajiceho telesa,
pridom vystuhy, paluba, trup plavajiceho telesa, motorového
alebo plachetnicového, jednotrupového alebo viactrupového, s
schopné profesionédlneho, z&vodného, vyskumného alebo
amatérskeho vyuZitia.
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PATENTOVE NAROKY

1. Spésob vyroby plavajdcich telies (11), najmd trupu lodi
alebo Jjeho c¢asti, vyznacdujGci sa tym, Ze sa skladd =z
nasledujicich dieléich operacii :

- vytvorit navrhovany tvar prvého tfiia (1), ktory predstavuje
podstatu vonkajSieho tvaru vyrabaného plavajiceho telesa (11)

- umiestnit tfn (1) na navijacie 2zariadenie a eventudlne

o¢istit jeho vonkaj$i tvar

- pokryt prvy tfn (1) alebo asponn jeho éast, navijanim alebo
vldknovym navijanim vldkien napustenych Zivicou, t¢m ziskame
vonkajsi tvar alebo negativnu formu (7), ktorej vnitorny povrch
oSetrime, ako plast vyberanej formy alebo konecény nater, ktory
tvori vonkaj8i povrch vyrdbaného plévajlceho telesa

- po stuZeni, rezrezat negativnu formu (7) na aspoil dve Casti
vyberané z formy, a to napriklad pozdizne

- vytvorit navrhovany tvar druhého tfha (8), ktory predstavuje
podstatu vniGtorného tvaru vyrédbaného plavajiceho telesa (11)

- umiestnit druhy tffi (8) na navijacie zariadenie a evertudlne
jeho vonkajsi tvar odistit

- pokryt druhy tfii (8) alebo aspoii jeho East, navijanim alebo
vldknovym navijanim vldkien napustenych alebo nenapustenych
Zivicou, a to na ziskanie &Skrupinového telesa, ktoré bude
plavajicicm telesom (11)

- vystavit materidly plavajlGceho telesa tlaku medzi druhym
tfiiom (8) a negativnou formou (7)
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- po stuZeni materidlov plavajGceho telesa (11), napriklad
polymerizéciou, odstranit negativnu formu (7) alebo plavajice
teleso (11) oé&istit, odrezat aspofi jednu rezervu v plévajicom
telese, napriklad pre. priechod alebo spojenie casti ako
napriklad staZfia, kuZelky, palubného pristresku alebo podobne
alebo pre vyberanie aspofi jednej casti tfha (8).

2. Spésob vyroby podla ndroku 1, vyznaujici sa tym, Ze
diel&ia oper&cia vyroby prvého tffia (1) sa uskuto&fiuje spojenim
prvkov (2) do Jjediného predmetu, Kktoré si napriklad 2z
polystyrénovej peny alebo faddze nafiknutia &asti tohoto prvého
tfna.

3. Spbésob vyroby podra Jjedného 2 nidrokov 1 a 2,
vyznadujici sa tym, Ze sa ¢&isti vonkaj$i tvar prvého tfha (1),
ktory je uréeny k briseniu alebo obrébaniu ake ku frézovaniu
alebo Kk sGstruZeniu, oSetrenim povrchu ako plasta vyberanej
formy a koneénym ndterom a s uZitim zariadenia, prislusnym
spésobom a verkostou, ako klinku alebo protismyklavého prvku,
ktory umoZfiuje zvySenie sudrZnosti medzi tffiom a vl&knami,
ktoré ho budid pokryvat.

4. Spdésob vyroby podla Jjedného 2z nérokov 1 az 3,
vyznadujici sa tym, Ze diel&ia oper&cia znovapokrytia prvého
tfiia (1) sa skladd z fadze vdzby vyrédbanej negativne]j formy (7)
na aspofi jeden Strukturovany orgdn, ako vystuha alebo jadro
sendvica.

5. Spdésob vyroby podla jedného z narokov 1 az 4,
vyznadujGci sa tym, Ze dielcia operédcia znovapokrytia prvého
tfiia (1) sa skladd z f&dze ukladania aspoifi jedného napusteného
alebo nenapusteného kontinudlneho vl&kna Zivicou, a to urcéenymi
smermi, vtedy, ked koncipujeme negativnu formu (7), pre konecné
ziskanie aspofi jednej vrstvy vlakien, ktorych kazdy smer
pokladania je rovnaky so symetrickou osou prvého tfiia (1), so
zénami obratu situovanymi medzi rézne priecne sekcie tfiia.
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6. Spdésob vyroby podra jedného z ndrokov 1 aZ &5,
vyznadujici sa tym, Ze diellie operdcie rozrezania negativnej
formy (7) sG realizované upevnenim nidstroja na rozrezavanie ako
frézy, kotida alebo laseru na navijacie zariadenie, toto
rozrezanie méZe byt napriklad realizované podla pozdlznej,
prieénej alebo zvislej osi.

7. Spbésob vyroby podla Jjedného z ndrokov 1 aZz 6,
vyznadujici sa tym, Ze druhy tfh (8) je realizovany rovnako ako
tfh prvy (1), napriklad spojenim &asti zo syntetického
materidlu, ako polystyrénovd pena urcend Kk uloZeniu aspoii
jedného StruktGrového orgdnu ako prepazky alebo vyfiknutim
aspoii jednej casti tohto tfiia (8).

8. Spbésob vyroby podra jedného z n&rokov 1 az 7,
vyznadujici sa tym, Ze Cistenie vonkajSieho povrchu druhého
tffia (8) uréeného Kk briseniu alebo obrébaniu ako frézovanie
alebo slstruzenie, oSetrenim povrchu plasta vyberanej formy a
kone&nym n&terom a s uZitim zariadenia, prislusSnym spdsobom a
velkostou, ako klinku alebo proti&mykravého prvku, ktory
umoziiuje zvySenie sGdrznosti medzi tffiom (8) a vl&knami, ktoré
ho buda pokryvat.

9. Spbdsob vyroby podla jedného z narokov 1 aZ 8,
vyznadujici sa tym, Ze diel&ia etapa znovapokrytia druhého tfiha
(8) sa skladd z fadze vdzby vyrdbaného plavajliceho telesa (11)
na aspoii jeden Strukturovany orgéan, ako vystuha alebo podpera
nadvodnej &asti alebo jadro sendvica.

10. Spésob vyroby pod¥a Jjedného 2z narokov 1 az 9,
vyznadujici sa tym, Ze diel&ia etapa znovapokrytia druhého tfiia
(8) sa skladd z fddze ukladania aspoifi jedného napusteného alebo
nenapusteného kontinudlneho vl&kna Zivicou, a to uréenymi
smermi, vtedy, ked koncipujeme plavajice teleso, pre konecné
obdrzanie aspofi jednej vrstvy vldkien, ktorych kaZdy smer
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pokladania je rovnaky so symetrickou osou druhého tfiia (8), so
zénami obratu situovanymi medzi rdzné priecné sekcie tfna.

11. Spdésob vyroby podla jedného 2z n&rokov 1 aZ 10,
vyznadujici sa tym, Ze diel&ia operédcia stladenia materidlov
plavajiceho telesa (11) predurduje zvySenie objemu druhého tfiia
(8) alebo vstreknutie alebo nalievanie Zivice alebo expanziu
penivej Zivice pre koneéné ziskanie jednak rovnakého povrchu s
vnitornym povrchom negativnej formy (7) a Jjednak pre ur&eni
hribku Zivice.

12. Spdsob vyroby podla Jjedného 2z nérokov 1 aZ 11,
vyznadujici sa tym, Ze dielcie operédcie rozrezania plavajiceho
telesa (11) sG realizované =zariadenim na rozrezédvanie ako
fréza, kotad alebo laser, ktoré si umiestnené na navijacom
zariadeni, rozrezanie, ktoré je realizované napriklad pozdlzne,
prieéne alebo zvisle a ktoré mé& aspoii jednu fadzu odrezania
prebytkov napriklad priechodu alebo spojenia Casti ako staZei,
kuZelka, tupon, palubny pristreSok alebo odstrédnenie aspon
jednej Casti druhého tfiha (8).

13. Spdsob vyroby pod¥a Jjedného 2z ndrokov 1 az 12,
vyznacujici sa tym, Ze oCistenie vonkajSieho povrchu
pldvajliceho telesa (11) predpokladd brisenie alebo leStenie
alebo oSetrenie povrchu ako plasta kone¢ného né&teru.

14. Tfii (1) k uskutoéneniu spdsobu vyroby podla jedného z
narokov 1 aZ 13, vyznaCujlGci sa tym, Ze sa skladd z prstencov
zo syntetickej peny (2) spojenych do navrhovaného tvaru
predstavujiceho vonkajS§i tvar vyrdbaného plédvajiceho telesa
(11).

15. Tfi (8) k uskutoCneniu spésobu vyroby pod¥a jedného z
n&rokov 1 az 13, vyznacujlci sa tym, Ze sa skladd z prstencov
zo syntetickej peny (2) alebo aspoii jednej navrhovanej
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nafukovacej Casti, ktord predstavuje vnitorny tvar vyrébaného
plévajGceho telesa (11).

l6. Tfn (8) alebé (1) podTYa narokov 14 alebo 15,
vyznacujici sa tym, Ze Jje vybaveny drdZkami (9), napriklad
pozdlZnymi a prieénymi alebo plastickym pristrojom (10), ktory
umoZfiuje navijat alebo ukladat aspoii jeden Struktdrovy org&n
ako drazka alebo podpery nadvodnej casti trupu.

17. Zariadenie na vyrobu ©plavajGceho telesa (11) k
uskutocneniu spésobu vyroby podla jedného z ndrokov 1 aZ 13, na
ktorom je wuloZeny tfii (8) alebo (1) podTa nérokov 14 aZ 16,
vyznacujici sa tym, Ze =zariadenie je vybavené servoosou, ktora
pohdiia tffi (8) alebo (1) rotacne a nastrojovym drZiakom (5),
schopnym prdce vo vSetkych troch osiach, pricdom na nastrojovom
drziaku (5) je uloZené zariadenie na rozrezdvanie ako napriklad
fréza (4), kotdC alebo laser a tiez striekacie zariadenie pre
koneény nater a prisadu pre vyberanie z formy a dalej je na iiom
uloZené zariadenie na brisenie a lestenie.

18. Zariadenie na vyrobu telesa podla né&roku 17,
vyznaCujlce sa tym, Ze nastrojovy drziak (5) je vybaveny tieZ
upinacou hlavou napriklad typu hrebefia (6) alebo krizku, ktory
mid asponi jeden stupeii rotaénej volnosti, pre kone&né uloZenie
aspori jedného kontinud&lneho vl&kna, ako napriklad skleneného
alebo aramidového vldkna na tffi (8) alebo (1).

19. Plavajice teleso (11), vyznadujlGce sa tym, Ze sa
skladd z aspofi Jjednej casti vyrobeného trupu podra spdsobu
vyroby jedného z narokov 1 aZ 13.

20. Plavajlice teleso (1l1), vyznacuijlGce sa tym, Ze sa
skladd 2z aspofi jednej ¢asti vyrobenej paluby podFra spdésobu
vyroby Jjedného z ndrokov 1 aZ 13.

&/
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21. PlavajiGci predmet (11), ako rekreadnd alebo z&vodnéa
alebo profesiondlna lod, vyznacujici sa tym, Ze sa skladid z
aspoii jednej Casti vyrobeného trupu alebo paluby podla spdsobu
vyroby Jjedného z nirokov 1 aZ 13.

22. Plévajlce teleso (11), vyznadujlce sa tym, Ze sa
skladd 2z aspoii Jjednej ¢&asti vyrobeného trupu podla spdsobu
vyroby podla jedného z ndrokov 1 aZ 13 a vyrobeného s pouZitim
tfna (8) alebo (1) podla spdsobu vyroby podla nirokov 14 aZ 16
a vyrobenych na zariadeni podla n&rokov 17 aZ 21.

23. Plavajice teleso (11), vyznacujiGce sa tym, Ze sa
skladd 2z aspofi Jjednej c¢&asti vyrobenej paluby podla spdsobu
vyroby podla jedného z ndrokov 1 aZ 13 a vyrobeného s pouzZitim
tffia (8) alebo (1) podla spdésobu vyroby podla nirokov 14 aZ 16
a vyrobenych na zariadeni podTa nérokov 17 aZz 21.

24. PlavajGci predmet (11), ako rekreadnd alebo z&vodna
alebo profesiondlna lod, vyznadujici sa tym, Ze sa sklads z
aspofi jednej €asti vyrobeného trupu alebo paluby podla spésobu
vyroby podla ndrokov 1 aZ 13 a vyrobeného s pouZitim tfha (8)
alebo (1) podIa n&rokov 14 aZ 16 a vyrobeného na zariadeni
podTa narokov 17 az 21.
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Zoznam vztahovvych znakov

1 tfi

2 prstence

3 dva capy.

4 fréza

5 néstrojovy drziak
6 hreben

7 negativna forma
_8 druhy tfin

9 drézka

10 plastické zariadenie
11 plavajice teleso

12 navinuté& kostra
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