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Zplsob vyroby vyliskd, zejména zplsob vyroby tvarovych
vyliskil z pénového polystyrenu obsahujicich funkéni vrstvu z j
folie (1), podle kterého je nejprve do formy (2) vioZena folie U
(1), kterd je nasledné vytvarovana do tvaru daného formou (2),
dale je forma (2) naplnéna polystyrenovym materidlem (3),
sestévajicim z0 a2 80 % obj. novych polystyrenovych perel a
20 aZ 100 % obj. polystyrenové drti, ktery je nasledn& stlagen
a nahtét, pfi¢emz dojde k vzijemnému spojeni jednotlivych
Céstic polystyrenového materidlu (3) ak spojeni jednotlivych
&astic polystyrenového materialu (3) afolie (1). Vylisek
obsahujici funkéni vrstvu z folie (1), jehoZ polotovarem pro
vyrobu prvai vrgvy (6) je polystyrenovy material (3}
sestavajici z 0 aZ 80 % obj. novych polystyrenovych perel a 20
az 100 % obj. polystyrenové drti, a polotovarem pro vyrobu
dalsi vrstvy (7) je polystyrenovy material (4) sestavajici z
novych polystyrenovych perli nebo ze smési novych
polystyrenovych perli a polystyrenové drti, nebo z
polystyrenové drti.
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Zpusob vyroby vyliski a vylisek
Oblast techniky

Vynalez se tyka zplsobu vyroby vylisk, zejména zpUsoby vyroby
polystyrenovych tvarovych pé&novych vyliskil obsahujicich funkéni vrstvu z folie, a
tvarovych vyliski timto zplisobem vyrobenych.

Dosavadni stav techniky

V soudasné dobé je znama cel fada zpisobl vyroby polystyrenovych vyliskil,
které maji na svém povrchu umisténu tenkou funkéni vrstvu, ktera je rozdilna od
materialu jadra.

Pénovy polystyren, se vdisledku své malé hustoty, jakoz i svych
mechanickych a izolagnich vlastnosti, &asto pouZiva v balenich a na stavbach.
S ohledem na velké mnozstvi na trhu a na rﬁzné"nmoinosti pouZiti je expandovany
polystyren velice roz§ifeny. Pro odstrafiovani odpadi obsahujicich pénovy polystyren
existuji ve svété sbérna mista. Kromé ukladani na skladkach a energetického vyuziti,
se provadi materialové zhodnocen! pouzitého peénového polystyrenu ve stavebnictvi.
Miety pénovy polystyren slou?i jako pfidavna latka do lehkého betonu, izola&nich a
lehkych omitek, jakoZ i pii primystovém Zpracovani hliny nebo se provadi jeho
zhodnoceni pii zlep$ovani padnich viastnosti.

Z patentového dokumentu CS 106628 je znadmo zafizeni k vyrob& oball a
technickych i spotfebnich vyliskl z pénového polystyrenu pamim vypéfiovanim, které
sestava z nékolika riznych forem s dvojitymi plasti propojenymi s dutinou otvory,
opatrene piivody pary a chladici vody a odvody kondensatu chladici vody, u kterého
jsou formy upevnény na otoéné konstrukci, opatfené rozvodnym ustrojim, k jehoz
vnitfni otoéné éasti jsou pevné pfipojeny plasté forem, a dale vyhazovaci ustroji.
VySe popsané zafizeni umozrivje klasickou dlouhodob& znamou vyrobu
polystyrenovych vyrobkll  za  pomoci  nadouvadia obsaZeného v
polystyrenovém polotovaru. .

V patentovém dokumentu CS 147444 je znam zplsob vyroby stavebnich dilch
ze zpéneného polystyrenu s povrchem upravenym plastovymi materidly, podie
kterého, se pfi zpeviovani do zpéfovaci formy vloZi plastovy material, opatifeny na
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strané pfivracené k zpéﬁovanemu polystyrenu lepici vrstvou z Ziviéné hmoty o bodu
méknuti 40 az 12Q°C zejména wrstvou asfaltu o bodu méknuti 80 a3 9090
Nevyhodou tohoto zpdsobu je to, e jeho realizace je omezena pouZitim plést’ového
materialu opatfeného lepici vrstvou z Ziviéné hmoty.

Zpisob kompletace stiegniho dilce Z pénového polystyrenu s asfaltovym
pasem je znam z patentového dokumenty CS 242468. Podle tohoto zplisobu se
nejprve nastiika kontinuainim procesem na jednu stranu natavitelného asfaltového
pasu lepiva hmota, obsahujici 20 a2 60?%: Syntetickych fedidel, v mnozstvi 0,1 az 0.8
kg/m?, kterou se v prve fazi narusi povrch asfaltového pasu do hloubky 0,5 az 1 mm,
naceZ se necha kodliva ¢ast fedidel odpaiit pfi teploté ZOfC az BOfC a do lepivé
hmoty se ve druhé fazi tiakem nalepi pénovy polystyrén tloustky 50 az 300 mm,
piiCemZ naruseny asfalt se zatlatuje mezi granule polystyrenu do hloubky 0,5 az 1,5
mm pfi dosaZeni podate&ni pevnosti adheze 5 N/ecm?, Tento zpisob méa stejné
nevyhody jako zplsob predchozi, pfitems j je navic, vzhledem k pougiti syntetickych
fedidel technologicky naroény a znaéné neekologicky.

Z patentu CZ 279401 je dale znam tepein& izolaéni obklad tvofeny deskou 2
pénového polystyrenu, na které je z vnéjsi strany pfilepena hiinikova folie. Aby se
zabranilo odlupovani, je tato folie zahnuta po celém obvodu do drazek v desce, folie
je z vnitini strany leskla a z vnéjsi strany eloxované nebo barevné smaltovana.
Deska ma na opadné strané nez je hlinikova folie vytvoren plasticky reliéf pro
ZlepSeni pfilnavosti malty. Nevyhodou tohoto obkiadu jeho pomémné slozita
konstrukce a nezbytné pouziti lepidla.

Z patentové piihlagky CZ PV 1996-2577 i Jsou znamy tvarované pfedméty jako
napf. helmy, chladici skfiftky, palety, stavebni desky a rizné dalsi, které jsou
vytvofeny z vnitfniho télesa definovaného tvaru, na kterém byla aplikovéna vrstva
dodavajici strukturni pevnost, a to alespoi na jeden povrch. Vnitfni téleso moZe byt
vytvoreno z pénového polystyrenu (EPS), dieva, dfevotfisky, tmelu z viaken na bazi
celuidzy. Folie nebo povlak je tvofena napi. akrylonitrilbutadienstyrenem (ABS),
polyesterem, styrenem nebo polykarbonatem. Viyhodny je zejmeéna amorfni polyester
(APET). Zptisob je zaloZen na aplikaci vn&j$i zahfaté folie na vnitini téleso a jejich
vzajemném spojeni plsobenim tlaku kapalin ¢i vzduchu. Zafizeni zahrnuje svéraky k
zachyceni folie po jejim obvodu, & na protilehlych okrajich, matrici pro drZeni
vnitiniho télesa uréujiciho tvar, dale posunovaci prostiedky pro matrici i folii a
zahfivaci a tlakové prostiedky. Nevyhodou tohoto zplisobu vyroby je to, ze je
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nesmirne sloZity a nakladny, pficemz vyZaduje specialni vyrobni zafizeni pro kazdy
jeden tvarovany predmét.

Obecné znamy je také zplsob, podle kterého se do formy se zaloZi folie
z houzevnatého polystyrenu nebo jiného plastového materialu, ktera se ohfeje parou
a po ohfati se pomoci podtlaku vytvaruje do tvaru daného formou. Po vytvarovani
fdlie se forma naplni pfedpénénymi polystyrenovymi perlami a obsah formy se znovu
se zahfeje parou. Plsobenim vodni pary a tepla se méni skupenstvi nadouvadia
obsazZeného v materialu a vznikly plyn zplsobi zvétseni objemu perel. Tim vznika ve
formé tlak, pfi kterém se ohiaté povrchy perel vzajemné spoji a zarover se Spoji i
s ohfatym povrchem félie. Nasledné se tvarovy vylisek pomoci plsobeni podtiaku
ochladi a poté z formy vyjme. Nevyhodou tohoto zpUsobu je to, Ze vzhledem k tomu,
Ze pro vyplnéni formy je potfeba polystyrenovy material s obsahem nadouvadia,
neumoZfiuje pouziti recyklovanych polystyrenovych materidlG, které nadouvadio
neobsahuiji.

Z vyse uvedeného stavu techniky je Zfejma cela fada nevyhod sou&asného
stavu techniky, pfi¢emZ jako nejvyraznajsi se jevi nutnost pouziti folii s lepici vrstvou
a polystyrénového polotvaru obsahujiciho nadouvadla.

Cilem vynalezu je zpGsob vyroby vylisk(i, zejména polystyrenovych, ktery
bude vyrobné jednoduchy a umozni vyuzit stavajic strojni vybaveni, pfitemz pfi jeho
aplikaci bude mozné pouZziti recyklovany polystyren.

Podstata vynalezu

Uvedené nedostatky do znaéné miry odstrafiuje a cile vynalezy napinuje
zpisob vyroby wvyliskd, zejména zpisob vyroby tvarovych vylisk Z pénového
polystyrenu obsahujicich funkéni vrstvu z folie, podie vynalezu jehoZ podstata
spociva v tom, Ze nejprve je do formy viozena folie, ktera je nasledné vytvarovana do
tvaru daného formou, dale je forma napinéna polystyrenovym materidlem,
sestavajicim z 0 az 80% obj. novych  polystyrenovych perel a
20 az 100 % obj. polystyrenové drti, ktery je nasledné stlagen a nahiat, piitemz
dojde k vzijemnému spojeni jednotlivych &astic polystyrenového materialy a3
k spojeni jednotlivych &astic polystyrenového materialu a folie. Polystyrenovym
materidlem jsou nové polystyrenové perle nebo polystyrenova drt, ktera je vyrobena
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z recyklovaného pénového polystyrenu, pficemz mise byt ve forme jednotlivych
perel nebo skupin perel.

Uvedené nedostatky také do znagné miry odstrariuje a cile vynalezu napiiiuje
zpisob vyroby vyliska, zejména zplsob vyroby tvarovych vyliskGt z pénového
polystyrenu obsahujicich funkéni vrstvu z folie, podle vynalezu jehoz podstata
spociva v tom, Ze nejprve je do formy vioZena folie, ktera je nasledné vytvarovana do
tvaru daného formou, dale je forma napinéna polystyrenovym materialem,
sestavajicim z 0 az 80% obj. novych  polystyrenovych perel a
20 az 100 % obj. polystyrenové drti, ktery je nasledné stladen a nahrat, pfiéemz
dojde k vzajemnému spojeni jednotlivych  ¢astic polystyrenového materialu a
kK spojeni jednotlivych &astic polystyrenového materidlu a folie, a dale je forma
nejmene jednou pooteviena a dopinéna dal&im polystyrenovym materiglem, ktery je
nasledné stlaten a dale je cely obsah formy znovu nahrét, pficemZ vzajemnym
spojenim jednotlivych &astic dopinéného polystyrenového materialu dojde k vytvoieni
dali vrstvy, a zaroven dojde ke spojeni doplnéného polystyrenového materialu dalsi
vrstvy a povrchu prvni vrstvy perel polystyrenového materidlu. Timto zpisobem je
mozZné vyrobit vylisek s vrstvami, které maji odlisné vlastnosti.

Je vyhodné, kdy2 je obsah formy nahfat plsobenim pary. Pougiti pary je
vyhodné, protoZze vysokou teplotou pary dochazi k dezinfekci recyklovaného
polystyrenového materialu.

Folie je s vyhodou vytvarovana nahfatim, nebo podtlakem, nebo nahfatim a
podtlakemn, nebo nahtatim a tiakem.

Je vyhodné, kdyz je tvarovy vylisek na zavér pomaci podtlaku ochlazen a poté
vyjmut z formy.

Uvedené nedostatky do znaéné miry dale odstrariuje a cile vynalezu napliiuje
vylisek, zejména tvarovy vylisek z p&nového polystyrenu obsahujicich funk&ni vrstvu
z folie, vyrobeny vyse uvedenym zplsobem vyroby vyliskl, podle vynalezu jehoz
podstata spociva v tom, Ze polotovarem pro vyrobu jeho prvni vrstvy je polystyrenovy
materidl  sestavajici z0az80% obj. novych polystyrenovych  perel a
20 aZ 100 % obj. polystyrenové drti, a polotovarem pro vyrobu dalsi vrstvy je
polystyrenovy material sestavajici z novych polystyrenovych perli nebo ze smési
novych polystyrenovych perli a polystyrenové drti, nebo z polystyrenové drti.

Velice vyhodné dale je, kdyZ je folie plastova nebo hiinikova s pfilnavou
vrstvou nebo je vytvofena z houzevnatého polystyrenu.
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Vyse uvedenym zp(isobem je mozné vyrobit vicevrstvy polystyrenovy vyrobek
opatfeny na svém povrchu funkéni folii, ktera nemusi obsahovat lepici vrstvu.

Podstatnou vyhodou je oviem to, e pro vyrobu polystyrenovych vyliskit podle
popsaného zplisobu neni nutné pouzit polystyrenovy material, ktery obsahuje
nadouvadla, protoZe jednotlivé perle jsou na sebe natlageny pouze mechanickym
tlakem a nasledné spojeny nahfatim, nejlépe parou. To znamena, Ze je mozné pouzit
stavajici vyrobni zafizeni s drobnymi Upravami formy, kterd se obvykle sklada ze
dvou Casti.

Vyde uvedené dale znamena, e pro vyrobu wyliskli je mozné pouzit
recyklovany polystyren s nulovym obsahem nadouvadel.

Vyse uvedeny zpisob vyroby vyliskii je moZné zafadit do systému zpracovani
odpadu a vytvofit tak uzavieny systém vyroby, zpracovani a recyklace polystyrenu.

Pfehled obrazki na vykrese

Vynalez bude blize osvétlen pomoci vykresu, na kterém obr.1 a obr. 2
znazorfiuje v schematickych fezech zafizeni a postup vyroby vylisku vyrobeného ze
100 % obj. polystyrenové drti a obsahujiciho funkéni vrstvu z plastové folie, obr. 3,
obr. 4 a obr. 5 znazoriuji v schematickych fezech zafizeni a postup vyroby vylisku
vyrobeného ze dvou vrstev tvofenych s rozdilnym sloZenim polystyrenové drti a
obsahujiciho funkéni vrstvu z folie vyrobené z houZevnatého polystyrenu, a obr. 6 a
obr. 7 znazorfiuji v schematickych fezech zafizeni a postup vyroby wvylisku,
vyrobeného z 50 % obj. polystyrenové drti a z 50 % obj. novych polystyrenovych
perel, obsahujiciho funk&ni vrstvou z hiinikové folie s pfilnavou vrstvou.

Priklady provedeni vynalezu

Priklad 1

ZpUsob vyroby tvarovych vyliskd z pénového polystyrenu obsahuijicich funkéni
vrstvu z plastové folie 1, podle kterého se nejprve (obr. 1) do formy 2 viozi plastova
folie 1, ktera se nasledné, nahiatim parou, vytvaruje do tvaru daného formou 2.

Dale se forma2 pootevie a naplni (obr. 2) polystyrenovym materialem 3
tvofeny ze 100 % obj. polystyrenovou drti.
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Nasiedné se forma2 uzavie, pfigemsz dojde ke stlaceni polystyrenového
materialu 3. Stlaceni polystyrenového materialu 3 je provedeno jednosmeérnym
pohybem pohyblivé ¢asti 9 formy 2, proti pevne Casti 8 formy 2.

Dale se cely obsah formy 2 opét pisobenim pary nahfeje, pfitemz dojde
k vzajemnému  spojeni jednotlivych  polystyrenovych perel a kspojeni
polystyrenovych perel a plastové folie 1

Na zavér se tvarovy vylisek 5 pomoci podtlaku ochladi a poté se vyjme
z formy,

Polystyrenovy tvarovy vylisek 5 s funkéni vrstvou z plastové folie 1 obsahuje
polystyrenovy material 3 tvoteny ze 100 % obj. polystyrenové drti.

Zarizeni pro vyrobu (obr. 1, obr. 2) tvarovych vylisk( 5 z p&nového polystyrenu
obsahuje formu 2 sestavajici z pevné &asti 8 a pohyblivé &asti 9, kitera je ovladana
neznézornényeh hydrauhckym pohonem. Pevna &ast 8 formy 2 je ulozena v rdmu 11
celého zafizeni, pfitemz2 je k ni pfipevnén pfivod 12 polystyrenového materiaiu 3.
Sténa 10 formy 2 obsahuje celou fadu drobnych neznazornénych otvorti, kterymi je
do formy piivddéna horka para. Jak povrch pohyblivé &asti 9 formy 2, tak i povrch

pevne Casti8 formy 2 miZe byt hladky, nebo maze obsahovat tvarové prvky
vylisku 5.

Piiklad 2

ZpUsob vyroby tvarovych vyliskd 5 Z pénového polystyrenu obsahujicich
funkéni vrstvu zfolie 1 vyrobené z houevnatého polystyrenu, podle kterého se
nejprve (obr. 3) se do formy 2 viozi folie 1. kterd se naslednd, nahfatim parou a
podtlakem, vytvaruje do tvaru daného formou 2.

Dale se forma2 pootevie a naplnl (obr. 4) polystyrenovym materidlem 3
obsahujicim 50% obj. polystyrenové drti a 50% obj. novych polystyrenovych perel.

Nasledné se forma 2 uzavie, pnéemz dojde ke stlateni polystyrenového
materialu 3 a vytvofeni prvni vrstvy 6.

Dale se cely obsah formy 2 opét plsobenim pary nahieje, pficemZ dojde
kvzajemnému  spojeni jednotlivych polystyrenovych perel a k spojeni
polystyrenovych perii a folie 1.

Forma2 se nasledné znovu pootevie a dopini (obr. 5) polystyrenovym
materidlem 4 tvofenym ze 100 % obj. novymi polystyrenovymi periami. Tento
polystyrenovy material 4 je nasledné stladen, a cely obsah formy 2 se pasobenim
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pary znovu nahieje, pficemz dojde k vytvofeni daldi vrstvy 7 a zarovert dojde
ke spojeni dopinéného polystyrenového materialy 4 dalsi vrstvy 7 a povrchu 13 prvni
vrstvy 6 perel polystyrenového materialu 3. Stlaeni polystyrenovych materialci 3,4
jsou provedena jednosmérnym pohybem pohyblive ¢asti9 formy 2, proti pevné
Gasti 8 formy 2.

Na zavér se tvarovy vylisek 5 pomoci podtiaku ochladi a poté se vyjme
z formy.

Polystyrenovy tvarovy vylisek 5 s funkéni vistvou z folie 1 vyrobené z
houZevnatého polystyrenu obsahuje prvai  vrstvu 6 tvofenou  polystyrenovy
materialem 3 sestavajicim z50% obj. polystyrenové drti a 50% obj. novych
polystyrenovych perel a druhou vrstvu 7 tvofenou polystyrenovy materialem 4
tvoifenym ze 100 % obj. novymi polystyrenovymi perlami.

Zafizeni pro vyrobu (obr.3, obr.4, obr. 5) vyroby tvarovych wyliski 5
z pénoveho polystyrenu obsahuje formu 2 sestavajici z pevné ¢asti8 a pohyblive
Casti 9, kterd je ovltadana neznazornénych hydraulickym pohonem. Pevna cast 8
formy 2 je uloZena v ramu 11 celého Zafizeni, piicem2 je k ni pfipevnén pfivod 12
polystyrenového materialu 3 prvni vrstvy 6, a pfivod 12 polystyrenového materialu 4
druhé vrstvy 7. Sténa 10 formy 2 obsahuje celou fadu drobnych neznazornénych
otvor(, kterymi je do formy piivadé&na horka para. Jak povrch pohyblivé &asti ]
formy 2, tak i povrch pevné &asti 8 formy 2 miiZe byt hladky, nebo miZe obsahovat
tvarové prvky vylisku 5.

Priklad 3

Zplsob vyroby tvarovych wyliski) S zpénového polystyrenu obsahuijiciho
funkéni vrstvu z hlinikové folie 1 s pfilnavou vrstvou, podle kterého se nejprve (obr. 6)
do formy 2 vioZi folie 1, kterd se nasledn& pomoci podtlaku, vytvaruje do tvaru
daného formou 2.

Dale se forma2 pootevie a naplni {obr. 7) polystyrenovym materialem 3
tvofenym z 50 % obj. polystyrenovou drti a z 50 % obj. novymi polystyrenovymi
perlami. Nasledné se forma 2 uzavie, pfi¢emz dojde ke stladeni polystyrenového
materialu 3. Stlaeni polystyrenového materialu 3 je provedeno jednosmérnym
pohybem pohyblivé ¢asti 9 formy 2, proti pevnée Casti 8 formy 2.
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Dale se cely obsah formy 2 plsobenim pary nahfeje, pfi¢emz dojde
k vzajemnému  spojeni jednotlivych polystyrenovych perel a k spojeni
polystyrenovych perel a folie 1.

Na zavér se tvarovy vylisek 5 pomoci podtiaku ochladi a poté se vyjme
z formy.

Polystyrenovy tvarovy vylisek 5 s funkéni vrstvou z hlinikové folie 1 s piilnavou
vrstvou obsahuje polystyrenovy material 3 tvofenym 50 % obj. polystyrenové drti a
50 % obj. novych polystyrenovych perel.

Zafizeni pro vyrobu (obr. 6, obr. 7) vyroby tvarovych vyliskll 5 z pénového
polystyrenu obsahuje formu 2 sestavajici z pevné ¢asti 8 a pohyblivé ¢asti 9, ktera je
ovladana neznézornénych hydraulickym pohonem. Pevna éast 8 formy 2 je uloZena
vramu 11 celého zafizeni, piiemz je k ni pfipevnén pfivod 12 polystyrenového
materialu 3. Sténa 10 formy 2 obsahuje celou fadu drobnych neznazornénych otvord,
kterymi je do formy piivadéna horka para. Jak povrch pohyblive &asti 9 formy 2, tak i

povrch pevné &asti 8 formy 2 mdze byt hladky, nebo miZe obsahovat tvarové prvky
vylisku 5.

Pramyslové vyuzitelnost

ZpUsob vyroby vyliski, podle vynalezy Ize vyuZit pro vyrobu tvarovych vylisk(i
z pénového polystyrenu, vyrobenych z polystyrenového materialy obsahujiciho nebo
tvofeného recyklovanou polystyrenovou drti, a obsahujicich funk&ni vrstvu z folie.
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Patentové naroky

1. Zplsob vyroby vyliskd, zejména zptsob vyroby tvarovych vylisk(t z p&nového
polystyrenu obsahujicich funkéni vrstvu z folie, v vYyznadujicise tim,
Ze nejprve je do formy (2) viozena folie (1), ktera je nasledné& vytvarovana do
tvaru daného formou (2), dale je forma (2) napinéna polystyrenovym
materialem (3), sestavajicim z 0 a2 80 % obj. novych polystyrenovych perel a
20 az 100 % obj. polystyrenove drti, ktery je nasledné stlaéen a nahrat,
pfiCemz dojde k vzajemnému spojeni jednotlivych &astic polystyrenového
materialu (3) a k spojeni jednotlivych &astic polystyrenového materialu (3) a
folie (1).

2. Zpusob vyroby vyliskl, zejména zpiisob vyroby tvarovych vylisk() z p&nového
polystyrenu obsahujicich funkéni vrstvu z folie, v Yyznaéujicise tim,
Ze nejprve je do formy (2) vioZena folie (1), ktera je nasledné vytvarovana do
tvaru daného formou (2), déle je forma(2) naplnéna polystyrenovym
materidlem (3), sestavajicim z 0 a 80 % obj. novych polystyrenovych perel a
20 a2 100 % obj. polystyrenové drti, ktery je nasledné stlaten a nahrat,
piiéemZ dojde k vzajemnému spojeni jednotlivych é&astic polystyrenového
materialu (3) a k spojeni jednotlivych &astic polystyrenového materialu (3) a
folie (1), a déle je forma (2) nejméné jednou pooteviena a dopinéna dalsim
polystyrenovym materialem (4), ktery je nasledné stlagen a dale je cely obsah
formy (2) znovu nahtat, pfitemsz vzajemnym spojenim jednotlivych &astic
dopInéného polystyrenového materialu (4) dojde k vytvoreni dalgi vrstvy (7), a
zarovert dojde ke spojeni doplnéného polystyrenového materiélu (4) dalsi
vrstvy (7} a povrchu (13) prvni vrstvy (6) perel polystyrenového materialu (3).

3. Zpusob vyroby wyliskG, podle nékterého z naroku 1 nebo 2,
vyznadujicise tim, Ze folie (1) je vytvarovana nahiatim, nebo
podtlakem, nebo nahi4tim a podtiakem, nebo nahfatim a tlakem.

4. Zpusob vyroby vyliskG, podle né&kterého =z naroki 1 ar 3,
vyznacdujicise tim, e na zaver je tvarovy vylisek (5) pomoci
pusobeni podtlaku ochlazen a poté vyjmut z formy.

5. Zplsob vyroby wvyliskl, podle nékterého znaroki 1 a2 4,
Vyznacujici se tim, Ze nahiati je provedeno parou.
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6. Vylisek, zejména tvarovy vylisek z pénového polystyrenu obsahujici funké&ni
vrstvu z folie (1) vytvofeny zplisobem vyroby vyliski podle nékterého
znarokll1 a2z 5, vyznaéujicise tim, e polotovarem pro vyrobu
prvni vrstvy (6) je polystyrenovy material (3) sestavajici
z 0 az 80 % obj. novych polystyrenovych perel a 20az100% obj.
polystyrenové drti, a polotovarem pro vyrobu dalsi vrstvy (7) je polystyrenovy
material (4) sestavajici z novych polystyrenovych perli nebo ze smési novych
polystyrenovych perli a polystyrenové drti, nebo z polystyrenové drti,

7. Vylisek¢ podle nékterého z naroku 6, v yznacujici se tim, Ze folie (1)

je plastova nebo hilinikova s pfilnavou vrstvou nebo je vytvofena z
houZevnatého polystyrenu.
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