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Zplsob vyroby dekoratniho tvarového dilu z plastd,
opatfeného vysusenou nebo vytvrzenou dekoratni vrstvou
nebo vrstvou laku, pfi kterém se dekora¢ni vrstva nebo vrstva
laku v nevysuSeném, popfipadé nevytvrzeném, stavu vyplni
vsttikem nebo vtlatenim termoplastem schopnym vytlatovéni.
Dekora&ni vrstva nebo vrstva laku se nanese ve formé
préskového poviaku, ptitem nosnd vrstva, vrstva laku a
termoplast se spole&ng vytlatuji. Timto zpisobem je moZno
vytvofit dekoratni tvarové dily komplikovaného
geometrického tvaru.
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Zpiisob vyroby tvarového dilu z plastii

Oblast techniky
Vynalez se tyka zplisobu vyroby tvarového dilu z plastti, opatfeného vysuSenou nebo vytvrzenou

dekora¢ni vrstvou nebo vrstvou laku. Tento zpisob vyroby je urden zejména pro vnitini a vnéji
&asti automobild, pii Upravé prodejen a expozic veletrhd.

Dosavadni stav techniky

Tvarové dily, to jest odlité nebo vysttiknuté soucésti, napFiklad blatniky nebo kapoty vozidel
riizného druhu, u nichz méa vzhled povrchovych ploch velky vyznam, se obvykle vyrabéji
vstiikovym litim. Takto vzniklé tvarové dily se potom opati textilni, dekora¢ni nebo barevnou
vrstvou. Protoze barevné provedeni povrchid plastd predstavuje v oblasti automobilismu urcité
obtize, vyrdbély se doposud &asto tvarové dily, napiiklad kryty pohyblivych stfech automobili,
bo¢ni dily, dvefe nebo blatniky, z kovu a nasledné se nalakovaly. Pri€inou toho je, Ze obvykle
zptisoby liti vstfikem pro vyrobu plastovych tvarovych dild, které se nasledné podrobi
problematickému lakovéni, jsou relativné nékladné. Zde je zapotiebi, aby se lak zvlast’ dobre
vytvrdil, a protoze se pfi ka?dé deformaci plastu rovnéz deformuje, aby mél i ur€itou ohebnost,
takZe pii zkrouceni nebo ohybéni plastového tvarového dilu se od jeho povrchu neuvolni.
U obvyklych zpiisobii lakovani se navic vyskytuje takzvany "prostiik" (overspray), ktery se jen
obtizn€ odstranuje.

Z publikace Rémpp Chemie Lexikon, 9. vydani, str. 3681, 1982, jsou zndmé napiiklad praskové
natérové hmoty a zejména praskové povlaky, pfiemz se jejich aplikace na kovové nebo plastové
povrchy provadi nandSenim a naslednym slinovanim praskid vytvrditelnych teplem. Toto
slinovéani se provadi rotanim nebo vlotkovacim zpisobem stfikanim praSkovych natérovych
hmot. naptiklad stiikanim pod plamenem, stfikanim plastd pod plamenem nebo pokovovinim
stfikanim, vifivym slinovanim v l4zni a elektrostatickym nanaenim (elektrostatika praskd). Pro
vifivé slinovani jsou vhodné zejména termoplasty.

Z Ullmannovy publikace Encyclopedia of Industrial Chemistry, 5. vydani, svazek B1, kapitola
8 - 66 a svazek A9, str. 558 a 559, jsou znamé praskové povlaky riznych pfedméti.

Praskové povlaky se prosadily rovnéZ ve zndmém stavu techniky, protoZe pfi nich neexistuje
zadny prostfik a nedochdzi u nich k Zadnym emisim rozpoustédel.

V automobilovém primyslu viak &asto vznikaji problémy srovnomérnym nanesenim laku.
ProtoZe viak zejména v automobilovém priimyslu jsou na optickou kvalitu povrchovych povlaki
kladeny mimotadné vysoké pozadavky, predstavuje lakovani tvarovych dili z plastd, zejména
dili vyrobenych litim vstiikem, zvlastni problém.

Dalsim problémem pfi lakovani tvarovych dili vyrobenych litim vstfikem je obvykle Spatna
adheze mezi vrstvou laku a substratem.

Ve spise WO 92/05030 jsou popsény povrchové tenké povlaky pro vyrobu tvarovych dil, které
maji vylisované dekoraini prvky. Tyto povrchové tenké povlaky sestavaji znosné vrstvy
deformovatelné teplem, ktera zarutuje zlep$enou ochranu dekora¢nich prvki tenkého poviaku
v prib&hu vyroby. Nosna vrstva miZe dale prispivat k pozadovanému dohotoveni pribéhu
dokonéovacich praci na vyrobku.
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Ze spisu EP-0 266 109 A2 je znamy pruzny dekoracni kryci material, uréeny k pouZiti na
povrdich automobilii nebo podobné. Tento materidl sestava z v podstaté prihledné vnéjsi vrstvy,
na jejiz spodni stran& je uspofddan pigmentovany povlak, ktery je proto zvenéi viditelny. Tento
pigmentovany povlak obsahuje &astice odraZejici svétlo, které jsou v materidlu rovnomérné
rozloZeny.

Ze spisu EP-0 412 340 A2 je znamy zpisob vyroby povrchové vrstvy obsahujici pryskyfici na
termoplastickém spojovacim materialu. Vrstva ze surové pryskyfice ve formé prasku se nanese
bud’ na povrch formy, nebo na termoplasticky spojovaci vlaknity material. Vrstva pryskyfice se
nachézi proti izolované sténé tlakové formy. Spojovaci material se predehieje a prostfednictvim
tlaku se tvaii spole&né s praskovou pryskyfici. Teplo se predava ze spojovaciho materialu a tavi
vrstvu prasku, pfitemz se vytvori vrstva obsahujici pryskyfici. Izolovana sténa umoZiiuje
zadrZeni tepla, aby se praSkové pryskyfice dostate¢né roztavila. Podle alternativniho provedeni
se prasek surové pryskyfice nahradi pfedem tvarovanou tenkou vrstvou termoplastické
pryskyFice, ktera je kompatibilni se zakladnim materialem Casti formy. Dale je zde uvedeno, ze
mize vzniknout strukturalni homogenni integralni molekularni vazba mezi surovou pryskyfici

a substritem za ni se nachdzejicim.

Podle zndmého stavu techniky, zejména pfi vyrobé spotfebniho zboZi, se provadi nanaeni laku
takzvanym zplsobem "ve formé" (inmould) nebo zpiisobem "vkladani" (insert), ato tak, Ze
vytvrzeny a vysuieny lak (vzor, motiv) se pfenese z félie na vrstvu akrylonitril / butadien /
styrenu (ABS). Toto spojeni se podrobi hlubokému tazeni a lisovani. Vzhledem k vytvrzenému
stavu laku, ktery je s vrstvou ABS spojen pouze povrchovou adhezi, je mozno provadét pouze
malé deformace téchto souéasti. Timto zpiisobem vyrobeny polotovar se umisti ve specialnim
ndstroji a vyplni vstfikem termoplastem. Félie zistava soudasti tvarového dilu. Pfi zpsobu "ve
formé" se z civky vedou vstfikovaci formou specialné modifikované ohfaté razebni folie. Pri liti
vstiikem se vlivem tlaku a teploty oddéli vrstvy laku od nosné folie a adhezi se pevné spoji
s vystiiknutym substratem.

Ukolem vynélezu proto je vytvofit zjednodudeny zpisob vyroby dekora&nich tvarovych dila
z plasti schopnych vytlatovéni, zejména pro automobilovy prumysl.

Daliim tkolem vynalezu je vytvofit zpiisob vyroby tvarovych dili, zejména pro automobilovy
primysl, pomoci néhoZ je pfilnavost mezi barevnou vrstvou a nosnym materidlem z plastu
schopnym vytlagovéni oproti dosavadnim provedenim lepsi. Navic je zapotfebi, aby tento zpiisob
odpovidal i dne$nim pozadavkim na ochranu ¥ivotniho prosttedi, k nimZ patfi zejména zamezeni
vzniku takzvaného prostiku. Velky vyznam ma rovnéZ optické kvalita povrchové vrstvy.

Daldimi pozadavky na dekoraéni tvarové dily, zejména pro automobilovy primysl, jsou
napiiklad moZnost celoplosného jednotného lakovani a dale mozZnost nana$eni ozdob, napfiklad
silkovani struktury dfeva, obrazcii, pisma, trvale na plastovy tvarovy dil. Navic by mély byt takto
vzniklé tvarové dily pokud mozno recyklaénim zplisobem opét znovu zhodnotitelné.

Podstata vynalezu

Uvedeny (kol spliiuje zpiisob vyroby tvarového dilu z plastd, opatieného vysusenou nebo
vytvrzenou dekoraéni vrstvou nebo vrstvou laku, podle vynalezu, jehoz podstatou je, Ze
dekoraéni vrstva nebo vrstva laku se v nevysuSeném, popfipadé nevytvrzeném, stavu vyplni
vsttikem nebo vtlatenim termoplastem schopnym vytlaovéni.

Pomoci predloZeného vynalezu se proto vyrobi z plastovy tvarovy dil tak, Ze se postupuje od
vnéjsi vrstvy laku k tvarovému dilu.
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Dostupné praskové natérové hmoty jsou v dal3im teplotnim rozsahu termoplastické a vytvrzuji se
pfi ohfevu nad tento teplotni rozsah. Pfi teplotd niZsi, nez je teplota zesifovani, jsou tyto
praskové nat€rové hmoty ve velké mife deformovatelné. S vyhodou se vrstvena hmota slozen4
z dekoratni vrstvy nebo vrstvy laku az termoplastu pied nebo v prib&hu vstiikovani nebo
vtlaovani ohfeje na teplotu vy33i neZ je rozsah tavicich teplot, a to na teplotu, pfi niz je mozno
provadet velky stupeii pfetvofeni, a po vzniku vnitiniho spojeni se ochladi. Alespori na mezni
ploSe pfitom vznikne tavenina z obou slozek, tak?e vzijemnym zatetenim do sebe a vzdjemnym
smichanim dekoraéni vrstvy nebo vrstvy laku s extrudovanym plastem se vytvofi jejich smés.
Soucasné se zvysi tavici rozsah dekoragni vrstvy nebo vrstvy laku zesitovanim a prechodem do
termosetického rozsahu.

Vyhodné provedeni predloZeného vyndlezu spoéiva v tom, 7e

(a) nosna vrstva se opatfi oddélitelnou celoplodnou dekora&ni vrstvou nebo jednotnou vrstvou
laku,

(b) takto vznikla vrstvend hmota se bez pfedchoziho suieni nebo vytvrzeni dekoraéni VIStvy
nebo vrstvy laku vyplni vstfikem nebo vtlaSenim termoplastem schopnym vytlaGovani,

(c) vznikly tvarovy dil se uvolni z néstroje a nasledné

(d) se nosna vrstva a celoplo$na dekoraéni vrstva nebo jednotna vrstva laku odtazenim od sebe
oddéli.

Dalsi vyhoda zpiisobu podle vynalezu oproti zpiisobu nanaSeni laku takzvanym zpiisobem "ve
form&" (inmould) nebo zpiisobem "vkladani" (insert) spo¢iva v tom, Ze spojeni mezi vrstvou laku
aplastem se provede chemickou cestou a nikoli vylu¢né adhezi povrchi. Agkoli je mozné
pfidavné pouziti pfilnavych prostfedki v blizkosti mezni vrstvy, neni to zpravidla zapotiebi,
protoze pomoci predlozeného vynalezu se nevytvrzena dekora&ni vrstva nebo vrstva laku spoji
s materidlem plastu nikoli pouze fyzikalng. Navic vznikne mezi dekoraéni vrstvou nebo vrstvou
laku a plastem chemicka vazba/smés.

StaZitelnym provedenim spojeni nosné vrstvy s dekoratni vrstvou nebo vrstvou laku je
umoznéno mit k dispozici dekora&ni povrchovy povlak pfimo na materialu plastu, ktery je svym
vzhledem pfinejmen$im rovnocenny obvyklym povlakiim vzniklym technikou stfikani na prfedem
zhotovenou odlitou nebo vysttiknutou soudast.

Je napfiklad moZné potazenim b&zné polyesterové folie b&znym automobilovym krycim lakem
(akrylatovym lakem) nebo praSkovym lakem dosdhnout rozebiratelného spojeni mezi nosnou
vrstvou a dekoracni vrstvou nebo vrstvou laku. Pro zlepseni oddéleni nosné vrstvy a dekoraéni
vrstvy nebo vrstvy laku mohou byt popkipadé do nosné vrstvy primichany slouceniny, které
pfilnavost naneseného laku zmensi. Naptiklad mohou byt do nosné vrstvy pfimichdny voskovité
materialy, silikony nebo podobng. PotaZeni staZitelné nosné vrstvy dekoraéni vrstvou nebo
vrstvou laku se muZe provadét napiiklad spoleénym vytladovdnim této nosné vrstvy
a praskového laku. Stejnym zpiisobem je ve smyslu predlozeného vynalezu mozné vytlacovat
rovné€Z i termoplast, takze piimo vznikne trojvrstvé usporadan.

Tloustka nosné vrstvy je méné rozhodujici, aviak nosna vrstva by méla mit tloustku s vyhodou
vrozsahu od 30 do 200 pm, zejména do 30 do 100 pum, aby byla zaruena dostate¢na stabilita
v lisovacim néstroji. Zvlast' vyhodné podle vynélezu je, kdyZ nosné vrstva sestava z polyesteru,
protoZe tento material je mozno zvla3t dobfe vytlatovat anemd adné sklony k slepeni
s dekorac¢ni vrstvou nebo vrstvou laku.
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Stejné jako u nosné vrstvy ma maly vyznam i tloustka dekoracni vrstvy nebo vrstvy laku. Tato
tlouitka by se méla pohybovat v ramci obvyklé tloustky vrstvy automobilového kryciho laku.

Podle dal3iho vyhodného provedeni vyndlezu je proto mozné potdhnout nosnou vrstvu dekoraéni
vrstvou nebo vrstvou laku nastfikanim nebo ponofenim do lazné. Stejnym zpisobem je mozné
nanést dekora&ni vrstvu nebo vrstvu laku na nosnou vrstvu roztiranim nebo navalcovanim.

Podle jest¢ dalsiho vyhodného provedeni se pozadovana dekoraCni vrstva na nosnou vrstvu
nanese napfiklad valcovym tiskem. Pfitom se muze napiiklad jednat o celoplo$né jednotné
lakovani pozdéjsiho tvarového dilu. Stejnym zpisobem je moZné nanést na nosnou vrstvu
dekoracni vrstvu, naptiklad s obrazy, napisy nebo Zilkovanou strukturou dieva, prostiednictvim
valcového tisku. U tohoto zpusobu nedochazi zejména pii pouziti praskovych natérovych hmot
ke vzniku Zadného prostfiku, takze tento zplsob zvlast' vyhovuje dnesnim pozadavkiim na
ochranu Zivotniho prostfedi. Podle alternativniho provedeni nanaseni dekoraCni vrstvy nebo
i celoplo$né jednotné vrstvy je mozné tuto vrstvu nanést béZnym nanasSecim zpisobem, napfiklad
elektrostatickym zachycovanim prasku. S vyhodou se pfitom nosna vrstva ohfeje na teplotu,
ktera je dostate¢na pro roztaveni nanesené dekoraCni vrstvy nebo vrstvy laku, avSak neni
dostate¢na k jejimu vytvrzeni nebo vysuSeni, ¢imZ se vyuZzije tepelny obsah nosné vrstvy.
Alternativné k tomu je v3ak rovnéz mozné vytvofit rovny povrch vysoké kvality pisobenim
externiho zdroje tepla. Pfitom je viak nutno dbét na to, aby v dekoracni vrstvé nebo vrstvé laku
nedoslo k Zadnému vytvrzeni nebo vysuSeni.

Ackoli je znama cela fada zpisobl nanaSeni praskovych natérovych hmot na jakykoli substrat,
odlisuji se tyto dalsi varianty zplisobii vyroby tvarovych dili podle vynalezu od obvyklych
zpusobll lakovani tim, Zze praskovy lak se pfi vytlaGovani podrobi tepelnému predbéZznému
zpracovéni, aviak v prib&hu vytladovani se nevytvrdi ani nevysusi. Pfi vytlatovani by se méla
teplota pohybovat naptiklad v rozsahu od 100 do 130 °C, aby se praSkovy lak pfi nastfikani nebo
potisku nebo ve zvlastni pracovni operaci pfi teplotach v rozsahu napiiklad od 160 do 210 °C
mohl vytvrdit. Pfitom se dosahne zv1a$t’ dobré chemické vazby s plastem schopnym vytlacovani.

Podle vynilezu se pra§kova vrstva zvoli z materiali, které se vSak pfed vrstvenim s plastem
schopnym vytlatovani nevytvrdi nebo nevysu$i. Navic by mélo k vytvrzeni dojit teprve
v pozdéjsim stadiu zpracovani, napfiklad poté, co byla vrstvena hmota podrobena poZadovanému
tvareni. Idedlné dostaCuje tepelna kapacita horkého plastu schopného vytlatovani pro vytvrzeni
nebo zesitovani praskového laku.

Jak jiz bylo vy$e uvedeno, jsou praskové nat€rové hmoty, urfené pro pouZiti podle vynilezu,
znamé. Podle predloZeného vynalezu se tedy zvoli praskové natérové hmoty zejména
z polyolefind, polyimidi, kopolymerll ethylenvinylacetatu, polyvinylchloridl, polyesteri,
polyepoxidi a jejich smési.

Zvlast vyhodnymi termoplasticko-termosetickymi praskovymi natérovymi hmotami ve smyslu
piedloZzeného vynalezu jsou epoxidové pryskyfice, které mohou byt na povrchy obvykle
nana$eny elektrostatickym stiikanim nebo i jinymi zplisoby. Zv1ast’ vyhodné jsou podle vynélezu
pevné epoxidové pryskyfice na bazi bisfenolu A (800 az 2000 EEM), které se vytvrdi pfi
vysokych teplotich s pevnymi zesitovacimi prostiedky, napfiklad dikyandiamidem, fenolovymi
tvrdidly, nebo anhydridy dikarboxylovych kyselin. Tyto termosety jsou vSak ve vySe uvedené
dolni teplotni oblasti spolecného vytlatovani jeSt€ termoplastické a vytvrdi se teprve
v nasledujicich operacich pti vysokych teplotach. Tyto slozky jsou z chemického hlediska znamé
pro vyrobu funk¢nich nebo dekora¢nich praskovych povlaki. Ve smyslu pfedloZzeného vynélezu
je dale vyhodné jako zesitovaci prosttedky stalé pfi pokojové teploté misto dikyandiamidi
pouzit imidazol a zejména anhydrid kyseliny maleinové.
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Podle zv1a3f vyhodného provedeni vynélezu se v celém teplotnim rozsahu pouziji termoplasticke
epoxypolyesterové hybridni polymery nebo takzvané polyesterové pryskyfice TGIC, které jsou
znamé z Ullmannovy Encyklopedie. Pro vytvrzeni nebo zesitovani dekoradni vrstvy nebo vrstvy
laku tvarového dilu je zapotiebi tyto po nastfiknuti zahtat na vysoké teploty, napfiklad v rozsahu
od 160 do 240 °C, zejména od 160 do 210 °C v prib&hu od 0,5 do 120 minut, zejména od 1 do
30 minut. Pli% kratka doba vytvrzovani, jakoZ i nedostatetny ohfev praskového laku zpisobi
nedostateéné prilnuti praskového laku k termoplastu. Navic se praskovy lak nevytvrdi
dostate¢né, takze jeho odolnost viki vn&j$im vlivam, napfiklad povétrnostnim vliviim, neni
optimalni. P¥i prekrodeni nejvyssi hranice teploty mtze dojit zase k tomu, Ze se ve vrstvé laku
objevi trhlinky. Krom& toho za urcitych okolnosti nejsou ani termoplasty odolné viiéi takto
vysokym teplotam.

Pozadavky na lakovéni odpovidaji obvykle pozadavkiim na prisluiné tvarové dily, tedy naptiklad
pozadavkiim v automobilovém pramyslu, pfi tipravé prodejen a/nebo expozic veletrhi.

Volba termoplastt pro vyrobu tvarového dilu je méné rozhodujici. Predpokladem vSak pfitom je,
aby plast byl schopny vytlatovani aaby se roztavil v urditém teplotnim rozsahu, ktery je
kompatibilni s tavicim rozsahem dekoralni vrstvy nebo vrstvy laku, zejména praskového laku.
Vysoky tavici rozsah termoplastu vyZzaduje vysoké teploty tvarového dilu, takze teplota potfebna
k vytvrzeni laku miiZe byt za urgitych okolnosti dosaZena pouze ochlazenim lakového povlaku.
Tepelné nestabilni termoplasty vSak nelze zpravidla dobfe vytlatovat, zejména nikoli pii vy3Sich
teplotach. Proto jsou termoplasty, které maji byt pouzity pro vyrobu tvarovych dili podle
vynilezu, zvoleny z materiald schopnych vytlatovani, jako polyolefini, zejména polyethylenu,
polypropylenu, z polyvinylovych slou¢enin, zejména polyvinylchloridu, polyamidi, polyacetald,
polykarbonatd, polyester, polyepoxidi, polyurethand, ionomerd a jejich smési, zejména
polymertt ABS/PC (akrylonitrilbutadienstyren / polykarbonat).

Druh plastu schopného vytlatovani se fidi podle pozadovaného Gcelu pouziti tvarového dilu.
Jestlize se napfiklad v automobilovém primyslu vyZaduje vysoka odolnost proti roztfisténi, je
podle predlozeného vynilezu vyhodné, kdyz se pouziji akrylonitrilbutadienstyrenové polymery
(ABS), polykarbonaty (PC), polyolefin, a zejména polypropylen asmési ABS/PC, které
poptipadé obsahuji plnidlo, jako kfidu. Pro pfipad, Ze nejsou stanoveny vysoké pozadavky na
odolnost proti roztfisténi, je mozno pouZit i termoplasticky polyester nebo polystyren, naptiklad
pro vyrobu krytii motorovych bloku.

V automobilovém primyslu méd zvlastni vyznam odolnost laku proti poskrdbéni, jeho
stalobarevnost na svétle (UV-Florida-Test) a odolnost proti povétrnostnim vliviim. ProtoZe je
pomoci predlozeného vynilezu moZné v automobilovém primyslu pouZiti znamych laki jejich
nanagenim vélcovym tiskem, budou potfebné pozadavky spinény pti pouziti téchto laku.

Pro dalsi zlepSeni pfilnavosti mezi tiskovou barvou (dekorem) nebo vrstvou laku a plastem
schopnym vytladovani je rovnéz moziné pied nastfikanim vrstvené hmoty, sestavajici z nosné
vrstvy a dekorani vrstvy nebo vrstvy laku, tuto vrstvenou hmotu, popfipadé jesté dalsim valcem,
opattit vrstvou pfilnavého prostfedku. Stejné je moZno ve smyslu vynalezu pro vyrobu
takzvanych vrstvenych struktur umistit mezi dekoraéni vrstvu nebo vrstvu laku a plast dirkové
clony, vyztuznou tkaninu, vyztuzné rouno nebo podobné materialy. Viechny pouZité materialy
jsou odbornikovi ze veobecné technologie plastii zndmé. Vzhledem k relativng malé viskozité
spole¢ného vytladku je mozno oekavat zatladeni vyztuzného materidlu jak do vrstvy praskového
laku, tak ido termoplastu. Tim je mozno dosahnout zvlast pevného spoje mezi vrstvou laku
a termoplastem.

Kdyz se nyni pomoci techniky vstikovani vyplni zbyly objem v lisovacim néstroji termoplastem,
vznikne mimofadn& dobré spojeni mezi dekora¢ni vrstvou nebo vrstvou laku a plastem, protoze
i zde ob& mezni plochy vzhledem ke vzniku taveniny navzajem spolu reaguji.
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Ackoli je pomoci ptedlozeného vynalezu jiz mozné dosdhnout mimofddné dobré pevnosti
termoplastu, mize byt pro urité pozadavky nutné dale zvysit mechanickou stabilitu termoplastu.
Za tim ucelem je podle dal$iho vyhodného provedeni vynalezu dana moznost zapracovani tuhych
nebo ohebnych vyztuznych materidld, naptiklad vyztuznych vlaken, napfiklad sklenénych
vldken, uhlikovych vldken, vysoce odolnych organickych vldken, kovovych vliken nebo
keramickych vldken, do materidlu plastu, napfiklad v pribéhu spole¢ného vytlatovani
termoplastu.

Vzhledem k teplotdm potfebnym pro vytlatovani ma spolecny vytlatek po opusténi vytlaénych
trysek vice nebo méné vysokou teplotu. Nyni miize byt zapotiebi lisovanim vrstvené hmoty
zlep3it spojeni jednotlivych vrstev. Pfitom je v3ak nutné, aby praskovy lak jesté v tomto stadiu
zpusobu zpracovani nebyl vytvrzen. Eventualné je je$t€ nutné ochladit vrstvenou hmotu na
pozadovany teplotni rozsah.

V névaznosti na spole€né vytlatovani nebo naneseni dekora¢ni vrstvy nebo vrstvy laku se
provede podle dalSiho vyhodného provedeni vynalezu tvafeni vzniklé vrstvené hmoty. Za tim
utelem se odbornikovi nabizi cela Skala znamych moZnosti. Pfi vyrobé foliovych tvarovych dilt
muze toto tvafeni napfiklad zcela odpadnout.

Pro ten pfipad, Ze je pFislusné tvateni Zadouci, se v navaznosti na naneseni dekora¢ni vrstvy nebo
celoplosné jednotné vrstvy laku zavedenim vzniklé vrstvené hmoty do lisovaciho néstroje tato
vrstvena hmota zpracuje hlubokym tazenim podle pozadované geometrie do pozadovaného tvaru
pii vy33i teploté a popfipadé pfi snizeném tlaku. V tomto pripadé jsou pouZité teploty a tlaky
znidmé z oblasti automobilového primyslu a zejména z vyroby tvarovych dili z plasti a pohybuji
se obvykle vrimci rozsahu od 80 do 130°C. Vyssi teploty by pfitom znamenaly vytvrzeni
praskového laku.

Takto vznikly tvarovy dil mize byt po ochlazeni bez daliho vyjmut z formy.

Podle dalsiho vyhodného provedeni vyndlezu se mezi nosnou vrstvu a dekoraéni vrstvu nebo
vrstvu laku umisti vrstva bezbarvého laku. Pfitom je potom nutno zarudit staZitelnost nosné
vrstvy z této vrstvy bezbarvého laku. Vrstva bezbarvého laku miize byt nanesena na nosnou
vrstvu vyse popsanymi zplsoby nanaseni dekora€ni vrstvy nebo vrstvy laku. Jako bezbarvy lak
mohou byt pouZity akrylatové laky zndmé v automobilovém pramyslu. Tloustka této vrstvy je
s vyhodou v rozsahu od 10 do 50 um. I zde je s vyhodou provedeno v disledku vzniku taveniny,
alespoil na mezni plose, spojeni s dekora¢ni vrstvou nebo vrstvou laku.

Tloustky prislulnych vrstev vrstvené hmoty, sestavajici z termoplastu, praskového laku, nosné
vrstvy a popripadé i vistvy bezbarvého laku, jsou méné rozhodujici, to znamena, Ze jsou vzdy
pfizptisobeny specidlnimu pouziti. Tloustky vrstev zavisi zejména na schopnosti vytlatovani
a na pozadovanych vlastnostech pfislusnych vrstev. Tvarovy dil, ktery by mél mit ur¢ité nosné
vlastnosti, musi mit vSeobecné v&tsi tlouStku vrstev nez tvarovy dil, ktery slouzi pouze
k dekora¢nim ucelim. Tak je napiiklad moZné pomoci techniky vstfikovanim vyrobit nebo
vytlacit termoplast o tloust'ce v rozsahu od 0,2 do 10 cm, zejména od 0,5 do 5 cm.

Ackoli teoreticky by pri vytlaGovani vrstvy praskového laku méla byt vytladena jeji tloustka
odpovidajici pfisluiné vrstvé termoplastu, je moZné nastavit tlou$tku vrstvy praskového laku
v rozsahu od 0,1 do 5 mm, zejména od 0,02 do 0,1 mm nebo od 0,1 do 0,5 mm. Tloustka vrstvy
praskového laku je v daném pfipad€ pfimo uméma nakladim na potahovani. Proto se odbornik
snazi nanést vrstvu praskového laku co nejtenéi, aniz by v3ak doslo k omezeni pfi pouziti. Vétsi
tloustky vrstvy mohou byt zapotiebi napfiklad pfi pouZziti vyztuznych materidli mezi dekora€ni
vrstvou nebo vrstvou laku a plastem schopnym vytlacovani.
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Piiklady provedeni vynalezu

Systémem tfi vytlaénych listi byly spole¢né vytladeny adaptaénim dilem tfi polymery :
1. vrstva (nosnd vrstva) : polypropylen PP56M10 firmy DSM o tloustce 2,5 mm,

2. vrstva (mezivrstva) : 70 % Questron"EP2/015 + 30 % Exxelor® P01015 firmy DSM a Esso
o tloust’ce 0,4 mm,

3. vrstva (kryci vrstva) :  praskovy lak 90~82-9058-0 firmy Ruhr-Pulverlack o tloust’ce 0,1 mm.

Teploty vytlatovani byly nastaveny nasledovné :

vytlacny lis 1 (nosna vrstva) : 220 °C
vytlacny lis 2 (mezivrstva) : 200 °C
vytlacny lis 3 (kryci vrstva) : 170 az 180 °C.

Vznikly sdruzené desky, které byly hlubokym tazenim pfeménény na libovolné tvarové dily.

Pomoci predlozeného vynalezu mohou byt vyrobeny zejména tvarové dily z termoplasti, uréené
pro vnitini nebo vnéj$i Casti automobild, pfi ipravé prodejen a/nebo expozic veletrhi.

V automobilovém primyslu mohou byt pomoci piedlozeného vynalezu vyrabény s vyhodou
zejména dily karosérie, blatniky, kapoty motorového prostoru, kapoty zavazadlového prostoru,
kryty kol, narazniky, kryty stfech, spoilery, vnitini oblozeni, télesa zpétnych zrcatek, vika
motoru, ozdobné listy a/nebo oblozeni dvefi nebo jejich ¢asti.

PATENTOVE NAROKY

1. Zpisob vyroby tvarového dilu z plastli, opatfeného vysuSenou nebo vytvrzenou dekoracni
vrstvou nebo vrstvou laku, vyznacujici se tim, Ze dekoraéni vrstva nebo vrstva laku se
v nevysuSeném, popfipadé nevytvrzeném, stavu vyplni vstfikem nebo vtlacenim termoplastem
schopnym vytlacovani.

2. Zpusob podle naroku 1,vyznacujici se tim,ze

(a) nosna vrstva se opatii oddéliteinou celoplo$nou dekoracni vrstvou nebo jednotnou vrstvou
laku,

(b) takto vznikla vrstvena hmota se bez predchoziho su$eni nebo vytvrzeni dekoracni vrstvy
nebo vrstvy laku vyplni vstfikem nebo vtlaenim termoplastem schopnym vytlaCovani,

(¢) vznikly tvarovy dil se uvolni z néstroje a nasledné
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(d) se nosnd vrstva a celoplo$na dekoraéni vrstva nebo jednotna vrstva laku odtazenim od sebe
oddéli.

3. Zpisob podle naroku 2, vyznadujici se tim, Ze nosna vrstva, popfipadé vrstva
bezbarvého laku, dekora¢ni vrstva nebo vrstva laku a termoplast se upevni k sob& spolegnym
vytladovanim.

4. Zpisob podle naroki 2 nebo 3, vyznadujici se tim, Ze se pouZije nosna vrstva
o tlouSt’ce v rozsahu od 30 do 200 pm, zejména od 30 do 100 pm.

S. Zpisob podle jednoho z nérokli 2 a4, vyznaéujici se tim, e jako nosna vrstva
se pouZije plastova vrstva, zejména z polyesteru.

6. Zpisob podle jednoho znarokii 2 a2z 5, vyznaéujici se tim, Ze dekoraini vrstva
nebo celoplosnd jednotnd vrstva laku se nanese nma nosnou vrstvu vilcovym tiskem nebo
elektrostatickym nanesenim prasku.

7. Zplsob podle niroku 6, vyznacdujici se tim, Ze praskovy povlak se zvoli
z termoplastickych nebo termoplasticko-termosetickych materidld, zejména polyamidd,
kopolymert ethylenvinylacetétu, polyesterd, polyepoxidi a jejich smési.

8. Zpusob podle niroku 7, vyznadujici se tim, Ze polyepoxidy se zvoli z pevnych
epoxidovych pryskyfic na bazi bisfenolu A azejména zesitovaciho prostredku stalého pfi
pokojové teploté, zvoleného zdikyandiamidi, fenolovych tvrdidel, imidazoli a anhydrida
dikarboxylovych kyselin, zejména anhydridu kyseliny maleinové.

9. Zpusob podle niroku 7, vyznaéujici se tim, Ze polyestery se zvoli ze smési
polyesterpolykarboxylové kyseliny a triglycidylizokyanurati.

10. Zpiisob podle nejméné jednoho z narokd 2 az 9, vyznaéujici se tim, Ze nosna
vrstva se pred opatfenim dekoratni vrstvou' nebo jednotnou vrstvou laku tvafi, zejména
hlubokym taZenim.

11. Zpisob podle naroku 10, vyznaéujici se tim, ze predbéZné tvafena nosna vrstva
se opatii nastfikanim praskovym lakem.

12. Zpisob podle nejméné jednoho z naroki 2 a2 9, vyznaé&ujici se tim, Ze vrstvend
hmota, sestdvajici z nosné vrstvy a dekoralni vrstvy nebo vrstvy laku, se umisti do lisovaciho
ndstroje a pfi zvySené teploté, popfipadé pii snizeném tlaku, se tvafi, zejména hlubokym tazenim.

13. Zptisob podle nejméné jednoho znarokii 2 a2 9, vyznadujici se tim, Ze vrstvena
hmota, sestdvajici znosné vrstvy, dekoratni vrstvy nebo vrstvy laku aplastu schopného
vytlatovani, se umisti do lisovaciho néstroje a pfi zvy3ené teploté, poptipadé pfi snizeném tlaku,
se tvéfi, zejména hlubokym taZenim.

14. Zpisob podle nejméné jednoho znarokii 1 az 13, vyzna&ujici se tim, Ze plast se
zvoli  z akrylonitrilbutadienstyrenovych polymeri, polykarbonati a polyolefini, zejména
polyethyleni, polypropylenu, polyvinylovych slougenin, polyamidd, polyacetalent, polyepoxids,
polyurethanii, ionomerdi ajejich smé&si, zejména kopolymerl akrylonitrilbutadienstyren/
polykarbonat, obsahujicich popfipadg plnidlo.
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15. Zptsob podle nejméng jednoho z narokd 1 az 14, vyznacdujici se tim, Ze plast
obsahuje vyztuzny prostfedek zvoleny zvyztuznych vlaken, zejména sklenénych vlaken,
uhlikovych vidken, vysoce odolnych organickych vldken, kovovych vliken nebo keramickych
vldken.

16. Zpisob podle nejméng jednoho z ndrokd 2 az 15, vyznacujici se tim, Ze mezi
nosnou vrstvu a dekoraéni vrstvu nebo vrstvu laku se umisti vrstva bezbarvého laku.

17. Zpusob podle naroku 16, vyznaéujici se tim, Ze vrstva bezbarvého laku, zejména
automobilového bezbarvého laku na bazi akrylu, ma tloustku v rozsahu od 10 do 50 pm.

18. Zplisob podle narokd 16 nebo 17, vyznacdujici se tim, Ze nosna vrstva se opatii
vrstvou bezbarvého laku nastiikanim, ponofenim nebo véalcovym tiskem a popfipad€ se susi.

19. Zpisob podle jednoho z narokl 6 az 18, vyznadujici se tim, Ze mezi termoplast
a praskovy povlak se umisti pfilnavy prostfedek nebo vyztuzny prostfedek, zejména dirkové
clony, vyztuzna tkanina a/nebo vyztuzné rouno.

20. Zpuisob podle narokii 1 az 19, vyznacdujici se tim, Ze dekoratni vrstva nebo vrstva
laku se vytvrdi v teplotnim rozsahu od 130 do 240 °C, zejména od 180 do 200 °C, v ¢asovém

rozsahu od 0,5 do 120 minut, zejména od 1 do 30 minut.

21. Zptsob podle jednoho z naroki 6 aZ 20, vyznacujici se tim, Ze tloudtka vrstvy
praskového laku se nastavi vrozsahu od 0,1 do 5 mm, zejména od 0,02 do 0,1 mm nebo od
0,1 do 0,5 mm.

Konec dokumentu
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