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Redent se tyka zpisobu vyroby dekorovangch predméti,
zejména desek a profilovych lit, z p&énového polystyrenu,
sestavajictho z nésledujicich operaci: vytvafeni kompaktniho
bloku expandovanych polystyrenovych granuli ve formé za
pouZiti nadouvactho prostfedku a pfi teploté nad bodem
méeknut{ polystyrenu, ochlazovin{ vytvofeného kompaktniho
bloku a jeho nasledné rozfezavani na jednotlivé p&nové
polotovary (2; 21) s viditelnym nafiznutim polystyrenovych
granuli nachézejicich se na fezné plo3e p&nového polotovaru
(2; 21), a dekorovani fezné plochy tvarovanim za piisobeni
tlaku a tepla. Nafezané p&nové polotovary (2; 21) se na jedné
strang, kritkodob€ a na celé plo3e vystavené plisobeni
lisovaciho néstroje (1; 1'), lisuji timto lisovacim néstrojem (1;
1') opatfenym na pracovni strané reliéfem pro vytvafeni
dekoru a ohfitym na teplotu nejméng 125 °C, u pénovych
polotovart (21) ve tvaru profilovych list také tvarovym
lisovacim néstrojem (1') sledujicim kontury p&nového
polotovaru (21) ve tvaru profilové lity, pfiemz pracovni
strana lisovacfho néstroje (1, 1') je opatfena vrstvou proti
ulpivani polystyrenu, s vyhodou z polytetrafluorethylenu,
a/nebo je pred lisovanim opatfovéna vrstvou separaniho

prostfedku (15). Prisludné zafizeni sestava z drzaku (11)
sloupce p&novych polotovarti (2; 21), ze kterého 1ze tyto
pénové polotovary (2; 21) jednotlivé odebirat a na ktery
navazuje stfikaci box (13) se stfikaci hlavici (14) pro
separatni prostfedek (15), nasmérovanou na p&énové
polotovary (2; 21), pfitemZ na stfikaci box (13) navazuje
lisovaci stiil (18), na ktery je rovné a fixovatelng uloZitelny
nejméné jeden p&novy polotovar (2; 21) a nad kterym je
uspofadén lisovaci néstroj (1) vybaveny ohfevem pro lisovan{
pénového polotovaru (2; 21), uloZeného na lisovacim stole

(18).
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Zpiisob vyroby dekorovanych predmétii, zejména desek a profilovych list, z pénového
polystyrenu a zafizeni k provadéni tohoto zpiisobu

Oblast techniky

PfedloZeny vynilez se tyka zpisobu vyroby dekorovanych predméti, zejména desek a profilo-
vych list, z pénového polystyrenu, sestavajiciho z nasledujicich operaci:

— Vytvofeni kompaktniho bloku expandovanych polystyrenovych granuli ve formé za pouziti
nadouvaciho prostfedku a pfi teplot& nad bodem mé&knuti polysterenu,

— ochlazovéni vytvofeného kompaktniho bloku a jeho nésledné rozfezavani na jednotlivé pénové
polotovary s viditelnym nafiznutim polystyrenovych granuli nachazejicich se na fezné plose
pénového polotovaru, a

— dekoroviéni fezné plochy tvarovanim za pisobeni tlaku a tepla.

PiedloZeny vynélez se dale tyka zafizeni pro provadéni tohoto zplisobu.

Dosavadni stav techniky

Pro vyzdobu a tlumeni hluénosti uzavienych prostori se jiz deli dobu pouzivaji dekorované
desky z pénové umélé hmoty o rozmérech piblizng 75 x 75 cm a tloustce 5 az 20 mm. K jejich
lepeni na podlozku se pouZivaji lepidla bez rozpoustédla. Podle zku3enosti davaji odbératelé
pfednost takovym dekorovanym deskam, které jsou jako celek vytvofené z polystyrenové pénové
hmoty a jejichZ licni strana je opatfena dekorem na zpiisob reliéfu. Takové desky z pénové umélé
hmoty se jednotlivé expanduji ve forméch. V disledku tohoto zpiisobu vyroby maji tyto desky
hladky povrch, na kterém neni patrna struktura p&nové umélé hmoty a ktery je také odolny proti
znecisténi.

Vyroba dekorovanych desek v jednotlivych formach je viak velmi nakladna. Jednotlivé desky se
vyrabgji tak, Zze expandovani probihd ve form&. Polystyrenové granule obsahuji nadouvaci
prostedek, naptiklad pentan. Ve form&, kde ma dojit k expandovani, zmékne polystyren pfi
teploté pfiblizn€ 100 °C natolik, Zze v dusledku odpafovani pentanu dojde k jeho nap&néni.
Po procesu expandovéni se kovovéa forma musi opét ochladit, aby se deska mohla z této formy
vyjmout. Vysledkem tohoto zpiisobu vyroby jsou tedy esteticky vyhovujici dekorované desky,
jejich vyroba je vSak velmi naro&na na spotfebu energie a tim i draha. Kromé& toho jsou zde
vysoké investi¢ni naklady na pfisludné tvarovani stroje pro pénovou umélou hmotu.

Dale je zndmo expandovani velkych bloki o objemu nékolika kubickych metri, které se nasledné
za pouZiti tepla fezaji na jednotlivé polotovary ve tvaru desek nebo profilit. Na takto vzniklych
polotovarech je v3ak viditelné nafiznuti polystyrenovych granuli, i kdyZ tyto jsou navzijem
spojeny. Povrch vznikly odfiznutim tedy nezadoucim zpiisobem presng zobrazuje komirkovou
strukturu pénové hmoty, protoze kolem kazdé komurky nebo granule vznikid mimé vyvyseny
okraj, takze povrch desky je nerovny, hruby a snadno se znegisti.

Jsou také zndmy jiné zpiisoby Fezéni na mechanickém principu, naptiklad pomoci ota¢ejicich se
nebo rotujicich nozi. Tyto zplisoby vSak opét vyZaduji vysoké investi&ni néklady a vlastni fezani
je velmi zdlouhavé.

Dale je zndmo protahovani deskovych polotovarii mezi ohfavanymi valci s profilovanym nebo
tvarovanym povrchem, pti kterém se na povrchu deskovych polotovari vytvori dekor komple-
mentarni k negativné tvarovanému povrchu valci. Ukéazalo se v3ak, Ze pfi tvarovani pomoci
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valcl vznikd v povrchu pé&nového polotovaru vysoky pocet malych hrubych prohlubni, které se
vytvafeji pisobenim tepla na jednotlivé nafiznuté komirky nebo granule pénové hmoty. Stfed
nafiznuté buiiky nebo granule v dekorované plose se totiZz plisobenim tepla smrit'uje, zatimco
priblizné kruhové okrajové oblasti butiky nebo granule jsou na teplot citlivé méné a vytvareji pak
vyvysené okraje. Deskové polotovary jsou také valci tvarovany za tepla obvykle jen mistné,
takZe zistdvaji oblasti s neoSetienou strukturou fezané pénové hmoty. Na takovych deskach je
v disledku viditelné struktury na prvni pohled patrné, Ze jsou z pénové umélé hmoty. Takové
desky jsou pak odbérateli poZzadovany jen méné. TotéZ plati i pro tvarované profilové polotovary.

Ukolem vynalezu je proto nalezeni takového zpiisobu vyroby dekorovanych predméti z p&nové-
ho polystyrenu, jehoZ vysledkem budou vyrobky, které se budou velmi podobat vyrobkim
ziskanym vyrobou v jednotlivych formach tak, Ze je vétsina odbératelii od téchto vyrobki nebude
ani rozliSovat. Zpiisob vyroby ma byt ve srovnani s vyrobou v jednotlivych formach podstatné
méné nakladny jak z hlediska investic, tak i z hlediska spotfeby energie.

Podstata vynalezu

Uvedeny ukol fesi a nedostatky zndmych zpiisobii do zna¢né miry odstratiuje zplisob vyroby
dekorovanych pfedméti, zejména desek a profilovych list, z p&énového polystyrenu, sestavajici
z nasledujicich operaci:

— vytvafeni kompaktniho bloku expandovanych polystyrenovych granuli ve formé za pouziti
nadouvaciho prostiedku a pfi teploté nad bodem méknuti polystyrenu,

— ochlazovéni vytvofeného kompaktniho bloku a jeho nasledné roziezavani na jednotlivé pénové
polotovary s viditelnym nafiznutim polystyrenovych granuli nachézejicich se na fezné plose
pénového polotovaru,

— dekorovani fezné plochy tvarovanim za pisobeni tlaku a tepla, podle vynélezu, jehoZ podstata
spoiva v tom, Ze nafezané pénové polotovary se na jedné strané, kratkodobé a na celé plose
vystavené pisobeni lisovaciho néstroje, lisuji timto lisovacim nastrojem opatfenym na pracovni
stran¢ reliéfem pro vytvafeni dekoru a ohfatym na teplotu nejméné 125 °C, u pénovych
polotovari ve tvaru profilovych li§t také tvarovym lisovacim néstrojem sledujicim kontury
pénového polotovaru ve tvaru profilové listy, pfiéemZ pracovni strana lisovaciho nastroje je
opatfena vrstvou proti ulpivani polystyrenu, s vyhodou z polytetrafluorethylenu, a/nebo je pred
lisovanim opatfovana vrstvou separaéniho prostredku.

Zpusobem podle vynalezu se tedy pomoci ohfatého lisovaciho nastroje v kratké dobé a celoplos-
né, popiipadé s vynechanim okraji ve tvaru ramu, a s pouzitim lisovaciho nastroje s tvarovanou
lisovaci stranou, lisuje reliéf na feznou plochu pénového polotovaru. Po zvednuti lisovaciho
nastroje je patrné, Ze povrch p&nového polotovaru se zmeénil tak, Ze jednotlivé nafiznuté polysty-
renové komirky nebo granule se navzijem stavily a tvofi na povrchu pénového polotovaru
zhutnénou plochu. Tento jev se odborné nazyva také Zehleni nebo hlazeni, protoze pfi ném
v podstaté dochazi k uzavieni pori pénové hmoty. Na povrchu pénového polotovaru tak vznikne
opticky celistva plocha s dekorem, plisobeni komirkova struktura pénového polotovaru se na
povrchu stavi a stane se homogenni. Neodbornik pak viibec nezjisti rozdil oproti dekorovanym
pfedmétim vyrobenym jednotlivé ve forméch.

Je vyhodné, jestlize se na plochu p&nového polotovaru pisobi lisovacim nastrojem tlakem
vrozsahu 1000 az 2500 Pa, pfic¢emz doba plsobeni lisovaciho nastroje na p&€novy polotovar je
v rozsahu 0,3 az 10 sekund.
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Dale je vyhodné, jestlize teplota povrchu lisovaciho nastroje ve styku s pénovym polotovarem je
v rozsahu 125 az 200 °C jestlize hloubka zatlaZeni lisovaciho nastroje do p&nového polotovaru
se vymezuje dorazem.

Kromé toho je vyhodné, jestlize po tvarovani dekorované predni strany se lisovacim nastrojem
celoplo3né lisuje také zadni strana p&nového polotovaru, popfipadé se tento p&novy polotovar
lisuje na obou svych hlavnich plochach sougasné.

Jind moZnost spotiva v tom, Ze pénovy polotovar se po tvarovani své dekorované predni strany
vede pod tlakem valcovacim zafizenim sestavajicim z dvojice valct, pfigemz pti tomto priichodu
vznikaji v dekorované plose zéhyby z protaZeni, trhlinky a/nebo vruby, kterymi se sniZuje napéti
v dekorované plose.

Material pénového polotovaru je s vyhodou pénovy polystyren o mémé hmotnosti v rozsahu
0,015 az 0,020 kg/dm’ a separa&ni prostfedek se nanasi sttikanim na dosud nelisovanou plochu
vzdy n—této pénového polotovaru, pfitemz n je vrozsahu S az 12, odkud se pren4$i na
tvarovanou stranu lisovaciho nastroje.

Dale je vyhodné, jestlize tvarovana strana p&nového polotovaru se pred lisovanim rozloZend
popraduje praSkovym, Supinkovym nebo granulovanym materialem, ktery se pti lisovani &aste&né
roztavenim spojuje s materidlem povrchu p&nového polotovaru.

Pénovy polotovar se popsanym zpiisobem lisuje na konegnou tloustku v rozsahu 3 a2 19 mm.

Pfedmétem vynalezu je rovnéZ zatizeni pro vyrobu dekorovanych predmétii, zejména desek
a profilovych list, z pénového polystyrenu, pro provadéni popsaného zplisobu, jehoZ podstata
spotiva v tom, Ze toto zafizeni sestava z drziku sloupce p&novych polotovari, ze kterého Ize tyto
pénové polotovary jednotlivé odebirat a na ktery navazuje stiikaci box se stfikaci hlavici pro
separatni prostfedek, nasmérovanou na p&nové polotovary, pfi¢emz na stiikaci box navazuje
lisovaci still, na ktery je rovné a fixovateln& uloZitelny nejméné jeden pénovy polotovar, a nad
kterym je uspofadan lisovaci nastroj vybaveny ohfevem pro lisovani pénového polotovaru,
uloZeného na lisovacim stole.

Pénové polotovary jsou na lisovacim stole s vyhodou fixovatelné prosttednictvim odsavacich
otvori vytvorenych v tlozné desce lisovaciho stolu a konec lisovaciho stolu je vymezen dorazem
uspofadanym pfemistitelné ve svislém sméru.

Lisovaci nastroj s vyhodou sestiava ztopné desky a patrice ohfivané touto topnou deskou,
pficemZ do povrchu patrice pfivraceného k topné desce jsou zapuitény termollanky pro méfeni
teploty.

Za lisovacim stolem je s vyhodou zafazeno valcovaci zafizeni sestavajici z dvojice valca.

Ukazuje se, Ze dekorovana deska vyrobena zpiisobem podle vynélezu, zejména je-li pomémg
tenka, vykazuje v disledku celoplosného tvarovani a tim vzniklé stavené povrchové vrstvy urdité
pnuti smérem k tvarované dekované stran&. Pro takové desky s vnitinim pnutim lze jen velmi

obtiZné pouzit b&Zna lepidla, ktera jsou na trhu k dispozici pro pénové umélé hmoty, protoZe rohy
dekorované desky se opakovan& samovolng& odlupuji od dosud vihké vrstvy lepidla.

Aby se tento disledek pnuti vylougil, lisuje se po tvarovani dekorované licni strany také zadni
strana desky, a to opét celoplo$n& pomoci lisovaciho néstroje s hladkym povrchem nebo s relié-
fem, pfi€emZ toto lisovani se s vyhodou provadi za stejnych podminek jaké jiz byly pouzity pro
lisovani licni strany. Je také moZné pouZit hladky, ale mirné konvexné zak¥iveny lisovaci nastroj,
takZe se v pfipadé poteby dosahne mirmého pnuti smérem k zadni stran& desky. Ukazuje se, Ze
po popsaném tvarovéni zadni strany se docili rovné desky bez pnuti.
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Misto popsaného tvarovani je také mozné dekorovanou desku po vytvarovani jeji predni strany
nechat projit pod pritlakem mezi dvojici valci, ¢imz na dekorované plose vzniknou zihyby
zZ protazeni, trhlinky a/nebo vruby, které maji za nasledek odstranéni pnuti v dekorované plose.

Pfitom se sice ukaZze, se ve stavené povrchové vrstvé dekorované plochy vzniklo mnoZstvi
zahybl z protaZeni, trhlinek a vrubi, které se viak zdsluhou tvarové paméti, ktera je p&novym
umélym hmotam vlastni, opét uzaviou. Kratkodobym protaZenim stavené vrstvy dojde sice
k jejimu poskozeni, ziskd se vSak dekorovana deska, kterd je ohebni a rovna a ma ohebny
a pruzny povrch.

Jako separatni prostiedek se s vyhodou pouziji kapalné latky, které zndmym zpuisobem snizuji
adhezni sily mezi povrchem lisovaciho nastroje a povrchem pénového polystyrenu. Jsou k tomu
vhodné silikony ve form¢ oleju, olejovych emulzi s vodou, mydla na bazi kovii nebo fluorované
uhlovodiky. Separagni prostfedek se s vyhodou voli tak, aby byl staly za pouZivané pracovni
teploty a aby jeho pouZitim nedoslo ke sniZeni zapalné teploty p&nového polystyrenu a podobng.

Separacni prostfedek, naptiklad kapalny separalni prostfedek, se na dosud nelisovanou plochu
pénového polotovaru s vyhodou nanasi stiikanim. Nasledné se &ast separaéniho prostfedku
pfenese na plochu lisovaciho néastroje, takZze bez dalsiho nanédSeni separatniho prostfedku lze
lisovat jesté dalSich p&t az dvanact plochych p&novych polotovari.

Dal3i zajimava obména zpusobu podle vynalezu spogiva v tom, Ze na lisované plochy pénového
polotovaru se pfed vlastnim lisovanim rozlozené naprasi praskovy, Supinkovy nebo granulovany
material, ktery se pfi nasledném lisovani spoji s povrchem pénového polotovaru, pfiCemz muze
dojit k lehkému povrchovému staveni. Jako zminény materidl lze pouZit napfiklad tak zvané
glitrové Supinky, které se na povrch polotovaru nanesou v libovolnych thlovych polohéch, takze

se dosahne esteticky zajimavého tipytivého efektu. '

Pénové polotovary se na lisovacim stole fixuji nebo uchytavaji s vyhodou pomoci odsavacich
otvorl, které jsou vytvofeny v tiloZzné plose lisovaciho stolu a které vyvozuji podtlak, kterym se
pénovy polotovar k této ilozné ploSe ptisaje. Tento zpisob fixovani je vyhodny zejména z toho
divodu, Ze zejména u pénovych polotovari ve tvaru desky se dosdhne vy3$i rovnomérnosti
pfitlaku na ploSe p&€nového polotovaru, takZe se rovnomérné rozloZi i tlak lisovaciho nastroje
a nejsou tfeba Zadné zdsady do ohiaté dekorované plochy.

Konec lisovaciho stolu je s vyhodou opatfen dorazem premistitelnym ve svislém sméru, coz
umozituje zasouvani pénovych polotovari vysokou rychlosti a jejich pfesné umistovani.

Lisovaci nastroj s vyhodou sestiva ztopné desky a touto topnou deskou vyhfivané patrice,
pfitemZ do strany patrice pfivracené k topné desce jsou zapu$tény termodlanky, které slouzi
k méfeni teploty v patrici.

Konec¢né je tfeba poukazat na to, Ze zpusob podle vynalezu lze s vyhodou pouzit také k vyrobé
podkladovych tapet z p&nového polystyrenu, u které se vyzaduje nepatrna tloustka pfiblizné&
0,5 cm. Pouziji se k tomu hladké patrice bez reliéfu.

Zpusob podle vynalezu lze s vyhodou pouzit i pro pomérné tenké desky o tlouSt’ce v rozsahu jen
3 az 19 mm. Pfi pokusech se ukéazalo, Ze pomé&mé snadno se vyrab&ji pomé&mné tlusté desky,
napfiiklad 40 mm silné, protoze takova masivni deska je tuhd, coZ umoziiuje, aby se tato deska pfi
zvedéni lisovaciho nastroje pridrzela, aniZz by pfitom doslo k jejimu poSkozeni. Tato moznost
viak neni pfi vyrobé tenkych desek, které jsou pozadovany zejména z diivodu uspory materidlu
a moznosti jejich pouziti.



15

20

25

30

35

40

45

50

35

CZ 287913 B6

V deskach o tloustce pod 19 mm se nad sebou &asto nachazeji jen dvé komirky nebo granule
pénové hmoty, takZe takova deska je velmi nestabilni a kiehka. Pti celoplo$ném lisovani takové-
ho p&nového polotovaru za tepla, pii kterém se tloustka desky zmensi o pFiblizng dva a% tfi
milimetry, je proto vyhodné, jestlize lisovaci nastroj se miize od takového pé&nového polotovaru
oddalit bez jeho poskozeni, coZ je umoZnéno popsanym fixovanim tohoto p&nového polotovaru
na lisovacim stole pomoci podtlaku.

Bez popsaného fixovani pénového polotovaru podtlakem nebo prisatim by pi zvedani lisovaciho
nastroje dochazelo k tomu, Ze lisovaci nastroj by z pénového polotovaru desky s hrubsi struktu-
rou vytrhaval v disledku nataveni p&nové hmoty celé oblasti této desky, &imz by ve zlomku
sekundy doslo ke znigeni celé desky. K fixovéani desky nepostali ani jeji pridrzovani napfiklad
kovovymi pfilozkami, protoZe stied tenké ohebné desky se od lisovaciho nastroje neoddéli
dostate¢né rychle, takze deska se uprostted vybouli a v diisledku roztaveni zniéi.

Proto je fixovani pomoci podtlaku vyvozované odsévacimi otvory zvlasté vyhodné pfi vyrobé
podtlakovych tapet, jejichz hustota smérem ke stiedni roving desky stoupé.

Prehled obrazkli na vykresech

Podstata vynalezu je dile objasnéna na ptikladech jeho provedeni, popsanych na zaklad& ptipoje-
nych vykrest, které znazorfiuji:

na obr. 1 lisovaci nastroj a p&novy polotovar ve tvaru desky;

na obr. 2 fez lisovacim néstrojem v oblasti termo&lanku;

na obr. 3 schéma zafizeni pro provadéni zplisobu podle vynalezu; a

na obr. 4 lisovaci néstroj podle vynalezu v ipravé pro vyrobu dekorovanych profili.

Priklady provedeni vynalezu

Jak je samo o sob& zndmo, vyrabgji se z expandovanych navzijem spojenych polystyrenovych
granuli ve velké formé bloky o objemu n&kolika metrit kubickych, a to za pomoci nadouvaciho
prostfedku pfi teploté nad 100 °C. Pfi této teploté je polystyren, ze kterého jsou granule vyrobe-
ny, dostate¢né mékky, tak?e miZe byt expandovan odpafujicim se nadouvacim prostfedkem,
napfiklad pentanem. Po expandovéni materialu a ochlazeni formy se blok vyjme. Po ochlazeni se
zbloku tepelnou cestou odfezévaji p&nové polotovary 2 ve tvaru desek o nepatrné tloustce,
pfi¢emz polystyrenové granule nachazejici se v roving 3 fezu jsou viditeln& sefiznuty. Tloustka
pénovych polotovari 2 pritom pFiblizn& odpovidé vysledné tloustce dekorovanych desek.

Odfiznuté pé€nové polotovary 2 se na ploché strané lisuji pomoci lisovaciho nastroje 1 obdélniko-
vého nebo &tvercového tvaru zahf4tého na nejméné 125 °C. Lisovani se provadi celoploing, to
jest je tvarovani cela plocha p&nového polotovaru 2, svyjimkou okraje 4, ktery ziistane
nevytvarovan a tvofi tak jakysi rim. Zminény nevytvarovany okraj 4 neni ptipadné nutné. Pied
lisovanim se na reliéf lisovaciho nastroje 1, ktery je opatfen povlakem prosttedku proti ulpivani
zabrafiujicim slepeni s polystyrenem, s vyhodou z polytetrafluoretylenu, nanese b&zny separa&ni
prostfedek, napfiklad silikonovy olej. Pfitlak lisovaciho néastroje 1 je pomérné& maly a &ini 1000
az 2000 N/metr &tveregni. Doba lisovani &ini 0,3 az 10 sek., s vyhodou 0,8 aZ 1,5 sek. Teplota
povrchu patrice 6 lisovaciho nastroje 1 ve styku s pénovym polotovarem 2 &ini 125 az 200 °C,
s vyhodou 160 az 175 °C. Zmin&né parametry lze v uvedenych mezich ménit, pfi¢em? obecnd
plati, Ze niz3i teplota lisovaciho nastroje 1 vyZaduje del3i dobu lisovani a naopak.

Zobr. 1 a2 je patrné Ze lisovaci nastroj 1 sestdva ze dvou na sob& usporadanych &asti, to jest
z topné desky 5 a patrice 6, které jsou v fezu patrné také na obr. 2. V prohloubenich 7 patrice 6
Jjsou zapustény termotlanky 8, které sousedi s topnou deskou 5. Topna deska 5 je opatiena
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neznazornénymi, meandrovit& tvarovanymi topnymi spiralami a jeji teplota miiZze byt regulovana
regulanim obvodem, do kterého jsou idaje o skuteéné hodnoté teploty dodavany ze zminénych
termo¢lanka 8.

Hloubka zatlageni lisovaciho nastroje 1 je s vyhodou vymezena neznazornénym dorazem, takze
pozadovana tloustka vyrab&nych dekoragnich desek je zajiSténa v kazdém ptipadé.

Pokud se ukaze, ze po tvarovani dekorované piedni strany dochézi k vnitinimu pnuti nebo
vydouvani desky, miiZe se plochym nebo tvarovanym lisovacim nastrojem lisovat i zadni strana
pénového polotovaru 2, pfiem? je tieba dodrzet v podstaté stejné parametry lisovani, jaké jiz
byly zvoleny pro lisovani pfedni strany.

K zamezeni pnuti miize byt pénovy polotovar 2, pfipadné pod mirnym tlakem, protaZzen mezi
dvojici valci, takZe vzniknou zéhyby z protaZeni, trhlinky a/nebo vruby, které se viak zasluhou
tvarové paméti p€nového polystyrenu opét zaceli, jakmile zminéné mirné deformovani zanikne.

Pé&novy polotovar 2 muze byt pfipadné, podle vyndlezu, souc¢asné lisovan na obou stranach,
s vyhodou za stejnych parametrt lisovani a se stejnym dekorem, pfi¢emZ oba lisovaci néstroje
lisuji pé€novy polotovar, ktery je uchycen na svych okrajich, sou€asné. V tomto pfipadé lze
upustit od pouziti separaéniho prostfedku, protoze adhezni sily se navzijem rusi, stejné jako sily
udrzujici oboustranné dekorovanou desku rovném stavu.

Na vykresech je znazornén pénovy polotovar 2 pietvarovany v hotovou dekorovanou desku 2
s dekorovanym povrchem, pfi¢emz v bo&nim fezu je zfeteln& patrna struktura polystyrenovych
granuli, které jsou viak na povrchu navzijem stavené.

Cela dekorovana plocha je mirn& vytvarovana, pfi¢emz jednotlivé nafiznuté a navzdjem spojené
polystyrenové granule dekorované plochy jsou staveny povrchem lisovaciho nastroje 1. Viditelné
okraje skofepin nafiznutych granuli pénového polystyrenu a viditelna jadra nafiznutych polysty-
renovych granuli jsou navzajem staveny. Povrch je trvale vytvarovin podle reliéfu lisovaciho
nastroje 1, aniz by se struktufe pénového polystyrenu ziistaly vyvy3ené méné tepeln€é odolné
okraje nafiznutych polystyrenovych granuli. Dochazi ke zhutnéni dekorované plochy, ktera je
pokryta stavenou vrstvou s uzavienymi pory.

Na obr. 3 je zndzornéno uspofadani jednotlivych strojii, kterymi prochazi p&€novy polotovar 2.
Je patrny drzak 11 sloupce pénovych polotovari 2, v jehoZ spodni €asti jsou vytvorfeny otvory 12,
12'. Pod timto drzidkem 11 se pohybuje posuvna deska 10, kterou se pénovy polotovar 2 zavede
do stfikaciho boxu 13, ve kterém je vytvofen odpovidajici otvor. P€novy polotovar 2, nachazejici
se v poloze 2', je pomoci stiikaci hlavice 14 dostatené postiikan separadnim prostfedkem 15.
Po této operaci, ktera trva jen nékolik sekund, se stiikaci hlavice 14 odstavi a posuvna deska 10
zasune dali pénovy polotovar 2, kterym se sou€asné pénovy polotovar 2 nachazejici se az dosud
v poloze 2', posune dale do prostoru pfed lisovacim zafizenim 17. Nastfikany pénovy polotovar
2 je pak pfi nasledujicim zdvihu posuvné desky 10 posunut na lisovaci stlij 18, na kterém je
posunut aZ k dorazu 20. Odsavacimi otvory 19 se pak pod p&novym polotovarem 2 vytvofi
podtlak, kterym se pénovy polotovar 2 pevné pfisaje k povrchu lisovaciho stolu 18. Nasledné
sjede dolu lisovaci nastroj 1, ktery, jak jiz bylo popséano, vytlaéi v pénovém polotovaru 2
pozadovany reliéf. Nasledujicim zdvihem posuvné desky 10 je pak pénovy polotovar 2 vysunut.
Ukézalo se, Ze prvnim postiikanym pénovym polotovarem 2 se na povrch lisovaciho néstroje 1
pienese takové mnoZstvi separa¢niho prostfedku 15, aby se od tohoto lisovaciho néstroje 1 mohlo
dostate¢né dobfe oddélit daldich pét aZ dvanict p&novych polotovarii 2, protoze nepatrné
mnoZstvi separaéniho prostfedku, které je pfitomno, prakticky odstrani jakoukoliv adhezi.

Patrici 6, které je patrna na obr. 1 a 2, lze snadno vymeénit, aniZ by se lisovaci zafizeni 17 muselo
néjak demontovat. Je tedy napfiklad moZné pouzit Uplné plochou patrici 6, kterd umoZni
zpracovani velmi tenkych p&novych polotovari 2 ve tvaru desky. Timto zplisobem lze napiiklad
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vyrabét tak zvané podkladové tapety, které umoZiiuji opétné jednoduché snimani jednou nalepené
tapety. Prilepeni tapet je tak podstatné méné pevné a tapety lze snadno po pruzich strhat.

Pénové polotovary 2 lze také zasouvat do prostoru lisovaciho zafizeni 17 po dvojicich. Jako
material je vhodny naptiklad p&novy polystyren znamy pod oznadenim ,,polystyren 15%, coZ je
pénovy polystyren o mémé hmotnosti pouze 0,015 kg/dm’. Tento pénovy polystyren pfedstavuje
vyhodny vychozi material, jehoZ vlastnosti jsou dale podstatn& zlepSeny popsanym postupem.

Separalni prostfedek 15 mé bod varu pod 105 °C a vysokou trvanlivost. Doba postfikovani &ini
napfiklad jen jednu sekundu. Doraz 20 mizZe byt posunut nahoru a dold, takZe pénovy polotovar
2 miize byt po skonéeni procesu lisovani jednoduchym zplisobem vysunut.

Na lisovaci zafizeni 17 jeté navazuje valcovaci zafizeni 24, ve kterém se opét odstrani napéti
vyplyvajici ztvarové paméti pénového polotovaru 2. Timto zpisobem sice vzniknou malé
trhlinky a lomy, které jsou v3ak tak nepatrné, Ze nejsou prostym okem viditelné.

Na obr. 4 je zndzornéno pouziti zpiisobu podle vynalezu na polystyrenovych polotovarech 21 ve
tvaru profilové listy. V tomto pfipadé se lisovacim nastrojem 1’ s plochou spodni stranou piisobi
na jiz pfedem zformovany pénovy polotovar 21 s prifezem ve tvaru pismene C, pfiemz
zakfivena plocha se ohybé do roviny a souasné pfijima strukturu reliéfu lisovaciho néstroje 1'.
Po oddaleni lisovaciho néstroje 1’ se p&novy polotovar 21 rychle a prakticky Gpln& vrati do
pivodniho tvaru, méa vSak povrchovou strukturu, ve které jsou v povrchu patrné uzaviené péry,
jak jiz toto bylo popsano v souvislosti s deskami z pénového polystyrenu. Dekor 22 se miize
vytvéfet v postupnych krocich. Je viak také mozné vyrabét vzdy v celku profilovou litu o délce
1 aZ 2 metry. Mohou se pfitom pouzit jak ploché lisovaci desky, tak i lisovaci desky pfizpiisobe-
né prifezu pénového polotovaru 21.

PATENTOVE NAROKY

1.  Zplsob vyroby dekorovanych pfedmétli, zejména desek a profilovych list, z p&nového
polystyrenu, sestavajici z nasledujicich operaci:

— vytvafeni kompaktniho bloku expandovanych polystarenovych granuli ve form& za pouZiti
nadouvaciho prostfedku a pfi teploté nad bodem méknuti polystyrenu,

— ochlazovéni vytvoreného kompaktniho bloku a jeho nésledné roziezavani na jednotlivé pénové
polotovary (2; 21) s viditelnym nafiznutim polystyrenovych granuli nachazejicich se na fezné
plose pé€nového polotovaru (2; 21),

— dekorovéni fezné plochy tvarovanim za piisobeni tlaku a tepla, vyznaéujici se tim,
Ze nafezané pénové polotovary (2; 21) se na jedné strané, kratkodobé a na celé ploe vystavené
piisobeni lisovaciho néstroje (1; 1), lisuji timto lisovacim néstroje (1; 1') opatfenym na pracovni
stran€ reliéfem pro vytvafeni dekoru a ohfatym na teplotu nejmén& 125°C, u pénovych
polotovari (21) ve tvaru profilovych li§t také tvarovym lisovacim nastrojem (1) sledujicim
kontury pénového polotovaru (21) ve tvaru profilové listy, pfiGemZ pracovni strana lisovaciho
néstroje (1, 1') je opatiena vrstvou proti ulpivéni polystyrenu, s vyhodou z polytetrafluorethylenu,
a/nebo je pfed lisovanim opatfovana vrstvou separadniho prostfedku (15).




10

15

20

25

30

35

40

45

50

CZ 287913 B6

2. Zpusob podle naroku 1, vyznaéujici se ti m, Ze na plochu pénového polotovaru
(2; 21) se lisovacim nastrojem (1; 1') pisobi tlakem v rozsahu 1000 az 2500 Pa.

3. Zpisob podle n&kterého z pfedchozich narok, vyznaéujici se tim, Z%e doba
piisobeni lisovaciho nastroje (1; 1') na p&novy polotovar (2; 21) je v rozsahu 0,3 aZ 10 sekund.

4. Zpisob podle n&kterého z predchozich ndrokli, vyzmadujici se tim, Ze teplota

povrchu lisovaciho nastroje (1; 1) ve styku s pénovym polotovarem (2; 21) je v rozsahu 125 az
200 °C.

5. Zpisob podle nékterého z pfedchozich nérokdi, vyzna&ujici se tim, Ze hloubka
zatlageni lisovaciho néstroje (1; 1) do p&nového polotovaru (2; 21) se vymezuje dorazem.

6. Zpisob podle n€kterého z predchozich naroki, vyznaéujici se tim, Ze po tvarova-
ni dekorované predni strany se lisovacim nastrojem (1, 1’) celoploiné lisuje také zadni strana
pénového polotovaru (2; 21), poptipadé se tento p&novy polotovar (2; 21) lisuje na obou svych
hlavnich plochach sougasné.

7. Zpisob podle nékterého z pfedchozich niroki, vyznadujici se tim, Ze p&novy
polotovar (2; 21) po tvarovani své dekorované pfedni strany se pod tlakem vede valcovacim
zafizenim (24) sestavajicim z dvojice valcu.

8. Zpusob podle nékterého z pfedchozich nirokli, vyznaéujici se tim, Ze materia-
lem p&nového polotovaru (2; 21) je pénovy polystyren o0 m&mé hmotnosti v rozsahu 0,015 az
0,020 kg/dm’.

9. Zplsob podle nékterého z pfedchozich narokl, vyznadujici se tim, Ze separani
prostredek (15) se nanasi stiikdnim na dosud nelisovanou plochu vzdy n—-tého pé&nového
polotovaru (2; 21), pfi€¢emZ n je v rozsahu 5 az 12, odkud se pfena3i na tvarovanou stranu lisova-
ciho nastroje (1; 1').

10. Zpusob podle n€kterého z predchozich naroki, vyznadujici se tim, Ze tvarovani
strana p&€nového polotovaru (2; 21) se pfed lisovanim rozloZené poprasuje pragkovym, Supinko-
vym nebo granulovanym materialem.

11. Zptsob podle naroku 10, vyznaéujici se tim, Ze napriSeny materidl se pfi
lisovani ¢asteEnym roztavenim spojuje s materiadlem povrchu pénového polotovaru (2; 21).

12. Zpiisob podle n&kterého z pfedchozich naroki, vyznaéujici se tim, Ze pénovy
polotovar (2; 21) se lisuje na koneénou tlouitku v rozsahu 3 aZz 19 mm.

13. Zafizeni pro vyrobu dekorovanych pfedméti, zejména desek a profilovych list, z pénového
polystyrenu, pro provadéni zpisobu podle narokii 1 az 12, vyznadujici se tim, Ze
sestava z drzaku (11) sloupce pénovych polotovarii (2; 21), ze kterého lze tyto pénové polotovary
(2; 21) jednotlivé odebirat a na ktery navazuje stfikaci box (13) se stiikaci hlavici (14) pro
separalni prostfedek (15), nasmé&rovanou na pénové polotovary (2; 21), pfitemz na stiikaci box
(13) navazuje lisovaci stiil (18), na ktery je rovné a fixovatelné uloZitelny nejméné jeden pénovy
polotovar (2; 21), a nad kterym je uspofadan lisovaci nastroj (1) vybaveny ohfevem pro lisovani
pénového polotovaru (2; 21), uloZeného na lisovacim stole (18).

14. Zafizeni podle naroku 13, vyznadujici se tim, Ze pénové polotovary (2; 21) jsou
na lisovacim stole (18) fixovatelné prostfednictvim odsavacich otvort (19) vytvoienych v tloZné
desce lisovaciho stolu (18).
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15. Zatizeni podle ndrokii 13 a 14, vyzna&ujici se tim, Ze konec lisovaciho stolu (18)
Jje vymezen dorazem (20), uspotadanym piemistiteln& ve svislém sméru.

16. Zafizeni podle nékterého z predchozich narokii 13 a2 15, vyzna&ujici se tim, Ze
lisovaci nastroj (1; 1') sestdva z topné desky (5) a patrice (6) ohfivané touto topnou deskou (5),

pfi¢emz do povrchu patrice (6), pfivraceného k topné desce (5) jsou zapuitény termoélénky (8)
pro méreni teploty.

17. Zatizeni podle nékterého z pfedchozich narok( 13 az 16, vyznadujici se tim, Ze
za lisovacim stolem (18) je zafazeno valcovaci zafizeni (24) sestavajici z dvojice valcu.

3 vykresy
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