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Membréna (1) jednovrstva nebo vicevrstva

s priichozimi otvory (2), kde k jeji licni vrstvé (11)
jsou pripevnény tenké pruzné plastové nebo
pryZzové segmenty (3) piekryvajici otvory (2) a
propoust&jici vzduch &i kapalinu pouze ve sméru

z rubové vrstvy membrany (12) k licni vrstve
membrany (11) jako zp&tné klapky — chlopn€

v pottu az 30 ks na 1 cm?. Dale je popsan zpisob
vyroby této membrany (1).
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Jednosmérné propustnd membrdna s ochrannou bariérou a zpusob

.
.
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jeji vyroby.

Oblast techniky

Vyndlez se tykad jednostranné propustné membrény s mnoha malymi otvory, prekrytymi
miniaturnimi pruZnymi segmenty s funkci zpétnych klapek Ci chlopni' s barierovou ochranou
proti mechanickému zatiZeni, sméfujicimu proti pohybu klapek ¢i chlopni a jejiho zpusobu
vyroby. Miniaturizace segmentt (klapek) a bariérova ochrana segmentu umoZriuje pouZit
membrdnu i pfi mechanickém zatiZeni z jakékoli strany bez ztrdaty funkénosti. Této viastnosti
Ize napF. vyuZit k nucenému provétrévani seddki v automobilovém a ndabytkdrském pramyslu
nebo viosek do bot v obuvnickém pramyslu popfipadé ndhrady klasickych velkych klapek ve
vzduchotechnice a hydraulice.

Dosavadni stav techniky

V technické praxi se od nepaméti pouZivd jako nejjednodussi regulacni prvek zpétna klapka Ci
chloperi. Uplatnéni nachdzi zvlésté u hydraulickych a vzduchotechnickych systému. V téchto
oblastech pou?iti se daji pouZit i velice jednoduché konstrukce jako nap¥. neprodysnd tkanina,
kG3e nebo tenky plech volné prekryvajici otvor s tim, Ze osa upevnéni takové klapky je
sérover; osou otdéeni. U téchto konstrukci plati, &im vétsi klapka, tim je potiebny vétsi voiny
prostor pro pohyb klapky pfi jejim otevirani. V pfipadé potreby velmi malého prostoru pro
pohyb klapky ale zdrover pfi poZadavku na vysokou propustnost je fesenim pouZiti vysokého
poétu miniaturnich klapek velikosti napf. cca 1 — 3mm? za jednu vétsi. Ale v pfipadé takové
miniaturizace a velkého mnozstvi klapek- chlopni na malé plose jiZ nastdvd problém, jak
miniaturni klapky vyrobit a s poZadovanou presnosti pfipevnit na dané misto. V praxi tyto
pozadavky potenciondlné jsou, napf. pro vyrobu vétranych stélek bot, jako se o to pokouselo
Feseni patentu US4888887A ,dle kterého je vrchni folie stélky opatfena otvory zakrytymi
zpétnymi klapkami, pod kterymi jsou ve stélce vytvofeny otvory s volnym prostorem pro
mozZnost vychyleni klapky. Zfejmé sloZitost tohoto feseni v néjakém zplsobu pFipevnéni

s

klapek nad volnymi otvory ve stélce, do kterych se oteviraly zapfi¢inila, Ze se toto feseni
neujalo. Ddle je zndmé Feseni dle patentu EP1 776883A2 , které se skladd ze dvou vzdjemné
pohyblivych membran s otvory pFipadné vystupky a vzdjemnou polohou membrdn se reguluje
prichodnost celého systému membrdny. Ani toto feseni nesplriuje poZadavek na
jednostrannou prodysnost membrédny v podminkdch obuvi ¢i sedacich ploch, protoZe jeho

nevyhodou je potfeba vzdjemného pohybu membradn a jeho komplikovanost.
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Zatim se v technické praxi textilniho, ndbytkdrského, obuvnického Ci vzduchotechnického
primyslu neobjevila jednoduchd moznost upravit textilii Ci folii tak, aby byla propustna pro
kapalnd & plynnd média pouze v jednom sméru i pri mechanickém zatizeni sméfujicim proti
pohybu klapek a zéroveri aby byly klapky mechanicky chranény proti mechanickému
opotiebeni.

Cilem predpoklédaného vyndlezu je odstranéni vyse uvedenych nevyhod ziskanim
jednostranné propustné membrdny s miniaturnimi segmenty (klapkami) s bariérovou
ochranou segmenti umoZfiujici pouZit membrdnu i pfi mechanickém zatizeni z jakeékoli
strany bez ztraty funkénosti. Ddle aby se segmenty diky malé velikosti a vyssi pruZnosti
mohly rozmistovat v celé plose vioZek do bot ¢i seddki bez negativniho vlivu na komfort
doslapné & dosedaci plochy, popfipadé svym vysokym poctem nahradily klasické zpétné
klapky s vyhodou snadnéjsi vyroby a montdZe s miniméinimi ndroky na stavebni hloubku
konstrukce .

Daléimi cili vynélezu jsou zplsoby vyroby membrdny s uvedenymi viastnostmi jednoduchou,
levnou a standardni technologii.

Podstata vyndlezu.

Vyse uvedené vyhody a vytceny cil spliiuje jednostranné propustné membrdna podle
pfedvyznaku 1. ndroku, jehoZ podstata spoéivd v tom, Ze jedno nebo vicevrstvd membrdna
obsahuje velké mnoZstvi malych otvord nebo spdr velikosti plochy cca aZ 4 mm? , které jsou
z licni strany membrdny s pfesahem pfekryty pFipevnénymi segmenty z tenkého a pruZného
plastového (pryZového) materidlu, pevné spojenych s membrdnou pouze na vyhranénych
spojovacich mistech segmentd, tak aby nepfipevnénd pracovni ¢dst segmenti byla nad
oblasti otvor(i s okolim a mohla se pfi zvyseném tlaku kapalného &i plynného media z rubove
strany membrdny &dsteéné nadzvednout pruZnym protazenim nebo odklopenim a umoznit
tak proudéni vzduchu z rubové strany membrdny na licni stranu membrdny obdobné jako
zpétné klapky-chlopné. Aby pohybu kiapek nebranil plosny mechanicky protitlak (napf.
povrch stélky boty pfi doslapu), tak vyska distanéni bariéry ma takovou vysku, kterd zajistuje
volny prostor pro otevieni klapky ci chlopné.Zérover distanéni bariéra chrdni povrch klapky
pred mechanickym opotfebenim. Naopak pFi zvyseném tlaku médii z licni strany membrany
jsou segmenty ve vychozi pozicia neumoZiiuji proudéni médii. Pfi tisku (nebo faminovdani)
plastickych hmot ve vrstvdch je bé3né a vétsinou potfebné aby se jednotlivé vrstvy pev é'\_
spojily. Aby se dosdhlo toho, Ze pracovni édst segmentd bude pfi pouZiti tiskarské )
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technologie po natisténi a vytvrzeni volnd (tj. nespojend s licni vrstvou membradny) se provede
tak, 7e se pied tiskem segmenti vytiskne na licni stranu membrany parcidlni separacni vrstva
pfekryvajici otvory v membrdné a pfilehlou plochu, na kterou budou dosedat pracovni éasti
segmentd. Tato separacni vrstva,kterd zabrdni spojeni licni vrstvy membrany s pracovni casti
segment( bude pozdéji po skonéeni vyroby (vyrobniho cyklu) vhodnym zpiisobem odstranéna
nebo uvolnéna, napf. vyprénim ( rozpusténim) nebo alespori édstecnym vyprchdanim zatimco
spojovaci ¢dst segmentd se pevné spoji s licni stranou membrany v souladu se standardnim
piibéhem laminovdni ¢i tisku (obdobné Ize pouZit i pfi laminovani ¢i kombinaci tisku a
laminaci)

Jinou moZnosti pfi pouZiti tiskaf'ské technologie je pouZiti vzdjemné neadheznich materialg
segmenty a licni vrstvy membrdny, které se nespoji ani po vytvrzeni a Ize je snadno
oddélit. Aby pfesto byly segmenty na licni vrstvé Fddné ukotveny, spoji se pouze ve
spojovacich mistech segment( pomoci natisténé parcidini spojovaci vrstvy z materidlu
adheznim jak k ndsledné vyti§ténym segmentim tak i k licni vrstvé membrdny (adhezni
mstek) nebo mechanicky pomoci vytisténych distancnich barier z materidlu adheznim
alespofri k licni vrstvé membrdny. Pracovni cdst segmenti zGstane pfirozené voind.
Membrénu s prichozimi otvory Ize rovnés vytisknout z vhodného materidglu na pracovni
stolici s teflonovou nebo jinou nepfilnavou (neadhezni) upravou pfed tiskem segmentu nebo ji
ziskat na trhu. Diky miniaturni velikosti vytisténych segmentd jsou tyto prevdzZné funkéni i pfi
mechanickém zatiZeni, napf. pfi doslapu jdouci osobou, jsou-li kolem tisténych segmenti
natistény nebo nalepeny distanéni bariéry, které dosahuji vysky kterd je alespor
dvojndsobkem tloustky segmentu.

Jinou moznosti zpGsobu vyroby je laminovdni, lepeni nebo pfipadné vysokofrekvencn{
svafovdni jednotlivych komponentu jednosmérné membrdny k z licni vrstvé membrdny.
Jednotlivé komponenty lze ziskat rovné? tiskaiskymi technologiemi, odlévdnim nebo pomoci
vysekdvacich plotri apod.

Je vwhodné, jsou-li priichodné otvory membrdny pFekryty z licni strany na daném misté
yytisténymi tenkymi segmenty z pruZného materidlu z licni strany. Toto uspofdddni dovoluje
diky tiskafské technologii dostatecnou miniaturizaci a pfesné uspofdddni segmentd nad

otvory.

Je vwhodné, jsou-li vytisténé segmenty k mem brdné pfipevnény pouze svymi spojovacimi
&dstmi a nad otvory a blizkym okolim otvord je pracovni édst segmentd nepfipevnéna. PFi
optimdlni velikosti segmentu cca 1-4mm? je membrdna snadno vyrobitelnd standardnimi
tiskaFskymi technikami pfi zachovdni poZadovanych viastnosti. Vyhodou tohoto usporadani
je, Ze na misté vytisténé segmenty umo?Zfiuji i pfi miniaturizaci dostatecnou pFesnost

k zajisténi funkce zpétnych klapek —chlopni.

Je vyhodné, jsou-li kolem pracovnich éasti vytisténych segmentu (jednotlivé nebo ve sku ihé)
pfipevnény distanéni bariéry, majici vysku rovnajici se alespoi dvojndsobku tloustky
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segmentt. Vyhodou tohoto usporddani je, Ze segmenty jsou chranény pred mechanickym
opotfebenim a jsou pIné funkcni i pfi zatiZeni silou pusobici proti sméru nadzveddvani
pracovnich ¢asti segmentd.

le vyhodné pro vyse uvedené cile, pouZije-li se pro vyrobu jednostranné prichodné
membrdny zplisob vyroby podle druhého hlavniho néroku 4, jeho? podstata spocivé v tom, Ze
na membrdnu s prichozimi otvory se z licni strany natiskne parcidini separacni vrstva, kterd
prekryje otvory v membrdné a pfilehlou plochu, na kterou dosedne pracovni ¢ast segmentdl.
(Tato separaéni vrstva bude po dokonceni membrany odstranéna nebo uvolnéna). Nésledné
se pfes separacni vrstvu vytisknou segmenty z materidlu adhezniho k licni strané membrdny a
segmenty se svoji pfipojovaci ¢dsti pevné spoji s membrdnou po zasuseni (tepelném
vytvrzeni). K tisku jednotlivych komponentu je pouZita standardni tiskafskd technologie
umozriujici nandseni jednotlivych vrstev materidlu v tloustce 0,02- 0,2 mm, napf. sitotisk,
flexotisk, ofset, tryskovy tisk a pod. Po odstranéni nebo uvolnéni separaéni vrstvy budou
pracovni &dsti segmentd volné a mohou zastdvat funkci klapek-chlopni.

Je vyhodné pied operaci tisku segment, které jsou z materidlu neadheznim k materiélu licni
strany membrdny, licni stranu potisknout v mistech, kterd budou pod spojovaci casti
segmenty parcidini spojovaci vrstvou (adheznim mistkem), kterd je adhezni k materialim
segment a licni strany membrdny. Vyhodou tohoto feseni je, Ze natisténé segmenty budou
k membrdné pfipevnény pouze v misté spojovacich &asti, pod kterymi bude spojovaci vrstva
(adhezni mustek), pracovni édsti segmentt budou volné a pinit funkci klapek —chlopni bez
nutnosti tisku separacni vrstvy a jejiho ndsledného odstranovani.

Je vyhodné po natisténi segmentu, které jsou z materidlu neadheznim k materidlu licni

strany membrdny, na licni stranu membrdny vytisknout distancni bariery z adhezniho

materidlu k licni strané membrany tak, aby dst plochy distancnich barier byla pevné spojena

s licni stranou membrdny, a &dst plochy ochrannych distanénich barier pfekryvala spojovaci
&asti segmentd, a tim je ukotvila v dané pozici. Vyhodou tohoto feseni je, Ze vytisténé

‘ segmenty budou k membrdné pFipevnény pouze v misté spojovaci éasti, bez nutnosti tisku

spojovaci vrstvy (adhezniho mustku).

Je vyhodné pfi pouZiti materidlu segmentti jenZ nemd adhezis materidlem licni strany
membrdny ale md adhezi s materidglem spojovaci vrstvy,na pracovni stolici s teflonovou
Upravou povrchu vytisknout napfed parcidini spojovaci vrstvu, tvofici soubor vétsiho

poctu jednotlivych samostatnych &tverct (dtvara) takové velikosti a umisténi aby je ndsledné
tisténd membréna s prdchozimi otvory &asteéné prekryla v mistech propojovacich otvord

v membrdné a poté tisténé segmenty svoji pracovni Edsti prekryly pruchozi otvory

v membrdné a svymi spojovacimi castmi se skrz propojovaci otvory v membrdné pevné spojily
(po zasuseni) se Ctverci ( utvary) spojovaci vrstvy. Vyhodou tohoto fedeni je pevnéjsi pFichyceni

segmentt k membrdné.
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Je vyhodné véechny komponenty jednostranné propustné membrdny vytvofit tiskovou
technologii v posloupnosti vedouci ke konecnému produktu. Vyhodou tohoto postupu je
vysokd pfesnost prekryti otvord, sloZité tvary vysledného produktu bez potreby vystfihdvani
a ndsledného odpadu.

Je vyhodné, jako jednu z vrstev membrdny pouZit tkanou textilii, nebo jemné perforovanou
folii vyztuZenou nebo nevyztuZenou textilnimi vidkny. Je to zvigsté vyhodné k ziskani
vysledného produktu v mnohametrovych rolich.

Je vyhodné, jako jednu z vrstev membrdny poulZit standardné vyrobenou perforovanou folii a
tiskovou &i lisovaci technologii vytvofit spojeny soubor segmenti se souborem distancnich
barier a ndsledné tyto komponenty spojit pomoci tepelné laminace, lepeni nebo
vysokofrekvencniho svafovdni v jeden celek. Vwhodou tohoto postupu muZe byt vyssi
produktivita a mozZnost poufZiti materidlu které nejsou schopny spolecného vytvrzovdni.

Je vyhodné jednotlivé komponenty jednostranné propustné membrdny vyrobit samostatné na
specializovanych pracovistich napf. vyFezdvaci ploter (zvldsté pfi vyssich tloustkdch, které se
Spatné tisknou) a ndsledné jednotlivé komponenty spojit pomoci tepelné laminace, lepenim
nebo vysokofrekvenénim svafovdnim v jeden celek. Vyhodou tohoto postupu miZe byt vyssi
produktivita moZnost pouZiti materidlti které nejsou schopny spolecného vytvrzovdni a
kontinudini vyroba v dlouhych pdsech(rolich)

PFehled obrdzki na vykresech

Obr.1a detail vytisténé membrany s otvory v obloukovitém tvaru

Obr.1b detail jemné perforované membrdny — bézné folie

Obr. 1c detail vytisténych segmentt na licni vrstvé membrdny

Obr.2a detail parcidlniho ndtisku separacni vrstvy na licni strané membrany

Obr.2b detail parcidiniho ndtisku spojovaci vrstvy (adheznich mustki)

Obr. 2¢ detail parcidiniho nétisku separacni vrstvy na perforované bézné folii

Obr. 3a detail vytisténych segmenti na licni vrstvé membrdny podloZené parcidini
separacni vrstvou

Obr.3b detail vytisténych segmentd na licni vrstvé membrdny podloZené partia



Obr.3c

Obr.3d

Ob. 3e

Obr.4a

Obr.4b

Obr.4c

Obr.5a

Obr. 5b

Obr. 5¢

Obr. 6

Obr.7
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spojovaci vrstvou pod piipojovacimi éastmi segmenti

detail vytisténych segmenti na licni vrstve membrdny z neadhezniho
materiélu k licni vrstvé membrany

detail vytisténych segmenti na licni strané jemné perforované membrany-

bézné folie pred tiskem distancnich barier

detail jednotlivého segmentu vytisténého na separaéni vrstvé a licni

strané membrdny ohraniéeného distancni barierou —v fezu

detail membrdny se segmenty a barierami ve vychozi pozici

detail segment( a distancnich barier vytisténych na bézné perforované folii
detail membrdny se segmenty v oteviené pozici

detail vytisténé parcidlni spojovaci vrstvy na pracovni stolici

detail vyti§téné membrdny na pracovni stolici s vystupky

detail vytisténych klapek spojenych pfes spojovaci otvory se spojovaci vrstvou
pohled na membrdnu pfipravenou ke spojeni (laminace , lepeni i svdreni)se
spojenymi segmenty klapek a bariér

detail na funkéni usporadani hotové membrdny ve formé vzduchové pumpy

Pfiklady provedeni a zplsobu vyroby

1.pfiklad provedeni

Zdkladni polozkou jednosmérné propustné membrdny je tiskovou technologii z pruZzného

plastu na pracovni stolici s teflonovou nebo jinou nepfilnavou { neadhezni) upravou

s vystupky vytisténd cca 0,2 mm tlustd membrdna (1) s priichozimi otvory (2) velikosti fc‘tzg 0,8

x1 mm jak je vidét na obr 1a. Tyto otvory (2) jsou rovnéZ pomoci tiskové technologie pFekMy

z pruzného plastu wytisténymi cca 0,1mm tenkymi segmenty (3), které jsou nebo budé:u (d
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zpisobu vyroby) svoji spojovaci ¢dsti (31) pevné spojeny s licni stranou membrany (11) a svoji
pracovni édsti (32) nespojenou s licni stranou membrany (11) pIné prekryvaji otvory (2)
membrdny (1)a pini tak funkci zpétnych klapek-chlopni jak je vidét na obr. 1c. Dvojice
segmentu (3) jsou ohraniceny distancnimi barierami (4) vyrobené z houZevnatého plastu
vysoké cca 0,2mm Siroké cca 0,5- Imm jak je vidét na obr. 4a. Distanéni bariery (4) plni
funkci ochrany segment (3) pred mechanickym poskozenim, ddle zajistuji volny prostor pro
pohyb pracovni &dsti segmentii (32) jak je vidét na obr. 4c, pfipadné kotvi segmenty v dané
pozici (dle zpiisobu vyroby). Mohou to byt samostatné vystupky nebo spojené profily.

Pro prostredi vy$siho mechanického namdhdni se pouZije distanéni bariera (4) pro kazdy
segment (3) samostatné. Viz obr.3e

2.pfiklad provedeni

V tomto ptikladu provedeni je zména oproti pfedeslému pouze v tom, e membrdna (1)

s otvory (2) o plose cca 0,01mm2 zndzornéna na obr. 1b neni ti§ténd na misté tiskovou
technologii ale je pouZita béZné na trhu dostupnd perforovand folie poZadovanych viastnosti
napf. z PVC. Detail koneéného produktu je na obr. 4b. Otvory (2) jsou zakryty segmenty (3) a
distanénimi barierami (4) alespori z 90%. Pritom plati, Ze jednotlivé komponenty mohou byt
ziskdny jak tiskovou technologii tak i lisovaci €i vyFezdvaci na ploteru. Misto perforované folie
je moZné pouZit i prodysnou tkaninu.

Zplsob vyroby

vv v

Pro vyrobeni jednostranné propustné membrdny lze pouzit na trhu béZné dostupné materidly
at u? tiskové emulze z PVC- na bézi mékéeného polyvinylichloridu (Plastizol), PUR- na bazi
aromatickych a alifatickych polyuretand, PAK- na bdzi polyakryldatovych disperzi, silikonové
emulze (SXT ELASTI-WHITE 200 spol.PRINTOP) apod., tak i polyesterové ¢i PVC perforované folie
& prodysné tkaniny. Folie mohou byt vyztuZené textilnimi vidkny. Pouze material pro
separaéni vrstvu je vhodnd individudIné namichand emulze napf. z cca 50% K2CO3, 25%
glukézy a 25% vody s malym pFidavkem smdcedla.( Je viak moznost pouZit mnoha dalsich
odstranitelnych smési na bdzi dextrinu ,klovatiny a vyprchatelnych oleji) RovnézZ tak materidl
pro spojovaci vrstvu (adhezni mustek)je vhodné individudliné pfipravit napf. z cca 50%
tekutého kaucuku a 50 % silikonové emulze. Vzhledem k Siroké nabidce plastu

s poadovanymi viastnostmi a to pruznost, odéruvzdornost, houzevnatost, adhezni ¢i
neadhezni vzdjemné vazby jsou vyse jmenované materidly jmenovdny jako jedny z mnoha.
Pracovni stolice tiskaFskych stroji mohou byt vybaveny povrchem s nepfilnavou dpravoy,
popfipadé miZe byt pouZit transferovy papir uZivany k pfenosu tisku. Vétsinu pouzivanych
materidlu k tisku sta&i mezioperacné lehce zasusit, pouze po poslednim tisku se provddyf



~_g,

snee 2o se oeoee

konecné zasuseni (tepelné vytvrzeni).Pro zrychleni vyrobniho cyklu je mozné poulZit materidly
s UV vytvrzovanim.

1.pfiklad zpisobu vyroby.

Na standardnim sitotiskovém stroji alespori se étyfmi sity standardné pfipravené pro
jednotlivé grafické tisky, z pracovnimi stolicemi s povrchovou teflonovou upravou povrchu (5)
(pFipadné s vystupky (51)) a vybaveném zasusovacim tepelnym tunelem s nastavenou
teplotou cca 160°C se provedou ndsledujici operace-

l.operace-

U tisku z 1.sita s viaknem priaméru cca 200 um se pouZije materidl z emulze PVC- cca 65% a
tereftaldtu- cca 35% a na pracovni stolici se vytiskne poZadovany tvar membrdny (1)

v kruhovém tvaru o tloustce cca 0,2 mm, s designem tvofici soubor vétsiho poctu malych
nepotisténych obdélnicki velikosti 0.8 x1,2mm budoucich otvord (2) v membrané (1).

Viz obr.1a.

2.operace

Pracovni stolice s natisténou membrdnou (1) se pfesune po zasuseni pod druhé sito. U
tisku z 2.sita s vidknem praméru cca 50 um se pouZije materidl cca 10% kaolinu,30% mastku,
25% glukézy a 35% vody s malym pfidavkem glycerinu pro separacni vrstvu (13) a na licni
stranu membrdny (11) se natiskne parcidlni separacnivrstva (13) , kterd s malym pfesahem
pfekryje otvory (2) membrdny (1). Viz obr.2a.

3.operace

Pracovni stolice s potisténou membrdnou (1) se pfesune po zasuseni pod treti sito. U
tisku z 3. sita s vidknem priméru 100 um se pouZije materidl adhezni k licni strané
membrdny (11) z emulze PVC- cca 45% a terftaldtu- 10% a tekutého kaucuku- 45% a na licni
stranu membrdny (11) se vytisknou segmenty (3) o tloustce cca 0,1 mm, které svou pracovni
&dsti (32) jsou nad Gtvary natisténé parcidlni separaéni vrstvy (13) a zéroven nad otvogy (2)

v membrdné (1) a svymi spojovacimi ¢dstmi (31) jsou po zasuseni pevné spojeny s lichi ™\

\

strgnou membrény (11). Viz obr.3a. \

4. operace



—9—

L]
v .
.
saese

setS e a0 [N X R L

Pracovni stolice s poti§ténou membrénou (1) se piesune po zasuseni pod ctvrté sito. U
tisku ze 4. sita s vidknem praméru 200 um se pouZije materidl adhezni alespon k licni strané
membrény (11) z emulze PVC- cca 65% a tereftaldtu- 35% a na licni stranu membrdny (11) se
vytisknou distanéni bariéry (4) o vysce cca 0,2-0,3 mm, které svou plochou prekryvaji
spojovaci ¢ésti segmenti (31} a zbyvajici se plochou se distanéni bariery (4) spaji s licni
stranou membrdny (11) po zasuseni v pevny spoj. Viz obr.4a.

4. operaci lze opakovat za ucelem ziskani vétsi vysky distanénich barier (4).

Po skonceni tiskovych operaci a tepelném zasuseni (vytvrzeni)se membrdna stdhne s pracovni
stolice, pranim se odstrani separacni vrstva (13) a tlakem vzduchu z rubové vrstvy membrany
(12) se odzkousi spravnd funkce pracovnich éasti segmentu (32). Viz obr.4c.

Jednotlivé tiskové operace Ize v pfipadé potieby opakovat i na vice pracovnich pozicich
tj.pouZiti dvou nebo vice sit a rovnéZ je mozné poradi operaci obrdtit .

2. priklad zpusobu vyroby

Na standardnim sitotiskovém stroji alespori se étyfmi sity standardné pFipravené pro
jednotlivé grafické tisky, z pracovnimi stolicemi s povrchovou teflonovou tpravou povrchu (5)
( pFipadnés vystupky (51)) a vybaveném zasusovacim tepelnym tunelem se provedou
ndsledujici operace-

l.operace-

U tisku z 1.sita s vidknem priméru cca 200 um se pouZije materidl z emulze PVC- cca 65% a
tereftaldtu -35% a na pracovni stolici se vytiskne poZadovany tvar membrdny (1 ) v kruhovém
tvaru o tloustce cca 0,2mm s designem tvofici soubor vétéiho poétu malych nepotisténych
obdélnicki velikosti 0.8 x1,2mm budoucich otvort (2) v membrdné (1). Vizobr.1a

2.operace

Pracovni stolice s nati§ténou membrdnou (1) se pfesune po zasuseni pod druhé sito. u
tisku z 2.sita s vidknem priiméru cca 50 um se pouZije materidl pro spojovaci vrstvu (14)

(cca 50% -tekutého kaucuku a 50 %- silikonové emulze), ktery je adhezni k materidlu licni
strany membrdny (11) a zdroveri je adhezni k materidlu pro tisk segmentu (3) a na licni
stranu membrdny (11) se natiskne parcidlni spojovaci vrstva (14) na mista uréend prcf

ndsledny tisk spojovacich &dsti segmentu (31). Viz obr.2b. ! \

\

3.operace
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Pracovni stolice s potisténou membrénou (1) se piesune po zasuseni pod treti sito. u
tisku z 3. sita s vidknem priméru 100 um se pouZije neadhezni materidl k licni vrstvé
membrény (11) (napf. emulze silikonovych smési SXT ELASTI-WHITE 200 spol.PRINTOP} a na licni
vrstvu membrdny (11) se vytisknou segmenty (3) o tloustce cca 0,1mm, které svou pracovni
Easti (32) jsou nad otvory (2) v membrdné (1) a svymi spojovacimi ¢éstmi (31) jsou po
zasuseni pevné spojeny s licni stranou membrany (11) prostfednictvim spojovaci vrstvy (14)
(adhezni mastky) a pracovni Eést segment( (32) ziastane i po zasuseni volnd. Viz obr. 3b.

4. operace

Pracovni stolice s potisténou membrdénou (1) se pfesune po zasuseni pod &tvrté sito. U
tisku ze 4. sita s vidknem praméru 200 um se pouZije materidl z emulze PVC- cca 65% a
tereftaldtu - 35% , ktery je adhezni alespori k licni vrstvé membrdny (11), na kterou se
vytisknou cca 0.2-0,3 mm vysoké distancni bariéry (4), které svou plochou prekryvaji
spojovaci ¢dst segmentti (31) a zbyvajici se ¢asti se spoji s licni stranou membradny (11) po
zasuseni v pevny spoj. Viz obr.4a

4.operaci lze opakovat za ucelem ziskdni vétsi vysky distanénich barier (4).

Jednotlivé tiskové operace Ize v pfipadé potfeby opakovat i na vice pracovnich pozicich
tj.pouZiti dvou nebo vice sit a rovnéZ je moZné pofadi operaci obrdtit .

Po skonceni tiskovych operaci se membrdna stahne s pracovni stolice.

3.pfiklad zplisobu vyroby

Na standardnim sitotiskovém stroji alespofi se tfemi sity, standardné pfipravené pro
jednotlivé grafické tisky, z pracovnimi stolicemi s povrchovou teflonovou dpravou povrchu(5)
(pFipadnés vystupky (51)) a vybaveném zasusovacim tepelnym tunelem se provedou
ndsledujici operace-

1.operace-

U tisku z 1.sita s vidknem pruméru cca 200 um se pouZije materidl z emulze PVC- cca 65% a
tereftaldtu- 35% a na pracovni stolici se vytiskne poZadovany tvar membrdny (1) v krulzovém

tvaru o tloustce cca 0,2mm s designem tvofici soubor vétsiho poétu malych nepotistény
obdélnickd velikosti 0.8 x1,2mm budoucich otvord (2) v membrdné (1). Viz obr.

10
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2.operace

Pracovni stolice s vyti§ténou membrdnou (1) se pfesune po zasuseni pod druhé sito. U
tisku z 2. sita s vidknem praméru 100 um se pouZije neadhezni materidl k licni vrstvé
membrdny (11) (napF. emulze silikonovych smési SXT ELASTI-WHITE 200 spol.PRINTOP) a na licni
vrstvu membrdny (11) se vytisknou segmenty (3) o tloustce cca 0,1mm), které svou pracovni
&asti (32) jsou nad otvory (2) v membrdné (1). Vytisténé segmenty i po zasu$eni nejsou pevné
spojeny s licni stranou membrény (11), protoZe pouZité materidly nejsou schopné vzdjemné
adheze. Viz obr.3c

3. operace

Pracovni stolice s vyti§ténou membrdnou (1) se pfesune po zasuseni pod treti sito.

U tisku ze 3. sita s vidknem priiméru 200 um se pouZije materidl adhezni alespo# k licni vrstvé
membrdny (11) z emulze PVC- cca 65% a tereftaldtu- 35% a na licni vrstvu membrény (11} se
vytisknou distanéni bariéry (4) o vysce cca 0,2-0,3 mm, které svou plochou prekryvaji
spojovaci &dst segmentu (31) a zbyvajici se &dsti plochy se spoji s licni stranou membrdny (11)
po zasuseni v pevny spoj. Tim ukotvi spojovaci &asti segmenti (31) ve vychozi pozici k licni
strané membrdny (11). Viz obr.4a

3.operaci Ize opakovat za éelem ziskdni vétsi vysky distanénich barier (4).

Jednotlivé tiskové operace lze v pFipadé potfeby opakovat i na vice pracovnich pozicich
tj.pouZiti dvou nebo vice sit a rovnéZ je mo2Zné pofadi operaci obrdtit .

Po skonceni tiskovych operaci se membrdna stdhne s pracovni stolice.

4.pfiklad zpusobu vyroby.

U tohoto provedeni se pouZije obchodné dostupnd perforovand folie PVC o tloustce 0,2mm
v hdvinu, s otvory velikosti cca 0,06mm v priiméru, v poctu cca 100 na 1 mm?®, kterd tvofi
membrdnu (1) s prichozimi otvory (2). Tato membrdna se zavede do tryskového tiskového
stroje vybaveného alespori tfemi za sebou Fazenymi tiskovymi hlavami osazené tryskami
nejlépe v $ifi odpovidajici zavedené membrdné (1) a fidici jednotkou pro zpracovani
digitdlnich dat grafické pfedlohy .

11
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1 -Tiskovd hlava na prvni pozici je dopliovdna materidglem cca 10% kaolinu,30% mastku,

.
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25% glukdzy a 35% vody s malym pfidavkem glycerinu pro separacni vrstvu (13) a dle
nastaveného programu natiskne na licni stranu membrdny (11) design parcidlni separacni
vrstvy (13) o tloustce cca 0,05 mm. Viz obr.2c

2-Tiskovd hlava na druhé pozici je doplfiovéna materidlem adheznim k licni strané
membrény (11) napf. z emulze PVC cca 45% a terftaldtu 10% a tekutého kaucuku 45% a
na licni stranu membrdny (11) vytiskne dle nastaveného programu design segmentd (3) o
tloustce cca 0,1 mm, které svou pracovni ¢dsti (32) jsou nad utvary parcidlni separacni
vrstvy (13) a zérovefi nad otvory (2) v membrdné (1) a svymi spojovacimi &dstmi (31) jsou
po zasuseni pevné spojeny s licni stranou membrdny (11 ). Viz obr. 3d

3-tiskovd hlava na tfeti pozici je doplfiovdna materidlem adheznim alespori k licni strané
membrdny (11) nap¥. z emulze PVC cca 65% a tereftaldtu 35% a na membradnu se
vytisknou distanéni bariéry (4) o vysce cca 0,2-0,3mm, které svou plochou prekryvaji
spojovaci &dst segmentu (31) a zbyvajici se casti plochy se spoji s licni stranou membrdny
(11) po zasuseni v pevny spoj. Viz obr.4b

Za tiskovym strojem je susici pec s nastavenou teplotou cca 160°C jednotlivé komponenty
se zasuii a ndsledné se tlakovym proplachem vody odstrani separacni vrstva (13).

PFi pousiti ji hotové perforované folie mala édst otvor( (do 10% ) umisténé na plose mezi
kraji segmentti (3) a distanénimi barierami (4) zistane nezakryta a bude propoustét
vzduch obousmérné co? muze byt u nékterych aplikaci vyhodou.

5.pfiklad zpldsobu vyroby

Na standardnim sitotiskovém stroji alespofi se Etyfmi sity standardné pfipravené pro
jednotlivé grafické tisky, z pracovnimi stolicemi s povrchovou teflonovou Gpravou povrchu (5)
(pFipadnés vystupky (51)) a vybaveném zasusovacim tepelnym tunelem se provedou
ndsledujici operace-

l.operace-

U tisku z 1.sita s vidknem praméru cca 200 um se se pouZije materidl adhezni k mater|§iu pro
tisk segmentd (3) napf. emulze silikonovych smési SXT ELASTI-WHITE 200 spol. PRINTOP.
mista uréend pro budouci ndsledny tisk spojovacich édsti segmenti (31)se vytiskne pa ia

12



._15_,

- » .
saoe oC¢ se sose

spojovaci vrstva (14) s designem tvofici soubor vétsiho poctu malych potisténych ctverct
velikosti Imm x1 mm . viz obr. 5a

2.operace

Pracovni stolice s natisténou parcidlni spojovaci vrstvou (14) se pfesune po zasuseni
{vytvrzeni) pod druhé sito U tisku z 2. sita s vidknem praméru cca 200 um se pouZije materidl
z emulze PVC- cca 65% a tereftaldtu -35% a na pracovni stolici se vytiskne poZadovany tvar
membrdny (1) o tloustce cca 0,2mm s designem tvofici soubor vétsiho poctu malych
nepotisténych obdéini¢ki velikosti 0.8 x1,2mm budoucich otvord (2) vmembrané (1) a
vétéiho souboru nepotisténych ctvereckd velikostio,7mm x 0,7 mm budoucich spojovacich

otvor(i {141) centrdiné umisténych nad utvary parcidini vrstvy (14). Viz. Obr. 5b
3.operace
Pracovni stolice s potisténou membrdnou (1) se pfesune po zasuseni pod tieti sito. U

tisku z 3. sita s vidknem priméru 100 um se pouZije neadhezni materidl k licni vrstvé
membrdny (11) nap¥. emulze silikonovych smési SXT ELASTI-WHITE 200 spol. PRINTOP ale
adhezni k parcidini vrstvé (14). Na licni vrstvu membrdny (11) se vytisknou segmenty (3)o
tloustce cca 0,1mm, které svou pracovni &dsti (32) jsou nad otvory (2) v membrdné (1) a
svymi spojovacimi astmi (31) jsou nad spojovacimi otvory (141), pod kterymi jsou jiZ
vytisténé ctverce parcidini vrstvy (14), se kterymi se skrz spojovaci otvory (141} po zasuseni
(vytvrzeni) pevné spoji a pracovni cast segmenti (32) zistane i po zasuseni volnd.Diky tomu
3e jednotlivé ctverce parcidini spojovaci vrstvy ( 14) jsou vétsi neZ spojovaci otvory (141)

v membrdné (1) tak jsou spojovaci &dsti segmentd (31) pevné pfichyceny k membrané (1).
Viz obr. 5¢

4. operace

Pracovni stolice s potisténou membrdnou (1) se pfesune po zasuseni pod étvrté sito. u
tisku ze 4. sita s vidknem praméru 200 um se pouZije materidl z emulze PVC- cca 65% a
tereftaldtu - 35% , ktery je adhezni alespon k licni vrstvé membrdny (11), na kterou se
vytisknou cca 0.2-0,3 mm vysoké distancni bariéry (4), které svou plochou pfekryvaji
spojovaci &dst segmentu (31) a zbyvajici se &dsti se spoji s licni stranou membrdny (11) po
zasuseni v pevny spoj.

4.operaci lze opakovat za téelem ziskdni vétsi vysky distanénich barier (4).

™
[

Jednotlivé tiskové operace Ize v pfipadé potfeby opakovat i na vice pracovnich pozicich

i
1
i

tj.pouziti dvou nebo vice sit a rovné? je mozné poradi operaci obratit .

Po skonéeni tiskovych operaci se membrdna stdhne s pracovni stolice.

13
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Uvedené jednotlivé zpiisoby vyroby Ize modifikovat na raznd tiskovd zafizeni typu sitotisk,
flexotisk ofset, tryskovy tisk a pod. a jednotlivé tiskové operace opakovat za ucelem ziskani

veve

6.pfiklad zplsobu vyroby
l.operace-

Na standardni laminovaci (lepici & svafovaci) stolici se poloZi perforovand membrdna (1)

z mékceného PVC tloustky 1mm s prichozimi otvory (2) velikosti D 1mm se

&tvercovou rozteci 4mm. (pribéh miZe byt kusovy nebo kontinudlini z nekonecného pdsu) je
viz obr. 6

2.operace-

Pomoci poddvaciho zafizeni se na licni vrstvu (12) membrany (1) umisti segmenty (3) tloustky
0,3mm z mékéeného PVC a s pfimési 45% kaucuku tak aby pracovni édsti (32) prekryvaly
otvory (2) membrany (1)

3.operace-

Pomoci poddvaciho zafizeni se na membrdnu (1) osazenou segmenty (3) umisti distancni
bariéra (4) z perforované PVC folie tloustky 1mm z otvory, jenZ jsou vétsi neZ pracovni cast
segmentdy (32) ,tak aby tyto otvory byly centrovdny nad otvory (2) v membrdné (1)

(Lze také pouZit nékteré tiskové operace z predeslych zptsobu vyroby tiskové technologie 1-
5 k vytisténi souboru segment (3) , na ktery je natistén soubor distancnich bariér (4) ,ktery
prekryvd soubor segmenti (3) pouze v mistech spojovacich édsti segmenti(31). V tomto
pfipadé se spoji operace 2 a 3 v jednu spolecnou.

4.operace-

Pomoci vyhFivaného laminovaciho vdlce (nebo vysokofrekvenéni plosné elektrody) se spoj§
membrdna (1) se segmenty (3) ve spojovaci dsti (31) a s distanéni bariérou (4) v jeden ée éz<
!

Vyse uvedeny zplsob muze mit obrdceny postup, nebo muze byt zkombinovan z tiskafskou

technologii

14
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Vztahové znacky

1 membrdna s otvory

11 licni vrstva membrdny
12 rubovd vrstva membrany
13 separacni vrstva

14 spojovaci vrstva (adhezni mistek)
141 spojovaci otvory

2 otvory

3 segmenty

31 spojovaci édst segmentu
32 pracovni &dst segmenti
4 distanéni bariera

5 povrch pracovni stolice
51 vystupky

6 textil ochranny

7 péna
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Patentové ndroky.

1.

Membrdna (1) jednovrstvd nebo vicevrstvd s prichozimi otvory (2) vyznacujici se tim,
Ze k jeji licni vrstvé (11) jsou pfipevnény tenké pruzné plastové nebo pryioveé segmenty
(3) pfekryvajici otvory (2) a propoustéjici vzduch ¢i kapalinu pouze ve sméru z rubové
vrstvy membrdny (12) k licni vrstvé membrdny (11) jako zpétné klapky- chlopné
v poctu aZ 30 ks na 1cm?

Plastové nebo pryZové pruiné segmenty (3) dle ndroku 1. vyznacujici se tim, Ze
segmenty (3) jednotlivé nebo vzdjemné propojené spojovacimi castmi (32) jsou slozeny
z nepfipevnéné pracovni asti (32) pfekryvajici otvory (2) v membrdné(1) a spojovaci
&asti (31) pevné pripojené k licni vrstvé membrdny (11).

Membrdna (1) dle ndrokd 1. a 2. vyznaéujici se tim , Ze k jeji licni vrstvé (11) jsou
pfipevnény distanéni bariéry (4) z plastu ¢i pryZe, majici wysku rovnajici se alesporni
dvojndsobku tloustky segmentd (3) a ohranicujici plochu licni vrstvy (11) membrdny (1)
pod pracovni &dsti jednoho aZ étyF segmentd (32).

ZpGsob vyroby membrany (1) dle ndroki 1 a 2 vyznacujici se tim, 3e segmenty (3) jsou
7 materidlu adhezniho k materidlu licni vrstvy membrény (11) a standardni tiskovou
technologii (sitotisk, flexotisk ofset, tryskovy tisk apod.) se vytisknou na licni vrstvu
membrdny (11) ale aZ poté, co se na mista pod pracovni édsti segmentt (32) a otvoru
(2) natiskne pozdéji odstranitelnd nebo uvolnitelnd parcidlni separaénivrstva (13) a
spojovaci ¢dsti segment( (31) se po zasuseni ( vytvrzeni) pevné spoji s licni stranou
membrény (11) a pracovni &Gst segmentt (32) se po odstranéni nebo uvolnéni
parcidini separaéni vrstvy (13) uvolni.

Zpiisob vyroby membrdny (1) dle ndrokd 1 a 2 vyznacujici se tim, Ze segmenty (3) jsou
7 materidlu neadheznimu k materidlu licni vrstvyy membrany (11) a standardni
tiskovou technologii (sitotisk, flexotisk ofset, tryskovy tisk a pod.) se vytisknou na licn{
vrstvu membrdny (11) ale aZ poté,co se na mista pod spojovaci édsti segmentti (31)
natiskne parcidini spojovaci vrstva (14) z materidlu, ktery je adhezni jak k materiélu
licni vrstvy membrdny (11) tak i k materidlu segmentt (3), s kterymi se po zasuseni
pevné spoji a zistane volnd jen pracovni Edst segmentu (32).

ZpUsob vyroby membrdny (1) dle ndrokG 1, 2 a 3 vyznalujici se tim, Ze segmenty (3)
jsou z materiélu neadheznimu k materidlu licni vrstvy membrdny (11) a standardni
tiskovou technologii (sitotisk, flexotisk ofset, tryskovy tisk a pod. ) se vytisknou na licni
vrstvu membrdny (11) a po té se na spojovaci édsti segment( (31) a licni vrstvu
membrdny (11) vytiskne distanéni bariera (4) z materidlu adheznimu alespori

k materidlu licni vrstvy membrdny (11), se kterou se po zasuseni pevné spoji a guoji
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plochou prekryva a zdroven pfidriuje spojovaci Casti segmentd (31) u licni vrstvy
membrdny (11) a pracovni &Gst segmentii (32)je volnd.

7. Zpasob vyroby membrdny (1) dle nérokd 1 aZ 6 vyznalujici se tim, Ze membrdéna (1)
s priichozimi otvory (2) se v poZadovaném tvaru a tloustce tiskovou technologii
vytiskne na pracovni stolici s teflonovou nebo jinou nepfilnavou upravou povrchu
(5),ktery miaze byt trvale osazen vystupky (51) vypliujici prostor otvord (2) tisténé
membrény (1) tak aby bylo dosazeno roviny pro tisk segment (3) nebo jsou vystupky
(51) tisténé z materidlu obdobného jako je materidl pro separacni vrstvu (13), vidy
pfed nebo po tisku membrdny (1) a po skonceni véech tiskovych operaci jsou vystupky
(51) odstranény.

8. Zplsob vyroby membrdny (1) dle ndroki 1 aZ 6 vyznacujici se tim, Ze membrdna (1)
s priichozimi otvory (2) je standardné pfedhotovend perforovand folie nebo textilie,
kterd se z ndvinu zavede do standardniho tiskového stroje, ve kterém se potiskne
parcidini separaéni vrstvou (13) na licni strané membrdny (11), ndsledné se vytisknou
segmenty (3), které se svymi spojovacimi cdstmi (31) spoji s licni vrstvou membrany
(11) a déle se na licni stranu membrdny (11) vytisknou distanéni bariery (4), které se po
tepelném zasuseni rovnéZ pevné spoji s licni vrstvou membrény (11) a po odstranéni
separacni vrstvy (13) se uvolni pracovni cdst segmenti (32).

9. ZpGsob vyroby membrany (1) dle néroki 1, 2a 3 vyznadujici se tim, Ze segmenty (3) jsou
z materidlu adheznimu pouze k materidlu spojovaci vrstvy (14) a standardni tiskovou
technologii (sitotisk, flexotisk ofset, tryskévy tisk a pod. ) se vytiskne na pracovni stolici
s teflonovou nebo jinou nepfilnavou upravou povrchu (5) napfed parcidlni spojovaci vrstva
(14), tvorici soubor vétsiho poctu jednotlivych samostatnych utvard takové velikosti a
umisténi, umoZnujici p¥i ndsledném tisku membrany (1) s prichozimi otvory (2) cdstecné
pfekryti parcidini spojovaci vrstvy (14) membranou (1) v mistech propojovacich otvoru
(141) v membrané (1) a ndsledné propojeni parcidini propojovaci vrstvy (14) se segmenty
(3)pFes propojovaci otvory (141) prostrednictvim spojovacich édsti segment (32)
tisténych na licni stranu membrdny (11) .

10. ZpGsob vyroby membrdny (1) dle ndrokd 1 aZz 9 vyznadujici se tim, Ze volnost pohybu
pracovni éésti segmentt (32) nad otvory (2) v membrané (1) je zajisténa tim,Ze pfed
tiskem segmentu (3) se na plose licni vrstvy membrdny (11) pod pracovni cdsti segmentu
(32) vytiskne separaéni vrstva (13) napf. roztoku 50% K,CO3, 25% glukdzy a 25% vody
s malym pfidavkem smdcedla nebo olejové emulze , kterd vytvoii mechanickou Ci
chemickou pfekdZku pro spojeni materidlu pracovni &dsti segmentu (32) tisténé na licni
stranu membrdny (11) pfed jeho zasusenim (vytvrzenim) a po skonéeni vyrobniho cykiu je
separaéni vrstva odstranéna nebo eliminovdna.

11. ZpGsob vyroby membrdny (1) dle ndrokt 1 aZ 9 vyznaéujici se tim, Ze volnost poh);bu
pracovni &asti segmentii (32) nad otvory (2) v membrdné (1) je zajisténa tim,Ze pi’o tlsk
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segment (3) se pouZije materiél napi. na bazi silikonové emulze, ktery je neadhezni
k materidlu licni strany membrany (11), ktery je napf. z PVC a kaucukovych smési, i

v nevytvrzeném stavu a po vytvrzeni pracovni ¢dst segmentd (32) zistane volnd a
spojovaci édst segment( (31) se pfichyti k membréné (1) napf. mechanicky pretisténim
distancnich barier (4) .

ZpGsob vyroby membrény (1) dle ndrokd 1, 2a 3 vyznacujici se tim, Ze membréna (1)

s priichozimi otvory (2) poloZend na laminovaci nebo svafovaci stolici je predhotovend
perforovand folie jejiz prichozi otvory (2) jsou z licni strany pomoci poddvaciho zafizeni
pfekryty pracovnimi édstmi segmentu (32) z pruzného plastu nebo kauéuku a poté je
pomoci poddvaciho zafizeni poloZena distancni bariéra tvofend perforovanou folii, jeiiz
otvory jsou velikosti vétsi nez je velikost pracovni plochy segmentu (32), nad kterymi jsou
umistény a v této pozici jsou k sobé pfipevnény tepeinou laminaci (lepenim) nebo
vysokofrekvenénim svdfenim tak aby licni strana byla s

Zptisob vyroby membrdny (1) dle ndroki 1, 2a 3 vyznacujici se tim, Ze soubor segmentu
(3) je vytistén standardni tiskovou technologii (sitotisk, flexotisk ofset, tryskovy tisk a pod.)
na nepfilnavou pracovni plochu a poté je pfetisknut souborem distanénich bariér (4},

s kterym se spoji v mistech spojovacich cdsti (31 ) a tento komplet je po staZeni z pracovni
plochy pomoci tepelné laminace ,lepeni nebo vysokofrekvencéni svareni spojen

s perforovanou membrdnou (1) tak aby pracovni édsti segmentti (32) pfekryvaly otvory (2)
v membrdné (1), s kterou jsou spojeny spojovaci Cdsti segmentu(31)
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