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(54) Nazev vynalezu:
Maska pro zhotovovani vicebarevnych
termoplastickych kazi ? rooor

(57) Anotace:
Maska (1) je po obvodu pfiléhajicimu k funkénimu povrchu

formy (2) pro zhotovovani vicebarevnych termoplastickych
kizi opatfena elastickym tésnénim (3), uloZzenym v drazce
(11), dale prepoustécim kanalem (4) pro piivod tlakového
vzduchu do prostoru pod maskou (1) a nejméné jednim
kanélem (7) pro pritok tempera¢niho média. Pod obvodovym
tésnénim (3) v drazce (11) mize byt uloZena elasticka hadicka
(6), v niZ lze fizenym zpisobem menit pretlak média a tim
tésnéni (3) vysouvat smérem z drazky (11) ven proti povrchu
formy (2) a zajistit tak vSude jeho konstantni pfitlak i v
mistech, kde je tvar obvodu masky (1) ovlivnén teplotnim
pnutim v masce (1) a zménami rozméri formy (2) a masky (1)
v disledku teplotnich dilataci. Maska (1) mtze byt dale
vybavena piepoustécim kanalem (5) pro vakuovani prostoru
pod maskou (1) za ucelem zvétSeni jejiho piitlaku na formu

2).
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Maska pro zhotovovini vicebarevnych termoplastickych kuzi

Oblast techniky

Vynalez se tyké interiéri motorovych vozidel.

Dosavadni stav techniky

Termoplastické umé&lé kize jsou soucasti interiéru motorového vozidla, které se pouzivaji na
potahy vnéjsich povrchii vnitinich panelt karoserie, napt. ptistrojové desky, paneli dvefi, apod.
Zhotovuji se vesmés z termoplastickych elastomerti nana§enim na negativni kovovou formu s ne-
gativni strukturou povrchu, odpovidajici svym tvarem piesné vyrobku, ktery ma byt zhotovenou
kuzi potazen. Takovou kiizi potahované vyrobky proto mohou mit i velmi sloZité tvary.

Doposud pouzivané metody zhotovovani termoplastickych kiizi jsou zaloZeny na ¢tyfech odlis-
nych zpiisobech nanaseni elastomeru:

1. posypanim povrchu pfedehiaté kovové formy praskovym termoplastem, kde dojde k jeho nata-
veni a slinuti do tenké vrstvy umélé kize,

2. stiikanim prasSkového termoplastu na povrch piedehiaté kovové formy, kde dojde k jeho nata-
veni a slinuti do tenké vrstvy umélé kize,

3. ponofovanim povrchu ptedehfaté kovové formy do vrstvy praskového termoplastického
elastomeru, kde dojde k jeho nataveni a slinuti do tenké vrstvy kiize,

4. stiikanim tekuté reakéni smési slozek na povrch predehiaté kovové formy, kde reakéni smés
zpolymeruje na elastomer (napf. polyuretanovy, viz patent US 6071619) a vytvoii tak vrstvu
elastomerové kiize.

Vétsinou se pouZzivaji prvni dva zptisoby. U téchto zpiisobl forma ktera je vétSinou kovova, musi
byt predehrata bezpecné nad interval teploty tani nanaseného praskového termoplastu. Béhem
procesu vyroby kuze se tedy teplota formy musi ménit v rozsahu stovek stupriti Celsia. Zakryva-
nim &asti povrchu formy pted Casticemi praskového termoplastu maskou &i vice maskami lze
postupné nanaset na riiznd mista formy termoplasty riznych barev nebo vlastnosti a vytvofit tak
kizi, ktera ma ve svych riiznych ¢astech riznou barvu &i jiné vlastnosti. Pokud se pouZije maska
dosedajici na maskovany povrch formy celym svym obvodem, nastavaji obtize. Aby maska dobfe
plnila svou funkci, musi byt snadno pfilozitelna na formu a musi po celém obvodu bezpe¢né tés-
nit, aby zakryty povrch nebyl zne¢istovan praskovym termoplastem nespravné barvy. Pri vétSich
rozmérech masky a formy nebo pfi jejich sloZit&j§im tvaru je ale velmi obtizné toho dosahnout.
Rozdilné teplotni dilatace formy a masky a jejich tvarové zmény s ménici se teplotou béhem
procesu vyroby ktize zpisobuji, Ze forma i maska méni své rozméry i tvar riizné. Okraj masky tak
misty prestavd n formu pfesné doléhat a tésnit. Soucasné v§ak musi byt maska od formy snadno a
rychle odklopna, pfi¢emz ani pfi jejim odklapéni nesmi dochézet k pronikani piebyteéného
praskového termoplastu do prostoru pod maskou.

VSechny uvedené nevyhody dosavadnich masek odstraiiuje pfedmét vynalezu.

Podstata vynalezu

Vynélez se tykd masky uzivané k maskovani formy pro vyrobu vicebarevnych termoplastickych
kazi ur€enych pro potahovani povrchu vnitinich paneld karoserii motorovych vozidel.
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Podstata vynalezu spodiva v tom, Ze maska pro zhotovovani vicebarevnych termoplastickych
kiizi je po obvodu piiléha, jicimu k funkénimu povrchu formy opatiena elastickym tésnénim, ulo-
7eny v drazce, dile pfepoustécim kanalem pro ptivod tlakového vzduch do prostoru pod maskou
a nejméné jednim kandlem pro pritok tempera¢niho média, pfi¢emz pod obvodovym t€snénim
v draZce miZe byt navic ulozena elasticka haditka, v niz lze fizenym zpisobem ménit tlak média
a tim t&snéni vysouvat smérem z drazky ven proti povrchu formy a zajistit tak v3ude jeho
konstantni pfitlak i v mistech, kde je tvar obvodu masky zménén teplotnim pnutim v masce a
zmé&nami rozmérd formy a masky v dusledku teplotnich dilataci.

Zakladni t&snost masky pfilozené a prfitlatované na formu zajistuje obvodové elastické tésnéni
v draZce, pfi¢emz pfitlak masky na formu miZe byt po jejim pfiloZeni navic podporovan vakuo-
vanim prostoru pod maskou pres samostatny piepoustéci kanal. Zruseni tohoto piitlaku se velmi
rychle dosahuje dal$im pfepoustécim kanalem, napojenym na tlakovy vzduch. Teplotni pnuti
v masce a z ného vyplyvajici dilatace a zmény tvaru masky jsou znaéné omezeny temperaci
masky, které je zajisténo prostfednictvim jednoho nebo vice kanali pro priitok tempera¢niho
média, rozmisténych po ploSe masky tak, aby rozloZeni pozadované teploty masky bylo co
nerovnomérnéj$i. Témito opatfenimi je zajisténo, ze b&hem celého technologického procesu zho-
tovovani vicebarevnych termoplastickych kizi maska vSude dokonale tésni po celé délce styku
obvodu masky s formou.

Vynalez odstrafiuje v praxi b&Zné problémy s netésnostmi masky a s pronikdnim praskového
materidlu na nespravnou &ast formy, ¢im vyznamné zvySuje kvalitu vyrabéné vicebarevné
termoplastické kiize.

Prehled obrazki na vykresech

Na obr. 1 je zndzornén schematicky fez formou (2) s pfiloZzenou maskou (1), jejiz okraje jsou
opatieny elastickym tésnénim (3), vybavenou piepoustécim kanalem (4) pro tlakovy vzduch, pie-
poustécim kanalem (5) pro vakuovani prostoru pod maskou a kanalem (7) pro pritok temperac-
niho média.

Na obr. 2 je znazornén fez okrajem masky (1) s drazkou (11) a v ni uloZenym elastickym
tésnénim (3).

Na obr. 3 je zndzornén fez okrajem masky (1) s drazkou (11) a v ni suvné uloZzenym elastickym
tésnénim (3), pod které je vloZena elasticka hadicka (6).

Piiklady mozného provedeni vynélezu

Priklad 1

Maska 1 dle vynalezu je urena pro proces zhotovovani dvoubarevné umélé kize, uréené pro
potazeni pristrojové desky osobniho automobilu. Proces je zaloZen na nanaseni vinylového pras-
kového termoplastického elastomeru na horky povrch formy 2, kde se prasek natavuje a slinuje
do souvislého povlaku. Cast formy 2, na niz nema byt aplikovén elastomer prvni barvy, se zakry-
Jje maskou 1. Pak se na funkéni povrch formy 2 stiika praskovy elastomer prvni barvy. Po slinuti
této prvni vrstvy se maska sejme a forma se zakryje vikem, obsahujicim naplii praskového
termoplastického elastomeru druhé barvy. Opakovanym ptevracenim takto vzniklé nadoby dojde
k posypéni horkého funkéniho povrchu formy 2 praskovym termoplastickym elastomerem a
k jeho slinovani.
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Forma 2 je vyrobena z niklové slitiny, zatimco maska 1 je vyrobena z hlinikové slitiny. Jak je
znazornéno na obr. 1, maska 1 je opatiena okraji, tvarovanymi podle tvaru formy 2 na cafe
dotyku s maskou 1, pfi¢emz cely obvod masky 1 je opatfen elastickym tésnénim 3, nebot’ maska
1 musi na forme 2 spolehlivé t€snit po celém svém obvodu.

Pod maskou 1 je neustdle udrzovan urcity pretlak vzduchu, podporujici té€snost prostoru pod
maskou, ktery navic pfi odklapéni masky 1 odfoukne ptebytecny praskovy elastomer, nahroma-
dény po jejim obvodu. Tim je spolehlivé zabranéno, aby s praskovy elastomer nespravné barvy
dostal na maskovanou ¢ast povrchu formy 2.

Maska 1 je béhem celého vyrobniho procesu temperovana vodou, jejiz teplota je upravovana
specialnim vnéj§im zafizenim, ktera protéka kanalem 7, situovanym po ploSe masky 1 tak, aby
rozloZeni teploty masky 1 bylo pfi jejim pfiloZeni na formu 2 co nerovnomérn&jsi. Dilatace a
zmény tvaru okraji masky 1 vii¢i formé 2 jsou tak omezeny na minimum.

Na obr. 2 je vidét, Ze okraje masky 1 jsou po celém obvodu masivni, aby byly dostatecné tuhé a
vesla se do nich i draZka 11 pro uloZeni elastického t€snéni 3 Etythranného prifezu, které méa ve
vy¢énivajici ¢asti zaoblené hrany. Elastické tésnéni 3 je vyrobeno ze silikonového kaucuku, takze
bez poskozeni snasi pracovni teploty formy 2 i masky 1.

Ptiklad 2

Maska 1 dle vynalezu je urCena pro proces zhotovovani dvoubarevné umélé kize z vinylového
termoplastického elastomeru, uréené pro potazeni ptistrojové desky osobniho automobilu. Proces
je zaloZen na nanaseni praskového termoplastického elastomeru na horky povrch formy 2, kde se
prasek natavuje a slinuje do souvislého povlaku. Cast formy 2, na niz nemé byt aplikovan elasto-
mer prvni barvy, se zakryje maskou 1. Pak se na funkéni povrch formy 2 stfika praskovy elasto-
mer prvni barvy. Po slinuti této prvni vrstvy se maska sejme a forma se zakryje vikem, obsa-
hujicim naplit praskového termoplastického elastomeru druhé barvy. Opakovanym pievracenim
takto vzniklé nddoby dojde k posypani horkého funkéniho povrchu formy 2 praskovym termo-
plastickym elastomerem a k jeho slinovani.

Forma 2 je vyrobena z niklové slitiny, zatimco maska 1 je vyrobena z hlinikové slitiny. Jak je
znazornéno na obr. 1, maska 1 je opatfena na okraji, tvarovanymi podle tvaru formy 2 na &éie
dotyku s maskou 1, pfi¢emz cely obvod masky 1 je opatien elastickym t&snénim 3, nebot’ maska
1 musi na formé 2 spolehlivé t€snit po celém svém obvodu.

Po pfiloZeni masky 1 na formu 2 je jeji pfitlak podporovan vakuovanim prostoru pod maskou 1
piepoustécim kandlem 5. ZruSeni tohoto ptitlaku se dosahuje velmi rychle vpusténim tlakového
vzduchu prepoustécim kandlem 4. Pod maskou 1 je tak t&sn& pred jejim odklopenim urgity
pretlak vzduchu, ktery pii odklapéni masky 1 odfoukne ptebyteény praskovy elastomer, nahro-
madény v predchozi operaci po jejim obvodu. Tim je zabranéno, aby se praskovy elastomer
nespravné barvy dostal na maskovanou €ast povrchu formy 2.

Maska 1 je b&éhem celého vyrobniho procesu temperovana vodou, jejiz teplota je upravovana
specialnim vnéjsim zafizenim, ktera protéka kanalem 7, situovanym po plose masky 1 tak, aby
rozloZeni teploty masky 1 bylo pfi jejim pfiloZeni na formu 2 co nerovnomérngjsi. Dilatace a
zmény tvaru okraji masky 1 vi¢i formé 2 jsou tak omezeny na minimum.

Na obr. 3 je znazornén okraj masky 1, ktery je masivni, aby byl tuhy a vesla se do ného drazka
11 pro uloZeni elastického t&snéni 3 Etythranného prifezu, které ma ve vyénivajici ¢asti zaoblené
hrany. Na dn¢ drazky 11, pod suvné ulozené elastické t&snéni 3, je vlozena jesté elasticka
hadicka 6. Oba konce haditky jsou v jednom mist& mimo obvod masky pfipojeny na tlakovy
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vzduch. Regulovany tlak vzduchu pfiblizné 1 bar je zcela dostacujici pro vysunuti t€snéni 3 o cca

0 mm az 3 mm ven z drazky 11 a tim pro dosaZeni spolehlivého t&sniciho efektu po celé délce

styku masky 1 s formou 2. Pfed odklopenim masky 1 od formy 3 je mozné pfetlak uvnitt elastic-

ké hadi¢ky 6 opét zrusit. Jak t&snéni 3, tak hadi¢ka 6 jsou vyrobeny ze silikonového kaucuku,
5 takZe bez poskozeni snaseji vysoké pracovni teploty formy 2.

Pramyslova vyuzitelnost

10 Vynalez je uréen pro vyrobu vnitinich paneld karoserie motorovych vozidel.

PATENTOVE NAROKY

1. Maska (1) pro zhotovovani vicebarevnych termoplastickych kiizi, vyzmacujici se

tim, Ze je na svém obvodu pfiléhajicimu k povrchu formy (2) opatiena obvodovou drazkou

(11), v niZ je uloZeno elastické t€snéni (3), pficemz je vybavena piepoustécim kanalem (4) pro
20 privod tlakového vzduchu do prostoru pod maskou (1).

2. Maskadlenarokul, vyznacujici se tim, Ze pod suvné uloZenym tésnénim (3) je
v drazce (11) uloZena jesté elasticka hadicka (6), uvnitt které 1ze ménit pretlak média uvnitf, tim
zvétSovat €i zmenSovat jeji objem a nastavovat tak polohu t€snéni (3) v drazce (11).
25
3. Maska dle ndroku 1 nebo2, vyznacujici se tim, Ze sténa masky (1) je vybavena
k nejméné jednim kanélem (7) pro pritok temperaniho média.

4. Maska dle naroku 1 nebo 2, vyzmnadujici se tim, Ze maska (1) je vybavena
30  prepoustécim kanalem (5) pro vakuovani prostoru pod maskou.

2 vykresy
35
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Obr. 1
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Obr. 2

Obr. 3
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