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polyolefinovych desek
(57)  Anotace:

Zpusob vyroby spociva v tom, Ze se kontinualné
vytlacuje nebo odviji étvercovy nebo obdélnikovy
profil, pfipadné se kontinualné vytlacuje nebo
odviji pas podélné orientovaného a lehéeného
polyolefinu, ktery se se pii¢né déli na pfifezy nebo
se kontinualné podavaji desky podélné
orientovaného lehéeného polyolefinu. Pfifezy nebo
desky se svarovanim nebo lepenim spojuji v plose
do postupné vytvafeného bloku. Takto ziskany blok
se nasledné pfi¢né feze na platy. Tyto platy pak po
ofezani podélnych okrajui na finalni $itku mohou jiz
ptedstavovat hotové desky s reorientovanou
strukturou nebo se jesté spojuji svarovanim nebo
lepenim v pfi¢ném sméru na nekoneény plat a ten
se nasledné déli na platy finalni délky, které pak po
ofezani podélnych okrajii na finalni $itku
predstavuji hotové desky s reorientovanou
strukturou.
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Zpusob vyroby reorientovanych lehéenych polyolefinovych desek

Oblast techniky

Vynalez se tyka zplisobu vyroby reorientovanych lehéenych polyolefinovych desek, zejména pak
polotovarii (jadrovych desek) pro vyrobu sendvicovych desek, laminovanych z obou stran
povrchovou vrstvou, ktera ma vyztuznou funkci a/nebo ochrannou funkci proti fyzikalnim
a chemickym vnéj$im vlivil a/nebo dekoracni funkeci.

Dosavadni stav techniky

Fyzikalné lehéena, vytlacovana polyolefinova péna, lehcena butanem, propanem, freonem nebo
CO,, ve formé folie nebo formé Etvercového profilu nebo obdélnikového profilu, ma v podélném
sméru (ve sméru extruze) vyznamné vyssi pevnost tlaku a vyznamné vyssi modul v tlaku nez
pevnost v tlaku a modul v tlaku ve sméru $itky nebo tloustky félie nebo profilu.

Této skutecnosti se vyuziva u vicevrstvych, ptedev§im sendvi¢ovych lehéenych desek, které ve
své struktufe obsahuji lehcené jadrové desky se smérem extruze kolmym na kryci vrstvy finalni
vicevrstvé desky.

Prikladem takového fteSeni je napf. Cinsky uzitny vzor CN 216300437 U, ktery se tyka
vysokopevnostnich kompozitnich desek z polyetyléntereftalatu (PET). Ty obsahuji jadrovou
desku z PET pény priéné odiezavanou z lehcené desky z PET. Horni Eelni strana této jadrové
desky je horni vrstvou tavného lepidla spojena s horni vrstvou netkané textilie a k ni pfipojenou
lehéenou deskou a dale kryci povrchovou vrstvou. Spodni plocha jadrové desky je spodni vrstvou
tavného lepidla spojena se spodni vrstvou netkané textilie a k ni ptipojenou lehcenou deskou.
Jako kryci povrchova vrstva mize byt pouzita vrstva odolna proti povétrnostnim vliviim, odolna
proti ultrafialovému zateni apod. V dusledku toho je pak 1 cela kompozitni deska odolna proti
témto vliviim. Odolnost proti starnuti lze dale ptizpiisobit podle pozadavkl. Kompozitni deska je
vyrobena z PET materialil a neni nachylna k poskozeni vzhledem ke skutecnosti, Ze jeji sloZzena
struktura byla vytvotena v rezimu tepelného zpracovani.

Obdobné jako u jinych znamych publikovanych materialil neni ale u vyse uvedeného cinského
uzitného vzoru nijak podrobnéji specifikovan, a tedy ani ztechnologického hlediska
optimalizovan zplsob zhotoveni jadrové desky se smérem extruze kolmym na kryci vrstvy
tinalni vicevrstvé desky.

Podstata vynalezu

K odstranéni vySe uvedeného nedostatku ptispiva do znaéné miry zplsob vyroby
reorientovanych lehéenych polyolefinovych desek podle vynalezu. Jeho podstata spoéiva v tom,
Ze se

aa) kontinualné vytla¢uje nebo odviji ctvercovy nebo obdélnikovy profil podélné orientovaného
a kalibrované¢ho lehceného polyolefinu o tloustce 5 az 200 mm, Sitce 100 az 400 mm a objemové
hmotnosti 30 az 300 kg/m? a nasledné se pii¢né déli na ptitezy o délce 400 az 4000 mm; nebo se

ab) kontinualné podavaji desky podélné orientované¢ho lehceného polyolefinu tloustky 5 az
1250 mm, sitky 100 az 2600 mm, délky 400 az 4000 mm a objemové hmotnosti 30 az 300 kg/m?,
pfedem pfipravené podélnym spojenim z vice elementii se skladbou jednoznaéné ve sméru
podélné orientace; nebo se
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ac) kontinualné vytlacuje nebo odviji pas podélné orientovaného a kalibrovaného lehéeného
polyolefinu o tloustce 1 az 100 mm, Sifce 100 az 2600 mm a objemové hmotnosti 30 az
300 kg/m?, a nasledné p¥icné déli na piifezy o délce 400 az 4000 mm;

b) ptifezy nebo desky se potom svatovanim s pfipadnym vyuzitim zbytkového tepla po extruzi
nebo lepenim spojuji v plose do postupné vytvareného bloku o tloustce 10 az 3000 mm,
obsahujiciho 2 az 500 vrstev ptifezli piivodniho lehceného profilu, pasu nebo desky;

c) takto ziskany blok se po pripadném stranovém zarovnani z horni i ostatnich stran nasledné
pticné feze na platy o tloustce 2 az 500 mm, s tim, Ze

d) tyto platy se po opracovani sty¢nych hran, nebylo-li provedeno stranové zarovnani bloku,
spojuji svafovanim nebo lepenim v pficném sméru na nekoneény plat a ten se nasledné deéli na
platy finalni délky 100 az 15 000 mm, které pak po ofezani podélnych okraji na finalni Sitku 100
az 2600 mm ptedstavuji hotové desky s reorientovanou strukturou.

Vlastni spojovani ptifezil v plose se provadi s vyhodou svatovanim s termokontaktnim (fiiznim)
ohfevem nebo svafovanim horkovzdusnym ohfevem nebo svafovanim infracervenym ohfevem
nebo lepenim.

Pricné fezani vysledného bloku se s vyhodou provadi odporovym dratem, pasovou pilou nebo
vysokorychlostnim dratem.

Pro opracovani sty¢nych hran platii pfed spojovanim se pouziva fezani nebo frézovani. Spojovani
opracovanych plati se potom s vyhodou provadi svafovanim s termokontaktnim (fiiznim)
ohfevem nebo svafovanim horkovzdusnym ohfevem nebo svafovanim infracervenym ohfevem
nebo lepenim.

Fyzikalné lehcenou, extrudovanou polyolefinovou, napt. polypropylenovou pénu, lehcenou
butanem, propanem, freonem nebo CO,, ve formé folie nebo formé ¢Etvercového profilu nebo
obdélnikového profilu lze pti extruzi anebo té€sné po ni extruzné orientovat.

Pfi této orientaci za pulsobeni vyS$si teploty a sily dochazi k prodlouzeni lehceného tutvaru
v jednom sméru, a tim k orientaci cel do protahlého tvaru. Zajisténi tohoto orientovaného stavu je
nasledné provedeno ochlazenim orientované pény ihned po provedeni orientace.

Zjednodusena interpretace principu orientace je znazornéna oa obr. la az lc. Na obr. la jsou
znazornény rozmeérové zmeény elementu lehéené struktury ve sméru orientace, nejcastéji podélné
(tzn. orientace ve sméru extruze). Obr. 1b znazorfiuje podélny fez modelové diskrétni cely
lehéené struktury pted a po orientaci. Takto orientovana péna ma ve sméru orientace vyznamne
vy$s§i pevnost v tlaku a vyznamné vét§i modul v tlaku nez pevnost v tlaku a modul v tlaku nez ve
zbyvajicich smérech (2 sméry kolmé na smér orientace). Viz schéma zatéZovani modelové
diskrétni cely po procesu orientace znazornéné na obr. lc, kde polypropylenova péna orientovana
timto zplisobem ma tyto mechanické parametry specifikované na obr. lc.

U takto orientované pény lze pak v dalSim kroku, dodateénym procesem reorientace pény
zpisobem podle vynalezu vyznamné zvysit pevnost v tlaku a modul v tlaku pfi stlacovani ve
sméru tloustky prislusného lehéeného polotovaru nebo vyrobku. Priibéh pevnosti v tlaku
polypropylenové pény ve sméru orientace pii stlaovani je graficky znazornén na obr. 2, pribéh
modulu v tlaku polypropylenové pény ve sméru orientace pfi stlacovani pak na obr. 3.

Tento proces reorientace je mozno aplikovat té€sné po predchozim procesu orientaci jesté
z nevychlazené pény anebo dodatecné z vychladlé pény navinuté v navinu i nafezané. Lze takto
zpracovavat 1 v predstihu vyrobené pény ve formé desek sdruzené z vice elementli pény proslé
procesem orientace (typicky naptiklad desky pfipravené svafenim z vice vrstev pénového
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polypropylenového pasu na sebe anebo desky pfipravené svatenim z vice obdélnikovych profild
lehéeného polyolefinu vedle sebe).

Nize uvedenymi zplisoby lze pfipravit reorientované desky z lehceného polyolefinu o Sitce 100
az 2600 mm, délce 100 az 15000 mm a tloustce 2 az 500 mm. Tyto desky mohou mit
objemovou hmotnost 30 az 300 kg/m>.

Reorientované desky zlehéeného polyolefinu (napt. polypropylenu) vyrobené uvedenymi
variantami zpUsobu podle vynalezu jsou urCeny ptredev§$im pro vyrobu sendvicovych desek,
laminovanych z obou stran povrchovou vrstvou, kterda ma vyztuznou funkei a/nebo ochrannou
funkei proti fyzikalnim a chemickym vnéj$im vliviim a/nebo dekoracni funkei.

Reorientované desky z lehéeného polypropylenu maji dle zplsobu pouZiti teplotu pouZiti az
v rozsahu -40 az 140 °C, teplotu zpracovani az 155 °C. Vyznacuji se chemickou odolnosti,
vysokou odolnosti proti vlhkosti, vysokou nenasakavosti, dobrymi tepelné izolacnimi
vlastnostmi, vysokou razovou houzevnatosti, vysokou odolnosti proti inavovému namahani.

Reorientované desky z lehéeného polyolefinu mohou byt v provedeni se zvysenou odolnosti proti
UV zateni.

Reorientované desky z lehéeného polyolefinu mohou byt rovnéz v provedeni se zvysSenou
odolnosti proti hofeni.

Pti pouziti reorientovanych desek z lehéeného polyolefinu s vhodnymi povrchovym vrstvami lze
dosahnout vyznamné ispory hmotnosti oproti konvencénim typim desek.

Dale lze pti pouziti reorientovanych desek z lehceného polyolefinu s vhodnymi povrchovym
vrstvami a pojivy dosahnout vyznamné niz§i hmotnosti vyslednych sendvi¢ovych desek ve
srovnani s bézné pouzivanymi dfevénymi a dfevotfiskovymi deskami pti zachovani podobné
pevnosti a tuhosti.

Objasnéni vykresi

K bliz§imu objasnéni podstaty vynalezu slouzi pfiloZzené vykresy, kde predstavuje:

obr. la schematické znazornéni rozmérovych zmén elementu lehéené struktury ve sméru
orientace;

obr. 1b podélny fez modelové diskrétni cely lehcené struktury pted a po orientaci;

obr. Ic schematické znazornéni mechanickych parametrii pti zatéZovani modelové diskrétni cely
orientované lehcené struktury polypropylenové pény;

obr. 2 grafické znazornéni pribéhu pevnosti v tlaku polypropylenové pény ve sméru orientace
pti stlacovani;

obr. 3 grafické znazornéni pribéhu modulu v tlaku polypropylenové pény ve sméru orientace
pti stlacovani;

obr. 4 technologické schéma zpisobu podle vynalezu ve varianté reorientace vrstvenim
nekonecného lehéeného polyolefinového pasu do bloku s naslednym ptiénym fezanim
a spojenim do pozadovaného formatu;
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obr. 5a technologické schéma zpilisobu podle vynalezu ve varianté reorientace vrstvenim desek
7 lehéeného polyolefinu do bloku s naslednym pfiénym fezanim a spojenim do
pozadovaného formatu;

obr. 5b schematické znazornéni desek pouzitych ve varianté reorientace podle obr. Sa;

obr. 6 technologické schéma zplsobu podle vynalezu ve varianté reorientace cyklickym
vrstvenim lehceného polyolefinu do bloku s vyuzitim zbytkového tepla po extruzi
s naslednym priénym fezanim a spojenim do pozadovaného formatu; a

obr. 7 technologické schéma zplisobu podle vynalezu ve varianté¢ reorientace s bocnim

napojenim pénového polypropylenu do bloku s vyuzitim zbytkového tepla po extruzi,
s naslednym priénym fezanim a spojenim do pozadovaného formatu.

Priklady uskuteénéni vynalezu

Priklad 1

Prikladné provedeni zplisobu vyroby reorientovanych lehéenych polyolefinovych desek podle
vynalezu je ve varianté reorientace vrstvenim nekonecného lehceného polyolefinového pasu do
bloku snaslednym pricnym fezanim a spojenim do poZadovaného formatu znazornéno
technologickym schématem na obr. 4.

Pfi  této variant¢ vyroby reorientovanych lehéenych polyolefinovych, konkrétné
polypropylenovych desek se kontinualné vytlacuje nebo odviji pas 1b podélné orientovaného
a kalibrovaného lehcené¢ho polyolefinu o tloustce 1 az 100 mm, Sitce 100 az 2600 mm
a objemové hmotnosti 30 az 300 kg/m?, a néasledné pricné déli A na pritezy 3 o délce 400 az
4000 mm, které se pak svafovanim s termokontaktnim (fuznim) ohfevem nebo svafovanim
horkovzdu$nym ohfevem nebo svafovanim infraCervenym ohfevem nebo lepenim spojuji B
v ploSe do postupné vytvarené¢ho bloku 4 o tloust’ce 10 az 3000 mm, obsahujiciho 2 az 500 vrstev
ptifezt 3 pivodniho lehéeného pasu 1.

Blok 4 se nasledné stranové zarovna, pricné feze C na platy 5 o tloust’ce 2 az 500 mm a tyto
platy 5 se pak po opracovani D styénych hran 6 spojuji E svatfovanim nebo lepenim v ptiéném
sméru na nekoneény plat 7. Pficné fezani C bloku 4 se provadi odporovym dratem, pasovou pilou
nebo vysokorychlostnim dratem, stranové zarovnani se provadi odporovym dratem, pasovou
pilou nebo vysokorychlostnim dratem nebo frézou, opracovani D styénych hran 6 platd 5 pred
spojovanim E se provadi fezanim nebo frézovanim.

Nekonecny plat 7 se nasledné déli F na platy 8 finalni délky 100 az 15000 mm, které pak po
ofezani G podélnych okraji 9 na finalni Sitku 100 az 2600 mm ptedstavuji hotové desky 10
s reorientovanou strukturou. Spojovani E platl 5 s opracovanymi styénymi hranami 6 se provadi
svafovanim s termokontaktnim (fiznim) ohfevem nebo svafovanim horkovzdusnym ohfevem
nebo svafovanim infracervenym ohfevem nebo lepenim.

Priklad 2

Prikladné provedeni zplisobu vyroby reorientovanych lehéenych polyolefinovych desek podle
vynalezu je ve variant¢ reorientace vrstvenim desek zlehceného polyolefinu do bloku
s naslednym pficnym fezanim a spojenim do pozadovaného formatu znazornéno technologickym
schématem na obr. Sa.

Pfi  této variant€ vyroby reorientovanych lehéenych polyolefinovych, konkrétné
polypropylenovych desek se kontinualné podavaji desky 2 podélné orientovaného lehéeného
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polyolefinu tloustky 5 az 1250 mm, Sitky 100 az 2600 mm, délky 400 az 4000 mm a objemové
hmotnosti 30 az 300 kg/m*. Tyto desky 2 jsou ptedem ptipravené podélnym spojenim z vice
pravouhlych elementd 2a (1 az 200 elementli ve sméru h; 1 az 200 elementli ve sméru w), s
plochou priifezu kazdého elementu minimélné 1000 mm?, se skladbou jednoznaéné ve sméru
podélné orientace (viz obr.5b).

Desky 2 se pak svafovanim s termokontaktnim (fiiznim) ohfevem nebo svafovanim
horkovzdu$nym ohfevem nebo svafovanim infradervenym ohfevem nebo lepenim spojuji B
v ploSe do postupné vytvarené¢ho bloku 4 o tloust’ce 10 az 3000 mm, obsahujiciho 2 az 500 vrstev
desek 2.

Blok 4 se nasledné stranové zarovna, pricné feze C na platy 5 o tloust’ce 2 az 500 mm a tyto
platy 5 se pak po opracovani D styénych hran 6 spojuji E svatovanim nebo lepenim v ptiéném
sméru na nekoneény plat 7. Pficné fezani C bloku 4 se provadi odporovym dratem, pasovou pilou
nebo vysokorychlostnim dratem, stranové zarovnani se provadi odporovym dratem, pasovou
pilou nebo vysokorychlostnim dratem nebo frézou, opracovani D sty¢nych hran 6 platd 5 pred
spojovanim E se provadi fezanim nebo frézovanim.

Nekonecny plat 7 se nasledné déli F na platy 8 finalni délky 100 az 15 000 mm, které pak po
ofezani G podélnych okraji 9 na finalni Sitku 100 az 2600 mm ptedstavuji hotové desky 10
s reorientovanou strukturou. Spojovani E platl 5 s opracovanymi styénymi hranami 6 se provadi
svafovanim s termokontaktnim (fiznim) ohfevem nebo svarovanim horkovzdusnym ohfevem
nebo svafovanim infracervenym ohfevem nebo lepenim.

Priklad 3

Prikladné provedeni zplisobu vyroby reorientovanych lehéenych polyolefinovych desek podle
vynalezu je ve variant¢ reorientace cyklickym vrstvenim lehceného polyolefinu do bloku
s vyuzitim zbytkového tepla po extruzi s naslednym pficnym fezanim a spojenim do
pozadovaného formatu znazornéno technologickym schématem na obr. 6.

Pfi  této variant¢ vyroby reorientovanych lehéenych polyolefinovych, konkrétné
polypropylenovych desek se kontinualné vytlacuje pas 1b lehceného polyolefinu o tloust’ce 1 az
100 mm, $ifce 100 az 1500 mm a okjemové hmotnosti 30 az 300 kg/m3, ktery se podélné
orientuje, kalibruje K a nasledné pticné déli A na ptifezy 3 o délce 400 az 4000 mm.

Prifezy 3 se svafovanim s vyuzitim zbytkového tepla po extruzi spojuji B v plose do postupné
vytvafené¢ho bloku 4 o tloustce 10 az 3000 mm, obsahujiciho 2 az 500 vrstev pfifezli 3
piivodniho lehéeného pasu 1, pfi tom jsou ze zasobniho dopravniku vytlacovaci linky odebirany
a cyklicky vrstveny vrstvicim aplikatorem B1 do bloku 4. K prihrati pfitezil pred spojovanim B
se pouziva horkovzdus$ny nebo infraéerveny ohiev B2.

Blok 4 se chladi a nasledné se stranové zarovna fezanim odporovym dratem, pasovou pilou nebo
vysokorychlostnim dratem nebo frézovanim frézou, ptricné feze C odporovym dratem, pasovou
pilou nebo vysokorychlostnim dratem na platy 5 o tloust’ce 2 az 500 mm a tyto platy 5 se pak
po opracovani D styénych hran 6 fezanim nebo frézovanim spojuji E svafovanim
s termokontaktnim (fiznim) ohfevem nebo svafovanim horkovzdusnym ohfevem nebo
svafovanim infracervenym ohfevem nebo lepenim v pfiéném sméru na nekonecny plat 7.

Nekonecny plat 7 se nasledné déli F na platy 8 finalni délky 100 az 15000 mm, které pak po
ofezani G podélnych okraji 9 na finalni Sitku 100 az 1500 mm ptedstavuji hotové desky 10
s reorientovanou strukturou.
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Priklad 4

Prikladné provedeni zplisobu vyroby reorientovanych lehéenych polyolefinovych desek podle
vynalezu je ve varianté reorientace s bocnim napojenim pénového polypropylenu do bloku
s vyuzitim zbytkového tepla po extruzi, s naslednym pficnym fezanim a spojenim do
pozadovaného formatu znazornéno technologickym schématem na obr. 7.

Pfi  této variant¢ vyroby reorientovanych lehéenych polyolefinovych, konkrétné
polypropylenovych desek se kontinualné vytlacuje obdélnikovy profil 1a lehceného polyolefinu
o tloust'ce 5 az 100 mm, Sifce 50 az 1000 mm a objemové hmotnosti 30 az 300 kg/m?, ktery se
podélné orientuje, kalibruje K a nasledné pti¢né déli A na ptifezy 3 o délce 400 az 4000 mm.

Prifezy 3 se svafovanim s vyuzitim zbytkového tepla po extruzi spojuji B v plose do postupné
vytvateného bloku 4 o tloust’ce 50 az 1000 mm, obsahujiciho vedle sebe 2 az 500 vrstev ptitezil 3
piivodniho lehéeného profilu 1, pfi tom jsou ze zasobniho dopravniku vytlacovaci linky
odebirany, prihfivany horkovzdusnym ohfevem B2 nebo infraervenym ohfevem, pozicovany
a pfi1 prichodu pres vstupni napojovaci dopravnik B3 a kompresni dopravnik B4 spojovany do
kontinualniho bloku 4a, ktery je pak po ochlazeni na chladicim dopravniku BS fezan B6 na
jednotlivé bloky 4.

Kazdy z takto pripravenych blokli 4 se nasledné stranové zarovna fezanim odporovym dratem,
pasovou pilou nebo vysokorychlostnim dratem nebo frézovanim frézou, ptiéné teze C
odporovym dratem, pasovou pilou nebo vysokorychlostnim dratem na platy 5 o tloustce 2 az
500 mm a tyto platy 5 se pak po opracovani D sty¢nych hran 6 fezanim nebo frézovanim spojuji
E svarovanim s termokontaktnim (fiiznim) ohfevem nebo svafovanim horkovzdusnym ohfevem
nebo svafovanim infracervenym ohfevem nebo lepenim v pti€éném smeéru na nekonecny plat 7.

Nekonec¢ny plat 7 se nasledné déli F na platy finalni délky 100 az 15000 mm, které pak
po ofezani G podélnych okraji 9 na finalni $itku 100 az 2600 mm predstavuji hotové desky 10
s reorientovanou strukturou.

Priklad 5

Prikladné provedeni zpiisobu vyroby reorientovanych lehéenych polyolefinovych desek podle
vynalezu je variantou reorientace vrstvenim nekoneéného lehéeného polyolefinového pasu
do bloku s naslednym pficnym fezanim a spojenim do poZadovaného formatu podle
technologického schématu na obr. 4.

Pfi  této variant€ vyroby reorientovanych lehéenych polyolefinovych, konkrétné
polypropylenovych desek se kontinualné vytlacuje nebo odviji pas 1b podélné orientovaného
a kalibrovaného lehceného polyolefinu o tloustce laz 100 mm, Sitce 100 az 2600 mm
a objemové hmotnosti 30 az 300 kg/m?, a nasledn& pii¢né déli na ptitezy 3 o délce 400 az
4000 mm, které se pak svafovanim s termokontaktnim (fuznim) ohfevem nebo svafovanim
horkovzdu$nym ohfevem nebo svafovanim infradervenym ohfevem nebo lepenim spojuji B
v ploSe do postupné vytvaren¢ho bloku 4 o tloust’ce 10 az 3000 mm, obsahujiciho 2 az 500 vrstev
ptifezt 3 pivodniho lehéeného pasu 1.

Blok 4 se nasledné stranové zarovna, pti¢né feze C na platy 5 o tlouStce 2 az 500 mm a na téchto
platech provede se opracovani D sty¢nych hran. Pricné fezani C bloku 4 se provadi odporovym
dratem, pasovou pilou nebo vysokorychlostnim dratem, stranové zarovnani se provadi
odporovym dratem, pasovou pilou nebo vysokorychlostnim dratem nebo frézou, opracovani D
styénych hran 6 platt 5 se provadi fezanim nebo frézovanim. Spojovani E platd 5
s opracovanymi styénymi hranami 6 se v této varianté pak jiz neprovadi.
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Vzniklé platy 8 finalni délky 10 az 3000 mm, které pak po ofezani G podélnych okraji 9 na
tinalni sitku 100 az 2600 mm ptedstavuji hotové desky 10 s reorientovanou strukturou.

Primyslova vyuzitelnost

Zpiisob vyroby reorientovanych lehéenych polyolefinovych desek podle vynalezu slouzi zejména
k ptipravé polotovarti (jadrovych desek) pro vyrobu sendvicovych desek. V nich je prislusna
jadrova deska laminovana z obou stran, povrchovou vrstvou, ktera ma vyztuznou funkei a/nebo
ochrannou funkci proti fyzikadlnim a chemickym vnéjSim vlivim a/nebo dekorac¢ni funkci
odpovidajici jeji konkrétni aplikaci.
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PATENTOVE NAROKY

1. Zpisob vyroby reorientovanych lehéenych polyolefinovych desek, zejména polotovarii pro
vyrobu sendvicovych desek laminovanych z obou stran povrchovou vrstvou, ktera ma vyztuznou
funkei a/nebo ochrannou funkci proti fyzikalnim a chemickym vliviim a/nebo dekoraéni funkei,
vyznacujici se tim, Ze se

aa) kontinualné vytlacuje nebo odviji ¢tvercovy nebo obdélnikovy profil (1a) podélné
orientovaného a kalibrovaného leh¢eného polyolefinu o tloustce 5 az 200 mm, Sitce 100 az

400 mm a objemové hmotnosti 30 az 300 kg/m? a nasledné se piicné déli (A) na ptitezy (3) o délce
400 az 4000 mm; nebo se

ab) kontinualné podavaji desky (2) podélné orientovaného leheného polyolefinu tloustky 5 az
1250 mm, §itky 100 az 2600 mm, délky 400 az 4000 mm a objemové hmotnosti 30 az 300 kg/m?,
predem ptipravené podélnym spojenim z vice elementl (2a) se skladbou jednoznacné ve sméru
podélné orientace; nebo se

ac) kontinualné vytlacuje nebo odviji pas (1b) podéIné orientovaného a kalibrovaného lehéeného
polyolefinu o tloustce 1az 100 mm, Sitce 100 az 2600 mm a objemové hmotnosti 30 az 300 kg/m?,
a nasledné pti¢né déli (A) na pritezy (3) o délce 400 az 4000 mm; nacez se

b) ptifezy (3) nebo desky (2) svafovanim (B) s pfipadnym vyuzitim zbytkového tepla po extruzi
nebo lepenim spojuji v ploSe do postupné vytvareného bloku (4) o tloustce 10 az 3000 mm,
obsahujiciho 2 az 500 vrstev ptifezli piivodniho lehceného profilu, pasu nebo desky;

c) takto ziskany blok (4) se po ptipadném stranovém zarovnani z horni 1 ostatnich stran nasledné
ptiéné teze (C) na platy (5) o tloust’ce 2 az 500 mm s tim, Ze

d) tyto platy (5) se po opracovani (D) sty¢nych hran (6), nebylo-li provedeno stranové zarovnani
bloku, spojuji (E) svafovanim nebo lepenim v pficném sméru na nekonecny plat (7) a ten se
nasledn¢ déli (F) na platy (8) finalni délky 100 az 15 000 mm, které pak po ofezani (G) podélnych
okrajt (9) na finalni Sitku 100 az 2600 mm predstavuji hotové desky (10) s reorientovanou
strukturou.

2. Zplsob vyroby podle naroku 1, vyznacujici se tim, ze ptifezy (3) se spojuji (B) v plose
svafovanim s termokontaktnim fliiznim ohfevem nebo svafovanim horkovzdusnym ohfevem nebo
svafovanim infracervenym ohfevem nebo lepenim.

3. Zpusob vyroby podle naroku 1, vyznacujici se tim, Ze stranové zarovnani vysledného bloku (4)
se provadi odporovym dratem, pasovou pilou nebo vysokorychlostnim dratem nebo frézou.

4. Zpusob vyroby podle naroku 1, vyznacujici se tim, Ze pricné fezani (C) vysledného bloku (4)
se provadi odporovym dratem, pasovou pilou nebo vysokorychlostnim dratem.

5. Zpusob vyroby podle naroku 1, vyznacujici se tim, Ze opracovani (D) sty¢nych hran (6) plati
(5) pted spojovanim (E) se provadi fezanim nebo frézovanim.

6. Zplsob vyroby podle naroku 1, vyznacujici se tim, Ze spojovani (E) platl s opracovanymi

styénymi hranami (6) se provadi svafovanim s termokontaktnim fiznim ohfevem nebo svarovanim
horkovzdusnym ohfevem nebo svarfovanim infra¢ervenym ohfevem nebo lepenim.

6 vykresti
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Obr. la

Orientace

- 3

Obr. 1b

fC Fu; Fw ne = pevnost / modul v tlaku.

Pak plati;
Fo>Fw
Fo>hw

F=k*Fy; k=2-10
Fi=n*fw; n=2-10

Obr. Ic
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Maximalni pevnost v tlaku dle ISO826 pri
stlatovaniv intervalu deformace v 0-10%
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Obr. 2

Maximalni modul v tiaku dle 150826 pfi stlaovani
vintervalu deformace v 0-10%
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Obr. 3
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Obr. 5b
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