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(57) Anotace:

Na jednosnekovém nebo dvousnekovém vytlacovacim
stroji (1) s modulem (2.1) vstiikovani fyzikéalniho

nadouvadla a modulem (2.2) chladiée taveniny se vytlaci
ve vice fadach nad sebou 17 az 300 strun (4) z

polyolefinové pény, kazda o priméru 2 az 20 mm.

Jednotlivé struny (4) se slepi k sobé pomoci zbytkového

tepla a kalibraci se za tepla vytvaruje vnéjsi obvod
nasobného strunového profilu do tvaru ¢tyfihelniku.

Vznikly nekonecny nasobny strunovy profil se odtahuje,
chladi a pricné déli na plosné polotovary (5) a po ofezani

obou ptivodnich boc¢nich okraji profilu se jednotlivé

takto upravené plosné polotovary (5) svaiuji pomoci tepla

témito svymi ofezanymi bo¢nimi okraji do podoby

nekonecné desky. Ta se déli, v fezné roviné rovnobézné s

pivodnimi bo¢nimi okraji, na deskové polotovary (6),
které se pak teplem svaruji a vrstvi v roviné kolmé na

podélny smér vytlacovani strun (4) z polyolefinové pény
v potfebném poctu vrstev do bloku (7). Navrstveny blok

(7) se nasledné feze na desky (8) s reorientovanou
leh&enou strukturou, pricemz fez se provadi v fezné

roviné kolmé na smér vytlacovani ptivodniho strunového

profilu.
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Zpusob vyroby desek s reorientovanou lehfenou strukturou z polotovari vytvoienych
spojenim vytlacovanych strun z polyolefinové pény

Oblast techniky

Vynalez se tyka zplsobu vyroby desek s reorientovanou lehcenou strukturou z polotovart
vytvorenych spojenim vytlaGovanych strun z polyolefinové pény. Tyto desky lze pouZit napf.
jako polotovary (jadrové desky) pro vyrobu sendvicovych desek, laminovanych z obou stran
povrchovou vrstvou, ktera ma vyztuznou funkci a/nebo ochrannou funkci proti fyzikalnim
a chemickym vn¢;js$im vlivim a/nebo dekoraéni funkci.

Dosavadni stav techniky

Je znamo, Ze fyzikaln¢ lehéena polyolefinova péna vytlaCovana ve form¢ folie nebo ¢tvercového
¢1 obdélnikového profilu, ma v podélném sméru (ve sméru extruze) vyznamné vysSi pevnost
v tlaku a modul v tlaku nez pevnost a modul v tlaku v Sitkovém a tloustkovém sméru.

Této skutecnosti se vyuziva u vicevrstvych, predevsim sendvicovych lehcenych desek, které ve
své strukture obsahuji lehéené jadrové desky se smérem extruze kolmym na kryci vrstvy finalni
vicevrstvé desky.

Doposud znamy zpusob vyroby takovych reorientovanych jadrovych desek z lehCenych
polyolefini, napt. podle CZ PV 2022-379 (tj. CZ 2022379 A3), spociva v tom, ze se kontinualné
vytlacuje nebo odviji ¢tvercovy nebo obdélnikovy profil, pfipadné se kontinualn¢ vytlacuje nebo
odviji pas podéln€ orientovaného a leh¢enc¢ho polyolefinu, ktery se pficné déli na pfifezy nebo se
kontinualné podavaji desky podélné¢ orientovanc¢ho lehcené¢ho polyolefinu. Prifezy nebo desky se
svafovanim nebo lepenim spojuji v plose do postupné vytvareného bloku. Takto ziskany blok se
nasledn¢ pricn¢€ feze na platy. Tyto platy pak po ofezani podélnych okraju na finalni §irku mohou
JiZ predstavovat hotové desky s reorientovanou strukturou nebo se jesté spojuji svarovanim nebo
lepenim v pficném sméru na nekonecny plat a ten se nasledné déli na platy finalni délky, které
pak po ofezani podélnych okraji na finalni Sifku predstavuji hotové desky s reorientovanou
strukturou.

Jiné¢ znamé feSeni, které je predmétem Cinského uzitného vzoru CN 216300437 U, se tyka
vysokopevnostnich kompozitnich desek z polyetyléntereftalatu (PET). Ty obsahuji jadrovou
desku z PET pény pfi¢n¢ odfezavanou z lehcené desky z PET. Horni ¢elni strana této jadrove
desky je horni vrstvou tavného lepidla spojena s horni vrstvou netkané textilie a k ni pfipojenou
lehéenou deskou a dale kryci povrchovou vrstvou. Spodni plocha jadrové desky je spodni vrstvou
tavného lepidla spojena se spodni vrstvou netkané textilic a k ni pfipojenou lehéenou deskou.
Jako kryci povrchova vrstva muze pouzita vrstva odolna proti povétmostnim vlivim, odolna
proti ultrafialovému zareni apod. V dusledku toho je pak i cela kompozitni deska odolna proti
témto vlivim. Odolnost proti starnuti 1ze dale pfizpasobit podle pozadavkiu. Kompozitni deska je
vyrobena z PET mateniali a neni nachylna k poskozeni vzhledem ke skutecnosti, Ze jeji sloZzena
struktura byla vytvofena v rezimu tepelného zpracovani.

Obdobné jako u jinych znamych publikovanych materialii neni ale u vyse uvedeného Cinského
uzitného vzoru postup vyroby jadrové desky nijak podrobnéji specifikovan. Z praxe je sice
znamo, ze zakladni princip vyroby lehcenych PET desek obecné spociva v tom, ze se za pouziti
dvou extruderu v tandemovém usporadani extruduji mnohonasobnou strunovou hlavou struny a
tyto vytlaené struny, dokud jsou jest¢ lepivé se k sob¢ stlacuji kalibratorem. Takto vznikl¢ desky
s¢ pak mohou na sebe navrstvit a spojit v blok, ktery se pak podle potfeby nafeze. Nicmén¢ tento
postup neni v citovaném c¢inském uzZitném vzoru vyslovné uveden a tim méné z hlediska
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jednotlivych kroki podrobnéji specifikovan ani z technologického hlediska optimalizovan. Jeho
aplikace v praxi je tedy velmi problematicka.

Podstata vynalezu

K odstranéni vySe uvedenych nedostatku pfispiva zplisob vyroby desek s reorientovanou
lehéenou strukturou z polotovaru vytvofenych spojenim vytlaCovanych strun z polyolefinové
pény podle vynalezu. Podstata vynalezu spociva v tom, Ze se nejprve

(@)

(b)

(c)
(d)
(¢)
®

(g

(h)

(1)

)
(k)

D
(m)

na jednosnckovém nebo dvousnekovém vytlaCovacim stroji s modulem vstfikovani
fyzikalniho nadouvadla v kapalném nebo superkritickém stavu a modulem chladice taveniny
vytlacuje 17 az 300 lehCenych strun v fadé vedle sebe a ve 2 az 20 fadach nad sebou,
celkové 100 az 3000 strun (4), kazda o priméru 2 az 20 mm, v celkové §ifi 300 az 1300 mm,
celkové tloustce 10 az 120 mm a hustoté 30 az 300 kg.m™, jednotlivé struny se slepi se
k sob&¢ pomoci zbytkového tepla do podoby nasobného strunového profilu; potom se

pruchodem kalibra¢nim ustrojim za tepla vytvaruje vnéjsi obvod nasobného strunového
profilu do tvaru ¢tyiuhelniku s podélnou orientaci;

vznikly nekonecny nasobny strunovy profil se odtahuje;
chladi na chladici draze a privadi k délicimu zafizeni;
kde se pricn€ déli na plosné polotovary o rozméru 300 az 1500 mm;

ty se dochlazuji, zejména v etazovém ventilovaném chladicim dopravniku nebo zasobniku;
nacez nasleduje

ofezani obou puvodnich bocnich okraju profilu, aby byly rovné a hladké a kolmé na ostatni
strany; potom s¢

jednotlivé takto upravené plosné polotovary s podélnou orientaci svarfuji pomoci tepla témito
svymi ofezanymi bo¢nimi okraji nasobného strunového profilu k sobé do podoby nekonecné
desky; atase

déli, v fezné rovin¢ rovnobézné s puvodnimi bocnimi okraji, na deskové polotovary o
pfesném Sirkovém rozméru 500 az 1500 mm; nasledné se

vzniklé deskové polotovary frézuji na presnou tloustku 10 az 120 mm; a

teplem se svafuji a vrstvi vrovin¢ kolmé na podélny smér vytlaCovani strun (4)
z polyolefinové pény v potiebném poctu vrstev do bloku o tloustce 500 az 3500 mm, délce
300 az 1500 mm a Sifce 500 az1500 mm,;

navrstveny blok se ofeze na finalni pfesny rozmér ofezem z kazdé strany cca 0 az 50 mm; a
feze se na desky s reorientovanou leh¢enou strukturou o finalni tloustce 3 az 300 mm,

pficemz fez se provadi v fezné roviné kolmé na smér vytlacovani puvodniho nasobného
pénoveho profilu.

P11 kalibraci (b) je nekonec¢ny leh¢eny profil s vyhodou sprchovan vodou pro lepsi zchlazeni
materialu a snizeni koeficientu tfeni v kalibracnim ustroji. Dale po kalibraci (b) je profil
chlazen (d) na chladici draze sprchovanim vodou za priubézného ofukovani ventilatory s tim, Ze
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zistavsi voda je na konci chladici drahy odfouknuta vzduchovym nozem s vysokou vystupni
rychlosti vzduchu.

Mezi operace (k) svafovani a vrstveni do bloku a (1) ofezani navrstveného bloku na finalni pfesny
rozmér ofezem z kazdé strany muze byt viazen krok paletizace a skladovani s tim, Ze nasledné
post extruzni reorientacni kroky (1) a (m) se pak provad¢ji nezavisle na extruzi.

V porovnani se zpusobem vyroby polyolefinovych desek s reorientovanou lehéenou strukturou
z ploSnych materiali naptf. podle CZ PV 2022-379 spocivaji pfinosy zpusobu vyroby desek
s reorientovanou leh¢enou strukturou z polotovaru vytvofenych spojenim vytlaCovanych strun
z polyolefinové pény podle vynalezu predevs§im v nizsi odpadovosti, v moznosti pouzivat vyssi
podil recyklatu a v moznosti pouzivat levnéjsi receptury. To vSe se pak promita v pozitivnich
ekonomickych 1 ekologickych efektech zptisobu vyroby podle vynalezu.

V porovnani s principialné obdobnym zpusobem vyroby PET desck je zplisob vyroby desek
s reorientovanou leh¢enou strukturou z polotovaru vytvofenych spojenim vytlaCovanych strun
z polyolefinové pény podle vynalezu vyhodny v nékolika podstatnych odliSnostech:

1. Vytlacovaci stroj pro vyrobu desek ze strunového lehéené¢ho PP je ve srovnani s vyrobou
lehéeného PET jednodussi. Pouziva jeden vytlacovaci stroj dvousnekovy s chladiem taveniny
spomérem L/D = 24 az 34. Naproti tomu pro vyrobu lehéeného PET jsou zapotiebi dva
extrudery v tandemovém usporadani. Potfebny teplotni profil extruderu je u zpracovani
lehéeného PP cca o 50 °C nizsi nez na extruderech pro zpracovani PET. To pak celkové snizuje
naroc¢nost vytlaCovani na periferie, pfedev§im na temperacni jednotky. Dale nemusi byt do
technologie zafazena suSicka nebo krystalizator.

2. P kalibraci mize byt u zpusobu podle vynalezu strunovy profil s vyhodou sprchovan
vodou pro lep§i zchlazeni materialu a snizeni koeficientu tfeni v kalibra¢nim ustroji. Dale po
kalibraci je profil chlazen na chladici draze sprchovanim vodou za prubézného ofukovani
ventilatory. Zustavsi voda je na konci chladici drahy odfouknuta vzduchovym noZzem s vysokou
vystupni rychlosti vzduchu.

3. Zodlisnosti zpracovani a vyslednych uzitnych vlastnosti obou polymeri pak vyplyvaji i
dalsi vyhody leh¢en¢ho PP vici leh¢enému PET:

e nejnizsi dosazitelna objemova hmotnost desek ze strunového leh&eného PP (35 az 40 kg/m?)
oproti deskam z lehéeného PET (45 aZ 60 kg/m°).

e nizsi uhlikova stopa desek ze strunového lehéeného PP: proces vyroby desek ze strunového
lehéeného PP je energeticky mén€ naroCny ve srovnani s deskami z lehéeného PET, coz
vychazi z nutné procesni teploty, ktera je u PP o 50 °C nizsi nez u PET. Spotfeba energie
u lehéeného PP je cca 0,3 az 0,35 kWh/kg, zatim co u lehé¢eného PET je to 0,5 az 0,55
kWh/kg. Navic vychozi surovina, granulat PP, ma 1,6 az 1,7x nizsi uhlikovou stopu nez
vychozi surovina, granulat PET, pro vyrobu desek z lehceného PET.

e vyrobené desky ze strunového lehceného PP Ize s vyhodou zpracovavat tepelnymi procesy,
tzn. svafovanim ¢i lepenim tavnymi adhezivy na bazi PP. Tim se eliminuje nutnost pouziti
reaktoplastovych vyztuzi a adheziv béznych u desek z lehéeného PET. To se pak promita
ve vyznamn¢ vyS§Si produktivité pfi zpracovani téchto desek z leheného PP u finalniho
zakaznika a vyznamné snadn¢jsi recyklovatelnosti oproti deskam z lehéeného PET.

Objasnéni vvkresu

K bliz§imu objasnéni podstaty vynalezu slouzi pfilozené vykresy, ve kterych predstavuje:
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1 schematické znazomeéni zpisobu vyroby a vyrobni linky k vyrob¢ desek s reorientovanou
lehéenou strukturou z polotovari vytvofenych spojenim  vytlaovanych strun
z polyolefinové pény pén podle vynalezu; a

2 charakteristickou strukturu majoritni spodni a horni strany hotové PP desky.

Priklady uskuteénéni vynalezu

Priklad 1

Pii zpusobu vyroby desek s reorientovanou lehéenou strukturou z polotovari vytvorenych
spojenim vytlaCovanych strun z polyolefinové pény v prikladném provedeni (viz schéma na

obr.

(@)

(b)

(c)
(d)
(e)
®

()

(h)

(1)

)
(k)

D
(m)

1) se nejprve

na jednoSnekovém vytlaCovacim stroji 1 s modulem 2a vstfikovani izobutanu v kapalném
stavu a modulem 2b chladi¢e taveniny, vytlacuje vytlaCovaci hlavou 3 20 strun 4 v fadé
vedle sebe a ve 5 fadach nad sebou, celkové 100 strun 4, kazda o praiméru 15 mm, v celkové
§ifi cca 250 mm, celkové tloustce cca 55 mm a hustoté 50 kg.m=, jednotlivé struny 4 se
slepi se k sob& pomoci zbytkového tepla do podoby nasobného strunového profilu;

pruchodem kalibracnim ustrojim se za tepla vytvaruje vngj§i obvod profilu nasobného
strunového profilu do tvaru ¢tyfuhelniku s podélnou orientaci;

vznikly nekonecny nasobny strunovy profil se odtahuje;
chladi na chladici draze a privadi k délicimu zafizeni;
kde se pricn€ déli na plosné polotovary 5 o rozméru 500 mm;

ty se dochlazuji, zejména v etaZovém ventilovaném chladicim dopravniku nebo zasobniku;
nacez nasleduje;

ofezani obou puvodnich bocnich okraju profilu, aby byly rovné a hladké a kolmé na ostatni
strany; potom s¢

jednotlivé takto upravené plosné polotovary 5 s podélnou orientaci svafuji pomoci tepla
témito svymi ofezanymi bocnimi okraji nasobného strunového profilu k sobé do podoby
nekonecné desky; ata se

déli, v fezné rovin¢ rovnobézné s plivodnimi boc¢nimi okraji, na deskové polotovary 6
o presném §irkovém rozméru 720 mm; nasledné se

vzniklé deskové polotovary 6 frézuji na presnou tloustku 50 mm; a

teplem se svafuji a vrstvi vrovin€ kolmé na podélny smér vytlaCovani strun 4
z polyolefinové pény v potiebném poctu vrstev do bloku 7 o tloustce 1520 mm, délce
500 mm a Sifce 720 mm;

navrstveny blok 7 se ofeze na finalni pfesny rozmér ofezem z kazdé strany cca 10 mm; a
feze se na desky 8 s reorientovanou lehéenou strukturou o finalni tloustce 10 mm, pficemz

fez se provadi v fezné rovin¢ kolmé na smér vytlaCovani puvodniho strunového profilu.
Rozmeéry finalni desky jsou pak: délka 1500 mm, tloustka 10 mm a Sitka 720 mm.
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P11 kalibraci (b) je nekoneény lehéeny profil sprchovan vodou 3.1 pro lepsi zchlazeni matenalu
a snizeni koeficientu tfeni v kalibracnim ustroji. Dale po kalibraci (b) je profil chlazen (d) na
chladici draze sprchovanim vodou 3.1 za prubéZzného ofukovani ventilatory 4.1 s tim, Ze zastavsi
voda je na konci chladici drahy odfouknuta vzduchovym nozem 4.2 s vysokou vystupni rychlosti
vzduchu.

Mezi operace (k) svafovani a vrstveni do bloku a (1) ofezani navrstveného bloku na finalni presny
rozmér ofezem z kazdé strany muze byt viazen krok paletizace a skladovani s tim, Ze nasledné
post extruzni reorientacni kroky (1) a (m) se pak provad¢ji nezavisle na extruzi. Vyrobené desky 8
reorientované PP pény maji charakteristickou strukturu spodni a horni strany podle obr. 2.

Priklad 2

Pii zpusobu vyroby desek s reorientovanou lehéenou strukturou z polotovari vytvorenych

spojenim vytlaCovanych strun vyrobenych z polymemi smési obsahujici 70 % polypropylenu

a 30 % polyethylenu v prikladném provedeni (viz schéma na obr. 1) se nejprve

(a) na dvousnekovém vytlaCovacim stroji 1 s modulem 2a vstfikovani CO: v superkritickém
stavu a modulem 2b chladi¢e taveniny vytlauje vytlaCovaci hlavou 3 200 strun 4 v fadé
vedle sebe a ve 15 fadach nad sebou, celkové 3000 strun 4, kazda o priméru 4 mm,
v celkové $ifi cca 650 mm, celkové tloustce cca 45 mm a hustoté 200 kg.m™, jednotlivé
struny 4 se slepi k sobé pomoci zbytkového tepla do podoby nasobného strunového profilu;

(b) prichodem kalibra¢nim ustrojim se za tepla vytvaruje vnéjsi obvod nasobného strunového
profilu do tvaru ¢tyfuhelniku s podélnou orientaci;

(c) vznikly nekonecny nasobny strunovy profil se odtahuje;
(d) chladi na chladici draze a privadi k délicimu zafizeni,
(e) kde se pricné déli na plosné polotovary 5 o rozméru 1000 mm,

(f) ty se dochlazuji, zejména v etaZzovém ventilovaném chladicim dopravniku nebo zasobniku;
nacez nasleduje

(g) ofezani obou puvodnich bocnich okraju profilu, aby byly rovné a hladké a kolmé na ostatni
strany; potom s¢

(h) jednotlivé takto upravené plosné polotovary 35 s podélnou orientaci se svaruji pomoci tepla
témito svymi ofezanymi bocnimi okraji nasobného strunového profilu k sobé do podoby

nekonecné desky; ata se

(1) dé¢li, v fezné rovin¢ rovnobézné s puvodnimi boc¢nimi okraji, na deskové polotovary 6
o presném §irkovém rozméru 1280 mm; nasledné se

(j) vzniklé deskové polotovary 6 frézuji na presnou tloustku 40 mm; a
(k) teplem se svafuji a vrstvi vrovin¢ kolmé na podélny smér vytlaCovani strun 4
z polyolefinové pény v potiebném poctu vrstev do bloku 7 o tloustce 2520 mm, délce

1000 mm a Sifce 1280 mm;

() navrstveny blok 7 se ofeze na finalni presny rozmér ofezem z kazdé strany cca 30 mm; a



20

25

CZ 310271 B6

(m) feZe se na desky 8 s reorientovanou leh¢enou strukturou o finalni tloust’ce 50 mm, pfiéemz
fez se provadi v fezné rovin¢ kolmé na smér vytlaCovani puvodniho nasobného pénového
profilu. Rozméry finalni desky jsou pak: délka 2440 mm, tloustka 50 mm a §itka 1220 mm.

P11 kalibraci (b) je nekoneény lehéeny profil sprchovan vodou 3.1 pro lepsi zchlazeni matenalu
a snizeni koeficientu tfeni v kalibracnim ustroji. Dale po kalibraci (b) je profil chlazen (d) na
chladici draze sprchovanim vodou 3.1 za prubézného ofukovani ventilatory 4.1 s tim, Ze zistavsi
voda je na konci chladici drahy odfouknuta vzduchovym nozem 4.2 s vysokou vystupni rychlosti
vzduchu.

Mezi operace (k) svafovani a vrstveni do bloku a (1) ofezani navrstveného bloku na finalni presny
rozmér ofezem z kazdé strany muze byt viazen krok paletizace a skladovani s tim, Ze nasledné
post extruzni reorientacni kroky (1) a (m) se pak provad¢ji nezavisle na extruzi.

Vyrobené desky 8 s reorientovanou lehéenou strukturou z PP/PE pény maji charakteristickou

strukturu spodni a horni strany podle obr. 2.

Prumyslova vyuzitelnost

Zpusob vyroby desek s reorientovanou lehéenou strukturou z polotovari vytvorfenych
spojenim vytlaovanych strun z polyolefinové pény podle vynalezu slouzi zeyména k pripravé
polotovara (jadrovych desek) pro vyrobu sendvicovych desek. V jejich struktufe je prislusna
jadrova deska laminovana z obou stran kolmych na smér tloustky, povrchovou vrstvou, ktera ma
vyztuznou funkci, ochrannou funkei proti fyzikalnim a chemickym vnéj§im vliviim, pfipadné
také dekoracéni funkci odpovidajici konkrétni aplikaci sendvi¢oveé desky.
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PATENTOVE NAROKY

1. Zpusob vyroby desek s reorientovanou leh¢enou strukturou z polotovaru vytvofenych
spojenim vytlaCovanych strun z polyolefinové pény, vyznadujici se tim, Z¢ se nejprve

(a) na jednosnekovém nebo dvousnekovém vytlaCovacim stroji (1) s modulem (2.1) vstfikovani
fyzikalniho nadouvadla v kapalném nebo superkritickém stavu a modulem (2.2) chladice
taveniny vytlacuje vytlacovaci hlavou (3) 17 az 300 strun (4) z polylefinové pény v fad¢ vedle
sebe a ve 2 az 20 radach nad sebou, celkové 100 az 3000 strun (4), kazda o priméru 2 az 20 mm,
v celkové 8ifi 300 az 1300 mm, celkové tloust'ce 10 aZ 120 mm a hustoté 30 aZ 300 kg.m>,
jednotlivé struny (4) se za vytlaGovaci hlavou (3) slepi se k sob¢é pomoci zbytkového tepla do
podoby nasobného strunového profilu;

(b) prichodem kalibra¢nim ustrojim se za tepla vytvaruje vngjsi obvod nasobného strunového
profilu do tvaru ¢tyiuhelniku s podélnou orientaci;

(c) takto vznikly nekone¢ny nasobny strunovy profil se odtahuje;

(d) chladi na chladici draze a privadi k délicimu zafizeni;

(e) zde se pricné déli na plosné polotovary (5) o rozméru 300 az 1500 mm;

(f) ty se dochlazuji, zejména v etazovém ventilovaném chladicim dopravniku nebo zasobniku;
nacez nasleduje

(g) ofezani obou ptavodnich bo¢nich okraji profilu, aby byly rovné a hladké a kolmé na ostatni
strany; potom s¢

(h) jednotlivé takto upravené plosné polotovary (5) s podélnou orientaci se svafuji pomoci tepla
témito svymi ofezanymi bo¢nimi okraji nasobného strunového profilu k sob¢ do podoby
nekonecné desky; a ta se

(1) déli, v fezné roving rovnobézné s puvodnimi bo¢nimi okraji, na deskové polotovary (6) o
presném Sirkovém rozméru 500 az 1500 mm; nasledn¢ se

(j) vzniklé deskové polotovary (6) frézuji na presnou tloustku 10 az 120 mm; a poté

(k) se teplem svaruji a vrstvi v rovin¢ kolm¢ na podélny smér vytlaCovani strun (4) z polyolefinové
pény v potfebném poctu vrstev do bloku (7) o tloust’ce 500 az 3500 mm, délce 300 az 1500 mm a
Sifce 500 az 1500 mm;

() navrstveny blok (7) se ofeze na finalni presny rozmér ofezem z kazdé strany cca 0 az 50 mm; a
(m) feze se na desky (8) s reorientovanou lehéenou strukturou o finalni tloustce 3 az 300 mm,
pfiemz fez se provadi v fezné rovin¢ kolmé¢ na smér vytlaCovani puvodniho nasobné¢ho pénového
profilu ze strun (4) z polyolefinové pény.

2. Zpusob vyroby podle naroku 1, vyznacujici se tim, ze pri kalibraci (b) je nekone¢ny nasobny
strunovy profil sprchovan vodou (3.1) pro lepsi zchlazeni materialu a snizeni koeficientu tfeni v
kalibracnim ustroji, dale po kalibraci (b) je profil chlazen (d) na chladici draze sprchovanim vodou
(3.1) za prabézncho ofukovani ventilatory (4.1) s tim, Ze zustavsi voda je na konci chladici drahy
odfouknuta vzduchovym nozem (4.2) s vysokou vystupni rychlosti vzduchu.

3. Zpusob vyroby podle naroku 1, vyznac€ujici se tim, Ze mezi operace (k) svarfovani a vrstveni do
bloku a (1) ofezani navrstveného bloku na finalni pfesny rozmér ofezem z kazd¢ strany se viadi krok
paletizace a skladovani s tim, Ze nasledné post extruzni reorientacni kroky (1) a (m) se pak provad¢;ji
nezavisle na extruzi.

2 vykresy
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