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'(,57)Anotace:

Podstatou zplisobu zdrstiovant je, Ze &stice sloZené ze stejného
materidlu jako folie a/nebo z jiného plastu, ktery je schopen se
svafit s tfimto materidlem a které maji vhodnou velikost a/nebo
pozadovanou odolnost proti otéru se pidévaji na ten povich
polotovaru, ktery mé byt zdrsnén. Povrch polotovaru je zahit
natolik, aby zachovéval podminky vhodné pro svafovani
termoplastové folie na jednom nebo obou povrdich. Cstice jsou
rozptyleny ve vhodné blizkosti a usporadani a tento stav
zdrstiovaného povrehu je udrZovan tak dlouho, dokud neni
dokonden poZadovany proces svafovani &stic s folif. Zdrsnénd
plastova f6lie obsahuje na svém povrchu nebo jeho &isti vystupky
ze stejného materilu nebo jiného plastu, které jsou pevng
privateny k povrchu. PH postupu zabrénéni sklouzivéni
termoplastovych balicich folii jedno do druhé je vytvafen systém
skladajici se z folif, které maji byt fixovany, z nich? alespoit jedna
je zdrsn&na, a vézaciho prvku. Vazaci prvek, ktery mé fidkou
vldknitou strukturu a charakteristickou pevnost vidken, je umistén
alespoti na &sti povrchu jedné z flif, kterd mé byt spojena se

A}

CZ 1999 - 2700 A3



B
A460-99

. o0 oo

. . . .

sese oo (X} . .e oo
»

1/ / o - _l_"
a (A Uy
Zpiisob zdrstiovani termoplastovych folii, zdrsnénf plastov¢ folie a %@Q%Kfakeﬁbﬁhw

Oblast techniky

Vynélez se tyka zpiisobu zdrstiovani termoplastovych folii a zdrsnénych plastovych folii.
V této souvislosti se pod pojmem , folie“ rozumi rovnéZz plastové vyrobky riizné tloustky jako
jsou desky, tlusté folie, tenké folie, které mohou byt libovoln& opatfeny dnem nebo mohou
rovnéZ slouzit jako kryci vrstvy.

Vynélez se dale tyka zpiisobu zabranéni sklouzavéni termoplastovych balicich folif jedné
po druhé a vhodného systému pro tento Gidel. Technicky termin ,,folie“ rovné? znamens vyrobek
ve tvaru desky riizné tloustky ménici se od zcela tenké do znadng silné.

Dosavadni stav techniky

Je znamo, e vyrobni postup termoplastovych folii vychazejici z piislu$nych smé&si nebo
granuli probihd tak, Ze nezpracovany material je roztaven nebo lisovan za tepla a poZadovany
produkt je tvafen v zafizeni litim pod tlakem nebo tlafenim materialu skrz $t&rbinu vytlaovaci
hubice.

Tvar folie dany $térbinou nemusi nutné byt jen plochy, ale napiiklad v piipadé& vyrobki
ve tvaru hadic miZe byt i kruhovy.

Aby ziskal sviij kone&ny tvar a pro Gcely stabilizace pii opousténi Stérbiny zafizeni nebo
pli vyjimani z odlévaci formy, je vyrobek ztuZen ochlazenim. Ochlazovani se nejlastéji provadi
proudem studeného vzduchu. Po ochlazeni nedochaz dale k nezadoucim deformacim, takze
vyrobek miiZe byt rozfezan na kusy o poZadované velikosti, navijen atd.

Kvalita povrchu folie je zavisla hlavné na povrchu zafizeni; obecng je povrch folie zcela
hladky.

Podobnym zpiisobem jaky byl uveden vySe je mozné termoplastové folie znovu za tepla
tvarovat a mohou tak byt podrobeny dalsimu zpracovani.

Ve spojitosti s vyrobky zhotovenymi z plastovych folii je Eastym problémem, e takové
vyrobky, napiiklad slozky polozené jedna na druhou, po sob& klouzou, co¥ mize byt ptiinou
vypadnuti dokumentdi a nasledného ulpinéni jednotlivych listt papiru & jejich poskozeni nebo
znieni. Stejnym zpiisobem v pipad€ nahrazeni diive b&nych pytl& vyrobenych z textilie pytli
z plastové folie, které jsou pokladany jeden na druhy, méze po poloZeni horni vrstvy pytld
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v ptipadé minimalniho posunu t&ists diky vibracim pfi prepravé nebo b&hem piemistovani
uvnit zdvodu dojit k nahlému sklouznuti na sob€ leZicich hladkych ploch.

AZ dosud se zkou¥ zabranit sklouzivéni plastovych pytld riznymi zplisoby.
Nejjednodus§im postupem se zda byt potazeni povrchu pytld, které leX na sobé, lepivou vrstvou.
Toto fefeni vyvolalo problém vyberu lepidla a jeho kvality. Ve vétsing pfipadd, kdy bylo pouzito
lepidla vyborné kvality, bylo obtizné odddlit od sebe pytle bez nasledného poskozeni plastové
folie, zatimco pi pouziti lepidla nizké kvality nemohl byt pozadavek na zabranéni sklouzavani
povaZovan za spin&ny kviili nedostate&né sile pfilnuti,

Jako jiné fedent bylo zkouseno vytvoreni protiskluzovych povrchi vytvafenim nerovnosti
z materialu folie. Typickym postupem pfi tomto druhu fefeni bylo vytlaCeni vzoru z vnitini
strany folie, tak¥e na vn&jich stranich pythi vznikly vystupky. Podle dalsiho FeSeni zaloZeném
na podobném principu byly v tlakovém licim stroji pfed $térbinou vytvoteny zéfezy, diky nimz
se na povrchu folie vytvarela Zebra ve sméru pohybu materidlu. Timto opatfenim byl problém
vyfeSen jen z&sti, protoZe sklouzivani bylo zabran&no pouze ve sméru kolmém na tato Zebra,
zatimco v ostatnich smé&rech mohl vyrobek volng sklouzévat. Bylo rovn&% zkouseno vytvofeni
protiskluzového povrchu na protlaované folii tim, ¥e na vélcich posouvajicich folii byly
vytvofeny vystupky a dutinky mezi nimi, &imz dochazelo k vytvareni téchto tvart na povrchu
folie. A&koli tyto dtvary byly teoreticky schopné zabrénit sklouzavani ve viech smérech, nebylo
dosaZeno poZadovaného G&inky.

Podle jiného znamého feeni byly nezpracované plastové granule smichany s cizorodou
latkou, kterd nemohla byt homogenné zabudovana do zakladni plastové folie a na povrchu folie
tak vznikly vystupky. Aviak pfi této metod® dochizelo k obrufovani vytlaGovaciho lisu a
piipojenych podévacich valcd, tak¥e zatizeni bylo brzy opotebovano a kromé toho nebylo
moZzné v ptipadd potieby vystupky odstranit.

Byl rovnéz pouZit postup vytvateni vystupkti na obou stranich folie pomoci smichani
suroviny s chemickou piisadou. Nevyhodou tohoto postupu byla vysoka cena, protoe pfisada,
jejiZz cena byla vysokd, byla pouZivana ve velkém mnoZstvi. Dalsi nevyhodou bylo to, e
vystupky vznikly na obou stranich vyrobku, €imZ byly omezeny moznosti jeho daliho vyuZiti.

VSechny vySe zmin&né postupy jsou nékladné, nehospodarné a nejsou tak uginné jak by
bylo tfeba. Tyto postupy jsou pouzivané jen proto, ¥e dosud nebyl nalezen lep$i zplisob fedeni
daného problému. Dalsi nevyhodou viech metod je, Ze vystupky a Gtvary vystupujici z povrchu
jsou pokryty samotnou folii a a¥koli jsou vystaveny vétSimu brusnému uCinku, jejich odolnost
proti obrouSen je stejna jako odolnost ostatnich Casti folie.
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Spole€nou nevyhodou vyse popsanych feleni je, Ze diky zeslabeni nebo pfitomnosti
cizorodych latek ve strukture je u vyrobku sni¥ena pevnost v tahu.

V némeckém patentu DE &islo 42 07 210 je popsan postup, podle kterého je povrch
termoplastové folie ohfivan nebo ¢4ste&ns zmékeen aby vytvotil roztavenou vrstvu, do které se
zasadi &astice. Ziskana folie by méla byt nejlépe dvakrit zahtata a/nebo se pouzivaji lisovaci
vélce aby se zajistilo bezpetné pfilnuti/upevnéni &astic. Popis uvadi jak dosshnout hlubokého
zapuSténi &astic do povrchu, Material, ze kterého jsou zmin&né &astice miize byt velmi rozdilny a

jejich geometricky tvar neni uréujici.

Podstata vynéalezu

Podstatou vynélezu je zpfisob umoziiujici vytvafeni vhodnych protiskluzovych folii pro
dal8i pouZiti, ktery eliminuje nedostatky a nevyhody postupli znamych z dosavadniho stavu
techniky beze zm&n ve znamych technologiich a zatizenich.

Vynalez je zaloZen na poznéani, ¥e pokud jsou Eastice majici vhodnou velikost a skladajici
s¢ ze stejného materiglu jako folie a/nebo z jiného plastu, ktery je schopen se svafit s timto
materidlem, pFidany k roztavené folii, pak teplota &astic na strané smérem k povrchu folie
vzroste a samotné Castice budou rovnés alespoii &astednd roztavené a pevné se spoji s folii. Tim,
Ze Castice alespoii Eastedng vy¢nivaji nad povrch folie, zplisobuji, Ze tento povrch je drsny,

Podle tohoto vynilezu miize byt zdrstiovan povrch tvatené folie, kters - coby polotovar -
pravé opustila $térbinu vytlaSovaciho lisu behem vyrobniho procesu i povrch folie, kters byla
vyrobena jiZ difve.

Kuvalita Eastic pouZivanych pro vytvofeni zdrsn&nych povrchs, kters je dileZits, by méla
byt zvolena tak, aby odolnost &4stic proti otéru a podobns i velikost &astic byla vhodna pro tento
utel. Pokud je to Zadouci, je na povrch aplikovana homogenni frakce Gastic, jako jsou &astice,
které piedstavuji frakci oddélenou prosévanim.

Folie miZe byt zahfivana jakymkoli v soutasnosti znamym zplisobem, napfiklad
proudem horkého vzduchu, elektrickym ohfevem atd.

Castice lze aplikovat velmi usporadang nebo neuspofadané na cely povrch nebo jen na
urlené &asti povrchu jako jsou okraje nebo, pokud je to Zadouci, mistng. Aplikaci lze jednou
nebo nékolikrat opakovat podle poZadovaného vzoru. Vzor mi¥e byt vytvoten naptiklad
pouZitim Sablon nebo jinym zptisobem.

Zplisob vyroby podle tohoto vynélezu je neobydejnd hospodarny, protoZe nejsou potieba
Zadné zvla§tni chemické piisady ani Gpravy zafizeni pro vyrobu folie. Podobn& jednotlivé




podminky a parametry vyrobniho postupu ziistavaji stejné. Pomé&mng &asto je dostadujici zdrsnit
pouze jednu stranu vyrobku, aviak podle tohoto vynalezy lze pfipravit folii zdrsnénou libovolng
na obou stranich nebo pouze na jedné jeji strang.

Podstata zpisobu podie vynalezu spoiva v tom, Ze &astice slo¥ené ze stejného materialu
jako folie a/nebo jiného plastu, ktery je schopen se svafit s timto materislem a které maji
vhodnou velikost a/nebo poZadovanou odolnost proti otéru se ptidavaji
- Dhaten povrch polotovaru, ktery ma byt zdrsnén, a ktery je zah¥4t natolik, aby zachovival

podminky vhodné pro svafovéani termoplastové folie nebo
- najeden nebo oba povrchy znovu zaht4té na takovou teplotu a jsou rozptyleny ve vhodné
blizkosti a uspotadani
a tento stav zdrsiovaného povrchu je udr¥ovén tak dlouho, dokud neni dokonden poZadovany
proces svafovani &astic s folif.

Vynélez se rovn&? tyka zdrsnénych folii, jejich? podstata spoiva v tom, Ze alespoii jedna
jejich strana na celém svém povrchu nebo na urditych oblastech svého povrchu obsahuje
vystupky tvofené Casticemi ze stejného materidlu jako folie a/nebo jiného plastu, ktery je
schopny se svafit s timto materidlem, které jsou zatavené do povrchu a alespoil Sastedng z ndj
vystupuji.

Vynilez se dale tyka postupu zabranéni sklouzavani plastovych folii po sobg, Eemuy
tento postup je schopen zabranit dokonce i v pfipadech silngjsich vn&jSich podnétt ne¥ které
byly vy$e zmin&ny. Postup je zaloen na poznani, Ze spojeni mezi dvéma zdrsnénymi povrchy je
mozné jesté zesilit, pokud se mezi ng vio¥ zvladtni vazaci prvek.

Podstatou tohoto postupu je, Ze aplikaci zdrsn&né folie s vystupky na povrchu, které jsou
od sebe vhodng vzdaleny a maji vhodny geometricky tvar s ohledem na vazaci prvek je vytvaren
systém skladajici se z folii, které maji byt fixovany, znichz alespofi jedna je zdrsnéna, a
vazaciho prvku. Vazaci prvek majici fidkou vlaknitou struktury a charakteristickou pevnost
vlaken je umistén na folii nebo na jeii specifikované &asti, na cely povrch nebo na jeho ast(i)
pfilemZ fefeny vazaci prvek je tvoten z vldken o takové blizkosti, geometrickém usporadani a
tloustky vrstvy, %e mezi vldkny vazaciho prvku a vystupky zdrsnéné folie vznikne mechanicky
Spoj.

Povrch svaru mezi povrchem folie a &sticemi tvoticimi vystupky je nejlépe takovy, Ze
prinik &astic a roviny folie nepiekryva profil &astic z pohledu kolmého na povrch uvedené folie.

Podle jednoho z vyhodnych provedeni tohoto vynilezu se zdrsndné folie pouZivaji po
obou stranich povrchu vazaciho prvku.
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Podle dal3iho hlediska vyhodnosti tohoto vynalezu je vézaci prvek ptipevnén k jedné ze
dvou folii (k té, ktera neni zdrsnéna), a to piilepenim, pfivatenim nebo pfiSitim.

Je rovnéz vyhodné, kdyz je tloustka vézaciho prvku maximalné shodns nebo jesté lépe
mensi neZ je maximalni prifez &astic v povrsich obou spojovanych folii, které jsou zdrsn&ny
plastovymi &asticemi.

S vyhodou se pouZivd vazaci prvek zaloZeny na plastické hmote majici dobie
organizovanou nebo neorganizovanou vléknitoy strukturu, jako je netkana latka, vytvafejici
zavojovitou folii a majici retikularni strukturu, ktery se vytvari technologii tepelného potahovani.

Pokud se v praxi pouzije trojdilny systém ‘zdrsnéna folie — vazaci prvek — zdrsn&na
folie’, vznikly spoj skladajici se ze 1 prvkil bude rovng? dostatednd silny na to, aby vydr¥el
siln&j§i mechanické zati¥eni bez sklouznuti. Zaroveti je moZné spoj jednoduse rozebrat, protoze
alkoliv ve sméru sklouzavani po sob& jsou vrstvy stabilizovany, je mozné v piipadé potieby
prvky jednoduSe jeden z druhého zvednout.

Pro mechanické spojeni povrchii je tieba, aby na jednotlivych povrsich byly vétsi
vystupky v nizdi hustot¥ nebo mensi vystupky bliZe u sebe, obecns tedy, aby na jisté &asti
povrchu byly vystupky. Pomér mezi velikosti a blizkosti vystupkii je uréovan nékolika faktory
jako jsou tloustka folie a jeji odolnost v mechanické zat&%i nebo miZe byt tento pomér zvolen
na zaklad& oblasti pouiti.

Geometricky tvar &astic je dileZity, protoZe v p¥ipadé na plocho lezicich oblych
Cokovitych &astic, kde je napfiklad linie svaru diouhd, nemohou vlakna mezi &isticemi drzet
tyto astice tak pevng, jak by bylo potieba, dastice vyklouzavaji a nezachytavaji se v dutindch
vytvofenych mezi nimi.

Jak jiz bylo zmin&no diive, ma véazaci prvek vlaknitou strukturu. V1akna musi mit dale
charakteristickou pevnost, aby se predeslo vytrhavani vlaken &4sticemi a vyklouzavéani viaken
v ptipad® vzriistu zatiZeni ve sméru sklouzavani. Dale musi struktura vazaciho prvku byt natolik
fidka, aby vystupky mohly proniknout do jeho vlaknité struktury. Jako vézaci prvek miZe byt
pouZita latka s neorganizovanou strukturou, vina, plst atd., kde jsou vlakna k sob& vazana

pomoci znamych metod jako je adhezni zpisob, §iti, bodové svafovani atd.

Félie vhodné pro tidely baleni jsou obvykle srolovany a skladovany v rolich a pf¥i dal§im
vyuZiti jsou nafezany na vhodnou velikost a pouzity jako balici material.

Misto, kde dojde ke vioZeni vizaciho prvku je jiz uréeno pii procesu zdrsfiovani folie,
tudiZ pti vyrob& folie, kdy hladka folie, ktera je z hlediska tohoto vynalezu popisovana jako
polotovar, je na ozna¥enych mistech svého povrchu zdrsnéna s ohledem na pozadovanou polohu
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vazaciho prvku ale je rovngy moZzné opattit hiadkou folii zdrsnénim na mistech, kde je to
potieba. Félie mohou mit na svém povrchu v piipadg potieby rovnéz samolepici vrstvu.

Systém podle tohoto vynalezu je charakteristicky tim, e se sklida ze zdrsnéné folie
majici vystupky o vhodné vzdalenosti a geometrickém tvaru s ohledem na vazaci prvek a na
zdrsnéné folii nebo na specifikovanych &stech povrchu folie mé vazaci prvek, ktery ma ¥idkou
vlaknitou strukturu a charakteristickou pevnost vidken, pfidem¥ vzdalenost viiken obsaZenych
ve vazacim prvku a tloudfka vrstvy je takova, Ye mezi vlakny vazaciho elementu a vystupky na
zdrsnéné f6lii dochazi k vytvofeni mechanického spoje.

Primyslovi vyuzitelnost

Presn&ji je zplisob zdrstiovani folii podle tohoto vynalezu ilustrovin na nésledujicich ptikladech
tykajicich se vyroby plastovych pytld.

Priklady provedeni vynalezu

Piiklad 1

Trubicovita folie, ktersa se pouZivd jako vychozi material pro vyrobu plastovych pytlg je
vyrobena tvafenim a vytladovinim polyethylenové suroviny tak, aby teplota hmoty folie, kters
pravé opousti §té&rbinu kruhového tvaru byla 195 °C. Trubicovits folie — tak jak je obvyklé pii
procesu ziskavani folie vyfukovanim rukavy termoplastu za tepla - je vytaena do chladici véZe
a zplsobem obvyklym pro tvorbu balénu je dovnitf trubice, kters je uzaviena zatizenim a parem
zdvihacich sviracich valc, vhéanén vzduch. Nastavenim parametrs jako je objem vzduchu
zachyceného v balonu, rychlost otaen Sneku vytlatovaciho stroje a rychlost odtahovani se
docili toho, e dojde k vytvoreni folie o tloustce 0,150 mm a délce 700 mm. Podle tohoto
vynalezu se na povrch félie nanesoy Lastice ze stejného materialy jako je material folie, a to bud’
koncentricky pomoci proudu vzduchu nebo spolu v odde€lenych isecich ped ochlazenim
proudem studeného vzduchu. Félie je ochlazena chladicim vzduchem kbodu tuhnuti tak, aby
nemohlo dojit ke zmé&nam jejich rozmé&ri. Po tvareni vytla¥ovanim (extrusi) je dokon&eny rukav
z folie dale zpracovavan podle technologii vhodnych pro vyrobu pytlj.

VyuZiti pfedloZeného vynalezu je dale ilustrovano na nasledujicim protiskluzovém systému:
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Piiklad 2

Plastové granule jsou obvykle baleny v plastovych pytlich o hmotnosti 25 kg a tyto pytle jsou
piepravovany nasklddané jeden na druhy na paletach ve Stosech, jejichZ celkova hmotnost je
vy35i nez 1000 kg. Aby tyto pytle po sobé nesklouzavaly, jsou vyrobeny ze zdrsnéné folie. Pytle
jsou plipraveny na balicim stroji ze zesilené folie ve tvaru rukévu. Aby se pfedeslo sklouzivéni,
jsou obé strany rukdvu, kromé zesilené Casti, zdrsn&ny tak, aby zdrsnéna ast obsahovala alespoti
50 vystupkii na tvereni centimetr povrchu. Diky tomu napln&né pytle na sobs le¥i zdrsnénymi
¢astmi svych povrchii. Jako vézaci prvky se pouZivaji rounové pésy dlouhé 30 ¢cm a §iroké 10
cm. Poté co balici stroj dokon&i pln&ni pytle, je tento posunut k dopravniku, ktery vede ke
stohovacimu a vazacimu stroji. Pfed tim ne dopravnik doveze pytle ke stohovacimu a vazacimu
stroji, je na kaxdy z nich podélng doprostied poloZen kus rounového pasu. Pytle jsou pokladany
jeden na druhy stohovacim strojem tak, e mezi sty&nymi plochami pytle a pytle, ktery je v fads
nad nim, je pfitomen vazaci prvek. Vlakna vazaciho prvku pfilnou k hornimu i dolnimu pytli a
tim je k sob& pfipevni mechanickym spojem a zabrani tak sklouzavani jednoho pytle po druhém.
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PATENTOVE NAROKY

. Zplsob zdrsfiovani termoplastovych folii ptidavanim &astic na povrch folie, vyznadujici se
tim, Ze &astice, skladajici se ze stejného materidlu jako je folie a/nebo jiného plastu
schopného se s touto folif svafit dohromady a majici vhodnou velikost a/nebo pozadovanou
odolnost proti otéry, jsou pfidavény na povrch polotovaru, ktery mé byt zdrsnén, jehoz
teplota je dostatetnd pro zachovani vhodnych podminek pro svafovani povrchu
termoplastové folie nebo na jednu nebo obé strany folie znovu oh¥4té na takovou teplotu a
jsou rozptylovény ve vhodné vzdalenosti a usporadani a e zdrsiiovany povrch je udr¥ovan v
tomto stavu aZ do ukondeni svafovéni,

- Zpisob podle naroku 1, vyznaCujici se tim, ¥e plastové Sastice jsou pfidavany k folii
v proudu vzduchu pred ochlazenim.

. Zplisob podle naroku 1 nebo 2, vyznadujici se tim, %e plastové Sstice jsou foukany v proudu
pfedehfatého vzduchy k vn&j§imu povrchu trubicovité folie pravé vychazejici ze stérbiny
zafizeni.

. Zplisob podle néroku 3, vyznatujici se tim, Ze plastové &stice se pfidavaji na vng&j§i povrch
folie pred tvatenim nebo ochlazenim,

. Zpiisob podle kteréhokoli z narok: 1 a3 4, vyznatujici se tim, e plastové &astice jsou
foukany na folii koncentricky nebo v jeiji plné §iti.

. Zpisob podle kteréhokoli z nérokt 1 a¥ 5, vyznadujici se tim, Ye plastové &astice jsou
foukany na folii periodicky a/nebo na kazdy segment odd&len& nebo kady pruh oddélens,

. Zplisob podle kteréhokoli z naroke 1 a3 6, vyznatujici se tim, ¥e &4sticemi jsou zrna.

. Zdrsnénd plastova folie, vyznalujici se tim, Ze alespoi jedna jeji strana na celém povrchu
nebo na specifikovanych &4stech povrchu obsahuje vystupky tvorené Casticemi ze stejného
matetidlu jako je material folie a/nebo z jiného plastu, ktery je schopny se spojit svatenim
s timto materialem, které jsou pevne zavateny do povrchu a alespoil ¢4stednd z ngj vystupuji.
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9. Postup zabratiujici termoplastovym balicim foliim ve sklouzévani jedné po druhé,
vyznacujici se tim, Ze pouzitim zdrsnéné folie s vystupky na povrchu, majicimi vhodnoy
vzdéalenost a vhodny geometricky tvar s ohledem na vazaci prvek, a vazaciho prvku je
vytvofen systém sestavajici z folii, jeZ maji byt fixovany, z nichs alespoti jedna je zdrsnéna, a
vazaci prvek, majici tidkou viaknitou struktury a charakteristickou pevnost vlaken je umistén
alespoti na tu &ast povrchy jedné z folii, kterd ma byt vazina se zdrsnénym povrchem druhé
folie po celé plose nebo jen po jeji/jejich &asti/Sastech, kteryzto vazaci prvek se skladi z
vldken o takové blizkosti a tloustky vrstvy, fe mezi vlakny vazaciho prvku a vystupky
zdrsnéné folie dojde k vytvoteni mechanického spoje, a jestlize je jako &st uvedeného
systému pouZita nezdrsnéna folie, je spojeni vytvofeno mezi vazacim prvkem a povrchem
nebo &asti/Eastmi povrchu folie zplisobem o s0b& zndmym.

10. Postup podle néroku 9, vyznalujici se tim, %e povrch svaru mezi povrchem folie a &asticemi
vytvatejicimi vystupky je nejlépe takovy, Ze prinik &astic a roviny folie neptekryva profil
Castic z pohledu kolmého na Fedenou folii

11. Postup podle naroku 9 nebo 10, vyznadujici se tim, %e po obou stranach véazaciho prvku je
pouZito zdrsn&nych folii.

12. Postup podle kteréhokoli z narokd 9 a3 11, vyznadujici se tim, e vazaci prvek je pfipevnény
k jedné ze dvou folii.

13. Postup podle néroku 12, vyznatujici se tim, Ze vazaci prvek je pfilepeny k jedné ze dvou
folii.

14. Postup podle naroku 12, vyznacujici se tim, Ze vazaci prvek je pfivafeny k jedné ze dvou

folii.
15. Postup podle naroku 12, vyznacujici se tim, Ze vazaci prvek je piisity k jedné ze dvou folii.
16. Postup podle kteréhokoli z narok 9 ax 15, vyznatujici se tim, e tloudtka vazaciho prvku je

maximéln€ shodna, lépe mensi, ne¥ profil nejvyde vyénivajici stice z povrchil zdrsn&nych
plastovymi &asticemi dvou folii, které maji byt k sobg ptipojeny.
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17. Postup podle kteréhokoli z narokd 9 a% 16, vyznadujici se tim, e je pouzit vazaci prvek
zaloZeny na plastu majici velmi dobie organizovanou nebo neorganizovanou vlaknitou
strukturu jako jsou netkané latky, tvofici zavojovitou folii a majici sitovit& uspotadanou

strukturu piipravenoy technologii tepelného potahovani.

18. Systém zabratujici zdrsnénym balicim foliim ve sklouzivani jedné po druhé, vyznadujici se
tim, Ze sestava ze zdrsnéné folie s vystupky, majicimi vhodnou vzdalenost a geometricky
tvar s ohledem na vézaci prvek, a majici na &astech zdrsnéné folie, ktera ma byt svazana
s jinou zdrsn&nou folii nebo na specifikovanych &astech vazaci prvek, majici fidkou
vldknitou strukturu a zviastni pevnost vliken, piitemz vazaci prvek sestavé z vlaken o takové
blizkosti a takové tloustky vIstvy, Ze mezi vidkny vézaciho prvku a vystupky folie
je vytvofen mechanicky spoj.
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