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(57) Anotacia:

Opisany je spdsob a zariadenie (100) na vytvéranie vy-
liskov (10) z povrazcovitého materidlu (5) zo sklenych
vlakien. Vylisok (10) sa vytvéra tak, Ze sa privadza ne-
pretrity povrazcovity material (5) zo sklenych vlakien
do formy (20) s ciefom vytvérat' vinovy produkt vo
forme (20), d’alej sa do formy (20) privadza spojivo,
forma (20) sa stladuje kvéli zhutiiovaniu vinového pro-
duktu na poZadovanu hustotu, a potom sa forma (20)
zohrieva kvéli vytvrdzovaniu spojiva, takZe je vytvara-
ny vylisok (10), ktory m4 v podstate tvar stlatenej for-
my (20). Forma (20) sa potom otvori a vylisok (10) sa z
formy (20) vyberie.




Spdésob vytvarania vyliskov 2z povrazcovitého materidlu zo

sklenych vlakien a =zariadenie na ?ﬁqpaniei tohgto
spdsobu. 7 Nt

Oblast techniky

Vynadlez sa tyka spbdsobu vytvarania vyliskov z
nepretrZzitého povrazca materidlu zo sklenych vléakien a
taktieZ zariadenie na uskutolhovanie tohoto spdsobu.
Vylisky, vyrobené pomocou spdsobu a zariadenia podla tohoto
vynédlezu, sU urcené na pouzZitie ako materié&l na pohlcovanie
zvuku, napriklad pre tlmice vyfuku motorov motorovych

vozidiel.

Doterajsi stav techniky

VSeobecne je zname pouzZivat materidl, schopny
pohlcovat zvuk, u tlmicov vyfuku spalovacich motorov za
g&elom tlmenia alebo potlacania zvuku, vytvaraného
vyfukovymi plynmi, unikajucimi zo spalovacieho motoru, pri

ich priechode z motora cez vyfukovy systém do atmosféry.

V patentovom spise US 4 569 471 (Ingeemansson a dals$i)
je popisovany spdsob a zariadenie na privod nepretrZitych
povrazcov zo sklenych vlédkien do vonkaj8ieho plésta tlmica
vyfuku, takZe su tieto vlédknité povrazce expandované na

vline podobny materidl vo wvnutri uvedeného plé&sta.

Spésob, popisovany v.'patentovom spise US 4 569 471,
vyZaduje pouZivat pri vyrobe velmi nakladné zariadenia, ked
su plaste tlmi¢ov vyfuku plnené materidlom, schopnym

pohlcovat =zvuk. Okrem toho maju niektoré typy tlmicov
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vyfuku velmi zloZité a komplikované tvary, v ddésledku ¢oho
nie je vébec lahké ich plnit materidlom, schopnym pohlcovat
zvuk, a to tak, aby tento =zvuk pohlcujuci material
rovnomerne vyplnil c¢eld vnitornd dutinu plasta tlmicCa

vyfuku.

Preto teda vznikd potreba, aby bol vyvinuty taky
spbsob a také zariadenie na vyrobu materidlu, schopného
pohlcovat zvuk, ktorého vyroba by mohla byt uskutocénovana
na jednom alebo na viacerych centralnych miestach, pricom
by doslo k podstatnému zniZeniu vyrobnych nékladov na
predmetné zariadenie, a pri¢om by vysledny materidl,
schopny pohlcovat zvuk, mohol byt velmi Iahko vkladany do
plastov tlmicov vyfuku v priebehu nasledujuce] montaznej

operéacie.

Dalej vznika taktieZ potreba, aby bol vyvinuty taky
spdsob a také zariadenie na vyrobu materialu, schopného
pohlcovat zvuk, Ze taky material by bol schopny rovnomerne
vyplnit plaste tlmicéov vyfuku, ktoré maju zlozité a

komplikované tvary.

Podstata vynalezu

Predmetny vynalez je zamerany na vyvinutie spdsobu a
zariadenia na vytvéaranie vyliskov z prstencovitého
materialu zo sklenych vlakien, urenych na pouZitie ako
material, schopny pohlcovat  zvuk, u  tlmicov vyfuku
spanvaéich motorov. Tieto vylisky méZu byt vytvarané s
velmi rozliénymi tvarmi, <&o wumoZni vyuZivanie tychto
vyliskov u plastov tlmicov vyfuku, ktoré maju velmi zlozZite

a komplikované tvary.



Dalej je do povrazcovitého materidlu pridavané
spojivo, takZe si vylisky uchovavaju svoj tvar a mézZu tak
byt vkladané do pléstov tlmi¢ov vyfuku v priebehu

nasledujlice]j montaZnej operacie.

V sulade s prvym aspektom predmetu tohoto vynédlezu bol
vyvinuty spdsob vytvarania vyliskov z nepretrZitého

povrazcovitého materidlu zo sklenych vlékien.
Tento spdsob obsahuje nasledovné kroky:

- privod nepretriitého povrazcovitého materidlu =zo
sklenych vlakien do perforovanej formy za ucelom vytvarania

vlinového produktu vo forme,
- privod spojiva do formy,

- vytvrdzovanie spojiva za ucCelom vzadjomného spojenia
Castic povrazcovitého materiédlu, vytvarajucich vlnovy
produkt, takZe Jje wvytvarany ©vylisok, ktory ma& vo

v3eobecnosti tvar formy,
- otvéaranie formy, a
— vyberanie vylisku z formy.

Tento spdsob s vyhodou dalej obsahuje krok stlé&cCania
formy za UCelom zhutfiovania vlnového produktu na poZadovanu
hustotu eSte pred vytvrdzovanim. Spojivo méZe obsahovat

termosetovy materidl v. praskovej forme.

V sulade s druhym aspektom predmetu tohoto wvynalezu
bol vyvinuty spdsob vytvarania vylisku na jeho vyuZitie u

tlmic¢a vyfuku spalovacieho motoru.



Tento spdsob obsahuje nasledujuce kroky:

- privod nepretrZitého povrazcovitého materialu zo
sklenych vlakien do perforovanej formy za ucelom vytvarania

vlinového produktu vo forme,
- privod spojiva do formy,
- privod vody do formy,

- stléacCanie formy za UCelom zhutnenia vlnového
produktu za U&elom formovania vylisku, ktory ma poZadovanu
hustotu a vo v&eobecnosti majuci tvar aspofi Casti tlmica

vyfuku spalovacieho motoru,

- cirkulacia horuceho vzduchu cez formu =za ucelom

vytvrdzovania spojiva,
- otvaranie formy, a
- vyberanie vylisku z formy.

V sulade s tretim aspektom predmetu tohoto vynalezu
bolo vyvinuté zariadenie na vytvaranie vyliskov zo sklenych

vlakien.
Toto zariadenie obsahuje:
- perforovanu formu na vylisky,

- plniacu stanicu, v ktorej je forma plnend spojivom a
nepretrZitym povrazcovym materialom zo sklenych vlakien za

u&elom vytvorenia vlnového produktu vo forme,

- kompresnu stanicu, v ktorej je forma stl4Cana za

u&elom zhutfiovania vlnového produktu na poZadovand hustotu,



- vytvrdzovaciu stanicu, v ktorej je forma zohrievani
za U&elom vytvrdzovania spojiva =za ucelom vzajomného
spojenia ¢&astic povrazcovitého materidlu, vytvarajuceho
vlnovy produkt, takZe je vytvarany vylisok, ktory mé. vo

v3eobecnosti tvar stlacenej formy, a

- vyberaciu stanicu, v ktorej Jje forma otvorena a

vylisok je z formy vyberany.

Plniaca, kompresnd a vyberacia stanica mbéZu byt

zdruZené do jedne]j stanice.

V stulade so 5tvrtym aspektom predmetu tohoto vynalezu
bol vyvinuty spdsob vytvarania vyliskov z povrazcovitého

materidlu zo sklenych vlakien.
Tento spdsob obsahuje nasledujuce kroky:

- privod povrazcovitého materidlu zo sklenych vlakien

do formy za uCelom vytvarania vlnového produktu vo forme,
- privod spojiva do formy,

- vytvrdzovanie spojiva za ucelom vzajomného spojenia
Zastic povrazcovitého materidlu, vytvarajuceho vlnovy
produkt, takZe Jje vytvéarany vylisok, ktory mé& vo

v3eobecnosti tvar formy,
- otvaranie formy, a
- vyber vylisku z formy.

Forma mdZe byt s vyhodou perforovana. Je vSak rovnako
dobre myslitelné, Ze forma mdZe byt v podstate bez

akychkolvek perforéacii.



Preto je teda ulohou tohoto vynalezu vyvinut spdsoby a
zariadenie na tvorbu vyliskov z povrazcovitého materialu zo

sklenych vléakien.

Dalej je t1lohou tohto vynalezu vyvinut spdsoby a
zariadenie na ﬁytvéranie zvuk pohlcujucich vyliskov z
nepretrzitého povrazcovitého materidlu zo sklenych vlakien,
a ﬁieto vylisky by boli prispdsobené na pouZitie u tlmicov

vyfuku spalovacich motorov.

Prehlad obrazkov na vykresoch

Vys§Sie uvedené a este dalSie ulohy a vyhody predmetu
tohoto vynadlezu budi =zrejmé =z nasledujuceho podrobného
popisu, ktory bude podany s prihliadnutim X priloZenym

vykresom, kde:

obr. 1 znazoriuje axonometricky pohlad na East vylisku

podla tohoto vynélezu;

obr. 2 znazorifiuje axonometricky pohlad na oddelené
su&asti, a to na vnitornu vzédjomne zasuvatelnu suCast a na
vonkajsiu vzajomne zasuvatelnu sucast perforovanej formy,

pouZivanej na vyrobu vyliskov podla tohoto vynalezu;

obr. 3 znazorifiuje pohlad v <&iastoCnom reze na Cast

vyplne tlmi¢a vyfuku s vyliskami podla tohoto vynalezu;

obr. 4 znazorifiuje pdédorysny pohlad na zariadenie,
ktoré mdéZe byt pouZivané na vyrobu vyliskov podla tohoto

vynalezu;

obr. 5 znazorfiuje axonometricky pohlad na nosil foriem

podla tohoto vynélezu;



obr. 6 znazoriiuje bo&ny pohlad na chladiacu a plniacu

stanicu podla tohoto vynéalezu;

obr. 7 znazoriiuje axonometricky pohlad na chladiacu a

plniacu stanicu zariadenia podla tohoto vynalezu;

obr. 8 znazorfiuje bo&ny pohlad na vytvrdzovaciu

stanicu zariadenia podla tohoto vynalezu;

obr. 9 znazorfiuje axonometricky pohlad na privodné

zariadenie podla tohoto vynalezu; a

obr. 10 znazorfiuje pohlad v reze na privodné

zariadenie, vyobrazené na obr. 9.

Priklady vyhotovenia vynalezu

Predmet tohoto vynalezu je zamerany na spdsob a na
zariadenie na vyrobu vyliskov z nepretrZitého povrazca
materialu zo sklenych vlakien a zo spojivového materidlu.
Tieto vylisky su uspdésobené a uréené na pouzitie ako
material na pohlcovanie zvuku u tlmicov vyfukov spalovacich

motorov, u pneumatickych nastrojov a podobnych zariadeni.

Vylisok 10, vytvoreny v sulade s predmetom tohoto
vynalezu, Je znézornény na vyobrazeni podla obr. 1. Tento
vylisok 10 ma& zaobleni vonkajSiu Cast 12 a vnutornu
gast 14, ktord je vybavend drazkami alebo zahlbeniami 16.
Zaoblend vonkajgia Cast 12 Jje urCenda na to, aby 'sa
prispdsobila ¢&asti vnutorného povrchu 42a vonkajSieho
plédsta 42 tlmica 40 vyfuku spalovacieho motoru, ako je

znazornené na vyobrazeni podla obr. 3.



V drazkach alebo zahlbeniach 16 vo vnutornej casti 14
s uloZené dva perforované tlmicové kanadly alebo
potrubia 50, ktoré odvadzaju vyfukové plyny do vonkajSieho
plasta 42 tlmiCa 40. PretoZe kaZda =z drézZok alebo
zahibeni 16 v znazornenom vyhotoveni obsahuje dva uhlovo
orientované useky na uloZenie zahnutého potrubia 50, je
moZné predpokladat alebo uvaZovat to, Ze drdZky alebo
zahibenia md%u mat pochopitelne aj iﬁé tvary. TaktieZ
vylisok 10 mbéZe byt vytvoreny bez akychkolvek draZok alebo
moze byt vybaveny 1len Jjednou alebo viacej nez dvomi

dréZkami ¢i zahibeniami 16.

Vylisok 10, zn&zorneny na vyobrazeni podla obr. 1, je
vytvarovany tak, aby vyplnil v podstate Jjednu polovicu
vonkaj8ieho pléddta 42 tlmi¢a 40. Preto je teda druhy
vylisok 10a, ktory ma& doplnkovy tvar, kombinovany s
vyliskom 10 za uCelom vyplnenia vonkajSieho plasta 42

tlmiCa 40, ako je znazornené na vyobrazeni podla obr. 3.

Vonkajsi plast 42 tlmica 40 obsahuje prva polovicu 44
vonkaj$ieho plasdta 42 a druhll polovicu 46 vonkajSieho
plasta 42, ktoré sU spolu navzadjom zvarené alebo inak
pripevnené potom, ked su dva kanaly alebo potrubia 50 a

vylisok 10 a druhy vylisok 10a medzi ne umiestnené.

Hmotnost kaZdého wvylisku 10 a 1l0a je s vyhodou v
rozmedzi od zhruba 100 g do zhruba 6 000 g. Okrem toho mdZe
byt vylisok 10 podla tohoto vyndlezu vytvarovany tak, aby

licoval s kaZdou cCastou vonkajSieho pladta 42 tlmica 40.

Ako uZ bolo vy3Sie uvedené, Jje vylisok 10 vytvarany z
nepretrZitého povrazca materialu a zo spojiva. S vyhodou je

taktiez pridédvand voda alebo iné vhodné zvlhlovanie



¢inidlo. NepretrZity povrazec materidlu sa mbéZe skladat =z
akéhokolvek konven¢ného vystuZeného povrazca 2zo sklenych
vlakien. Vyraz "povrazec zo sklenych vlakien", ktory je tu
pouZzivany, znamenéd povrazec, vytvoreny =z vacSieho poctu
sklenych vlakien. Prikladom takého povrazca mdZe byt

komerc&ne dostupny pramefi alebo povrazec sklenych vlakien.

Povrazce zo sklenych vlédkien su vyhodné preto, Ze
sklené vldkna su odolné proti vysokym teplotéam, ktoré
panuji vo vnutornom priestore tlmicCov vyfuku spalovacich
motorov. Tieto povrazce mdézZu byt vytvarané nepretriito zo
sklenych vlédkien E alebo zo sklenych vlédkien S. TaktieZ sa
predpokladéa, Ze povrazcovity materidl mbézZe byt vytvarany z
inych nepretrZitych vlakien, ktoré si s vyhodou odolné vodéi

horucave a vysokym teplotam.

Ako bude podrobnejSie vysvetlené dalej, je vylisok 10
vytvarany privodom nepretrzitého povrazca materialu zo
sklenych vlékien do perforovanej formy. Ako Jje tento
povrazec materidlu privadzany do formy, tak sa sklené
vlakna, vytvarajuce tento povrazec materialu, od seba
vz4ajomne oddeluju a vytvaraju produkt vlnového typu (to
znamend nepretrzZity vlnovy produkt). Spojivo je pridavané
za tym UcCelom, aby spdjalo sklené vlakna produktu vlnového
typu vzajomne k sebe tak, Ze si vlakna udrzZujd svo]j tvar aj

ked je vylisok 10 vytiahnuty z perforovanej formy.

Spojivom mbézZe byt akykolvek termoplasticky alebo
termosetovy materidl, ktory mdZie byt vyrdbany v préaskovej
forme alebo ktory mbéZie byt rozdrveny do prédkovej formy,
ako Jje napriklad ©polyvinylchlorid, CPVC, polyetylén,
polypropylén, nylon, poly(butyléntereftalat), poly(etylén-
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tereftalat), polyester, syntetické fenolové Zivice alebo

pevné epoxidové Zivice.

Taktie? méZu byt pouZité vysoko ucinné spojiva,
vybrané zo skupiny, ktord sa sklada z polymérov s tekutymi
kry$talmi, z polyéteréterketé4nu a zo siranu polypropylénu.
TaktieZ sa predpokladé, e mdZu byt pouZivané aj
termoplastické spojiva, pokial Jje wvylisok wurceny na
pouZitie pri nizkych teplotéch, napriklad ako material na

pohlcovanie zvuku u pneumatickych nastrojov.

S vvhodou je vyuZivané termosetové spojivo, ako Jje
napriklad fenolové spojivo, pokial je vylisok urleny na
pouZitie pri vysokych teplotéch, napriklad ako material na
pohlcovanie zvuku vo vyfukovom potrubi spalovacieho motoru.
Takyto vyuZiteInym fenolovym spojivom je spojivo, ktoré je
komercne dostupné od firmy Perstorp Chemitec of Brebieres,
Francuzsko, a ktoré Je zname pod vyrobnym nazvom

PERACIT P182.

U znadzorneného vyhotovenia predmetu tohoto vynalezu je
spojivo rozptylené vo forme jemnych ¢&astic. U vyhodného
vyhotovenia je velkost ¢&astic spojiva od 5 do asi
500 mikrénov, a s vyhodou potom od asi 50 do asi
300 mikrénov. Spojivo mdZe byt kombinované s povrazcom
materialu zo sklenych vlékien tak, Ze predstavuje asi 1 %
a? asi 30 % hmotnostnych kone&ného vylisku 10. S vyhodou
potom spojivo predstavuje asi 2 % aZz asi 10 % hmotnostnych
vylisku 10, a e3te vyhodnejSie potom asi od 2,5 % do asi

3,5 % hmotnostnych vylisku 10.

Perforovana forma 20, rozdelend na vnutornd vzajomne

zasuvatelni suast 22 a na vonkaj$iu vzadjomne zasuvatelnu



sucast 24, ako je znazornené na vyobrazeni podla obr. 2, je
uréend na tvorbu vyliskov 10. Uvedené dve suCasti 22 a 24
si s vyhodou vyrobené =z kovového materialu, ako Je

napriklad ocel.

Vonkajsia vzajomne zasuivatelnd suCast 24 je vybavena
otvorom 30, ktory sa v znazornenom vyhotovenil rozprestiera
cez podstatna Zast jej dlzky. Nepretriity povrazec
materialu zo sklenych vlakien a spojiva Jje privadzany do
perforovanej formy 20 prave otvorom 30. Tento otvor 30 mdéZe
mat akykolvek tvar alebo dizku, ktoré ulahluju privod
nepretr#itého povrazca materidlu zo sklenych vlédkien a

spojiva do perforovanej formy 20.

Vnutornad vzajomne zasuvatelnd sucast 22 Je vybavena
dvomi vyvySenymi &astami 32, ktoré vytvaraju drazky alebo
zahibenia 16 vo vylisku 10, ako je znazornené na vyobrazeni
podla obr. 1. Tvar a poCet vyvySenych castl 32 sa noéze
menit. Taktie? tvar a velkost perforovanej formy 20 sa mdZe
menit za u&elom tvorby vyliskov 10 rdznych velkosti a
tvarov za ulelom ich uloZenia v rdznych typoch tlmicov

vyfuku spalovacich motorov.

P1a3t tlmic¢a vyfuku mnéZe byt vybaveny prepaZkami
(na vyobrazeniach neznazornené), ktoré rozdeluju vnitornid
dutinu plasta tlmica vyfuku na wuréité useky. TaktieZ
vnutornad vzajomne zasivatelnd sulast 22 alebo vonkajsia
vzajomne zasuvatelnad sudast 24 perforovanej formy 20 méZe
byt vytvorena s Jjednou alebo viacerymi prepazZkami
(na vyobrazeniach neznadzornené), umiestnenymi tak, aby

zodpovedali prepaZkam, vyhotovenym v plasti tlmica vyfuku.



zariadenie 100, skon3truované v stlade s predmetonm
tohoto vyndlezu na tvorbu vyliskov 10, Je znadzornené na

vyobrazeni podla obr. 4.

Toto zariadenie 100, obsahuje rém 102, visutd
drahu 104, spodnu drahu (na vyobrazeniach neznézornené),
aspohh jeden nosi& 110 foriem (na obr. 4 su ciarkovane
vyzna&ené dva), k plniacej a chladiace] stanici 200, prva
volni stanicu 250, vytvrdzovaciu stanicu 300 a druhd volnu
stanicu 350. Visuta draha 104 a spodna draha su namontované
na rame 102. NosiZe 110 foriem su pohyblivo usporiadané na
visutej drahe 104, pricom =zaberaju so spodnou drahou.
Plniaca a chladiaca stanica 200 je vybavena jednou plniacou

a chladiacou spajacou hlavou, pricom vytvrdzovacia stanica

300 obsahuje dve vytvrdzovacie spéjacie hlavy 302 a 304.

V priebehu prevadzky zariadenia 100 nesie kazdy
nosi¢ 110 foriem aspon Jjednu formu 20. Nosic¢ 110 foriem,
zndzorneny na vyobrazeni podla obr. 3, je vybaveny dvomi
formami 20. Nosi& 110 foriem nesie formy 20 z plniacej a
chladiacej stanice 200, kde Jje kazda forma 20 naplnené
povrazcovitym materidlom zo sklenych vlakien a spojivom, k
prvej volnej stanici 250. Tato prvad voln& stanica 250 je
udrfovacia alebo vy&kévacia stanica. Nosi¢ 110 foriem sa
potom premiestfiuje z prvej volnej stanice 250 do
vytvrdzovacej stanice 300, kde je spojivo vytvrdené. PO
vytvrdeni sa nosi¢ 110 foriem premiestiiuje k druhej volnej
stanici 350 pred svojim navratom do plniacej a chladiacej
stanice 200. V plniacej a chladiacej stanici 200 su formy

20 ochladené a vylisky 10 su z tychto foriem 20 vytiahnuté.

Namiesto druhej volnej stanice 350 mdZe byt

usporiadana samostatn& chladiaca a vyberacia stanica



(na vyobrazeniach neznizornené). Nosie 110 foriem sa
pohybuju okolo visutej drahy 104 prostrednictvom beZne
znameho konven&ného dopravnikového systému (na vyobra-
zeniach neznazornené), ako je napriklad retazovy dopravnik,
skrutkovy dopravnik, pésovy dopravnik, elektromagneticky
dopravnik alebo iny obdobny dopravnikovy systém. TaktieZ sa
predpoklada, Ze kaZdy nosi¢ 110 foriem mbdZe byt vybaveny
svojim vliastnym nezavislym pohonnym mechanizmom, takZe sa

mdZe pohybovat nezavisle na ostatnych nosicCoch 110 foriem.

Ako je znazornené na vyobrazeni podla obr. 5, tak
nosi¢ 110 foriem zahffia prvd nosnu konstrukciu 112 a druhu
nosnu kondtrukciu 114. Prva nosné kon3trukcia 112 je xlzavo
usporiadana na visutej drahe 104 pomocou zavesov 116, takZze
je nosi& 110 foriem pohyblivy pozdlZ tejto visute]
drahy 104. Dve pozdlZne podpery 120 su pevne pripojené k
hornej ¢&asti 112a prvej nosnej konstrukcie 112. Dve
vretena 118 s pevne pripojené k podperam 121 druhej nosnej
konstrukcie 114 a rozprestieraju sa od druhe] nosnej
kondtrukcie 114 k prvej nosnej konStrukcii 112, kde su
ulozené v pozdlinych podperach 120, takZe sa druha nosna
konstrukcia 114 mdZe pohybovat smerom dopredu a dozadu vocli

prvej nosnej konStrukcii 112.

Va&3i polet konzol 130 je pevne usporiadany na bocCnych
Zastiach 1ll4a druhej nosnej kondtrukcie 114. Na vyobrazeni
podla obr. 5 st znazornené len dve zo Styroch konzol 130,

usporiadanych na druhej nosnej konStrukcii 114. Tieto

~

konzoly 130 su usporiadané tak, Ze sa druha nosna

konstrukcia 14 mbzZe pohybovat voci prvej nosnej

konStrukcii 112" takym  spdsobom, ktory bude dale]j

podrobnejSie popisany.



Dve vnutorné vzéjomne zasUvatelné sucCasti 22 sU pevne
usporiadané na prvej doske 122 formy 20, ktora Jje
odnimatelne pripevnend k prvej nosnej konStrukcii 112Z.
Obdobne su dve vonkaj$ie vzajomne zasuivatelné sucCasti 24
zvaritelne usporiadané na rame 124, ktory je odnimatelne

pripevneny Xk druhej nosnej konStrukcii 114.

Druh& nosnéd konStrukcia 114 je umiestnena do polohy na
plnenie formy, ked bola premiestnend do blizkosti prvej
nosnej kondtrukcie 112. V tejto polohe spolu vnutorna
vzajomne zasUvatelnd sG&ast 22 a vonkaj$ia vzajomne
zasUvatelna sucast 24 vzdjomne zaberaju, takZe formy 20 sa
nachadzaju v takej polohe, Z#e mdZu prijimat povrazcovity

material zo sklenych vléakien a spojivo.

Druhd nosnd konstrukcia 114 je umiestnend do polohy na
stla¢anie formy, ked bola premiestnend do zéberu alebo
takmer do zéberu s prvou nosnou kon3trukciou 112. Druha
nosnd konStrukcia 114 je umiestnend do polohy na uvolnenie
formy, ked bola premiestnena von z prvej nosnej

kondtrukcie 112, ako je vidiet na vyobrazeni podla obr. 5.

K boénym Castiam 112b prvej nosnej konStrukcie 112 je
pripevneny vacsi poCet otolne upinacich ramien 126, pricom
u zobrazeného vyhotovenia su usporiadané Styri tieto otocné
upinacie ramend 126. Upinacie ramend 126 uzamykatelne
zaberaju s vy¢nievajuicimi upinacimi c&astami 128, ktoré su
pevne pripojené k boénym <Castiam 114a druhej nosnej
konStrukcie 114 za ucCelom udrZiavania prvej nosnej
konStrukcie 112 a druhej nosnej kon3trukcie 114 vo
vzadjomnom spojeni. Oto&né upinacie ramenad 126 su pruZinovo

predpité, takZe su samosvorné spolu s vyénievajicimi



upinacimi castami 128. Uvolnenie upinacich ramien 126 =z

upinacich Casti 128 bude podrobnejsie popisané dale]j.

Teraz bude s poukazom na vyobrazenie podla obr. 6 a
podla obr. 7 podrobnejSie popisand plniaca a chladiaca

stanica 200.

Chladiaca a plniaca stanica 200 obsahuje okrem
plniacej a chladiacej spajacej hlavy 202 e3te prvad ramovua
Cast 204, druhld ramovi Cast 206 a tretiu ramovu cast 207.
Tretia rémova c¢ast 207 je pripevnend k podlahe 290. Prva
rémova cCast 204 je pohyblivo pripojena k tretej ramove]
Casti 207 a mdZe sa pohybovat relativne voCi tretej ramove]
casti 207 prostrednictvom prvého remehového pohonného
systému 208. Druh& réamova cast 206 je pohyblivo pripojend k
prvej ramovej Casti 204 a mdZe sa pohybovatt relativne voci
prvej ramovej Casti 204 prostrednictvom druhého remefového
pohonného systému 210. Plniaca a chladiaca spajacia
hlava 202 je pevne pripojend k prvej ramovej cCasti 204,
takZze sa mbdze pohybovat spolu s touto prvou ramovou castou
204.

Prvy remenovy hnaci systém 208 zahfna prvia hnaciu
zostavu 20% a druhua hnaciu zostavu 209, ktoré su
prisludne usporiadané v zodpovedajucich skriniach 232a a

232b. Tieto skrine 232a a 232b si pevne pripojené k trete]j

ramove] cCasti 207.

Prva hnacia =zostava 209a obsahuje prvy remen 233a,
ktory je vybaveny ozubenym profilom, a ktory je opésany
okolo prvej hnacej remenice 234a a okolo druhej hnacej

remenice 236a, ktoré su takisto vybavené ozubenym profilom.



Druha hnacia zostava 209b obsahuje druhy remen
(na vyobrazeniach neznazornené), ktory je vybaveny ozubenym
profilom, a ktory je opéasany okolo tretej hnacej remenice
234b a okolo 5tvrtej hnace] remenice 236b, ktoré su takisto

vybavené ozubenym profilom.

Prvy remefiovy hnaci systém je takisto vybaveny motorom
238 a dalej prvym hnacim hriadelom 240a a druhym hnacim
hriadelom 240b, ktoré su otocne pripojené k prvej hnacej
remenici 234a a k tretej hnace]j remenici 234b. Motor 238 Jje
oto&ne pripojeny k prvému hnaciemu hriadelu 240a a druhému
hnaciemu hriadelu 240b, takZe ota¢anie motora 238 spdsobi

ota&anie prvého a druhého remeiia 233a.

Prvy a druhy remen 233a su pevne pripojené k prvej
ramovej Casti 204 prostrednictvom beZne]j spojovace]
konitrukcie (na vyobrazeniach nezndzornené), takZe pohyb
dopredu a dozadu prvého a druhého remena 233a spdsobuje
takisto pohyb dopredu a dozadu prvej ramovej cCasti 284

relativne vo&i tretej ramovej Casti 207.

Druhy remefiovy hnaci systém 210 zahffia prva hnaciu
zostavu 21la a druht hnaciu zostavu 211b, ktoré su
prislusne usporiadané v zodpovedajucich skriniach 248a a

248b. Tieto skrine 248a a 248b si pevne pripojené k prvej

ramovej Casti 204.

Prva hnacia zostava 2lla obsahuje prvy remen 242a,

ktory je vybaveny ozubenym profilom, a ktory je opasany
okolo prvej hnacej remenice 244a a okolo druhej hnace]j

remenice 246a, ktoré su takisto vybavené ozubenym profilom.



Druhé& hnacia zostava 211lb obsahuje druhy remen 242b,
ktory ije vybaveny ozubenym profilom, a ktory Je opasany
okolo tretej hnacej remenice 244b a okolo Stvrtej hnacej

remenice 246b, ktoré su takisto vybavené ozubenym profilom.

Druhy remefiovy hnaci systém 210 je takisto vybaveny
motorom 250a, ktorého vystupny hriadel je otoCne pripojeny
k prve] hnacej remenici 244a, ktoréd Je dalej otocne
pripojend Xku tretej hnacej remenici 244b prostrednictvom
hnacieho hriadela {na vyobrazeniach neznazornené),
leZiaceho medzi prvou hnacou remenicou 244a a tretou hnacou
remenicou 244b. Oté&cCanie vystupného hriadela motora
spdsobuije otédc&anie prvého remeria 243a a druhého

remena 242b.

Prvy remen 242a a druhy remefi 242b sU pevne pripojené
prostrednictvom beZnej spojovacej kondtrukcie (na vyobra-

zeniach neznazornené) k oporam 212a a 212b, ktoré su dalej

pevne pripojené k druhej rédmovej Casti 206. Pohyb dopredu a
dozadu prvého remefia 242a druhého remefia 242b spdsobuije
pohyb dopredu a dozadu druhej ramovej cCasti 206 relativne

vo¢i prvej radmovej casti 204.

Medzi plniacou a chladiacou spojovacou hlavou 202 a
potrubim 214 je usporiadany mech alebo rozpinacia ¢ast 216.
Plniaca a chladiaca spojovacia hlava 202 je prepojenad so
systémom prudenia vzduchu (na vyobrazeniach nezndzornené)
cez mech 216 a cez potrubie 214. Tento mech 216 umoZiuje,
aby sa plniaca a chladiaca spojovacia hlava 202 mohla
pohybovat dopredu a dozadu voCi potrubiu 214. Systém
pridenia vzduchu mbdZe obsahovat beZny konvenény ventilator
(na vyobrazeniach nezndzornené), ktory mbéZe vytvérat bud

kladné prudenie vzduchu do plniacej a chladiacej spojovace]



hlavy 202 alebo z tejto spojovacej hlavy 202 vzduch odsavat
a vytvarat tak podtlak.

Na koncovej casti 206a druhej ramovej cCasti 206 su
namontované dve dvojice tlac¢nych dosiek 220. Pokial je
nosi¢ 110 foriem umiestneny do blizkosti plniacej a
chladiacej spojovacej hlavy 202, su tlacné dosky 220
uspdsobené na zdber s konzolami 130, usporiadanymi na
druhej nosnej konstrukcii 114 nosi&a 110 foriem za uGZelom
pohybovania druhej nosnej konStrukcie 114 smerom od prvej
nosnej kon3dtrukcie 112 do Je)j polohy na uvolnenie formy,

ako je znazornené na vyobrazeni podla obr. 5.

Druhy remeriovy hnaci systém 210 spdsobuje pohyb druhej
rdmovej Casti 206 smerom od potrubia 214, takZe tlacCné
dosky 220 zaberaju a spdsobuju pohyb druhej nosnej

konStrukcie 114 smerom od prvej nosnej konStrukcie 112.

Na koncovej c¢asti 206a druhej ramovej cCasti 206 su
namontované dve dvojice oté&cavych hnacich jednotiek 222.
Ramenové cCasti 224 sa rozprestierajdi od hnacich hriadelov

otacavych hnacich jednotiek 222.

Ak je nosi¢ 110 foriem umiestneny do blizkosti
plniacej a chladiacej spojovacej hlavy 202, je druhd réamova
Cast 206 pomocou pohonu umiestnend relativne vo€i druhej
nosnej konStrukcii 114 nosiCa 110 foriem a rameriovej
Casti 224 sa otoli prostrednictvom otéacCavych hnacich
jednotiek 222, takZe =zaberaju alebo takmer zaberaju s
vonkajsimi Castami 130a konzoli 130, druhy remefiovy hnaci
systém 210 mbéZe byt wuvedeny do prevadzky za ucelom
spbsobenia pohybu druhej réamovej <casti 206 smerom k

potrubiu 214, takZe sa druhd nosnd konsStrukcia 114 pohybuje



smerom k prvej nosnej konStrukcii 112 do jej polohy na

plnenie foriem.

K druhej ramovej cCasti 206 je na kaZidej strane
plniacej a chladiacej spojovacej hlavy 202 namontovana
dvojica upinacich valcov 260. Tieto upinacie valce 260 su
umiestnené tak, Ze ak sG otolné upinacie ramend 126 v
zédbere s upinacimi Castami 128, mdZu byt upinacie valce 260

uvedené do otéacavého pohybu a mdZu uvolnit wupinacie

ramend 126 zo zéberu s upinacimi Castami 128.

Na druhej réamovej Casti 206 je usporiadané Cidlo 270
pribliZenia. Toto ¢&idlo 270 pribliZenia je uspdsobené na
snimanie polohy okraja nosica 110 foriem a na vysielanie
signélu do riadiaceho procesora (na vyobrazeniach
neznazornené), ktory vyradi z <&innosti prvy remenovy hnaci
systém 208 tak, aby bolo zabranené tomu, Ze by plniaca a
chladiaca spojovacia hlava 202 mohla poskodit nosic¢ 110
foriem pri pohybe tejto spojovacej hlavy 202 do styku s

nosicom 110 foriem.

Ako uZ bolo uvedené vysS3ie, je vytvrdzovacia stanica
300 vybavend prvou vytvrdzovacou spojovacou hlavou 302 a
druhou vytvrdzovacou spojovacou hlavou 304. Prva
vytvrdzovacia spojovacia hlava 302 je usporiadand na prvom
réme 206 vytvrdzovacej stanice 300, =zatial <o druha
vytvrdzovacia spojovacia hlava 304 je usporiadand na druhom
réme 308 vytvrdzovacej stanice 300, ako je zn&zornené na

vyobrazeni podla obr. 8.
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Prvy ram 306 je pohyblivo pripojeny ku tretiemu ramu
309a, ktory je dale) pripevneny k podlahe 219. Druhy ram
308 je pohyblivo pripojeny ku Stvrtému ramu 309, ktory je
dalej pripevneny k podlahe.

Prvy hnaci systém 310a vytvrdzovacej stanice 300,
ktorého &ast je pripevnen&d ku skrini 310, je usporiadany na
zaistovanie pohybu prvého ramu 306 relativne voli tretiemu
rédmu  309. Druhy  hnaci systém  312a  vytvrdzovacej
stanice 300, ktorého Cast Je pripevnena ku skrini 312, Je
usporiadany na zaistovanie pohybu druhého ramu 308

relativne vocll stvrtému ramu 309Db.

Prvy hnaci systém 310a vytvrdzovacej stanice 300 je z
hladiska kondtrukcie podobny ako prvy remehovy hnaci systém
208, ktory uZ bol vyssie popisany, priom obsahuje prva a
druhi hnaciu zostavu, ktoré su umiestnené na opacnych
stranach prvého ramu 306 (na vyobrazeni podla obr. 8 su

znadzornené len Casti prvej hnacej zostavy 3lla).

Druhy hnaci systém 312a vytvrdzovacej stanice 300 je
takisto 2z hladiska konStrukcie podobny ako prvy remenovy
hnaci systém 208, priom obsahuje tretiu a Stvrtu hnaciu
zostavu, ktoré sU umiestnené na opacnych stranach prvého
réamu 308 (na vyobrazeni podla obr. 8 su znazornené len

Casti tretej hnacej zostavy 313a).

Prva, druha, tretia a 3tvrtéd hnacia zostava prveého a

druhého hnacieho systému 310a a 312a vytvrdzovacej stanice

300 su skondtruované v podstate rovnakym spdsobom ako prva
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a druh& hnacia zostava 209a a 209b, ktoré boli uZ vySSie

popisané, takZe v dal3om nebudi podrobnejsie rozoberané.

Prva vytvrdzovania spojovacia hlavy 302 je prepojenad s
prvym potrubim 314a prostrednictvom mechu 3l6a. Tento
mech 316a umoZiuje, aby sa prva vytvrdzovacla spojovacia
hlava 302 mohla pohybovat relativne voli pevnému prvému

potrubiu 314a.

Takisto druhd vytvrdzovania spojovacia hlavy 304 je
prepojend s druhym potrubim 314b prostrednictvom mechu 318.
Tento mech 318 umoZiiuje, aby sa druha vytvrdzovacia
spojovacia hlava 304 mohla pohybovat relativne vo¢l pevnému

druhému potrubiu 314b.

za ucelom zalstenia prudenia vzduchu prvym
potrubim 314a a druhym potrubim 314b Jje tu usboriadany
vzduchovy systém (na vyobrazeniach nezndzornené). Rovnako je
tu usporiadané ohrievacie zariadenie (na vyobrazeniach
neznazornené) na ohrievanie vzduchu, prudiaceho prvym

potrubim 314a a druhym potrubim 314b.

TakZe pokial je nosi¢ 110 foriem, vybaveny formami 20,
naplnenymi povrazcovitym materidlom zo sklenych vlakien a
spojivom, umiestneny medzi prva vytvrdzovaciu spojovaciu
hlavu 302 a druhu vytvrdzovaciu spojovaciu hlavu 304, ako je
znazornené na vyobrazeni podla obr. 8, pruidi prvym potrubim
314a a druhym potrubim 314b a takisto cez nosi¢ 110 foriem
ohriaty vzduch, ktory spésobuje vytvrdzovanie spojivoveého

materidlu vo formach 20. Na ohrievanie vzduchu mbZe byt
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pouzity akykolvek typ konvenéného ohrievaca, ako je

napriklad elektricky alebo plynovy ohrieva¢ vzduchu.

Ak maju byt dve formy 20 nosi¢a 110 foriem naplnené
nepretrzitym povrazcom materidlu. zo sklenych vlakien a
spojivom, presunie sa nosi€& 110 foriem do plniace] a
chladiacej stanice 200, susediacej s plniacou a chladiacou
spojovacou hlavou 202. Najskdér je tato plniaca a chladiaca
spojovacia hlava 202 presunutd do styku s nosicom foriem

prostrednictvom prvého remefiového hnacieho systému 208.

Ak su formy 20 naplnené vyliskami 10, je v potrubi 214

spbsobeny podtlak, v doésledku ktorého je cez nosic 110
foriem a cez formy 20 nasavany vzduch, ktory ochladzuje
vylisky 10. Po ochladeni vyliskov 10 sui uvedené do prevadzky
upinacie valce 260 za ucelom uvolnenia otoé&nych upinacich

ramien 126 z vy&nievajucich upinacich casti 128.

Druh&d ramova &ast 206 sa potom pohybuje smerom od
potrubia 214 prostrednictvom druhého remefiového hnacieho
systému 210, takZe tlalné dosky 220 =zaberaju a spbsobia
pohyb druhej nosnej konStrukcie 114 smerom od prvej nosnej
kondtrukcie 112. V désledku tohto pohybu druhej nosnej
. kon3trukcie 114 smerom od prve] nosnej konStrukcie 112
dochédza k otvaraniu foriem 20. Vylisky 10 su potom vybraté

z tychto foriem Z20.

zhora uvedené ochladzovanie a vyberanie vyliskov 10
mdze byt uskuto&hované v samostatnej chladiace) a vyberace]
stanici (na vyobrazeniach nezobrazené), umiestnenej na

mieste druhej volnej stanice 350. Tato vyberacia stanica
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mdZe byt skonStruovand v podstate rovnakym spdsobom ako
plniaca a chladiace stanica 200, aby mohlo dochadzat k
ochladzovaniu, k rozpojeniu otoc¢nych upinacich ramien 126 od
vyCnievajucich upinacich Casti 128 a k pohybu druhej nosnej

konsStrukcie 114 smerom od prvej nosnej konStrukcie 112.

Za ucCelom uzatvarania foriem 20 je druh& réamova &ast
206 najskér umiestnend prostrednictvom druhého remefiového
hnacieho systému 210 tak, Ze ramenové casti 224 sa mbéZu
otacat prostrednictvom ot&cavych hnacich jednotiek 222 do
zaberu alebo takmer do zaberu s vonkaj3imi castami 130a
konzol 130. Akondhle su ramenové cCasti 224 pootocené
pdsobenim ota¢avych hnacich jednotiek 222 do zdberu alebo
takmer do zdberu s vonkajs$imi &astami 130a konzol 130, je.
uvedeny do Ccinnosti druhy remefiovy hnaci systém 210 za
UCelom spdsobenia pohybu druhej ramovej &asti 206 smerom k
potrubiu 214, takZe druhd nosnad kon3trukcia 114 sa presunie
prostrednictvom ramenovej ¢asti 224 do vnutra smerom k prvej

nosnej kondtrukcii 112 do svojej polohy na plnenie foriem.

NepretrZity povrazec materidlu zo sklenych vlakien je
privadzany pri izbovej teplote do foriem 20 cez otvory 30 vo
vonkajsich vzajomne zasunutelnych sucCastiach 24
prostrednictvom privodného =zariadenia 500, ktoré bude

podrobnejsSie popisané dalej.

Nepretrzité mnoZstvo povrazcovitého materialu, ktoré je
privadzané do kaZdej formy 20, je vyfikané a =zapletené,
takZe vytvara vo forme 20 produkt vlnového typu. Do foriem
20 je takisto privadzané spojivo a voda. Ako uZ bolo uvedené

vySSie, tak spojivo, hned ako déjde k jeho vytvrdnutiu alebo
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stuhnutiu, spoji k sebe navzadjom sklené vlakna tak, Ze si
tieto sklené vlékna zaqhovévajﬁ svoj tvar aj po vybrati

vyliskov 10 z foriem 20.

Voda je uréend na to, -aby spojivo zvlhcovala.
Pritomnost vody spbsobuje =zniZenie vytvrdzovacej doby,
zniZuje pradnost a spdsobuje takisto aj to, Ze dochadza k
mend$im stratdm spojiva. Okrem toho v ddésledku pridavania
vody potom spojivo lepSie prilipne ku sklenym vlaknam. S
vyhodou su povrazcovity materidl, spojivo a voda privadzaneé
do- foriem 20 sucasne prostrednictvom privodného .

zariadenia 500.

Hned ako su povrazcovity materidl zo sklenych vlakien,
spojivo a voda privedené do foriem 20 prostrednictvom
otvorov 30, je v dbésledku podtlaku cez plniacu a chladiacu
spojovéciu hlavu 202 a tym aj cez formy 20 nasdvany vzduch.
Vnutorna vzéjomne zasunutelnd sucast 22 a vonkajsia vzajomne
zasunutelnd sucast 24 su vybavené perforaciami 26, takie
ndéZe byt na formy 20 uplatfiovany podtlak prostrednictvom

plniacej a chladiacej spojovacej hlavy 202.

Tento podtlak, uplatfiovany na formy 20, pomaha zaistit
rovnomerny distribiciu povrazcovitého materidlu do kaZdej z
foriem 20 a jeho rovnomerné uloZenie v tychto formach 20.
Ako uZ bolo popisané vy33ie, Je tu usporiadany systém
pridenia vzduchu (na vyobrazeniach neznazornené), ktory
spbdsobuje v dbésledku podtlaku prudenie vzduchu potrubim 214

a cez plniacu a chladiacu spojovaciu hlavu 202.
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MnoZstvo povrazcovitého materidlu zo sklenych wvlakien,
privadzané do kaidej 2z foriem 20, Jje u zobrazeného
vyhotovenia merané prostrednictvom merania dizZky
povrazcovitého materidlu, privédzané do privodného
zariadenia 500. Povrazcovity material mdZe byt privadzany do
privodného zariadenia 500 zo zdsobnej cilevky pomocou
privodnych prostriedkov (na vyobrazeniach neznazornené),
ktoré su popisané napriklad v patentovom spise US 4 569 471,

ktorého obsah je tu uvadzany vo forme odkazu.

S uvedenymi privodnymi prostriedkami méZe byt zdruZené
meracie zariadenie (na vyobrazeniach neznazornené), urcCeneé
na zistovanie diZky povrazcovitého materialu, ktory Jje
privadzany do privodného zariadenia 500. Takisto tu mbdZe byt
usporiadany drtiaci valec (na vyobrazeniach neznazornené),
aky je popisany napriklad v uvedenom patentovonm spise
US 4 569 471, ked tento valec je urceny na drtenie sudrZne]
vrstvy medzi vlaknami, =z ktorych pozostava povrazcovity

materidl.

Akondhle st formy 20 naplnené poZadovanym mnozZstvom
materialu vlnového typu, su tieto formy 20 stlalené tak, aby
doslo Xk zhutneniu materidlu vlnového typu na poZadovanu
hustotu. Za ucelom =zhutnenia materidlu vlnového typu sa
druha nosna konitrukcia 114 nosic¢a 110 foriem pohybuje
smerom X prvej nosnej kondtrukcii 112, v dodsledku coho sa
vonkaj$ia vzajomne zasunutelnid sGlast 24 pohybuje smerom k
vnutornej vzajomne zasunutelnej s0&asti 22. Druhd nosna
kondtrukcia 114 je pritahovand smerom Xk prvej nosnej
kondtrukcii 112 prostrednictvom ramenovej Casti 224, ktora

zabera s konzolami 130 na druhej nosnej kon3trukcii 114.
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Druhy remefiovy hnaci systém 210 je uvedeny do Zinnosti
za Uu&elom spdsobenia pohybu druhej ramovej cCasti 206 smerom
k potrubiu 214 tak, Ze sa druhd nosna konStrukcia 114
pohybuje smerom dovnitra prostrednictvom ramenovej Casti 224
do zaberu alebo takmer do zé&beru s prvou nosnou konStrukciou
112 za ucCelom kompaktného zhutfiovania materidlu vlnového
typu. PruZinou predpaté ﬁpinacie ramend 126 samosvorne zopnu
upinacie ¢asti 128, hned ako sa druha nosna konsStrukcia 114
pohybuje do svojej polohy na stlaCovaine foriem. Akonahle su
upinacie ramend 126 v zébere s upinacimi castami 128, su
prvad nosna kondtrukcia 112 a druhd nosna konStrukcia 114

vzajomne k sebe uvolnitelne zablokované.

Po naplneni a stlafeni foriem 20 a predtym, ako ddjde k
pohybu nosida 110 foriem do vytvrdzovacej stanice 300, je
druhd ramovad cCast 206 premiestnena prostrednictvom druhého
remefiového hnacieho systému 210 tak, Ze ramenové Casti 224
sa méZu otacat v doésledku pdsobenia otéacavych hnacich
jednotiek 222 smerom von zo zaberu s nosicom 110 foriem.
Druha rémova Cast 206 sa potom pohybuje smerom od nosica 110
foriem a smerom k potrubiu 214 prostrednictvom pdsobenia
druhého remefiového hnacieho systému 210. Takisto plniaca a
chladiaca spojovacia hlava 202 Jje =zatiahnuta naspat zo
zadberu s nosicom 110 foriem prostrednictvom pohybu prvej
ramovej Casti 204 smerom k potrubiu 214 pomocou pdsobenia

prvého remefiového hnacieho systému 208.

7 plniacej a chladiacej stanice 200 sa nosi¢& 110 foriem
pohybuje po visutej drédhe 140 prostrednictvom pdsobenia
dopravnikového systému (na vyobrazeniach nezndzornené) do

prvej volnej stanice 250 a potom do vytvrdzovacej stanice
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300. V tejto vytvrdzovacej stanici 300 sa prva vytvrdzovacia
spojovacia hlava 302 a druha vytvrdzovacia spojovacia hlava
304 pohybuje smerom do zaberu s nosicom 110 foriem
prostrednictvom pdsobenia prvého hnacieho systému 310a
vytvrdzovacej stanice 300 a druhého hnacieho systému 312a
vytvrdzovécej stanice 300. Potom je privadzany ohriaty
vzduch prostrednictvom vzduchového systému (na vyobrazeniach

neznazornené) prvym potrubim 314a a druhym potrubim 314b.

TakZe tento ohriaty horuci vzduch takisto prechéadza cez
nosi¢ 110 foriem a cez Jeho formy 20, <im spdsobuje
vytvrdzovanie spojivového materidlu vo formach 20.
PoZadovanad teplota zohriatého vzduchu bude zavisiet okrem
iného na type pouZitého spojiva, na hustote vlaknitého
materialu vo formdch 20 a na mnoZstve vzduchu, prudiaceho

cez perforované formy 20.

Teplota horuceho vzduchu, prudiaceho cez formy 20, mbZe
napriklad leZat v rozmedzi asi od 100°C do asi 400°C. Pokial
je pouZité fenolové spojivo a pokial maju wvylisky hustotu
~asi od 100 do asi 140 gramov na liter, potom mbZe
vytvrdzovacia teplota leZat v rozmedzi asi od 300°C do asi

400°C, pricom doba vytvrdzovania je priblizne 45 sekund.

Po uskutoCneni vytvrdzovania su prva vytvrdzovacia
spojovacia hlava 302 a druhd vytvrdzovacia spojovacia hlava
304 vytiahnuté z nosi¢a 110 foriem. Tento nosi¢ 110 foriem
je potom premiestneny do druhej volnej stanice 350 pred jeho
navratom do plniacej a chladiacej stanice 200. Ako uZ bolo

uvedené vy53ie mdZe byt nosi¢ 110 foriem premiestneny do
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samostatnej chladiacej a vyberacej stanice, usporiadanej na

mieste druhej volnej stanice 350.

V plniacej a chladiacej stanici 200 3je plniaca a
chladiaca spojovacia hlava presunuta do zéaberu s nosicom 110
foriem. V potrubi 214 je vytvoreny podtlak, takZe vzduch
prudi cez nosi¢ 10 foriem a cez formy 20, ¢&im dochadza k
ochladzovaniu vyliskov 10. Po ochladeni wvyliskov 10 su
upinacie ramend 126 uvolnené zo zaberu s upinacimi castami
128 a v priebehu prudenia vzduchu cez formy 20 sa druha
nosna konStrukcia 114 pohybuje von od prvej nosnej

konsStrukcie 112.

Tymto spdsobom st vonkajSie vzajomne =zasunutelné
suCasti 24 oddelené od vnutornych vzajomne zasunutelnych
suiCasti 22, smer prudenia vzduchu v potrubi 214 je obrateny,
takZe je vzduch prefukovany cez nosié¢ 110 foriem a tym aj-
cez vnutorné vzajomne zasunutelné suCasti 22, Co spdsobuje,
Ze vylisky 10 su vypudzované 2z tychto vniutornych vzéajomne
zasunutelnych sucasti 22. S vyhodou su vylisky 10 vyfukovaneé
na dopravnik (na vyobrazeniach nezndzornené), ktory tieto
vylisky 10 dopravuje do baliacej stanice (na vyobrazeniach

neznazornené).

Teraz bude dalej s odkazmi na vyobrazenie podla obr. 9
a podla obr. 10 popisané privodné zariadenie 500, ktoré

privadza povrazcovity materidl 5 do foriem 20.

Privodné zariadenie 500 obsahuje privodnu cast 502 na
privaddzanie vldknitého materialu, noZovu &ast 504 a privodni

cast 506 na privadzanie spojiva. Stredovy kandl 522
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prechadza stredom privodného zariadenia 500, a to privodnou
tastou 502 na privadzanie vlaknitého materialu, nozZovou
tastou 504 a privodnou ¢astou 506 na privadzanie spojiva.
Privodné zariadenie 500 mdZe byt vybavené rukovatou 520 za
uZelom ulah&enia pridrZzovania privodného zariadenia 500 v
priebehu uskuto&hovania operacie privadzania povrazcovitého

materialu 5.

Povrazcovity material 5 je vtahovany do privodnej cZasti
502 na privadzanie vlaknitého materidlu prostrednictvom
stlageného vzduchu, ako bude podrobnejdie vysvetlené dalej.
V noZovej cCasti 504 je usporiadana nozovéa Cepel 550, ktora
je pouZivand na odrezanie povrazcovitého materidlu 5 po
privedeni poZadovaného mnozstva tohto povrazcovitého

materidlu 5 do foriem 20.

Na obr. 10 je znadzorneny pohlad v ‘reze na vyhodné
vyhotovenie privodného zariadenia 500 podla tohto vynalezu,
pridom su niektoré konStrukcie zobrazené len schematicky na
uZely lah3ieho vyjadrenia. Privodna ¢ast 502 na privadzanie
vlaknitého materidlu obsahuje prva prudova Cast 524,
vnitorni prudovi <&ast 526 a vonkajSiu pradova Cast 528,
ktorad je odnimatelne pripevnena k vnﬂtornej prudove] cCasti
526. V prvej prudovej Casti 524 je urobeny otvor 530, ktory
je prepojeny s trubicou 510 na privod vzduchu. Vo vonkajsej
prudovej &asti 528 Jje vyhotoveny otvor 532, ktory Jje

prepojeny so vzduchovou trubicou 520a.

Stla&eny vzduch, ktory m& spbsobovat a regulovat
prudenie povrazcovitého materidlu 5 stredovym kanalom 522,

je privadzany otvorom 532 vo vonkajdej prudovej Casti 528
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prostrednictvom vzduchovej trubice 520a. Vonkajsia prudova
Cast 528 a vnutornd prudova cast 526 vytvaraju prstencovitu
dutinu 534, do ktorej prudi stlaceny vzduch. Tato
prstencovita dutina 534 obklopuje stredovy kanal 522 a
smeruje prudenie vzduchu do stredového kanala 522 cez
otvoreny koniec 540 prstencovitej dutiny 534. Stla&eny
vzduch, opuStajuci otvoreny koniec 540 prstencovitej dutiny
534, dopadd a nardZa na povrazcovity materi&l 5, pridom
spbsobuje pohyb tohto povrazcovitého materialu 5 smerom k

vystupu 501.

Stredovy kanal 522 obklopuje membrana 536, usporiadana
v prvej prudovej &asti 524. Vzduch, ktory prudi otvorom 530
a dalej do prstencovitej dutiny 534a, nafukuje membranu 536

za ulelom pridrZiavania povrazcovitého materialu 5 v

podstate v pevnej polohe v priebehu jeho odrezavania

prostrednictvom noZovej cepele 550 v noZovej &asti 504.

NoZova cCast 504 je oddelitelne pripojen&d k privodnej
Casti 502 na privadzanie vladknitého materidlu. Tato nozZova
Cast 504 obsahuje noZovu &epel 550, piest 552, valec 554,
nakovku 556, uzaver 558 valca 254 a zékladnu 560 valca 554.
NoZova cCepel 550 je odnimatelne usporiadanad na pieste 552,
kde je =zaistend pomocou stavacej skrutky. Piest 552 sa
pohybuje hore a dolu, teda vykonava priamoCiary vratny pohyb
vo zvislom smere vo valci 554, &im je spdsobovany obdobny
pohyb noZovej Cepele 550, ako je moZné vidiet na vyobrazeni

na obr. 10.

Nakovka 556 je usporiadanid na uzavere 558 valca 554, a

Cento uzaver 558 utesihuje valec 554 na jednom jeho konci. Na
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svojom druhom konci je valec 554 utesneny zadkladniou 560
valca 554. Piest 552 vykonava priamo¢iary vratny pohyb vo
valci 554 prostrednictvom pdsobenia stlaceného vzduchu,
privadzaného do valca 554 prvym otvorom 562 v zakladni 560
valca 554 a druhym otvorom 564 vo valci 554. Vo valcl 554 je

takisto umiestnena oporna doska 566 pre noZovu Cast 504.

Privodnad &ast 506 na privéadzanie spojiva je odnimatelne
pripevnena k noZovej <Casti 504. Tato privodnd cast 506 na
privadzanie spojiva obsahuje prvid prudovu c&ast 580 a druhu
prudovil &ast 582. Prva prudova cast 580 obsahuje vstup 584
privodu spojiva, ktory Je prepojeny s trublcou 516 na
privadzanie spojiva. Spojivo vstupujuce do Vvstupu 584
privodu spojiva je uhloprie&ne privadzané do stredového

kanalu 522.

Prvd prudovad <&ast 580 a druhd pruadovd Cast 582
vymedzujui prstencoviti dutinu 586. Druhd prudova cast 582 je
vybavena otvorom 588, ktory je prepojeny s trubicou 518 na
privod vody. Voda, vstupujuca do otvoru 588, je privadzana
do prstencovitej dutiny 586. Voda opusta tuto prstencovitu
dutinu 586 medzerou 590 medzi prvou prudovou Castou 580 a
druhou pradovou ¢Castou 582 a vstupuje do stredového
kanadla 522 za uCelom zvlhCovania spojiva, ako uz bolo

popisané vy33sie.

Povrazcovity materidl 5 Jje privadzany cez privodné

zariadenie 500 nasledujucim spdsobom.

Povrazcovity materidl 5 vstupuje do =zariadenia cez

privodnia ¢&ast 502 na privadzanie vlaknitého materialu.



Stlaceny vzduch, privadzany do stredového kanala 522 cez
otvoreny koniec 540 prstencovitej dutiny 534, vtahuje
povrazcovity material 5 do poliatocnej cCasti 522a stredového
kanadla 522. Hned ako pride povrazcovity material 5 do styku
so vzduchovym prudom vystupujucim z otvoreného konca 540
prstencovitej dutiny 534, Jje potom prefukovany zvySkom
stredového kandla 522 prostrednictvom tohto ' vzduchového

prudu.

Pri priechode povrazcovitého materidlu 5 cez privodnu
Cast 506 na privadzanie spojiva Jje tento povrazcovity
material 5 zmieSavany so spojivom a s vodou. Ako uZ bolo
uvedené vys$sSie, Jje spojivo privadzané do stredového kanala
522 cez vstup 584 privodu spojiva, zatial ¢o voda je do
stredoveého kanadla 522 privadzana otvorom 588. MnoZstvo vody,
privadzané do stredového kanala 522, je s vyhodou asi 2 % aZ
asi 4 % z celkovej hmotnosti povrazcovitého materidlu 5,
pricom spojivo a voda odchadzaju vystupom 501 a vstupuju do

formy 20.

Po privedeni prislusného mnoZstva povrazcovitého
materidlu 5 do jednej z foriem 20 je tento povrazcovity
materidal 5 odrezany prostrednictvom pdsobenia noZovej casti
504, ako uZ bolo podpisané vy$Sie. Prudenie vzduchu do
stredového kanadla 522 jé zastavené, hned ako bolo vhodné
mnoZzstvo povrazcovitého materidlu 5 privedené do jednej z
foriem 20. Za uelom udrZania povrazcovitého materidlu 5 v
privodnom zariadeni 500 je stlaceny vzduch privadzany do
prstencovitej dutiny 534a otvorom 530, ¢o spésobuje
nafiknutie membrany 536. Prostrednictvom takto roztiahnutej
membrany 536 je povrazcovity materidl 5 zachyteny a je

udrZiavany v klude v stredovom kanale 522.
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Hned ako je povrazcovity material 5 udrZiavany v klude
v stredovom kan&le 522, je uvedend do prevadzky noZova &ast
za ufelom odrezania povrazcovitého materidlu 5. Piest 552,
na ktorom Jje usporiadanad noZovad cepel 550, sa pohybuje
smerom hore VO valci 554 prostrednictvom pdsobenia
stlaceného vzduchu, privadzaného vzduchovou trubicou 512 a
prvym otvorom 562. Tento tlak vzduchu spdsobi, Ze noZova
Cepel 550 narazi na nékovku 556, ¢&im .déjde k oddeleniu

povrazcovitého materialu 5.

Piest 552 sa potom vradti do svojej neprevadzkovej
polohy na opernej noZovej doske 566 pdsobenim zemskej
pritazlivosti a tlaku vzduchu, privadzaného do valca 554
druhym otvorom 564 prostrednictvom vzduchovej trubice 514.
Vzduch mdZe byt takisto privadzany do valca 554 druhym
otvorom 564 za GCelom zabranenia pohybu piestu 552 vo

valci 554,

Takisto je moZné, aby bol povrazcovity material 5
privadzany do foriem 20 prostrednictvom pruadnic, popisanych

vo vyS5ie uvedenom patentovom spise US 4 569 471.

Pre odbornika v danej oblasti techniky je evidentne
Uplne zrejmé, Ze predmet tohto vynadlezu nie je vdbec
obmedzeny len na vy$8ie popisany spésob a na vyssie popisané
zariadenie, pretoZe ako u predmetného spdsobu, tak aj u
predmetného zariadenia méZu byt uskuto&nené rézne zmeny a
alternativy, bez toho, Ze by do3lo k uniku z rozsahu ochrany
tohto vynalez, ktory je definovany nasledujucimi patentovymi

narokmi.
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PATENTOVE NAROKY

1. Spdsob vytvarania vyliskov z nepretrzitého
povrazcovitého materidlu zo sklenych vlédkien vy zn a & u-

juci S a t vy m , Ze obsahuje nasledujuce kroky:

- privod nepretrZitého povrazcovitého materidlu zo
sklenych vlakien do perforovanej formy za ucelom vytvarania

vlnového produktu vo forme,
- privod spojiva do formy,

- vytvrdzovanie spojiva za ulelom vzidjomného spojenia
Castic povrazcovitého materidlu, vytvadrajucich  vlnovy
produkt, takzZe je vytvarany vylisok, ktory m& vo

vSeobecnosti tvar formy,
~- otvaranie formy, a
- vyberanie vylisku z formy.

2. Spbsob podla naroku 1, vy znaduijuci s a
t ym, Ze povrazcovity materidl zo sklenych vlakien a

spojivo sa privadzaju sudasne s vodou do formy.

3. Spbsob podla naroku 1, vy znadujuci s a
t ym, Ze dalej obsahuje krok vytvarania podtlaku vo forme
za UCelom ulah&enia privodu vlaknitého povrazcovitého

materidlu do formy.

4. Spbésob podla naroku 3, vy zna&u jaci s a
t ym, <Ze povrazcovity materidal =zo sklenych wvléakien
obsahuje sklené vladkna, vybraté zo skupiny 'obsahujﬁcej

sklené vlakna typu E a sklené vlakna typu S.

5. Spbsob podla ndroku 1, vy znac¢au juci s a

t ym, Ze dalej obsahuje krok stladovania formy pred
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vytvrdzovanim =za uUCelom zhutnenia vlnového produktu na
poZadovanu hustotu.

6. Spbésob podla naroku 1, vy znad&uijuc i S a

t ym, Ze spojivom je termosetovy materidl.

7. Spbésob podla ndroku 6, vy znad&uijuci S a

t ym, Ze termosetovym materidlom je fenolové spojivo.

8. Spdésob podla ndroku 1, vy znaduijuci s a

t ym, Ze spojivo obsahuje préaskové spojivo.

9. Spdésob vytvarania vylisku na jeho vyuZitie u tlmica
vyfuku spalovacieho motora, vyznadcujuci s a

t vy m, Ze obsahuje nasledujuce kroky:

- privod nepretrzitého povrazcovitého materidlu zo
sklenych vlakien do perforovanej formy za G&elom vytvarania

vlinového produktu vo forme,
- privod spojiva do formy,
- privod vody do formy,

- stlécCanie formy za u&elom zhutnenia vlnového produktu
za UCelom formovania vylisku, ktory ma poZadovanu hustotu a
vo vSeobecnosti majlci tvar aspoii &asti tlmica vyfuku

spalovacieho motoru,

- cirkulédcia horuceho vzduchu cez formu za u&elom

vytvrdzovania spojiva,
- otvéranie formy, a

- vyberanie vylisku z formy.



10. Spdsob podla naroku 9, vyznacdcuijauci
s a t ym, Ze dalej obsahuje krok vytvarania podtlaku vo
forme za UCelom ulahcenia privodu vl&knitého povrazcovitého

materidlu do formy.

11. Spbésob podla naroku 10, vyznacuijuci
s a t ym, Ze dalej obsahuje krok vytvarania druhého
podtlaku vo forme za G¢elom ochladzovania formy po vytvrdeni

spojiva.

12. Spdésob podla naroku 11, vyznacuijuci
s a t ym, Ze povrazcovity materidl zo sklenych vlakien,
spojivo a voda su privadzané do formy prostrednictvom

jediného privodného zaradenia.

13. Zariadenie na vytvaranie vyliskov zo sklenych

vldkien, vyznadcdujuce s a t ym, Ze obsahuje:
- perforovanu formu na vylisky,

- plniacu stanicu, v ktorej je forma plnend spojivom a
nepretrZitym povrazcovym materidlom zo sklenych vlakien za

uCelom vytvorenia vlnového produktu vo forme,

- kompresni stanicu, v ktorej ije forma stlacana za

UCelom zhutfiovania vlnového produktu na poZadovanid hustotu,

- vytvrdzovaciu stanicu, v ktorej je forma zohrievana
za uCelom vytvrdzovania spojiva =za uw&elom vzajomného
spojenia cCastic povrazcovitého materialu, vytvarajuaceho
vinovy produkt, takZe je vytvarany vylisok, ktory m& vo

vSeobecnosti tvar stlacenej formy, a

- vyberaciu stanicu, v ktorej je forma otvorend a

vylisok je z formy vyberany.



14. zariadenie podla naroku 13, vy znadcuijuce

s a t vy m, Ze dalej obsahuje chladiacu stanicu, v ktorej
je forma ochladzovand potom, ako bola ohriata za uUcelom
vytvrdenia spojiva, a to na uUCely ulahCenia vyberania

vyliskov z formy.

15. Zariadenie podla naroku 14, vy znadcujuce
s a t ym, Ze plniaca stanica je vybavend ustrojenstvom
na vytvaranie podtlaku vo forme za UcCelom ulahcCenia

privadzania vldknitého povrazcoviého materidlu do formy.

16. Zariadenie podla naroku 13, vy znacdu3juce
s a t vm, Ze dalej obsahuje privodné zariadenie, ktoré
privadza vlaknity povrazcovity materidl do formy sudasne so

spojivom a s vodou.

17. Spdsob  vytvarania vyliskov z povrazcovitého
materidlu zo sklenych vlédkien, vyznacuijuci s a

t ym, Ze obsahuje nasledujuce kroky:

.~ privod povrazcovitého materidlu zo sklenych vlakien

do formy za GCelom vytvdrania vlinového produktu vo forme,
- privod spojiva do formy,

- vytvrdzovanie spojiva za Uelom vzajomného spojenia
Castic povrazcovitého materialu, vytvarajuceho vlnovy
produkt, takze Jje vytvarany vylisok, ktory ma Vo

vSeobecnosti tvar formy,
- otvéranie formy, a

- vyberanie vylisku z formy.



18. Spdésob podla naroku 17, vyznacu3juci
s a t ym, Ze dalej obsahuje krok stléacania formy za

UucCelom zhutnovania vlnového produktu na poZadovanl hustotu.

19. Spbésob podla néroku 17, vyznacuijuci

S a t ym, Ze spojivom je termosetovy materidl.

20. Spdésob podla naroku 17, vyznacuijuci

s a t ym, Ze forma je perforovana.
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