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7Zplisob vjyroby velkoplodnych dutych predmdtd z plasti

Reseni ge tyka zplsobu vyroby velko~
plodnych dutych piedmétlh z plasth zejména
urdenych pro vyméniky tepla nebo slunedni
kolektory. Udelem Feseni je, aby novy
zpusob umoZnil pouZiti jednodussiho a lev-
néjsiho zatizeni a aby bylo docileno ener-
gotickych uspor. Udelu se dosahne ndsledu~
jicim postupem. Mezi formy lisu se umisti
dvé félie nebo desky. Mezl n& se zasune
topna deska na jeji strany se félie for-
mou piitladi zatimco mezi fbélie a stény
topné desky se piivede vakuum. Po nahFati
f£6lie do plastického stavu se podtlak
zrudi. Z prostoru mezi [6liemi a formou
se odsavé vzduch, &im% se £blie vytvaruje
podle reliefu forem. Vytvarované fdlie
jsou vakuem drZeny na formich a spolu s
nimi se 0ddali od topné desky, tato se pak
premisti do tepelnd izolovaného prostoru.
Formy s vytvarovanymi £0liemi dosud v
plastickém stavu se seviou, &¢im¥é se v ur-
denych mistech svari a uzaviou se duté
prostory. Po ochlazeni a odddleni foren
se vyjme hotovy vyrobek.
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Vyndlez se tykd zpusobu vyroby velkoplosnyeh dutych pred-
métd z plastld, které jsou urdeny k plnéni funkce vyménikd tepla.
Tyto piedméty jsou charakterizovény siti wvnit¥nich kandlkd, ve
kterych proud{ teplosménné médium. Kendlky vzniknou vytvarovdnim
dvou plochych desek nebo folii a jejich spojenim. Hlavni aplikad-
ni oblast tvo¥i plastové vyméniky tepla jako absorbéry ve sluneé-
nich kolektorech, vyméniky tepla pro tepelnd &erpadla a vyméniky
tepla pro tepelnad &erpadla a vyméniky tepla ve funkei vyhtivacich
téles, nap¥, pii vytdpéni mistnosti podlaZnim topenim nebo radid-
tory.

V soulasné dob& se duté predméty z plastd slouZici jako vy-
méniky tepla vyrdbéji technologii extruzniho vyfukovéni. Touto
technologii lze zhotovovat vyméniky tepla pouze do jistého maxi-
malniho rozmé&ru, ktery je urlen pevnosti zpracovdvaného plastu v
taveniné a konstrukei vyfukovacf{ho stroje. Vyrobit plastovy vy-
ménik tepla o plose 0,5 m2 si vyZd4dd mit k dispozici vyfukovaei
stroj o rozmérech (5x5x8) m3 o zna&né poFizovael cen&. Dalsf mo-
nou technologii vyroby pléstovych vyméniki tepla je tvarovdni dvou
¢dsti plochych desek nebo f6lif a jejich nédsledné spojeni, Vytva-
rovéni obvykle ne&ini potiZf, mnohem nesnadn&js{ je dosdhnout spo-
lehlivého a dokonalého spojeni. PouZivéd se klasické metody ohievu
spojovéanyeh ploch a jejich stladeni po pfechodu do plastického
stavu. SvaPovéni se provadi pomoci vysokofrekvendniho elektrie-
kého pole nebo ultrazvukem, Nevyhodou teechnologie tvarovédni =
ndsledného spojeni je hlavné energetick& ndro&nost, pracnost a
nespolehlivost svart pfi jejich malé pevnosti. Znaénd energetickd
ndrodnost vyplyvé ze skutednosti, Ze u této technologie je nutno
vyrobit £6lii, to je prvnf oh#ev, vytvarovat £0lii - druhy ohfev
a svabit vytvarované folie - tPeti ohtev.
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Zpisob vyroby vakuovym tvarovdnim s infraoh¥fevem jedné
félie, ndslednym oh¥evem druhé folie a spojenim té&chto dvou
£61if v teplém stavu nevedl k uspokojivym vysledkim. Takto
zhotovené plastové vyméniky tepla nevyhovovaly poZadavkim
pevnosti a spolehlivosti svdrid. Kontinudlni vyroba dutych
plodnych pfedm&td spodivaejici v kombinaci technologie vytla-
govdni a vakuového tvarovédni na Jjednom vyrobnim zaPizeni{ jJe
technicky i ekonomicky zna¥né ndkladnd.

‘Uvedené nedostatky odstranuje zpisob vy¥roby predm&td z
plastd, jehoZ podstata spodivéd v tom, Ze mezi formy lisu se
umist{ dvé fdélie nebo desky, mezi né& se zasune topnd desks, na
jeji% stény se folie formou pFitladi. Mezi folie a sté&ny topné
desky se privede vakuum. Po nah¥étf{ folif do plastického stavu
se podtlak zrusi, z prostoru mezi foliemi a ob&ma dily forem
se odsdvé vzduch, &imZ se folie vytvaruji podle reliéfu forem.
Vytvarované folie jsou vakuem ddle drZeny na formdeh a spolu
s nimi se odddli od topné desky. Tato se pak pPemisti do tepel-
n& izoloveného prostoru. Formy s vytvarovanymi foliemi dosud v
plastickém stiavu se seviou, &imZ se v urdenych mistech svari
a uzaviou se duté prostory. Po ochlezeni vylisku a odddleni
forem se vyjme‘hotovy vyrobek,

Postup podle pfedloZeného vyndlezu skytéd tyto vyhody.
Zatrizeni moZno realizovat jednodusSeji o mensich rozmérech a
hmotnosti a 2za ni%3{ poiizovaci ndklady neZ doposud uZivand
zafizeni pro extruzni vyfukovani. Vzhledem k pouZité techno-
logii vakuového tvarovéni odpadd nutnost vyvozovat uzaviraci
sily forem, které p¥i bé&Zném extruznim vyfukovdni &ini Fddové
106 N. Energetické bilance procesu je pif{zniv&js{, neboi pro
spojeni je vyuZito tepla dodaného do plastové folie p#i tva-
rovéni{, Topnéd deska plni dvoji{ funkei, je v kontaktu s vyh¥i-
vanou folif, kterd je z druhé strany pFidrZovdna formou. Odpa-
daji problémy s prov&sovénim félie p¥i zahPdt{ a z tohoto di-
vodu miZe byt plocha plastového vymé&niku tepla neomezena, Dru-
hou funkei plni zajist&nim stejné homogenity teplotniho pole
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v celé plo¥e félie. Proti pouZiti infraoh¥evu je toto mnohem
v¥hodnéjsi a vyznamme pfispivéd ke zlepSeni kvality vyrobku,
Stejnym postupem moZno vyrdb&t i silnost¥nné plastové vyméniky
tim, Ze folie jsou nahrazeny deskami.

Nalezeny postup byl experimentdlné& ov&ifen na modelovém
zatizeni p¥i zhotovovdni dutych predmétd z plastt, Jako materig-
14 bylo pouZito polypropylenu pln&ného 40 % CaCOy a 3 % sazi.
Topné deska byla vyhiivéna na teplotu 205 °c. Zmenéenj model
sluneéniho kolektoru vyrobeny timto postupem byl uUsp&iné testo-
van tlekem 0,6 MPa, '

PREDMET VYNKLEZU

Zplsob vyrbby velkoploénych dutych predmétd z plasti
zah¥dtim topnou deskou a tvarovénim vakuem, vyznaleny tim,
¥e mezi formy lisu se umisti dv& fdlie _, mezi né
se zasune topnd deska na jejiZ strany se folie formou pfitla-
¢{, mezi folie a st&ny topné desky se pPivede vakuum, po nah¥é-
ti £61i{ do plastického‘étavu se podtlak zrugi, z prostoru me-
zi fdliemi a formou se odsévd vzduch, &im%Z se fdlie vytvaruji
podle reliéfu forem, vytvarované folie jsou vakuem drZeny na
formdch a spolu s nimi se odddli od topné deSkx kteréa se pak
premist{ 8o tepeln& izolovaného prostoru, formy s vytvarovany-
mi foliemi dosud v plastickém stavu se seviou, &¢imZ se v urde-
nych mistech svafi a uzaviou se duté prostory, po ochlazeni
vy¥lisku a odddleni forem se vyjme hotovy vyrobek. '
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