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(57) Anotace:
Pfi zpilisobu vyroby profilového materidlu s pouZitim
termoplastického materialu termoplastifikaci a vytlaGovanim,
zejména pro dal3i zpracovéni pfi produkci oken a dvefi se
vytvoii prvni smésny komponent z termoplastickych -
plastovych odpadi; pfipravi se druhy smésny komponent s
obsahem piimési; prvni a druhy smésny komponent se
vzAjemng intenzivn& promichaji, zhuttiuji se a prostfednictvim
termoplastifikace prvniho smésného komponentu se
promichaji na smés, kterou lze tvafet vytla€ovanim; smés,
kterou je mozné tvéiet vytlaCovéanim, se pod tlakem zavadi do
kanalu (38; 38x) az do jeho naplnéni, pro vytvareni
ptedprofilu, zde se vytvaruje na silnosténny predprofil (10;

* 10x), ochlazenim se alespoii ¢aste¢né vytvrdi a potom se
vyjme z kandlu (38; 38x) pro vytvareni piedprofilu jako jeden
usek s délkou odpovidajici délce kanalu (38; 38x) pro
vytvareni pfedprofilu; v tsecich pfedprofilu (10; 10x) se
b&hem doby prodleni ponecha probéhnout proces smriténi,
pficemz doba prodleni je dostateéna pro prob&hnuti podstatné
Casti otekavaného celkového smriténi; po ub&hnuti této doby
prodleni se predprofil (10; 10x) po tsecich vytvaruje
triskovym obrabénim materialu na alespoii Castech jeho
povrchu po obvodu na meziprofil (66; 66xf, 66xb); tento
meziprofil (66; 66xf, 66xb) se alespoii na &asti povrchu po
obvodu potéhne povrchovou zuslecht'ovaci vrstvou (80; 308x,
310x). Popsano je rovnéz zafizeni pro vyrobu profilového
materialu, profilovy material, okenni ram a kombinace rama.
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Zpiisob a zarizeni pro vyrobu profilového materialu, profilovy materiil, okenni ram a
kombinace rami

Oblast techniky

Predkladany vynalez se tyka zpiisobu vyroby profilového materialu s pouzitim termoplastického
materialu termoplastifikaci a vytlatovanim, zejména pro dalSi zpracovani pfi produkci oken a
dvefi. Déle se vynalez tyka zafizeni pro vyrobu profilového materialu, zejména predprofilu vyro-
beného zpisobem podle vynalezu, které zahrnuje $nekové vtlacovaci zafizeni s plnicim mistem
pro plnéni smésnych komponenti termoplastické smési a s vystupnim mistem pro vyddvani ter-
moplastifikované smési vhodné pro tvafeni vytlatovanim. Vynalez se také tyka profilového
materidlu vytvofeného zpisobem podle vynalezu, zejména pro vyrobu profilovych rami pfi pro-
dukci oken a dvefi, okenniho ramu, kterym je kfidlovy ram nebo zarubiiovy ram, vytvofeny
z profilového materidlu podle vynalezu a nakonec je§té kombinace ramu, sestavajici z jednoho
kiidlového ramu a jednoho zérubiiového ramu, které jsou vzdy vytvoreny z profilového materialu
podle vynalezu.

Dosavadni stav techniky

Pii klasické produkci oken a dvefi se profilova ramena tvofici zarubniovy ram a kfidlovy ram
zpravidla vyrabéji ze dieva prostiednictvim tfiskového obrabéni. Po dokonceni tiiskového obra-

‘béni jsou profilova ramena pfipravena pro sestaveni kiidlovych a zarubriovych rami.

Kromé toho je jiz n€kolik let znamo vyrabét profilovy material pro vytvoreni zarubitovych rAmd
a kiidlovych ramu p¥i produkci oken a dvefi z termoplastického plastu prostiednictvim vytlaco-
vani. K tomu se termoplasticky plast, zejména PVC, provadi skrz vtlacovaci trysku prostied-
nictvim $nekového vytlaéného lisu, pti€emz se pted prichodem vtladovaci tryskou dosahne
termoplastického stavu plastu a z trysky vystupujici vytlacek se za tryskou ochlazuje. Charakte-
ristické pro tento zpusob je, ze z vytlaCovaci trysky ziskany a ochlazeny, popfipadé¢ mezitim
uskladnény, profilovy material je pfipraven pro dalsi zpracovani pro kiidlové rdmy a zarubfiové ramy.

Dale je také znamo vytlacovat profilovy material pro produkei kiidlovych rdmi a zarubnovych
ramu z lehkych kovi. V takovém pripadé se lehky kov pfi tvafeni za studena provadi skrz taznou
trysku. Na vystupu této tazné trysky obdrzeny profilovy materidl se po ochlazeni z teploty
dosazené pii tvafeni na teplotu mistnosti dale zpracovava na kiidlové rdmy a zarubriové ramy.

Vsem zndmym zpisobim je spole€né, ze vytvoteni danych profili se dosahuje v jednom jediném
profilovacim procesu:

pti dfevoobrabéni prosttednictvim fréz a/nebo klihovacek,
pti obrabéni plastl prostiednictvim vytlacovani plastu, a
pti obrabéni lehlych kovii rovnéZ prostfednictvim vytlaovani.

KaZdy ze znamych zpiisobii m4 své vyhody a své nevyhody.

Pfi pouziti dieva jako vychoziho materidlu se zpravidla plné profily ziskavaji triskovym obrabe-
nim, které jsou bez né€jakych vyztuzovacich prostiedklt vhodn¢ pro vyrabéni kiidlovych rami a
zarubriovych ramt. Kovani pro spojeni kiidlovych ramil a zarubiiovych rdmt a také piipadna
kovani pro vestavéni zarubfiovych rdmi do otvori ve zdi mohou byt pevné pfipevnéna na
kazdém misté jednotlivych zarubtiovych rama poptipadé kiidlovych rami prostfednictvim Srou-
bit do dieva nebo hiebiki. Nevyhodou je, Ze dievo, dokonce i kdyZ je dobfe vysuSené, podléha
zna¢nému dlouhodobému ubytku, ktery nejméné ¢asteCné€ po dokonceni jednotlivého okna popfi-
padé jednotlivych dvefi a také po vestavéni do jednotlivého otvoru ve zdi ma za nasledek, Ze
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mezi kiidlovymi ramy a zarubfiovymi ramy mohou vznikat netésnosti a nepfesnosti a bude
vyzadovano opétovné nastaveni a Zze v oblasti uloZeni zarubiiovych rami a materialu zdi mohou
vznikat poSkozeni omitky nebo trhlinky. Nevyhodné je dale také, ze dievo pottfebuje povrchovou
upravu, zejména jako ochranu proti povétrnostnim vliviim, ktera musi byt vicekrat opakovana
v pribéhu doby pouziti.

Vyroba kiidlovych rdmi a zarubriovych rdmi z lehkého kovu je cenové nakladna. Kiidlové ramy
a zarubiiové ramy z lehkého kovu jsou pouzivany zpravidla pouze pfi stavebnich pracich se
zvyS$enou kvalitou. ZvySena tepelnd vodivost lehkého kovu vyzaduje nakladna opatieni, aby se
zabrénilo oteplovacim a ochlazovacim pfechodiim mezi vnéj$im ramem a vnitinim rdmem. Profi-
ly budou zpravidla vyrabény jako duté profily, které musi byt relativné tenkosténné, aby bylo
mozZné vyrobit kfidlové ramy a zarubiiové ramy s pfijatelnou hmotnosti. Tenkosténnost stén
profili vede na problémy pfi ptipeviiovani kovani s tim nasledkem, Ze musi byt pouzita kompli-
kovana tvarova pripeviiovaci feSeni pro pfipevnéni kovani, ktera prodrazuji findlni produkt.
Vyhodné je, ze takto vyrobena okna a dvefe jsou bez n¢jakych zvlastnich ochrannych prostredk
odolna proti povétrnostnim vliviim.

Vyroba kfidlovych ramu a zarubniovych rami z vytlaCovaného plastu, zejména vytla¢ovaného
PVC, je cenové nenakladnd, nejen pfi prvotnim vytvofeni, ale rovnéz v prib&hu pouzivéni,
protoZe lze stézi ofekavat néjaka poskozeni zplisobena povétrnostnimi vlivy. Z divodi udrzeni
nizkych materidlovych vstupi a nizké hmotnosti se plastové profily vyrabéji jako relativné
tenkosténné duté profily s tim nasledkem, Ze témér vZdy musi byt dodate¢né do plastového profi-
lu vestavény zpeviiovaci vloZky z kovu, aby profilim dodaly pozadovanou pevnost v ohybu a

- ktidlovym ramim a zarubiiovym ramim aby dodaly pevnost pii krouceni. Pfidélani kovéni je
. omezeno na silnosténné a vicesténné oblasti a také na takové oblasti, ve kterych jsou upraveny

kovové vyztuze. Pokud se kovani montuji do oblasti s kovovymi vyztuZemi, dochézi k vétsim -
obtizim pfi zavadéni pfipeviiovacich Sroubi.

Z patentového-spisu CH-A 642 901 je znamy zpusob vytlaovéni ty¢i, pii kterém jsou pro novy
produkéni proces opétovné pouzity PVC odpady. V tomto zplisobu se do vytlatovaciho zafizeni

. pfivadi vlhka PVC drt. V této PVC drti muze byt obsazeno az 25 % hmotnostnich ciziho
-~ materialu, naptiklad plast, kovové trisky, guma a obvykla plniva. Mohou byt pfidavany také

materialy, slouZici pro vyztuZeni, naptiklad sklenéna vlakna, ktera mohou pfispivat ke zlepSeni
vysledki zpisobu. ' .

Z patentoveho spisu DE-A 1 906 012 je znamo pfi zpisobu pro kontinualni vyrobu rozmérové
pfesnych profild z termoplastickych plastd uspofadat v bezprostfednim pfipojeni na vytlaovaci
zafizeni vicestupfiovy matricovy fezny nastroj, kterym prochazi vytlaovany profil okamzité po
jeho vytvrzeni a tim se dohotovuje tfiskovym obrabénim. Pfi tomto zpisobu maji byt fezné sily
vznikajici pfi tfiskovém dokonfovacim obrabéni oddéleny od sil vznikajicich pfi vytlaCovani.
Potom miZe byt rychlost odvadéni profilu udrZovana konstantni, pfic¢emz rychlost fezani se
nastavi nezavisle na ni. Zlistava ale to, Ze z vytlacovaciho zafizeni odchazejici vytlacek prochazi
bez preruieni skrz vicestupiiovy matricovy fezny nastroj.

Predkladany vynalez si klade za hlavni cil vytvofit zptisob vyroby profilového materialu, zejmé-

na pro produkci oken a dvefi, ktery odstrani podstatné nevyhody znamych zpisobt a vzajemné
sjednoti podstatné vyhody téchto znamych zpiisobi.

Podstata vynalezu

Podle vynalezu je tedy navrZzen zpisob vyroby profilového materialu s pouZitim termoplastické-
ho materialu termoplastifikaci a vytlaovanim, zejména pro dalsi zpracovani pfi produkci oken a
dvefi, jehoZ podstata spoiva v tom, Ze zahrnuje nasledujici kroky:
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a) vytvoii se prvni smésny komponent z termoplastickych plastovych odpadi;
b) pfipravi se druhy smésny komponent s obsahem piimesi;

¢) prvni a druhy smésny komponent se vzdjemné intenzivné promichaji, zhutiiuji se a prostied-
nictvim termoplastifikace prvniho smésného komponentu se promichaji na smés, kterou lze tva-
fet vytlacovanim;

d) smés, kterou je mozné tvaret vytlaCovanim, se pod tlakem zavadi do kanalu az do jeho naplné-
ni, pro vytvareni piedprofilu, zde se vytvaruje na silnosténny predprofil, ochlazenim se alespon
¢asteéné vytvrdi a potom se vyjme z kandlu pro vytvafeni predprofilu jako jeden usek s délkou
odpovidajici délce kanalu pro vytvareni predprofilu;

e) v usecich predprofilu se béhem doby prodleni ponechd prob&hnout proces smrsténi, pricemz
doba prodleni je dostatecna pro probéhnuti podstatné casti o¢ekdvaného celkového smrsténi;

f) po ub&hnuti této doby prodleni se predprofil po usecich vytvaruje tfiskovym obrab&énim
materialu na alespori ¢astech jeho povrchu po obvodu na meziprofil;

g) tento meziprofil se alespoii na ¢asti jeho povrchu po obvodu potahne povrchovou zuslecht'o-
vaci vrstvou.

Vyhodné je termoplasticky plastovy odpad primyslovy nebo/a komunélni nebo/a domovni
plastovy odpad.

V}'/hbdné jsou plastovym odpadem pievainé plastové odpadky na bazi polyolefint, zejména

.polyethylenu nebo/a polypropylenu nebo/a na bazi kopolymeru akrylonitril-butadienstyrenu.

- Vyhodne¢ jsou plastovym odpadem prevazné folie nebo tenké vrstvy tvotici foliové zbytky, jako

jsou zbytky obalovych f6lii, krycich folii, stteSnich f6lii nebo kelimkového materialu.

*

Vyhodné je plastovy odpad ve formé baliku.

- Vyhodn¢ jsou plastovym odpadem vytiidéné frakce michaného odpadu, zejména komunalniho

michaného odpadu nebo domovniho michaného odpadu.
Vyhodné se plastovy odpad rozmélni.

Vyhodné se plastovy odpad rozmélni na velikost mensi nez 80 mm, vyhodné mensi nez 20 mm,
maximalni délky.

Vyhodné se plastovy odpad, pokud je silné znecistény, podrobi alespoii jedné &istici Upravé.
Vyhodné alespoii jedna Eistici iprava probiha bez mokrého myti.

Vyhodné se alespoti jedna Eistici Giprava zaméfi na odstranéni kovovych &asti, jako jsou Zelezné
¢asti, a pfipadné jinych tuhych &asti.

Vyhodné se plastovy odpad vysusi na zbytkovou vlhkost mensi nez 3 % hmotnostni, vyhodné
men3i nez 1 % hmotnostni, obsahu vody, vztazeno na celkovou hmotnost plastového odpadu.

Vyhodné se vysouseni provadi po provedeném rozmélnéni.

Vyhodné se v priibéhu rozmélnéni nebo bezprostiedné po provedeném rozmélnéni provede prvni
Cistici uprava a v priubéhu vysouseni nebo po provedeném vysouSeni se provede dalsi Cistici
Uprava.
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Vyhodné druhy smésny komponent obsahuje alespoii ¢asteéné vlaknity material.

Vyhodné druhy smésny komponent obsahuje alespori ¢astecné material ze zemédélské sklizné
v mleté nebo vlaknité formé, zejména ze slamy z obili nebo z Cinské travy (miskanthus).Vyhodné
se druhy smésny komponent rozméliiuje na velikost maximalni délky Castic. nejvyse 5 mm,
vyhodné nejvyse 3 mm, vyhodné prostfednictvim mleti nebo zvlékiiovani.

Vyhodné se druhy smésny komponent vysousi na obsah vody nejvyse 3 % hmotnostni, vyhodné
nejvyse 1 % hmotnostni, vztaZeno na celkovou hmotnost druhého smésného komponentu.

Vyhodné se prvni nebo/a druhy smésny komponent ulozi v zasobnim silu v bezprostiedni bliz-
kosti mista smichdvani.

Vyhodné se plastovy odpad, jako jsou primyslové, domovni nebo komunalni odpady, popfipadé
rozmélnéné, bez pomocného tvéfeni smichdva s druhym smésnym komponentem prostiednictvim
plastifikace, vytvarovani, ochlazovani a rozméliiovani.

Vyhodné se plastovy odpad nebo/a druhy smésny komponent pfivadéji ke smichani pod zhutiio-
vacim tlakem.

Vyhodné se prvni nebo/a druhy smésny komponent ulozi v zasobnim silu v bezprostiedni bliz-
kosti mista smichavani, takZe staticky tlak uskladnéné vysky v kazdém zasobnim silu, poptipadé

" podporeny mechanickym zhutiiovacim prostiedkem, slouzi ke zhutfiovani jednotlivych smésnych

komponent(i na misté smichavani.

* Vyhodné se hmotnostni pomér mezi prvnim smésnym komponentem a druhym smésnym kompo-

nentem udrZzuje od 6 hmotnostnich dilG plastového odpadu ku 1 hmotnostnimu dilu pf¥imési do 4
hmotnostnich dild plastového odpadu ku 1 hmotnostnimu dilu pfimési, vyhodn€ 5 hmotnostnich
dilt plastového odpadu ku 1 hmotnostnimu-dilu pfimési.

Vyhodné se oba smésné komponenty volitelné pfes prediazené smésné misto privadéji do

-$nekového vytlaovaciho zafizeni, které slouzi pro dalsi michani a zhutiiovani obou smésnych

komponent a pro termoplastifikaci prvniho smésného komponentu.

Vyhodné se smésné komponenty smichévaji pti alespoii ¢4steCném roztaveni prvniho smésného
komponentu, potom se tabletuji a ve formé tablet se dale zpracovavaji.

Vyhodné se pro michani a tabletovani pouzije kruhova matrice s pfitlanymi valci.

Vyhodné se tabletované smésné komponénty ziskavaji s teplotou od 150 °C do 130 °C, vyhodné
112 °C, a ochlazuji se v nasledujicim ochlazovacim zafizeni na teplotu pod 80 °C.

Vyhodné se prvni nebo/a druhy smésny komponent uloZi v zdsobnim silu s aktivnimi michacimi,
popiipadé kypficimi zafizenimi v bezprostfedni blizkosti mista smichavani, takze staticky tlak

zasobni vysky negativné neovliviiuje vystup produktu.

Vyhodné€ se smés, ktera je vhodna pro tvafeni vytlaCovanim, vyrabi ve $nekovém vytlatovacim
zafizeni a prostfednictvim tohoto zafizeni se pod tlakem piivadi do kanalu pro vytvareni predprofilu.

Vyhodné se pouzije $nekového vytlatovaciho zafizeni typu s jednim $nekem.

Vyhodné se pouZije $nekového vytlaGovaciho zafizeni typu s jednim $nekem tvofenym tfistupiio-
vym $nekem, ktery zahrnuje vstupni oblast, kompresni oblast a vystupni oblast.
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Vyhodné se smés, ktera je vhodna pro tvafeni vytlatovanim, od Snekového vytladovaciho
zafizeni vede ke kandlu pro vytvafeni predprofilu ptes zadrZzovaci drahu.

Vyhodné je zadrzovaci draha vytvotena jako homogenizaéni draha.

Vyhodné se kandl pro vytvareni predprofilu na svém konci vzdaleném od pInéni udrzuje zavieny
az do svého Gplného naplnéni.

Vyhodné odebrani alesponi ¢asteéné vytvrzeného piedprofilu probihd prosttednictvim vytlageni

10 vytlaCovaci silou, ktera pisobi od konce na strané plnéni kanalu pro vytvateni predprofilu,
nebo/a prostiednictvim vytaZeni predprofilu prostfednictvim vytahovaci sily, kterad ptisobi po
proudu -doli od konce vzdaleného od plnéni.

Vyhodné odebirani alesponi ¢astecné vytvrzeného predprofilu probiha &astedné prostfednictvim
noveho plnéni kanalu pro vytvareni predprofilu z jeho konce na stran& plnéni se smési, ktera je
vhodna pro tvafeni vytlatovanim a ¢astené prostfednictvim vytahovani jiz ¢asteéné vytvrzeného
predprofilu.

—
W

Vyhodné odvadéni alespori ¢astedn& vytvrzeného piedprofilu probiha prostfednictvim odvadé-
20  cich valci.

Vyhodné se po projiti zadniho konce alespoii Easteén& vytvrzeného predprofilu kolem mezniho
‘mista blizkého vystupu z kanalu pro vytvateni predprofilu provede vytazeni predprofilu s rych-
- losti prekraCujici rychlost postupu nové naplné kanélu pro vytvaieni predprofilu, tim se vytvori
25 odstup mezi zadnim prochéazejicim koncem odchazejiciho, alespoii ¢aste¢né tuhého predprofilu a
prednim ptichazejicim ¢elem nové naplng, v oblasti tohoto odstupu se uzavie konec vzdaleny -
stran€ plnéni kanalu pro vytvateni piedprofilu a potom se kanal pro vytvafeni predprofilu pini az
do dosaZeni pfedem stanoveného plniciho tlaku, naeZ se kanal pro vytvafeni ptedprofilu na jeho
konci na strané plnéni oddgli od ptivodu dal3i smési, ktera je vhodna pro tvafeni vytlaéovanim, a
30 v kandlu pro vytvofeni predprofilu obsazena novéa napli ze smési, ktera je vhodna pro tvareni
vytlaCovanim, se ponecha alespoti ¢asteéné vytvrdit.

Vyhodné se smés, kterd je vhodna pro tvareni vytlalovanim, a ktera piichazi ze $nekového

vytlaCovaciho zafizeni do kanalu pro vytvaieni pfedprofilu, vede skrz teplotné izolovanoudrahu.
35

Vyhodné se kanal pro vytvafeni predprofilu v oblasti konce na stran& plnéni alespon pii zadatku

pfivadéni nové davky smési, ktera je vhodna pro tvafeni vytlatovanim, ochlazuje takovym

zplisobem, Ze dochazi k rychlému ztuhnuti pfedniho prochazejictho konce nové davky.

40 Vyhodné se kanél pro vytvareni pfedprofilu v oblasti jeho konce na stran& plnéni ochlazuje
siln€ji nez v Casti jeho délky, navazujici dale po sméru toku.

Vyhodné se vytahovaci posunuti provadi tehdy, kdyZ pfedni prochazejici konec vzdy ¢asteéné
vytla¢eného predprofilu prekro¢i pfedem stanovenou polohu, pfi¢emz tento &asovy okamzik se
45 vyhodné zjiStuje prostfednictvim fotoburiky. ' '

Vyhodné se uzavieni konce vzdaleného od plnéni kanalu pro vytvareni predprofilu provadi s pre-
dem danym ¢asovym zpozdénim po zacatku vytahovaciho posunuti kazdého predprofilu.

50  Vyhodné se oddéleni kanalu pro vytvareni predprofilu od pfivodu smési, ktera je vhodna pro
tvafeni vytlatovanim, provadi podle velikosti tlaku vytvofeného v kanalu pro vytvateni predpro-

filu, pfi€emz toto vytvareni tlaku se vyhodné méfi v blizkosti konce na stran& plnéni kanalu pro
vytvareni predprofilu.
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Vyhodné se vzijemné po sobé v periodickém opakovani pfipojuje vétsi pocet kanald pro
vytvaieni pfedprofilu na ptivod k privadécimu mistu smési, ktera je vhodna pro tvafeni vytlaco-
vanim.

Vyhodné se na obeznem nosici usporadanych vice kanald pro vytvafeni predproﬁlu vzajemné po
sob€ uvadi do zakrytu se pfivadécim mistem.

Vyhodné se smés, kterd je vhodna pro tvafeni vytlatovanim, z pfivadéciho mista vede do rozdé-
lovaciho systému, ktery je napojen na vétsi pocet kanald pro vytvateni pfedprofilu pres odpovi-
dajici vétsi pocet piipojovacich ventill, a vzajemné po sobg&, vyhodné podle periodicky opako-
vatelného programu, se otevira vzdy nejméné a vyhodné jeden pfipojovaci ventil.

Vyhodné se smés, vhodna pro tvareni vytlaGovanim, pfivadi z piivadéciho mista do rozdélovaci-
ho vedeni, mezi jehoz koncem na pfivodni strané a koncem na strané vzdalené od pfivodu je
upraven vetsi pocet pripojovacich ventild rozdélujicich rozdélovaci vedeni v podélném sméru, Ze
pti zaCatku plniciho cyklu kanali pro vytvareni predprofild, pfipojenych na ptipojovaci ventily
se rozdélovaci vedeni nejprve na jeho konci vzdaleném od pfivodu &isti prostiednictvim otevieni

~ Cisticiho ventilu a potom se vzajemng po sobé od konce vzdaleného piivodu ke konci na strané

piivodu postupné oteviraji pfivodni ventily, pfi¢emzZ tento proces pfi-existenci jednoho dalsiho
nebo vice dalsich na pfivodni misto pfipojenych, odpovidajicich rozdélovacich vedeni provadi
vzajemné€ po sobé€ pro tato riizna rozd€lovaci vedeni.

'Vyhodné se ptedprofil vyrabi v jednotlivém kanalu v délce od 0,5 do 6 m, Vyhodne 4,5m.
'Vyhodne se predprofil vyrabi s plnym prurezem

Vyhodne se plnem kanalu pro vytvafeni predprofilu provadi pfi takovych podminkach, aby
tekutost smési byla vhodna pro tvareni vytlaéovanim, Ze v pfipadé pfitomnosti delSich vlaknitych
Castic v druhém smésném komponentu se tyto ¢astice nastavi pfevazné paralelné k podélné ose
jednotlivého profilu. ‘

Vyhodné se predprofily v prib&hu vytahovani z jednotlivého kanalu pro vytvafeni pfedprofilu
ukladaji na odkladovou plochu pro pfedprofily a po iplném vytaZeni z jednotlivého kanalu pro
vytvéafeni predprofilu se transportuji ke stanovisti tfiskového obrabéni a pfitom se nechava
probéhnout proces smrsténi.

Vyhodng uvedeny tfansport probiha alespori na jedné Casti transportni drahy ve sméru pfiéném
vzhledem k podélné ose jednotlivého predprofilu.

Vyhodné se $nekové vytlacovaci zafizeni provozuje nepretrzité, a v oblasti piivodu $nekového
vytlacovaciho zafizeni na kanal pro vytvareni predprofilu, poptipadé na vétsi podet kanali pro

_vytvateni ptedprofilu, je upraven vyrovnavaci prostor, ktery pfijima smés vhodnou pro tvafeni

vytlaCovanim vzdy tehdy, kdyz je pfivod této smési do kandlu pro vytvareni predprofilu,
popripadé do kanali pro vytvafeni piedprofilu, omezen nebo prerusen.

" Vyhodné se tablety do $nekového vytlaovaciho zafizeni peradejl v zahfatém stavu, naprlklad

o teploté 6 °C.

Vyhodné se tablety z jejich pti tabletovani dosazené teploty ochlazuji na teplotu vhodnou pro
vytlaCovani a s touto teplotou vhodnou pro vytlacovani se pfivadéji k vytlatovacimu zafizeni.

Vyhodné se do smési, ktera je vhodna pro tvafeni vytlaovanim, pfiddvaji minoritni komponenty,
jako jsou maziva, barevné pigmenty a stabilizatory.
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Vyhodné se minoritni komponenty pfidavaji do prvniho nebo druhého smésného komponentu
nebo - pokud se vytvareji tablety - do tablet.

Vyhodné se ptidava Cerny pigment, zeyjména saze.

Vyhodné tfiskové obrabéni predprofilu probihd ve stanovisti tfiskoveho obrabéni s veétsim
poltem po obvodé piedprofilu rozloZzené uspofadanych, rotujicich obrabécich hlav, které jsou
volitelné vzajemné za sebou uspofadany ve sméru postupu predprofilu.

Vyhodné se k predprofilu pfi t¥iskovém obrabéni pfivadény obrdbéci vykon omezi takovym
zplisobem, aby nenastdvala Zadna termoplastifikace termoplastického obsahu v kazdém obrabe-
ném piedprofilu.

Vyhodné se meziprofil, ziskany prostfednictvim tiiskového obrabéni, pfivadi skrz profilu odpo-
vidajici stfedici kanal k potahovacimu kanalu, ktery ma vzhledem k pfedprofilu ptesah odpovi-
dajici tloust'ce potazeni a je opatfen alespon jednim pfivadécim vedenim pro potahovou hmotu a
pfipadné volitelné rozd€lovacim prostredkem.

Vyhodné se potahovou hmotou potazeny meziprofil v nasledné profilovacim kanalu po ¢astec-
ném vytvrzeni, zejména v prib&hu prichodu skrz ochlazovaci lazen, vystavi podtlaku, ktery
vyhlazuje povrchovou plochu.

Vyhodné se potahova hmota nanési v sile vrstvy od 0,1 do 2,0 mm, vyhodné od 0,7 mm do
0,8 mm. '

Vyhodné se nanasi termoplastickd potahova hmota, naptiklad na bazi polyolefind, na bazi
kopolymeru akrylonitril-butadienstyrenu nebo na bazi polyvinylchloridu.

Vyhodné se potahova hmota doplni obsahem barevného pigmentu, zejména bilého barevného
pigmentu, takZe horni plocha meziprofilu je neviditelna.

V)’/hodn% se meziprofil alespoi na ¢asti svého obvodu oblozi zuslechtovacim profilem.
Vyhodné se jako zuslechtovaciho profilu pouzije kovového profilu.

V)’/hodrié se jako zuslechtovaciho profilu pouZije hlinikového profilu. |

Vyhodné zuSlecht'ovaci profil sestava z nosné vrstvy a dekoracni vrstvy, napiiklad z hlinikové
vrstvy a z lakové, barevné vrstvy, nanesené na viditelné strané této hlinikové vrstvy.

Vyhodné se zuslechtovaci profil na jeho viditelné stran€ opatti ochrannou félii.

_ Vyhodné se zuslechfovaci profil na meziprofil vytvaruje z plochého pasu materialu.

*Vyhodné se zuslechtovaci profil bezprostiedné pfed nanesenim na meziprofil alespon ¢aste¢né

pfedem vytvaruje a v tomto predem vytvarovaném stavu se nanese na meziprofil.

Vyhodné se zuslechtovaci profil na meziprofil pfipevni prostfednictvim lepidla.

Vyhodné se pouzije lepidla jako pfedem vytvarované lepivé vrstvy.

Vyhodné se pouzije lepidla jako potahu zuSlechtovaciho profilu.

Vyhodné se pouzije lepidla jako zvlastniho pasového materialu a bezprostiedné pied spojenim

zuslechtovaciho profilu s meziprofilem se toto lepidlo nanese bud’ na material zuslechtovaciho
profilu nebo na meziprofil. ‘ ‘
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Vyhodné se zuSlechtovaci profil na meziprofil pfipevni alespoii Easte¢né tvarovym zabérem.

Vyhodné se zuslechtovaci profil na alespofi jednom okraji vytvofi s ptirubou pro tvarovy styk.

Vyhodné se v piipadé meziprofild k¥idlového ramu nebo zarubiiového rému nanese zuslechtova-
ci profil ve formé dvou ¢aste¢nych profilovych slupek, které maji vzajemny odstup na vnitinich
obvodovych plochach a vngjsich obvodovych plochach jednotlivého profilu, které odpovidaji
stranam meziprofilu.

Vyhodné se zuslechtovaci profil na alespoii jednom jeho okraji pouZije pro vytvoreni ptidrzné
hrany, naptiklad pro t&snici nebo tmelici material.

Vyhodné se v pfipadé dalsiho zpracovéni prostfednictvim naneseni zuglechtovaci vrstvy ziska-
ného finalniho profilu na okno nebo dvefe usek profilového materialu finalniho profilu opatii na
Jjednotlivych mistech tvoficich rohy zkosenim a spoji se s odpovidajicim a zkosenim opatfenym,
pfilozenym tsekem profilového materialu prostfednictvim alespoii jednoho Sroubu, ktery je
pfi¢ny vzhledem k roviné zkoseni a ktery piipadné prochazi skrz zuglechtovaci vrstvu.

Vyhodné se na zkosené plochy vzdjemné pfiloZzenych tsekil profilového materialu pied
seSroubovanim nanese tuhnouci tésnici hmota.

Vyhodné se profilovy material doplnény na finalni profil vytvofi s upeviiovaci drazkou pro
sklenénou tabuli nebo podobnou vypliiovou desku, ktera se v pribéhu sestavovéni dseki profilo-

vého materidlu na jednotlivé raimy upevni do téchto upeviiovacich drazek.

Vyhodné se na jednotlivé ramy pfipevni dily kovani prostfednictvim b&Znych $roubl do dieva,
popiipadé¢ bez predvrtavanych dér.

Vyhodng se upevni Srouby do dfeva skrz zuslechtovaci vrstvu do jednotlivého meziprofilu.

Vyhodné se profilové oblasti finalniho profilu nepokryté zu§lechtovaci vrstvou ponechaji ve sta-
vu povrchové plochy, ktery byl dosazen pii zhotoveni piedprofilu nebo pii zhotoveni meziprofilu.

Vyhodné se pfi zhotovovani pfedproﬁlu'pﬁdé obsah barevnych pigmentd v takovém mnozstvi,

- Ze pii vytvafeni pied profilu vzniklé a pfipadné pii vytvaieni meziprofilu tfiskové obrab&né
povrchové plochy maji rovnomérny barevny vzhled, zejména &erny barevny vzhled.

Podle vynalezu je rovnéZz navrzeno zafizeni pro vyrobu profilového materidlu, zejména predpro-,
filu vyrobeného zpiisobem podle vynalezu, které zahrnuje $nekové vytladovaci zafizeni s plnicim
mistem ‘pro plnéni smésnych komponenti termoplastické smési-a s vystupnim mistem pro
vydavani termoplastifikované smési vhodné pro tvafeni vytlatovanim. Podstata tohoto zafizeni

* podle vynélezu spo¢iva v tom, Ze obsahuje statické rozdélovaci vedeni s pfivodnim mistem, které

Je spojeno s vystupnim mistem $nekového vytladovaciho zafizeni, v&tsi poget privodd obsluhuji-
cich kandly na statickém rozdélovacim vedeni, které jsou spojeny vzdy s jednim kanalem pro
vytvareni predprofilu, pfipojovaci ventily mezi jednotlivymi kanély pro vytvéfeni predprofilu a
rozdélovacim vedenim, vystupni Soupatka profilu na vystupnich koncich kanali pro vytvareni
predprofilu, odvadéci zafizeni za jednotlivymi vystupnimi konci kandld pro vywareni predprofilu
a také programovy fidici prostfedek se senzory stavu naplnéni, posunuti, a odvedeni a ¢asového
priibéhu, pri€emz tento programovy fidici prosttedek je upraven pro

uzavieni pfislusného pfipojovaciho ventilu, kdyZ je naplnén jeden kanal pro vytvareni
predprofilu;

oteveni pfislusného vystupniho Soupatka profilu a p¥isluiného pfipojovaciho ventilu pfi uplynuti
ochlazovaci periody pro ochlazeni napIng smési obsazené v kanalu pro vytvéfeni predprofilu;
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podrobeni ¢astené vysunutého piedprofilu pisobeni odvadéciho zatizeni a oddéleni od piedniho
postupujiciho Cela néasledné plnéné smési, kdyZ je jiz ztuhly piedprofil &astedné posunut
prostfednictvim smési nasledné pfitékajici pies piivodni ventil,

uzavieni vystupniho Soupétka uvniti oddélovaciho intervalu vytvofeného provedenim oddéleni
zadniho postupujiciho konce predprofilu a predniho postupujiciho &ela nasledné piitékajici
smési; a

nakonec umoznéni opét tiplného naplnéni kandlu pro vytvareni predprofilu az do dosazeni
plného stavu dostate¢ného pro vytvoreni dalsiho piedprofilu.

Vyhodné jsou kandly pro vytvareni predprofilu uspofadany v chladici 1azni.

Vyhodné je programovy fidici prostiedek dale upraven pro uvedeni odvadéciho zatizeni v &in-
nost, kdyZz predni prochazejici konec vzdy pfi posouvani piedprofilu dosdhne pfedem uréeného
mista ve sméru postupu vystupniho Soupatka, a vystupni Soupétko je uzavieno, kdyZ? zadni
postupujici konec posouvaného predprofilu jiz dosahl predem urceneho odstupu od predniho
postupujiciho ¢ela nasledné plnéné smési.

Vyhodné je programovy fidici prostfedek dale upraven pro uzavieni pfivodniho ventilu kanalu
pro vytvéfeni pfedprofilu, kdyz je v kanalu pro vytvafeni predproﬁlu zjiStén predem stanoveny
plnici tlak.

Vyhodné je navazné na vystupni Soupétko kandlu pro vytvafeni pfedprofilu upravena odkladova
plocha pro odloZeni vzdy vyskladnéného pfedprofilu, a na odkladovy stil, poptipadé pod prepi-

- nanim prenaSeciho pfistroje, navazuje dopravmk se smérem dopravovani, probihajicim pfi¢né

vzhledem k podéIné ose profilu.

Vyhodné je vystupni misto snekoveho vytlacovaciho zafizeni vytvofeno se zadrzovacnm nebo

‘homogeniza¢nim zatizenim, na ktere navazuje rozdélovaci vedeni.

Vyhodné je $nekové vytlaCovaci zafizeni vytvofeno pro zpracovani tabletované smési.

. Vyhodné je $nekové Vytlacovac1 Zatizeni vytvoreno s radialni a v prurezu pravouhlou zavazeci

sachtou

Vyhodné je vélec Snekového vytlatovaciho zafizeni alespofi v oblasti vstupni zény vytvofen
s brzdicim prostfedkem pro zamezeni spole&ného otaeni plnéného materidu.

Vyhodng je brzdici prostredek tvofen z axialné usporddanych drazek na vnitini obvodové plose
valce. » »

Vyhodné drazky maji ve sméru osy valce k vystupnimu konci ubyvajici hloubku.

Pfedmétem vynalezu je rovnéz profilovy material vytvofeny zpisobem podle vynilezu, zejména
pro vyrobu profilovych rami pii produkci oken a dvefi. Podle vynalezu spogivéa podstata tohoto
profilového materidlu v tom, Ze sestava z plného profilu, ktery kromé& termoplastickych souéasti

obsahuje plnici latky a alespoii na ¢astech svého obvodu je opatien alespont jednou zuslechtfovaci
vrstvou ve formé plechového profilu.

Vyhodné je plechovy profil vytvofen z hlinikového profilu.
Vyhodné je plechovy profil na své viditelné strané opatfen vrstvou barvy nebo vrstvou laku.
Vyhodné je plechovy profil s pinym profilem slepen.

Vyhodné je plechovy profil s plnym profilem drZen v tvarovém zabé&ru.
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Vyhodné je alespon jeden okraj plechového profilu vytvofen jako pfidrzna hrana, napiiklad pro
té€snici nebo tmelici material.

Vyhodné je plechovy profil vytvofen ze dvou profilovych slupek, z nichZ jedna - pfi vytvoreni fi-
nalniho okna - pokryva vnitini horni plochy profilu a druha pokryva vngjsi horni plochy profily,
pfi¢emz obé tyto profilové slupky maji v ptipadé profilu kiidlového ramu v profilové oblasti [iiz-
ka pro tabuli a v profilové oblasti drazky ramu vzajemny odstup a v ptipadé profilu zarubriového
ramu v profilové oblasti drazek ramu a obvodové plochy stran otvoru ve zdi vzijemny odstup.

Vyhodné je obvodova plocha pIného profilu v oblastech nezakrytych plechovym profilem bez
povrchové fipravy nebo je obrobena pouze prostfednictvim tiiskového obrabéni.

Vyhodné je oblast nepokrytd plechovym profilem prostiednictvim odpovidajiciho barevného
pigmentu upravena na jednotnou barevnost, zejména na &ernou barvu.

Dal8im pfedmétem vynalezu je okenni rdm, kterym je kfidlovy ram nebo zarubiiovy ram, vytvo-
feny z profilového materialu podle vynalezu, a jehoZ podstata spociva v tom, Ze vzajemné na
sebe navazujici ramena profilu s vytvofenym zkosenim j Jsou vzajemné€ k sobé pfiloZena a vzaJem-
né jsou v oblasti zkoseni seSroubovéna nebo slepena.

Jesté dalSim predmétem vynélezu je kombinace ramd, sestavajici z jednoho ktidlového ramu a
jednoho zarubiiového vynalezu, pfiemz podstata této kombinace spo¢iva vtom, Ze pro vytvofeni
kfidlového ramu a zarubtiového ramu jsou pouzity jednotné predprofily, které se vzajemné od se-
be odlisuji pouze stupném tiiskového obrabéni nebo/a riiznym plastém z kovovych profilovych desek.

V nésledujicim popisu bude predkladany vynalez pongkud podrobngji vysvétlen prostiednictvim
jeho piikladnych provedeni ve spojeni s odkazy na pfipojené vykresy.

Prehled obrazki na vykresech

Obr. 1 zndzorfiuje prifez predprofilem, vytvofenym po prvnim tvafecim kroku zpiisobu podle
predkladaného vynalezu;

Obr. 2 znazorfiuje prifez meziprofilem, vytvofenym po druhém tvafecim kroku zpisobu podle
predkladaného vynalezu;

Obr. 3 znazorfiuje prifez findlnim profilem, vytvofenym po potahovacim kroku zptsobu podle
predkladaného vynalezu;

Obr. 4 znéazoriuje vykres celkového uspofadani pro znézornéni souvislosti mezi nasledujicimi
obr. 4A a obr. 48;

Obr. 4A znézoriiuje ¢ast prvniho tvéateciho kroku, které je prvni vpfedu ve sméru toku materialu;
Obr. 4B znazorfiuje ¢ast prvniho tvafeciho kroku, ktera je dale ve sméru toku materialu;

Obr. 5 znézorfiuje piechod z prvniho tvéfeciho kroku,

Obr. 6 znazorriuje potahovaci krok;

Obr. 7 znazorfiuje vykres celkového uspofadani pro zndzornéni souvislosti mezi néasledujicimi
obr. 7A az obr. 7C;

Obr. 7A znazorfiuje Cast upravovani plastového materidlu, ktera je prvni vpredu ve sméru toku
materialu;

-10 -
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Obr. 7B znazorfiuje ¢ast upravovani plastového materialu, ktera je uprostied vzhledem k toku
materialu;

Obr. 7C znazorfiuje ¢ast upravovani plastového materilu, ktera je dale ve sméru toku materialu;
Obr. 8 znazoriuje upravovani piimé&sového materialu;

Obr. 9 znazoriiuje kiidlovy ram okna, vytvofeny z profilovych ty¢i, které byly ziskavany podle
obr. 1 aZ obr. 6;

Obr. 10 znazorfiuje blokové schéma dalsiho prikladu provedeni zptisobu podle predkladaného
vynalezu;

Obr. 11 znazortiuje tabletovaci zafizeni pro pouziti ve zpiisobu podle obr. 10;

Obr. 12 znazoriiuje vytlaCovaci $nek pro zpiisob podle obr. 10 s nasledné zatazenym zadrzova-
cim a homogeniza¢nim zafizenim a také s rozdélovacim zatizenim;

Obr. 13 znéazoriiuje detail zadrzovaciho a homogenizagniho zafizeni podle obr. 12;

Obr. 13a znézorfiuje pohled zezadu na zadrZovaci hlavu podle obr. 13 ve sméru 3ipky XlIla na
obr. 13; ‘

Obr. 14 znazoriuje rozdélovaci zafizeni podle obr. 12 s nasledné& zafazenymi kanaly pro vytvére-
ni pfedprofilu a odebiraci stanovisté pro odebirani predprofili z kanald pro vytvareni predprofilu;

Obr. 15 znazornuje kombinaci profilu kiidlového ramu a profilu zarubiiového ramu;
Obr. 15a znazornuje spoleény piedprofil pro ziskani profild podle obr. 15;

Obr. 15b znazorfiuje konstrukci vrstev zuslechtovaci profilové slupky;

Obr. 16 znazornuje kombinaci podle obr. 15, doplnénou podstatnymi ¢4stmi okna; a

Obr. 17 znazormiuje Easte¢nou profilovou slupku profilu zdrubfiového ramu podle obr. 15 a obr. 16.

Priklady provedeni vynalezu

Na obr. 1 je znadzornén priifez piedprofilem, ze kterého bude po dal$im, v nasledujicim popisu
Jesté popsaném obrabéni sestavat finalni profil pro vytvoteni kiidlového ramu nebo zarubiiového
ramu pro okno. Tento predprofil je oznagen vztahovou znatkou 10. V priifezu je tento predprofil
vetsi neZ nakonec pro vytvoreni okna pouzity findlni profil. Jedna se o plny profil, ktery sestdva
z 5 hmotnostnich dili termoplastického plastového materialu, napfiklad polyetylenu nebo poly-
propylenu nebo ABS nebo jejich smési, a z jednoho hmotnostniho dilu pfimésového materialu,
kterym je miskanthus. Pfimésové materidly jsou rovnomérmé rozdéleny pies cely priifez. Plasto-
vy podil tvofi matrici, ve které jsou uzaviena jednotliva vlakna pifimésového materialu nebo
mensi skupiny jednotlivych vldken. Tato vlakna jsou podélna a maji délkovy rozmér o velikosti
pfiblizn€ 3 mm. Pro pfipad, Ze v plastovém podilu by vzdy podle pivodu byly obsazeny cizi
materialy, jsou rovné€Z tyto cizi materialy v podstaté uzavieny prostfednictvim matrice vytvorené
z plastového materialu.

Pro vytvofeni tohoto predprofilu 10 se nyni odkazuje na obr. 4A a obr. 48. Na obr. 4A je patrné
zasobni silo 1, které se prostfednictvim vedeni 14 pres dopravnikovy piivad&€ zavazi plastovym
materidlem vhodnym pro zpracovani. Ziskavani plastového materiadlu vhodného pro zpracovani
bude popséano pozdgji ve spojeni s odkazy na obr. 7A az obr. 7C. Zde je s ohledem na strukturu
plastového materidlu vhodného pro zpracovani pouze konstatovano, Ze je pfivadén ve formé
¢astic nepravidelné velikosti, které - kdyZ vzajemné na sob& volné lezi - zaji$tuji malou hustotu
usporadani, ktera silné kolisa misto od mista. Zasobni silo 12 je vytvoteno jako véZové silo,
takZe prostfednictvim vlastni hmotnosti &astic plastového materialu ve spodni oblasti dochazi
k pfirozenému zhustovani. Toto pFirozené zhustovani mize byt podpofeno jesté prostiednictvim
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kolem osy A rotujiciho dopravniho paprsku 16, ktery prostiednictvim $ikmého nastaveni jeho
lopatky vytvati zhust'ovaci u¢inek smérem dolii. Na obrazku je dale patrné véZové silo 18, které
z upravovaciho stanovisté je zavazeno pfimésovym materidlem vhodnym pro zpracovani, a sice
v piikladném ptipad€ s mletym nebo vlaknitym produktem Zni miskanthusu, ktery byl poprvé
sklizen nejdfive 3 roky po zaseti. V tomto pfipads se jedna o viceleté rostliny, které mohou byt
vicekrate zkoseny.

Upravovani bude v nasledujicim popisu podrobnéji popsano ve spojeni s odkazy na obr. 8. Zde
postaluje fici, Ze se predklada upraveny vlaknity material ve formé& podélnych vidken o délce
priblizné 3 mm. RovnéZ tento vlaknity material ma pfi volném uloZeni malou hustotu usporadani.
Ve vézovém silu 1 dochazi opét ke zvyseni hustoty usporadani, které op&t mize byt podporeno
prostfednictvim dopravniho paprsku 20. '

Dopravovani vldknitého materilu do v&Zového sila 18 se provadi prostiednictvim tak zvaného
lanového dopravniku kterym je nekoneéné nebo tam a zpét se pohybujici lano uvnit¥ dopravniho
kanalu, ktery ma horni plochu, ktera bere sebou vlaknity material.

Zhu3tovani ¢astic plastového materialu a vlaknitého materilu v obou véZovych silech 12, 18 je
podstatné z toho diivodu, Ze nésledujici zafizeni mohou vypoustét zahustovaci ¢innost pii miché-

ni termoplastifikaci plastového materidlu a tudiz mohou byt vyrobeny s niZ$imi naklady.

Z obou vézovych sil 12, 18 odchazeji oba smé&sné komponenty, &astice plastového materialu a

‘'vléknity material, do michaciho zafizeni v smé&sném bodg& 22, pfi¢em? transport ke smé&snému

bodu 22 se zajiStuje $nekovymi dopravniky nebo podobnymi zafizenimi. Na smé&sny bod 22
navazuje dopravni $nek 2, ktery je uzavien ve $nekovém valci 26. Ve smésném bodé 2 jiz prova-
dény michaci proces, ktery miiZe byt jiz v tomto smésném bodé& 22 rovnéZ podporen prostied-
nictvim pohybujicich se michacich prvki, se dale provadi v oblasti dopravniho $neku 24, takze
na vystupu 32 dopravniho $neku 2 (na obr. 4A vpravo) se objevuje homogenni smés plastového
materialu a vldknit€ého materialu. Na obr. 4A je dopravni $nek 24 znazornén pouze schematicky.
Tento dopravni $nek 2 miZe byt vytvoren tak, Ze jeho priimér, kazdopadng jeho radialni vyska
S$neku, ve sméru dopravovani pfibyva, coz odpovida pfibyvajicimu zhu$tovani a zmenSovéni

-objemu smésného materidlu. Plastovy podil sm&sného materidlu se b&hem posouvani podél

sméru Sipky 28 zahiiva a termoplastifikuje. Toto ohfivani miZe byt regulovano prostiednictvim
topnych pasd nebo topnych komor 3. Na vystupu 32 dopravniho $neku 24 vystupuje homogenni,
husta viskézni smés, srovnatelna s hnétenou hmotou typu Zvykacky, ktera ma teplotu pfiblizné
180 °C. Tato smés se od dopravniho $neku vede skrz trysku 34 pro vytvoreni vytlatku. Na vystu-
pu této trysky 34 pro vytvofeni vytlacku se nachazi revolverovy buben 36 s vétsim poétem po
obvodé rozd€lenych, s osou paralelnich kanalt 38 pro vytvoteni predprofilu, jejich prifez ales-
poii pfiblizné odpovida prifezu trysky 3 pro vytvorfeni vytlacku. V kazdém &asovém okamZiku
v pribéhu kontinualniho pribéhu zpiisobu se vzdy plni pouze jeden kanél 38 pro vytvoreni pied-
profilu hustou viskézni smési vzdy az do ipIného naplnéni. Po dosaZeni Gplného naplnéni kanald
3 pro vytvofeni predprofilii - které jsou vzdy na pravém konci podle obr. 4A v priibéhu plnéni
uzavieny - provadi prostfednictvim otoeni revolverovy buben 36 posunuti na v obvodovém
sméru vzdy pfisti nasledujici-kanal 38 pro vytvoreni piedprofilu. Revolverovy buben 36 je
umistén v chladici nadrzi 40, takze dochazi k ochlazovéani smési obsaZené v kanéalech 38 pro
vytvareni pfedprofilu a tim také k jejimu tuhnuti. Po naplnéni ur&itého kanalu 38 pro vytvoreni
predprofilu zistava tento kanal naplnény tak dlouho, aZz po naplnéni ostatnich kanéli 38 pro
vytvofeni predprofilu stoji opét blizko pfed pfivodnim mistem proti trysce 34 pro vytvafeni
vytlacku, to jest prakticky b&hem celého otogeni revolverového bubnu 3. Tim je zajisténa zna¢na
doba prodlevy smési uvniti chladici nadrze 40, ktera je dostatena pro umoznéni ztuhnuti smési
az do manipulovatelného stavu vzdy vytvoreného piedprofilu. V pribéhu posouvani revolverové-
ho bubnu 36 v obvodovém sméru se dale provadi dopravovani prostfednictvim dopravniho $neku
24 ve sméru Sipky 28, pfiCemz schematicky zndzornény vyrovnavaci prostor 42 miize pfijimat
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behem pretacecich period pfichazejici smés. Tato smés pak miZze byt pfivedena zpét na vstup
nebo pruzné opét vtlacena do oblasti vytvafeni vytlacku.

KdyZ ma byt kanal 38 pro vytvareni ptedprofilu vy¢istén po témér celém obéhnuti revolverového
bubnu 36 od mezitim dostatedné vytvrzeného predprofilu 10, potom se nachazi tento kanal 38
pro vytvareni predproﬁlu v zakrytu s vyhazova¢em 44 na ve sméru toku pfednim konci revolve-
roveho bubnu 36. Tento vyhazovad 44 miiZe potom vstupovat do piislusného kanalu 38 pro
vytvareni ptedprofilu ve sméru $ipky 46 a miZe vznikly predprofil 10 vyhodit z pravého konce
kanalu 38 pro vytvéieni pfedprofilu tak daleko, Ze tam miZe byt zachycen pasovym vytahovacim
prostfedkem 48. Predprofil je znazornén rovnéz na obr. 48, kde je odpovidajicim zptisobem jako
na obr. 1 oznacen vztahovou znackou 10. Prostfednictvim pasového vytahovaciho prostredku 48
se predprofil pfivede na dopravni stiil 50, ktery je opatfen v&tsim poétem dopravnich fement 52.
Smér dopravovani téchto dopravnich fement 52 je na obr. 48 naznagen prostiednictvim Sipky 54.
To ovSem znamen4, Ze smér dopravovani predprofilu 10 probiha nyni kolmo vzhledem k podél-
nému sméru predprofilu 10. V oblasti dopravniho stolu 50 mohou predprofily 10 ziistat b&hem
prvni doby prodlevy o velikosti, napiiklad, 5 aZ 10 hodin. Dopravni femeny 52 mohou b&zet tak
pomalu, jak je pro pfedem danou dobu prodlevy pravé potfebné, aby predprofil 10 pfitom uvnitf
této dané doby prodlevy mohl dosahnout nasledujiciho stanovisté. Bez dalsiho je zcela ziejmé,
Ze timto zpisobem se rovnéz pii velmi vykonové silnych zafizenich vystadi s relativné malym
pudorysem jednotlivych zafizeni. Je mozné pojmenovat vyrobu profili shora popsaného typu
namisto oznaCenim "Vytlaovani" oznadenim "Vtlaovéani", protoZe se termoplastifikovana smés
vtlauje do kanalu 38 pro vytvaieni pfedprofilu. Béhem priichodu skrz trysku 34 pro vytvaieni
vytlatku a béhem posouvani uvniti kanalu -38 pro vytvafeni predprofilu dochazi k prevladajici-

. mu paralelnimu uloZeni vlaken vlaknitého materidlu paralelng vzhledem k podélné ose vytlatku

predprofilu. To je vyhodné vzhledem k pevnosti v ohybu vytvrzeného vytla¢ku piedprofilu.

To, aby bylo pfiblizné konstantni sloZeni smési a tim také predprofilu 10, se zajistuje tim, Ze
vézova sila 12, 18 Jsou vytvotena s dopravnimi $neky, jako tak zvanymi davkovacimi $neky,
které jsou spojené se smésnym bodem 2. Je myslitelné upravovat a na pozadovanou hodnotu
nastavovat dopravovaci rychlost a tim i davkovaci ptisobeni jednotlivych davkovacich $nekd
podle velikosti zméfenych skuteénych hodnot sloZeni prosttednictvim zpétné vazby od snima&i
sloZeni na davkovaci $neky.

Na obr. 5 je opétovné znazornén dopravni stiil 5 s dopravnimi femeny 52 a s v oblasti dopravni-
ho stolu 5 se nachazejicim predprofilem 10. Tento predprofil 10 dosahuje ve sledu jeho posouva-
ni prostiednictvim dopravnich femend 5 ve sméru Sipky 54 po probéhnuti pfedem stanovené
prvni doby prodlevy o velikosti 5 az 10 hodin podélného dopravniku 5, ktery piedprofil 10 dale
posouva ve sméru Sipky 58. Tento podélny dopravnik 56 sestava ze dvou tsekll 56a a 56b, mezi
nimiZ je zatazeno stanovisté 60 tfiskového obrabéni s rotujicimi obrabécimi hlavami 64a, 64b,
64c a 64d. V tomto stanovisti 60 téiskového obrabéni se z predprofilu 1 podle obr. 1 ziskava
meziprofil 66 podle obr. 2, pfi¢emz jednotlivé obrabéci hlavy 64a az 64d, které mohou byt upra-
veny v mnohem vétSim poCtu neZ je znazornéno na obr. 5, jsou uspotadany rozmisténé v mezefe
mezi obéma useky 56a a 56b podélného dopravniku.

V priibéhu poZzadované doby prodlevy na dopravnim stolu 5 o velikosti ptiblizné 5 az 10 hodin
JiZ z podstatné &asti nastane celkové oekavatelné smriténi predprofilu 10, takZe jiz zbyva pouze
relativné malé zbytkové smriténi, které lze oGekavat. Toto jesté ofekavatelné zbytkové smriténi
ma vypotitatelnou a zcela jisté konecnou hodnotu. Toto zbytkové smriténi se zohledni pii nasta-
vovani tfiskovych obrab&cich hlav 64a az 64d, takZe na vystupu stanovisté 60 tiiskového obrabé-
ni se na Useku 56b podéiného dopravniku nachazi meziprofil 66 s pfesahem, ale s vypoéitatel-
nym presahem vzhledem k vyslednému rozméru prifezu. KdyZ se potom tento meziprofil 66 -
pfedtim se jeSt€¢ provede potahovaci tprava - nakonec zpracovava na kiidlové ramy nebo
zarubiiové ramy oken nebo dvefi, pak by sice jesté¢ mohlo nastavat zbytkové smriténi, pokud by
se ovSem jeSt€ ve zvlastich pripadech nenastavila velmi dlouh4 doba prodlevy, toto zbytkové
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smrsténi je ale pfi zhotovovani oken nebo dvefi zapogitano takovym zpisobem, Ze po probshnuti
tohoto zbytkového smrsténi - které by mohlo nastat, kdyZ dvefe nebo okno jsou jiz sestaveny
nebo také jiz zabudovany - neni tim jiz nijak nevhodné ovlivnéna funkéni zpiisobilost okna
poptipade€ dvefi.

Meziprofil 66 podle obr. 2, ktery byl ziskan prostfednictvim t¥iskového obrébéni a ktery je nesen
na useku 56b podélného dopravniku mize byt odtud piivadén do potahovaciho stanoviité podle
obr. 6. Toto potahovaci stanovisté zahrnuje nejprve umistovaci jednotku 68 ve formé umistovaci
trysky nebo umistovaciho valcového systému, které ma za kol meziprofil 66 vzhledem k pota-
hovaci kruhové trysce 70 umistit tak, aby mezi vnéj§im obvodem meziprofilu 66 a svétlym
pramérem potahovaci kruhové trysky 70 byla potahovaci mezera .72 o priblizné konstantni $iice
mezery po celém obvodu meziprofilu 66. Potahovaci kruhové trysce 70 je ptediazeno upravovaci
zafizeni 74, ve kterém se na horni plose meziprofilu 66 provadi adhezi dodéavajici tiprava pro
potahovy film. Tato Gprava miize byt provedena, napfiklad, prostfednictvim chemickych pro-
stfedkil nebo energetickym zatenim, které na horni plose meziprofilu 66 vytvori volné radikaly
pro pouZiti pro chemické vazani potahového filmu. V potahovaci kruhové trysce 70 je upraven
kruhovy rozd€lovaci kandl 76, ktery se zasobuje pfes piivod 78 s film tvoficim potahovym
materidlem. Tento film tvofici potahovy material se prostfednictvim kruhového rozdélovaciho
kanalu 76 rovnomérné rozd&luje po celém obvodu meziprofilu 66 a vytvafi film 80, ktery ze
viech stran pokryva meziprofil 66. Film tvofici potahovy material mize, naptiklad, byt vytvoren
z roztaveného polyetylenu nebo polypropylenu, do kterého jsou ptidany bilé barevné pigmenty
v takové koncentraci, aby bylo dosazeno uplné optické zakryti horni plochy.

Navazné€ na potahovaci kruhovou trysku 70 se potaZeny meziprofil 66 prostiednictvim ochlazo-
vaciho zafizeni 82 ochlazuje tak, aby nastalo rozséhlé, ale ne ipIné ztuhnuti filmu 80. Meziprofil
s CasteCn€ ztuhlym filmem 80 se potom posila skrz naslednou upravovaci trysku 84, ve které se
na celé horni ploSe filmu 80 nebo kazdopadné na viditelné se objevujicich oblastech této horni
plochy vytvafi podtlak. Toto vytvafeni podtlaku se provadi prostfednictvim mikroporézni stény
86 na jejiz zadni strané se pfimo dosahuje vakua prostiednictvim vzduchového odvadéciho vede-
ni 88. Prostfednictvim mikroporézni stény vytvafeny podtlak na filmu 80 na jedné strané a jesté
stavajici plasticka tvafitelnost tohoto filmu 80 na druhé strané jsou vzajemné p¥izpiisobeny tak,
aby se film 80 pfi prichodu skrz naslednou upravovaci trysku 84 vyrovnaval, pfi¢emz soutasné
dochézi také k vyhlazovani filmu 80 prostfednictvim hladce obrobené piilozené plochy mikro-
porézni stény 86. :

Na vystupu nasledné upravovaci trysky 84 se objevuje findlni profil 90, ktery je samostatné
znazornén na obr. 3, to jest profil s filmovym potahem 80 na jeho horni plose. Tento profil mize
byt nyni zpracovan, napiiklad, na kiidlové ramy oken, jak je zndzornéno na obr. 9. Zde jsou
patrn¢ jednotlivé profilové tyCe 92a, 92b, 92¢ a 92d, které jsou na jejich koncich opatieny
zkosenim a které jsou vzajemng spojeny prostrednictvim Sroubl 94 do dfeva, pfi¢emz na zkose-
nych plochach 96 mize byt upraven tuhnouci t&snici prostfedek. Na obrazku je patrné, Ze
Jednotlivé ty€e jsou opatieny probihajici drazkou 98, ktera slouZi pro pfijeti okenni tabule 100,
ktera se v pribéhu sestavovani vklada do probihajici drazky 98 a tim se upeviiuje.

Na obr. 7A az obr. 7C je znazornéna priprava plastového materialu. Jiz bylo vyse uvedeno, e se
zpracovavaji plastové odpady, které byly ziskany tfidénim domovniho a komunalniho odpadu.
Tyto odpady se privazeji k zafizeni v balikach a prostfednictvim balikového dopravniku 102 se
pfivadgji do’ zafizeni. Na konci tohoto balikového dopravniku 102 se nachazi rozparovaé 104
baliki, do kterého jsou baliky podavany prostiednictvim trychtyte 106. Baliky se v rozparovagi
104 balikd trhaji a kypii a vedou se potom prostfednictvim dal$iho dopravniho pasu 108 k prosi-
vacimu bubnu 100, ve kterém se prosivaji t&Zké hrubé &asti, jako jsou, napriklad, kovové uzavéry
plastovych lahvi. Navazujici dopravni pas 112 vede takto od t&zkych souéasti zbavené plastové
ulomky a cary do magnetického odlucovace 114, ve kterém se odluéuji feromagnetické sougasti.
Dalsi dopravni pas 116 pfenasi potom plastové &astice do tfeci odstfedivky 118. Tato odstie-
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divka 118 je vytvotena jako prichozi zafizeni se smérem prichodu podle Sipky 120. Jedna se o
prosivaci buben, jehoZ plast’ je na vnitinim obvodu tvofen dopravnim $nekem. Tento dopravni
S$nek zplisobuje dopravovani ve sméru $ipky 120. Pocet otagek je tak velky, aby papirové sou-
Casti mély sklon unikat v radidlnim sméru na vn&jek. Tyto papirové &astice se potom odvadgji
skrz prosivaci otvory prosivaciho bubnu, pfiemZ tyto otvory maji §itku o velikosti, pfiblizné
2 mm. Papirové soucasti se sbiraji ve sbérném prostoru 122 a odtud se odvadéji. Z treci odstie-
divky 118 odchazi zbytek, ktery nyni sestava az z piiblizné 90 % z plastového materialu, na dalsi
dopravni pas 124. Plastovy material ma je$té v podstaté pivodni velikost v balicich obsazenych
carl a Casti lahvi, pfiCemz jesté muze rovnéZ obsahovat hlinikové &asti, které pochazi z uzavéri
lahvi nebo podobné. Dopravni pas 124 vede tento material nyni k fezacimu mlynu 126, ktery je
znazornén na obr. 7C. Tento fezaci mlyn 126 sestava ze statorové skiiné a z v této statorové
skiini uloZeného rotoru. Statorova skfifi a rotor jsou na jejich vnitini obvodové plose poptipadé
vn&jsi obvodové plose hrabicové osazeny feznymi noZi, pfi¢emz jejich spole¢nym plsobenim se
provadi zmenSeni plastovych ulomkii na velikost pfiblizné 16 mm maximalni osové délky. Pro-

- stfednictvim tohoto zmenSovéni ziskané plastové Castice se potom prostfednictvim dopravnich

vedeni 128 a 130 po tangenté pfivadéji do cyklonu 132. V tomto cyklonu 132 se teplym vzdu-
chem vytahuji nahoru jemné ¢astecky, zatimco vetsi plastové &astice klesaji dold. V cyklonu 132
muize byt vestavén michaci néstroj, ktery slouzi pro zabranéni vytvéafeni shlukii uvnitf cyklonu
132. Teplym vzduchem odvadéné jemné Castice mohou byt sbirany ve filtru. Ze spodni &asti
cyklonu 132 odchézeji potom plastové astice pies dopravni $neky 134 do vysouseciho zafizeni
136, ve kterém se plastové &éstice teplym vzduchem o teploté piiblizné 7 °C az 8 °C vysouseji
postupem s vifivou vrstvou na zbytkovou vlhkost mensi nez 1% hmotnostni obsahu vody.
Z vysouSeciho zafizeni 136 vedou vedeni 138 s dopravnim dmychadlem 140 k véZzovému silu 12
s vedenim 14, které je znazornéno na obr. 4A.

- Na obr. 8 je nakonec znazornéna ptiprava druhého smésného komponentu, to jest viaknitého

materialu. Na obrazku je patrny mlyn nebo zvlakiiovaci zafizeni 142, do kterého se piivadi
nerozfezany pouZzity material ve formé baliki. Tam probihd mleti na pfiblizné 3 mm line4rni
délku ¢astic. Tento mlety material je nyni tak vlhky, jako byl ziskan na poli. Z mlynu odchazi
mlety material prostfednictvim dopravniho $neku 144 do vstupniho trychtyfe 146 vysouseciho

- zafizeni 148, skrz které se dopravuje mlety material a soucasné se prostiednictvim ve sméru

Sipek 150 a 152 tam a zpét béZiciho kypficiho nastroje kypfi. Naskrz dopravovany material se
nechava prochazet zespodu ve sméru Sipek 154 vysouSecim vzduchem. Tento vzduch odebira
vihkost z mletého materialu. Vlhky vzduch odchéazi do filtrainiho zafizeni, ve kterém budou
odfiltrovany strhavany prach a kondenzované kapicky. Jesté vlhky vzduch miize byt opét pfive-
den na libovolné misto v procesu, zejména ve sméru Sipky 154. VysuSeny mlety material se
potom s obsahem vlhkosti o velikosti 1 % hmotnostni odvadi pfes dopravni $nek 158 ke vstupu
frakéniho prosivaciho zafizeni 160, ve kterém se prosiva potfebna nebo vyuzitelna frakce vlakni-
tého materidlu pro smésny komponent a zbytek se odvadi, pfi¢emZ tento zbytek se, naptiklad,
muZe dale zhodnotit v rdmci ziskavani energie. Vyuzitelnd frakce se nakonec pres lanové
dopravni zafizeni 162 privede ke vstupu véZového sila 18, které je znidzornéno na obr. 4A. Toto
lanové dopravni zafizeni 162 zahmuje trubkové vedeni 164 s probihajicim dopravnim lanem
166, které se pohybuje tam a zpét nebo stoji. Na tomto dopravnim lanu 166 jsou pfipevnény
unaseci nopy 168. Toto lanové dopravni zafizeni 1 bylo shleddno vyhodnym vzhledem k jeho
relativné malému vytvareni prachu.

Pokusy prokazaly, Zze pfedkladanym zplsobem vyrobeny profil zistava staly pfi teplotach od
-30 °C do +40 °C a tudiz splituje pozadavky kladené na okna a dvefe. Prostfednictvim pouzitého
"vtlaCovéani" je mozné vyuzit vétsiho tlaku, ktery rovnéz pfi sﬂne nehomogennim vychozim
materilu zajisti homogenni profil.

V nésledujicim popisu bude popsano dal$i vyhodné provedeni zpisobu podle pfedkladaného
vynalezu ve spojeni s odkazy na pfipojené vykresy obr. 10 az obr. 17. Analogické &asti budou
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pfitom opatfeny stejnymi vztahovymi znakami jako na predchazejicich vykresech, ale budou
doplnény jesté navic indexem x.

Na obr. 10 lze nalézt celkovy piehled o alternativnim provedeni zpiisobu podle piedkladaného
vynalezu. Vztahovou znalkou 104x je oznalen rozparoval balikii, do kterého jsou pfivadény
baliky plastového materialu ze sb&rnych mist systému Dualen Systems Deutschland (DSD -
systém sbéru odpadu). Z rozparovace 104x baliki odchazeji plastové &astice z jednotlivych bali-
ki do prosévaciho zafizeni 110x, ve kterém se odstrariuji velké hrubé &astice, jako jsou napfi-
klad, plechové uzavéry plastovych lahvi. Z tohoto prosévaciho zatizeni 110x odchazeji takto
Castené vyciSténé plastové -soudasti ke zmenSovacimu zafizeni 126x. V tomto zmen3ovacim
zafizeni 126x se plastové soucdsti zmensuji na velikost &astic pfiblizng 20 mm. Takto zmen$ené
plastové ¢astice odchazeji do vysouseciho zafizeni 136x, ve kterém se provadi vysouseni na
piiblizné 1 % hmotnostni obsahu vody. Vysusené plastové &astice odchazeji dile do magnetické-
ho odlucovaciho zafizeni 114x, ve kterém se odluduji pfipadn& obsazené feromagnetické soutés-
ti. Nakonec odchézeji tyto plastové &astice do v&zového sila 12x.

Na obr. 10 je dale patrné pivadéci stanovisté 141x, do kterého je privadéna slama z obili ve

_ forme balikd, pti¢emz jsou tam tyto baliky rozparovany. Z pfivadéciho a rozparovaciho stanovis-

t€ 141 odchazi slama z obili do zvlaknovaciho zafizeni 142x, ve kterém se neroziezany pozaty -
material zmenSuje prostiednictvim mleti na pfiblizné 3 mm linearni délku &astic. Takto zmenge-
na sldma z obili odchézi potom do vysouseciho zafizeni 143x, ve kterém se necha prochézet
naskrz vysouSecim vzduchem a vysousi se tak na piiblizné 1 % hmotnostni obsahu vody, aby -
nakonec byla odvedena do v&Zového sila 18x. V jednotlivostech mohou byt upravovaci cesty
104x - 12x a 141x - 18x obménény, napiiklad jak odpovida popisu predchazejiciho piikladu pro-
vedeni. Obménéné upravovaci kroky zaviseji na povaze jednotlivych dodavanych prvnich a'
druhych smésnych komponentd, které jsou do priib&hu procesu zavadény v zafizenich 104x
popfipadé 141x.

Z v&zovych sil 12x a 18x, kterd jsou vybavena kypficimi zafizenimi 13x poptipadé 19x pro vy-
rovnavani vydavani materidlu, odchzeji oba v jednotlivych silech ulozené smésné komponenty
do michaciho zafizeni 200x a odtud do matricového zafizeni 202x pro vyrobu tablet. Matricové
zafizeni 202x je schematicky znazornéno na obr. 11. Toto zafizeni zahrnuje rotujici matricovy
buben 204x s. vétSim potem po obvodové ploe rozdélenych matricovych vyvrti 206x. Do
matricového bubnu 204x privadény smésny material z michaciho zafizeni 200x se uvnitf matri-
cového bubnu 204x podrobi, popfipadé za pfivodu tepla, valchovaci a hnétaci upravé prostied-
nictvim pritlaénych valci 208x, které obihaji na hfideli 210x a pfitom se otd&eji kolem jejich
vlastni osy. Prostfednictvim tohoto valchovaciho a hnétaciho upravovani se smésny material
uvede na teplotu o velikosti fadové 105 °C az 130 °C (za predpokladu, Ze pevazujicimi soudast-
mi smésnych komponentii jsou plastové materialy polyetylen a polypropylen).

Timto zpisobem se plastové ¢astice alespoii Castedné termoplastifikuji a smichaji s vldkny slamy

- z obili. Tato termoplastifikovana pfedsmés se vytlatuje skrz matricové vyvrty 206x, takze se na

vystupu t€chto matricovych vyvrti 206x vytvareji proudy 212x. Tyto proudy 212x se ve sledu
obihani matricového bubnu 204x odiezéavaji prostfednictvim Skrabkového noze 214x a pfitom se
vytvareji jednotlivé tablety. Tyto tablety 216x odchazeji pres na $krabkovy niiz 214x navazujici
skluzny Zlab 218x na dopravni pas 220x, prostfednictvim kterého se privadéji k vytlaovacimu
Sneku 24x. :

Vytla€ovaci $nek 24x zahrnuje 3nekovy valec 26x s vnittnim primérem D a uvnitf tohoto $neko-
vého valce 26x piistupné $nekové téleso 224x. Toto Snekové t&leso 224x tvoii ve $nekovém valci
26x vstupni oblast 226x, kterd ma délku 3D, kompresni oblast 228x, kterda ma délku 7D, a
vystupni oblast 230x, ktera ma délku 5D. Stoupani $neku ma velikost 0,8D.
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Pfedsmés ptichazi z plniciho trychtyfe 222x do zavéazeci $achty 231x, ktera ma v osovém sméru
Sneku rozmér pfiblizn€ o velikosti 2D a ve sméru kolmém k roviné obrazku rozmér odpovidajici
primeéru D. Ve vstupni oblasti a popfipadé jesté dale jsou na vnitini obvodové plose $nekového
valce 26x upraveny brzdici drazky 232x, jejichZ hloubka ma velikost piiblizné 3 mm. Tyto brzdi-
ci drahy 232x jsou pouzity k tomu, aby branily spole¢nému otaéeni plnéného smésného materia-
lu se Snekovym télesem 224x. Brzdici drazky 232x vybihaji v osovém sméru $nekového télesa
224x k pravému konci $nekového valce 26x do plocha. Snekovy valec 26x je opatfen po jeho
osové délce rozd€lenymi, kruhovymi topny i t&lesy 234x. Tato topna télesa 234x mohou byt
zahiivana elektricky nebo prostiednictvim pary. Tato topna télesa 234x maji vyznam zejména pfi
pracovnim nab&hu vytladovaciho $neku 24x. Pfi staciondrnim provozu mohou byt za urditych
okolnosti odpojena, protoze k ohfevu dochazi samostatné prostfednictvim hnétaci prace, které je
podroben smésny material.

Na 3nekovy vilec 26x navazuje zadrzovaci a homogenizaéni zafizeni 236x, ktere je detailné
znizornéno na obr. 13 a obr. 13a.

Toto zadrzovaci a homogeniza¢ni zafizeni 236x zahrnuje prichozi trubku 238x s pfipojovaci pri-
rubou 240x pro pfipojeni na $nekovy valec 26x a dalsi pripojovaci pFirubou 242x pro spojeni
s niZe popsanym rozd€lovacim zafizenim. Priichozi trubka 238x je opatiena kénickym priichozim
kanalem 244x, uvniti kterého je umisténo komolé kuzelové téleso 246x. Toto komolé kuzelové
t€leso 246x je uvolnitelng pripevnéno prostfednictvim zvitového Gepu 248x na $nekové t&leso
224x pro spoleéné otééenf s timto §nekov§/m télesem 224x Komolé kuzelove téleso 246x je
a 250x4 jakoz i z me21lehlych valcovych tseku 252x1, 252x2 a 252x3 a take hrotu 254x.
V oblasti kénickych tsekii 250x1 az 250x4 jsou vytvoieny drazky 256x. Tyto drazky 256x jsou
Jejich hloubkou dimenzovany tak, Ze jejich dno vzdy v jedné roving vybiha do priléhajicich val-
covych useki 252x1, 252x2 a 252x3. Koénicky usek 250x]1 lezi jeho po proudu prvnim koncem
v bezprostfedni blizkosti vnitini obvodové plochy kénického priichoziho kanalu 244x nebo
v kontaktu s ni. Mezi kénickymi tseky 250x1 az 250x4 a kénickym prichozim kanalem 244x
jsou definovany $térbinové oblasti 258x.

Axialni délka kénickych Gseki 250x1 az 250x4 je v&tsi nez axidlni délka valcovych tseki 252x1
az 252x3. Vyhodné jsou jednotlivé koénické tseky a jednotlivé valcové useky jejich axidlnimi-
délkami vZdy stejné s piislusnymi valcovymi nebo kénickymi Giseky. Drazky 256x odpovidaji
Jejich priifezem na jejich vzdy nejuz$im mist& 260x priblizné nejvétsimu jestd odekavatelnému
cizimu télesu po predchazejicim &isténi plastovych odpadi.

Ve stérbinovych oblastech 258x mezi kénickymi Useky 250x1 az 250x4 a vnitini obvodovou plo-
chou kénického prichoziho kanalu 244x jsou prostrednictvim spoleéného piisobeni s drazkami
256x vytvéfeny intenzivni stfihové zony. Na tyto intenzivni stfihové zény ve §térbinovych oblas-
tech 258x navazuji vzdy uvolitovaci zony 264x v oblasti valcovych tisekii 252x1 az 252x3 a také
v oblasti hrotu 254x. Axialni poloha komolého kuzelového télesa 246x uvniti priichoziho kanalu
244x muZe byt nastavena prostiednictvim jedné nebo vice podlozek 266x na spojovacim mists
mezi komolym kuZelovym télesem 246x a $nekovym télesem 244x. Timto zpisobem miize byt
rovnéz ménén odstup v priméru se zvétsujicich po proudu ptednich koncl kénickych Gseki
250x1 az 250x4 od vnitini obvodové plochy kénického priichoziho kanalu 244x. Komolé kuzelo-
vé téleso 246x miiZe byt sestaveno z jednotlivych kénickych a vélcovych kotouéi.

Snekovym vytladovacim zafizenim 24x termoplastifikovana hmota se prostfednictvim na vystupu
Snekového vytlaCovaciho zafizeni 24x vytvafeného dopravniho tlaku dale dopravuje do kénické-
ho priichoziho kanélu 244x. V po proudu piedni oblasti prvniho kénického tiseku 250x se cela
termoplastifikovana hmota pfijima drazkami 256x a vede se déle témito drazkami 256x. Podél
kénického tiseku 250x1 probiha obvodové, radidlni a axidlni promichavani uvnitf intenzivni stfi-
hové zény ve Stérbinové oblasti 258x, ktera pfibyva s ptibyvajici Sitkou mezery této §térbinové
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oblasti 258x. Prostfednictvim této ve vytlaGovacim sméru oteviené $térbinové oblasti 258x
(intenzivni stfihova zéna) budou rugivé materialy, neplastifikovany materiél a tepeln& poskozeny
material trvale zachycovany a nenastane zadné usazovani a ucpavéani. Timto zpiisobem bude
zabranéno vypadkim ve vyrobé.

V uvolfiovaci z6n€ 264x probihd dalsi promichavani plastové taveniny pii malych stfihovych
zatizenich. V oblasti dalsiho koénického, popiipadé valcového useku se tyto procesy budou
opakovat.

Obzvlaste vyhodné plisobi postupujici zuzovéni prichoziho prifezu, dosazené kénicitou pricho-
ziho kanalu 244x a komolého kuzelového télesa 246x. Po sobé nésledujici volné prifezy se
zuzuji ve sméru vytlaCovani a dochdzi ke zvySovani mérného tlaku a teploty a disledkem toho je
zvySeni rychlosti priitoku a zlepSeni tekutosti plastové taveniny. Na druhé strang ubyva obvodo-
va rychlost ve sméru vytlatovani béhem ubyvajiciho priméru, takze také ubyva stiihové piisobe-
ni ve sméru vytlaovani. Timto zpiisobem je umoznéno teplotné obzvlaste citlivé plastové smési
se Spatnymi vlastnostmi tekutosti zpracovat bez tepelného poskozeni a latkové je homogenizovat.
Tim, Ze plochy dna draZek 256x piechazeji v jedné roviné do obvodovych ploch valcovych aseki
252x1 aZ 252x3, budou odstranény mrtvé kouty. Nakonec miiZe byt zlepSena kvalita na vystupu
zadrzovaciho a homogeniza¢niho zafizeni vystupujici termoplastifikované hmoty obzvlasts s
ohledem na homogenitu a nulovy obsah tepelng poskozenych sougésti. Tim se umoziiuje zpraco-
vatelnost piirodnich materili, zejména piirodnich vlaken a vléken slamy z obili. V p¥ipadé
heterogenni plastové taveniny se tavi v&t3i podil plastové smési a probiha zlep3eni latkové
homogenity plastové taveniny. Prostfednictvim axialni nastavitelnosti komolého kuZelového

‘t€lesa 246x je mozné upravit vlastnosti zpracovani podle jednotlivé plastové smési. Je rovné

mozné ménit velikost drazek 256x. Tim, Ze se tyto drazky vytvoil v prifezu vétsi, jako
oCekavatelna tuha cizi télesa, se zamezi usazovani rusivych materiald.

Jedno obzvlasté jemné nastavovani riznych vlastnosti tohoto zplisobu se umoZituje tim, Ze se
meéni délka a tvar valcovych useki a konickych usekd. Pritom je obzvlasté vyhodné, kdyz komolé
kuZelové téleso 246x je sestaveno z jednotlivych vyménitelnych tseka.

Homogenizalni piisobeni zadrzovaciho a homogenizainiho zatfizeni umoXiiuje zkratit délku
Snekového vytlaCovaciho zafizeni a tim i investi¢ni naklady prostfednictvim zmengeni vytladova-
ciho $nekového zafizeni.’ '

Zadrzovaci a homogenizaéni zafizeni odpovida za velikost tlaku na vstupu nasledujicich kanald
pro vytvéreni predprofilu.

Na obr. 14 je opét patrna &ast $nekového vytlaovaciho zafizeni 24x a zadr¥ovaciho a homo-
genizacniho zafizeni 236x. Vystup zadrzovaciho a homogenizaéniho zafizeni 236X je oznaden
vztahovou znackou 268x. Zde je prostfednictvim pfiruby zndzorn&né na obr. 13 pod vztahovou
znackou 242x ptipevnéno rozdélovaci vedeni 270x. Toto rozdélovaci vedeni 270x sestava z po

272x6, 272x7, 272x8, 272x9 a 272x10 pro obsluhu kanal. Na obou koncich rozdglovaciho

vedeni 270x jsou upraveny Gistici ventily 274x1 a 274x2. Na kazdém z pfivodti 272x1 a% 272x10
276x7, 276x8, 276x9, 276x10. Tyto piipojovaci ventily_@ ;i—gi;m?o; pF_it—c—)m_ s;id_y
prisluSnym kanalem 38x1 az 38x10 pro vytvafeni predprofilu spojeny ptes tepelnou izolaci 278x.
Kanaly 38x1 az 38x10 pro vytvateni predprofilu jsou upraveny stacionarné v chladici lazni 280x.
282x4, 282x5, 282x6, 282x7, 282x8, 282x9, 282x10. Na fato vystupni Soupatka 282x] az
282x10 navazuje odkladova plocha 284x, ktera leZi v jedné roviné se spodni plochou kanal
38x1 az 38x10 pro vytvafeni predprofilu. V oblasti této odkladové plochy 284x je pro kazdy
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Plnéni jednotlivych kanala 38x1 az 38x

10 pro vytvéareni predprofilu probiha nasledovné:

Nejprve bude pozorovan nejhotejsi kanal 38x1 pro vytvaieni piedprofilu. Pfedpoklada se, ze
tento kandl je predchazejicim plnicim procesem jiz naplnén a Ze s¢ v ném vytvotil predprofil,
ktery byl prostfednictvim ochlazeni v chladici vodni 14zni 280x ochlazen a ztuzen. Jakmile tento _
predprofil dosahnul dostate¢ného ochlazeni, otevie se nejprve nakratko horni &istici ventil
274x1, takze v horni &asti rozd&lovaciho vedeni 270x piipadné obsazena vytvrzend hmota mize
byt odstranéna. Potom se otevie pfipojovaci ventil 276x1, zatimco vSechny ostatni pFipojovaci
ventily 276x2 az 276x10 jsou uzaviené. Soudasné se otevie vystupni Soupatko 282x1, zatimco
vSechna ostatni vystupni Soupatka 282x2 az 282x10 zlstavaji uzaviend. Nyni tlai tlak taveniny
na levém konci kandlu 38x1 pro vytvéfeni piedprofilu a miZe tento jiz vytvrzeny piedprofil
vysouvat skrz vystupni Soupatko 282x1. Kanal 38x1 pro vytvateni predprofilu se ptitom v jeho
useku a intenzivné ochlazuje, takZe se na pfednim prochézejicim konci nové do kanalu 38x1 pro
vytvafeni pfedprofilu vstupujici taveniny rychle vytvaii vytvrzena zatka. Tato nové piitékajici
tavenina posouva v kanélu pro vytvafeni piedprofilu jiz dfive vytvofeny a vytvrzeny piedprofil
10x1 od sebe dale. Pfitom vstupuje tento pfedprofil 10x1 do oblasti skupiny odvadécich vélct
286x1. Jakmile predprofil 10x1 dosahne toho mista, ve kterém se nachazi ptedprofil 10x2 na
obr. 14, bude toto uloZeni zjisténo prostfednictvim fotoburiky 288x (je patrné, Ze poloha
predprofilu 10x2 zde neni znazornéna realisticky, jak by odpovidalo priibéhu procesu, ale zna-
zornéna pouze tak, aby byl vysvétlen proces snimani polohy). Kdyz fotobuiika 288x zjisti, Ze

» predprofil 10x1 je jeho pfednim prochazejicim koncem v oblasti sledované svételnym paprskem
vysilanym fotobufikou 288x, pak zaine odvadéni predprofilu 10x1 prostfednictvim skupiny

odvédécich vélcl 286x1. Rychlost odvadéni skupiny odvadécich valct 286x1 se pfitom nastavi
tak, Ze pfedprofil 10x1 se odvadi rychleji nez postupuje doprava piedniho prochazejiciho konce
nov€ do kanalu 38x1 pro vytvafeni predprofilu vtékajici taveniny. Timto zplsobem se ziska
odstup mezi z kanalu 38x1 pro vytvafeni predprofilu vytahovaného piedprofilu 10x1 a prednim
prochézejicim koncem do kanalu 38x1 pro vytvareni predprofilu nové vstupujiciho proudu tave-
niny. Na zdklad€ tohoto vytvofeni odstupu piekro¢i zadni prochazejici konec predprofilu 10x1
vystupni Soupatko 282x1 predtim neZ nové vstupujici tavenina do kanalu 38x]1 pro vytvafeni
pfedprofilu dosdhne mista vystupniho Soupatka 282x1. Vystupni Soupatko 282x1 se potom
uzavie. Po uzavfeni vystupniho Soupatka 282x1 se predprofil 10x1 dale posouvé prostiednictvim
skupiny odvéadécich valct 286x1 do takové polohy, ve které je znazornén na obr. 14. Dopravni
pristroj 290x je posuvny ve sméru Sipky 294x na vodicich kolejnicich 292x. Na obr. 14 se
nachézi tento dopravni pfistroj 290x v pfijimaci poloze proti pravé pfisunutému piedprofilu
10x1, takZe tento dopravni pfistroj 290x mize zachytit predprofil 10x1 svéracimi &elistmi 296x a
poloZit jej na dopravni pas 298x. Prostfednictvim dopravniho pasu 298x se predproﬁly 10x prl-'
vadéji k dal§imu zpracovani.

* Na druhé strané se po provedeném uzavfeni vystupniho Soupatka 282x1 kanal 38x1 pro vytvére-

ni pfedprofilu zcela naplni. Toto plnéni probiha tak dlouho aZ se na vystupu 268x ze zadrZovaci-
ho a homogeniza¢niho zafizeni 236x dosahne urmteho spinaciho tlaku, ktery je zjist'ovan snima-
¢em 300x tlaku. Kdy?Z je tento spinaci tlak dosaZen, uzavie se pfipojovaci ventil 276x1. Nyni se v
kanalu 38x1 pro vytvéfeni pfedprofilu nachazejici tavenina ochlazuje v priibéhu predem stanove-
né doby prostfednictvim ochlazovaci lazné 280x tak dlouho, aZ také tato nova néplii taveniny
miiZe byt vysunuta jako vytvrzeny ptedprofil.

Prvek tepelné izolace 278x slouzi k tomu, aby bylo dosazeno dostate¢ného tepelného oddéleni

mezi vysokou teplotou v pfivodu 272x1 pro obsluhu kanalu se nachazejici taveniny a intenzivné
chlazenym tisekem a uvnitf ochlazovaci 1azné 280x.
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Po uzavfeni pripojovaciho ventilu 276x1 postupuje Snekové vytladovaci zafizeni 276x1 dale.
Proto se nyni otevira pfipojovaci ventil 276x2 soucasné s vystupnim Soupatkem 282x2 a opakuje
se proces, ktery byl jiZ popsan pro kanal 38x1 pro vytvafeni piedprofilu, ale nyni v kanalu 38x2
pro vytvaieni pfedprofilu. Vzajemné po sobé budou viechny kanaly 38x1 az 38x5 pro vytvafeni
predprofilu po vysunuti v nich vzdy vytvoieného predprofilu nové napinény taveninou. Pfechod

- od plnéni taveninou v jednom z kandlt 38x1 az 38x10 pro vytvoteni predprofilu k plnéni taveni-

nou vzdy nasledujiciho kanalu pro vytvofeni piedprofilu miiZe probihat velmi rychle, takze ne-
musi byt preruSovan nepfetrzity chod 3nekového vytlatovaciho zafizeni 24x. Pokud nelze
zabranit n€jakému zpozdéni a podobng, pak miize byt na konci $nekového vytladovaciho zafizeni
24x nebo na konci zadrzovaciho nebo homogenizagniho zatizeni 236x nebo v oblasti rozdélova-
ciho vedeni upraveno vyrovnavaci zafizeni, které v pribéhu uzavieni viech pripojovacich ventil
piijima taveninu a tuto taveninu po provedeném otevieni vZdy nasledujiciho oteviraného piipojo-
vaciho ventilu opét vydava. Toto vyrovnavaci zafizeni mize byt tvofeno recipientem, ktery obsa-
huje tlakem pruziny posunutelny pist. Po novém naplnéni kanali 38x1 aZ 38x5 se otevie &istici
ventil 274x2, takze se Cisti spodni usek rozd€lovaciho vedeni 270x. Po provedeném ¢&isténi
zaCina plnéni kanalu 38x10 pro vytvafeni predprofilu pfi sou¢asném vysouvani v ném predtim
vytvrzeneho predprofilu. Nakonec potom budou nové zaplnény kanaly 38x9 az 38x6 pro vytvare-
ni predprofilu. Timto zplisobem je zaji$téno, Ze kanaly pro vytvafeni ptedprofilu nebudou plnény
ptilis brzy vytvrzenou taveninou.

Fotoburika 288x je pres signalové vedeni 302x spojena se skupinami odvadécich valci, takZe se
ovlada vzdy pozadovana skupina odvadécich valcu, jakmile ptedprofil dosdhnul mista, ve kterém

je znazornén predprofil 10x2 na obr. 14. Dale je tato fotobuiika 288x spojena pies zpozd'ovaci

spina¢ o s vystupnimi Soupatky 282x1 az 282x2, takZe se uvede do uzaviené polohy vzdy poza-
dované vystupni Soupétko, kdyz probéhne piedem stanovena doba od za¢atku odvadéni provads-
ného skupinou odvadécich valci. :

Na obr. 10 je patrna odkladové plocha 284x a na ni navazujici dopravni pas 298x. Dopravni pii-
stroj 290x pro pfendSeni predprofili 10x je na obr. 10 znazornén pouze schematicky. Predprofil
10x se pohybuje na dopravnim pasu 298x pfi¢né ke sméru jeho osy. Prosttednictvim odpovidaji-
cim zplisobem pomalého pohonu dopravniho pasu 298x se uskutegiiuje doba prodlevy o velikosti
pfiblizné 5 az 10 hodin a vice, ktera se potfebuje k tomu, aby ptedprofil 10x byl podroben proce- -
su smrsténi, po kterém potom navazné probihé nejprve tfiskové obrabéni.

Na obr. 10 je rovnéz patrné stanovisté t¥iskového obrabéni, které je oznageno vztahovou znackou
60x, a které mize byt vytvofeno tak, jak je popsdno ve spojeni s obr. 5. Na toto stanovi§té 60x
tfiskového obrabéni navazuje volitelné pfi vlozeni meziskladu stanovisté 306x pro naneseni
zuSlecht'ovaci povrchové vrstvy. Za timto stanovi§tém mize byt nasledné upraveno stanoviste
307x pro zhotovovani ramu, popfipadé s dalsim meziskladem.

Pro bliz3i vysvétleni zuslechtovaci vrstvy se nyni odkazuje na obr. 15 a obr. 16. Na obr. 15 a
obr. 16 je patrny jeden meziprofil 66xb zarubfiového rému a jeden meziprofil 66xf kiidlového
ramu. Oba meziprofily 66xb a 66xf jsou vytvofeny z jednoho typu piedprofilu 10x, ktery je zné-
zornén zmenSeny na obr. 15a. Tam zndzornény pfedprofil 10x miZe byt rovnéz v kanalech pro
vytvafeni pfedprofilu vytvofen s ¢arkované ohrani¢enym vybranim g, takZe se tak sniZzuje spotie-
ba pfi tfiskovém obrabéni. Piesto mohou byt meziprofily 66xb a 66xf vytvoreny z jednoho stej-
ného typu predprofilu, jak bez dalsiho vysvétlovani je patrné ze srovnani obr. 15 a obr. 15a. Aby
bylo zcela jasné, které bo¢ni plochy pfedprofilu 10x odpovidaji kterym boénim plocham mezi-
profili 66xb a 66xf, jsou na obr. 15 a obr. 15a jednotlivé bo¢ni plochy oznagené prislugnymi
vzajemné si odpovidajicimi pismeny n, m, 0 a p.

KdyZ na obr. 15 bude meziprofil 66xb zarubiiového ramu chapén jako spodni rameno zarubiiové-

ho rému a meziprofil 66xf kiidlového ramu bude chapan jako spodni rameno kiidlového ramu,
pak z toho vyplyvé pfi sestavovani okna pfifazeni, které je na obr. 15 naznaeno legendou
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vy

"vnéjsi" a "vnitini". Meziprofil 66xb zarubniového ramu je na jeho bo&nich plochach o a n pota-
zen profilovou slupkou 308x poptipadé 310x. Material téchto profilovych slupek 308x a 310x je
na obr. 15b znazornén v fezu, pfi¢emz vztahovou znackou 312x je oznadena hlinikova vrstva,
vztahovou znakou 314x je oznaCena barevna vrstva a vztahovou znakou 316x je oznalena
plastova folie. Sila stény hlinikové vrstvy 312x je oznagena vztahovou znatkou w1 a sila stény
barevné vrstvy 314x je oznaCena vztahovou znatkou w2. Sila wl stény obnési, napfiklad,
0,5 mm a sila w2 barevné vrstvy 314x obnasi, naptiklad, 0,2 mm. Ochrannd félie 316x miiZe byt
béZna obalova folie nebo ochranna félie na bazi polyetylenu nebo- polypropylenu a mize mit silu
stény prlbhzne 0,1 mm.

Na obr. 17 je samostatné znazornéna profilova slupka 310x. Na obr. 15 je prostfednictvim &arko-
van€ Cary 318x naznaceno, Ze hlinikova profilova slupka 310x muze byt na meziprofilu 66xb
pevné pfilepena. Kromé& toho je zfejmé, Ze profilova slupka 310x miize byt s meziprofilem 66 66xb
tvarove spojena prostiednictvim okrajovych ptirub 320x a 321x.

Meziprofily 66xb a 66xf mohou byt tiiskové obrabény ze vsech stran nebo také pouze na uréi-
tych oblastech, napiiklad v oblasti pifijimaci drazky 322x pro okenni tabuli, pfijimaci drazky
324x pro tahlo a pfijimacich drazek 326x a 328x pro tésnéni a také drazek 330x a 332x pro
tvarové piipevnéni profilovych slupek 310x a 308x.

Pfi vyrobe profilovych slupek 310x a 308x se vychazi z jednoho plechového pésu, ktery se do
vyrobny profild dodéva na civce. Hlinikovy plechovy pas, ktery jiz mize byt potaZen barevnou
vrstvou 314x a také lepivou vrstvou 318x, popiipadé ochrannou folii 316x, se navalcuje pro-
stfednictvim b&Zného valcovaciho zafizeni na meziprofily 66xb a 66xf. Pfitom je ov§em myslitel-
né predptipravit ¢ast profilovani jiz pfed vytvorenim kontaktu s jednotlivymi meziprofily 66xb a
66xf.

Na obr. 16 je pro vytvoreni lepsiho piehledu znazorn&no, jak jsou do meziprofilu 66xf ramena
kfidlového ramu vestavény sklenéna tabule 334x a také t&snici listy 336x pro sklo a t&snici lista
338x prostoru drazky.

- Déle je patrné zabudovani tésnici listy 340x prostoru drazky, okapového zlabku 342x pro zachy-

ceni desté a odvadéCe 344x vody do meziprofilu 66xb ramena zarubifiového ramu.

Z obr. 15 je dale patrné, Ze profilové slupky 308x a 310x se vz4jemné nedotykaji, takZe nemohou
vytvaret zadné ochlazovaci pfemosténi. Profilovymi slupkami nepotaZené plochy, napiiklad plo-
cha 346x, jsou obarveny piimési barevného pigmentu, zejména piidanim sazi do materialu pred-
profilu, takZe nabizeji rovnomérny opticky vzhled bez ohledu na to, zda jsou trlskove obrobeny
nebo ne.

Z obr. 15 je mozné dale vysledovat, Ze meziproﬁlb 66xf ramena kiidlového ramu volné ptedniva
v oblasti pfijimaci drazky 322x pro tabuli s pfesahem 350x, takZe, jak je patrné z obr. 16, se
vytvafi tvarové uchyceni pro tésnici listy 336x.

PATENTOVE NAROKY

1. Zpisob vyroby profilového materidlu s pouZitim termoplastického materidlu termoplastifi-
kaci a vytlaGovanim, zejména pro dalsi zpracovani pii produkci oken a dven vyznacujici
se tim, ze

zahrnuje nasledujici kroky:
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a) vytvori se prvni smésny komponent z termoplastickych plastovych odpadi;
b) pfipravi se druhy smésny komponent s obsahem primési;

¢) prvni a druhy smésny komponent se vzajemné intenzivné promichaji, zhutiiuji se a prosted-
nictvim termoplastifikace prvniho smésného komponentu se promichaji na smés, kterou lze tva-
fet vytlaCovanim,;

d) smés, kterou lze tvafet vytlatovanim, se pod tlakem zavadi do kanalu (38; 38x) a7 do jeho
naplnéni, pro vytvéafeni predprofilu, zde se vytvaruje na silnosténny predprofil (10; 10x),
ochlazenim se alespori €astené vytvrdi a potom se vyjme z kanalu (38; 38x) pro vytvéfeni pred-
profilu jako jeden dsek s délkou odpovidajici délce kanélu (38; 38x) pro vytvateni piedprofilu;

e) v usecich pfedprofilu (10; 10x) se béhem doby prodleni ponecha prob&hnout proces smriténi,
pficemZ doba prodleni je dostate¢na pro prob&hnuti podstatné &asti o&ekévaného celkového
smrsténi;

f) po ub&hnuti této doby prodleni se piedprofil (10; 10x) po {isecich vytvaruje téiskovym obrabé-
nim materialu na alespoii ¢astech jeho povrchu po obvodu na meziprofil (66; 66xf, 66xb); /

g) tento meziprofil (66; 66xf, 66xb) se alespoii na &asti jeho povrchu po obvodu potahne povr-
chovou zuslechtovaci vrstvou (80; 308x, 310x).

2. Zpusob podlenaroku 1, vyznaéujici se tim, Ze termoplasticky plastovy odpad je
primyslovy nebo/a komunalni nebo/a domovni plastovy odpad.

3. Zpisob podle naroku 1 nebo 2, vyznadujici se tim, Ze plastovym odpadem jsou
prevaing plastové odpadky na bazi polyolefini, zejména polyethylenu nebo/a polypropylenu
nebo/a na bazi kopolymeru akrylonitril-butadienstyrenu.

4. Zpisob podle jednoho z narokii 1 az3, vyznadujici se tim, Ze plastovym odpa-
dem jsou prevazné folie nebo tenké vrstvy tvotici foliové zbytky, jako jsou zbytky obalovych
folii, krycich folii, stiednich flif nebo kelimkového materialu.

5. Zpusob podle jednoho z nérokii 1 az4, vyzna&ujici se tim, Ze plastovy odpad je
ve formé baliki.

6. Zpﬁsdb podle jednoho z narokd 1az5, vyznaéujici se tim, Ze plastovym odpa-
dem jsou vyttidéné frakce michaného odpadu, zejména komunalniho mlchaneho odpadu nebo
domovniho michaného odpadu.

7. Zpisob podle jednoho z ndroklt 1226, vyzna€ujici se tim, Ze plastovy odpad se
rozmélni.

8. Zpisob podle niroku 7, vyznaédujici se tim, Ze plastovy odpad se rozmélni na
velikost men3i neZ 80 mm, vyhodné mensi nez 20 mm, maximalni délky.

9. Zpisob podle jednoho z narok 1 az 8, vyznalujici se tim, Ze se plastovy
odpad, pokud je silné znegistény, podrobi alespoti jedné &istici Upravs.

10. Zpusob podle ndroku 9, vyznaujici se tim, Ze alespoii jedna &istici aprava
probiha bez mokrého myti.

11. Zpisob podle jednoho z néroki 9 nebo 10, vyznaé&ujici se tim, Zealespoil jedna
Cistici Gprava se zaméff na odstranéni kovovych &asti, jako jsou Zelezné &asti, a pripadné jinych
tuhych Casti.
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12. Zptsob podle jednoho z narokd 1 az 11, vyzmaéujici se tim, Ze plastovy odpad
se vysusi na zbytkovou vlhkost mensi nez 3 % hmotnostni, vyhodné mensi neZ 1 % hmotnostni,
obsahu vody, vztaZeno na celkovou hmotnost plastového odpadu.

13. Zptsob podle naroku 12, vyznacujici se tim, Ze vysouseni se provadi po prove-
deném rozmélnéni.

14. Zpuisob podle naroku 13, vyznadujici se tim, Ze v prib&hu rozménéni nebo
bezprostiedné po provedeném rozmélnéni se provede prvni Cistici Gprava a Ze v prib&hu
vysous$eni nebo po provedeném vysouseni se provede dalsi Cistici Gprava.

15. Zptsob podle jednoho z naroku 1 az 14, vyzmnadujici se tim, Ze druhy smésny
komponent obsahuje alespoii ¢asteéné vlaknity material. ‘

16. Zplsob podle naroku 15, vyznacdujici se tim, Ze druhy smé&ny komponent
obsahuje alesporfi ¢dsteCné material ze zeme&dglské sklizng v mleté nebo vlaknité formé, zejména
ze slamy z obili nebo z ¢inské travy (miskanthus).

17. Zpisob podle jednoho z narokd 1 az 16, vyznacdujici se tim, Ze druhy smésny
komponent se rozméliiuje na velikost maximalni délky &astic nejvyse 5 mm, vyhodné nejvyse
3 mm, vyhodn€ prostfednictvim mleti nebo zvlakiiovani.

-18. Zpisob podle jednoho z naroki 1 az 17, vyznaéujici se tim, Ze druhy sm&sny

komponent se vysousi na obsah vody nejvyse 3 % hmotnostni, vyhodné nejvyse 1 % hmotnostni,
vztazeno na celkovou hmotnost druhého smésného komponentu.

19. Zpisob podle jednoho z narokd 1 az 18, vyznadujici se tim, Ze prvni nebo/a
druhy smésny komponent se uloZi v zasobnim silu (12, 18; 12x, 18x) v bezprostiedni blizkosti

mista smichavani.-

20. Zpisob podle jednoho z naroki 1 az 19, vyznacdujici se tim, Ze plastovy odpad,

- jako jsou primyslové, domovni nebo komunalni odpady, poptipadé rozméInéné, se bez pomoc-

ného tvafeni smichava s druhym smésnym komponentem prosttednictvim plastifikace, vytvaro-
vani, ochlazovani a rozmélnovani.

21. Zpusob podle jednoho z narokii 1 az20, vyznadujici se tim, Ze plastovy odpad
nebo/a druhy smésny komponent se ptivadéji ke smichani pod zhutiiovacim tlakem.

22. Zpusob podle naroku 21, vyznadujici se tim, Ze prvni nebo/a druhy smésny
komponent se ulozi v zasobnim silu (12, 18) v bezprostiedni blizkosti mista smichavani, takze
staticky tlak uskladnéné vysky v kazdém zasobnim silu (12, 18), popfipadé podpoieny mechanic-
kym zhutiiovacim prostfedkem (16, 20), slouzi ke zhutiiovani jednotlivych smé&snych komponen-
tl na misté smichavani.

23. Zpuisob podle jednoho z narokld 1 az 20, vyznaéujici se tim, Ze hmotnostni
pomér mezi prvnim smésnym komponentem a druhym smésnym komponentem se udrzuje od 6
hmotnostnich dili plastového odpadu ku 1 hmotnostnimu dilu pfimési do 4 hmotnostnich dilG
plastového odpadu ku 1 hmotnostnimu dilu pfimési, vyhodné 5 hmotnostnich dild plastového
odpadu ku 1 hmotnostnimu dilu p¥imési.

24. Zpuisob podle jednoho z narokii 1 az 23, vyznacdujici se tim, Ze oba smé&sné
komponenty se volitelné pies pfedfazené smésné misto (22) ptivadéji do $nekového vytlagovaci-
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ho zafizeni (24), které slouzi pro dal$i michani a zhutiiovani obou smésnych komponenti a pro
termoplastifikaci prvniho smésného komponentu.

25. Zpisob podle jednoho z narokt 1-az 19 a 21 az24, vyznadujici se tim, Ze
smésné komponenty se smichévaji pfi alespoil ¢asteéném roztaveni prvniho smésného kompo-
nentu, potom se tabletuji a ve forms tablet se dale zpracovavaji.

26. Zpusob podle naroku 25, vyzmacdujici se tim, Ze pro michini a tabletovani se
pouZije kruhova matrice (204x) s pfitlaénymi valci (208x).

27. Zplsob podle naroku 25 nebo 26, vyznadujici se tim, Ze tabletované smésné
komponenty se ziskévaji s teplotou od 150 °C do 130 °C, vyhodné 112 °C a ochlazuji se v nasle-
dujicim ochlazovacim zafizeni na teplotu pod 80 °C.

28. Zpisob podle jednoho z naroki 25 az 27, vyznadujici se tim, Ze prvni nebo/a
druhy smésny komponent se uloZi v zasobnim silu s aktivnimi michacimi, popfipadé kypficimi
zafizenimi v bezprostiedni blizkosti mista smichavani, takze staticky tlak zasobni vy$ky negativ-
né neovliviiuje vystup produktu.

29. Zpisob podle jednoho z narokd 1 az 28, vyznadujici se tim, Ze smés, ktera je
vhodna pro tvafeni vytlatovanim, se vyrabi ve $nekovém vytladovacim zatizeni (24; 24x) a pro-
stfednictvim tohoto zafizeni se pod tlakem pfivadi do kanalu (38; 38x) pro vytvéfeni predprofilu.

30. Zpasob podle niroku 29, vyzna&ujici se tim, Ze se pouZzije S$nekového
vytlaCovaciho zatizeni (24; 24x) typu s jednim Snekem. :

31. Zpusob podle niroku 30, vyznadujici se tim, Ze se pouZije Snekového
vytlagovaciho zafizeni (24; 24x) typu s jednim 3nekem tvofenym tfistupiiovym $nekem, ktery

zahrnuje vstupni oblast (226x), kompresni oblast (228x) a vystupni oblast (230x).

32. Zpusob pbdle Jjednoho z nérokl 29 azZ31, vyznacdujici se tim, Ze smés, ktera je

- vhodné pro tvéafeni vytlaCovanim; se od $nekového vytladovaciho zafizeni (24; 24x) vede ke

kanalu pro vytvafeni ptedprofilu pfes zadrzovaci drdhu (34; 236x).

33. Zpusob ‘podle naroku 32, vyzmnacdujici se tim, Ze zadrzovaci draha (236x) je
vytvorena jako homogeniza¢ni draha.

34. Zpisob podle jednoho z ndroki 1 az33, vyznaéujici se tim, Ze kanal (38; 38x)
pro vytvareni predprofilu se na svém konci vzdaleném od plnéni udrzuje zavieny az do svého
uplného napinéni.

35. Zpisob podle naroku 34, vyznacujici se tim, Ze odebrani alespoii Eastedné
vytvrzeného predprofilu (10; 10x) probihd prostiednictvim vytlaeni vytladovaci silou, ktera
plsobi od konce na strané plnéni kanalu (38; 38x) pro vytvafeni pfedprofilu, nebo/a prostiednict-
vim vytazeni predprofilu (10; 10x) prostfednictvim vytahovaci sily, ktera plisobi po proudu doli
od konce vzdaleného od plnéni.

36. Zpisob podle naroku 35, vyzmnacujici se tim, Ze odebirani alespoi &aste&né
vytvrzeného ptedprofilu (10x) probiha ¢aste¢né prostiednictvim nového plnéni kanalu (38x) pro
vytvateni pfedprofilu z jeho konce na strané plnéni se smési, ktera je vhodna pro tvafeni
vytlaCovanim, a ¢asteCné prostfednictvim vytahovani jiz ¢astecné vytladeného pfedprofilu (10x).
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37. Zpisob podle naroku 36, vyznacdujici se tim, Ze odvadéni alespon &astedns
vytvrzeného pfedprofilu (10x) probiha prostrednictvim odvadécich valcid (268x).

38. Zpisob podle naroku 36 nebo 37, vyznadujici se tim, Ze po projiti zadniho kon-
ce alespon Castené vytvrzeného predprofilu (10x) kolem mezniho mista (288x) blizkého vystu-
pu z kanalu (38x) pro vytvafeni pfedprofilu se provede vytazeni predprofilu (10x) s rychlosti
prekracujici rychlost postupu nové naplné kanalu (38x) pro vytvateni predprofilu, tim se vytvori
odstup mezi zadnim prochézejicim koncem odchazejiciho, alespoii ¢aste¢né tuhého predprofilu
(10x) a pfednim prichazejicim Celem nové naping, v oblasti tohoto odstupu se uzavie konec
vzdéleny strané plnéni kanalu (38x) pro vytvafeni predprofilu a potom se kanal (38x) pro vytva-
feni predprofilu plni az do dosaZeni pfedem stanoveného plniciho tlaku, naleZ se kanal (38x) pro
vytvarfeni pfedprofilu na jeho konci na stran¢ plnéni oddéli od ptivodu daldi smési, ktera je
vhodna pro tvafeni vytlaGovanim, a v kanalu (38x) pro vytvofeni pfedprofilu obsazena nova
néplii ze smési, ktera je vhodna pro tvafeni vytlaovanim, se ponecha alespoi ¢4stedng vytvrdit.

39. Zpisob podle jednoho z narok 29 a7 38, vyznacdujici se tim, Ze smés, kterd je
vhodné pro tvéareni vytlatovanim, a ktera pfichazi ze $nekového vytlalovaciho zatizeni (24x) se
do kanalu (38x) pro vytvareni predprofilu vede skrz teplotné izolovanou drahu (278x).

40. Zpusob podle jednoho z narokli 36 a239, vyznadujici se tim, Ze kanal (38x) pro
vytvéfeni predprofilu se v oblasti konce na strang plnéni alespon pri zacatku privadéni nové
davky smési, ktera je vhodna pro tvafeni vytlaovanim, ochlazuje takovym zpusobem, ze dochazi
k rychlému ztuhnuti pfedniho prochazejiciho konce nové davky.

41. Zpusob podle ndroku40, vyznaéujici se tim, Zekanal (38x) pro vytvéieni pred-
profilu v oblasti jeho konce na strané plnéni se ochlazuje silngji nez v &asti jeho délky, navazuji-
ci dale po sméru toku.

42. Zplsob podle jednoho z narokidi 38 az 41, vyznalujici se tim, Ze vytahovaci
posunuti se provadi tehdy, kdyZ pfedni prochazejici konec vzdy Eastetné vytladeného predprofilu
(10x) pfekro¢i pfedem stanovenou polohu (288x), pfi¢emz tento ¢asovy okamzik se vyhodné
zjistuje prostiednictvim fotobuiiky (288x). '

43. Zplsob podle niroku 42, vyznadéujici se tim, Ze uzavieni konce vzdaleného od
plnéni kanélu (38x) pro vytvéfeni pfedprofilu se provadi s pfedem danym &asovym zpoZzdénim
(304x) po zacatku vytahovaciho posunuti kazdého predprofilu (10x).

44. Zpisob podle jednoho z narokd 38 az43, vyznaéujici se tim, Ze oddéleni kana-
lu (38x) pro vytvafeni piedprofilu od pfivodu (272x) smési, ktera je vhodna pro tvafeni vytlado-
vanim, se provadi podle velikosti tlaku vytvofeného v kanalu (38x) pro vytvéieni predprofilu,
pfiemz toto vytvareni tlaku se vyhodné mé&fi v blizkosti konce na strang pInéni kanalu (38x) pro
vytvareni predprofilu.

45. Zptisob podle jednoho znarokli 1 az44, vyznadujici se tim, Ze se vzdjemné po
sob€ v periodickém opakovani pfipojuje v&tsi podet kanalii (38x1, 38x2, 38x3, 38x4, 38x5, 38x6,
38x7, 38x8, 38x9, 38x10) pro vytvareni pfedprofilu na pfivod k pfivadécimu mistu (268x) smési,
ktera je vhodna pro tvafeni vytlaovanim.

46. Zpisob podle naroku 45, vyznaclujici se tim, Ze se na ob&Zném nosi¢i (36)

uspofadanych vice kanali (38) pro vytvafeni piedprofilu vzajemné po sobé uvadi do zékrytu s -
pfivadécim mistem (34).
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47. Zpisob podle naroku 45, vyznacdujici se tim, Ze smes, ktera je vhodna pro tva-
feni vytlaCovanim, se z pfivadéciho mista (268x) vede do rozd¢lovaciho systému (270x), ktery je
napojen na vétsi pocet kanalt (38x1, 38x2, 38x3, 38x4, 38x5, 38x6, 38x7, 38x8, 38x9, 38x10)
pro vytvéreni piedprofilu pies odpovidajici vétsi pocet pfipojovacich ventild (276x1, 276x2,
276x3, 276x4, 276x5, 276x6, 276x7, 276x8, 276x9, 276x10), a Ze se vzajemné po sobé&, vyhodné
podle periodicky opakovatelného programu, otevira vzdy nejméné a vyhodné jeden pfipojovaci
ventil (276x1, 276x2, 276x3, 276x4, 276x5, 276x6, 276x7, 276x8, 276x9, 276x10).

48. Zpisob podle naroku 47, vyznacujici se tim, Ze se smés, vhodna pro tvafeni

“ vytlaovanim, pfivadi z piivadéciho mista (268x) do rozdélovaciho vedeni (270x), mezi jehoz’

koncem na pfivodni stran¢ a koncem na stran¢ vzdalené od pfivodu je upraven vétsi pocet pfipo-
Jjovacich ventild (276x1, 276x2, 276x3, 276x4, 276x5) rozdélujicich rozdélovaci vedeni (270x)
v podélném smeéru, Ze pifi zaCatku plniciho cyklu kanali (38x1, 38x2, 38x3, 38x4, 38x5) pro
vytvateni predprofilii, ptipojenych na piipojovaci ventily (276x1, 276x2, 276x3, 276x4, 276x5)
se rozdélovaci vedeni (270x) nejprve na jeho konci vzdaleném od ptivedu &isti prostiednictvim
otevieni Cisticiho ventilu (274x1) a potom se vzajemné po sobé od konce vzdaleného piivodu ke
konci na strané privodu postupné oteviraji pfivodni ventily (276x1, 276x2, 276x3, 276x4,
276x5), pricemz tento proces pii existenci jednoho dal§iho nebo vice dalSich na pfivodni misto
(268x) pripojenych, odpovidajicich rozdélovacich vedeni (270x spodni usek) provadi vzajemne
po sobé pro tato riizna rozdélovaci vedeni (270x horni usek; 270x spodni usek)

49. Zpisob podle jednoho z nérokii 1 az 48, . vyznaédujici se tim, Ze predproﬁl (lO
10x) se vyrabi v jednotlivém kanalu (38; 38x) v délce od 0,5do6m, vyhodne 4.5 m.

'50. Zptsob podle jednoho z narokii 1 az49, vyznadujici se tim, Ze predprofil (10;

10x) se vyrabi s plnym prirezem.

51. Zptsob podle jednoho z narokti 1 az 50, vyznaéujici se tim, Ze plnéni kanalu
(38; 38x) pro vytvareni predprofilu se provadi pfi takovych podminkach, aby tekutost smési byla
vhodna pro tvafeni vytlaCovanim, Ze v ptipad¢ pfitomnosti del$ich vlaknitych ¢astic v druhém
smésném komponentu se tyto Castice nastav1 prevazné paralelne k podélné ose jednotlivého
profilu.

-52. Zptisob podle jednoho z narokti 1 az 51, vyznacdujici se tim, Ze pfedpfoﬁly

v priibéhu vytahovani z jednotlivého kanalu (38; 38x) pro vytvareni piedprofilu se ukladaji na
odkladovou plochu (50; 284x) pro piedprofily a po iplném vytaZeni z jednotlivého kanalu (38;
38x) pro vytvéafeni predprofilu se transportuji ke stanovisti (60; 60x) téiskového obrabéni a
pritom se nechava prob€hnout proces smrsténi.

53. Zpisob podle naroku 52, vyznadujici se tim, Ze uvedeny transport probihd
alespori na jedné €asti transportni drahy ve sméru ptiéném vzhledem k podélné ose jednotlivého
ptedprofilu (10; 10x).

54. Zpisob podle jednoho z narokt 29-az 53, vyznacdujici se tim, Ze Snekové vytla-
covaci zarizeni (24; 24x) se provozuje nepietrzité, a Ze v oblasti pfivodu $nekového vytlaovaci-
ho zafizeni (24; 24x) na kanal (38; 38x) pro vytvareni predprofilu, popiipadé na vétsi pocet kané-
Ia (38x1, 38x2, 38x3, 38x4, 38x5, 38x6, 38x7, 38x8, 38x9, 38x10) pro vytvareni predprofilu, je
upraven vyrovnavaci prostor (42), ktery pfijima smés vhodnou pro tvareni vytlaCovanim vzdy
tehdy, kdyz je privod této smési do kanalu (38; 38x) pro vytvareni predprofilu, poptipadé do
kanald (38x1, 38x2, 38x3, 38x4, 38x5, 38x6, 38x7, 38x8, 38x9, 38x10) pro vytvafeni pred-
profilu, omezen nebo pferusen.
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55. Zpisob podle jednoho z ndrokd 25 az 54, vyznacdujici se tim, Ze tablety se do
Snekového vytlaovaciho zafizeni (24x) ptivadéji v zahtatém stavu, naptiklad o teploté 60 °C.

56. Zptsob podle ndroku 55, vyznacdujici se tim, Zetablety se z jejich pfi tabletova-
ni dosaZené teploty ochlazuji na teplotu vhodnou pro vytlatovéni a s touto teplotou vhodnou pro
vytlaCovani se privadéji k vytlaCovacimu zafizeni (24x).

§7. Zpusob podle jednoho z narokii 1 az 56, vyznadujici se tim, Ze do smési, ktera
Jje vhodna pro tvareni vytlaCovanim, se pfidavaji minoritni komponenty, jako jsou maziva, barev-
né pigmenty a stabilizatory.

58. Zptisob podle ndroku 57, vyznacdujici se tim, Ze minoritni komporienty se prida-
vaji do prvniho nebo druhého smésného komponentu nebo, pokud se vytvateji tablety, do tablet.

59. Zpisob podle jednoho z narokli 57a 58, vyznacdujici se tim, Ze se pfidava Cerny
pigment, zejména saze.

60. Zpisob podle jednoho z narokd 1 az 59, vyznadujici se tim, ze tiiskové
obrabéni predprofilu (10; 10x) probiha ve stanovisti (60; 60x) tfiskového obrabéni s vétsim pod-
tem po obvodé predprofilu (10; 10x) rozloZené usporadanych, rotujicich obrabécich hlav (64a,

~ 64b, 64c, 64d), které jsou volitelné vzajemné za sebou uspoiadany ve sméru postupu predprofilu

(10; 10x%).

61. Zpusob podle jednoho z narokd 1 az 60, vyznadujici se tim, Ze k pfedprofilu
(10; 10x) pri tiiskovém obrabéni ptivadény obrabéci vykon se omezi takovym zpisobem, aby
nenastavala zadna termoplastifikace termoplastického obsahu v kazdém obrabéném piedprofilu
(10; 10x).

62. Zpisob podle jednoho z naroki 1 az61, vyznadujici se tim, Ze meziprofil (66),
ziskany prostfednictvim t¥iskového obrabéni, se ptivadi skrz profilu odpovidajici stéedici kanal
(68) k potahovacimu kanalu, ktery ma vzhledem k pfedprofilu (10) pfesah odpovidajici tloutce
potazeni a je opatfen alespori jednim pfivadécim vedenim (78) pro potahovou hmotu a pfipadné
volitelné rozdélovacim prostfedkem (70, 72, 76).

63. Zpisob podle naroku 62, vyzmnadujici se tim, Ze meziprofil (66) potazeny
zuSlechtovaci vrstvou (80) tvofenou potahovou hmotou se nasledné v profilovacim kanalu po
¢asteCném vytvrzeni, zejména v prubéhu prichodu skrz ochlazovaci lazeri (82), vystavi podtlaku,
ktery vyhlazuje povrchovou plochu.

64. Zptsob pbdle jednoho zndrokli 1 a2 63, vyznacujici se tim, Ze potahovd hmota
se nanasi v sile vrstvy od 0,1 do 2,0 mm, vyhodné od 0,7 mm do 0,8 mm.

65. Zpisob podle jednoho z narokt 1 az64, vyznadujici se tim, Ze se nanasi termo-
plasticka potahova hmota (80), napiiklad na bazi polyolefind, na bazi kopolymeru akrylonitril-
butadienstyrenu nebo na bazi polyvinylchloridu.

66. Zpisob podle jednoho z narokii 1 az 65, vyznacdujici se tim, Ze potahova hmota
(80) se doplni obsahem barevného pigmentu, zejména bilého barevného pigmentu, takze horni

plocha meziprofilu (66) je neviditelna.

67. Zplsob podle jednoho z narokt 1 az 66, vyznadujici se tim, Ze meziprofil
(66xf, 66xb) se alespori na ¢asti svého obvodu oblozi zuSlechtovacim profilem (308x, 310x).
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68. Zpusob podle naroku 67, vyznadujici se tim, Ze jako zuslechtovaciho profilu
(308x, 310x) se pouzije kovového profilu.

69. Zpusob podle naroku 68, vyznadujici se tim, Ze jako zuslechtovaciho profilu
(308x, 310x) se pouzije hlinikového profilu.

70. Zpusob podle jednoho z narokl 67 a2 69, vyznacujici se tim, Ze zuSlechfovaci
profil (308x, 310x) sestdvéa z nosné vrstvy (312x) a dekoraéni vrstvy (314x), napfiklad z hliniko-
vé vrstvy (312x) a z lakové, barevné vrstvy (314x), nanesené na viditelné strané této hlinikové’
vrstvy (312x).

71. Zptisob podle jednoho z narokii 67 az 70, ‘'vyznadujici se tim, Ze zuSlechtovaci
profil (308x, 310x) se na jeho viditelné strané opatii ochrannou f6lii (316x).

72. Zpisob podle jednoho z nérokd 67 az 71, vyznadujici se tim, Ze zuslechtovaci
profil (308x, 310x) se na meziprofil (66xb, 66xf) vytvaruje z plochého pasu materialu.

73. Zpusob podle jednoho z narokd 67 az 72, v yznacujici se tim, Ze zuSlechtovaci
profil (308x, 310x) se bezprostfedné pied nanesenim na meziprofil (66xf, 66xb) alespoi &astedné
predem vytvaruje a v tomto pfedem vytvarovaném stavu se nanese na meziprofil G6xf, 66xb).

74. Zpisob podle jednoho z narokd 67 az 73, vyznadujici se tim, Ze zuslechtovaci
profil (308x, 310x) se na meziprofil (66xf, 66xb) pripevni prostiednictvim lepidla.

75.. Zpisob podle naroku 74, vyznaéujici se tim, Ze se pouZije lepidla (318x) Jjako
pfedem vytvarované lepivé vrstvy.

76. Zpisob podle naroku 75, vyzmnadujici se tim, Ze se pouzije lepidla (318x) jako
potahu zuslechtovaciho profilu (308x, 310x).-

71. Zplsob podle ndroku 75, vyznacujici se tim, Ze se pouzije lepidla jako zvlastni-
ho pasového materidlu a bezprostiedné pred spojenim zuslechtovaciho profilu (308x, 310x)
s meziprofilem (66xf, 66xb) se toto lepidlo nanese bud’ na material zuslechtovaciho profilu
(308x, 310x) nebo na meziprofil (66xf, 66xb).

78. Zpisob podle jednoho z narokd 67 a2z 77, vyznadujici se tim, Ze zuSlechtovaci
profil (308x, 310x) se na meziprofil (66xf, 66xb) pfipevni alespoii &asteéné tvarovym zab&rem.

79. Zpisob podle naroku 75, vyzmacdujici se tim, Ze zullechtovaci profil (308x,
310x) se na alespofi jednom okraji vytvori s pfirubou (322x) pro tvarovy styk.

80. Zpisob podle jednoho z naroki 67 a2z 79, vyznadujici se. tim, Ze se v pfipadé
meziprofild (66xf, 66xb) kiidlového ramu nebo zirubiiového ramu nanese zuglecht'ovaci profil
ve formé dvou &astednych profilovych slupek, které maji vzéajemny odstup na vnitfnich obvodo-
vych plochach a vnéjsich obvodovych plochach jednotlivého profilu (66xf, 66xb), které odpovi-
daji stranam meziprofilu (66xf, 66xb). -

81. Zpusob podle jednoho z narokii 67 a2 80, vyznadujici se tim, Ze zuslechtovaci
profil se na alespofi jednom jeho okraji pouZije pro vytvorfeni piidrzné hrany (350x), napiiklad

pro tésnici nebo tmelici material.

82. Zpiisob podle jednoho z naroki 1 a7 81, vyznadujici se tim, Zev piipads dalii-
ho zpracovani prostfednictvim naneseni zuslechtovaci vrstvy (308x, 310x) ziskaného finalniho
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profilu (90) na okno nebo dvefe se dsek profilového materialu finalniho profilu opatfi na
jednotlivych mistech tvoricich rohy zkosenim a spoji se s odpovidajicim a zkosenim opatfenym,
pfiloZzenym usekem (96) profilového materialu prostfednictvim alespoii jednoho Sroubu (94),
ktery je priény vzhledem k roviné zkoseni a ktery pfipadné prochézi skiz zuslechtovaci vrstvu.

83. Zpisob podle naroku 82, vyzmnacujici se tim, Ze se na zkosené plochy (96)

vzajemné piilozenych Usekd (92) profilového materialu pied seSroubovanim nanese tuhnouci
té€snici hmota.

84. Zpiisob podle jednoho z narokt 1 az 83, vyznacdujici se tim, Ze se profilovy
material doplnény na finalni profil vytvofi s upeviiovaci drazkou (98) pro sklenénou tabuli (100)
nebo podobnou vyplitovou desku, kterd se v pribéhu sestavovani usekid (92) profilového

materialu na jednotlivé ramy upevni do téchto upeviiovacich drazek (98). '

85 Zpiisob podle jednoho z narokii 1 a2z 84, vyznacdujici se tim, Ze se najednotlivé
ramy piipevni dily kovani prostfednictvim béznych Sroubd (94) do dfeva, popfipadé bez
predvrtavanych dér.

86. Zpiisob podle naroku 85, vyznacujici se tim, Ze se upevni Srouby do dieva skrz
zuSlecht'ovaci vrstvu (308x, 310x) do jednotlivého meziprofilu (66xf, 66xb).

87. Zpilsob podle jednoho z naroki 1 az 86, vyznadujici se tim, Ze se profilové
oblasti (346x) finalniho profilu nepokryté zuslechtovaci vrstvou ponechaji ve stavu povrchové
plochy, ktery byl dosazen pii zhotoveni piedprofilu nebo pfi zhotoveni meziprofilu.

88. Zpisob podle ndroku 87, vyznacéujici se tim, Ze se pfi zhotovovani predprofilu
pfidd obsah barevnych pigmentd v takovém mnoZstvi, Ze pfi vytvareni predprofilu vzniklé a
pfipadné pii vytvafeni meziprofilu tfiskové obrabéné povrchové plochy maji rovnomérny °
barevny vzhled, zejména Cerny barevny vzhled.

89. Zafizeni pro vyrobu profilového materialu, zejména ptedprofilu vyrobeného zpisobem pod-
le jednoho z predchézejicich narokii 1 az 88, které zahrnuje $nekové vytlatovaci zatizeni (24x)
s plnicim mistem (231x) pro plnéni smé&snych komponenti termoplastické smési a s vystupnim
mistem (268x) pro vydavéni termoplastifikované smési vhodné pro tvafeni vytlaGovanim,
vyznacdujici se tim, Ze obsahuje

statické rozd€lovaci vedeni (270x) s pfivodnim mistem (268x), které je spojeno s vystupnim mis-
tem (268x) Snekového vytlaovaciho zafizeni, vét$i podet pfivodi (272x) obsluhujicich kanaly
na statickém rozdélovacim vedeni (270x), které jsou spojeny vzdy s jednim kanalem (38x) pro
vytvafeni predprofilu, pfipojovaci ventily (276x) mezi jednotlivymi kanaly (38x) pro vytvareni
piedprofilu a rozd€lovacim vedenim (270x), vystupni Soupitka (282x) profilu na vystupnich
koncich kanali (38x) pro vytvafeni predprofilu, odvadéci zafizeni (286x) za jednotlivymi vystup-
nimi konci kanald (38x) pro vytvareni pfedprofilu a také programovy fidici prostiedek se senzory
stavu naplnéni, posunuti, a odvedeni a Casového prubéhu, pficemz tento programovy Fidici
prostfedek je upraven pro

uzavieni prislusného pfipojovaciho ventilu (276x1), kdyZ je naplnén jeden kanal (38x1) pro
vytvareni predprofilu; .

otevieni pfisluSného vystupniho Soupéatka (282x1) profilu a pfislusného pfipojovaciho
ventilu (276x1) pfi uplynuti ochlazovaci periody pro ochlazeni naplné smési obsaZené v
kanalu (38x1) pro vytvéreni piedprofilu;

podrobeni ¢aste¢né vysunutého predprofilu (10x1) pisobeni odvadéciho zatizeni (286x1) a
oddgleni od predniho postupujiciho ¢ela nasledné plnéné smési, kdy?Z je jiz ztuhly piedprofil
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(10x1) Castecn€ posunut prostfednictvim smési nasledn& pfitékajici pies privodni ventil
(276x1);

uzavieni vystupniho Soupétka (282x1) uvnitt oddélovaciho intervalu vytvofeného provede-
nim oddé€leni zadniho postupujiciho konce pfedprofilu (10x1) a piedniho postupujiciho ela
nasledné ptitékajici smési; a
nakonec umoznéni opét {iplného naplnéni kanalu (38x1) pro vytvaieni piedprofilu az do dosaZeni
plného stavu dostateéného pro vytvoreni dalsiho predprofilu (10x1).

90. Zafizeni podle niroku 89, vyzna&ujici se tim, Ze kandly (38x) pro vytvafeni
predprofilu jsou uspofadany v chladici 14zni (280x).

91. Zafizeni podle jednoho z naroki 89 a 90, vyznalujici se tim, Ze programovy
fidici prostfedek je dale upraven pro uvedeni odvadéciho zafizeni (286x1) v &innost, kdyz predni
prochézejici konec vzdy pii posouvani piedprofilu (10x1) dosahne predem uréeného mista ve
sméru postupu vystupniho Soupétka (282x1), a Ze vystupni Soupatko (282x1) je uzavieno, kdyz
zadni postupujici konec posouvaného predprofilu (10x1) jiz dosahl pfedem uréeného odstupu od
predniho postupujiciho &ela nasledné plnéné smési. :

92. Zafizeni podle jednoho z narokii 89 a2 91, vyzmnacujici se tim, Ze programovy
fidici prostfedek je dale upraven pro uzavieni pfivodniho ventilu (276x1) kanalu pro vytvaieni
predprofilu, kdyz je v kanalu pro vytvéfeni pfedprofilu zji$tén predem stanoveny plnici tlak.

93. Zatizeni podle jednoho z narokd 89 az 92, vyznaéujici se tim, Ze niavazné na
vystupni Soupatko (282x) kandlu (38x) pro vytvafeni ptedprofilu je upravena odkladova plocha
(284x) pro odlozeni vzdy vyskladnéného piedprofilu (10x), a Ze na odkladovy stil, pop¥ipads
pod pfepinanim pfenaseciho piistroje (290x), navazuje dopravnik (298x) se smérem dopravova-
ni, probihajicim pfi¢né vzhledem k podélné ose profilu.

94. Zafizeni podle jednoho z naroki 89 a2 93, vyznaéujici se tim, Ze vystupni mis-
to Snekového vytladovaciho zafizeni (24x) je vytvofeno se zadrzovacim nebo homogenizadnim
zafizenim (236x), na které navazuje rozdélovaci vedeni (270x).

95. Zafizeni podle jednoho z nérokii 89 az 94, vyznadujici se tim, Ze Snekové
vytlaovaci zafizeni (24x) je vytvoreno pro zpracovani tabletované smési.

96. Zafizeni podle naroku 95, vyznadujici se tim, Ze $nekové vytlatovaci zatizeni
(24x) je vytvoreno s radialni a v prifezu pravothlou zavaZeci $achtou (231x).

97. Zatizeni podle jednoho z naroki 89 a2z 96, vyzna&ujici se tim, e vilec (26x)
Snekového vytlatovaciho zafizeni (24x) je alespoii v oblasti vstupni zény (226x) vytvoren
s brzdicim prostfedkem (232x) pro zamezeni spole¢ného otateni pInéného materialu.

98. Zafizeni podle naroku 97, vyznaéujici se tim, Ze brzdici prostredek (232x) je
tvofen z axidln€ uspofadanych drazek (232x) na vnitfni obvodové plose vélce (26x).

99. Zafizeni podle niroku 98, vyznaédujici se tim, Ze drazky (232x) maji ve sméru
osy valce k vystupnimu konci (268x) ubyvajici hloubku. :

100. Profilovy material vytvofeny zpiisobem podle jednoho z predchazejicich narokd 1 az 88,
zejména pro vyrobu profilovych ramii pfi produkci oken a dvefi, vyznaédujici se t im,
Ze sestava z plného profilu (66xf, 66xb), ktery kromé termoplastickych sougasti obsahuje plnici
latky a alespoii na €astech svého obvodu je opatfen alespoi jednou zuslechtovaci vrstvou (310x,
308x) ve formée plechového profilu.
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101. Profilovy material podle naroku 100, vyznadujici se tim, Ze plechovy profil
(310x, 308x) je vytvoren z hlinikového profilu.

102. Profilovy materil podle jednoho z narok 100 nebo 101, vyznadujici se tim,
Ze plechovy profil (310x, 308x) je na své viditelné stran& opatfen vrstvou (314x) barvy nebo
vrstvou (314x) laku.

103. Profilovy materidl podle jednoho z narokii 100 az 102, vyznadujici se tim, Ze
plechovy profil (310x, 308x) je s plnym profilem (66xf, 66xb) slepen.

104. Profilovy material podle jednoho z narokt 100 az 103, vyznacdujici se tim, Ze
plechovy profil (310x, 308x) je s plnym profilem (66xf, 66xb) drzen v tvarovém zabéru.

105. Profilovy material podle jednoho z naroki 100 az 104, vyznadujici se tim, Ze
alesporti jeden okraj (350x) plechového profilu je vytvoren jako pfidrzna hrana, naptiklad pro
tésnici nebo tmelici material (336x).

106. Profilovy material podle jednoho z narokd 100 az 105, vyznadujici se tim, Ze
plechovy profil (308x, 310x) je vytvofen ze dvou profilovych slupek, z nichZ jedna pti vytvateni
finalniho okna, pokryva vnitini horni plochy profilu a druha pokryva vngjsi horni plochy profilu,
pficemZ obé tyto profilové slupky maji v piipadé profilu (66xf) kfidlového ramu v profilové
oblasti liizka (322x) pro tabuli a v profilové oblasti drazky (324x) ramu vzajemny odstup a v pfi-
padé profilu (66xb) zarubtiového ramu v profilové oblasti drazek (330x, 33x) ramu a obvodové
plochy stran otvoru ve zdi vzajemny odstup.

107. Profilovy maferié] podle jednoho z narokti 100 az 106, vyznacujici se tim, Ze
obvodova plocha (346x) piného profilu (66xb) je v oblastech (346x) nezakrytych plechovym
profilem (308x, 310x) bez povrchové upravy nebo je obrobena pouze prostiednictvim t¥iskového
obrabéni.

108. Profilovy material podle naroku 107, vyzna&ujici se tim, Ze oblast (346x)
nepokryta plechovym profilem je prostfednictvim odpovidajiciho barevného pigmentu upravena
na jednotnou barevnost, zejména na ¢ernou barvu. -

109. Okenni ram, kterym je kiidlovy rdm nebo zarubiiovy ram, vytvofeny z profilového
materialu podle jednoho z predchazejicich narokt 100 az 108, vyznadujici se tim, Ze
vzijemné na sebe navazujici ramena profilu s vytvofenym zkosenim jsou vzajemné k sob&
pfiloZena a vzajemné jsou v oblasti zkoseni seSroubovana nebo slepena.

110. Kombinace ramu sestdvajici z jednoho kiidlového ramu a jednoho zarubiiového ramu,
které jsou vzdy vytvoteny z profilového materialu podle jednoho z piedchézejicich naroki 100
az 108, vyznacujici se tim, Ze pro vytvofeni kiidlového ramu a zarubiiového ramu
Jjsou pouZzity jednotné predprofily, které se vzdjemné od sebe odlisuji pouze stupném tfiskového
obrébéni nebo/a riiznym plastém z kovovych profilovych desek.

18 vykresti
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