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Pfi zplisobu ptipravy proudi horky vzduch podél
polyolefinové desky nebo folie proti sméru jejiho transportu.
Zafizeni (24) pro zah¥ivan{ polyolefonové desky nebo folie je
usporédéano a konstruovano tak, aby horky vzduch (25), ktery
ho opousti proudil rovnob&Zné s rovinou (26) desky nebo
folie . Zafizeni (24) pro zahfivéani polyolefinové desky nebo
folie zahrnuje s vyhodou ventilator (27) a zahfivany tunel
(30), v peci (3), ktery desku nebo folii obklopuje. Pec (3) a
zafizeni (24) pro zahiivéan{ tvofi zafizeni (1) k zesiténi pén.
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Oblast techniky

Vynalez se tykébprocesu zesit&ni a pénéni sitovatelnych
polyolefinovych desek nebo folii nebo pénéni sitovanych
polyolefinovych desek nebo folii ve smyslu patentového
naroku 1 jakoZ i za¥izeni zejména k provadé&ni tohoto zpusobu
ve smyslu patentového naroku 5.

Jako polyolefiny se oznad&uji polymery obecné

—_{E CHy — gf_5}~

priemZ R' je vodik a R’ je vodik nebo skupina s pfimym

struktury

nebo rozvétvenym fret&zcem. V p¥ipad&, Ze R' a R? je vodik,
dostavaji se polymery s charakteristickou jednotkou

polymerniho Fetézce

—fen, —cn -

které se oznaduji jako polyethyleny.

V zavislosti na jednotlivém zplsobu p¥ipravy jsou znémy
vysokotlakové a nizkotlakové polyethyleny. Ty se 1lis&i
pfedevdim pokud jde o Jjejich stupefl rozvétveni a jejich
hustotu. Rozli3uji se pfedeviim typy: PE-LD {(low density
polyethylene), PE-LLD (linear low density polyethylene), PE-
HD (high density polyethylene), PE~-HD-MHW (high density
polyethylene with high molecular weight), PE-VLD (very low
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density polyethylene).

Hustoty pén tohoto druhu le#i cca mezi 25 aZ 200 kg/m°.
Pény vykazuji dalekoséhle uzavfenou celuldrni strukturu.

Ke zvySeni viskozity respektive tvrdosti polymeri Jje
nezbytné zesitovani, to znamend reakce, p¥i které jsou
existujici lineadrni nebo rozvétvené makromolekuly provazany
do trojrozmérné polymerni sit&. Takové sitovani se mife
provadét plsobenim energeticky bohatého za¥eni nebo pomoci
peroxidd nebo silant.

Charakteristickd struktura pény vznik& na zakladé
chemickych reakci ptidénim tak zvanych nadouvacich
prostredkli,, které se pfi urdéité teploté‘ béhem zpracovani
rozkladaji za tvorby plynu. Obvyklé nadouvaci prost¥edky
jsou napfiklad azoslouleniny a diazosloudeniny. Nadouvacimi
prostfedky se nazyvaji v primyslu pénicich prost¥edkll poéry
vytvafejici bobtnaci prostfedky (pénidla), které za vlivu
tepla a rovn&Z katalyzatorl ods$tépuji plyny a jsou tedy
vhodné k pfipravé pénénych plastui.

P&néni se miZe provadét p¥i opoudtdni extruzniho
nastroje, tedy bezprost¥ednd v nadvaznosti na extrudovani
nebo vstfikovani nebo v otevienych formich.

Nejprve se pfipravi kompaktni polyolefinova deska nebo
polyolefinova folie ze smési polyolefinu s nadouvacim
prostfedkem a sitovacim prostfedkem, s vyhodou extruzi
extrudérem s tryskou se &irokym otvorem. Tyto desky nebo
folie se také nazyvaji matrice. P¥i tomto procesu p¥ipravy
se teplota =zpracovadni nastavi tak, aby ani sitovaci
prostfedek ani nadouvaci prostfedek nedosidhly svého bodu
rozkladu. Pak nastane dfive zminé&né sitovani polyolefini na
teplotni hladiné&, pfi které se rozkladnd teplota sitovaciho
prost¥edku dosdhne nebo pfekro&i, av3ak teploty rozkladu
nadouvaciho prostfedku je3té neni dosaZeno. Teprve kdyZ ije

zesitovani témé&f ukonfeno, provadi se napfiklad dal3im
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p¥ivodem tepla rozklad nadouvaciho prostfedku a tim se
zahaji proces pénéni, pricem? tato faze celého procesu

pfipravy probih4 exotermicky.

Dogavadni stav techniky

Zplisob a zafizeni zmin&ného druhu jsou z praxe znamy.
Sitovani a pé&néni résp. pénéni samotné se provadi v peci,
ktera se skladd z vice po sob& jdoucich uspofadanych zén.
KaZdé z6n& pece je p¥ifazen ventildtor, jakoZ i tak zvana
profukovaci skfii. KaZdd profukovaci sk¥ifi vykazuje horni
dil s vertikdlnimi dold namifenym otvory, JjakoZ i dolni dil
s vertikdlnimi nahoru namifenymi otvory. Oba dily kaZdé
profukovaci sk¥in& Jjsou uspofddany pres sebe, od sebe
oddéleny a p¥ipojeny ke kaZdé zé6n& prisluiného ventilatoru.
Mezi dily kaZdé profukovaci sk¥in& b&Zi polyolefinova deska
nebo folie, kterd se napriklad odviji z role, je vedena mezi
pfes sebe uspofédanymi dily kaZdé profukovaci skZiné, pEitom
je zah¥ivéna, sitovdna a napéfiovdna a potom navijena na
navijeci roli. Mezi peci a navijeci roli je zpravidla
nékolik chladicich v&lcl k transportovani a ochlazovani
polyolefinové desky nebo folie. Obvykle se ptitom jednd o
kontinualni proces, pfiemZ deska nebo folie se zpravidla
transportuje pomoci obéZné sité nebo nosného péasu
prochédzejiciho peci a mezi dily profukovacich sk¥ini.

Ohfivani desky nebo folie se provadi ventilatory a
profukovacimi skfinémi pomoci horkého vzduchu. Teplota
horkého vzduchu v jednotlivych zén&ch se nastavuje pokaZdé
na poZadovanou hodnotu. Obvykle se provadi nejprve zesiténi
polyolefind a v pozd&jsi, teplej3i z6né pece pénéni
materidlu. Pece tohoto druhu jsou v&t3inou rozd&leny do t#i
aZ péti z6n, pridemZ se - jak bylo zmin&no dfive - kaZda

zbna skladéd alespoti z jednoho ventildtoru, jedné ze dvou
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dild sestavajici profukovaci sk¥in& a regula&niho a
teplotniho za¥izeni. N&klady na strojni =zafizeni tohoto
druhu jsou tudiZ zna&né, takZe p¥i aplikaci zna&mého procesu

se musi poZitat s vysokymi investi&nimi a provoznimi vydaji.

Ukol

Vyndlez si proto klade za tkol nalézt zplsob d¥ive
zminéného druhu, ktery Jje zejména pfi malych mnoZfstvich
ekonomicky proveditelny. Dal3i ddlohou vynalezu Jje dat
k disposici zafizeni dfive zminé&ného druhu, které miZe byt

pfipraveno a provozovano s niZ3im nékladem.

Podstata vynalezu

Tato uloha Jje FfeSena zplsobem s vyznaky patentového
naroku 1 a pokud ijde o =zaFizeni zaFizenim s vyznaky
patentového néaroku 5.

Podle vynédlezu proudi horky vzduch proti sméru
transportu podél polyolefinové desky nebo folie. U takového
protiproudého principu pfichézi ta &ast desky, ktera je uZ
deldi c&as v peci, nejprve do styku s horkym vzduchem. Ten
v dalSim pridb&hu proudi podél této desky, a odevzdava Ii
tedy Cast své tepelné energie, takZe teplota horkého vzduchu
klesd od jeho prvniho p¥ivedeni na desku aZ k protilehlému
useku desky, na kterém se horky wvzduch nachazi na niZ3i
teplotni hladiné a je veden zp&t k ventilatoru. Tento zplisob
je tim - obzvla8t co do wvyloh =~ p#iznivé proveditelny,
protoZe deska se stykem se vzduchem dostane na vysokou
teplotni hladinu v oblasti, kde se konad proces pé&néni, a se
vzduchem na niZ8i teplotni hladin& v oblasti, v ni? ma
napfiklad probihat sitovédni polyolefind na ni%3i teplotni
hladiné.

S vyhodou proudi horky vzduch podél horni strany a




spodni strany polyolefinové desky nebo folie. Tim je
zajisté&no rovnom&rné zah¥ivéni po celé tlouitce desky nebo
folie. |

Podle vyhodného provedeni vyndlezu se pFrenos tepla mezi
horkym vzduchem a polyolefinovou deskou nebo folii nastavuje
regulovanim rychlosti proud&ni horkého vzduchu, ve kterém Jje
od ni odvadéna <&ast horkého vzduchu proudiciho podél desky
nebo folie. Pritom je p¥i konstantnim hnacim objemu
ventildtoru jednoduchym zplisobem moZné ovliviiovat teplotni
hladinu cilen& ve sméru proud&ni horkého vzduchu. Tim se
pfivadi k desce nebo folii v kaZdé oblasti pFisludné
mnoZstvi tepla, které se v této oblasti pravé poZaduje pro
chemickou reakci, jako nap¥iklad sitovadni nebo pé&néni.

S vyhodou se horky vzduch vede v p¥ibliZn& uzavieném
cyklu, coZ dale pifiznivé ovliviiuje naklady na provedeni
zplsobu a vede k obzvla3t& ekologickému zptlisobu, protoZe se
na zaklad& uzavfené konstruk&ni struktury silné redukuje
zatiZeni Zivotniho prostfedi, nap¥iklad obsah odpadniho
vzduchu se Skodlivinami.

Co se tyce za¥izeni, je zatizeni k zah#ivani
polyolefinové desky nebo folie podle vynalezu uspofadano a
konstruovano tak, aby smér proudéni horkého vzduchu
vychdzejiciho ze zafizeni probihal skoro paralelnd k rovinam
desek nebo folii. Tim proudi vzduch pres desku nebo folii a
miZe tudiZ své teplo desce nebo folii rovnom&rné odevzdavat.
Teplota horkého vzduchu se zmen3uje podél drahy proudé&ni
horkého vzduchu. Obsah tepla ¢&&sti desky nebo folie omyvané
horkym proudicim vzduchem mtZe tedy protiproudové dojit do
dalsich usekd desky a tuto zah¥ivat. Tim také zafizeni podle
vyndlezu vykazuje podél dradhy proudé&ni horkého vzduchu
rozdilné teploty, aniZ by v3ak, jako v pripadé dosavadniho
stavu techniky, k tomu bylo potfeba vysokych aparatovych
nédkladl. Vyhody podle vyn&lezu vznikaji predeviim na zakladd




]
o)
)
cessoe
.
.
ey
scee

XX ¥
L]

[ XX ¥}

(A X X1

LA X X

o

vedeni proudéni p¥iznivého pro ptenos tepla horkého vzduchu
pfes desku nebo folii.

S vyhodou probihd sm&r proudéni horkého vzduchu
vV podélném sm&ru desky nebo folie, pridem? horky wvzduch je
s vyhodou veden v protiproudu ke sméru transportu desky nebo
folie vedené peci. Tim je také moZny kontinudlni provoz
zafizeni podle vynalezu, tak nap¥iklad transportovani velmi
dlouhych polyolefinovych folii rovnomérnou rychlosti
zafizenim. Vyhody protiproudého vedeni podle vynalezu byly
uZ p¥i zplsobu podle vynalezu uvedeny dfive.

Podle dalSiho vyhodného provedeni vyn&lezu vykazuje
zatizeni k zah¥ivani polyolefinové desky nebo folie
pfinejmen$im jednu desku nebo folii obklopenou ohtivanym
tunelem, pficemZ ohfivany tunel Uplné obklopuije
polyolefinovou desku nebo folii s vyhodou ve sm&ru jejiho
profilu, a 8ifi se pfes cely, v peci se nachézejici, dlouhy
Usek desky nebo folie. Tim Jje moZné dat k dispozici
exotermni energii horkého vzduchu uvolfiujici se p¥i procesu
pénéni a bezprostfedné dat horkému vzduchu k dispozici dale
zafazené oblasti desky nebo folie ve sméru proudéni.
Ohfivany tunel podle vynadlezu je konstruk&né jednodusi neZ
vice za sebou jdoucich uspofédanych profukovacibh sk¥ini,

ponévadZ se deska nebo folie nachézi bezprostiedné

v ohfivaném tunelu, a nem& - 3jak tomu bylo v pEipadé
dosavadniho stavu techniky - p¥i vedeni dvéma ptes sebe
uspofadanymi Castmi profukovaci sk¥#ing& ztratové

meziprostory. Tim se doséhne niZfich investiénich vydaijt.
Krom& toho vykazuje =za¥izeni podle vynélezu ve srovnani
k pfedchozim za¥izenim menZi hmotnost.

Podle jiného provedeni vynadlezu vykazuje za¥izeni
k zahfivéni polyolefinové desky nebo folie zarizeni
k alespofi Castelnému p#edEasnému zp&tnému vedeni horkého

vzduchu, p¥ilemZ toto je s vyhodou zajidt&no pomoci zaklopky
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v ohfivaném tunelu, s jejiZ pomoci Je odveditelnd &&st
horkého vzduchu proudiciho oh¥ivanym tunelem ve vné&jsi
~oblasti oh¥ivaného tunelu pece. Pomoci této zdklopky je déna
Jjednoduchéd moZnost redukovat objemy proudici ohtivanym
tunelem a tim i rychlost proudé&ni zﬁstévajicich podili
horkého vzduchu v ohfivaném tunelu. Tim je pfenos tepla mezi
horkym vzduchem a deskou nebo folii regulovatelny rychlosti
proudéni a teplotou éirkulujiciho horkého wvzduchu.

S vyhodou Jje ©pohybliva =z&klopka umisténa ve sténé
oh¥fivaného tunelu a tvo¥i Jjeji &ast. Tim se Jjednoduchym
zplisobem, totiZ pootoZenim z&klopky dold, umoZriuje <&ast
horkého vzduchu odvést z oh¥ivaného tunelu.

Podle dalsiho provedeni vynédlezu je =zaklopka umisténa
asi uprostfed tunelu v &&sti nad polyolefinovou deskou nebo
folii. Toto provedeni vynalezu je potom 2zvlaste vyhodné,
kdyZz se ventil&tor p¥ipoji rovné&Z nad desku nebo folii
nedaleko z&klopky na peci.

Podle dal8iho provedeni vyndlezu tu existuji chladici
vadlce k transportovédni a ochlazovani polyolefinové desky a
folie, z nichZ alespoili jedna je zabudovédna ve sté&né pece za
vytvofeni malé Stérbiny. Timto provedenim za¥izeni podle
vynalezu funguje skoro jako uzavfeny systém, takZfe spotfeba
energie zafizeni podle vynadlezu je zmenZena a ekologicka
snaSenlivost zafizeni je zlep3ena. Krom& toho Jje tim
dalekosdhle zabrénéno proniknuti ciziho vzduchu do za¥izeni
podle vynadlezu. Dale se timto umisténim chladicich valcd
celkova  délka zafizeni podle vynadlezu ve srovnani

k d¥ivéjsim zafizenim zmen3i.

P¥ehled obrazktl na vyvkresech

Vynélez bude bliZe vysvétlen prostfednictvim

konkrétnich pfikladi provedeni zn&zorn&nych na vykresech, na
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kterych p¥edstavuje

obr. 1 Schematicky podélny ¥ez za¥izenim k sitfovani
a/nebo k pé&néni polyolefinovych desek nebo folij

podle prvni formy provedeni;

obr. 2 Schematicky, podélny ¥ez zafizenim podle druhé
formy provedeni, pfidem? zde pro jednoduchost
neni zndzorn&na polovina polyolefinové desky

nebo folie.

Pfiklady provedeni vynalezu

Prvni pfiklad provedeni =za¥izeni 1 podle vyndlezu
k zesitovani a pénéni sitovatelnych polyolefinovych desek
nebo folii 2 nebo k pé&n&ni sitovatelnych polyolefinovych
desek nebo folii 2 je z&asti schematicky znézornén v
podélném ¥ezu na obrazku 1.

Zatrizeni 1 k tomu vykazuje dlouhou pec 3, ktera Jje
konstruovdna podle obrazku 1 a 2 jako takzvana prib&¥na pec.
Na jeji pfedni stran& 4 (v obrazku 1 vlevo) m& pec 3 dva
pfes sebe usporédané prostupni otvory 5, 6. Dale m& pec na
své zadni stran& 7 dva pfes sebe uspofadané prostupni otvory
10, 11 a nad hornim otvorem 10 v zadni strand 7 vyjimani 12.

Prostupnimi otvory 5, 6 ptfedni strany 4 a prostupnimi
otvory 10, 11 zadni strany 7 pece 3 se pohybuje sitovy nosny
pas 13 p¥es valedky 14, 15. Na obrdzku 1 wvale&ek 15
znazorné&ny vpravo je pohonnou roli. Smér jejiho oté&&eni je
naznac¢en 3Zipkou 16.

Polyolefinovd deska nebo folie 2 dile zvana deska nebo
folie, je vytvofend ve form& dlouhého pPdsu a nachazi se

nejprve na valci 17, jehof smé&r ota&eni je naznalen Zipkou




20, Je také moZné folii vést bezprostfedn&, to znamend bez
pouZiti valce 17, od trysky extrudéru k nosnému pasu 13.
Folie 2 leZi na hornim Useku nosného pasu 13 blizko celkové
délky pece 3 a je potom vedena p¥es chladici valce 21 na
navijeci valec 22, ktery je v pravé gasti obrézku 1. Smér
otadleni navijeciho valce 22 odpovidd sméru valce 17. Jak
valec 17 tak také navijeci valec 22 kvili ota&eni jsou volné
uloZeny na podpéréach 23.

Zatfizeni 1 mé& d&le =za¥izeni 24 p¥idané k peci 3
k zah¥ivani desky 2 nach&zejici se v peci 3 pomoci horkého
vzduchu 25. Podle vyndlezu je za¥izeni 24 k zahFivani desky
nebo folie 2 uspofadédno a konstruovano tak, aby smér
proudéni horkého vzduchu 25 vychazejiciho ze zaPizeni
probihal zhruba paraleln& k roviné& desek nebo folii 26. Smdr
proudéni horkého vzduchu 25 probihd podle obrazku 1
v podélném sméru desky nebo folie 2 a pfesndji v protiproudu
ke sméru transportu folie 2 vedené peci 3 pomoci nosného
pasu 13, ’

Zarizeni 24 pro zah¥ivani folie 2 obsahuje ventilator
27 a ohfivany tunel 30 obklopujici folii 2 nachézejici se
v peci 3. Ohfivany tunel folii 2 nachézejici se v peci 3
Uplné obklopuje v jejim p¥iéném sméru a tahne se skoro ptes
cely usek délky folie 2 nachazejici se v peci. Ohtivany
tunel 30 obsahuje podle obrazku 1 na odvadéci stran&
ventilatoru 27 nejdfive kratdi pravy usek 31 a deldi usek 32
pfipojeny k nému na pfedni stran& 4 pece 3, pficemZ pravy
Usek 31 ohfivaného tunelu 30 m& otvory pro proudéni 33
namifené tangencidlné& respektive paraleln& k rovind folie
26. Dale je ohfivany tunel 30 opat¥en za¥izenim 34 k alespon
Castelnému pFfedlasnému zpdtnému vedeni horkého vzduchu 25,
pfiCemZ toto zaFizeni 34 je opatfeno ve sté&nd& podélného
Useku 32 ohfivaného tunelu 30 zaklopkou 35, s jejiZ pomoci
je Bipkou 36 oznalend &4st horkého vzduchu 25 odveditelni
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do zpétného kandlu 37 konstruovaného vné oh¥ivaného tunelu
30. Podle obrazku 1 je zaklopka 35 ukotvena vykyvné v horni
stén€ useku 32 v oh¥ivaném tunelu 30 a tvori &ast této
stény. Zaklopka je umisté&na skoro uprostfed délky oh¥ivaného
tunelu 30. .

Jeden z chladicich wv&lcd 21 k transportovéni a
ochlazovani folie 2 je ve vyjimaci &&sti 12 zadni strany 7
zabudovan tak, aby mezi p#isludnym chladicim valcem 21 a
zadni stranou 7 byla jenom mald 3té&rbina 40.

K provozovani =za¥izeni 1 podle vynadlezu a k provadéni
zplsobu podle vyndlezu se postupuje nasledovné.

Nosny pads 13 se pohybuje urditou transportni rychlosti
podle obrazku 1 ve sméru hodinovych rudidek tak, aby se
spodni usek nosného péasu 13 na obrazku 1 pohyboval zprava
doleva a horni usek nosného pasu odleva doprava. Nosny pés
13 je veden a pohdnén pomoci valedk® 14 a 15.

Na horni strané& nosného pésu 13 je folie, na kterou
v peci 3 dopadd horky vzduch 25. Horky vzduch se vede od
ventilatoru 27 nejprve do pravého useku 31 oh#ivaného tunelu
30 a vychdzi ve sméru proud&ni =z tohoto useku otvory 33
podél folie 2 tangencidlné& k roviné& folie 26. Horky wvzduch
pak prochazi podélnym levym usekem 32 oh¥ivaného tunelu 30 a
proudi tam proti sméru transportu nosného pasu 13 a tim i
folie 2 nahofe a dole podél folie. Pfitom se polyolefinova
deska nebo folie 2 =zah?#iv4, aby se pFimdla k chemické
reakci, pricemZ teplota horkého vzduchu a tim i folie se
nastavuje tak, aby leZela v uUseku blizko ptedni strany 4
pece 3 nad teplotou poZadovanou pro sitovani folie a pod
teplotou pro napénovani folie. V tuseku oh#ivaného tunelu 30
ve sméru transportu folie, ktery je bliZe k zadni stran& 7
pece 3, leZi teplota horkého vzduchu v oblasti vhodné
k pé&néni folie 2. Vedeni proudu horkého vzduchu 25 je

naznaCeno Sipkou 41.
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V useku ve sméru transportu folie posledni (na obrazku
1) pravé oblasti pece se folie roztahuje na zakladé tvorby
plynu nadouvaciho prostfedku trojdimenziondln& a pomoci
chladicich valcl 21, které maji také funkci tak zvanych
odtahovych valcl, je odfukovdna z nosného pasu 13 respektive
odtahovadna a nakonec navijena v zesiténém a napénéném stavu
na navijeci roli 22. o0Odfoukavani folie 2z nosného pasu se
provadi obvykle pomoci otvorl proud&ni 33 odchézejiciho
horkého vzduchu, konstruovanych pod nosnym pasem 13.

Teplota horkého vzduchu se nap¥iklad produkuje a
reguluje plynovym hofdkem ve vzduchovém cyklu nebo vedenim
horkého vzduchu do cyklu. P¥echod tepla mezi horkym vzduchem
a polyolefinovou deskou nebo folii 2 se nastavuje
regulovanim rychlosti proudé&ni horkého vzduchu 25, ve kterém
se Cast podél folie 2 proudiciho horkého wvzduchu odvéadi
pomoci =zé&klopky 35 z oh¥ivaného tunelu 30 do kanalu zpétné
vazby 37. Tim se zmenSuje rychlost proudéni zbylého horkého
vzduchu v Useku ve smé&ru proudéni vzduchu zdklopky 35
ohfivaného tunelu 30. Tim je moZné cilen& ovliviovat p¥isun
tepla horkého vzduchu k folii regulovanim rychlosti proudé&ni
horkého vzduchu.

Je zfejmé, Ze shora zminéné kroky procesu , zesiténi™ a
»~napénéni™ zavisi na teploté a dobé& prodleni kafdého tuseku
folie v urcité oblasti pece. P¥i pfedem dané teploté je tak
mozné zvySeni vykonnosti vyjiméni zvySenim doby prodleni, to
znamena prodlouZenim pece. ProdlouZeni oh¥ivaného tunelu je
technicky jednoduSe a levné& proveditelné, protofe na rozdil
od drivé&jsSich peci se nemusi nutn& instalovat dalsi
profukovaci skfin&, ventildtory a ho¥aky horkého vzduchu
vCetné pfrisludnych regula&nich zafizeni.

Druhy p¥iklad provedeni vyndlezu Jje zndzorndn na
obrazku 2, pricemZ vztahové znalky maji stejny nebo podobny

vyznam. Pro jednoduchost neni ve schematu na obrazku 2
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ukazana polyolefinovd deska nebo folie 2 stejné tak jako
vdlec 17 a navijeci role 22 s jejimi podp&rami 23.

Z obrazku 2 je patrné, Ze v pravé &asti ukazané pece 3
vykazuje zndzorn&né zatfizeni 24 k ohfivani desky pravy a
podélny levy usek 31, 32 oh#ivaného tunelu 30, =zatim co
v levé Casti obrazku 2 znazorn&né zatrizeni 24 vykazuje
podélny tusek 32. Tyto rozdily jsou dané tim, Ze folie se
napéni teprve na kohci pece 3 a téprve v této oblasti je
odtaZena z nosného péasu 13 tak, aby pravy tusek 31 oh¥ivaného
tunelu 30 byl také jenom v této &asti pece.

Pfi tomto provedeni je ohfivany tunel 30 rozd&len do
dvou za sebou jdoucich usekt, aby se dosdhlo optimdlniho
pfizplsobeni poZadavkim zhotovovaného produktu, a/nebo aby
se zvy$§ila vykonnost vystupu. Je zfejmé, Ze dva za sebou
leZici ohfivané tunely ukadzané na obrazku 2 mohou vykazovat
pokaZdé také jedno nebo vice =zatizeni ke zpétnému vedeni
Casti horkého vzduchu.

Kromé& toho mohou byt zaklopky 35 také pod spodni &éasti
nosného pasu 13 oh¥ivaného tunelu. Dale je moZné dolni &&st
levého podélného tuseku 32 oh#ivaného tunelu 30 provést jinak
neZ jak je zndzorn&no na obrazku 1 a 2, nechat ho ukond&it
kratce pfed vnit#ni stranou pFedni strany 4 pece 3 tak, aby
vzduch proudici 2z ohfivaného tunelu 30 proudil =z useku
ohfivaného tunelu 30 z useku pod nosnym pasem ne jako
v pfipadé obrazku 1 a 2 vyluénég nosnym péasem, nybrz také
pomoci odstupu mezi vnit¥ni sténou pfedni strany 4 pece a
mohl tak odproudit na konci oht¥ivaného tunelu do kanalu
zpétného vedeni 37.

Timto je moZné p¥ipravit napéndné polyolefinové desky

nebo folie hospodarné&ji a ekologictéji.
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PATENTOVE NAROKY

1. Zplsob zesiténi a pénéni sitovatelnych
polyolefinovych desek nebo folii nebo pénéni sitovatelnych
polyolefinovych desek nebo folii, p#¥i kterém jsou vétZinou
kontinualné transportované polyolefinové desky nebo folie
obklopovany proudem horkého wvzduchu, vyznadujici se
tim, Ze horky vzduch proudi proti sméru transportu

polyolefinové desky nebo folie podél této desky nebo folie.

2. Zpusob podle nadroku 1, vyznadujici se tim,
Ze horky vzduch proudi podél horni strany a spodni strany

polyolefinové desky nebo folie.

3. Zplsob podle naroku 1 nebo 2, vyznacdujici se
tim, Ze prechod tepla mezi horkym vzduchem a polyolefinovou
deékou nebo folii se nastavuje regulovanim rychlosti
proudéni horkého wvzduchu tim, Ze <&ast horkého vzduchu

proudiciho podél desky nebo folie se od ni odvadi.

4. Zpusob podle kteréhokoli predchédzejiciho néroku,
vyznacdujici se tim, Ze horky vzduch se vede témé&y

uzavienym cyklem.

5. Zafizeni k zesitovédni a pénéni sitovatelnych
polyolefinovych desek nebo folii nebo pénéni sitovatelnych
polyolefinovych desek nebo folii, zejména k provadéni
zplisobu podle kteréhokoli z pfedchéazejicich né&rokti, s peci
(3) a k ni pridanému zafizeni (24) k zahtivani v peci se
nalézajici polyolefinové desky nebo folie (2) pomoci horkého

vzduchu (25), vyznadujici se tim, Z%e zatizeni (24)

o, e, MU~
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k zahfivadni polyolefinové desky nebo folie (2) je

uspofadano a konstruovano tak, aby sm&r proudéni horkého
vzduchu (25) vystupujiciho ze =za¥izeni probihal tém&#

rovnobéZné s rovinou desky nebo folie (26).

6. Zarizeni k provadéni zplisobu podle naroku 5,
vyznacdujici se tim, Ze smé&r proud&ni horkého vzduchu

(25) probihd v podélném sméru desky nebo folie(2).

7. Zatrizeni k provadéni zplsobu podle nékterého =z
narokt 5 nebo 6, vyznadujici se tim, ze horky
vzduch (25) se vede v protiproudu ke sm&ru transportu desky

nebo folie (2) vedené peci (3).

8. Za¥izeni k provadéni zpﬁsobu.podle nékterého z
naroklt 5 aZ 7, vyznadujici se tim, Ze zafizeni (24)
k zahfivani polyolefinové desky nebo folie (2) vykazuje
alesponn jednu desku nebo folii (2) obklopenou oh¥ivanym

tunelem (30).

9. Zatrizeni podle néaroku 8, vyznacujici se
tim, Ze ohfivany tunel (30) polyolefinovou desku nebo folii
(2) dplné obklopuje v jejim priZném sméru a rozprostird se
témeéf po celé délce useku desky nebo folie (2) nachazejici

se v peci (3).

10. Zatizeni k provadéni zptsobu podle nékterého

z narokdt 5 aZ 9, vyznadujici se tim, %e zaFizeni
(24) pro zahtivani polyolefinové desky nebo folie (2) ma

zafizeni (34) pro alespoili &astelné predtasné zpdtné vedeni

horkého wvzduchu (25).
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11. Za¥izeni k provadéni =zplsobu pfinejmendim podle
narokll 8 a 10, vyznadujici se tim, Ze za¥izeni (34)
je opatfeno ve ohfivaném tunelu (30) jedt& jednou zaklopkou
(35) k alesponn Castelnému predasnému zpdtnému privadéni
horkého vzduchu (25), s jejiZ pomoci lze alespoil &ast (36)
horkého vzduchu (25) proudiciho ohfivanym tunelem odvadét

ven z ohfivaného tunelu (30) do stanovené oblasti pece (3).

12. Zarizeni k provadéni zplsobu podle naroku 11,
vyznacujici s e tim, Ze =zaklopka (35) Jje vykyvné

uloZend ve sté&né oh¥ivaného tunelu (30) a tvo¥i jeji &ast.

13. Zatizeni k provadéni zplsobu podle néaroku 11 nebo
12, vyznadujici se tim, Ze z&klopka (35) se umisti
pfibliZn& uprostfed délky oh¥ivaného tunelu (30) v némZ je
umisténa nad polyolefinovou deskou nebo folii wve stanovené

c¢asti téhoz.

14. Zatizeni k provadéni =zplsobu podle nékterého =z
narokl 5 aZ 13, vyznadujici se tim, Ze se pripravi
chladici valce (21) k transportovani a ochlazovéani
polyolefinové desky nebo folie (2), z nichZ alespofi jeden ije
zabudovan ve sté&né& (7) pece (3) za vytvofeni malé 3Stérbiny
(40) .
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11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29

16

Seznam vztahovych znadek

_17._

zafFizeni
deska/folie

pec

pfedni strana
prostupni otvory
prostupni otvory
zadni strana
volno

volno

prostupni otvory
prostupni otvory
odbér

nosny pas
vélecCky
valeCek (valelky)
Sipka

valec

volno

volno

Sipka

chladici véalec
navijeci role
podpéry

za¥izeni

horky vzduch
rovina folie
ventiléator

volno

volno




30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41

oh¥ivany tunel
kolmy usek

podélny usek
otvory pro proudéni
za¥izeni
zadklopka (y)

Sipka ,

kandl zpétného toku
volno

volno

Ztérbina

Sipky
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