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Polotovar lehieného jadra vicevrstvych polypropylenovych desek, zpusob jeho vyroby a
polypropylenovy laminat sendvi¢ového typu na bazi tohoto polotovaru

Oblast techniky

Vynalez se tyka polotovaru lehéeného jadra vicevrstvych polypropylenovych desek, zpusobu

jeho vyroby a dale polypropylenového laminatu sendvicového typu vyroben¢ho s vyuzitim
tohoto polotovaru lehcencho jadra.

Dosavadni stav techniky

Pokud jde o vicevrstvé laminaty s lehéenym jadrem obecné, jsou v soucasné dob¢é znama rizna
feSeni. Tak napf. americka prihlaska US 4167431 A uvadi zpusob zhotoveni laminatu, pfi némz
se lehéena PVC vrstva s uzavienymi buiikami, kterda ma na sob¢ tepelné svafitelny povlak
z polymethylmethakrylatu s vysokou molekulovou hmotnosti a ma teplotu okoli, spojuje
s vytlaCovanou PVC fo6lii bez nebezpeci poskozeni uvedené lehcené vrstvy. Zhotoveny laminat se
thned po té ochlazuje pro zabranéni nasledného poskozeni lehcené vrstvy. Problémem je, Ze
v patentu uvedena polymethylmetakrylatova spojovaci vrstva je ucinna pro PVC matenaly, pro
PP laminaty je ale nepouzitelna.

Cinsky patent CN 110216958 B se¢ tyka vicevrstvé laminované folie, ktera obsahuje lehéené
vrstvy a ma nizkou tepelnou vodivost a dobrou odolnost v tahu a tlaku. Vicevrstvy foliovy
laminat je vytvofen stfidavym laminovanim lehéené vrstvy a kompaktni vrstvy, pfi¢emz
kompaktni vrstva je ze samostatného polyolefinového materialu a pénova vrstva je vytvorena
smichanim a napénénim dvou polyolefinovych materialu. Zpasob pripravy zahmuje kroky:
davkovani polypropylenu asmési ethylen-oktenového kopolymeru a nizkohustotniho
polyethylenu oddélené do dvou extrudéri, smichani tavenin ze dvou extrudéri v koextruzni
hlav¢, nasledné vedeni pres multiplikator, aby se dosahlo vicevrstvého stohovani, uprava ziskané
vicevrstvé taveniny v kalibraCnim zafizeni tak, aby se ziskala PP/(POE/LDPE) stfidavé
laminovana mikrovrstva, ve které jsou lehéena vrstva a kompaktni vrstva stfidavé laminovany
pouzitim rozdilu teplot tani PP a smési POE/LDPE v pferuSovaném pénéni. Vysledny vicevrstvy
materidl ma dobré tepelné¢ izolaCni a mechanické vlastnosti a vyrobni naklady jsou nizké.
Vicevrstva folie je uréena pro aplikace pro tepelné a zvukové izola¢ni obaly. Zpusob vyroby
vicevrstvé laminované folie je ale uren pouze pro materialy v fadu tlousték folii. Jeho pouziti
pro sendvicové laminaty vétSich tlousték (desky) neni z technického hlediska mozné.

Korejsky patent KR 101830688 B1 se tyka sendvi¢ového laminatového panelu, ktery obsahuje
lehéené jadro a kryci ochranné vrstvy z nehorflavého matenalu pfipojené k jadru prostfednictvim
adhezivnich mezivrstev. Kryci ochranné vrstvy jsou specialni, narazuvzdomé napf. na bazi
hlinikové tenkovrstvé folie, nylonové vrstvy, PP folie napafené nebo potazené oxidem hlinitym.
Adhezivnimi vrstvami jsou filmy nebo folie na bazi polymeru obsahujiciho na hlavnim
polyolefinovém fetézci polarni funkéni skupinu, kterou maze byt hydroxylova skupina, skupina
karboxylové kyseliny, skupina anhydridu kyseliny, aminoskupina, epoxidova skupina,
isokyanatova skupina, oxazolinova skupina a maleimidova skupina. Jedna se o sendvicové
laminaty se specialnimi krycimi vrstvami, ¢emuz odpovida i specifické slozeni adhezivnich
mezivrstev. Pro PP sendviCové laminaty s kompozitnimi PP krycimi vrstvami nejsou takové
adhezivni mezivrstvy vhodné.

Pfedmétem patentu US 6287678 B1 je kompozitni konstrukéni panel s termoplastickym
lehéenym jadrem a kompozitnimi krycimi vrstvami obsahujicimi v polymemi matrici pfirodni
vlakna. Termoplastickym maternidlem vsech vrstev je s vyhodou polypropylen - jadro sestava
z expandované polypropylenové tuhé pény. Pri zpusobu vyroby kompozitniho konstrukéniho
panelu se v prvnim lisovacim kroku nalaminuje a nalisuje na pénové jadro prfedehrata prvni
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vngj§i vrstva a poté vdruhém kroku druha predehfata wnéjSi vrstva. Mezi obéma kroky
formovani je vhodna prodleva s ochlazenim laminatu. Kryci vrstvy obsahuji vedle pfirodnich
vlaken v polyolefinové matrici dale vlakna polyolefinova (PP), jejichz prostfednictvim dochazi
ke spojovani krycich vrstev sjadrem pfi tepelné laminaci. Tento zpusob laminace je veden
snahou, aby nedoslo k nezadoucimu prehrati leh¢eného jadra, ovSem za tu cenu, ze mezi prvnim
a druhym krokem je zafazeno ochlazeni laminatu a s nim souvisejici ztraty tepelné energie. Také
spojeni laminovanych vrstev prostfednictvim PP vlaken obsazenych v polymemi matrici
kompozitnich vrstev nemusi byt z hlediska vyslednych vlastnosti laminatu optimalni.

Pii vyrobé polypropylenovych sendvici tepelnou laminaci vyztuznych kompozitnich vrstev na
bazi polypropylenu (PP) na pé€nové vytlaCované polypropylenové (XPP) jadro se pouzivaji
cyklické lisy (viz obr. 1) nebo kontinualni pasové¢ lisy (viz obr. 2). V prvni fazi laminace se
provadi aktivace kontaktnich ploch spoje teplotou T, za soucasného spojeni zalisovanim
tlakem Pi, v druhé fazi se horky spoj ochladi na teplotu T, za stal¢ho pusobeni tlaku P», pfipadné
tlaku P3, po dobu t; a t; nebo rychlosti v, k dosazeni kone¢né pevnosti spoje.

Velkym problémem pfi této laminaci je uzky interval laminaéni teploty definovany teplotou tani,
pfipadn¢ iniciacni teplotou svafeni materialu vyztuzné kompozitni vrstvy na bazi PP s teplotou
tani v intervalu 155 az 173 °C a materialu XPP jadra s teplotou tani v intervalu 155 az 165 °C.

Na jedné strané je zadouci dosazeni dostatecné vysoké laminacni teploty, aby se v potfebné mire
aktivovaly kontaktni plochy spoje a vyztuzné¢ kompozitni vrstvy na bazi PP se s XPP jadrem
dostatecné propojily.

Na druhé strang je ale Zadouci laminacni teplota, ktera nebude tak vysoka, aby doslo k poskozeni
vyztuzn¢ kompozitni vrstvy na bazi PP roztavenim vedoucim k nekvalitnimu povrchu PP
sendvice nebo k poskozeni XPP jadra roztavenim vedoucim k ubytku tloustky XPP jadra a tim
nezadouci redukei tloustky finalniho PP sendvice, pfipadné v horSim pfipad¢€ i ke vzniku mist na
hotovém PP sendvi€i, kde neni vyztuzna kompozitni vrstva na bazi PP s XPP jadrem dokonale
spojena.

Procesni okno laminaéni teploty T, je z vySe uvedenych diavodua velmi uzké a pohybuje se
v intervalu pouze 5 °C, zpravidla v rozsahu 160 az 165 °C.

Laminace vySe uvedenym zpusobem se navic komplikuje s pouzitim vétsi tloustky vyztuzné
kompozitni vrstvy na bazi PP. Laminace vyztuzné kompozitni vrstvy tloustky vétsi nez 1 mm je
opravdu komplikovana, je spojena s vyraznym prodlouZenim ¢asu ohfevu a s limitovanou
kvalitou vyslednych PP sendvici.

Laminace uvedenym zpusobem se dale komplikuje také v piipadé pouziti XPP jader s nizsi
objemovou hmotnosti, kterd jsou na vysokou teplotu citliva a rychle se poskozuji. Pouziti
XPP jadra o objemové hmotnosti niz§i nez 80 kg/m?® je pro tento zpusob laminace prakticky
nemozneg.

Podstata vynalezu

K odstranéni vySe uvedenych problému pfispiva do znaéné¢ miry polotovar lehéeného jadra
vicevrstvych polypropylenovych desek, zejména sendvicu podle vynalezu. Podstata vynalezu
spociva v tom, ze zakladni vrstva lehéen¢ho polypropylenového jadra (XPP) o tloustce 1 az
100 mm s objemovou hmotnosti 20 az 250 kg/m* ma na jedné nebo obou stranach pfipojenu
termoadhezivni mezivrstvu o tloustce 5 az 500 pm na bazi kopolymeru polypropylenu

.....

svareni Tsir v rozsahu 70 az 140 °C a/nebo teplotou tani T, v rozsahu 100 az 155 °C.
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Kopolymerem polypropylenu termoadhezivni mezivrstvy specifickym niz§i teplotou tani
v rozsahu 100 az 155 °C a/nebo iniciacni teplotou svarfeni v rozsahu 80 az 140 °C muze byt
pfedevs§sim kopolymer vybrany ze skupiny zahrnujici polvpropylenové C2/C4 terpolvmery
s iniciaéni teplotou svaieni Tsir v rozsahu 70 az 130 °C, propvlenctylenové random (ndhodné)
kopolvmery s teploton tani podle Vicata T, vrozsahu 100 az 130 °C a random {nahodn¢)
kopolymery jednotek izotaktického propyvlena s nahodnou distribuci etylenovvch jednotek
polymerované s pouzZitim metalocenovych katalyzatord s teplotou tani podle Vicata T, v rozsahu
70 az 110 °C.

Podstata zpusobu vyroby polotovaru leh¢eného jadra podle vynalezu spociva v tom, Ze na
zakladni vrstvu vytlaCovan¢ho polypropylenového jadra o tloustce 1 az 100 mm se nanasi
z jedné nebo obou jeho stran termoadhezivni mezivrstva nebo mezivrstvy o tloustce 5 az 500 pm
na bazi kopolymeru polypropylenu specifického teplotou tani podle Vicata Ty v rozsahu 70 az
vrozsahu 100 az 155°C extruznim povlakovanim nebo tepelnou laminaci termoadhezivni
mezivrstvy ve form¢ folie, textilie, mfizky nebo pavuciny.

Polypropylenovy laminat sendvicového typu obsahuje lehéené jadro podle vynalezu na jedné
nebo obou jeho stranach prekryté vyztuznou kompozitni vrstvou nebo vrstvami o tloustce 0,1 az
10,0 mm, a hustoté 900 az 2000 kg/m® na bazi polypropylenu s vlaknitym nebo &asticovym
plnivem. Vyztuzna kompozitni vrstva nebo vrstvy mohou mit na strané priléhajici k lehéenému
jadru rovnéz pripojenu termoadhezivni mezivrstvu o tloust'ce 5 az 500 um shodného slozeni jako
termoadhezivni vrstvy pfipojené k jadru.

Hlavni pfinos polotovaru leh¢eného jadra vicevrstvych polypropylenovych desek podle vynalezu,
zejména pak polypropylenovych sendvici podle vynalezu, spociva vtom, ze aplikace
termoadhezivni mezivrstvy nebo mezivrstev na bazi kopolymeru polypropylenu specifickych
v rozsahu 70 az 140 °C a/nebo teplotou tani T, v rozsahu 100 az 155 °C umoziuje rozsifeni
teplotniho procesniho okna laminacni teploty Ti na interval 20 az 45 °C, pficemz neni nutné, aby
maximalni teplota laminace T, prekrocila teplotu 155 °C. Takto upraveny polotovar jadra,
pripadné 1 vyztuzné kompozitni vrstvy na bazi PP davaji pak moznost vyuziti laminacni teploty
T, definované intervalem teploty tani pouzit¢ termoadhezni mezivrstvy. Pripadné muze byt
temperature) pouzité termoadhezni vrstvy, kdy by se minimalni laminacni teplota T, m¢éla
pohybovat nad touto teplotou.

Diky velmi malé tloustce termoadhezivni mezivrstvy 5 az 500 pum, a tim jeji malé tepelné
kapacit¢, je mozno tuto mezivrstvu nanaset 1 vys$Simi teplotami, aniz by doslo k poskozeni jadra z
XPP. Diky aplikaci pfi vysoké teploté dojde k dokonalému spojeni adhezivni vrstvy na bazi PP
s XPP jadrem pripadné s vyztuznou kompozitni vrstvou na bazi PP.

P1i nanaseni termoadhezivni mezivrstvy na bazi PP na XPP jadro extruznim povlakovanim nebo
tepelnou laminaci termoadhesivni mezivrstvy ve form¢ félie, textilie, mfizky nebo pavuciny se
teplota aplikace pohybuje dle zvolené metody a s pfihlédnutim na mozné posSkozeni XPP jadra,
zpravidla v rozsahu 155 az 180 °C. Zalisovani adhezni vrstvy se provadi tlakem do 100 kPa.
Doba pusobeni teploty a tlaku je v rozsahu do 10 s. Termoadhezivni mezivrstva se zpravidla
nanasi z obou stran XPP jadra.

Polotovar leh¢eného jadra vicevrstvych polypropylenovych desek a zpusob jeho vyroby 1 pouZiti
tohoto polotovaru pro polypropylenovy laminat sendvicového typu podle vynalezu pfinasi
nasledujici vvhody a zlepSeni proti souCasnym zpusobum vyroby polypropylenovych desek
a sendvicu:

- Moznost pouzivani XPP jader s velmi nizkou objemovou hmotnosti az 20 kg/m>.
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—  ZvySeni maximalni tloustky pouzitelnych vyztuznych kompozitnich vrstev na bazi PP az
na 10 mm.

—  ZvysSeni produktivity laminace sendvic¢u zkracenim doby lisovani t; a to, pfipadné zvySenim
rychlosti v.

—  Snizeni rizika poskozeni vyztuznych kompozitnich vrstev na bazi PP castecnym nebo
uplnym roztavenim.

—  Snizeni nzika Spatné¢ho spojeni kompozitnich vrstev na bazi PP a XPP jadra z divodu
nedostateéné aktivace kontaktnich ploch pfi nizké teplot¢ T, nebo kratké dobé pusobeni
teploty T\.

—  Snizeni nzika Spatné¢ho spojeni kompozitnich vrstev na bazi PP a XPP jadra z divodu
neamémého poskozeni XPP jadra prili§ vysokou teplotou Ti.

Objasnéni vvkresu

K bliz§imu objasnéni podstaty vynalezu slouzi priloZzené vykresy, ve kterych predstavuje:

obr. 1 schéma laminace vyztuznych kompozitnich vrstev na pénové jadro pfi pouzivani v
cyklickych lisech — stavajici zpisob;

obr. 2 schéma kontinualni laminace vyztuznych kompozitnich vrstev na pénové jadro pri
pouzivani v pasovych lisech — stavajici zpuisob;

obr. 3 schéma naneseni termoadhezivnich mezivrstev na pénové jadro;

obr. 4 schéma naneseni termoadhezivnich mezivrstev na pénové jadro i na vyztuzné kompozitni
VIStvy;

obr. 5 schéma laminace vyztuznych kompozitnich vrstev na pénové jadro v cyklickych lisech
pii pouziti termoadhezivnich mezivrstev podle obr. 4;

obr. 6 schéma kontinualni laminace vyztuznych kompozitnich vrstev na pénové jadro v
pasovych lisech pri pouziti termoadhezivnich mezivrstev podle obr. 3.

Priklady uskute¢néni vynalezu

Priklad 1

Polotovar lehéeného jadra vicevrstvych polypropylenovych desek v prikladném provedeni
(viz obr. 3) obsahuje zakladni vrstvu 2 vytlaovaného polypropylenového jadra (XPP) o tloust’ce
26 mm s objemovou hmotnosti 200 kg/m’, ktera ma na jedné nebo obou stranach pfipojenu
termoadhezivni mezivrstvu 3 o tloustce 400 um na bazi polypropyvienoveho C2/C4 terpolymery

kopolymeru Adsyt 3 C 30 F HP.

Zpusob vyroby polotovaru leh¢encho jadra podle vynalezu spociva v tom, ze na zakladni vrstvu 2
lehéeného polypropylenového jadra se nanasi zjedné nebo obou jeho stran termoadhezivni
mezivrstva 3 nebo mezivrstvy na bazi polypropylenového C2/C4 terpolvmeru extruznim
povlakovanim.

Priklad 2

Polotovar leh¢eného jadra vicevrstvych polypropylenovych desek v prikladném provedeni je
shodny s prikladem 1, konkrétnim materidlem termoadhezivni vrstvy 3 je ale polvpropvicnovy
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Vicata T, vrozsahu 70 az 155°C vybrany ze skupiny zahmujici Adsvl 7410 XCP,
Clyrell RC213M, Borseal™ TD113BF, Boreahis PP TD320BF, Topilene C600HF PP, Hanwha
TotalEnergies PP TF412, ELTEX™ P KV359 a SABIC*PP 827L.

Priklad 3

Polotovar lehéeného jadra vicevrstvych polypropylenovych desek v prikladném provedeni
obsahuje (viz obr. 3) zakladni vrstvu 2 vytlaCovaného polypropylenového jadra (XPP) o tloustce
80 mm s objemovou hmotnosti 40 kg/m> kterA ma na jedné nebo obou stranach pfipojenu
termoadhezivni mezivrstvu 3 otloustce 70 um na bazi propylenctylenoveho random
(nahodneho) kopolymeru s teplotou timi podle Vicata T,= 130°C a pikem teploty téni
T = 145 °C. Konkretne Total PPR 6288,

Zpusob vyroby polotovaru leh¢encho jadra podle vynalezu spociva v tom, Ze na zakladni vrstvu 2
lehéeného polypropylenového jadra se nanasi zjedné nebo obou jeho stran termoadhezivni
mezivrstva 3 nebo mezivrstvy na bazi propvlenctylenovéhoe random (nahodncého) kopolymeru
tepelnou laminaci termoadhezivni mezivrstvy ve formé folie.

Priklad 4

Polotovar leh¢eného jadra vicevrstvych polypropylenovych desek v prikladném provedeni je
shodny s pfikladem 3, konkrétnim materialem termoadhezivni vrstvy 3 je ale propylenctylenovy
random (nahodny) kopolvimer s teplotou tani podle Vicata T, v rozsahu 100 az 150 °C vybrany ze
skupin zahmujici Borealis RB707CF, Borealis RD265CF, SABIC®PP 6221, Moplen RP225M,
ExxonMobil™ PPO5 13, Total 65371BB a Moplen RP220M.

Priklad 5

Polotovar lehéeného jadra vicevrstvych polypropylenovych desek v prikladném provedeni
obsahuje (viz obr. 3) zakladni vrstvu 2 vytlacovaného polypropylenového jadra (XPP) o tloustce
9,2 mm s objemovou hmotnosti 80 kg/m? kterda ma na jedné nebo obou stranach pfipojenu
termoadhezivni mezivrstvu 3 otloustce 40 um na bazi random {(nahodného) kopolymeru
jednotek 1zotaktickeho propylenu s ndhodnou distribuct etvlenovych jednotek polymerovaného
s pouZitim metalocenovych katalvzatorti s teplotou tani podle Vieata Ty =773 °C ve smést
s propvlenetvlenovym  random  (ndhoduvm) kopolvmerem s teplotou tani podle Vieata
T, =125 °C. Konkrétn¢ 40% Vistamaxx 3588FL + 60% Moplen RP220M.

Zpusob vyroby polotovaru leh¢encho jadra podle vynalezu spociva v tom, ze na zakladni vrstvu 2
lehéeného polypropylenového jadra se nanasi zjedné nebo obou jeho stran termoadhezivni
mezivrstva 3 nebo mezivrstvy na bazi randomn {ndhodnéeho} kopolvmeru jednotek izotaktického
propvlena s nahodnou  distnbuct  etvlenovych  jednotek polymerovaného s pouzitim
metalocenovych katalyzatort.

Priklad 6

Polotovar leh¢eného jadra vicevrstvych polypropylenovych desek v prikladném provedeni je
shodny s pfikladem 3, konkrétnim materidlem termoadhezivni vrstvy 3 je ale random {nahodny)
kopolvmer jednotek izotaktického propvlenu s nahodnou distribuci  etyvlenovych jednotek
polymerovany s pouzitim metalocenovych katalyzatora s teplotou tani podle Vicata T. v rozsahu
70 az 110°C ve smdsi sO a? 830 % hmotn. propvlenctvlenoveho random {nihodného)
kopolymeru s teplotou tani podle Vicata v rozsahu 100 aZ 150 °C. Konkrétné smés Vistamaxx
3980FL. + Moplen RP220M, pfipadné Cisty Vistamaxx 3588FL.

Priklad 7



20

25

30

35

40

45

50

CZ 2024 - 154 A3

Vyztuzna kompozitni vrstva 1 na bazi PP 1 je v pfikladném provedeni pfipravena ze 4 dil¢ich
vrstev polypropylenové folie o celkové hmotnosti 400 g/m? vyztuzené konopnymi vlakny
orientovanymi ve 40% podilu v jednom sméru. Félie jsou viici sob¢ orientované stiidave 0°a 90°.
Jako pata vrstva je podle obr. 4 pridana termoadhezivni mezivrstva 3 ve formé folie o tloust’ce
50 um vyrobena extruznim litim z polymeru na bazi propylenetylenového random (nidhodocho)
kopolvimeru podrobngji specifikovancho v piikladu 2 s teplotou tani podle Vicata T, 130 °C,
s pikem teploty tani 145 °C. VSech 5 vrstev je k sob€ nalaminovano v cyklickém lisu za horka pri
teploté 180 °C, tlaku 0,5 MPa po dobu 1 minuty a ochlazeno v cyklickém lisu pfi teploté 70 °C,
tlaku 0,8 MPa po dobu 1 minuty. Délka a Sifka takto pripravené vyztuzné kompozitni vrstvy
je 2500 mm a 1250 mm.

Na pénové polypropylenové (XPP) jadro 2 o objemové hmotnosti 40 kg/m? a tloust’ce 80 mm je z
obou stran (podle obr. 4) nalaminovana termoadhezivni mezivrstva 3 ve formé folie, tloustky
70 um, vyrobené extruznim litim z polymeru na bazi propvlenetylenovéhe random (nahodného)
kopolyment podrobnéji specifikovan¢ho v piikladu 2 s teplotou tani podle Vicata Tv=130 °C,
s pikem teploty tani Tm=145 °C. Laminace je provedena v cyklickém lisu za horka pii teploté
165 °C, tlaku 0,1 MPa po dobu 5 sekund, po laminaci je laminat ochlazen ofukem vzduchem.
Délka a sitka takto pfipraveného jadra je 2500 mm a 1250 mm.

Takto pfipravené dvé vyztuzné kompozitni vrstvy 1 na bazi PP a pénové polypropylenové (XPP)
jaddro 2 s termoadhezivnimi vrstvami 3 na vSech kontaktnich plochach se laminuji
v polypropylenovy sendvi¢ v kontinualnim pasovém lisu (obdobném obr. 6) za podminek ohfevu
teploty T; = 155 °C, tlaku P,=0,03 MPa, velikosti §térbiny 20,5 mm, délce topné zony lisu 3
metry a za podminek chlazeni teploty T, = 50 °C, tlaku P>=0,1 MPa, velikosti §té€rbiny 20,1 mm a
délce chladici zony lisu 2 metry. Rychlost laminace je nastavena na 6 m/min. D¢lka a Sirka takto
vyrobené¢ho polypropylenového sendviée, po ofezu okraju, je 2440 mm a 1220 mm. Jeho
vysledna tloustka je 20,0 mm.

Priklad 8

Vyztuzna kompozitni vrstva 1 na bazi PP se¢ pfipravi konsolidaci vrstvy hybridni tkaniny se
skladbou 40% polypropylenovych vlaken a 60% sklenénych vlaken, v keprové vazbe,
o hmotnosti 5,0 kg/m?, a termodhezivni vrstvy 3 nanasené ve formé prasku v mnozstvi 70 g/m?,
zpolymeru na bazi polvpropyicnového €C€2/C4 terpolvmern podrobngji specifikovancho
teplotou tani dle Vicata T, =137 °C. Konsolidace probiha v kontinudlnim pasovém lisu za
podminek ohfevu teploty T, =180 °C, tlaku P, = 0,1 MPa, délky topné zony lisu 2 metry a za
podminek chlazeni teploty T, =70 °C, tlaku P, =0,2 MPa, délky chladici zony lisu 1 metr.
Rychlost konsolidace je nastavena na 0,5 metri/minutu. Vysledna vyztuzna kompozitni vrstva
s termoadhesivni vrstvou se vyrabi v §ifce 3050 mm a naviji se do navindg.

Na pénové polypropylenové (XPP) jadro 2 o objemové hmotnosti 200 kg/m? a tloust'ce 26 mm
je z obou stran extruzné napovlakovana termoadhezivni vrstva 3 tloustky 400 pm, z polymeru
nabazi polvpropyvlenového C2/C4 terpolymeru podrobndy  specifikovancho v piikladu 1

.....

die Vicata T, = 137 °C.

Takto pripravené dvé vyztuzné kompozitni vrstvy 1 na bazi PP a jedno pénové polypropylenové
(XPP) jadro 2 s termoadhezivnimi vrstvami 3 na vSech kontaktnich plochach (v sestavé podle
obr. 4) se laminuji v polypropylenovy sendvi¢ v kontinualnim pasovém lisu (obdobnému obr. 6)
za podminek ohfevu teploty Ti = 155 °C, tlaku P, = 0,05 MPa, velikosti §térbiny 31,5 mm, délce
topné zony lisu 3 m a za podminek chlazeni teploty T, = 50 °C, tlaku P> = 0,06 MPa, velikosti
Stérbiny 31,1 mm, délce chladici zony lisu 2 m. Rychlost laminace je nastavena na 2 m/min.
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Délka a sirka takto vyrobeného polypropylenového sendvice po ofezu okraju je 20 000 a
3000 mm. Jeho vysledna tloustka je pak 31 mm.

Priklad 9

Vyztuzna kompozitni vrstva 1 na bazi PP se pfipravi koextruzi litim folie tloustky 0,75 mm
z kompoundu recyklovaného polypropylenu plnénym talkem v podilu 40% a termoadhezivni
vrstvy 3 v tloust’ce 30 um z polymeru na bazi polvpropylenového C2/C4 terpolymernu podrobnép
Tsir =95 °C a teplotou tani dle Vicata T, =126 °C. Vysledna vyztuzna kompozitni vrstva
s termoadhezivni vrstvou se vyrabi v Sifce 1250 mm a naviji se do navinu.

Na pénové polypropylenové (XPP) jadro 2 o objemové hmotnosti 80 kg/m? a tloustce 9,2 mm
je z obou stran nalaminovana termoadhezivni vrstva 3 ve formé folie, tloustky 40 um, vyrobené
extruznim litim, zpolymeru na bazi polypropylenovche C2/C4 terpolymeru  podrobudj
Tsir =95 °C a teplotou tani dle Vicata Ty = 126 °C. Laminace probiha v kontinualnim pasovém
lisu za podminek ohfevu teploty T) = 155 °C, tlaku P, = 0,005 MPa, d¢lky topné zony lisu 2 m,
velikosti $térbiny 9,0 mm a za podminek chlazeni teploty T> = 20 °C, tlaku P> = 0,02 MPa, délky
chladici zony lisu 1 m, velikosti §té€rbiny 8,8 mm. Rychlost laminace je nastavena na 20 m/min.
Délka a sitka takto pfipraven¢ho pénového jadra jsou 1220 mm a 2050 mm.

Takto pripravené dvé vyztuzné kompozitni vrstvy 1 na bazi PP a jedno pénové polypropylenové
(XPP) jadro 2 s termoadhezivnimi vrstvami 3 na vSech kontaktnich plochach se laminuji
v polypropylenovy sendvi¢ lisovanim v teplém cyklickém lisu (podle obr. 5) pii teploté
T, =130 °C, tlaku P, = 0,1 MPa, po dobu t; = 30 sekund, velikosti §térbiny 10,2 mm a nasledn¢
ve studeném cyklickém lisu pii teploté T>= 40 °C, tlaku P,= 0,2 MPa, po dobu t,= 30 s, velikosti
Stérbiny 10,0 mm. D¢lka a Sitka takto vyroben¢ho polypropylenového sendvice, po ofezu okraj,
je 2000 mm a 1000 mm. Jeho vysledna tloustka je pak 10 mm.

Prumyslova vyuzitelnost

Polotovar lehéeného jadra podle vynalezu je uréen k vyrobé riznych vicevrstvych
polypropylenovych desek, predevsim pak polypropylenovych laminati sendvi¢ového typu.
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PATENTOVE NAROKY

1. Polotovar lehCeného jadra vicevrstvych polypropylenovych desek, zejména sendvici,
vyznacujici se tim, Zze zakladni vrstva leh¢eného polypropylenového jadra o tloust’ce 1 az 100 mm
s objemovou hmotnosti 20 az 250 kg/m* ma na jedné nebo obou stranach pfipojenu termoadhezivni
mezivrstvu o tloustce 5 az 500 um na bazi kopolymeru polypropylenu specifického teplotou tani
a/nebo teplotou tani Ty, v rozsahu 100 az 155 °C, pfi¢emz uvedenym kopolymerem polypropylenu
termoadhezivni mezivrstvy je kopolymer vybrany ze skupiny zahmujici polypropylenové C2/C4
kopolymery s teplotou tani podle Vicata T, v rozsahu 100 az 150 °C a random kopolymery jednotek
izotaktického propylenu s nahodnou distribuci etylenovych jednotek polymerované s pouZzitim
metalocenovych katalyzatoru s teplotou tani podle Vicata Ty v rozsahu 70 az 110 °C.

2. Zpusob vyroby polotovaru lehéeného jadra podle naroku 1, vyznaé€ujici se tim, Ze na zakladni
vrstvu lehéeného polypropylenového jadra o tloustce 1 az 100 mm se nanasi z jedné nebo obou jeho
stran termoadhezivni mezivrstva nebo mezivrstvy o tloust’ce 5 az 500 um na bazi kopolymeru
polypropylenu specifického nizsi teplotou tani podle Vicata Tv v rozsahu 70 az 150 °C a/nebo
iniciacni teplotou svafeni Tsir v rozsahu 70 az 140 °C a/nebo teplotou tani T, v rozsahu 100 az
155 °C extruznim povlakovanim nebo tepelnou laminaci termoadhezivni mezivrstvy ve formé folie,
textilie, mfizky nebo pavuciny.

2 vykresy
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Obr. 2

Obr. 3
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Obr. 6
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