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Zpisob kontinualni vyroby lehkych deskovych kompozitnich materiali

Oblast techniky

Vynalez se tyka zptisobu kontinualni vyroby lehkych deskovych kompozitnich materiald na bazi
vnitinich list a folii.

Dosavadni stav techniky

Masivni dfevo jako material ve tvaru desky je omezeno rlistovymi moZnostmi stromtl. VZdy se
tedy hleda cesta, jak dievo transformovat do deskového materialu nejlépe libovolnych rozmérd a
potlacujiciho ptirozené vlastnosti dieva, z nichZ pro technické vyuziti je vyznamnym problémem
rozmérova nestalost piirodniho dieva. Podstatou vyroby deskovych, resp. plosnych materialii na
bazi dfeva je roziezani nebo dezintegrace na mensi dily a jejich nasledné slepovani. Vznikaji tak
dnes jiz obecné znamé deskové materialy, které lze dle velikosti dildi rozdélit na: sparovky,
latovky, preklizky, vrstvené dfevo, dievottiskové desky a dfevovlaknité desky. Mérna hmotnost
téchto materiall je blizka zdrojovému dievu. Pro mmohé aplikace, zejména ve stavebnictvi a pifi
vyrobé nabytku, jsou vyse uvedené desky prilis tézké.

Proto byly vyvinuty deskové materialy, které nahrazuji ¢ast masivniho dieva bublinami plyn
nebo bublinami vyplnénymi smési plyntl, jako je napf. vzduch uzavieny dievem nebo velmi
tenkymi hmotami t€z§imi nez vzduch, napt. vypénované plasty jako je tieba pénovy polystyren.
Specialnim typem takové pojivové hmoty je naptf. Kaurit, ktery se v rizném poméru micha s
dfevénymi tfiskami a vznika tak vylehcena deska.

Dal$i moznosti je vostinova deska, jejiz stfed je tvofen papirovou, plastovou nebo kovovou
vostinou, nebo sendvicové konstrukce s vyplni zlehkych materiald, naptf. zpénového
polystyrenu, jak je znamo znémeckych uZzitnych vzort DE 202011109148U1 a
DE 202012004105 U1 nebo s rlizn¢ vyfezavanymi otvory v masivnim dfevu. VSechny vyse
uvedené a jim podobné desky se vyznacuji komplikovanou vyrobou nebo je k jejich vyrob¢ nutné
investicné narocné zafizeni, jako napf. linky na vyrobu dfevotiiskovych nebo dfevovlaknitych
desek.

Lehky deskovy kompozitni material na bazi vnitinich 1i§t a folii se v soucasné dob& vyrabi
diskontinualn¢ napt. na lisovacich zafizenich, kdy je nutné nejprve navrstvit materialy, poté cely
sendvicovy material vsunout do lisu a nevyhodné po urCitou dobu ¢ekat, nez vytvrdne lepidlo.
Vykon takového zafizeni je pak dan mnoZstvim taktl, které lze za casovou jednotku stihnout,
napt. pii taktu 60 sekund a plose lisu 5 x 1 m s dobou pInéni a vyprazdinovani po 10 sekundach se
idealn¢ jedna o vykon 225 m? za 1 hodinu. Pro vypliovani vzniklych dutych prostor chemickou
pénou, napi. pénovym polyuretanem, by byl tento diskontinualni zplisob vyroby velmi Casové
narocny na posloupnost vyroby. Nevyhodou diskontinualni vyroby jsou také vSestrann¢ omezené
rozméry vysledného vylisku, které jsou obvykle dany rozméry lisovacich desek.

Podstata vynalezu

Uvedené nevyhody odstranuje zplsob kontinualni vyroby lehkych deskovych kompozitnich
materiald na bazi vnitinich list a f6lii, kde podstata vynalezu spociva v tom, Ze zplsob zahrnuje
prvni krok, pfi kterém se nejdiive vnitini liSty na prvnim pasovém dopravniku uspotfadaji do
odstupu pomoci prestavitelnych rozrazovacich list tak, aby mezi témito vnitinimi li§tami vznikly
vzduchové mezery, navazujici druhy krok, pii kterém takto usporadané vnitini liSty prochazi
systétmem nanaseni lepidla, ve kterém je na jejich spodni plochy naneseno lepidlo, v tfetim
navazujicim kroku jsou posouvany spolecné, sna druhy pasovy dopravnik navinutou a
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kontinualné odvijenou spodni folii, pficemZ na tomto pasovém dopravniku jsou vnitini liSty
svymi spodnimi plochami na tuto folii pfilepeny, a dale zahrnuje ¢tvrty krok ve kterém je za
posuvu po ¢tvrtém pasovém dopravniku na vrchni plochy vnitinich list prilepena kontinualné
odvijené vrchni folie, predem opatfena lepidlem.

Spodni a vrchni folie je volena dle pozadavkli na vysledny material, napiiklad papirova, plastova
nebo kovova.

Vzduchové mezery jsou kontinualné zaplhovany materialem, nebo ponechany se vzduchovou
vyplni. S vyhodou jsou mezi tietim a ctvrtym krokem vzduchové mezery za posuvu po tfetim
pasovém dopravniku vyplnény vypliovym materialem pomoci systému pro nanaseni materiald
v pevném skupenstvi a/nebo pomoci systému pro nanaseni materialli v kapalném skupenstvi.
Vzduchové mezery jsou s vyhodou pfed nalepenim vrchni folie vyplnény sypanim, vrstvenim,
vstiikovanim a/nebo vyplnénim pénou vypliového materialu. Tento material je s vyhodou pred
¢tvrtym krokem zarovnan s hornimi plochami vnitinich li§t pomoci zarovnavaciho systému. Pfi
tomto zplsobu kontinualni vyroby lze s vyhodou vstfikovat i vypénovatelné kapaliny, kdy dle
rychlosti vypénovani lze nastavit rychlost posuvu. Rychlost vypénovani lze ovlivnit teplotou
materiald.

Na spodni, vrchni i bo¢ni plochu kompozitniho materialu lze s vyhodou nalepovat dal§i folie
rliznych vlastnosti dle pozadavkli na vysledny material. Ve vyhodném provedeni jsou na vrchni
a/nebo spodni folii za posuvu na dal$im pasovém dopravniku nalepeny dalSi kontinualné se
odvijejici folie. V dal$im vyhodném provedeni je zaroven na kompozitni material z alespon jedné
bocni strany prilepena boc¢ni félie, s vyhodou z obou bocnich stran. S vyhodou je mozné zvySovat
pocet odvijecich zatfizeni pro foélie, naptiklad civek, a tim zvétSovat pocet vrstev nalepenych na
sendvic¢ovy kompozitni material.

Uvedené¢ folie jsou s vyhodou k ptilepenym vnitinim listam pfitlaceny tlakem pomoci piitlaénych
valeckd.

Vysledkem je ,,nekonecny* pas sendviCového deskového kompozitniho materidlu, ktery mlize
byt fezan na libovolné desky, pozadovanych rozmér. Deskovy kompozitni material je nakonec
s vyhodou kracen na pozadovanou délku, pfipadné opatfen i bo¢nimi foliemi na zbyvajicich
bo¢nich stranach po kraceni.

Pii pracovni $ifce zafizeni 1 m a rychlosti posuvu 60 m/min ¢ini vykon 3600 m? za hodinu
s vyhodou ,,neomezené™ délky hotového sendvicového kompozitniho materialu.

Objasnéni vykresu

Obrazek 1 znazoriuje vyrobni linku k provadéni zptisobu kontinualni vyroby lehkych deskovych
kompozitnich materialti na bazi vnitinich list dle prvniho pitikladného provedeni.

Obrazek 2 znazoriuje vyrobni linku k provadéni zptisobu kontinualni vyroby lehkych deskovych
kompozitnich materiali na bazi vnitinich li§t dle prvniho druhého provedeni.

Obrazek 3 znazornuje lehky kompozitni material deskového typu s jednou vrchni a jednou spodni
folii s naznacenymi vzduchovymi mezerami a s naznacenym vypliovym materidlem v jedné ze
vzduchovych mezer.

Obrazek 4 znazornuje lehky kompozitni material deskového typu se tfemi vrchnimi a tiemi
spodnimi foliemi, a rovnéz s bo¢ni folii.
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Piiklady uskute¢néni vynalezu

Zpusob kontinualni vyroby lehkych sendvicovych kompozitnich deskovych materiald podle
predkladaného vynalezu a vyrobni linka k provadéni této vyroby jsou naznaceny na obr. 1 a 2.

Dle prvniho ptikladného provedeni, viz obr. 1, jsou dfevéné vnitini listy 1 unaseny prvnim
pasovym dopravnikem 2 a presné polohovany systémem piestavitelnych roziazovacich list 3,
jejichz poloha je stanovena presuvnym systémem 4 na roziazovaci liSty 3, ktery je s vyhodou
fizen digitalnim odméfovacim a fidicim systémem. Vnitini li§ty 1 jsou za kontinualniho provozu
vkladany na prvni pasovy dopravnik 2 tésné za sebou, tj. ¢elo na celo, takZe tvoti souvislé pasy.
Na spodni plochy téchto vnitinich list 1 je lepidlo nanaseno valcovou nanaseckou, tj. systémem 5
nanaSeni lepidla. Lepidlo se pouZiva obvykle melaminoformaldehydové nebo polyuretanové.
7 odvijeciho zatizeni 7 pro spodni folii je odvijena spodni folie 6, kterd je undSena druhym
pasovym dopravnikem 8, a na ni jsou dopravovany tyto lepidlem opatfené vnitini listy 1. Druhy
pasovy dopravnik 8 je s vyhodou uvnitt opatfen valecky pro protitlak vzhledem k prvnim
pritlatnym valeCklim 9, které vzajemné proti sobé plisobi a zvySuji tak pevnost lepeného spoje
mezi spodni folii 6 a vnitini liStou 1. Vnitini listy 1 jsou timto tlakem fixovany na spodni f6lii 6 a
nasledn¢ jsou spolu unaseny tfetim pasovym dopravnikem 10, kde je do vzniklych mezer
vsypavan a v dalSich ptikladnych provedenich vrstven vypliiovy material 31 systémem 11 pro
nanaSeni materialu v pevném skupenstvi, nebo vstiikovan a/nebo vypénovan systémem 12 pro
materialy v kapalném skupenstvi a zaplnit tak vzniklé mezery vhodnym zvolenym vypliovym
materidlem 31. Tyto vyplnové materialy 31 jsou posléze zarovnany pomoci zarovnavaciho
systému 13, pod ktery je vznikly polootevieny sendvi¢ unasen na ¢tvrtém pasovém dopravniku
14 s opét vybaveném protitlakovymi valecky do roviny. Vrchni folie 15, ktera sendvi¢ posléze
uzavie je odvijena z odvijeciho zafizeni 16 pro vrchni folii a pomoci valcové nanasecky, tj.
systtmu 17 pro nanaSeni lepidla, je opatfena  vrstvou lepidla, obvykle
melaminoformaldehydového nebo polyuretanového. Druhé ptitlacné valecky 18 vytvofi potfebny
tlak, aby se vrchni folie 15 spolehlivé prilepila k vnitinim listam 1. Timto kontinualnim postupem
je sendvi¢ shora i zdola uzavien. Vysledkem je lehky kompozitni material deskového typu
znazornény na obr. 3.

Ve druhém ptikladném provedeni, viz obr. 2, jsou pfidany dvé jednotky pro opatfeni vzniklého
sendvi¢ového materialu druhou vrstvou f6lii shodné tloustky. Jedna z jednotek je urcena pro
naneseni spodni folie opatfené lepidlem, druha jednotka je urcena pro naneseni horni folie
opatfené lepidlem, pficemz v jedné zjednotek se druhd spodni folie 20 odviji s druhého
odvijeciho zatizeni 21 pro spodni folii, pfiCemz je pfedem je opatiena nanosem lepidla s vyhodou
melaminoformaldehydového nebo polyuretanového druhym systémem 22 nanaseni lepidla na
spodni f6lii, poté je pfivadéna zespodu na sendvicovy kompozitni material, ktery je unasen patym
pasovym dopravnikem 19 s valecky na protitlak a pomoci tietich pfitlacnych valeckd 23 je folie
fixovana na povrch sendvicového kompozitniho materialu. Pro nalepeni vrchni folie 25 slouzi
druha jednotka, ve které je sendvicovy kompozitni material unaSen na Sestém pasovém
dopravniku 24 s valecky na protitlak se nalepuje druha vrchni folie 25, ktera se odviji z druhého
odvijeciho  zafizeni 26 na vrchni folii, je opatfena mnanosem, svyhodou
melaminoformaldehydového nebo polyuretanového, lepidla pomoci druhého systému 27
nanaSeni lepidla na vrchni folii a pfitlacovana na sendvicovy kompozitni material pomoci
¢tvrtych pritlacnych valeckli 28. Navic vtomto pfikladném provedeni bylo vynechano
vypliiovani vzduchovych mezer 32 vypliovym materidlem, takze oba systémy 11, 12 pro
nanaSeni/vstiikovani/vypénovani vypliového materialu 31 zistaly pfi vyrob¢ neaktivni.

Ve tietim piikladném provedenim byl stejnym zplisobem opatfen sendviCovy material treti
vrstvou folil ¢tyfikrat silngj§i tloustky nez u prechozich dvou vrstev. V dalSich piikladnych
provedenich byl podobnym zplisobem opatien sendviCovy material jinym zvolenym poctem folii,
napiiklad dvéma spodnimi, a ¢tyimi vrchnimi o nestejnych tlousték, za instalace odpovidajiciho
poctu jednotek pro opatieni dalsi folii shora a/nebo zespodu.
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Po nalepeni poZadovaného poctu vrstev f6lii byl nekoneény sendvicovy kompozitni material u
vsech ptikladnych provedeni kracen na pozadovanou délku programovatelnou kratici pilou 29 a
unaSen pomoci vystupniho valeckového dopravniku 30 k odbéru.

Ve ftfetim piikladném provedeni byly navic k zafizeni pfidany nenaznacené jednotky pro
nalepovani boc¢nich folii 34 z bocnich stran a cely sendvicovy kompozitni material tak byl do
folie uzavten, viz obr. 4, pfipadné jen z vybranych bokd. V jednom ptikladném provedeni byly
vrstvy folii kombinovany z vice druhl materialti, napiiklad dievéna shora a zdola, plastova
zboku. V jiném konkrétnim piikladném provedeni povrchovou tfeti vrchni folii 33 tvofila silna
dyha, druhou vrchni f6lii 25 tvofila papirova folie, ktera je nalepena na plastovou vrchni f6lii 15.
Stred tvofila vnitini lista 1 ze dieva a vzduchové mezery 32. Kompozitni sendvicova deska byla
finaln¢ opatfena z bo¢nich stran bo¢nimi féliemi 34 tvofenymi silnou dyhou, takze deska se
navenek jevi jako celodievéna.

Vyleh¢eni sendvicové kompozitni desky zajistuji vzduchové mezery 32, piipadné vyplnéné
lehkym vyplhovym materidlem 31, kde velikost vzduchovych mezer 32 je fizena piivodnim
zafizenim pii vyrobé. Tato deska se dale sklada z vnitinich li§t 1, na jejichz boky je shora i
zespoda naneseno lepidlo. Do mezer 32 je vsypan, navrstven, vstiiknut nebo vypénén vhodny
vyplnovy material 31 nebo zlstava vzduchova mezera 32 bez vyplné. Po vyplnéni vypliovym
materialem 31 jsou pfilepeny a pfitlaceny folie 6 a 15 snanesenym lepidlem, které jsou
dle riznych piikladnych provedeni dievéné, papirove, plastové, kovové nebo slozené z dalSich
bézné pouzivanych materiald.

Bylo vytvofeno nékolik riznych druhii sendvicovych materialti obsahujicich vice vrstev rlzné
silmych folii z riznych materiald, z bocnich stran neopatfenych folii, ¢imz vznikl otevieny
sendvicovy kompozitni material nebo opatfenim foliemi z bo¢nich stran, kdy se kompozit vice
nebo zcela uzaviel.

Pramyslova vyuzitelnost

Uvedenym zplisobem je mozné vyrabét kontinualné, a tedy vysoce efektivné a podstatné rychleji
nez doposud znamymi zpQsoby, sendvicové panely, které naleznou uplatnéni naptf. ve
stavebnictvi, ve vyrob¢ nabytku a vSude tam, kde je pozadavek na lehké panelové konstrukce.
Pomoci vhodného vyplnového materialu lze sendvicové panely modifikovat napt. pro zvySeni
pozarni odolnosti, zvukové neprlizvucnosti a jiné zlepSeni dal§ich fyzikalnich vlastnosti.

PATENTOVE NAROKY

1. Zpulsob kontinualni vyroby lehkych deskovych kompozitnich materiali na bazi vnitinich list
a folii, vyznacujici se tim, Ze zahrnuje prvni krok, pii kterém se nejdiive vnitini listy (1) na
prvnim pasovém dopravniku (2) uspoiadaji do odstupu pomoci piestavitelnych roziazovacich list
(3) tak, aby mezi témito vnitinimi liStami vznikly vzduchové mezery (32), navazujici druhy krok,
pti kterém takto usporadané vnitini liSty (1) prochazi systémem (5) nanaSeni lepidla, ve kterém je
na jejich spodni plochy naneseno lepidlo, v tfetim navazujicim kroku jsou posouvany spolecné

s na druhy pasovy dopravnik (8) navinutou a kontinualn¢ odvijenou spodni f6lii (6), pfi¢emZ na
tomto pasovém dopravniku (8) jsou vnitini listy (1) svymi spodnimi plochami na tuto folii
ptilepeny, a dale zahrnuje ctvrty krok, ve kterém je za posuvu po ¢tvrtém pasovém dopravniku
(14) na vrchni plochy vnitinich list (1) pfilepena kontinualng odvijené vrchni folie (15), pfedem
opattena lepidlem.
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2. 7plsob kontinualni vyroby lehkych kompozitnich materiali podle naroku 1, vyznaéujici se
tim, Ze mezi tietim a ¢tvrtym krokem jsou vzduchové mezery (32) za posuvu po tfetim pasovém
dopravniku (10) vypInény vypliiovym materialem (31) pomoci systému (11) pro nanaSeni
materiald v pevném skupenstvi a/nebo pomoci systému (12) pro nanaSeni materiali v kapalném
skupenstvi.

3. Zpusob kontinualni vyroby lehkych kompozitnich material podle naroku 2, vyznaéujici se
tim, Ze vzduchové mezery (32) jsou vyplnény sypanim, vrstvenim, vsttikovanim a/nebo
vyplnénim pénou vyplnového materialu (31).

4. Zplsob kontinualni vyroby lehkych kompozitnich materiali podle naroku 3, vyznaéujici se
tim, Ze vypliovy material je pred ctvrtym krokem zarovnan s hornimi plochami vnitinich list (1)
pomoci zarovnavaciho systému (13).

5. Zpusob kontinualni vyroby lehkych kompozitnich materialti podle kteréhokoliv

7z ptedchazejicich narokt, vyznacujici se tim, Ze se na jiZ pfilepenou vrchni a/nebo spodni folii
(6, 15) nalepi za posuvu na dal§im pasovém dopravniku alespon jedna dalsi kontinualné se
odvijejici folie.

6. Zpusob kontinualni vyroby lehkych kompozitnich material podle kteréhokoliv
7z ptedchazejicich narokt, vyznacujici se tim, Ze je na kompozitni material z alespon jedné bocni
strany ptilepena bo¢ni folie (34).

7. 7plsob kontinualni vyroby lehkych kompozitnich materiali podle naroku 1, vyznaéujici se
tim, Ze spodni (6) a/nebo vrchni folie (15) jsou k ptilepenym vnitinim listam (1) ptitlaceny
tlakem pomoci ptitlacnych valeckt (9, 18, 23, 28).

8. Zpusob kontinualni vyroby lehkych kompozitnich materialdi podle kteréhokoliv

7z ptedchazejicich narokt, vyznacujici se tim, Ze je provedeno kraceni na pozadovanou délku

deskového kompozitniho materilu.

2 vykresy

Seznam vztahovych znacek

1 Vnitini liSty

2 Prvni pasovy dopravnik

3 Pfestavitelné rozfazovaci listy

4  Pfesuvny systém na roziazovaci listy

5  Systém nanaseni lepidla na vnitini liSty

6  Spodni folie

7 Odvijeci zafizeni pro spodni folii

8  Druhy pasovy dopravnik

9  Prvni piitlacné valecky

10 Tteti pasovy dopravnik

11 Systém pro nanaseni materialli v pevném skupenstvi
12 Systém pro nanaseni materialli v kapalném skupenstvi
13 Zarovnavaci systém

14 Ctvrty pasovy dopravnik

15  Vrchni folie

16 Odvijeci zatizeni pro vrchni folii

17 Systém nanaseni lepidla na vrchni folii

18 Druhé pritlacné valecky

19 Paty pasovy dopravnik
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Druha spodni folie

Druhé odvijeci zatizeni na spodni folii
Druhy systém nanaseni lepidla na spodni folii
Treti pritlacné valecky

Sesty pasovy dopravnik

Druha vrchni folie

Druhé odvijeci zafizeni na vrchni folii

Druhy systém nanaseni lepidla na vrchni folii
Ctvrté ptitladné valecky

Pohybliva formatovaci pila

Vystupni valeckovy dopravnik

Vyplhovy material

Vzduchova mezera

Tteti vrchni folie

Bocni folie
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