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vibracnimu shutfios dni, piicem? uvedena ochrannd [Blic, klerd
j¢ wofena ve vodé rospustnim plustickym materidlem, takio
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[
D

fad
n

40

a0

C7 299935 Bé

Zpusob vyroby desek z mramorového konglomer:itu

Oblast techniky

Vynalez sc tyka zpisobu vyroby desek z mramorového konglomeréatu.

Konkrétngji se vynalez tyka oblasti vyroby desek z mramorového konglomeritu, pfi které se jako
vychozi surovina pouziva mramorovy pisck a/nebo granuiat, ktery je obohacen barvivy a plnivy,

Jakymi jsou vytvrzovaci pryskyfice, zpravidla pryskyfice na bazi styrenu.

Dosavadni stav techniky

Zpusob vyroby desek z mramorového konglomeratu podle vynélezu pouzivé systémy, které jsou
v podstaté tvofeny specifickym dopravnikovym pasem. na ktery se umisti zpracovavany material,
{J. mramorovy pisek a/nebo granulat. spoleéné s chemickym pojivem, zhutiiovacim systémem a
naslednym vytvrzovacim systémem.

Podle uvedeného zplisobu se material umisti na dopravnikovy pas, kterv ma vhodny tvar pro
vytvofeni desek majicich riznou sirku. délku a tloustku. Tyto desky se 50 az 90 s lisuji za vakua
nebo v Fizené atmostére a za soucasného udrzovani konstantnich vibraci (vibraéni zhutiovani) a
nasledn¢ se zavedou do pece. kde desky setrvaji 30 az 40 min pii teplotach pohybujicich se v roz-
mezi od 80 do 120 °C. pricemz konkrétni teploty a retenéni Casy se zvoli v zavislosti na tloust'ce
desck a drubu materidlu, a polymeraci pryskyfice predstavujici pojivo obsazené v deskach se
vytvrdi.

Po vytvrzeni deska opusti pec a je podrobena findlnimu zpracovani, jakym je zarovnavéni,
ofezavani, brouSeni, méfeni a ledténi, a po tomto zpracovani se ziska produkt majici vzhled
skute¢ného mramoru.

Nedostatkem tohoto zpisobu vyroby desek je fakt. 7e proto, aby nedochazelo ke splnéni a zang-
Seni zafizeni, které je soucasti systému pro zpracovani materialii. zejména lepivych materiali, je
tieba toto zafizeni chranit pred pfimym kontaktem s pojivovou pryskyfici.

U starych systémil se tomuto problému Celilo pouzivanim .superkalandrovaného™ papiru (tj.
papiru zpracovancho na Kalandru sc stiidavymi kovovymi a papirovymi valci), tak7e behem
vibracniho zhutiiovani nepfisla pojivova pryskytice do pfimého kontaktu s dopravnikovym
pasem ani s lisy. Papir umistény jak nad. tak pod deskou branil pienosu pryskyfice na pryz a
nasledny posun v rovinné peci se obesel bez problémi spocivajicich ve vzajemném pitlepeni
zpracovavané desky k dopravnikovému pisu a naslednému pilepeni zpracovavané desky k
deskam této pece.

Nieméné problém lepeni nebyl zcela vyfeSen, protore deska zistala prilepena k papiru
umisténému nad a pod touto deskou.

PPo vytvrzeni desky. kdy se z desky odstranila horni i spadni vrstva papiru. napiiklad mechanic-
kym odérem a za pomoci vodnich trysek. predstavovaly zbyvtky papiru piechazejici do obéhu
provozni vody velkeé problémy pfi finalni likvidact.

Nasledne (italska patentova piihlagka Il VR99U000073. podana steyjnym piihlasovatelem) se
k feseni tohoto problému zagaly pouzival plastikované papiry tvofené polypropylenem. kieré se
pfi v¥stupu z pece snadno od desky odtrhly.

Podle dalsi vyvinuté wechnologie se zavedlo pouzivani pryzovyeh {6lii a forem, pricemz pryzove
[olie bylo mozné na konei zpracovani separovat odirzenim.
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Dalsim zlepsenim zpisobu pouzivajiciho pryzové folie a formy. jehoz cilem bylo zabranit prilis
rychlému poskozovani folii v dusledku pusobeni pojiva na bazi styrenu na pryz. byl nastiik
¢imidla usnadnujictho odtrzeni. které obsahovalo vodny roztok polyvinylalkoholu (PVA) a glyce-
rinu na uvedenou folii nebo formu (italska patentova prihlaska I'l (TV99A000094).

Uvedeny roztok se musel pred nalitim smési, ktera je tvofena agregdty a pojivem. na folie nebo
na formu perfektné vysusit. coz se u tohoto zpiisobu provadélo odpafovanim vody a ponechanim
perfeking suche vrstvy polyvinylalkoholu a glycerinu na formach. Aby se vyloucilo nepfijatelné
prodlouZeni vyrobni doby, provadélo se uvedené odpafovani v tunclu pfi teploté pfiblizné
400 °C.

Pritomnost zbytku vlhkosti na formé je zcela neprijatelna. protoze béhem nasledujici polvmerace
pojiva desky v peci pii 120 °C by odpafovani vody vytvofilo absolutng neprijatelné kratery a
defekty na zpracovavané desce.

Toto opatreni, kieré je nezbytné pro dobry vykon zpiisobu vyroby podle tohoto feseni. ma urcité
nedostatky, které spocivaji ve vysokém opoticbeni folii nebo pryzovych forem.

Ve skutecnosti maji folie nebo pryzové formy pii nastiiku vodného roztoku polyvinylatkoholu a
glycerinu. ktery se provadi pit teploté mistnosti, teplotu 20 a7 25 °C. Nasledné se behem taze
odstranovani vihkosti teplota zvyai az na piiblizné 400 °C a pied nalitim materidlu uréeného pro
vyrobu desek na {0lie nebo pryzové formy se tato teplota opét snizi na teplotu mistnosti.

Potom sc {6lie nebo vrstvy zavedou do pece vyhfdté na teplotu 120 °C. ¢imz se podpofi polyme-
race plniva. a pryZ jc opét vystavena vysokym teplotim. Po vytazeni vyrabénych desek 7 pece se
teplota folii a forem opét snizi na teplotu mistnosti a folic nebo formy se pouZiji v novem
vyrobnim cyklu,

Tyto kontinualni teplotni zmény poskozuji pryz obsazenou ve foliich a ve formach rychleji nez je
Zadouci, coZ vyznamné omezuje Zivotnost téchto folii a forem, pokud jde o podet umoznénych
tvafeni.

7. vys¢ uvedenych divodi bylo navrzeno feseni podle vyndlezu. jehoz cilem je poskytnout
zpisob. ktery by climinoval nedostatky zpiisobené odstraiovanim vody z povrchu formy a vylou-
cil vystaveni formy velkym teplotnim zménam tim. Ze eliminuje pouziti pryzovych folii a vodné-
ho roztoku polyvinylalkoholu a glycerinu,

Podstata vynalezu

Vynalez navrhuje pouziti ochranné folic vyrobené z materialu rozpustného ve vods, vyhodné
z materidlu na bizi polyvinylalkoholu, kieré se umisti do piimého kontaktu s obéma hlaynimi
povrchy predtvarované smési vychozich surovin, kterd po vibradnim chutiiovani a polymeraci
poskytne desku zplisobem, ktery vyloudi pifmy kontakt mezi predtvarovanou smési materialy a
vyrobnim zafizenim.

Podle vyndlezu se ochranna félic vyrobena z matcrialu rozpustného ve vodé nasledné odstrani
béhem faze koneéného zpracovani desky, pfi kterém se pouziva velké mnozstvi vody, bez
potieby zvlastnich opatieni.

Ochranné folie podle vynalezu navic po aplikaci umozhuji pracoval s formami vyrobenymi
z jinych materiali. nez jakvm je pryz.

Predmétem vynalezu je tedy zpiisob vyroby desek z mramorového konglomeratu pouZivajici Jako
vychozi suroviny mramorovy pisck a/nebo granulaty obohacené o pojiva, pricems. tento zplisob
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zahmuje krok miseni surovin, krok umisténi smési na dopravnikovy pas nebo na formy. krok
podtlakového vibraéniho zhutiovani a nasledujici krok polymerace pojiva plus mozné dalsi kro-
ky lapovani a konecného zpracovani finalniho produktu; piicemz uvedeny zpisob dale zahruje
krok umisténi ochranné félie na dopravnikovy pas nebo na dno formy pred nalitim smési a na
smés po naliti smési a pfed pfekrytim smési piipadnym vikem formy, nebo v kazdém pfipadé
pfed podrobenim vibraénimu zhutiovani, pricemz uvedend ochranna folie. ktera je tvofena ve
vodé rozpustnym plastickym materialem. takto potahne smés pfed krokem vibraéniho zhutiiovani
seshora i zezdola a po kroku polymerace pojiva se z vody pouZité pro finalni zpracovini desky
automaticky odstrani.

Vyhodngji je folie z ve vodé rozpustného materidlu pouZzitd v ramci zpGsobu podle vynalezu
tvofena termoplastickym materidlem na bazi polyvinylalkoholu.

Konkrétné zpiisob vyroby desek z mramorového konglomeratu podle vyvnalezu zahenuje nasle-
dujici kroky:
miseni surovin:

- umisténi folie z ve vodé rozpustného materialu na formy transportované na dopravnikovém
pasu nebho piimo na dopravnikovy pas:

— umisténi vrstvy smési surovin majici homogenni tloustku na piedem nanesenou [olii 2 ve vodé
rozpustneho materialu;

- umisténi dal3i folie z ve vode rozpustné materialu na smés:

— pripadné piekryti smési vikem formy:

- podtlakove vibraéni zhutiovani smési;

— polymeraci pojiva priichodem peci pi teploté pohybujici se v rozmezi od 80 do 120 °C;

— ochlazeni desek na teplotu mistnosti; a

— findlni apravu desek v pFitomnosti vody s naslednym odstranénim ochrannych folii vyrobenych

z plastického materialu rozpustného ve vodé rozpusténim.

Vyhadné se viechny kroky zplsobu podle vynalezu provadd)i za teploty lezici v rozmezi teploty
mistnosti az maximalni teploty dosahované v peci béhem polymeraéniho kroku.

Dno forem, které se pouzivaji v ramet zplisobu podle vynalezu. miize mit zvysené okraje, jejichz
rozméry odpovidaji pozadované tloudt'ce vyrobenych desek,

Priklady provedeni

Reseni podle vynalezu umoziuje dosdhnout nékteryeh vyznamnych vyhod.

Hlavni vyhodou je jisté prodlouzeni zivotnosti pryzovych forem. Tim, 7¢ se eliminuje prichod
zpracovavanych surovin tunelem. jehoZz teplota je priblizné 400 °C. se teploty pouZzivané béhem
zpusobu podle vynalezu omezi na rozmezi teploty mistnosti az teploty pece (coz v 7adném
ptipadé neni teplota vvssi nez 120 °C).

Pokud jde o dalsi vyhody. prvni vyhodou je dosazeni vyisi jednoduchosti aplikace. U zpiisobu
pouzivajiciho vodné roztoky polyvinylalkoholu se pouZiji riizné slozky, které jc¢ tfecba misit a
fedit ve vhodném sméSovacim zafizeni. ziskany roztok je tfeba nastfikat na formy a nasledné
vystavit teploté pfiblizn¢ 400 °C, ktera umozni odpateni vody. Tyto provozni kroky nejsou u zpu-
sobu podle vynilezu potiebné a neni tedy zapotiebi ani prislusné provozni vybaveni, které je
drahe a objemné a vykazuje vysokou spotiebu elektrické energie.
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Zjednoduseni zpasobu s sebou rovnéz pfinasi vyznamné ekonomické vyhody z hlediska ceno-
vého hospodafeni. Vedle vvhod plynoucich z vypusténi vyrobni faze, pii které se zpracovavany
material zavadi do tunelu vyhrateho na pfiblizné 400 °C, je dale (feba vzit v uvahu mnozstvi
suché latky pouzité k postfiku, ktervm je priblizng 300 ¢/m¥/10 m’ (mezi formou a vikem), co
znamena, Ze je zapoticbi priblizne 300 g suché latky a béhem maximalné 1 min je tedy zapotfebi
7 kazdé desky odpafit az 1200 g vody. V pfipadé systémi vyrabgjicich vysoky pocet desek tedy
vznika dalsi problém, kterym je zvvseni vihkosti v okoli provozniho zakizeni.

Zplsob podle vyndlezu rovnéz vyrazné zkracuje vyrobni dobu. Zatimeco aplikace folii vvrobe-
nych z materialu rozpustného ve vodé je okamzita, aplikace vodného roztoku polyvinylalkoholu
a naslednc odpafovani vody vyZzaduji delsi dobu.

Absolutni absence vody ve vyrobnim cyklu zpisobu podle vynélezu eliminuje riziko poskozeni
findlntho vyrobku v disledku odpafovani této vody béhem polymerace ploiva. k ¢emuz pfi
nanadeni folie postrikem dochési vidy.

Vyse uvedeny popis ma pouze ilustrativni charakter. coz znamena, ¢ s¢ tvkd vyhodnych
provedeni a Ze piipoudti modifikace a/nebo zmény realizovaneé odbornikem v daném oboru a ¢
nikterak ncomesuje rozsah vyndlezu. ktery je jednoznacné vymezen priloZzenymi patentovymi
naroky.

PATENTOVE NAROKY

. Zpisob vyroby desck z mramoroveho konglomeratu pouzivajici jako vychozi suroviny mra-
morovy pisek a/nebo granulaty obohacené pojivy. ktery zahrmuje krok miseni surovin, krok
umisténi smési na dopravnikovy pas nebo na formy. krok podtlahového vibraéniho zhutiiovani a
nasledujici krok polymerace pojiva, plus mozné dalsi kroky lapovani a konecného doledt'ovini
finalniho produktu, vyznacujici se tim, Zc dale zahmuje krok umisténi ochranné {olie
na uvedeny dopravnikovy pas nebo na dno uvedenvch forem pred nalitim smési a na uvedenou
smes po naliti smési a pred prekrytim smési pripadnym vikem formy nebo v kazdém piipadé pred
vystavenim smcési vibraénimu zhutnovani, pfiemz uvedena ochranna folie, ktera je tvofena ve
vodé rozpustnym plastickym materialem, takto potahne smés pred krokem vibraéniho zhutiovani
seshora i zczdola. a po kroku polymerace pojiva se fdlie vyrobend z materialu rozpustného ve
vodé automaticky odstrani 2 vody uréené pro findlni zpracovani desck.

2. Zpisob vyroby desek z mramorového konglomeratu podle ndroku I, vyznadujici se
tim. ze [Olie 7 ve vodé rozpustného materidlu je tvofena termoplastickym materidlem na bazi
polyvinylalkoholu.

3. 7puasob vyroby desek 2 mramorového konglomeratu podle naroku 1, vyznaéujici se
tim. Ze zahrnuje nasledujici kroky:
— miseni surovin:

— umisténi folic 2 ve vodé rozpustného materidlu na formy transportované na dopravnikovém
pasu ncbo pfimo na dopravinikovy pas:

- umisténi vrstvy smést surovin majici homogenni tloudtku na jiz nanesenou folii z ve vodé
rozpustn¢ho materialu;

— umisténi dalsi folie z ve vodé rozpustného materidlu na smés:
piipadné prekryti smési vikem formy:

— pedtlakove vibraéni zhuthovani smési;
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— polymeraci pojiva priichodem peci pfi teploté pohybujici se v rozmezi od 80 do 120 °C:
— ochlazeni desky na teplotu mistnosti; a

— finalni dpravu desky v piitomnosti vody s naslednym odstranénim ochrannych folit vyrobenych
z ve vodé rozpustného plastického materialu rozpusténim ve vodé.

4. Zpasob vyroby desek z mramorového konglomeratu podle naroku ), vyznaéujici se
tim. 7e viechny kroky se provadéji pri teplotach lezicich v rozmezi teploty mistnosti a
maximalni teploty dosazené v peci béhem polymeratniho kroku.

5. Zpusob vyroby desek z mramorového konglomeratu podle naroku 1. vyznacujici se
tim. Zc dno pouzitych forem zahrnuje zvvsené okraje majici rozméry. které odpovidaji pozado-
vané tloustee vyrobene desky.

Konee dokumentu




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS

