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(57) Pti vyrob® nirazniku motorového vozidla, vyztuZeného
vldkny, se plo$né textilie (17), zejména tkanina ze sklené-
nych vldken, uloZi na stfedni ist pfedem vytvarované
formovaci mfizky (10), na které se udrzuje podtlakovym
proudem vzduchu vyvozovanym sacim ventilitorem (16).
Na tvarovanou mfizku (10) a na plo$nou textilii (17) se na-
naseji sekana sklenénd vlikna (20) a vytvrditelné pojivo.
Druhi vrstva (22) plosné textilie se uloZi na stfedni Gsek se- 25/_'-'
kanych vldken a na prvni vrstvu plosné textilie (17). Pieby-
teény okrajovy lem (39) se odfizne odfezdvacim nistrojem
(50) bud pted vytvrzenim polotovaru (25) nebo se poloto-
var (25) nejprve vytvrdi a potom se piebytecny okrajovy
lem (39) odfizne odfezdvacim nastrojem pfi vyuZiti plasto- 4
vé zikladny (35) v mfiZce (10), kterd obklopuje obrysovou Pt
¢éast pfedem tvarované mfizky (10). Polotovar nirazniku 8
obsahuje okrajové asti (21) vytvorené ze sekanych vldken
(20) a pojiva a stiedni Gisek (18) vytvofeny ze stfedni vrstvy 22
sekanych vldken a vytvrzeného pojiva, umisténé mezi
dvéma vnéjs$imi vrstvami (17, 22) z plosné textilie ze skle-
nénych vldken a spojenymi se stfedni vrstvou ze sekanych
sklenénych vliken (20) vytvrzenym pojivem.
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Polotovar ndrazniku a zpusob jeho vyroby

Oblast techniky - -
Vyndlez se tyka obecné ndraznikt motorovych vozidel a je-
jich polotovari a také zpusobu vyroby téchto naraznikovych
polotovart s vyztuZi ze sklenénych vlaken, pri kterém se po-
lotovar orizne pred svym sejmutim s pfedem vytvarované formo-

vaci mrizky.

Dosavadni stav techniky

Sklenéna vlakna se obecné priddvaji do termoplastickych
formovanych predméti a jinych vytvrzovanych plastd pro zvyse-
ni jejich pevnosti a trvanlivosti. Sklenénd vldkna se uklada-

ji do formy, do které se potom vpravuje synteticka pryskyrice
tak, Ze sklenéna vlakna jsou zalita v kone¢ném vyformovaném
predmétu. Bylo zjisténo, Ze je vyhodny takovy vyrobni postup,
pri Kkterém se vytvori polotovar findlniho vyrobku ze sklené-
nych vldken a tento polotovar se vloZi do formy. Sklenéna
vlakna se c¢asto pouzZivaji ve formé sekanych vldkennych ¢as-
tic, které se foukaji na formovaci m¥iZku. Ukladani vléken je
bezprostredné ndsledovano nandsenim pojiva, které se provadi
zejména strikdnim, naceZ se nanesené pojivo necha vytvrdit,
pricemZz vytvrzené pojivo upeviiuje vldkna v jejich polohach.

Dosud znamé polotovary pro vyztuZené narazniky motoro-
vych vozidel obsahuji sklenénd vlakna rozloZenia v tomto dilu
rovnomerne. Polotovary jsou vyrabény tepelnym tvarenim valco-
vanych materidld, napfiklad Fabmatu (TM), nebo usmérnénym
strikanim vlaken.

Znamé vyrobni postupy nepouzZivaji usporadani vrstev
sklenénych vldken v nejuc¢innéjsi formé. Rovnomérné rozlozeni
sklenené tkaniny nebo sekanych sklenénych vlaken vede nutné
k nizké efektivnosti vyuziti vyztuZnych materiali. Oblasti

narazniku, ve kterych se pri zatiZeni vyskytuje nejmensi na-



péti, obsahuji stejné mnoZstvi a stejny druh vyztuzZe ze skle-
nénych vlaken jako oblasti s nejvys$$im namahanim. Kromé toho
nejsou u dosud znamych vyrobnich postupl provadéna 2Zadna
opatfeni pro odstranéni odpadnich okrajovych lemt jesté pred
odebirdnim polotovard s formovacich povrchli, kterymi by se
usnadnilo odebirani dohotovenych polotovart.

Proto je tfeba vyresit konstrukci polotovaru narazniku,
ktera by obsahovala vétsi procento vyztuzZnych sklenénych v1a-
ken a skelné tkaniny v oblastech s vét3im namidhanim materidlu
v kone¢ném vyrobku a vyresit také vhodny zplsob vyroby tako-
vého polotovaru.

Podstata vyndlezu

Tento uUkol je vyresSen polotovarem pro naraznik motorové-
ho vozidla, vyztuZenym vldkny podle vynalezu, jehoZ podstata
spoc¢ivd v tom, Ze polotovar narazniku ma vrstveny strfedni
Usek. Tento stredni tUsek ma stredni vrstvu ze sekanych skle-
nénych vldken, spojenou vytvrzenym pojivem a vlepenou mezi
dvé vrstvy plosné textilie ze sklenénych vliken. Plosné tex-
tile jsou slepeny se sekanymi vlakny vytvrzenym pojivem do
vrstveného laminovaného celku. Polotovar ndrazniku m& kromé
toho dva koncové iseky, které jsou vytvoreny ze sekanych
sklenénych vlaken a vytvrzeného pojiva. Stredni usek m& podle
vyhodného provedeni vyndlezu dvé postranni horni a spodni
priruby, které jsou vytvoreny ze sekanych sklenénych vlaken
a vytvrzeného pojiva. Koncové useky a priruby jsou vytvoreny
vcelku s laminovanym vrstvenym stfednim uUsekem. Predpoklada
se, Ze stredni Usek vyrdbéného dilu je vystaven nejvétsim za-
tiZenim a je proto vytvoren ve formé sendvidové konstrukce ze
sekanych sklenénych vliken a plosné textilie. Pro narazniky
nebo jiné konstrukéni dily s jinou geometrii vnéjsiho zatize-

ni miZe byt konstrukce polotovaru prislusné upravena.

V  Jjiném vyhodném provedeni vyndlezu je prvni vrstva



sklenéné textilie umisténa ve str¥ednim uUseku tvarované formo-
vaci mrizky, kterou maZe prochdzet odsavany proud vzduchu.
Sekanad sklenéna vlakna a vytvrditelné pojivo se potom nanase-

ji na cely tvarovany uUsek polotovaru pfes sklenénou textilii.

Na sklenéna sekana vlakna, nanesend na stfedni usek polotova-

ru, se potom ulozZi druhd vrstva sklenéné textilie.

V jiném vyhodném provedeni je ve hmoté formovaci mrizky
ulozZena tvrda plastovd vlozka, Kkterd je odfezavaci podloZkou
umisténou pod obvodovou hranou ofiznutého polotovaru. Po vy-
tvrzeni polotovaru, ale jesté pred jeho sejmutim s tvarované
mEiZky se reznym ndastrojem, zejména otoénym noZem, odrizne
prebytecny okraj a vytvori se obvodova hrana polotovaru s po-

Z2adovanym tvarem obrysu.

V dalsim vyhodném provedeni vyndlezu md tvarovana formo-
vaci mriZka obvodovy Ulsek, ktery mi& znaény sklon. Prfebyteéna
okrajova ¢ast na obvodu polotovaru se odfizne jesté pred vy-
tvrzenim polotovaru pomoci odrezdvaciho nastroje. Odrezavaci
nastroj je zejména osazen na druhé mriZce, kterou se stlacéuje
nevytvrzeny polotovar, aby se odstranila nadmérna pruZnost
sklenénych vlaken. Polotovar se vytvrzuje v dobé, kdy jsou
obé mrizky pritlaceny na polotovar.

Prehled obrazkl na vykresech

Vynalez bude bliZe objasnén pomoci prikladli provedeni

zobrazenych na vykresech, kde znazornuji

obr. 1 bo¢ni pohled na strikaci ustroji pro nast#ik vldaken,
zobrazené &isteéné v rfezu a pouzité u reseni podle vy-
nalezu,

obr. 2 pudorysny pohled na tvarovanou mfiZku a polotovar
zobrazeny na obr. 1,

obr. 3 pricény fez, podobny fezu z obr. 1 a zobrazujici stred-

ni Usek polotovaru narazniku, uloZeného na formovaci
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¥iZce, vedeny rovinou 3-3 z obr. 2,
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obr. 4 c¢elni pohled na tvarovanou formovaci m¥izZku, vedeny z
roviny 4-4 z obr. 1, a

obr. 5 priény fez jinym pfikladnym provedenim zarizeni podle
vynalezu.

Priklady provedeni vynalezu

Na obr. 1 je obecné zobrazena pPredem vytvarovana mfizka
10, kterd muaZe byt tvorfena sitovinou nebo dérovanym plechem
a kterd je wumisténa v blizkosti prvni trysky 12 pro pfivod
vlaken a druhé trysky 14 pro privod pojiva. Predem vytvarova-
nd mriZka 10 md tvar vhodny pro vyrobu polotovart 25 pro tlu-
mic¢e nadrazl a narazniky pro motorova vozidla. Predem tvarova-
nad mrizka 10 je upevnéna na prislusné plosSinové podpérné kon-
strukci 15, kterd miZe byt opatrena sacim ventilitorem 1e,
ktery pri své &innosti mize vytvaret podtlakovy proud vzduchu
tvarovanou m#iZkou 10. Prvni tryska 12 pro sklenénd vlakna
privadi sekani sklenéna vlakna na tvarovanou mrizku 10 a dru-
hou tryskou 14 se na tato sekana sklenénd vlakna nastrfikuje
vytvrditelné pojivo. Vhodnym pPojivem pro tento el je nékte-
ré z béziné prodavanych termosetickych kapalnych pojiv.

Stfedni Usek 18 predem vytvarované mriZky 10 je nejprve
pokryt plosnou textilii 17 ze sklenénych vlaken, jak Jje to
zobrazeno na obr. 3. Sklenéna Plosna textilie 17 maze byt
tvorena tkaninou z pramenu sklenénych vlaken nebo pleteninou
ze sklenénych vlaken. Na tento stfedni dsek 18, na pfirubovou
Cast 19 a na koncové Gasti 21 se potom nanesou sekand sklené-
na vladkna 20 a pojivo. Pouzita sklenéna vldkna 20 mohou byt
sekana z pramenu sklenénych vldken, napfiklad z pramenu pro-
davanych pod oznadenim PPG-5542. Sklenéna vlakna 20 mohou byt
sekdna na délky mezi 25 mm a 100 mm, pricemz konkretni délka
Je 2dvisld na konkretnim pouziti hotového vyrobku. Na stfedni
Usek 18 se potom nanese druha vrstva 22 tkaniny ze sklenénych
prameni, kterid se nanese pres sekand sklenéna vlakna 20 a po-
jivo. Takto vVytvoreny polotovar 25, zobrazeny na obr. 2 a 3,




je potom vytvrzovan obvyklym zplUsobem. Podtlakové proudéni

vzduchu, vyvolavané sacim ventilatorem 16, udrZuje polotovar
25 na tvarované mrizce 10, dokud neprobéhne vytvrzeni.

Vytvofeny polotovar 25 ma vrstveny stfedni usek 18.
Vrstva vytvrzeného pojiva a sekanych sklenénych vlaken 20 je
umisténa mezi dvéma vrstvami tkaniny ze sklenénych vlaken,
které jsou tvoreny jednak plosnou textilii 17 a jednak druhou
vrstvou 22 tkaniny ze sklenénych vldken. Ze stredniho Useku
18 a dvou koncovych &asti 21 naraznikového polotovaru 25 vy-
bihaji priruby 30, které Jjsou vytvofeny ze sekanych sklené&-
nych vlaken a vytvrzeného pojiva vcelku s vrstvenym strednim
Usekem 18.

Predem tvarovand mrizka 10 miaZe byt opatrena tvrdym
plastovym vloZenym krouZkem 33 obklopujicim predem tvarovanou
cast 11 formovaci tvarované mriZky 10, jak je to patrno
zobr. 1a 4. Tvrdy plastovy vloZeny krouzZek 35 je ulozen
vV rybinové drdZce 36 formovaci tvarované mrizky 10. VloZeny
krouZek 35 tvori odrezavaci sedlo, to 2znameni feznou plochu
33 pro rotaéni ¥ezny nastroj, kterym se miZe provést rychle
odriznuti polotovaru 25 kolem jeho obvodu 37, pricemZ poloto-
var 25 2zustavd i po svém odfiznuti na tvarované miizce 10.
Oodriznuti prebytedného okrajového lemu 39 po obvodu vyrabéné-
ho polotovaru 25 usnadnuje snimadni vyrobeného narazniku
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s formovaci tvarované mrizky 10.

V alternativnim prikladném provedeni vyndlezu se muze
vylou¢it potfeba sekundarni pracovni operace obsahujici ore-
zadvani predlisku pouzitim okrajového lisovaciho nastroje 42
spole¢né s tvarovanou prvni formovaci mrizkou 40, jak je to
zobrazeno na obr. 5. Tvarovana prvni formovaci mrizka 40 ma
potfebny tvar svého obrysu v celém svém rozsahu mezi obvodo-~
vymi oblastmi 44. Tvarovana formovaci mfiska 40 je opatrena
obvodovou sténou 46 z masivniho kovu s vyraznym ukosem mezi



5 a 15 stupni.

Okrajovy lisovaci nastroj 42 je opatfen odfezdvacim nist- *
rojem 50 upevnénym na pohyblivém ramu 52, ktery se maze pohy-
bovat smérem k tvarované prvni formovaci mfiZce 40 a zpét
smérem od prvni formovaci mEizZky 40. Ram 32 miaZe byt ulozen
ha vodicich ¢epech 54, které napomahaji k vedeni pohybujiciho
Se ramu 52. Ram 52 miZe mit uzaviraci opérné vlozZky 56, které
dosedaji na omezovaci zarazky 58 upevnéné kolem prvni formo-
vaci mfiZky 40. Uvnity obvodu odrezavaciho nastroje 50 je na
ramu 52 osazena druhi perforovand mrizka 60, jejiz vnéjsi
tvar a rozméry jsou prizpusobeny vnéjsim rozmértm polotovaru
25. Druhd perforovani mrizka 60 se pohybuje spoleéné s ramem
22. Jak odrezavaci nastroj 50, tak také druhd perforovana
mfiZzka 60 jsou uloZeny souose kolem Osy 61 vzhledem k tvaro-
vané prvni formovaci mriZce 40.

Pri provozu se ram 52 vzddli od prvni formovaci mrizky 40 a
Vytvofi se polotovar 25, majici pozadovany tvar, zejména
kombinovanym pouzitim tkaniny 2e sklenénych vlaken a
usmérnéného proudu sekanych sklenénych vliken a pojiva. Po
vyformovani polotovaru 25, avsak jesté pred vytvrzenim pojiva, .
Se ram 52 premisti smérem k prvni formovaci mfizce 40 tak, ze
druhd perforovana mriZzka 60 stlaci pravé vytvoreny polotovar .
25 mezi prvni formovaci mfizku 40 a druhou perforovanou
mfiZku 60, aby se tak odstranilo nadmérné volné ulozZeni
sklenénych vlaken a pfekonala se Jejich pruZnost. Tim se
vytvori tuhy polotovar 25, jehosz tuhost napomaha
odformovavani od formovacich mfizek 40, 60 a usnadnuje manipulaci.
Pomoci odrezavaciho nastroje 50 se oddéli prebytedné
okrajové &asti okrajového lemu 39 nevytvrzeného polotovaru 25.
Polotovar 25 se potom vytvrdi pfi umisténi obou formovacich
mEiZek 40, 60 na svém misté, nacdez se ranm 32 oddali od prvni
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formovaci mrizky 40 a polotovar 25 se potom odebere.




Pri tomto postupu je polotovar 25 jednak stlacen a Jjed-
nak oriznut jesté pred svym vytvrzenim, takze po vytvrzeni je
ziskan slisovany a jiZ ofiznuty polotovar. Tento postup Jje
vyhodny pro vyrobu polotovarQ pro narazniky motorovych vozi-
del.

Timto postupem jsou vyrabény nové a vyhodné tvarované
narazniky pracovnimi operacemi, které redukuji 4déinky pruz-
nosti pouZitych sklenénych vliken a soudasné zajistuji odriz-
nuti okrajového lemu jesté pred sejmutim predlisku narazniku
s formovaci mfiZky a sou¢asné zvysuji vyhodnost pouziti tka-
niny ze sklenénych vlaken pro narazniky motorovych vozidel.

Prikladnd provedeni formovaciho zarizeni mohou byt obmé-
novdna a modifikovana v rozsahu zakladni mySlenky vynalezu
a vsech patentovych naroku.
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PATENTOVE NAROKY

1. Zpusob vyroby polotovaru s vlaknitou wvyztuzi pro na-
raznik motorového vozidla, vy znacdujici se t im,
Ze se nejprve umisti prvni vrstva plosné textilie ze sklené-
nych vldken na stfedni &ast predem vytvarované mrizky, ktera
ma tvary odpovidajici povrchu narazniku motorového vozidla,
naceZ se usmérni proud sekanych vlaken a pojiva na plosnou
textilii ze sklenénych vldken a na zbytek povrchu mrizky,
ktery md tvar odpovidajici povrchu narazniku motorového vo-
zidla, na stredni &ast mriZky se potom pres vrstvu sekanych
vlaken a pojiva ulozi druha vrstva plosné textilie ze sklené-
nych vlaken a pojivo se potom vytvrdi a vytvori se polotovar
narazniku pro motorové vozidlo, ktery ma vrstveny laminovany
stfedni usek a okrajové &asti vytvorené ze sekanych vléken.

2. Zpasob podle naroku 1, VYyznacujici s e
tim, Ze mrizka se opatri odfezavacim nastrojem kolem obry-
sového obvodu mrizky, odpovidajiciho obvodu narazniku motoro-
vého vozidla, ktery se upevni kX mrizce pro vytvoreni vlozky
pro odrezavaci nastroj, ktery odfezava prebyteénou cast obvo-
dového lemu a oddéluje ji od predlisku v oblasti této vlozky.

3. Zplsob podle naroku 1, Vyznacuijici S e
tim, Ze predem vytvarovand formovaci mfizka se opatri ob-
vodovou oblasti s Ukosem, na ktery doseda odrezivaci nastroj,
ktery je pohyblivy proti obvodu mEiZky jesté pred vytvrzenim
polotovaru pro odfiznuti prebytecné g&4sti okrajového lemu
a jeji oddéleni od nevytvrzeného predlisku.

4. Polotovar narazniku motorového vozidla, Vyzna-
Cujici se tim » Z2e obsahuje okrajové Gasti (21) vy-
tvorené ze sekanych vlaken (20) a pojiva a stredni dsek (18)
vytvoreny ze stredni vrstvy sekanych vlaken a vytvrzeného po-




jiva, umisténé mezi dvéma vnéjsimi vrstvami (17, 22) z plosné
textilie ze sklenénych vlaken a spojenymi se stfedni vrstvou
ze sekanych sklenénych vlaken (20) vytvrzenyn pojivem.

5. Polotovar narazniku motorového vozidla podle naroku
4, vyznacujici se tim + 2@ Jjeho okrajové &asti
(21) jsou vytvoreny vcelku s jeho strednim dsekem (18).

6. Polotovar narazniku motorového vozidla podle naroku
5, vyznac¢cuijici se tim, Ze obsahuje dvojici
pfirubovych &asti (19) vybihajicich do strany ze stfedniho
Useku (18) a vytvofenych ze sekanych vldken a vytvrzeného po-

jiva.

7. Polotovar ndrazniku motorového vozidla podle naroku
6, vyznacdéuijici se tim, Ze dvojice prirubo-
vych ¢&asti (19) je vytvorena vecelku se stfednim usekem (18) a
s koncovymi &astmi (21).

8. Zpusob vyroby polotovaru s vlaknitou vyztuii, vy -
Znacujici S e tim, Ze nejprve se na tvarovanou
formovaci m#iZku s tvarem odpovidajicim tvaru povrchu poloto-
varu nanaseji sekand vlakna s pojivem a mfiZka se opatri od-
fezdvacim nistrojem umisténym podél obvodu formovaci mrizky
odpovidajici svym tvarem tvaru predlisku a upevnénym k formo-
vaci mriZce pro vytvoreni vloZky odrezavaciho nastroje, kte-
rym se potom odriznou prebyteéné okrajové Gasti kolem obvodo-~
vého lemu polotovaru, nades se pojivo vytvrdi a vytvori se
polotovar, jehoZ vnéjsi okrajova prebyteénad &ast se odfizne
odrezavacim nastrojem pred vyjmutim polotovaru z mrizky.

9. ZpUsob podle naroku 8, Vyznac¢cuijici s e
tim, Ze z polotovaru se Vytvofi ndraznik motorového vozid-
la.




10. Zpisob tvarovani polotovaru s vldknitou vyztuzi, v y-
Znacujici se tim, ze nejprve se na tvarovanou
a predem vyrobenou mrizkuy S tvarem odpovidajicim tvaru po-
vrchu predlisku nanaseji sekana vlakna S pojivem, predem vy-
tvarovand m#izka na obvodovou &ast s Ukosem, na ktery muze
dosednout na odrezavaci nastroj, pohyblivy smérem k obvodu
polotovaru pred jeho vytvrzenim a Pro odf¥iznuti prebytecné
okrajové &asti od nevytvrzeného polotovaru, nacez se odfizne
okrajovy lem kolem obvodu obrysu mriZky pomoci odrezavaciho
nastroje, pohyblivého proti obvodu predem vytvarované mrizky
a pojivo se vytvrdi pPro vytvoreni polotovaru.

11. Zplsob podle naroku 10, v Y2Z2nacujici s e
tim, Ze druha mfiZka, pohyblivd souose smérem k prvni for-
movaci mriZce a majici priblizne stejny obrys jako prvni for-
movaci mrizka, se privede se do kontaktu se sekanymi v1akny
a pojivem a vytvori vrstvenou a stladovanou vrstvy sekanych
vldken a pojiva mezi prvni formovaci m#izkou a druhou m¥izkou
V prubéhu vytvrzovani Pojiva pro vytvoreni stlac¢eného poloto-
varu. '

12. Zpusob podle naroku 11, v Y2Z2nacdcujici s e
tim, 2Ze druha mfiZka se upevni k odrezdvacimu nastroji a
je pohybliva Spolu s timto odfezavacim nastrojem.

13. ZplUsob podle naroku 10, vyznadsd&u jici s e
tim, Ze polotovar je pro naraznik motorového vozidla.

14. Zarizeni pro formovani polotovaru s vlaknitou vyztu-
2i, vyznadcau jici s e tim, ze Obsahuje prvni
tvarovanou mrizku (40) umisténoy v misté, kde jsou na ni
ukladana sekand vlakna (20) a pojivo, druhou mEiZku (60) ulo-
Zenou souose g prvni formovaci mrizkou (40) a pohyblivou smé-
rem k prvni formovaci mrizZzce (40) a zZpét od ni, pricems prvni

formovaci mfizka (40) a druhd mFiska (60) maji v podstate



v~

stejny obrys a druhd mrfizka (60) je opatfena uUstrojim pro
ovladani pohybu druhé mrizky (60) smérem k prvni formovaci

mfiZce (40) a 2zpét od ni a pro stladovani sekanych vlaken

- s~

(20) a pojiva mezi prvni formovaci mfizku (40) a druhou mriz-

ku (60) pri pohybu druhé mrizky (60) smérem k prvni formovaci
mriZce (40).

15. Zatizeni podle naroku 14, vy znacdujici se
tim, Ze prvni formovaci miizka (40) je opatrena obvodovou
Ukosovou ¢&asti a zarizeni obsahuje odrezavaci nastroj (50)
pohyblivy proti obvodu prvni formovaci mrizky (40) pro oddé-
leni prebytec¢ného okrajového lemu (39) od nevytvrzeného polo-

tovaru (25).

16. Zarizeni pro formovani polotovaru s vliknitou vyztu-
2i, vyznacdujici s e t im, Ze obsahuje prvni
formovaci m¥iZzku (40) umisténou v misté, kde jsou na ni ukla-
déna sekand vlakna (20) a pojivo, predem tvarovand mfizka
(40) Jje na svém obvodu opatrena Ukosem a souose s mrizkou
(40) je wumistén odrezavaci nastroj (50) pohyblivy smérem
k obvodu pro odfiznuti prebytedné Gasti lemu od nevytvrzeného
polotovaru (25) na pryni formovaci mrizZce (40).

17. Zpusob vyroby polotovaru s vliknitou vyztuzi pro na-
raznik motorového vozidla, v YZnacujici se tinm,
Ze se nejprve uloii prvni vrstva plosné textilie na prvni
Cast predem vyvarované mEiZky, kterd md obrys odpovidajici
povrchu narazniku motorového vozidla, nac¢eZ se usmérni sekana
vlakna a pojivo na sklenénou tkaninu a na zbytek mriZky s ob-
rysem odpovidajicim povrchu narazniku motorového vozidla a na
prvni vrstvu sklenéné tkaniny se pres uloZend sekana vldkna
s pojivem wuloZi druhd vrstva sklenéné tkaniny a pojivo se
vytvrdi pro vytvoreni predlisku narazniku motorového vozidla,
majiciho vr: ctveny laminovany prvni usek a druhy usek vytvore-
ny ze sekanych vldken.
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18. Polotovar ndrazniku motorového vozidla, vy zna -
cujici se tim, ze obsahuje prvni dsek vytvoreny ze
sekanych vldken (20) a vytvrzeného pojiva a laminovany druhy
Usek vytvoreny z vrstvy sekanych vlaken a vytvrzeného pojiva,
umisténé mezi dvéma vnéjsimi vrstvami (17, 22) sklenéné tka-
niny spojené s mezilehlou vrstvou sekanych vldken vytvrzenym
pojivem.

19. Polotovar ndrazniku motorového vozidla podle naroku
18, vyznacujici se tin » 2e druhy uUsek je vy-
tvoren vcelku s prvnim tdsekemn.
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