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Kompozit, zpiisob jeho vyroby a zarizeni k provadéni tohoto zptisobu

Oblast techniky

Vynalez s¢ tyka kompozitnich materiali zejména stavebnich a konstrukénich a to na bazi
odpadnich termoplasti jako pojiv ve smési s dal§imi odpadnimi materialy jako plnivy, napiiklad s
recyklovanym sklem, recyklovanym sklem z fotovoltaickych paneld, s recyklovanou pryzi z
pneumatik, z recyklované keramiky, smésného stavebniho a demoli¢niho odpadu, betonu, popela
a strusky a z dalSich podobnych odpadnich materiali. Dale se tyka postupu vyroby téchto
kompozitl, ktery zahmuje drceni, pfedehfev, homogenizaci, taveni a finalni tvarovou tpravu
komponent. Nakonec se tyka zafizeni k provadéni téchto postupu, to je pro pfipravu predehraté
sypké vsazky, ktera slouzi pro vyrobu vysoce plnénych polymemich kompozitnich smési, zejména
pro vyuziti recyklata, pficemz vsazka se sklada ze dvou dominantnich vstupnich surovin, které jsou
navazovany davkovaci a dale odsavanim vzniklych par a nakonec extrudéru pro vytlaCovani
homogenni sm¢si k tvarové finalizaci.

Dosavadni stav techniky

Pii vyrob¢ kompozitnich materiali na polymemni bazi se doposud pouZzivaji nova nepouzita
termoseticka dvouslozkova pojiva, pfevazné na bazi epoxidovych pryskyfic. Reseni v oblasti
vyuziti odpadnich termoplasti jako pojiv a recyklovaného skla z fotovoltaickych panelii nebo
Jinych matenald jako plniva nejsou znamé. V soucasné dobé se kompozitni stavebni a konstrukéni
materialy vyrabi s vyuzitim hydraulickych nebo Cistych polymemich pojiv a plniv na bazi
pfirodniho kameniva. Nevyhodou tohoto feSeni je vyuZziti neobnovitelnych zdroji a spotfebou
velkého mnozZstvi energie na jejich upravu nebo vyrobu. Dal$i nevyhodou u konvenéné
vyuzivanych kompozitnich matenalech jsou nékteré uzitné vlastnosti, které jejich pouziti ve
venkovnim prostfedi, napfiklad mrazuvzdomost a odolnost vi¢i chemickym a rozmrazovacim
latkam omezuje.

Vzhledem k novosti slozeni kompozitu jsou znamy pouze obecné postupy vyroby podobnych
mateniali, které¢ je nutné upravit. Z technologickych diavodu je nutné vstupni suroviny smési
vysousSet, pro minimalizaci energetické narocnosti procesu je vyhodné pfipravovat predehfatou
vsazku, protoZe navazujici technologicky proces pracuje za vysSich teplot ( fadové stovky °C ) a
nemusi se tedy vynakladat energie na jeji opétovny ohrev pro nasledujici zpracovani.

To stejné se tyka zafizeni k jejich vyrobe, které je Castecné pouzitelné z jinych vyrobnich postupt
a je nutné je prizpusobit. Konvenéni michaci stroje zarucuji sice uspokojivou homogenizaci, ale
nenabizeji komplexni feSeni suSeni a temperovan¢ho michani. Konstrukce stroje neni dimenzovana
na pouziti za vysSich provoznich teplot.

Podstata vynalezu

Prfedmétem feseni vynalezu je novy kompozitni material pro vyrobu stavebnich a konstrukénich
prefabrikati, na bazi odpadnich termoplasti jako pojiva a s recyklovanym sklem zejména z
fotovoltaickych paneld, s recyklovanou pryzi z pneumatik, z recyklované keramiky, smésného
stavebniho a demoli¢niho odpadu, betonu, popela a strusky a z dalSich podobnych odpadnich
material jako plniva. Kompozit obsahuje 10 az 90 % hmotn. odpadniho termoplastické¢ho pojiva
v zmitosti 1 az 20 mm, 10 az 90 % hmotn. skla z fotovoltaickych panelu v zmitosti 1 az 10 mm a
0 az 5 % hmotn. stabilizacni pfisady na Zelezité bazi. Kompozitni material se zpracovava pii
teplotach od 50 do 300 °C. Odpadni sklo z fotovoltaickych panelu je tvorené drcenym sklem
odbrousenym, nebo odlepenym z fotovoltaického panelu. Kompozitni material 1ze také recyklovat
jeho opétovnym rozdruzenim a pridanim zpét do technologie vyroby kompozitniho materialu.
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Postup vyroby kompozitu spociva v tom, Ze se nejdfive provede po pfipadném ¢isténi rozdruzeni
surovin na vstupni frakce pojiva 1 az 20 mm a plniva 1 az 10 mm, po kterém nasleduje vysuseni a
pfedehrfati surovin na teplotu 50 az 300 °C, dale se jednotlivé frakce smichaji a smés se
homogenizuje, poté nasleduje roztaveni smési v extrudéru pri teplot€¢ 80 az 350 °C, pfiemz se
nasledn¢ roztavena smés napfriklad v lisovacim zafizeni davkuje do lisovaci formy, kde se lisuje
do kone¢ného tvaru a na zavér se chladi.

Zarizeni k vyrob¢ kompozitniho matenalu sestava z pripadného €isté€ni nebo prani vsazkového
materialu, pripadné odstranéni prachu, dale jeho suseni v kontaktni suSarn¢ s jednim michacim
rotorem pro intenzivni su$eni minimalné jedné vstupni suroviny, na kterou navazuje s vyhodou
dvourotorovy protibézny temperovany homogenizér pro miSeni sm¢si alesponi dvou sypkych
surovin. Kontaktni sus§arna a dvourotorovy temperovany homogenizér jsou opatfeny dvojitou
sténou pro privod spalin k suseni a k ohfevu suroviny a soucasn¢ jsou opatfeny potrubim pro odtah
brydovych par do integrovaného odtahu brydovych par. Susamé predchazi davkovace umisténé
nad prostory suSarmny a homogenizéru a jsou uloZzeny pres vahové snimace. Prvni davkovac
obsluhuje susamu. Vyprazdiiovani nasypky zajiStuje mechanicka klapka. VysuSena vsazka
susamy je dopravena do homogenizéru. Druhy davkovaé obsluhuje homogenizér, kde navazuje
druhou vstupni surovinu. Homogenizér misi suroviny, kde dochazi k vzajemné tepelné¢ vymeéné
jednotlivych slozek vyrobni smési. Vyprazdiovani vysledného produktu zajistuje mechanicka
klapka a otaCeni rotoru homogenizéru. Z pracovnich prostor je vyvin vodnich par jiman
integrovanym odtahem bryd.

Uvedeny extrudér se sklada z ¢asti statorové a zCasti rotorové. Stator sestava z pracovni Casti
tvorené dutym valcem, ktery je na svém vstupnim konci opatfen plnici nasypkou a po své délce je
opatfen regulovanymi topnymi segmenty. Rotor je na vstupnim konci opatfen regulovanym
pohonem opatfenym loziskem a po své délce je na vn¢jSim povrchu opatfen Sroubovici o jednom
zjemnujicim se stoupani, nebo postupné vice jemnéjSich stoupanich. Na vystupnim konci je rotor
uchycen letmo. Extrudér je na vystupnim konci opatfen vytlacovaci hlavou a fizenou klapkou.
Ulozeni extrudéru umoziuje naklapéni pracovni osy stroje.

Vyhodou tohoto vynalezu je maximalni moznost zpracovani jinak obtizné likvidovatelnych
odpadnich termoplastu a dalSich komunalnich a praimyslovych odpadu.

Objasnéni vvkresu

Na obr. 1 je zobrazeno schéma technologického postupu.
Na obr. 2 je zobrazeno schéma sestaveni zarizeni k vyrob¢.
Na obr. 3 je ve schematickém zobrazeni extrudér.

Priklady uskuteénéni vynalezu

Prikladi uskutecnéni je velmi mnoho a nelze je v ramci tohoto textu uvést vyCerpavajicim
zpusobem.

Kompozit na bazi odpadnich termoplastii v prvnim prikladném provedeni obsahuje 38 % hmotn.
odpadniho termoplastického jednoslozkového pojiva v zmitosti 10 mm a 58 % hmotn. plniva z
recyklovaného skla z fotovoltaickych panelu o zmitosti 5 mm a 4 % hmotn. stabilizacni prisady a
barviv.

Zpusob vyroby kompozitu v prvnim piikladném provedeni probiha tak, ze se nejdfive provede
prani v pracce-Cisticce 19 |, poté vysusSeni a mimé predehrati vstupnich surovin pod teplotu tani
zpracovavanych surovin, ve dvou susamach 4 | pro jednotlivé slozky kompozitu a tim je material
zbaven vlhkosti. Poté nasleduje rozdruzeni surovin ve dvou drti¢ich 1 na vstupni frakce pojiva,
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Dale nasleduje davkovani jednotlivych frakci davkovacem 2 , které jsou nasledné vysuSeny a
predehraty na teplotu 50 az 300 °C, nacez se soucasn¢ jednotlivé frakce smichaji a smés se
homogenizuje v homogenizatoru 5 , ze kterého smés postupuje do extrudéru 6 . Zde nasleduje
roztaveni smési pri teploté 250 °C. pficemz se soucasné roztavena smés stlacuje a davkuje do
zafizeni s objemovou a tvarovou upravou, to je liciho druhého zafizeni 23 do prvnich forem 8 |
poté se chladi.

Zarizeni pro vyrobu kompozitu v prvnim prikladném provedeni sestava postupné ze dvou praéek-
CistiCek 19 | dale ze dvou suSaren 4 s predehfevem pro kazdou ze slozek kompozitni smési, dale
nejméné ze dvou drticu 1 pro rozdruzeni a drceni surovin na vstupni velikost frakce, dale nejméné
ze dvou davkovacu 2 frakci surovin opatfenych vysypnou prvni klapkou 3 . Poté nasleduje jeden
jednorotorovy temperovany homogenizér 5 pro homogenizaci surovin, poté¢ nasleduje jeden
jednorotorovy extrudér 6 pro taveni smési a druhy davkova¢ 7 pro davkovani smési do liciho
druhého zafizeni 23 do prvnich forem 8 a nasleduje chlazeni 11.

Extrudér 6 sestava z pracovni ¢asti tvorfené jednim dutym valcovym statorem 13 a jednim valcovym
rotorem 14 | tvofenym jednim segmentem s jednou pracovni sekci s proménnym stoupanim a to
sekci podavaci a kompresni a tavici soucasné. Stator 13 je na svém vstupnim konci opatfen plnici
nasypkou 15 a po sv¢ dé€lce je opatfen jednim regulovanym topnym télesem 16 , pfi¢emz dutina
statoru 13 je prubézn¢ zuzujicise. Rotor 14 je na vstupnim konci opatfen regulovanym pohonem
17 opatfenym loziskem a po své délce je na vnéjSim povrchu opatfen Sroubovici o jednom
zjemiujicim se stoupani, pfi¢emz na vystupnim konci je rotor 14 uchycen letmo. Extrudér 6 je na
vystupnim konci opatren vytlaCovaci hlavou 18 a fizenou druhou klapkou 27 pro davkovani smési.

Kompozit na bazi odpadnich termoplasti v druhém piikladném provedeni obsahuje smés
viceslozkového 35 % hmotn. odpadniho termoplastického pojiva v zmitosti az 15 mm. 50 %
hmotn. na polovinu smiSeného plniva z recyklovan¢ho skla z fotovoltaickych panelu a z
recyklované pryze z pneumatik v zmitosti 5 mm, dale z 5 % hmotnosti strusky rovnéz v zmitosti 5
mm, z 5 % hmotn. popela a 5 % hmotn. stabilizacni pfisady a barviv.

Zpusob vyroby kompozitu v druhém prikladném provedeni probiha tak. ze se nejdrive provede
¢isténi v pracce-CistiCee 19 , po kterém nasleduje penetrace v penetratoru 20 , poté vysuseni a mirmne
pfedehrati vstupnich surovin pod teplotu tani zpracovavanych termoplastu, v dil¢ich susarnach 4
pro jednotlivé slozky kompozitu a tim je material zbaven vlhkosti, po kterém nasleduje rozdruzeni
surovin v drti¢i 1 na vstupni frakce pojiva az 10 mm a plniva az 5 mm. Poté nasleduje davkovani
jednotlivych frakci davkovacem 2 | které jsou nasledné vysuSeny a predehfaty na teplotu 200 °C.
Nasledné se jednotlivé frakce smichaji a smés se homogenizuje v homogenizatoru 5 , ze které¢ho
sm¢s postupuje do extrudéru 6 , kde nasleduje roztaveni smési pfi teploté¢ 300 °C. pfiCemz se
soucasn¢ nebo nasledné roztavena smés stlaCuje a davkuje do zafizeni s kone¢nou objemovou a
tvarovou upravou, to je sm¢s postupuje do lisu 9 do druhych forem 12 a nasledné se vyrobek
zchladi.

Zarizeni pro vyrobu kompozitu v druhém prikladném provedeni sestava postupné z vice pracek-
Cisticek 19 | z vice penetratora 20 , dale z vice susaren 4 s predehfevem pro kazdou ze slozek
kompozitni smési, dale z vice drticu 1 pro rozdruzeni a drceni surovin na vstupni velikost frakce,
dale nejméné z vice davkovaci 2 frakei surovin opatfenych vysypnou prvni klapkou 3 , dale z
jednoho dvourotorového temperovaného homogenizéru 5 pro homogenizaci surovin. Nasleduje
jeden jednorotorovy extrudér 6 pro taveni smési a druhy davkovaé 7 pro davkovani smési do
zafizeni s kone¢nou objemovou a tvarovou upravou a po extrudéru 6 je opatfeno lisem 9 pro
lisovani vyrobku 10 do lisovaci druhé formy 12 a nasleduje chlazeni 11 .

Extrudér 6 sestava z pracovni ¢asti tvofené jednim dutym valcovym statorem 13 a jednim rotorem
14 | tvofenym jednim segmentem s jednou pracovni sekci s proménnym stoupanim a to sekci
podavaci a kompresni a tavici soucasné. Stator 13 je na svém vstupnim konci opatfen plnici
nasypkou 15 a po sv€ dé€lce je opatfen jednim regulovanym topnym télesem 16 , pfi¢emz dutina
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statoru 13 je pribézné valcova. Rotor 14 je na svém vstupnim konci opatfen regulovanym pohonem
17 opatfenym loziskem a po své délce je na vnéjSim povrchu opatfen Sroubovici o jednom stoupani,
pficemz na vystupnim konci je rotor 14 uchycen letmo. Extrudér 6 je na vystupnim konci opatien
vytlacovaci hlavou 18 a fizenou druhou klapkou 27 pro davkovani smési. Kompozit na bazi
odpadnich termoplasta v tretim prfikladném provedeni obsahuje 50 % hmotn. odpadniho
termoplastického jednoslozkového pojiva o zrnitosti az 8 mm a 45 % hmotn. plniva z betonu o
zrnitosti az S mm a 5 % hmotn. barviv.

Zpusob vyroby kompozitu v tfetim pfikladném provedeni probiha tak, Ze se nejdfive provede podle
stupné¢ zneCiSténi prani a/nebo Cisténi v pracee-CistiCce 19 po kterém nasleduje dle potfeby
penctrace v penetratoru 20 , poté vysuseni a mirné predehrati vstupnich surovin pod teplotu tani
zpracovavanych termoplastu, v jedné susarn¢€ 4 , nebo v dilCich susamach 4 pro jednotlivé slozky
kompozitu a tim je matenial zbaven vlhkosti. Nasleduje rozdruzeni surovin v drti¢i 1 na vstupni
frakce pojiva az 20 mm a plniva az 10 mm, poté nasleduje davkovani jednotlivych frakci
davkovadem 2 |, které jsou nasledn¢ vysuSeny a predehraty na teplotu 50 az 300 °C, poté se
soucasn¢ jednotlivé frakce smichaji. Smés se homogenizuje v homogenizatoru 5 | ze kterého smés
postupuje do extrudéru 6 kde nasleduje roztaveni smési pri teploté¢ 80 az 350 °C, priCemz se
soucasn¢ nebo nasledné roztavena smés stlacuje a davkuje do zafizeni s kone¢nou a objemovou
upravou to je do protlacovaciho prvniho zafizeni 21, poté se d¢li a chladi.

Zaftizeni pro vyrobu kompozitii podle tfetiho pfikladného provedeni sestava postupné ze dvou
pracek-Cisticek 19 , z jednoho penetratoru 20 , dale ze dvou susaren 4 s predehfevem pro kazdou
ze slozek kompozitni smési, dale ze dvou drtiCi 1 pro rozdruzeni a drceni surovin na vstupni
velikost frakce, dale ze dvou davkovaci 2 frakci surovin opatfenych vysypnou prvni klapkou 3 |
dale z jednoho jednorotorového temperovaného homogenizatoru 5 pro homogenizaci surovin. Poté
nasleduje jeden jednotorovy extruder 6 pro taveni smési, a druhy davkovac 7 pro davkovani smési
do zarizeni s kone¢nou objemovou a tvarovou upravou to je do protlacovaciho prvniho zafizeni 21
s délicim zafizenim 22 , a nakonec nasleduje chlazeni 11.

Extrudér 6 sestava z pracovni ¢asti tvofené jednim dutym valcovym statorem 13 a jednim valcovym
rotorem 14 | tvofenym jednim segmentem s jednou pracovni sekci s proménnym stoupanim a to
sekci podavaci a kompresni a tavici soucasné, pficemz stator 13 je na svém vstupnim konci opatren
plnici nasypkou 15 a po své délce je opatfen jednim regulovanym topnym télesem 16 , pfiCemz
dutina statoru 13 ma odstupniovany prumér tfemi stupni. Rotor 14 je na vstupnim konci opatien
regulovanym pohonem 17 opatfenym loziskem a po své délce je na vnéjSim povrchu opatfen
Sroubovici o tfech zjemnujicich se stoupanich, pfiéemz na vystupnim konci je rotor 14 uchycen
letmo. Extrudér 6 je na vystupnim konci opatfen vytlacovaci hlavou 18 a fizenou druhou klapkou
27 pro davkovani smési.

Prumyslova vyuzitelnost

Kompozit podle tohoto vynalezu je mozno vyuzit v fadé oboru, pfi zpracovani raiznych odpadi na
prakticky vyuzitelné vyrobky. Ve stavebnictvi jako rizné tvamice, podlahy dilen a riznych
provozu, na chodniky, povrchy vozovek, zidky ploty, stfesni krytinu, terové a d€lici stény stielnic,
protihlukové zabrany, zabrany proti zavéjim, ochranné stény a bunky proti péchotnim zbranim,
jako konstruk¢éni material pro stavebni a strojni ucely, pfi vystavbé hal a ocelovych konstrukei, pri
vyrob¢ nadrzi, pro méstsky mobiliaf, jako soucast pancérovani vojenské techniky.
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PATENTOVE NAROKY

1. Kompozitni material na bazi odpadnich termoplastt, vyznacujici se tim, Zze obsahuje 10 az 90
% hmotn. odpadniho termoplastického pojiva, jednoslozkového, nebo jejich smés, v zrnitosti az 20
mm a 10 az 90 % hmotn. plniva zvolen¢ho ze skupiny zahmujici recyklované odpadni a obalové
sklo, nebo recyklované sklo z fotovoltaickych paneld, pisky, Stérky, recyklovanou pryz z
pneumatik, recyklovanou keramiku, smésny stavebni a demoli¢ni odpad, beton, strusky, popel,
nebo jejich smés, v zmitosti az 10 mm a 0 az 5 % hmotn. stabilizacni pfisady a/nebo barviv.

2. Zpisob vyroby kompozitu podle naroku 1, vyznacujici se tim, Ze se nejdfive provede podle
stupn¢ znecisténi prani a/nebo Cisténi v pracee-CistiCee (19), po kterém nasleduje dle potrfeby
penctrace v penetratoru (20), poté vysuSeni a mimé predehfati vstupnich surovin pod teplotu tani
zpracovavanych termoplasti, v jedné susameé (4). nebo v dil¢ich susarach (4) pro jednotlivé slozky
kompozitu a tim je material zbaven vlhkosti, po kterém nasleduje rozdruzeni surovin v drtici (1) na
vstupni frakce pojiva az 20 mm a plniva az 10 mm, poté nasleduje davkovani jednotlivych frakci
davkovadem (2), které jsou nasledné vysuSeny a predehfaty na teplotu 50 az 300 °C, poté se
soucasn¢ jednotlivé frakce smichaji a sm¢s se homogenizuje v homogenizatoru (5), ze kterého smés
postupuje do extrudéru (6), kde nasleduje roztaveni smési pri teploté 80 az 350 °C. pfiCemz se
soucasn¢ nebo nasledné roztavena smés stlacuje a davkuje do zarizeni s kone¢nou objemovou a
tvarovou upravou.

3. Zpusob vyroby podle naroku 2, vyznacujici se tim, Ze, z extrudéru (6) smés postupuje bud’ do
protlacovaciho prvniho zafizeni (21), poté se d¢li, nebo do liciho druhého zafizeni (23) do prvnich
forem (8). nebo do lisu (9) do druhych forem (12), nebo do valcovaci prvni stolice (24), poté se d¢li
a chladi, nebo se z taveniny tahne ve form¢ vlakna ve vlaknotazném tretim zafizeni (25) a nasledné
se vyrobek zchladi, nebo se vysledny produkt po ¢aste¢ném zchlazeni protahuje taznou druhou
stolici (26) na vysledny tvar profilu.

4. Zafizeni pro vyrobu kompozitniho materidlu podle naroku 1, 2 a 3, vyznacujici se tim, ze
sestava postupné nejméng z jedné pracky-Cisticky (19), z nejméné jednoho penetratoru (20), dale
nejméné z jedné susamy (4) s predehfevem pro kazdou ze slozek kompozitni smési, dale nejméné
z jednoho drtic¢e (1) pro rozdruZeni a drceni surovin na vstupni velikost frakce, dale nejméné z
jednoho davkovacée (2) frakci surovin opatfenym vysypnou prvni klapkou (3), dale nejméné z
jednoho nejméné jednorotorového temperovaného homogenizéru (5) pro homogenizaci surovin,
poté nasleduje nejmén¢ jednorotorovy extrudér (6) pro taveni sm¢si, a druhy davkovac (7) pro
davkovani smési do zafizeni s kone¢nou objemovou a tvarovou tipravou.

5. Zafizeni pro vyrobu kompozitniho materialu podle naroku 4, vyznacujici se tim, Z ¢ je po
extrudéru (6) opatfeno protlaovacim prvnim zafizenim (21) s d¢licim zafizenim (22), nebo licim
druhym zafizenim (23) do prvni formy (8), nebo lisem (9) pro lisovani vyrobku (10) do lisovaci
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druhé formy (12), nebo valcovaci prvni stolice (24) s délicim zafizenim (22), nebo tfetim zafizenim
(25) pro vytahovani vlakna, nebo taznou druhou stolici (26) a nasleduje chlazeni (11).

6. Zarizeni pro vyrobu kompozitniho materidlu podle naroku 3, vyznacujici se tim, ze , kazda
jedna kontinualni kontaktni horkovzdusna susarna (4) je opatfena systémem pro cirkulaci vzduchu
a/nebo spalin k suseni a predehfevu suroviny a to uvnitf susiciho prostoru a/nebo vng.

7. Zarizeni pro vyrobu kompozitniho materidlu podle naroku 3, vyznacujicise tim, ze |,
temperovany homogenizér (5) je opatfen rotujicimi lopatkami, nebo Snekem.

8. Zafizeni pro vyrobu kompozitniho materialu podle naroku 3, vyznaé€ujici se tim, ze , extrudér
(6) sestava nejméné z jedné pracovni sekce a nejméné z jednoho pracovniho segmentu pricemz
zpravidla je tvorfen tfemi sekcemi a to podavaci, kompresni a tavici a tfemi segmenty, pficemz
extrudér (6) sestava z pracovni ¢asti tvofené nejméné jednim dutym valcovym statorem (13) a
nejméné jednim valcovym rotorem (14), tvofenym nejméné jednim segmentem s nejmén¢ jednou
pracovni sekci s konstantnim a/nebo proménnym stoupanim a to sekci podavaci a/nebo kompresni
a/nebo tavici, pficemz stator (13) je na svém vstupnim konci opatfen plnici nasypkou (15) a po své
délce je opatfen nejméné jednim regulovanym topnym télesem (16). pfi¢emz dutina statoru (13) je
prub€zné o stejném prufezu, nebo je odstupriovana, nebo je prubézné ziuzujicise, a rotor (14) je na
vstupnim konci opatfen regulovanym pohonem (17) opatfenym loziskem a po své délce je na
vngj§im povrchu opatfen Sroubovici o jednom zjemnujicim se stoupani, nebo je postupné opatien
vice Sroubovicemi s jemngjSimi stoupanimi, pfi¢emz na vystupnim konci je rotor (14) uchycen
letmo, priemz Sroubovice je prub€zna, nebo je tvofena lopatkami a extrudér (6) je na vystupnim
konci opatfen vytlacovaci hlavou (18) a fizenou druhou klapkou (27) pro davkovani smeési.

9. Zafizeni pro vyrobu kompozitniho materialu podle naroku 7, vyznacujici se tim, Z¢ , rotor (14)
extrudéru (6) sestava z vice dilu opatfenych Sroubovici o postupné jemnéjSim stoupani.

3 vykresy

Seznam vztahovych znacek:
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—_— = \O
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drti¢
prvni davkovac
prvni klapka
suSarna
homogenizér
extrudér
druhy davkovac
prvni forma
lis
vyrobek
chlazeni
druha forma
stator
rotor
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15 nasypka

16 téleso

17 pohon

18 hlava

19 pracka-Cisticka
20 penetrator
21 prvni zafizeni
22 délicka

23 druh¢ zafizeni
24 prvni stolice
25 treti zafizeni
26 druha stolice
27 druha klapka
A prani/Cisténi
B penetrovani
C suseni

D drceni

E davkovani

F predehiev

G homogenizace
H extruze

1 finalizace

J chlazeni

T teplo
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