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Zafizeni pro pribé&Zné laminovéni netkané vidkenné vrstvy (4)
a vytlatovaného polymerového filmu (19) k vytvoreni
lamindtu, zpisob prib&mého laminovéni netkané vidkenné
vrstvy do tvaru vytladovaného polymerového filmu (19) se
provadi tak, Ze pFivadénd vrstva (4) materislu je rozfezéna na
lzké pésy (9), které mohou byt sloZeny skladacimi prostfedky
(13) a oddé&leny od sebe pomoci ty&i (12) pro zm&nu sméru a
voditek (56). Uzkeé pésy (9) jsou pak vedeny do vytlaZovaci
neboli laminovaci stanice (15). Procesem laminovani se ob&
rizné Siroké vrstvy spoji a vytvoti se vyrobek pro rizna
kone¢nd pouZiti. Laminét (21) ze sloZenych pésii (9) a
polymerového filmu (19) miZe byt pred uskladn&nim na
navijeci civce (30) rozfezan a/nebo rozloZen.
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Zafizeni a zpusob pro pribéZné laminovani

Oblast techniky

Vynélez se tyka zafizeni pro prib&zné laminovéni netkané vlakenné vrstvy a vytlaSovaného
polymerového filmu k vytvofeni lamindtu. RovnéZz se tykd zpisobu pribé&zného laminovani
netkané vlakenné vrstvy do tvaru vytlaovaného polymerového filmu.

Dosavadni stav techniky

Postupy laminovani polymerovych filmi na od sebe oddélené uzké pasy je znam. Patentytykajici
se laminovani od sebe oddé&lenych tizkych past zahmuji patenty US 3 477 126, US 3 656 513 a
US 4 859 259. Patent US 3 477 126 popisuje zpusob vyroby pasového vodivého materidlu, pfi
némz pasy z hliniku, rozmisténé oddélené na svitku, jsou odvijeny a protlatovaci stroj nanese na
jednu stranu pasti vrstvu materialu z plastu. Sirok protladené vrstva je pozdgji rozfezéna tak, aby
se vytvofily jednotlivé hlinikové pasy s plastem kryjicim jeden povrch jednotlivych past a
pfesahujicim na obou stranich. Patent US 3 656 513 popisuje zpisob vyroby pasového materidlu
na vyrobu €] krabic, pfi ném?z je jeden Siroky svitek kartonu roziezan, sbrouen a protladovanim
pokryt plastem na obou stranach. Patent US 3 656 513 popisuje ty&e pro zm&nu sméru pro vedeni
Jjednotlivych péast kartonu k naslednym vyrobnim postupiim po nafezani pasi a po jejich
laminaci. Patent US 4 859 259 popisuje zpiisob a zafizeni pro vyrobu znovu uzaviratelnych sackd
z plastu, kde se z civky odviji dvojita sada uzaviracich paskd, pasky jsou oddéleny a na pasky je
protlatovanim nanesen polymerovy film. Polymerovy film je pak roziezan, sloZen ve skladacim
zafizeni a navinut na civky.

RovnéZ jsou znamy procesy dynamického pojeni termoplastickych filmi, Patent US 4 919 738,
ktery je zde uveden jako odkaz, popisuje zpiisob a zafizeni pro dynamicko-mechanické pojeni
laminatovych vrstev, vetné alespoti jedné termoplastické vrstvy, pomoci tlakem ptedpjatého
ptitla¢ného a protilehlého valce.

Cilem vynélezu je vytvofit zpiisob a zafizeni pro laminovani polymeru na jiny material, kde $itka
polymeru je jina nez $itka materialu na ktery je laminovan.

Podstata vynélezu

Podstata zafizeni podle vynalezu spodivd vtom, Ze obsahuje fezalku pro rozdéleni netkané
vldkenné vrstvy do vét§tho po&tu vldkennych netkanych tzkych past, soustavu od sebe
odsazenych tyci, uspofddanych $ikmo vzhledem ke sméru pfivadéni uzkych pasi pro zménu
sméru kaZdého znich, dale obsahuje vytlaény lamindtor pro laminovani vytlaGovaného
polymerového filmu na povrch oddélenych netkanych vlakennych uzkych pasi a vytvoreni
lamint z vytlatovaného polymerového filmu a zodd&lenych uzkych pasfi, pfi¢emz &ast
vytlaovaného polymerového filmu zistava v prostoru mezi netkanymi vldkennymi tizkymi pasy.

Je vyhodné, Ze zafizeni dale obsahuje prutlagnici pro tvarovéani polymerového filmu a Ze za
fezaCkou je uspofaddna prvni soustava skladacich prostfedkd pro sklddani kaZdého z tizkych
past.

Je také podstatné, Ze zafizeni déle obsahuje druhou soustavu skladacich prostfedki pro skladani
sloZenych past vychazejicich z prvni soustavy skladacich prostfedki a soustavu rozkladacich list,
umisténych za lamindtorem pro rozlozeni uzkych pést, pfiemz tyfe pro zménu sméru jsou
rozmistény se shodnou nebo riznou roztedi. Ty¢e pro zménu sméru zahrnuji voditka pro vedeni
vétSiho poctu tizkych pasti do laminatoru.
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Pro rozd&lovani polymerového filmu je vyznamné, %e zatizeni dale obsahuje fezaci prostfedky
pro podélné roziezavani vytlatovaného polymerového filmu mezi oddélenymi tzkymi pasy,
které pfedstavuje napiiklad ryhovaci fezadka, stfihaci fezaka, b¥itova fezatka, vodni-fezaika
nebo ultrazvukovi fezacka.

Zatizeni obsahuje ve své poatedni &asti odvijeci stanici pro ulozeni alespoil jednoho svitku
netkané vlakenné vrstvy, pfi¢emz odvijeci stanice je s vyhodou dvoupolohova.

Pro plynulost vyroby je vyznamné, %e zafizeni obsahuje automaticky slepovaci prostiedek,
piifazeny k odvijeci stanici, pfiemz automaticky slepovaci prostedek je tepelné lepici zafizeni
s nulovou rychlosti, paskové lepici zafizeni s nulovou rychlosti nebo paskové lepici zafizeni pro
lepeni za pohybu. Zafizeni je také opatfeno navijeci civkou pro laminat.

Je také podstatné, Ze lamindtor ma mezeru mezi protilehle uspotadanymi vélci pro laminovani
polymerového filmu, vytlatovaného na povrch oddélenych netkanych vlakennych tzkych pést.

Podstata zptisobu prib&Zzného laminovani netkané vlikenné vistvy do tvaru vytlalovaného
polymerového filmu spo&iva vtom, Ze obsahuje nasledujici kroky: fezini netkané vlakenné
vrstvy pro vytvofeni vétSiho po¢tu netkanych vlakennych azkych pédsi z netkanych vldken,
oddgleni techto tzkych pasi zm&nou jejich orientace prechodem pres soustavu od sebe
odsazenych prostfedki pro zm&nu sméru, napriklad ty&i, uspofadanych Sikmo vzhledem k pribli-
Zujicim se Uzkym pasim, a laminovéni vytlaéovaného polymerového filmu na povrch téchto
oddglenych uzkych pasii pro vytvofeni lamindtu z vytlatovaného polymerového filmu, pfiCemz
mezi od sebe odd€lenymi netkanymi vlakennymi tizkymi pasy ziistavé &ast vytladeného polyme-
rového filmu.

Je také podstatné, 7e zpisob dale zahrnuje skladéni kazdého uzkého pasu pred procesem
laminovani, pfi€emZ proces laminovani se provadi nékterym ze skupiny laminatord, jako je
vytlaovaci laminator, adhezni laminétor, rozpraSovaci lamindtor, gravirovaci lamintor,
laminétor s drazkovym vytlaovacim nastrojem, ultrazvukovy laminator, za tepla pojicilaminator
nebo dynamicko-mechanicky laminator.

Je rovnéZ piinosem, Ze zplsob dale zahrnuje rozfezavani &asti vytladovaného polymerového
filmu mezi odd€lenymi tzkymi pasy, pfidemZ fezéni se provadi fezacim prostfedkem zvolenym
ze skupiny vrubovacich fezalek, stfihacich fezadek, bfitovych fezaek, vodnich fezatek nebo
ultrazvukovych fezaek, dale zahrnuje nevijeni alespoti jednoho svitku lamintu a automatické
lepeni konce prvniho svitku netkané vidkenné vrstvy k za&atku druhého svitku netkané vldkenné
vrstvy, pfiemZ automatické lepeni se provadi pomoci slepovaciho prostfedku zvoleného ze
skupiny tepelnych lepi¢ek p¥i nulové rychlosti, paskovych lepitek pii nulové rychlosti nebo
paskovych lepicek lepicich za pohybu.

Z hlediska vlastnosti konetného vyrobku je pfinosem, %e polymerovy film je polyolefinovy film,
ktery se zvoli ze skupiny polyethylent, polypropylenii nebo zjejich kopolymeri, pfi€emz
polymer zahrnuje elastomerovy polymer. Tento elastomerovy polymer se zvoli ze skupiny poly-
(ethylen—butanu), poly(ethylen-hexenu), poly(ethylen—oktenu), poly(ethylen-propylenu), poly-
(styren-butadien—styrenu), poly(styren—izopren—styrenu), poly(ether—amidu), poly(ethylen—
vinylacettu), poly(ethylen—methylakrylatu), poly(ethylen—akrylové kyseliny), poly(ethylen—
butylakrylatu), polyurethanu, poly(ethylen-propylen—dienu) a ethylen—propylenové pryze.
Tloust’ka polymerového filmu je s vyhodou fadové 6,35 az 254 pm.

Pro konstrukei vyrobku je podstatné, Ze netkan4 vlakenna vrstva obsahuje vlikna polypropylenu,
polyethylenu, polyesteru, celul6zy, viskézového hedvabi, nylonu nebo smési dvou nebo vétiiho
poctu takovych vldken, popfipad® polyolefinova vlakna, ptiem# polyolefin je odvozen
z polymerizace monomert zvolenych ze skupiny ethylen, propylen, styren, buten, hexen a okten,
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nebo zjejich smési. Netkand vlikennd vrstva mé pfitom ploSnou hmotnosti asi 5,98 aZ
83,72 g/m* a pribézné laminovani se provadi pfi rychlosti 2,54 az 5,08 m/s.

Pfinos vynalezu spodiva v tom, Ze poskytuje zafizeni a zpisob vyroby laminatu na vykonnych
vyrobcich strojich rychlosti asi 1,52 aZz 6,10 m/s (300 aZ 1.200 stop za minutu). Zahrnuje
pribéZzné fezani jednoho Sirokého pasu materialu, zménu sméru, oddéleni a nasledné laminovani
past. Presnéji, pas je odvinut ze Sirokého svitku netkaného materialu. Prichazejici pas je rozfezan
na uzké pasy ryhovanim, stfthanim, bfitem, laserem, vodnim paprskem nebo ultrazvukem, izké
pasy, které mohou byt skladaci liStou sloZeny, pak postupuji k ty¢im pro zménu sméru, které jsou
od sebe vzdaleny na vzdalenost pozadovaného oddéleni pasi. Od sebe odd&lené pasy jsou pak
vedeny do vytlacovaci neboli laminovaci stanice, kde jsou od sebe oddé€lené pasy vedeny mezi
svérnymi valci, kde je na né pfitladen roztaveny nebo tuhy polymer. Pfesnéji, pAsy mohou byt
zavedeny do svéru mezi valce pro protlaGovaci laminovani s polymerovym filmem, nebo mohou
byt dynamicko—mechanicky spojeny s tuhym polymerovym filmem. V zévislosti na vzdalenosti
mezi sloZzenymi pasy muze kazdy pas polymeru obsahovat volnou chloperti na obou stranach, coz
miZe byt vhodné pro vytvoreni ochranné manZety na plené nebo na jiném hygienickém vyrobku.
Vzdalenost mezi slozenymi péasy dava Sifku vytvafené volné polymerové chlopné.

Pfi laminovéni netkaného materidlu na polymerovy extrudat je extrudat protlaen do svéru pfi
teploté nad bodem méknuti, aby se vytvofil film. Tlaéna sila mezi pasy a extrudatem ve svéru je
fizena tak, aby se jeden povrch pasu spojil s filmem a vytvotil se laminat. Siroka vrstva laminatu
je pak rozfezdna a pfed navinutim na civku miZe byt rozloZena. Pfi laminovani tuhého
polymerového filmu mize byt film roziezan a oddélen, jak je popsano vyse a pak dynamicky
spojen s Sirokym netkanym pasem.

Dalsi pfinosy, vyhody a cile vynalezu budou déle ziejmé z nasledujiciho popisu pfikladi prove-
deni.

Piehled obrazki na vykresech

Obr. 1 je schematicky perspektivni pohled na pribézné zafizeni pro fezani, zm&nu smésu a
oddélovani netkaného pasu s naslednym laminovanim protlaovanim, obr.2 je schematicky,
perspektivni pohled na priibézné zafizeni pro fezani, skladani, zménu sméru a oddélni netkaného
pasu s naslednym potladovacim laminovanim, obr. 2A je schematicky, perspektivni pohled na
zafizeni pro dvojité skladani podle vynédlezu, obr.3 je schematicky, perspektivni pohled
znazorfiujici kombinaci ty¢e pro zménu sméru a vodiciho mechanismu, obr. 4 je schematicky,
perspektivni pohled na sklddaci listu podle vynalezu, obr. 5 je schematicky, perspektivni pohled
na rozkladaci li$tu podle vynalezu, obr. 6 je schematicky, perspektivni pohled na sloZeny netkany
pés po laminaci na polymerovy film, obr. 7 je schematicky, perspektivni pohled na jeden netkany
pés po roziiznuti polymerového filmu a po rozloZeni, obr. 8 je schematicky, perspektivni pohled
na skladaci zafizeni podle vynalezu, obr. 9 je schematicky, perspektivni pohled na kontinuélni
zafizeni pro fezani polymerové vrstvy, zménu sméru a oddg€leni polymerovych pasi pro
laminovani na Siroky pas netkaného materialu.

Piiklady provedeni vynalezu

Prvofadym cilem vynélezu je poskytnout zpuisob a zafizeni pro vytvoreni vétsiho poétu od sebe
oddg€lenych laminovanych pasi netkaného materialu a polymerového filmu ve vykonnych
vyrobnich stojich. Pasy laminatu jsou vyznaceny nepropustnosti kapaliny diky polymerovému
filmu, pfi¢emZ zistane zachovan mékky omak na vlaknitém povrchu pasu laminatu. Dal§im
cilem vynalezu je poskytnout zpisob a zafizeni pro vytvofeni $irokého pasu netkaného materidlu
s knému nalaminovanym uzkym pasem polymerniho materialu. dal$im cilem vynalezu je
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poskytnout vyrobek obsahujici $iroky pas netkaného materialu s k nému nalaminovanym tizkym
pasem polymerniho materilu.

V prvnim provedeni vynalezu je pouzit netkany pas pro vytvofeni nenakladného, nepromokavého
laminatu s mékkym omakem. V dal$im provedeni je pouZit pds pruzné tkaniny pro zajiiténi
poZadovanych vlastnosti natahovanim. V dal§im provedeni miZe byt polymerovy pas nalamino-
van na polymerovy film pro vytvofeni dvojitého laminétu z polymerového filmu. U laminatu je
mozno dosahnout riznych stuptid pronikani pary nebo vzduchu, na piiklad vytvofenim
mechanickych mikrootvord.

Ve vyhodném provedeni ma laminat vyrobeny podle vynilezu poZadovanou charakteristiku
meékkého omaku a je mozno ho pouZit pro mnoho geld, véetn& plenek, podloZek, sanitarnich
ubrouskill nebo jinych vyrobki. V jiném provedeni vynilezu ma laminat podle vynalezu volné
chlopné z polymerniho materiélu, ktery je vhodny pro pouZiti jako ochranné manZety.

Polymerni film je vyhodné termoplasticky polymer zpracovatelny do formy filmu pro pfimou
laminaci tavnym protlatovanim na netkany pas podle jednoho provedeni. Vhodné polymery na
vytvorfeni filmu jsou polyethylen, polypropylen, poly(ethylen—buten), poly(ethylen-hexen), poly-
(ethylen—okten), poly(ethylen—propylen), poly(styren—butadien—styren), poly(styren—izopren—
styren), poly(styren—ethylen—butylen—styren), poly(ester—ether), poly(ether-amid), poly(ethylen—
vinylacetat), poly(ethylen—methylakrylat), poly(ethylen—kyselina akrylovd), poly(ethylen—
butylakrylat), polyurethan, poly(ethylen—propylen—dien), ethylen—propylenovda guma. Rovnéz
miiZe byt pouZita nova tfida gumovitych polymeri a zde jsou obecn& uvadény jako polyolefiny
vyrobené z katalyzatord s jednim aktivnim mistem (ze single—cite katalyzatort). Nejvyhodn&;jsi
katalyzatory jsou v oboru znimy jako metalocenové katalyzatory, pfi¢emz ethylen, propylen,
styren a jiné olefiny mohou byt polymerizovany butenem, hexenem, oktenem, atd., aby se
vytvotily elastomery vhodné pro pouZiti podle principi vynalezu, jako naptiklad poly(ethylen—
buten), poly(ethylen—hexen), poly(ethylen—okten), poly(ethylen—propylen) a/nebo jejich poly-
olefinové terpolymery.

Vhodné termoplastické polymery mohou byt odbouratelné biologicky, nebo vlivem okolniho
prostfedi. Rada termoplastickych polymert odbouratelnych biologicky, vhodnych pro praxi podle
vynalezu je znormélné tuhych oxyalkanoylovych polymeri nebo dialkanoylovych polymerd
piedstavovanych poly(karpolaktonem) nebo poly(ethylenadipitem), polysacharidy nebo modifi-
kovanymi polysacharidy jako napfiklad $krob—pryskyfi¢né smési, které mohou byt upraveny do
tvaru filmu. Vhodné termoplastické polymery, které mohou byt rovn&€z odbourany okolnim
prostfedim, zahrnuji polymery na bézi polyolefinu, které mohou byt upraveny do tvaru ve vodg
nerozpustného nebo vodu nepropustného filmu pro pouziti jako ochranné materidly pfi vyrobg
mnoha uZite¢nych pfedmétl, jako na pfiklad plenek, podloZek, obald, Salounéni (zavEst) a
podobné. Polymery na bazi olefinii zahrnuji nejb&Znéji polymery na bazi ethylenu nebo propyle-
nu, jako naptiklad polyethylen, polypropylen a kopolymery jako napiiklad ethylenvinylacetat
(EVA), ethylenmethylakrylat (EMA) a ethylenakrylatova kyselina (EAA) nebo smési t&chto
polyolefind. Olefiny, které mohou byt polymerizovany jako takové nebo ve smési s jinymi
ethylenicky nenasycenymi monomery, zahrnuji napiiklad ethylen, propylen, 1-buten, izobuten,
l-penten, halogenované olefiny, jako napfiklad chlorpren; vinylbenzeny a naftaleny, jako
napfiklad styren nebo vinylnaftalen, vinyl vinyliden, halidy jako naptiklad vinylchlorid a
vinilidenchlorid, vinylestery, jako naptiklad vinylacetat a vinylbenzoat, akrylové a metakrylové
kyseliny (jinak zndmé jako polyakrylat metakrylatu) a jejich estery nebo amidy a dieny, jako
naptiklad butadien, izopren a cyklopentadien. Jiné pfiklady polymeri vhodnych pro pouZiti jako
filmy v kombinované vrstvé podle vynédlezu jsou znidmy a uvedeny v pfisluinych patentech,
tykajicich se protlaovaného laminovani netkanych past jako v patentech US 2 714 571,
US 3058 863, US 4 522 203, US 4 614 679, US 4 692 368, US 4 753 840 a US 5 053 941.

Pés miZe byt netkand vlikenna vrstva, obsahujici vlakna polyethylenu, polypropylenu, poly-
esterli, viskdzového hedvébi, celulézy, nylonu a smési téchto vlidken. Pro netkané vlakenné



10

15

20

25

30

35

40

45

50

CZ 294129 B6

vrstvy je navrZena fada sloZeni. Vlakna jsou obvykle stfizova nebo nekonedna. Zde pouzity vyraz
»netkana vlidkennd vrstva“ je pouzit v obecném smyslu pro definici v§eobecn& rovinné struktury,
ktera je pomé&rmé ploch4, pruzné a porézni a je vytvofena ze stfiznich nebo nekone¢nych vldken.
Podobny popis netkanych materialii viz ,,Slabikaf netkanych textilii a vzorkovnik“ od E. A.
Vaughna, SdruZeni primyslu netkanych textilii, 3. vydani (1992). Netkané textilie mohou byt
mykané, pojené pod tryskou (spun-bond), vyrobené za mokra (wet laid), vyrobené aero-
dynamicky, tj. kladenim vzduchem (air laid), a rozfukovanim taveniny (melt blown), jak jsou
tyto vyrobky obchodné dobie znamy.

Alternativné miize byt pas ze tkané textilie s pruznosti, kterd miZe byt udélena kone¢nému
laminovanému vyrobku. RovnéZ je moZno laminovat polymerovy p4s na protladovany polymer a
vytvofit vicevrstvy polymerovy laminat.

Nasledujici ptiklady popisuji zpiisob vyroby laminatd podle vynalezu a vyrobni stroje pouZité pro
provedenti té€chto zpisobil. Z t&chto pfikladii a z nasledujiciho podrobného popisu je pracovnikovi
obeznidmenému s oborem jasné, Ze je moZné dojit k odchylkdm bez odchyleni se od rozsahu
tohoto vynalezu.

Pfiklad 1

Mykana polypropylenova netkana vldkenna vrstva o plosné hmotnosti 31,1 g/m® (26 g/yd®) je
vloZena do odvijeci polohy. Sirok4 vrstva je pak provedena tepelnou lepickou s nulovou rychlosti
a festonem a je roziezana na vétsi podet sousedicich uzkych pasii. Pri priib&zné rychlosti 2,54 m/s
(500 stop/m) jsou uzké pasy od sebe oddéleny a odsazeny zmé&nou sméru svého postupu, ktera je
zplsobena priichodem tzkych past kolem od sebe odsazenych ty¢i. Voditka pasti pak vedou
zké pasy do laminovaci stanice, kde jsou pasy laminovany protlaovanim termoplastického
filmu z LDPE o hustot& 0,914 g/cm’ pti 25,4 um (1 mil). Film z LDPE je protlaten pritladnici
pfi asi 329 °C (625 °F) a do svémych valcu, které pfitlaluji k sob& pasy a film z LDPE tlakem asi
206,8 kPa (30 liber/palec?). Termoplasticky film z LDPE je pak roziezan a slozen zpét na sebe a
navinut na navijecku a uloZen pro skladovéani nebo pozdgjsi pouziti.

Priklad 2

Podle tohoto piikladu jsou provedeny tytéZ postupy jako v ptikladu 1, vyjma toho, Ze plast
pouZity na protlaCovani je elastomerovd excitovand pryskyfice XUS51800.51 firmy
DOW Chemical o hustoté 0,870 gramu na krychlovy centimetr. Pryskyfice XU51800.51 firmy
DOW Chemical je polymer polyethylenu a oktenu vyrobeny s pouZitim metalocenového
katalyzatoru, ¢imZ se dosahuje uzkého rozptylu molekulové hmotnosti.

Priklad 3

Mykany polypropylen o plo$né hmotnosti 40,7 g/m* (34 grami/yd®) je vloZen, roziezén a odd&len
jako v ptikladu 1, ale pfi rychlosti asi 5,08 m/s (1000 stop/m) a potaZen asi 25,4 pm (1,0 mil)
EVA kopolymerem. EVA film je pfi 260 °C (500 °F) protlagen priitlanici a do svémych valci,
které pfitladi pasy a EVA film k sobé pti 551 kPa (80 liber/palec?).

Pfiklad 4

Mykany polypropylenovy netkany material o plo$né hmotnosti 40,7 g/m* (34 g/yd?) je vlozen,
roziezan a oddélen jako v prikladu 1, ale pfi rychlosti asi 3,81 m/s (750 stop/m) a potazen EVA



10

20

25

30

35

40

45

50

CZ 294129 B6

kopolymerem asi 50,8 um (2,0 mil). EVA film je protlaten pritladnici pti 299 °C (570 °F) a
zaveden do svérnych valcd, které pfitladi pasy a EVA film k sobg pti 68,95 kPa (10 liber/palec?).

Ptiklad 5

Mykany polypropylenovy netkany material o plosné hmotnosti 49,0 g/m’ (41 g/yd®) je laminovan
protlatovanim s 50,8 um (2,0 mil) EPDM elastomeru pfi rychlosti asi 4,32 m/s (850 stop/m).
EPDM film je protladen pritlagnici pfi asi 282 °C (540 °F) a zaveden do svémych valci, které
pfitla¢i pasy a EVA film k sobé pi asi 275,8 kPa (40 liber/palec?). :

Piiklad 6

Polyesterova textilie DU PONT SONTARA tfidy 8000 je laminovéna protla¢ovanim na 25,4 pm
(1 mil) polyesterovy elastomer DUPONT (HYTREL 8206) pfi rychlosti asi 4,83 m/s
(950 stop/m). Polyesterovy elastomerovy HYTREL film je protlaten prutlacmcl pr1 asi 304 °C
(580 °F) a do_svémnych valcn, které pfitlati pasy a HYTREL film k sob& pii asi 413,6 kPa
(60 liber/palec?). Polyesterova textilie DU PONT SONTARA tfidy 8000 je vzduchem kladeny
netkany material z polyethylentereftalatovych a celulézovych vlaken a polyesterovy elastomer
DU PONT (HYTREL 8206) je polyether—ester blokovy kopolymer, ktery je prody3ny.

Piiklad 7

Polymer EXXON EXACT typu 4011 z ethylenu a oktenu vyrobeny s pouzitim metalocenového
katalyzatoru o hustoté 0,885 g/cm Je laminovan protlaovanim na polyester DU PONT
SONTARA tkaninu tfidy 8000 pfi rychlosti asi 3,56 cm/s (700 stop/m). Tento polymerovy film
EXACT z ethylenu a oktenu je protlacen prutlacmc1 pii asi 277 °C (530 °F) a do svérnych valct,
které pfitlati pasy a EVA film k sob& pfi asi 344,7 kPa (50 liber/palec?).

Priklad 8

Mykané polypropylenova netkana vlakenna vrstva o plo§né hmotnosti 23,9 g/m* (20 gramivyd?)
je vloZena do odvijeci polohy. Sirok4 vrstva tohoto netkaného svitku j Je pak provedena fezaci
stanici a vytvofi se vé&t§i poCet sousedicich pasii p¥iblizn& 35,6 cm (14 palctt) Sirokych. Kazdy
35,6 cm (14 paled) Siroky pas je pak sloZen pfiblizng 8,89 cm (3,5 palec) od volnych kraji
rozfezaného netkaného materidlu smérem ke stfedu netkaného materialu tak, Ze oba kraje k sob&
dolehnou. SloZené pasy netkaného materidlu jsou uvedeny do pozadované vzdalenosti jeden od
druhého, tj. 0,635 cm (0,25 palce) pomoci od sebe odsazenych ty&i pro zm&nu sméru, ovladany-
mi voditky pasii. Od sebe odd€lené a slozené pasy netkaného materilu jsou pak vedeny do
protlacova01 laminovaci stanice a laminovany protladenim polyethylenového filmu o
0,914 g/cm®. Tento polyethylenovy film o tloust'ce asi 20,32 um (0,8 tisiciny palce) je protlacen
obvyklou pmtlacmcl pfi teploté taveni mezi 204 aZ 316 °C (400 aZ 600 °F) mezi svérné vilce,
které prltlam pasy a polyethylenovy film ksob& tlakem asi 206,8 az 413,7kPa (30 aZ
60 liber/palce®), aby se doshlo poZadované pevnosti spoje od 3,94 g/cm (10 grami/palec) do
n€kolika set grami/palec pevnosti v odlupovani.

Laminat pak vejde do fezaci stanice, kde jsou mezi slozenymi netkanymi pasy umistény fezaci
noze, které rozfezou polyethylenovy film. Nasledkem toho jsou viechny 17,78 cm (7 palcit)
Siroké sloZené netkané pasy nalaminovany na polyethylenovy film 18,42 cm (7,25 palct) Siroky.
Netkany pas 17,78 cm (7 palci) Siroky je laminovan s polyethylenovym filmem s 0,3175 cm
(0,125 palce) Sirokou volnou chlopni z polyethylenového filmu na kazdé stran& netkaného



15

20

25

30

35

40

45

50

CZ 294129 B6

materidlu, kterd na netkany material neni nalaminovana. Pasov& laminovany, sloZeny netkany
material je navinut pfimo do svitku pro skladovani nebo pozdé&jsi pouZiti.

Priklad 9

Netkany material je rozfezan a sloZen jako v piikladu 8. Ale vzdalenost mezi kazdym slozenym
pasem je nastavena na $itku asi 10,16 cm (4%). Rezaci noze jsou umistény mezi sousedicimi
slozenymi netkanymi pasy a rozieZou polymer na 27,94 cm (11 palci) iroké pasy. Vysledkem je
netkany material o ifce 35,6 cm (14“) pokryty 27,94 ¢cm (11 palcit) Sirokym polymernim filmem,
kde 17,78 cm (7 palcti) $ifky pasu tohoto filmu je nalaminovén na 17,78 cm (7 palcti) ve stfedu
slozeného netkaného materialu. Zbyvajici polyethylenovy film 5,08 cm (2) $iroky na opaénych
stranach laminovaného netkaného materialu, ktery neni na netkany material nalaminovan miZe
byt vyuZit na vytvofeni ochrannych manZet pro vytvofeni samostatnych kapes pro zachycovani
té€lesného odpadu.

Priklad 10

Mykanéa polypropylenova netkand vlakenné vrstva o ploSné hmotnosti 23,9 g/m* (20 g/yd?) je
vloZena do odvijeci polohy. Siroky pas tohoto netkaného svitku j Je pak proveden fezaci stanici
pro vytvofeni vétSiho poctu sousedicich pasi pfiblizn€ 35,56 cm (14 palcit) Sirokych. Kazdy
35,56 cm (14 palci) Siroky pas je pak sloZen pfiblizné 8,89 cm (3,5 palce) od volnych okraji
nafezaného netkaného materidlu ke stfedu netkaného materidlu tak, Ze oba kraje na sebe
dolehnou. Tento 17,78 cm (7 palci) Siroky pas je pak podruhé sloZen piiblizné 4,445 cm
(1,75 palce) od vnéjsiho kraje tak, Ze slozené okraje k sob& dolehnou. SloZené netkané pasy jsou
pak uvedeny do pozadovanych vzajemnych vzdalenosti, tj. 0,635 cm (0,25 palce) pomoci od sebe
vzdalenych ty¢i pro zménu sméru ovladanych voditky pasti. Od sebe vzdalené a slozené pasy
netkaného materidlu jsou pak vedeny do stanice protlacovaciho laminovani a jsou laminovany
protladenim polyethylenového filmu o hustot& 0,914 g/cm’. Tento polyethylenovy film o tloustce
20,32 pm (0,8 tisiciny palce) je protladen obvyklou pritladnici pti teploté taveni mezi 204 a2
316 °C (400 az 600 °F) do svérnych valci, které pfitladi pasy a polyethylenovy film k sob&
tlakem asi 206,8 aZ 413,7 kPa (30 aZ 60 liber/palec?) aby se dosahlo pozadované pevnosti spoje
od 3,94 g/cm (10 grami/palec) do nékolika set grami/palec pevnosti v odlupovani.

Laminét pak vejde do fezaci stanice, kde jsou mezi sloZenymi netkanymi pasy umistény fezaci
noze, které rozfezou polyethylenovy film. Tedy 8,89 cm (3,5 palec) $iroké slozené netkané pasy
Jsou v3echny nalaminovany na polyethylenovy film o §ifce 9,525 cm (3,75%). SloZeny netkany
pas 8,89cm (3,5 palce) Siroky je laminovan s polyethylenovym filmem s 0,3175cm
(0,125 palce) Sirokou volnou chlopni polyethylenového filmu na kaZdé strané netkaného
materiélu, kterd na netkany material neni nalaminovana.

Pasov€ laminovany, sloZeny netkany materiél je pak rozloZen a navinut do svitku pro uskladn&ni
nebo pozdéjsi pouziti.

Piiklad 11

Netkany material je rozfezan jako v pfikladu 10. Ale vzdalenost mezi jednotlivymi sloenymi
pasy je nastavena pfiblizn¢ na $itku 5,08 cm (2 palce). NoZe jsou umistény mezi sousednimi
sloZenymi netkanymi pasy tak, Ze polymer je nafezan na §itky 27,94 cm (11 palci). Vysledkem
Je netkany pas o $ifce 35,56 cm (14 palc) pokryty 13,97 cm (5,5 palce) Sirokym polymernim
filmem, kde itka 8,89 cm (3,5 palce) tohoto filmu je nalaminovéana na 8,89 cm (3,5 palce) §iroky
netkany materidl ve stfedu pasu. Zbyvajici polyethylenovy film o $ifce 2,54 cm (1*) na opaénych
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stranach laminovaného netkaného materialu, ktery neni nalaminovan k netkané vrstvé miize byt
pouZit pro vytvofeni ochranné manZety jako samostatné kapsy pro zachyceni télesného odpadu.

Piiklad 13

Mykana, polypropylenovéa netkana vldkenna vrstva o plo§né hmotnosti 23,9 g/m* (20 g/yd?) je
vloZena do odvijeci polohy. Svitek polypropylenového filmu je vioZen do druhé odvijeci polohy.
Polymer je odvinut a proveden fezaci stanici pro vytvofeni vétiiho poctu sousednich pasu poly-
propylenu o Sifce pfiblizn€ 17,78 cm (7 palct). Pasy polypropylenu jsou pak oddéleny o priblizné
17,78 cm (7 palclt) prostfednictvim od sebe odsazenych ty&i pro zménu sméru ovladanych
voditky pasi. Sirok4 netkané vrstva je pak zavedena do laminovaci stanice a laminovéna rastro-
vanymi tlakovymi vélci na od sebe odd&lené pasy polypropylenového filmu tlakem pro odrazeci
poZadované pevnosti spojeni kdekoliv od 3,94 g/cm (10 g/palec) do n&kolika set gramil/palec
pevnosti proti odlupovani.

Laminat pak vejde do fezaci stanice, kde jsou noZe umistény mezi pasy polyethylenového filmu a
rozfeZou netkany materidl. Vysledkem jsou 35,56 cm (14 palci) $iroké netkané pasy nalamino-
vané na polyethylenovy film o $ifce 17,78 cm (7 palelt) umistény ve stiedu netkaného pasu.

Priklad 14

Mykan4, polypropylenova, netkand vldkenna vrstva o ploiné hmotnosti 23,9 g/m? (20 g/yd?) je
vloZena do odvijeci polohy. Siroky pas tohoto netkaného svitku je pak proveden fezaci stanici a
vytvofi se vétSi polet sousedicich pasii o 3ifce pfiblizng 27,94 cm (11 palci). Kazdy 36,56 cm
(14 palct) Siroky pas je pak sloZen pfiblizng 5,08 cm (2 palce) od volnych okrajii roztezaného
netkaného materidlu smérem ke stfedu netkaného materidlu. SloZené pasy netkaného materidlu
Jsou zavedeny do poZadovanych vzdalenosti vii&i sobé, tj. 17,78 cm (7 palcd) od sebe odsazeny-
mi tyCemi pro zménu sméru, ovladanymi voditky past. Oddélené a sloZené pasy netkaného
materilu jsou pak zavedeny do stanice pro laminovani protladovanim a nalaminovany protlaco-
vanim polyethylenového filmu o hustot$ 0,914 g/cm®. Tento polyethylenovy film o tloustce
piiblizné 20,32 um (0,8 tisicin palce) je protlaten obvyklou pritladnici pi teploté taveni mezi
204 az 316 °C (400 aZ 600 °F) do svémych valcu, které pfitlati pasy a polyethylenovy film k
sobg tlakem pfiblizn€ 206,8 az 413,7 kPa (30 aZ 60 liber/palec?) aby se dosahlo pozadované pev-
nosti spojeni od 3,94 g/cm (10 g/palec) do nékolika set grami/palec pevnosti proti odlupovani.

Lamindt pak vejde do fezaci stanice, kde jsou fezaci noZe umistény mezi slozenymi pasy
netkaného materidlu a rozfeZou polyethylenovy film.

Nésledkem toho jsou vechny 17,78 cm (7 palcit) Siroké pasy netkaného materialu nalaminovany
na polyethylenovy film o $ffce 35,56 cm (14 palcii). Pas netkaného materidlu o ¥ifce 17,78 cm
(7 paled) je nalaminovén na polyethylenovy film s 8,89 cm (3,5 palce) $irokou volnou chlopni
polyethylenového filmu na kaZdé strand netkaného materialu, kter4 neni na netkany material
nalaminovéna. Pasové laminovany, sloZeny netkany materidl je navinu pfimo do svitku pro
uskladnéni nebo pro pozd&jsi pouZiti. Vyrobek podle ptikladu 6 miZe byt pouZit jako polymero-
v4 zadni strana plenky se sloZenou &sti netkaného materidlu tvofici 5,08 cm (2 palce) Sirokou
stojatou manZetu.

V ptikladech 1 az 14 miiZe byt polyethylenovy film nahrazen mikroporéznim tvarnym filmem
vytvofenym z 30 aZ 40 % polyethylenu, 10 aZ 15 % poly(ethylen—vinylacetatu) kopolymeru, 40
az 55 % uhliitanu vapenatého upraveného kyselinou stearovou a 5 az 10 % monostearitu
glycerolu. Tato netkana vrstva se stfedni &4sti netkané vrstvy nalaminovanou na vyse uvedeny
mikroporézni tvarny film miiZe byt prsty protaena v CD a/nebo MD smérech ve stfedu
laminované plochy pro vytvofeni mikroporézniho laminétu ve stfedni &asti této netkané vIstvy.
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Vysledny vyrobek je ve stfedni ¢asti kapalinova bariéra, ale je prodysna pro vzduch, vihkost a
pary kapalin vlivem vysokého stupné mikroporéznosti. Zpisob protahovani je podrobn& popsan
v patentech US 5 296 184, US 5254 111 a US 5 202 173, které jsou zde jako celek zafazeny jako
odkazy.

Ve vyhodném provedeni je v laminatové vrstvé pouZit termoplasticky film, jehoZ &islo neboli
tloustka je mezi asi 6,35 az 254 um (0,25 az 10 tisicin), v zavislosti na pouZiti se miZe tlouitka
liSit, a nejvyhodnéji je pfi jednordzovém pouZiti tloustka fadove asi 6,35 az 50,8 um (0,25 az
2 tisiciny). Netkané vldkenné vrstvy laminované folie maji obvykle plodnou hmotnost asi
11,96 g/m’ (10 g/yd®) az 71,76 g/yd?), vyhodné asi 23,92 a7 47,84 g/m® (20 az asi 40 grami/yd®).
Jak je uvedeno vySe, miZe byt kombinace neboli laminat pouZit pro mnoho riznych aplikaci,
jako naptiklad détské plenky, détské teplaky, menstruadni vlozky, pradlo a podobné&.

Vynélez umoziiuje vysoce ucinny prub&zny proces zavadéni vrstvy materidlu do laminovaciho
stroje pro vytlaCovani a laminovani past nebo pasem z polymeru na netkany material. Pro
jednoduchost jsou na obrazcich znazorné&ny a ve specifikaci zcela popsany zpisoby protladované-
ho laminovani a dynamicko—mechanického spojovani, ale existuji jiné mozné kroky laminovani
véetné adhezivniho laminovani, laminovéni stfikdnim, vytlaGovaci laminovéani, laminovani
pritlacnici, laminovani{ ultrazvukem nebo laminovéni tepelnym pojenim.

Jak je zndzornéno na obr. 1, do dvoupolohové odvijeci stanice 1 mohou byt vloZeny dva svitky
netkané vlakenné vrstvy 2, 3 o plo$né hmotnosti 5,98 az 83,72 g/m’ (5 az 70 g/yd’). Vrstva 4 je
odvinuta a zavedena do zafizeni. Konec prvniho svitku 2 mizZe byt pfilepen k zagatku druhého
svitku 3 termalni lepic¢kou 5 s nulovou rychlosti. Alternativné miZe byt slepeni provedeno lepici
paskou pfi nulové rychlosti nebo lepici paskou za pohybu. Je-li nutné lepeni nulovou rychlosti,
dojde vrstva 4 j festonu 6. Vrstva 4 je pak roziezéna fezatkou 8 na tizké pasy 9. Uzké pasy jsou
po rozfezani vedle sebe. Nasledné jsou 0zké pasy od sebe oddéleny zatizenim na zmé&nu sméru a
voditky pasii, které jsou postupnd rozmistény ve sméru podéInych os pfivadénych uzkych pasa 9.
Rizenim vzdélenosti fezatl pasti je mozno vytvofit laminaty s riznymi $itkami past, s riznymi
Sitkami konecného laminatu a nestejnym presahem polymeru pies obé& strany tizkého pasu.

Zafizeni na zménu sméru je vyhodné soustava ty&i 10 pro zménu sméru, které lezi v roving
pfivadénych Gzkych past 9. Pasy jsou vedeny do vytlaovaci a laminovaci stanice 15 pomoci
voditek 12. Voditka 12 pas®, znazornéna podrobné na obr. 3, jsou opatiena snimagem 36 okraje,
ktery opticky snimd podélny odklon uzkého péasu 9. Ty& 10 pro zmé&nu sméru je p¥ipevnéna
k montaZni desce 54 linedrnim uloZenim 50. Snima& 56 okraje je spojen sovladaem 52.
V zivislosti na signélu vysledném snimacem 56 okraje, posune ovlada& 52 ty& pro zménu sméru
podéln€ po linearnim uloZeni a kompenzuje jakykoliv odklon uzkého pasu 9. Ve vytlatovaci a
laminovaci stanici 15 jsou valce 14, 16, protladovaci zafizeni 20 a pritladnice 18, protladujici
vrstvu polymerového filmu 19 na wizké pasy 9. Polymerovy film 19 a Uzké pasy 9 se spoji
sevienim mezi vélci 14 a 16. Polymerova vrstva 19 je protladena pritla¢nici 18 pii teploté asi 260
az 329 °C (500 az 625 °F). Protladeny polymerovy film 19 ma fadové asi 6,35 az 203,2 um (0,25
az 8 tisicin) tloustku a je laminovén pfi teploté fadové asi 260 az 329 °C (500 °F az 625 °F). Sila
stlaCeni ve sv€ru je fizena tak, aby se pasy spojily s polymerovym filmem. Tlaky fadové asi 7,01
az 35,02 kPa (40 az 200 liber/linearni palec) staéi pro docileni dostatedného ptipojeni vlakennych
vrstev asi o ploiné hmotnosti 5,98 az 83,97 g/m* (5 aZ 70 g/yd®). Vysledny laminat 21
polymerového filmu 19 a netkané vrstvy 9 je pak napnut mezi prostorové rozmisténymi valci 22
a 24 tak, Ze laminat mizZe byt Cepelemi 26 roziezan na jednotlivé pasy 28 laminatu.

Pasy 28 laminétu sestavaji z jednotlivych vrstev netkaného materialu, tkaného materialu nebo
polymerového materidlu s vrstvou polymeru pfilepenou k jedné stran& pasu a pfesahujici okraje
pasu. Pfesahujici okraje pak mohou byt sloZeny pro vytvofeni laminatové vrstvy $ifky netkané
vrstvy 9 s polymerovym filmem 19 pfilepenym k jedné strang. Uzké laminované pasy 28 pak
mohou byt navije¢kou 30 navinuty pro uskladnéni nebo pro budouci pouZiti.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

CZ 294129 B6

Jak je znédzornéno na obr. 2, mohou byt do dvoupolohové odvijeci stanice 1 vlozeny dva svitky
netkanych vlakennych vrstev 2, 3 o plo$né hmotnosti 5,98 a% 83,72 g/m’ (5 az 70 g/yd?). Vrstva 4
Je odvijena a vedena do zaf{zeni. Konec prvniho svitku 2 miize byt p¥ipojen k zad4tku druhého
svitku 3 tepelnou lepitkou s nulovou rychlosti (jak je znazorn&no na obr. 1). Alternativng miize
byt slepeni provedeno lepici paskou pti nulové rychlosti nebo lepici paskou za pohybu. je-li
poZadovano lepeni s nulovou rychlosti, dojde vrstva 4 do festonu. Pak je vrstva 4 rozfezéna
fezakou 8 na Uzké pasy 9. Po rozfezani jsou Gzké pasy vedle sebe. Nasledng jsou uzké pasy 9
slozeny skladacimi prostiedky 13 aby se vytvofily sloZené pasy 9A a jsou oddéleny na danou
vzdalenost zafizenim pro zm&nu smé&ru 12 a voditky 56 pasti, postupné rozmisténymi ve smé&ru
podélné osy pfivadénych sloZenych past 9A. Rizenim vzdalenosti mezi fezadi pasu je moZné
vytvofit lamindty s riznou 3ifkou vrstvy, s riznymi Sitkami konednych lamintd a s riznym
pfesahem polymeru na kaZdé strang sloZeného pasu 9A.

Zafizeni pro zménu sméru je vyhodn& fada ty¢i 10 pro zmé&nu sméru, leZicich v rovinach
piivadénych sloZenych past 9A. Jak bylo feSeno vyse s odvolanim na obr. 3, jsou pasy vedeny
voditky 56 pasi do vytladovaci a laminovaci stanice 15. Voditka 56 past, podrobn& znizoména
na obr. 2, zahrnuji snima¢ 56a okraje, ktery opticky snima podélny odklon sloZeného pasu 9. Ty&
10 pro zménu sméru je pfipevnéna k montaZni desce 54 linearnim uloZenim 50. Snimag 56a
okraje je spojen s ovladadem 52. V zavislosti na signalu vyslaném snimagem 56a okraje, ovladad
22 posune ty¢ 10 pro zménu sméru podéln& po linearnim uloZeni a kompenzuje jakykoliv odklon
sloZeného pasu 9. Ve vytlatovaci a laminovaci stanici 15 jsou valce 14, 16, protlatovaci zafizeni
20 a pritlagnice 18 pro protladeni vrstvy polymerového filmu 19 na sloZeny pas 9A. Polymerovy
film 19 a sloZené pasy 9A jsou spojeny ve svéru valci 14 a 16. Vrstva polymeru 19 je protladena
pritlacnici 18 pfi teploté asi 177 aZ 329 °C (350 az 625 °F). Protladeny polymerovy film 19 mé
fadové tlouStku asi 6,35 az 203,2 um (0,25 aZ 8 tisicin) a je nalaminovéan pii teplots Fadovs asi
177 az 329 °C (350 az 625 °F). Pfitlatna sila ve svéru je fizena tak, aby se pasy spojily
s polymerovym filmem. Tlaky fadové asi 7,01 aZ 35,02 kPa (40 az 200 liber/linearni palec) sta&i
na dosaZeni dostate¢ného spojeni vlakennych vrstev o plosné hmotnosti 5,98 az 83,72 g/m® (5 az
70 g/yd®). Vysledny laminat 21 polymerového filmu 19 a sloZenych netkanych pasi 9A je pak
napnut mezi prostorové rozmisténymi valci 22 a 24 tak, aby mohl byt noZi 26 roziezin na
jednotlivé pasy 28 laminatu, které jsou navinuty navijetkou 30.

Laminatové pasy 28 polymeru a netkané vrstvy pted roziezanim jsou znézornény na obr. 6 a
Jjednotlivé pasy po rozfezani jsou znazornény na obr. 7.

Na obr. 2A je znizornéno druhé provedeni vynalezu. pfivadény Gizky pas 9 je sloen v prvni
soustavé sklddacich prostfedkii 13 a je vytvofen sloZeny pas 9A, ktery se muize pfiblizit asi
poloving 8ifky izkého pasu 9. SloZené pasy 9A jsou pak sloZeny druhou soustavou skladacich
prostiedkii 13A a vytvofi se dvakrét sloZzeny pas 9B, ktery se miize pfibliZit asi jedné &tvrting
$ifky uzkého pasu 9. Skladaci a rozkladaci prostfedky 13 jsou podrobné znazornény na obr. 4, 5 a
8. Po priichodu fezackou 8 se izké pasy 9 dostanou do styku se sklddacim voditkem 60 a skladaci
listou 64. Skladaci voditko 60 je podepfeno podpémou listou 62. Skladaci lista 64 je podeprena
podperou 66 skladaci listy, pro pfehlednost znazornénou v fezu. Podpéra 66 skladaci listy
prochazi v podélném sméru skladaci listy 64 a miZe slouZit jako voditko zabraiujici prekryti
volnych okrajii tzkého pasu.

Podle obr. 4, se pfivadény tizky pas 9, znazomény poloprihledng, dostane do styku s vnitini &asti
60A skladaciho voditka 60. Bo¢ni okraje tizkého pasu sleduji obrys voditka 60 a ohybaji se
nahoru a nad skladaci liStu 64. Zadni ¢ast 60B skladaciho voditka 60 tla&i volné okraje uzkého
pasu 9 ke skladaci listé 64.

Pfed navinutim laminitu 28 na navijetku 30 miZe byt sloZeny netkany material rozloZen
rozkladaci liStou 68, jak je znazornéno na obr. 5. B&hem rozkladani se sloZeny pas 9A privadéné-
ho laminétu 28 dostane do styku s rozkladaci listou. Jak protilehlé chlopné slozeného netkaného
materidlu 9A prochazeji po zvét3ujici se $ifce rozkladaci listy, je netkany material rozkladan.
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Obr. 5 rovnéz znazorfiuje volné piesahy 19A polymeru, pro jasnost oba znézornémy polo-
prihledné, protlaceného polymeru 19.

Materiél vyrobeny podle vyndlezu zahrnuje $irokou netkanou vrstvu 9 nalaminovanou protla¢o-
vanim na polymerovy film. Obr. 6 znéazorfiuje dva pasy slozeného netkaného materidlu 9A
nalaminovaného na polymerovy film 19. Obr. 7 znazorfiuje konedny vyrobek 28 po roziezani a
rozloZeni. Kone¢ny vyrobek obsahuje pas netkaného materidlu 9 nalaminovany na &ast
polymerového filmu 19B s volnymi polymerovymi chlopnémi 19A na obou stranach laminované
asti 19B.

Na obr. 9 je znazornéno jiné provedeni vynalezu. Svitek 102 netkané vldkenné vrstvy 104 je
umistén do odvijeci polohy 101. Konec svitku 102 miZe byt ptilepen k zatatku druhého svitku
(neznazornéného) slepenim pfi nulové rychlosti nebo slepenim za pohybu. Méa-li byt provedeno
slepeni pfi nulové rychlosti, musi vrstva 104 dojit do festonu 6 (jak je zndzornéno na obr. 1). Do
druhé odvijeci polohy 118 je vloZen svitek polymerového filmu 119. Konec polymerového filmu
119 mizZe byt pfilepen ke druhému svitku lepenim pfi nulové rychlosti nebo lepenim za pohybu,
jak bylo uvedeno vyse. Alternativné miiZze byt polymerovy film 119 protladen protlatovacim
zafizenim 20 (jak je zndzornéno na obr. 1). Okraje protladeného filmu budou upraveny na
pfisluSnou velikost pfed nebo v fezaci stanici 108. Polymer je odvijen a provadén fezaci stanici
108 a vytvofi se v&tdi poCet-sousedicich pasti polymeru 106. Pasy polymeru 106 jsou pak
oddéleny na danou vzdalenost od sebe odsazenymi tySemi 112 pro zménu sméru ovlddanymi
voditky pasti 156. Ty&e 112 pro zm&nu sméru jsou podobné ty&im znazornénym na obr. 3. Siroké
netkand vrstva 104 je pak vedena do laminadni stanice 115 a vyhfivanymi tlakovymi valci 114 a
116 je nalaminovéana na oddélené pasy polymerového filmu 106 pti tlaku, ktery umozni dosaZeni
poZadované pevnosti slepeni.

Pak je laminat zaveden do fezaci stanice 126, kde jsou mezi pasy polymerového filmu umistény
fezaci noZe, které roziezou netkany material. Vysledné netkané pasy jsou nalaminovany na
polymerovy film ve stfedu pasu netkaného materialu. Kone&ny vyrobek 128 je v navijeci stanici
130 navinut na navijeci civku. Tento vyrobek je podobny vyrobku znizornénému na obr. 6, ale
nejsou zde volné polymerové chlopn& 19A na vngjsich okrajich laminované ¢asti 19B.

PATENTOVE NAROKY

1. Zafizeni pro pribézné laminovéni netkané vlakenné vrstvy (4) a vytlatovaného polymero-
vého filmu (19) k vytvofeni laminatu (21), vyzna&ujici se tim,Ze obsahuje fezatku (8)
pro rozd€leni netkané vlakenné vrstvy (4) do vétsiho potu vldkennych netkanych izkych past
(9), soustavu od sebe odsazenych ty¢i (10), uspofadanych $ikmo vzhledem ke sméru ptivadéni
uzkych pasi (9) pro zménu sméru kazdého z nich, dale obsahuje vytlaény laminator (15) pro
laminovéni vytlatovaného polymerového filmu (19) na povrch oddélenych netkanych vlaken-
nych tzkych pasi (9) a vytvofeni laminatu (21) z vytlatovaného polymerového filmu (19) a
z oddélenych uzkych pasi (9), piicemz ¢€ast vytlatovaného polymerového filmu (19) zistava
v prostoru mezi netkanymi vlakennymi Gzkymi pasy (9).

2. Zafizenipodle ndrokul,vyznacéujici se tim, Ze dile obsahuje pritlanici (18) pro
tvarovani polymerového filmu (19).

3. Zatizeni podle nékterého z pfedchazejicich nirokd, vyznadujici se tim, Ze za

fezaCkou (8) je uspofadina prvni soustava skladacich prostfedkt (13) pro skladani kazdého
z iizkych pasi (9).
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4. Zafizeni podle niroku 3, vyznaé&ujici se tim, e dale obsahuje druhou soustavu
skladacich prostfedkii (13A) pro skladani slozenych pasi (9A) vychazejicich z prvni soustavy
skladacich prostiedki (13).

S. Zafizeni podle niroku 3 nebo 4, vyzna&ujici se tim, e dale obsahuje soustavu
rozkladacich lidt (68), umist&nych za laminatorem (15) pro rozloZeni tizkych pasi (9).

6. Zafizeni podle nékterého z predchazejicich naroki, vyznaé&u jici se tim, Ze tyde
(10) pro zmé&nu sméru jsou rozmistény se shodnou roztedi.

7. Zafizeni podle n&kterého z naroki 1 az 6, vyznacujici se tim, Ze tyde (10) pro
zménu sméru jsou rozmistény s riznou roztedi.

8. Zatizeni podle n&kterého z predchézejicich narokd, vyznadujici se tim, Ze tyde
(10) pro zménu sméru zahrnuji voditka (56) pro vedeni vétSiho podtu uzkych past (9) do
laminatoru (15).

9. Zatizeni podle nékterého z predchazejicich nérokd, vyznadujici se tim, ze dile
obsahuje fezaci prostfedky (26) pro podélné rozfezavani vytladovaného polymerového filmu (19)
mezi oddélenymi Gzkymi pasy (9).

10. Zafizeni podle niroku 9, vyznadujici se tim, Ze fezacim prostfedkem (26) je
ryhovaci fezacka, stfihaci fezagka, bfitova fezatka, vodni fezatka nebo ultrazvukova fezadka.

11. Zafizeni podle nékterého z pfedchazejicich narokd, vyzna&ujici se tim, Ze ve své
polatedni &asti obsahuje odvijeci stanici (1) pro uloZeni alespoii jednoho svitku (2, 3) netkané
vlakenné vrstvy (4).

12. Zafizeni podle niroku 11, vyznaéujici se tim, Ze odvijeci stanice (1) je
dvoupolohova odvijeci stanice.

13. Zafizeni podle nékterého z pfedchazejicich narokd, v yznacujici se tim, Ze
obsahuje automaticky slepovaci prostfedek (5), pfifazeny k odvijeci stanici (1).

14. Zatizeni podle naroku 13, vyznaéujici se tim, e automaticky slepovaci prostie-
dek (5) je tepelné lepici zafizeni s nulovou rychlosti, paskové lepici zafizeni s nulovou rychlosti
nebo paskové lepici zatizeni pro lepeni za pohybu.

13. Zatizeni podle nékterého z pfedchazejicich nirokti, vyzna&ujici se tim , ze dale
obsahuje navijeci civku (30) pro laminat (21).

16. Zafizeni podle nékterého z ptedchizejicich narokd, v yznadujici se tim, Ze
laminator (15) m4 mezeru mezi protilehle uspofddanymi valci (14, 16) pro laminovani polyme-
rového filmu (19) vytlatovaného na povrch oddélenych netkanych vlakennych Gzkych pasi (9).

17. Zpisob prib&Zného laminovéni netkané vlikenné vrstvy (4) do tvaru vytlatovaného
polymerového filmu (19), vyzna&ujici se tim, e obsahuje nasledujici kroky: fezani
netkané vlakenné vrstvy (4) pro vytvofeni vétsiho po&tu netkanych vldkennych dzkych past (9)
z netkanych vlaken, odd&leni t&chto tizkych pasii (9) zmé&nou Jejich orientace pfechodem pres
soustavu od sebe odsazenych prostiedkii pro zménu sméru, napiiklad ty¢i (10), uspofadanych
Sikmo vzhledem k pfibliZujicim se izkym pasim (9), a laminovani vytladovaného polymerového
filmu (19) na povrch t&chto oddélenych tzkych pasi (9) pro vytvofeni laminatu (21) z vytlagova-
ného polymerového filmu (19), pfiéem? mezi od sebe oddélenymi netkanymi vlakennymi tizkymi
pasy (9) zlstava &ast vytlateného polymerového filmu (19).
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18. Zpisob podle naroku 17, vyznacéujici se tim, Ze dile zahrnuje skladani kazdého
uzkého pasu (9) pfed procesem laminovani.

19. Zptsob podle niroku 17 nebo 18, vyznadujici se tim, Ze proces laminovani se
provadi n€kterym ze skupiny laminatora (15), jako je vytlatovaci laminator, adhezni laminator,
rozpraSovaci laminétor, gravirovaci laminator, laminator s draZzkovym vytlaovacim nastrojem,
ultrazvukovy laminator, za tepla pojici laminator nebo dynamicko—mechanicky laminator.

20. Zpusob podle nekterého z narokt 17 az 19, vyznadujici se tim, Ze dile zahrnuje
rozfezavani ¢asti vytlaCovaného polymerového filmu (19) mezi oddélenymi izkymi pésy (9).

21. Zplsob podle niroku 20, vyznadujici se tim, Ze fezani se provadi fezacim
prosttedkem (26) zvolenym ze skupiny vrubovacich fezadek, stfithacich fezadek, bfitovych feza-
¢ek, vodnich fezakek nebo ultrazvukovych fezalek.

22. Zpisob podle nékterého znarokt 17 az 21, vyznadujici se tim, Ze zahrnuyje
navijeni alespori jednoho svitku laminatu (21).

23. Zpisob podle nekterého z narokt 17 az 22, vyznacujici se tim, Ze dile zahrnuje
automatické lepeni konce prvniho svitku netkané vlakenné vrstvy k zaGatku druhého svitku
netkané vlakenné vrstvy.

24. Zptsob podle naroku 23, vyznacujici se tim, Ze automatické lepeni se provadi
pomoci slepovaciho prostfedku (5) zvoleného ze skupiny tepelnych lepicek pii nulové rychlosti,
paskovych lepicek pfi nulové rychlosti nebo paskovych lepicek lepicich za pohybu.

25. Zpisob podle nékterého z narokd 17 az 24, vyznacdujici se tim, Ze polymerovy
film je polyolefinovy film.

26. Zpisob podle nekterého z narokd 17 az 25, vyznadujici se tim, Ze polymer se
zvoli ze skupiny polyethylent, polypropylenii nebo zjejich kopolymeri.

27. Zptsob podle n€kterého znarokt 17 az 26, vyznadujici se tim, Ze polymer
zahrnuje elastomerovy polymer.

28. Zpisob podle ndroku 27, vyznadujici se tim, Ze elastomerovy polymer se zvoli ze
skupiny poly(ethylen—butanu), poly(ethylen—-hexenu), poly(ethylen—oktenu), poly(ethylen—propy-
lenu), poly(styren—butadien—styrenu), poly(styren—izopren—styrenu), poly(ether—amidu), poly-
(ethylen—vinylacetatu), poly(ethylen—methylakrylatu), poly(ethylen—akrylové kyseliny), poly-
(ethylen—butylakrylatu), polyurethanu, poly(ethylen—propylen—dienu) a ethylen—propylenové
pryze.

29. Zpisob podle nekterého z narokti 17 az 28, vyznadujici se tim, Ze tloustka poly-
merového filmu je fadové 6,35 az 254 pm.

30. Zpisob podle naroku 29, vyznadujici se tim, Ze netkana viakenna vrstva obsahuje
vldkna polypropylenu, polyethylenu, polyesteru, celuldzy, viskézového hedvabi, nylonu nebo
smési dvou nebo vétdiho poctu takovych vldken.
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31. Zpiisob podle naroku 29, vyzna&ujici se tim, Ze netkana vldkenns vrstva obsahuje
polyolefinova vidkna.

32. Zpisob podle néroku 25 nebo 31, vyznadujici se tim, Ye polyolefin je odvozen
z polymerizace monomeri zvolenych ze skupiny ethylen, propylen, styren, buten, hexen a okten,
nebo z jejich smési.

33. Zpiisob podle nékterého z narokdi 29 a231,vyzna&ujici se tim, %e netkana vidken-

na vrstva ma plo$nou hmotnost asi 5,98 aZ 83,72 g/m® a priib&zné laminovéni se provadi pfi
rychlosti 2,54 aZ 5,08 m/s.

7 vykresi
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Obr. 6
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