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Koextruzni penetrzéni linka pro vyrobu vysoce plnénych kompozitnich desek

Oblast techniky

Technické Feseni se tyka kontinualni vyroby desek z vysoce plnéného kompozitniho izola¢niho
materialu, zvIast¢ koextruzni penetraéni linky pro jejich vyrobu.

Dosavadni stav techniky

Vysoce plnéné organické materidly jsou pro specifické alely vyrabény na bazi reaktoplastii a
minerélnich plniv, jako tzv. plastbetony. Jejich vyroba je zaloZena na prosyceni specifické smési
plniv tekutymi slozkami reaktoplastu s velmi nizkou viskozitou, ktera zarudi, ze jsou vyplnény
vechny meziprostory mezi ¢asticemi plniva. Poté dojde k zesitovani polymerni matrice a vytvo-
feni dilu. P navrhu téchto dild se ptihlizi pfedeviim k tuhosti a pevnosti, pficemsz tepelné vlast-
nosti nejsou pfedmeétem prvotniho zdjmu.

PInéné kompozitni materidly s polyolefinickou termoplastickou matrici, ktera je pro vyrobu
tepelné izolujicicich dild nezbytna, se obvykle vyrabéji kompaundaci, pficem? se pouzivaji
pomérné jemnd anorganicka plniva o stfedni velikosti ¢astic 0,1 a2 100 pm. Pro vyrobu staveb-
nich blokil s vysokym tepelnym odporem je tato koncepce nevhodna, nebot tento typ piniv
tepelnou vodivost zvySuje a neni moZné dosahnout potfebného stupné pinéni kompozitu plnivem,
¢i smeési plniv.

Vystedna konstrukce desky vyZaduje pro ucely feseni popsaného v tomto vynalezu, aby deska
byla odoln4 proti nasakavosti vody a méla dostatetné malou creepovou poddajnost, aby pii jejim
dlouhodobém zatiZeni nedochdzelo k vyraznému creepovému toku, jenz je pro stavebni prvek
nepfipustny. Ukazuje se, Ze posledni podminku obeené bézné komeditni termoplasty nesplituji a
Ze je nuin€ je vyztuzit. Z méfeni vyplynulo, e konstrukce materidlu vyzaduje pouZiti piniva o
stfedni velikosti ¢astic fadové | az 10 mm, které se vyznacuje nizkou tepelnou vodivosti a dos-
tateCnou tuhosti a je ve vysledném materialu uspofadéno tak, Ze prenasi podstatnou &ast tlakové-
ho zatiZeni interakci mezi ¢4sticemi piniva. U takové desky se jedna o vysoce plnény kompozit,
kde je nutné dosahnout prakticky limitniho objemového zlomku plniva. Takovy materidl neni
mozné béznymi plastikafskymi postupy vyrobit. Existuji zpiisoby vyroby kompozitnich dilci,
kde se plnivo ve formé slévarenského pisku smicha s plastem a pak je v extrudéru michano a
vytlatovino do formy. Plnivo viak zpiisobuje znainé obruSovani Sneku, ktery je tfeba Casto
ménit.

Ve spise WO 2006/062597 je piedstaveno zafizeni na vyrobu kompozitniho materilu, kdy se
kompozitni smés vytva ve 3nekovém dopravniku uloZeném v trubce, kter je na konei ziZena.
Pfes trubku je v jednom misté nasypavano plnivo a na jiném misté po proudu postupu plniva je
také z boku vpravovan polymericky materidl. Priichodem dal$imi zavity $neku se materiél spé-
chuje a promisi a na konci trubky vychdzi proud smési na dalsi zpracovani. PH pHpravé mate-
ridlu timto zpisobem dochdzi k vysokému opotfebovavani &ncku a zafizeni je vhodné pouze ke
smiseni, takZe smés se musi k dal$imu zpracovani vlozit do n&jaké formy.

Ze spisu US 2009/0238028 je znam zplisob vyroby kompozitniho materidlu, kdy se kompozitni
smés vytvaii rovnéz ve $nekovém dopravniku uloZeném v trubce, kterd je na konci zitZend. K
tomuto Sneku je zboku napojena trubice s dal3im 3nekem, kterym je vtlatovano plnivo. UZ na
zacatku je do hlavniho 3neku vpravovina termoplasticka pryskyfice a plnivo se do ni vmichava.
Prichodem dalsimi zavity $neku se material promisi a na konci trubky vychazi proud smési na
dalsi zpracovani. Pt pfipravé materidlu timto zpfisobem dochazi k vysokému opotfebovavani
$neku a zarizeni je vhodné pouze ke smiseni, takze smés se musi k dalgimu zpracovani vlozit do
né&jaké formy nebo mezi valce.
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Ze spisu US 5 744 553 je znam zpiisob a zafizeni pro vyrobu extrudovaného polymerového
vyrobku. Zde se nejednd piimo o kompozitni smés s pevnym plnivem, ale michaji se granule
polymeru s tekutou fazi. [ zde je pouzit $nek, ktery michd material a dopravuje ho k vystupu.

Podstata technickeho feseni

Cilem tohoto feseni je proto piedstavit zafizeni, které by vedlo ke zhotoveni stavebniho prvku,
napt. desky pro izolacni blok, kterym se dosihne potfebného minimélniho zapinéni prostoru
mezi ¢asticemi vhodného plniva s nizkym koeficientem tepelné vodivosti a zarovefi se umozZni
kontinualni vyroba o poZadované pfesnosti a s vysokou efektivitou.

Vyie uvedené nedostatky odstrafiuje do znaéné miry koextruzni penetraéni linka pro vyrobu
vysoce plnénych kompozitnich desek, jejiz podstata spociva v tom, Ze za vstupnim zafizenim je
uspofadano davkovaci zafizeni a tvarovaci ¢ast, pficemz davkovaci zafizeni obsahuje horni ver-
tikalni extrudér a vyhifvanou misici nasypku, pficemz tvarovaci Cast obsahuje odtahove valeCky
protilehle uspofadané vzhledem k vtladovacimu ¢lenu a linka je zakondena kalibraénim ¢lenem.

Ve vyhodném provedeni davkovaci zafizeni dale obsahuje pifipravny prostor, ktery je ze strany
ptiléhajici ke vstupnimu zafizeni vymezen omezujici deskou a z druhé strany je ohranicen hra-
ditkem pro stanoveni vy$ky deskového polotovaru pfed vstupem do tvarovaci ¢asti linky.

V jiném vyhodném provedeni je vtlatovaci ¢len proveden jako soustava vyskové ustaviteinych
vtladovacich vale¢ku.

V daldim vyhodném provedeni je vtlatovaci &len proveden jako vyikové ustavitelnd vtlaCovaci
klinova deska.

V daldim vyhodném provedeni je smérem dovnitf pfipravného prostoru v odstupu od omezujici
desky usporadana vodici deska, &imz vznikne mezera pro velné uloZeni piiCek, pfiemz vodici
deska ma spodni hranu uspofadanou vyse neZ je spodni hrana omezujici desky a to o vy3ku pfi-
cek.

V jiném vyhodném provedeni jsou vtlatovaci véleCky a odtahové vélce tvarované.

Prehled obrazki na vykrese

Technické fedeni bude bliZe vysvétleno pomoci vykresu, na kterém obr. | predstavuje schema-
ticky pohled na koextruzni penetra¢ni linku v C4steéném fezu a obr. 2 predstavuje detailni fez
vtlaéovacim &lenem a obr. 3 pfedstavuje linku v provedeni pro vyrobu jednotlivych oddélenych
dilen.

Priklady provedeni technického fFeSeni

Na obr. 1 je schematicky pohled na koextruzni penetraéni linku 1 pro vyrobu vysoce plnénych
kompozitnich desek podle tohoto technického fedeni v Casteéném fezu. Linka 1 sestava ze vstup-
niho zafizeni 2 sestavajiciho ze spodniho horizontalniho extrudéru 3 a odtahovych valeckia 4,
davkovaciho zafizeni 3 a tvarovaci ¢asti 6 sestavajici z odtahovych valeck( 4 a vtlatovaciho
¢lenu 21, ktery je v pfedstaveném piikladu proveden jako soustava vtlatovacich véleckia 8, a z
kalibra¢niho Elenu 9. Misto vtlafovacich valeCkd 8 muzZe byt uspoiddana vtladovaci klinova
deska.

Davkovaci zaFizeni 3 sestdva z homiho vertikalniho extrudéru 7 a vyhfivané misici nasypky 10,
do které se sype plnivo 11, které je potom spousténo do piipravného prostoru 12, ktery je ze
strany piiléhajici ke vstupnimu zafizeni 2 vymezen omezujici deskou 13 a z druhé strany je
ohraniéen hraditkem 14 pro stanoveni vysky deskového polotovaru 15 pfed vstupem do tvarovaci
¢asti 6 linky 1. Deskovy polotovar 15 sestava ze spodni desky 16 z plastu vystupujici z extrudéru
3 a pocatetni vrstvy 17 plniva pfed vstupem do tvarovaci &asti 6 linky 1. Za hraditkem 14 je pak
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uspofadan homi vertikalni extrudér 7, ktery nanasi horni termoplastickou vrstvu 18 na deskovy
polotovar 15.

Ve tvarovaci ¢asti 6 jsou nad vstupujicim polotovarem 15 uspotadany vtlacovaci valecky 8. Pod
né vstupuje termoplastickd vrstva L8 a na ni shora valecky 8 pusobi a to tim zpilisobem, Ze ve
sméru vyroby se valecky 8 vhodné piiblizuji ke spodnim odtahovym valeckiim 4 a snizuji tak
tloustka vyrdb&né desky 19 az ke kalibra¢nimu ¢lenu 9, kde ziskava deska 19 koneénou tlouitku
a poZadovanou kvalitu povrchu. Po stranach jsou uspofadany neznazornéné postranni omezovaci
prvky, které stanovi sifku vyrabéné desky.

V detailu na obr. 2 je dobfe vidét ustaveni hornich valecki 8 tak, aby vhodné zatlatovaly plnivo
11 do spodni desky 16, zhutiovaly ho a vpravovaly termoplastickou vrstvu 18 do plniva 11
shora,

Pro vyrobu izola¢nich desek se tedy pouzije vhodna koextruzni linka 1 o odpovidajicim vykonu
extrudért 3, 7 a jejich prizpisobeni zvolenému typu polymeru. Horizontalni extrudér 3, spojeny
s plochou vytlaovaci hubici, ktera neni znazornéna, produkuje relativné tenkou spodni desku
16, kterd ma vSak po mimém zchlazeni dostate¢nou pevnost, aby na ni mohla byt davkovana
zvolena smés piniv 11. Tato smés je davkovana do silné rovnomérné vrstvy a je v ramci poloto-
varu 15 vedena na desce 16 vhodnym okrajovym bodnim vedenim. Smés plniva 11 je s vyhodou
pfedehfivina v nasypce 10 davkovaciho zafizeni 5 na teplotu tani pouZivanych termoplast(, coz
je asi 170 °C tak, aby nenarugila nosnost spodni desky 16 a piitom neochlazovala podstatné dru-
hou vrstvu extruzné davkované termoplastické vrstvy 18.

Vrstva mizZe byt pribézné pfi davkovani periodicky vkladanim vhodnych mechanickych ptigek
20 délena do dilei, které pfimo odpovidaji stavebnim moduliim. To je vidét na upravené lince na
obr. 3. V takovém pfipadé je smérem dovnité pfipravného prostoru 12 v odstupu od omezujici
desky 13 uspofidané vodici deska 22, ¢im# vznikne mezera pro voiné uloZeni pficek 20, pricemz
vodici deska 22 ma spodni hranu uspofadanou vyse nez je spodni hrana omezujici desky 13 a to
o vysku pficek 20, aby se pod ni tyto mohly odsouvat po sméru vyroby.,

Vertikalni extrudér 7 pak prekryva vytvofeny polotovar 15 z vrstvy plniva 11 a spodni desky 16,
resp. pfekryva polotovarové dilce dostateéné silnou vrstvou pFiméfené tekuté taveniny termo-
plastické vrstvy 18. Tato tavenina jednak samovoln& prosycuje vrstvu plniva 11, jednak je do té
to vrstvy kontinualné vtlatovéna systémem vhodné nastavenych pfitlatnych vileckd 8, pfipadné
klind, které jsou temperovany tak, aby chladnuti probihalo v souladu s procesem prosycovani.
Nasledné je zchlazeny pas délen a paletovan, resp. jsou paletovany piimo vyrobené dilce.

Jedna se o kontinualni postup, kdy je mirny nadbytek polymerni taveniny zvoleného termoplastu
s nizkym koeficientem tepelné vodivosti vtlaéen do kontinualné vytvafené vrstvy husté uspora-
daného plniva 11. Postup je volen tak, ¥e plnivo 11 je ddvkovano na relativné tenky extrudovany
pas, muZe byt pfitom prib&iné periodicky mechanicky oddélovano do dilei odpovidajicich
modulu zamyslené aplikace, koextruzné prekryvano taveninou zvoleného termoplastu, ktera je
do kompozitu kontinudlng vtlatovana stavitelnymi elementy koextruzni linky tak, aby doglo k
poZadovanému prosycen{ davkovaného plniva 11 a zaroven k Jjeho povrchové izolaci proti vih-
kosti kompaktni vrstvou polymeru. Vlastni ptenos vnéjsich tlakovych sil pfi aplikaci pak konaji
vzajemné se opirajici ¢astice piniva 11, nikoliv polymer.

NAROKY NA OCHRANU

L. Koextruzni penetraéni linka pro vyrobu vysoce plnénych kompozitnich desek, obsahujici
spodni horizontélni extrudér a spodni odtahovaci vale€ky tvotici vstupni zatizeni, v yznadu-
jici se tim, Zeza vstupnim zafizenim (2) je uspofadéno davkovaci zafizeni (5) a tvarovaci
¢ast (6). pticemz davkovaci zafizeni (5) obsahuje horni vertikalni extrudér (7) a vyhrivanou
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misici nasypku (10), pfi¢emz tvarovaci &ast {6) obsahuje odtahove valecky (4) protilehle uspora-
dané vzhledem k vtladovacimu &lenu (21) a linka je zakondena kalibratnim Clenem (9).

2. Linka podle naroku |, vyznaéujici se tim, ze dévkovaci zafizeni (3) dale obsa-
huje piipravny prostor (12), ktery je ze strany pfil¢hajici ke vstupnimu zafizeni (2) vymezen
omezujici deskou (13) a z druhé strany je ohranicen hraditkem (14) pro stanoveni vysky desko-
vého polotovaru (15) pred vstupem do tvarovaci €asti (6) linky (1).

3. Linka podle naroku 1, vyznadujici se tim, ze vtlatovaci ¢len (21) je proveden
jako soustava vyskové ustavitelnych vtlatovacich valecki (8).

4. Linka podle naroku 1, vyzna&ujici se tim, Ze vtlaCovaci Clen (21) je proveden
jako vyskoveé ustavitelna vtlacovaci klinové deska.

5. Linka podle naroku 2, vyznaéujici se tim, Zesmérem dovnitf piipravného pro-
storu (12) je v odstupu od omezujici desky (13) uspofadana vodici deska (22), éimZ vznikne
mezera pro volné uloZeni pficek (20), pficemZ vodici deska (22) ma spodni hranu uspofadanou
vyse neZ je spodni hrana omezujici desky (13) a to o vySku piicek (20).

6. Linka podle naroku ! nebo 3, vyznadujici se tim, Ze vtlaCovaci valeky (8) a
odtahové valce (4) jsou tvarované,

1 vykres
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