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Topograficky nosny dil /2/ je urten pro vyro-
bu netkanych latek, zejména podobnych tri-
kotu. Topograficky nosny dil /2/ sestava ze
zakladni ¢asti /1/, kterd ma horni plochu /3/
tvorenou vzorem sestavenym z vrcholti /5/ a
prohlubni /6/ a z odvadécich otvord /7/.
Kazdy z odvadécich otvorti /7/ ma kuZelovou
horni ¢ast /7a/ obklopenou skupinou vrcho-
1t /5/ a prohlubni /6/. Rozte¢ /S/ os sou-
sednich odvadécich otvort /7/ je mensi nez
nejvétsi pramér kuZelové horni ¢asti /7a/ od-
vadécich otvortt /7/. Topograficky nosny dil
/2/ se vyrobi pasobenim laserového paprsku,
ktery je zaostfen tak, Ze jeho ohnisko se na-
chazi pod horni plochou /3/ vychoziho polo-
tovaru, a ktery vyvrtd odvadéci otvory /7/
uspoiadané v predem stanoveném vzoru. Vzor
odvadécich otvorti /7/ tvofi skupina vrchol
/5/ a prohlubni /6/, které obklopuji kazdy
odvadéci otvor /7/ na horni plose /3/
vysledného topografického nosného dilu /2/.
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Topograficky nosny dil a zpisob jeho vyroby

Oblast techniky

Vyndlez se tyka topografického nosného dilu a zpusobu
jeho vyroby.

Dosavadni stav techniky

Netkané latky Jjsou znamé jiz velmi dlouhou dobu. Podle
jednoho zplsobu vyroby netkanych 1latek se zpracovava vlaknité
rouno proudy nebo paprsky vody pro zapleteni neboli pocuchani
vldken, &imZ se rounu dodd urcéitd pevnost. Pro zpracovani
vlaknitého rouna touto technikou bylo vyvinuto mnoho zpusobi,
pricemZ zde existuje snaha o napodobeni fyzikdlnich vlastnosti
a vzhledu tkanych latek.

V patentech US 5 098 764 a 5 244 711 Jjsou uvedeny
nosné dily, na nichZ je neseno vldknité rouno v prubéhu vyroby
netkanych 1latek. Nosné dily uvedené v patentu US 5 098 764
maji predem stanovenou topografii a predem stanoveny vzor
otvori upravenych v této topografické c¢asti. U Jjednoho
specifického provedeni je nosny dil proveden jako trojrozmérny
a obsahuje vétsi mnoZstvi jehlanl rozmisténych v urc¢itém vzoru
na jedné strané nosného dilu. Tento specificky nosny dil je
ddle opatfen mnoha otvory, které jsou umistény v prostorech,
které jsou oznadeny jako "prohlubné", a které jsou usporadany
mezi zminénymi Jjehlany.. U tohoto 2zpusobu vyroby se na
topograficky nosny dil umisti vychozi vlaknité rouno. Nosny
dil s vlaknitym rounem na ném poloZenym potom prochdzi pod

proudy nebo paprsky vysokotlaké tekutiny, obvykle vody.



Paprsky vody zpusobi propleteni vldken do sebe a jejich
pocuchani nebo zamotani ve zvlastnim vzoru, ktery odpovida

topografické konfiguraci nosného dilu.

Vzor topografického vytvoreni a otvorti v nosném dilu je
rozhodujici pro strukturu vysledné netkané 1l&atky. Navic musi
mit nosny dil dostatec¢nou strukturni integritu a pevnost, aby
mohl spolehlivé nést vl1dknité rouno pri jeho zpracovani
paprsky tekutiny, pfi némZ dochazi k preskupovani vlaken a k
jejich zamotavadni do sebe do nového usporddani, ¢imZ vznikne
stabilni 14tka. Nosny dil nesmi v prubéhu plsobeni paprsku
tekutiny podléhat jakékoli podstatné deformaci. Nosny dil musi
byt rovnéZ opatren prostredky pro odvadéni relativné velkého
mnoZstvi pracovni tekutiny, aby se zabranilo "zaplavovani"
v1laknitého rouna, coZ by negativné ovliviiovalo zpracovani
v1laknitého rouna. Obvykle je nosny dil opatren odvodrnovacimi
neboli odvadécimi otvory, které musi mit dostateéné malou
velikost, aby byla zachovdna integrita vlaknitého rouna a aby
se zabranilo odvadéni vldken 2z pracovniho povrchu nosného
dilu. Navic nesmi byt nosny dil opatfen Za&dnymi hroty, hacky a
podobnymi nerovnostmi, které by mohly ovlivnit odstranovani
zpracované pocuchané 1atky z nosného dilu. Soucasné musi byt
nosny dil takovy, Ze v prubéhu zpracovdni nemiZe byt vlaknité

rouno splachnuto u¢inkem paprskd pracovni tekutiny.

I kdyZ na vyrobu takovych topografickych nosnych dila
miZe byt pouzito obrabéni, je tento zplusob vyroby nadmérné
nakladny a jeho pouziti md& c¢asto za ndsledek vytvareni vyse
zminénych hrotd, hddka a nerovnosti. Proto existuje potreba
vytvoreni zpusobu vyroby topografickych nosnych dilua, ktery
bude levnéjsi a pri némZ se minimalizuje vznik hrotd, hacku a
jinych nerovnosti.



Podstata vynalezu

VySe uvedené nedostatky odstranuje topograficky nosny dil
na vyrobu netkanych latek, podle vynadlezu, jehoZ podstatou je,
7e sestava ze zakladni &asti, kterd md horni plochu tvorenou
vzorem sestavenym 2z vrcholl a prohlubni a z otvord, pricemz
kazdy 2z otvori mad kuZelovou horni ¢ast obklopenou skupinou

vrcholl a prohlubni.

KaZdy otvor je s vyhodou obklopen skupinou Sesti vrcholu
a Sesti prohlubni.

Rozted& sousednich otvord je s vyhodou mens$i neZ nejvétsi
pramér kuZelové horni &asti kazZdého ze sousednich otvoru.

Rada vrcholl a prohlubni obklopujicich vzor kuZelovych
otvord mad s vyhodou konfiguraci pro vytvoreni netkané 1latky
podobné trikotu.

VySe uvedené nedostatky ddle odstranuje zpusob vyroby
topografického nosného dilu na vyrobu netkanych latek podle
vyndlezu, JjehoZz podstatou Jje, e se vytvori polotovar,
laserovy paprsek se zaostri tak, Ze ohnisko je pod horni
plochou polotovaru, a pomoci laserového paprsku se vyvrta
predem stanoveny vzoru kuZelovych otvort v polotovaru, ¢imZ se
vytvori rada vrcholi a prohlubni obklopujicich kaZdy otvor

v horni plo$e vysledného nosného dilu.

Zaostrovani laserového paprsku do bodu jiného neZ
nachdzejiciho se na horni plose polotovaru, to jest do bodu,
nachazejiciho se pod horni plochou misto na horni plose, se

oznaduje jako "rozostreni".

Vrtani s vyhodou 2zahrnuje impulsové pusobeni laserovym

paprskem v  predem stanovené posloupnosti stava zapnuti



a vypnuti.

Laserovy paprsek mad s vyhodou pri zapnuti dostateénou
délku trvani a intenzitu pro vyvrtani kaZdého otvoru jedinym

impulsem.

Laserovy paprsek mad s vyhodou pri zapnuti dostatecnou
délku trvani a intenzitu pro vyvrtani ¢asti kazZdého otvoru

jedinym impulsem.

Laserovym paprskem se dale s vyhodou pohybuje v radé
rastrovitych postupnych pojizdéni po povrchu polotovaru,
pricéemZ laserovy paprsek ma& pri zapnuti dostatec¢nou délku
trvani a intenzitu pro vyvrtdni jedné nebo nékolika céasti

uvedenych otvoru pfi kaZdém rastrovitém popojeti.

Pohyb laserového paprsku zahrnuje s vyhodou otdaceni
polotovaru kolem podélné osy a posunuti laserového paprsku ve

sméru této podélné osy po kaZidé otacce polotovaru.

Pohyb laserového paprsku zahrnuje s vyhodou otaceni
polotovaru kolem podélné osy a posunuti laserového paprsku ve
sméru této podélné osy po kazZdé otacce polotovaru.

Kazdy kuZelovy otvor obsahuje s vyhodou kuZelovou horni

cast.

Kazdy otvor je s vyhodou obklopen skupinou Sesti vrcholu
a Sesti prohlubni.

Rozted os sousednich otvoru je s vyhodou mensi nez
nejvétsi prumér kuzelové horni casti kazdého z téchto

sousednich otvor.

Rada vrchold a prohlubni obklopujicich vzor kuZelovych



otvord md s vyhodou konfiguraci pro vytvoreni netkané 1latky

podobné trikotu.

Prehled obrazki na vvkresech

Vyndlez bude ddle bliZe objasnén na prikladech provedeni
podle priloZenych vykresu, na nichZz obr. 1 znazornuje
v perspektivnim pohledu jeden typ topografického nosného dilu
podle vynalezu, obr. 2 rez podél cary 2-2 na obr. 1,
obr. 3 bitovou mapu laserovych instrukci definujicich vzor
otvori urédenych k vyvrtani v  polotovaru pro vyrobu
topografického nosného dilu z obr. 1, obr. 4 schematicky
zarizeni na vyrobu topografického nosného dilu podle vynalezu,
obr. 5 nejmen$i obdélnikovy opakovaci element, dlouhy 25
obrazovych prvka a Siroky 15 obrazovych prvka, vzoru
zndzornéného na obr. 3, obr. 6 blokové schema, predstavujici
riazné Kkroky zpusobu vyroby netkané 1latky s pouZitim nosného
dilu podle vyndlezu, obr. 7 schematicky rez jednim typem
zarizeni na vyrobu netkané latky s pouZitim nosného dilu podle
vynadlezu, obr. 8 schematicky ~rez dalSim typem zarizeni na
vyrobu netkané 1latky s pouZitim nosného dilu podle vynalezu,
obr. 9 schematicky fez jesté dalsim typem zarizeni na vyrobu
netkané 1latky s pouzitim nosného dilu podle vynalezu,
obr. 10 mikrosnimek horni plochy netkané 1latky =z obr. 9
podobné trikotu pri asi 20ndsobném zvétseni vyrobené
s pouzitim topografického nosného dilu z obr. 1,
obr. 11 mikrosnimek dolni plochy netkané 1latky =z obr. 9
podobné trikotu, obr. 12 bitovou mapu, podobnou bitové mapé
zndzornéné na obr. 3, s Jjinou sadou laserovych instrukci,
obr. 13 digitalizovany obraz nosného dilu podle vynalezu
ziskany snimdnim elektronovym mikroskopem a obr. 14 dalsi

digitalizovany obraz nosného dilu z obr. 13.
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Priklady provedeni vynélezu

Na obr. 1 je v perspektivnim pohledu znazornén

topograficky nosny dil podle vynalezu.

Nosny dil 2 sestavad ze zakladni ¢asti 1, ktera mad horni
plochu 3 a dolni plochu 4. V predem stanoveném vzoru je na
horni plose 3 uspordddna fada vrchold 5 oddélenych prohlubnémi
6. Rovnéz v uréitém vzoru je v nosném dilu 2 provedeno mnoho
odvadécich otvori 7 prochdzejicich celou tloustkou nosného
dilu 2. U tohoto provedeni je kazdy odvadéci otvor 7
obklopenou skupinou Sesti vrcholl 5 a Sesti prohlubni 6.

Oodvadéci otvor 7 sestava z horni ¢asti 7a a dolni ¢&asti
7b. Jak je znazornéno na obr. 1, md horni céast 7a odvadéciho
otvoru 7 sténu 10 a ma vsSeobecné tvar "zvonu" nebo "nalevky".
Horni c¢ast 7a Jje tedy kuZelova, pricemZ jeji prurez je vétsi
u horni plochy 3 nosného dilu 2 a mensi u bodu 10a, kde se
spodek horni &asti 7a setkdva s vrskem dolni ¢&sti 7b. Dolni
Gadst 7b je u tohoto specifického provedeni provedena s mirnou
kuZelovitosti. Plocha prurezu dolni ¢asti 7b odvadéciho otvoru
7 je vétsi v bodu 10a neZ na dolni plosSe 4 nosného dilu 2.

i otvor 7 je zndzornén ve svislém rezu na obr. 2.
Primky 9 Jjsou tangentami prochdzejicimi protilehlymi body na

0 nachdzejicimi se pod horni plochou 3. Vrcholovy uhel
11 svirany primkami 9 se zvoli vaéi tloustce 12 nosného dilu
2 tak, aby bylo dosaZeno pozadovaného vysledku. Napriklad,
jestliZe bude vrcholovy uhel 11 prilis§ velky, bude odvadeéci
otvor 7 prilis maly, takZe odvodnovdni nebude dostatecné.

Jestlize bude vrcholovy uhel 11 prilis maly, vznikne velmi



malo nebo téméf Zadné vrcholy 5 a prohlubné 6.

Rozte¢ S sousednich odvadécich otvorad 7 (viz obr. 1) v

opakujicich se vzorech ma podobny vyznam. Vrcholy 5 a

prohlubné 6 Jjsou vytvoreny pruseénice kuZelovych c¢asti
odvadécich otvora 7. JestliZe by byla tato rozte¢ S odvadécich

~ s

otvoru 7 véts ne? je vétsi prumér odvadécich otvort 7 na

horni plose 3, nevznikly by Z4dné prisecnice, a nosny dil 2 by
mé&l hladkou rovnou horni plochu, do niZz by uUstily kuZelové
casti odvadécich otvora 7. Jak Jje 2zndzornéno na obr. 13,

rozklada se vétsi prumér odvadéciho otvoru A' mezi vrcholy

501 a 504 a je oznaden dvojitou Sipkou 521. Podobné se vétsi
prumér odvadéciho otvoru B' rozklada mezi vrcholy 503 a 512
a je oznacen dvojitou sSipkou 522. vét$i prumér daného

odvadéciho otvoru je nejvétsi vzdalenosti mezi dvéma vrcholy,
méF¥eno Vv povrchové ploSse nosného dilu mezi kaZdym parem
vrcholl tvoricich horni ¢ast odvadéciho otvoru. KdyZz je roztec
S odvadécich otvoria 7 men$i neZ prumér odvadécich otvoru 7,

protnou se kuZelové plochy tak, Ze vzniknou prohlubne 6.

Na obr. 3 jsou odvadéci otvory 7 zndzornény Jjako
Sestivhelniky v faddch, avsak vynalez neni omezen na tyto
Sestithelniky. V 1vahu pripadaji i Jjiné tvary, napriklad
kruhy, d&tverce, osmithelniky nebo i nepravidelné tvary (viz
obr. 12) nebo jejich kombinace, a to vizdy v zavislosti na

pozadované topografické konfiguraci.

Rady 13 a 14, probihajici na obr. 3 rovnobéZné ve smeru
Sipky A, sestévaji A mnoha Sestithelnikt 150. Tyto
Sestidhelniky 150 maji $irku 7 obrazovych prvka, délku 11
obrazovych prvka a v kazdé radé 13, 14 majl od sebe odstup
o velikosti 8 obrazovych prvka. Rada 13 sSestidhelnikl 150 je
umisténa bliZe k radé 14 Sestidhelniki 150. Jak je znazornéno
na obr. dotykd se dolni vrchol kaZdého sSestiudhelniku 150

3,
v radé 13 primky 17, Kkteré se rovnéZ dotykd horni vrchol



kazdého Sestivdhelniku 150 rady 14. Rady 15 a 16 zdvojuji vzor
a vzdalenost rad 13 a 14. Vzdalenost mezi radami 15 a 16 V
podstaté odpovidd vyse uvedené vzdalenosti mezi radami 13 a
14. Rada 15 je vsak provedena s vétsSim odstupem od <rady 14.
Jak dale vyplyvd 2z obr. 3, dotykaji se dolni vrcholy
Sestidhelnikt 150 rady 14 pfimky 18, zatimco horni vrcholy
Sestivhelnikt 150 rady 15 se dotykaji p¥imky 19. Primky 18 a
19 jsou upraveny ve vzadjemném odstupu d, 3jehoz velikost ve
vzoru znazornéném na obr. 3 ¢&ini 3 obrazové prvky. Vyse
popsany vzor sestaveny z fad 13, 14, 15 a 16 se opakuje v celé
bitové mapé na obr. 3. Je zfejmé, Ze vzdalenosti Sestidhelniku
150 nemusi byt v dané radé nebo Vv sousednich radach vidy

stejné.

Vzdalenost mezi rovnobézinymi sousednimi sténami 20 dvou
sousednich Sestiudhelnika 150, zndzornénych v bitové mapé na
obr. 3, musi byt dostatecnd, aby nosny dil 2 mél dostatecnou
pevhost a odolaval sildm vyvozovanym pracovni tekutinou a

umozZnoval normdalni manipulaci.

Jak je znadzornéno na obr. 1, je kazdy odvadéci otvor 7
obklopen sedmi sousednimi otvory 7. JestliZe budou mit vSechny
tyto sousedni odvadéci otvory 7 dostatecnou kuZelovitost k
vytvoreni pruméru vétsich neZ je jejich rozte¢ §, bude mit
kaZdy odvadéci otvor 7 Sest pruseénic se svymi sousednimi
odvadécimi otvory 7 a tyto prusec¢nice budou tvorit Sest
prohlubni 6. V zavislosti na své hloubce budou tyto prohlubne
6 bud protinat horni plochu 3, takZe budou od sebe oddéleny
malymi ploskami, nebo se budou protinat navzajem a budou
vytvaret vrcholy 5.

Na obr. 4 je zndzornéno zarizeni podle vyndlezu pouzite
na vyrobu topografickych nosnych dild 2. Vychozi material na
vyrobu nosného dilu 2 miZe mit jakykoli poZadovany tvar a

sloZeni. Topograficky nosny dil 2 s vyhodou sestava z acetalu,



priédemz vhodnym materidlem je rovnéz akrylovy materidl.
Vhodnou vychozi formou polotovaru na vyrobu nosného dilu 2 je
tenkosténna valcova, zejména bezesva, trubka, ktera byla
zbavena v&ech vnitfnich zbytkovych napéti. Jak bude popsano
pozdéji, je tento valcovy tvar prizpusoben vyhodnému provedeni

zarizeni na vyrobu netkané latky.

Trubky uréené na vyrobu nosnych dild 2 maji prumér v
rozsahu od 60,96 cm do 182,88 cm a délku v rozsahu od 60,96 cm
do 487,68 cm. Tloudtka stény Je obvykle 6,35 mm. VSechny tyto

velikosti jsou zdleZitosti volby provedeni.

Vychozi trubkovy polotovar se upevni na vhodny trn 21,
ktery =zachovad jeho valcovy tvar a miZe se otacet kolem sve
podélné osy v loziskdch 22. Otoé¢ny pohon 23 otaci trnem 21
regulovanou rychlosti. K trnu 21 je pripojen generdtor 24
impuls®@, ktery monitoruje jeho otéceni, takze v Jjakémkoliv
okamziku je zndmd presnd radidlni poloha trnu 21.

Rovnobézzné s trnem 21 je usporddédno jedno nebo nékolik
vedeni 25, umoznujicich pojizdéni sani 26 po celé délce trnu
21 pri dodrzovédni jejich konstantni vzddlenosti od horni
plochy 3 nosného dilu 2 ve tvaru trubky. Pohon 33 pohybuje
sanémi 26 podél vedeni 25, pricemZz generdtor 34 impulsu
zaznamendva boéni polohu sani 26 vG¢i nosnému dilu 2. Na
sanich 26 je upevnéno zaostrovaci ustroji 27. Toto zaostrovaci
ustroji 27 je usporddano na vedeni 28, které umoZnuje jeho
pohyb kolmo k pohybu sani 26, pric¢emZ zaostrovaci ustroji 27
obsahuje prostredky pro zaostrovani c¢ocky 29 vi¢i horni plose
3. Zaostrovaci pohon 32 provadi premistovani zaostrovaciho

ustroji 27 a tudiZ zaostrovani cocky 29.

K zaostfovacimu ustroji 27 je pripevnéna cocka 29, Ktera

je upevnéna v trysce 30. Tryska 30 Jje opatfena privadécim

prostredkem 31 pro privod stlaceného plynu do trysky 30 pro



chlazeni ¢océky 29 a pro udrzZovani jeji ¢istoty.

Na sanich 26 Jje rovnéZ upevnéno posledni zrcadlo 35,
které usmérnuje laserovy paprsek 36 do cocky 29. U zarizeni je
usporaddan 1laser 37, opatreny zrcadly 38, urcenymi pro
usmérnovani laserového paprsku 36 na posledni zrcadlo 35.
I kdyZ by bylo moZné upevnit laser 3% pfimo na sanich 26, ¢imz
by odpadla vsechna pot¥ebna zrcadla 38, Jje vzhledem
k omezenému prostoru a pouZitym spojenim vyhodnéjs$i usporadat

laser 37 mimo zarizeni.

KdyZz je 1laser 37 v <¢innosti, je emitovany laserovy
paprsek 36 nejprve odrazen jednim nebo nékolika zrcadly 38,
a potom poslednim zrcadlem 35, které Jjej usmérni do ¢ocky 29.
Draha laserového paprsku 36 je usporadana tak, Ze Ppri
odstranéni &ocky 29 by laserovy paprsek 36 prochdzel podélnou
osou trnu 21.

KdyZ je ¢odka 29 instalovéna, zaostri se laserovy paprsek
36 pod horni plochu 3, avSak blizko ni. Zaostreni laserového
paprsku 36 pod horni plochu 3 se oznaCuje 3jako "rozostreni"
laserového paprsku 36 Vva¢i horni plose 3 trubkového

polotovaru.

I kdyZ zarizeni podle vyndlezu muZe byt pouZito s ruznymi
lasery, je vyhodnym laserem vysoce vykonny plynovy CO,-laser
s aktivnim prostredim CO,, ktery je schopen produkovat
laserovy paprsek o vykonu aZz 2500 W. ZpUsob podle vynalezu
vSak neni nijak zavisly na vysokém vykonu laseru, protozZe
povrch trubkového polotovaru miZe byt dostateéné opracovan

nizko vykonnym CO,-laserem s vykonem 50 W.

Pr¥i zaostreni laserového paprsku 36 Coc¢kou 29 se
koncentruje jeho energie blizko jeho stredu. Zareni se neléame

tak, Ze prochdzi jedinym bodem, nybrZ mistem o velmi malém



praméru. Pfitom misto s nejmenSim prumérem se nazyva ohniskem.
Ohnisko se nachdzi v ohniskové vzddlenosti od c¢oéky.
Nachdzi-1li se uvedené misto o velmi malém pruméru pred nebo za
ohniskem, vZdy bude jeho velikost véts$i neZ velikost bodového

ohniska.

Presnost nastaveni polohy mista o velmi malém pruméru je
neprimo Umérnad ohniskové vzdalenosti. Minimdlni velikost mista
o velmi malém pruméru je pfimo uUmérnd ohniskové vzdalenosti.
Proto je moZno s ¢&odkou s kratkou ohniskovou vzdalenosti
dosdhnout mensi velikosti mista o velmi malém pruméru, avsak
poloha tohoto mista o velmi malém pruméru miZe byt stanovena
velmi presné a Jje velmi ovliviovdna hdazenim obrabéného
povrchu. U &o&ky s delsi ohniskovou vzddlenosti neni moZno
provést tak presné nastaveni polohy mista o velmi malém
priméru, avSak 1lze s ni dosdhnout véts$i velikosti uvedeného
mista o velmi malém pruméru. Proto tedy navic k vykonu
prispivajicimu k vytvoreni kuZelové horni ¢édsti 7a vyvrtanych
odvadécich otvort 7 ovliviuje rozost¥eni laserového paprsku
36, neboli jeho =zaostreni aZz pod horni plochu 3, velikost
vrcholového Uhlu 11 a délku kuZele a tedy tvar a velikost

vrchold 5 a prohlubni 6.

Pro vyrobeni nosného dilu 2 3je nutno provést nejprve
zaostreni. Jakmile je trubkovy polotovar nosného dilu 2
umistén na trnu 21, vybudi se kratce impulsovité laser 37 a
trn 21 se pomalu otdc¢i mezi Jjednotlivymi impulsy, takze
vznikne rada malych prohlubni. Potom se premisti zaostrovaci
ustroji ‘@1 vzhledem k ose trnu 21, aby se zménila poloha
ohniska, a vytvori se dalsi rada prohlubni. Obvykle se timto
zpUsobem vyvrtad matrice s dvaceti radami po dvaceti
prohlubnich. Prohlubné se mikroskopicky prozkoumaji a stanovi
se sloupec s nejmensimi prohlubnémi. Tento sloupec je tedy
oznac¢en jako referenéni prumér pro horni plochu 3 trubkového

polotovaru, na ktery byl laserovy paprsek 36 zaostren.
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Potom se zvoli pozZadovany vzor, napriklad takovy, jaky Jje
znazornén na obr. 3. Tento vzor se prezkouma, pricemz se
stanovi pocet opakovani, ktery bude zapotfebi pro pokryti
celého obvodu polotovaru a pro opracovani celého povrchu bez
obvyklého $vu. Podobné se stanovi posun ve sméru podélné osy
trubkového polotovaru hna Jjednu otdc¢ku a celkovy pocet
opakovéni. Tato data se zavedou do fidiciho poc¢itace, ktery

ridi é&innost laserového vrtaciho stroje.

Pri ¢&innosti zarizeni se trn 21, na némZ je uloZen
trubkovy polotovar, ota&i pred co¢kou 29. Sané 26 se premisti
tak, aby prvni poloha otvoru odpovidala ohniskové vzdalenosti
¢o&ky 29. Potom se premisti zaostrovaci ustroji 27 smérem
dopredu, ¢&imZz se ohnisko rovnéZ posune dopredu do vnitrku
materidlu uréeného k obrabéni. Potom se provadi impulsové
vybuzovani laseru 37 s potfebnou kombinaci intenzity impulsu a
jejich trvani. Jak vyplyvd 2z obr. 2, je pramér odvadeciho
otvoru 7 na horni plo$e 3 znac¢né vétsi, neZ jeho prumér na
dolni plose 4. Pro dosazeni pozadované topografické
konfigurace je nutno mérit a regulovat dva faktory. Prvnim
faktorem je stupen zaostfeni c¢o¢ky 29 do vnitrku materialu
polotovaru, kterym se zvétSuje vrcholovy Whel 11, a druhym
faktorem je zvy$eni intenzity nebo trvani impulsa, <&imzZz se
zvétsi hloubka a prumér. Jakmile byl vyroben odvadéci otvor 7
o potrebném pruméru a velikosti kuZele, uvede se do ¢innosti
otoé&ny pohon 23 a pohon 33 sani 26 pro zménu polohy polotovaru
nosného dilu 2 tak, aby dalsi poloha zamy$leného odvadéciho
otvoru odpovidala ohnisku. Potom se tento proces opakuje do té
doby, dokud neni vyvrtdn cely vzor odvadécich otvoru 7. Tato

technika je zna&ma jako "narazové" vrtani.

JestliZe zvoleny laser 37 ma dostatec¢ny vykon, nemusi se
ani trn 21 ani sané 26 v prubéhu impulsového vybuzovani laseru
37 zastavovat. MiZe se zvolit tak kratké trvédni impulsu, 2zZe

jakykoli pohyb obrabéného polotovaru pri procesu vrtani je
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bezvyznamny. Tato technika je znama jako vrtani "vypalovanim v
chodu".

Jestlize se laser 37 miZe regenerovat dostatecné rychle,
miZe se obrabény polotovar otdcet pevnou rychlosti a laser 37
se impulsové vybuzuje pouze pro vytvoreni kaZdého odvadéciho
otvoru 7. U vzoru, jaky je zndzornén napriklad na obr. 3, je
laser 37 vybuzovdn impulsové normdlné, aby vytvoril uplny
sloupec, potom se sané 26 presunou do polohy dal$iho sloupce
a provede se impulsové vybuzovani laserového paprsku 36 pro

dalsi radu odvadécich otvoru 7.

Jednim problémem, ktery miZe nastat v zavislosti na typu
materidlu a hustoté vzoru odvadécich otvoru 7, je privadéni
velkého mnoZstvi tepla do malé plochy na obrabéném povrchu.
Tim miZe dojit k velké deformaci a tudiZ k porusSeni vzoru. Za
ur¢itych podminek miZe dojit k velkym rozmérovym zméndam, takie
povrch neni ani véalcovy, ani nemd spravnou velikost. V
extrémnich pripadech miZe dojit dokonce k prasknuti trubkového
polotovaru.

Podle vyhodného provedeni vynalezu, kterym se eliminuje
tento problém, se pouzivd zpusob nazyvany jako rastroviteé

postupné vrtani s rozostrenim.

U tohoto zpusobu se vzor zredukuje na nejmensi
obdélnikovy opakovaci element 41, 2zndzornény na obr. 5. Tento
obdélnikovy opakovaci element 41 obsahuje vsechny informace
potrebné na vyrobu vzoru podle obr. 3. KdyZ se tyto
obdélnikové opakovaci elementy 41 pouziji podobné jako
dlazdice, poskladaji se vedle sebe, vysledkem c¢ehoZ Je

vytvoreni velkého vzoru.

Obdélnikovy opakovaci element 41 Jje dale rozdélen na

mrizku sestavajici 2z men3ich obdélnikovych jednotek neboli
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obrazovych prvka 42 (pixell). Ackoli maji tyto obrazové prvky
42 obvykle tvar Cctverce, pro nékteré pripady je vyhodnéjsi

pouzit obrazovych prvku s nejstejnymi rozmery.

Kazdy sloupec obrazovych prvkl 42 predstavuje Jeden
pruchod polotovaru kolem ohniska laserového paprsku 36. Tento
sloupec se opakuje tolikrat, kolikrat je zapotfebi, aby byl
proveden zcela kolem polotovaru nosného dilu 2. KazZdy obrazovy
prvek 42, Vv némZ ma laser 37 vytvorit odvadéci otvor 7, Jje
Serny. Obrazové prvky 42, v nichZ ma byt laser 37 vypnut, jsou
bilé.

Pro zadatek vrtani v horni ¢asti prvniho sloupce
obrazovych prvka 42 na obr. 5, pricemZz trn 21 se otdc¢i pevnou
frekvenci otéaceni, se laser 37 zapne, udrZuje se na
konstantnim vykonu pro 11 obrazovych prvku 42, nadeZ se vypne.
Tyto obrazové prvky 42 jsou pocitany generatorem 24 impulsu,
znadzornénym na obr. 4. Laser 37 zustdva vypnuty pro dalsich 14
obrazovych prvka 42. Tato posloupnost vypinani/zapindni laseru
37 se opakuje v pribéhu prvni otacky, po niZ se trn 21 opet
nachazi v pocateéni poloze, naceZ se pohonem 33 premisti sané
26 o jednu jednotku a poc¢itac je pripraven pro vrtani sloupce
43a.

V pribéhu vyvrtavani sloupce 43a ma laser 37 kratsi
"dobu zapnuti" (nyni 9 obrazovych jednotek 42) a delsi "dobu
vypnuti" (nyni 16 obrazovych jednotek 42). Celkovy pocet dob

vypnuti a zapnuti je konstantni a odpovida vysce vzoru.

Tento proces se opakuje do té doby, dokud nebyly vyvrtany
vSechny sloupce vzdy v prubéhu celé otacky; u obrazce podle
obr. 5 bylo provedeno 15 otadcek trnu 21. V tomto okamziku se

proces vrati k instrukcim ve sloupci 43.

Je treba podotknout, Ze pri tomto zpusobu obrdbéni se Vv
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materialu kazdym prichodem vytvori urc¢ity pocéet uzkych rezu a
nikoli najednou velky odvadéci otvor. ProtoZe tyto rezy Jjsou
umistény presné vedle sebe a ponékud se prekryvaji, vyslednym
Gdéinkem je vytvoreni odvadéciho otvoru. Ve vzoru podle obr. 5
vyzaduje kazdy $estidhelnikovy otvor 44 ve skutecnosti 7
pruchodll vzdy za kazdou uplnou otacku, ¢imZ se energie rozloii

kolem trubkového polotovaru a minimalizuje se mistni prehrati.

Jestlize by Vv prubéhu vrtani byla <¢oc¢ka 29 zaostrena na
horni plochu 3 materidlu, vysledkem by byly Sestiuhelnikové
otvory s rovnobéznymi sténami. Kombinace rastrovitého
postupného vrtani a rozostfeného laserového paprsku 36 ma vsak

za nasledek vytvareni povrchu, ktery je zndzornén na obr. 1.

odvadéci otvory 7 vyradbéné zpusobem podle vyndlezu jsou
velmi malé a je jich velky pocet. Obvykle se pohybuje pocet
odvadécich otvorua 7 od 800 do 1400 na 6,45 cm?.

Zpuisob vyroby netkané latky s pouZitim nosného dilu podle
vyndlezu je popsan v patentech US 5 098 764 a 5 244 711.

Na obr. 6 3je znazornéno blokové schema ruznych kroku
zpuisobu vyroby netkané 1latky podle vynalezu. Prvnim krokem
tohoto zpusobu je umisténi vlaknitého rouna 76 na topograficky
nosny dil 75 (blok 1). V1aknité rouno 76 na topografickém
nosném dilu 75 se zvlhéi vodou (blok 2), aby se zajistilo to,
Ze pri zpracovavani zustane na tomto topografickém nosném dilu
75. Topograficky nosny dil 75 s vlaknitym rounem 76 potom
prochazi pod radou otvord, z nichZ proudem pod vysokym tlakem
vystupuje tekutina, napriklad voda, kterd je nasmérovana na
horni plochu vlaknitého rouna 76, to znamena plochu vldknitého
rouna 76, ktera neni v kontaktu s topografickym nosnym dilem
75 (blok 3). Jako tekutina se s vyhodou pouzije voda. Voda se
odvaddi =z topografického nosného dilu 75 zejména s pouzitim

podtlaku (blok 4). Potom se provede odvodnéni vlaknitého rouna
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76 (blok 5). Odvodnéna vytvorena latka se sejme
z topografického nosného dilu 75 (blok 6). Potom je tato
vytvorena latka vedena po rade susicich bubni, aby se vysusila
(blok 7). Potom se provede koneéné nebo jiné zpracovani
vytvorené 1atky podle potfeby (blok 8). Na obr. 7 je
schematicky znazornén jeden typ zarizeni na vyrobu
a zpracovani netkané latky podle vyndlezu. V tomto zarizeni se
dopravni pas 70, ktery je dérovany, pohybuje plynule kolem
dvou otoénych bubni 71 a 72, usporddanych s odstupem od sebe.
Dopravni pds 70 je pohanén tak, Ze se miZe pohybovat bud ve
sméru otaceni hodinovych ruéiéek nebo Vv opac¢ném sméru. Nad
horni vétvi 73 dopravniho pasu 70 je umisténo rozstrikovaci
ustroji 74 na rozstrikovani vody. Toto rozstrikovaci ustroji
74 je opatreno vétdim mnozstvim velmi jemnych dér nebo otvoru.
Pramér téchto otvorid je asi 0,1778 mm, takzZe na délce 25,4 mm
je usporadano asi 30 téchto otvoru. Do rozstrikovaciho ustroji
74 je privadéna voda pod tlakem a 2z tvoru je vystrikovana
v podstaté ve tvaru sloupovitych paprski nebo proudld, které se
nijak neodchyluji od sebe. Na horni casti dopravniho pasu 70
je umistén topograficky nosny dil 75, na némZ je umisténo
vlaknité rouno 76. Primo pod rozstrikovacim dustrojim 74,
pritom v&ak pod horni vétvi 73 dopravniho pasu 70, je umisténo
odsavaci ustroji 77, které napomdha pri odstranovani vody
vystrikované 2z rozstfikovaciho ustroji 74, aby se zabranilo
zaplaveni vldknitého rouna 76. Voda z rozstrikovaciho ustroji
74 narazi na vlaknité rouno 76, prochdzi topografickym nosnym
dilem 75 a je odsavana odsavacim uUstrojim 77. Je zrejmé, Ze
topograficky nosny dil 75 s na sobé umisténym vlaknitym rounem
76 muZe prochdzet pod rozstfikovacim ustrojim 74 tolikrat,

kolikrat je zapotfebi na vyrobu netkané latky podle vynalezu.

Na obr. 8 je =zndzornéno =zarizeni pro plynulou vyrobu
netkané 1latky podle vyndlezu. Toto schematicky zndzornéné
zarizeni obsahuje dopravni pds 80, ktery ve skutecnosti slouzi

jako topograficky nosny dil podle vynalezu. Dopravni pas 80 se
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plynule pohybuje proti sméru otdc¢eni hodinovych rucicek kolem
paru bubnu usporadanych se vzédjemnym odstupem od sebe. Nad
dopravnim pasem 80 Jje usporadano rozstrikovaci ustroji 79
obsahujici nékolik vedeni neboli skupin 81 otvoru. Kazda
skupina 81 otvori je opatrfena Jjednou nebo nékolika Fradanmi
velmi Jjemnych otvoru, kterych Je na délce 25,4 mm Je
usporddano asi 30. Rozstrikovaci ustroji 79 Jje opatreno
tlakoméry 88 a regulaé¢nimi ventily 87 pro regulovani tlaku
tekutiny v kazdé skupiné 81 otvoru. Pod kaZdou skupinou 81
otvori je uspordddno odsavaci Ustroji 82 pro odstranovani
prebytecné vody, ¢imz se zabrani nezadoucimu zaplaveni
prostoru. Na topograficky nosny dil tvoreny dopravnim pasem
80 se privadi vlaknité rouno 83, urcené pro zpracovani do
formy netkané 1latky podle vynalezu. Na vidknité rouno 83 se
pro predbézné zvlhc¢ovani vlakniteého rouna 83 a pro zlepsSené
Yizeni vlaken pri jejich pruchodu pod rozstrikovacim ustrojim
79 rozstrikuje voda z vodni trysky 84. Pod touto vodni tryskou
84 je umisténa odsdvaci Stérbina 85 pro odstranovani
nadmérného mnozZstvi vody. V1aknité rouno 83 prochazi pod
rozstrikovacim dustrojim 79, pri¢emZz voda Jje vystfikovana
s vyhodou pod vysokym tlakem. Napriklad, skupina 81 otvoru,
kterda Jje nejbliZe k vodni trysce 84, pracuje obvykle
s relativné nizkym tlakem, napriklad 690 kPa, pficemz dalsi
skupina 81 otvorl pracuje s tlakem 2070 kPa a posledni skupina
81 otvor® pracuje s tlakem 4830 kPa. Ackoli Jje znazorneéno Sest
skupin 81 otvorli, neni jejich pocet rozhodujici, nybrz zavisi
na hmotnosti vlaknitého rouna 83, rychlosti Jjeho pohybu,
pouzitém tlaku, poc¢tu rad otvoru v kazdé skupiné 81 otvoru
atd. Po pruchodu mezi rozstrikovacim uUstrojim 79, 2z néhoz je
vystrikovana voda, a odsdvacim ustrojim 82, prochazi nové
vytvorena netkand latka nad pridavnou odsavaci stérbinou 86,

kde se odstranuje nadbyte¢na voda.

Vyhodné provedeni zarizeni na vyrobu netkané latky podle

vynadlezu Jje znazornéno schematicky na obr. 9. U tohoto
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zarizeni je topografickym nosnym dilem otocny buben 30. Tento
otoény buben 90 se otac¢i proti sméru otacéeni hodinovych
rucicek. Otoény buben 90 miZe byt vytvoren jako souvisly
valcovy buben nebo miZe sestavat ze zakrivenych desek 91,
umisténych tak, aby vytvarely vnéj$i povrch oto¢ného bubnu
90. V kazdém pripadée ma vnéjsi povrch oto&ného bubnu 90 nebo
vnéjsi plochy zakrivenych desek 91 pozadované usporadani
topografického nosného dilu. Nad ¢asti obvodu otoéného bubnu
90 je usporadano rozstfikovaci ustroji 89, obsahujici dérované
pasy 92 uréené pro vystrikovani vody nebo jiné tekutiny na
v1aknité rouno 93 umisténé na vnéj&im povrchu zakfivenych
desek 91. Kazdy dérovany pas 292 miZe byt opatfen jednou nebo
vice fadami velmi jemnych otvoru nebo dér, a obvykle maji tyto
otvory prumér v rozsahu od 0,127 mm do 0,254 mm. Na délce
25,4 mm je tedy usporadano 50 nebo 60 otvoru podle potreby.
Voda nebo jina kapalina je nasmérovana tak, aby prochazela
Fadami otvoru. Jak jiz bylo uvedeno vyse, tlak v kaZdé skupiné
otvorti se obvykle zvy3uje od prvni skupiny otvord, pod kterou
vlaknité rouno 93 prochazi nejprve, aZ k posledni skupiné
otvori. Tlak Jje regulovan regulaénimi ventily 297 a Je
monitorovan tlakoméry 98. Oto&ny buben 90 je pfipojen k jimce
94, v niz pisobi podtlak, ktery napomaha pri odstranovani vody
pro zabranéni zaplaveni prostoru. PFi cinnosti zarizeni se
privaddi vlaknité rouno 93 na horni plochu topografického
nosného dilu v misté pfed rozstrikovacim ustrojim 89, jak je
znazornéno na obr. 12. V1aknité rouno 93 potom prochazi pod
dérovanymi pasy 92 a uUc¢inkem tlaku vody je pretvareno na
netkanou latku podle vyndlezu. Vytvorend netkand latka potom
prochazi po uUseku 95 zarizeni, kde nejsou usporadany 2zadné
dérované pasy, a kde je vystavena stdalému ucinku podtlaku.
Vytvorend netkand 1latka se poté, co byla zbavena vody, snima
z oto&ného bubnu 90 a prochazi mezi fadou su$icich bubnu 26,

aby se vysusila.

Jak jiz bylo uvedeno vy$e, vyrobi se pomoci nosného dilu
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2, znazornéného na obr. 1, netkand latka podobna trikotu. Na
obr. 10 je znazornéna kopie mikrosnimku netkané latky podobné
trikotu pri pribliZné dvacetinasobném zvétsSeni. Netkana latka
100 sestdva z vladken. Jak je mozno pozorovat na mikrosnimku,
jsou vlakna propletena a pocuchdna a tvori vzor otvoru 110
provedenych v této netkané latce 100. Tyto otvory 110 vzdy
tvori smyéku 120, sestavajici z vlaknitych segmentu. Kazda
smyéka 120 sestava 2z mnoha Vv podstaté rovnych vlaknitych
segment. Smyéky 120 maji tvar pismene U s uzavrenym koncem
tohoto tvaru pismene U usporadanym u horni plochy netkané
latky 100, jak je moZno pozorovat na mikrosnimku. Na obr. 11
je znazornéna kopie mikrosnimku opacné, tedy dolni, strany
netkané 1l&atky 100 z obr. 10, opét pri asi dvacetindsobném
zvét&eni. Vlakna netkané 1l&atky jsou propletena a pocuchana,
aby tvorila v netkané latce 100 vzor otvoru 110. V nékterych z
téchto otvoru 110 jsou smycky 120 tvaru pismene U vytvorené
z v podstaté rovnobéZnych vldknitych segmentu. Pri pohledu z
této dolni strany netkané latky 100 je otevreny konec tvaru
pismene U umistén u této dolni plochy netkané 1latky 100,

znazornéné na tomto mikrosnimku.

PRIKLAD 1

Byl vyroben nosny dil z acetalu o pramérné tloustce 6 mm

s pouzitim nasledujicich parametru:

poloha ohniska = 2,5 mm pod povrchem materialu

typ Go¢ky = konvexni

ohniskovd vzdalenost = 127 mm

vykon laseru = 1300 W

rychlost otaceni trubkového polotovaru na trnu = 20,3 m/min
podélny posun sani/otac¢ka = 0,05 mm

velikost obrazového prvku 0,05 mm

Na obr. 12 jsou znazornény obrazové prvky vzoru
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zapinani/ vypinani laseru, programovaného pro ridici pocitac.
Vzor sestaval z opakujicich se parua rad otvoru oznacenych jako
A;, By, Ay, Bp atd. Otvory v kazdé radé A mély prvni
nepravidelny tvar a otvory Vv kazdé radé B mély druhy
nepravidelny tvar. Trubkovy polotovar mél prumér priblizZne
76,2 mm, délku 304,8 mm a tloustku 6 mm. Tento polotovar byl
vrtadn s pouzitim zafizeni podle obr. 4, které pracovalo podle
instrukci obsaZenych v obr. 12, aby byl vytvo¥en nosny dil
zndzornény na obr. 13 a 14. Celkova doba vrtani laserem trvala

asi 7 dni.

Na obr. 13 je znazornén nosny element, ktery ma prvni
fadu A otvor® (v horni ¢&asti obr. 13), sousedni radu B otvoru
a druhou radu A otvoru pod fadu B otvorl. Prvni rada A otvoru
obsahuje otvory A'. Sousedni Fada B obsahuje otvory B', které
lezi vedle otvori A'. Horni ¢&ast otvoru A' je obklopena a
tvorena vrcholy 501, 502, 503, 504, 505 a 506. Horni cast
otvoru B' je obklopena a tvorena vrcholy 510, 511, 512, 513,

504 a 503. Je tedy zrejmé, Ze vrcholy 504 a 503 jsou spolec¢né
pro oba otvory A' a B'. Cdra, znazorneéna jako dvojita Sipka
521, spojuje vrcholy 501 a 504 a predstavuje nejvétsi pruamér
horni &asti otvoru A', pridemZz tento prumér mad v popisovaném
nosném dilu hodnotu 2,159 mm. Podobné ¢&ara, zndzornéna jako
dvojita &ipka 522, spojuje vrcholy 503 a 512 a predstavuje
nejvétsi prumér horni ¢asti otvord B', pricemz tento prumér ma

v popisovaném nosném dilu hodnotu 1,905 mm.

RUzné vzdalenosti mezi vrcholy ndleZejicimi otvoru A' u
popisovaného nosného dilu jsou uvedeny vV tabulce I. Ruzné
vzdélenosti mezi vrcholy naleZejicimi otvoru B' u popisovaneho

nosného dilu jsou uvedeny v tabulce IT.



TABULKA I
(rozméry v mm)

Vrchol ¢&. 501 502 503 504 505
501 —— —— - R Jp
502 0,939 — — p— pp—
503 1,701 1,016 -—— ——- -
504 2,159 1,702 0,939 - -
505 1,778 1,905 1,397 0,889 -———
505 0,889 1,422 1,651 1,651 1,016

TABULKA II

(rozméry v mm)

Vrchol &. 510 511 512 513 503
510 p— —- — p— pp—
511 0,939 — — p— —
512 1,575 0,889 — — —
513 1,651 1,422 0,939 — —
503 0,889 1,676 1,905 1,600 pp—
504 1,397 1,701 1,397 0,939 0,939

Na obr. 14 je znazornén stejny digitalizovany obraz jako
na obr. 13, avsSsak Jje oznaden a oc¢islovan tak, aby byla
zndzornéna vzdalenost mezi dnenm prohlubné mezi dvéma
sousednimi vrcholy a ¢&ara spojujici stejné dva vrcholy.
Napfiklad &&ra 530 spojuje na obr. 14 vrcholy 503 a 504
nidleZejici otvoru A'. Hloubky prohlubni mezi vrcholy 501-506
nalezejicimi otvoru A' jsou uvedeny v horni ¢asti tabulky IIT.
Hloubky 2 prohlubni naleZejicich otvoru B', to jest prohlubne
mezi vrcholy 510 a 511 a prohlubné mezi vrcholy 504 a 3513,



- 21 -

jsou uvedeny Vv dolni ¢&asti tabulky III. Prohlubné nmezi
zbyvajicimi vrcholy ndlezejicimi otvoru B', to jest prohlubné
mezi vrcholy 511 a 512 a prohlubné mezi vrcholy 512 a 513,
jsou strukturalné analogické podle tabulky III s prohlubnémi
mezi vrcholy 501 a 506 a mezi vrcholy 501 a 502.

TABULKA III

prohluben mezi vrcholy hloubka prohlubné (mm)
501 a 502 0,406
502 a 503 0,508
503 a 504 0,609
504 a 505 0,635
505 a 506 0,508
506 a 501 0,305
510 a 511 0,660
504 a 513 0,660

I kdyZz bylo popsano a zndzornéno podrobné jen nékolik
prikladnych provedeni, je zfejmé, Ze v ramci vynalezu je mozZno
provaddét mnoho alternativnich provedeni, aniZ by se vyboc¢ilo

z jeho rozsahu.
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PATENTOVE NAROKY

1. Topograficky nosny dil na vyrobu netkanych latek,
vyznac¢cujici s e t im, Ze sestdvda ze zdkladni
casti (1), kterda ma& horni plochu (3) tvorenou vzorem
sestavenym 2z vrcholu (5) a prohlubni (6) a z otvoru (7),
pricemz kazdy 2z otvori (7) ma kuZelovou horni ¢ast (7a)

obklopenou skupinou vrcholu (5) a prohlubni (6).

2. Topograficky nosny dil podle naroku 1, vy z na ¢ u-
jici s e t i m, Ze kazdy otvor (7) je obklopen skupinou
Sesti vrchola (5) a Sesti prohlubni (6).

3. Topograficky nosny dil podle naroku 1, vy z n a ¢ u-
jici s e t i m, Ze rozte¢ (S) sousednich otvoru (7) Jje
mengi neZ nejvétsi prumér kuzZelové horni ¢asti (7a) kazdého ze
sousednich otvoru (7).

4. Topograficky nosny dil podle ndroku 1, vy z n a ¢ u-
jici s e t i m, 2Ze rada vrcholl (5) a prohlubni (6)
obklopujicich vzor kuZelovych otvoru (7) ma konfiguraci pro

vytvoreni netkané latky podobné trikotu.

5. Zpaisob vyroby topografického nosného dilu na vyrobu
netkanych 1l&tek podle Jjednoho z ndroki 1 az 4, vy zna -
dujici s e t im, Ze se vytvori polotovar, laserovy
paprsek se zaostri tak, Ze ohnisko Jje pod horni plochou
polotovaru, a pomoci laserového paprsku se vyvrtd predem
stanoveny vzoru kuZelovych otvori v polotovaru, ¢&imZz se
vytvori rada vrcholi a prohlubni obklopujicich kazdy otvor
v horni plose vysledného nosného dilu.

6. Zpusob podle naroku 5, vy znac¢cujici s e
tim, z2e vrtani zahrnuje impulsové pusobeni laserovym
paprskem v predem stanovené posloupnosti stavi zapnuti a



vypnuti.

7. Zpusob podle naroku 6, vy znacu jici s e
t i m, Ze laserovy paprsek ma pri zapnuti dostate¢nou délku
trvani a intenzitu pro vyvrtani kaZdého otvoru jedinym

impulsem.

8. Zpusob podle naroku 6, vy znacuj ici s e
t i m, Z2e laserovy paprsek ma pri zapnuti dostate¢nou délku
trvani a intenzitu pro vyvrtani c¢asti kazZdého otvoru jedinym

impulsem.

9. Zpusob podle naroku 8, vyznacauj ici s e
tim, 2Ze dale se pohybuje laserovym paprskem v Tradeé
rastrovitych postupnych pojiZzdéni po povrchu polotovaru,
pricdemZ laserovy paprsek ma pri zapnuti dostateénou délku
trvani a intenzitu pro vyvrtani jedné nebo nékolika casti

uvedenych otvoru pfi kazdém rastrovitém popojeti.

10. Zpusob podle naroku 9, vyznacuijic i s e
t i m, Ze pohyb laserového paprsku zahrnuje otdc¢eni polotovaru
kolem podélné osy a posunuti laserového paprsku ve sméru této

podélné osy po kazdé otacce polotovaru.

11. Zpusob podle naroku 7, vy znac¢uj ici s e
t i m, Ze pohyb laserového paprsku zahrnuje otac¢eni polotovaru
kolem podélné osy a posunuti laserového paprsku ve sméru této
podélné osy po kaZdé otacce polotovaru.

12. Zpusob podle ndroku 5, vy znacu jici e

s
t i m, Ze kazdy kuZelovy otvor obsahuje kuZelovou horni c¢ast.

13. Zpusob podle ndroku 5, vy zna<c¢uj ici s e
t i m, Ze kazdy otvor je obklopen skupinou Sesti vrcholu a

Sesti prohlubni.
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14. Zpusob podle naroku 5, vy znacuj ici s e
t i m, 2e rozte¢ os sousednich otvord je menS$i nez nejvétsi
priamér kuZelové horni ¢asti kazdého =z téchto sousednich

otvor.

15. Zpusob podle naroku 5, vyznac¢ujici s e
timnm, 2e tfada vrcholi a prohlubni obklopujicich vzor
kuZelovych otvorii mé konfiguraci pro vytvoreni netkané latky
podobné trikotu.
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