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Zpiisob vyroby profili

Zpisob se pouzivé pli vyrobé profilll z roztave ngch poly-
merovych materidld vytlatovénim. Ptitom se pfed tvarové-
nim do hiavnfho proudu taveniny prvnfho polymerového
materiélu ve smé&ru proud¥n{ zavid{ proud taveniny druhého
polymerového mate ridlu. Potom se spojené proudy taveni-
ny tvarujf ve tvarovacim vytlatném néstroji do profilového
provazce, kter§ se po ochlazeni rozfezdvd a ode bird.
Prostorové roztaZenf druhého polymerového materidlu v
hlavnfm proudu taveniny je moZno re gulovat. Tato regula-
ce se provédf zm&nou vzdéle nosti mfsta vstfikovan{ druhé-
ho polymerového ma teridlu od vtoku spojenych proudi
taveniny do tvarovacfho vytlatného néstroje. Dal§f moZnos-
tf je zména rozmérd priifezu svétlého vsthikovacfho otvoru
pro druhy polymerovy materidl.
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Zpisob vyroby profild

Oblast techniky

Vyndlez se tykd zplsobu vyroby profild z roztavenych
polymerovych materidld vytladovanim, p¥iemZ pfed tvarovdnim
se do hlavniho proudu taveniny ve sméru proudéni zavddi proud
taveniny druhého polymerového materidlu, a p¥ilemZ se spoje-
né proudy taveniny ve tvarovacim vytladném ndstroji tvaruji

do profilového provazce, ktery se po ochlazeni roz¥ezdva

a odebirA.

Dosavadni stav techniky

%2 US-PS 2 174 779 je zndmo za¥izeni pro vytlalovdani
riznobarevnych proudl plastické hmoty. Za¥izeni sestdvd ze
dvou synchronné pracujicich vytladnych strojl, v nichZ se
roztavi rtiznd zbarvené plastické materidly a dopravuji do
jednoho zésobniku. Z tohoto zdsobniku se vytladuji proudy ta-
veniny za soulasného tvarovdni, pfilemZ proudy taveniny se

p¥ed vytladenim navzdjem smichaji nebo nesmichaji.

Pomoci znédmého za¥izeni je moZno nap¥iklad vyrdbét ty-
e, v jejich% prifezu je pfesné oddélen rdznobarevny mate-
ridl, a mé& nap¥iklad hvézdicovity tvar. 2 uvedenych tyli je
moZno nap¥iklad odd&lovat deskovité elementy pro dekoraéni
G&ely. Nevyhodou uvedeného zndmého za¥izeni je, Ze pro rdzné
rozméry prifezl je nutno na uvedeny zésobnik pfipojit specidlni
ndstroj, odpovidajici poZadovanému prifezu. To vSak vyrobu
uvedenych dild znadné prodraZuje.

Okolem vyndlezu je vytvofit zplsob, pomoci ného? lze

jednodude vyrdb&t vytladované profily, které jsou v prufezu

vytvo¥eny ze dvou ruznych materidll, pfiemZ prvni polymerovy




materidl tvofi v podstaté &4sti profilu viditelné v konelném
stavu a druhy polymerovy materidl tvo¥i st¥fedni &4sti pro--
filu, které uvedené dily profilu spojuji. |

Podstata vyndlezu

Tento Gkol spliuje zpdsob vyroby profild z roztavenych
polymerovych materidld vytladovdnim, pfilemZ pfed tvarovénim
se do hlavniho proudu taveniny ve sm&ru proudéni zavadi proud
taveniny druhého polymerového materidlu, a pfilemZ se spojené
proudy taveniny ve tvarovacim vytla&ném nédstroji tvaruji do
profilového provazce, ktery se po ochlazeni roztez4dvé a ode-
bird, podle vyndlezu, jehoZ podstatou je, Ze prostorové rozta-
feni druhého polymerového materidlu v hlavnim proudu tavenihy
se reguluje vzddlenosti mista vst¥ikovdni od ' vtoku spojenych
‘proudt taveniny do tvarovacfho v§tla&ného ndstroje a/nebo
rozmdry prufezu sv&tlého vst¥ikovaciho otvoru pro druhy poly-
merovy materidl.

v¢¥hodou vynéleéu je, %e p¥i prdci s jednim a timtéZ né-
strojem je moZno zm&nou vzddlenosti mista vst¥ikovéni prové?
d&t prostorové rozta¥eni a tim rizné tvarovdni druhého poly-
merového materidlu v prvnim polYmerovém materidlu. Uvedend
regulace vzd4lenosti se provddi jednoduse tim, Ze se pouze
mus{ posunovat misto vst¥ikovdni druhého polymerového materid-
lu v poZadovanych mezich.

Prostorové rozta%eni druhého polymerového materidlu
v hlavnim proudu taveniny se v3ak miZe podle vyndlezu regu-
lovat i zm&nami rozm&rd prifezu svétlého vst¥ikovaciho otvoru
druhého polymerového materidlu. Podle vyndlezu je moZno s vy-
hodou ob& moZnosti zmé&n spolu skombinovat, coZ je vyhodné
vzhledem k omezené tepelné stabilité polymerové taveniny.
Timto zplisobem je moZfno vhodné snifit nahromad&ni hmoty
proudu taveniny.




Ve vSech t¥ech moZnych p¥ipadech pouZiti uvedeného vy-
ndlezu je moZno pouzit existujici profilovaci néstroje,
to znamend, Ze neni nutno pro druhé zpracovdni materidlu
vyrdbdt specidlni profilovaci nédstroje. Spi¥e je nutno pro
provedeni zplsobu podle vyndlezu pouzit p¥ed ndbé&hem do
tvarovaciho vytlaéného ndstroje p¥ist¥ikovaci vloZenou sou-
Cést.

NejmenSiho prostorového roztaZeni druhého polymerového
materidlu v hlavnim proudu taveniny se s vyhodou dosédhne
pfi p¥ibliZné soucasném vtékdni spojovanych proudd taveniny
do tvarovaciho vytladného nédstroje a p¥i malém prifezu svétlé-
ho vst¥ikovaciho otvoru druhého polymerového materidlu. V tom-
to p¥ipadé se vzddlenost mista vst¥ikovdni p¥ed vstupem spo-
jenych proudd taveniny do tvarovaciho vytla&ného nastroje
bli%?{ k nule a maly pri¥ez svdtlého vst¥ikovaciho otvoru pro
druhy polymerovy materidl zplsobi v kombinaci s touto co moZnd
nejmensi vzddlenosti nejmensi prostorové roztafeni druhého
polymerového materidlu v hlavnim proudu taveniny, které je

regulovatelné podle vyndlezu.

Naproti tomu se jako v§hodné p¥i poZadavku vétS$Siho prosto-
rového roztaZeni druhého proudu taveniny v hlavnim proudu ta-
veniny ukézalo jako vyhodné to, Ze nejvdt3{ prostorové rozta-
Yeni druhého polymerového materidlu se dosdhne pfi velké vzddlenosti
mista jeho vst¥ikovdni p¥ed vtokem proudu taveniny do tvaro-
vaciho vytladného ndstroje a p¥i velkém prifezu své&tlého
vstfikovaciho otvoru pro druhy polymerovy material.

Vyndlez ¥Ye3i moZnost co nejmenSimi ndklady v rédmci popsa-
né 3i¥ky pdsu regulovat rozloZeni druhého proudu taveniny

v hlavnim proudu taveniny.

P¥i pokusech s pfedmétem vyndlezu se ukdzalo, Ze vzddle-
nost mista vst¥ikovdni druhého polymerového materidlu od v to-
ku spojenych proudl taveniny do tvarovaciho vytladného ndstro-
je by mé&la &init maximdlné 150 mm. P¥i zvétSeni této maximdlni




vzddlenosti jiZ nedojde k Zddnému zlepSeni prostorového roz-
taZeni druhého polymerového materidlu v hlavnim proudu tave-

niny.

Ddle bylo zji&téno, Ze prﬁfez svétlého vst¥ikovaciho otvoru
druhého polymerového materidlu by mél &init maximdlnd& 70 %
plochy prufezu kandlu pro proudéni prvniho polymerového ma-
teridlu. DalS${i zvétSeni tohoto velikostniho ddaje nemi smysl,
protoZe jinak by jiZ nebylo zaru&eno p¥ibliZné obaleni druhé-
ho polymerového materidlu prvnim polymerovym materidlem.

A kone&né se ukdzalo jako VYhodnYm, kdyZ je proud taveni-
ny druhého polymerového materidlu p¥izpisoben poZadavkim pro-
filu prufezu navic i ovliviovdnim priFezu vst¥ikovaciho otvo-
ru. Timto zpisobem je mo¥no nahradit zcela urdité : &4sti
pozd&jsiho konedného profilu p¥i tvéfecim procesu druhym po-
lymerovym materidlem, zatimco jiné &4stiipozd&jsiho kone&ného
profilu jsou vyluéné tvofeny prvnim polymerovym materidlem.

A kone¢né miZe byt jeSté& vyhodné ovlivnovat prostorové rozta-
Zeni nebo rozpindni druhého polymerového materid&lu uvnit¥
prvniho polymerového materidlu navic k jiZ popsanym operacim
podle vyndlezu jeétévzménou pom&rl otdleni dopravnich Snekl

obou proudd taveniny.

P¥iklady provedeni vyndlezu

Ddle uvedené pfiklady se zabyvaji plsobenim podle vynéd-
lezu rdznych rozm&rld prifezu své&tlého vst¥ikovaciho otvoru,
riznymi vzddlenostmi mista vst¥ikovdni a kombinaci obou moZ-
nosti ovlivhovdni. P¥itom se vychdzelo z toho, %e jak vst¥iko-
vaci otvor pro druhy polymerovy materidl, tak i vtokovy otvor
do tvarovaciho vytla&ného ndstroje maj{ kruhovy prifez. U vSech
p¥ikladd se bere jako zdklad vstupni otvor do tvarovaciho v?-
tladného ndstroje o Faddové velikosti prim&ru 100 mm. VSechny
pokusy byly provddény s konstantni frekvenci otdc&eni. |




P¥iklad 1:

Konstantni rozmér prifezu svétlého vst¥ikovaciho otvoru

s proménnou vzddlenosti mista vst¥ikovani.

vstupni otvor s primérem 100 mm

svétly vstfikovaci otvor s primérem 45 mm

vzddlenost mista vst¥ikovadni od tvarovaciho vytla&ného néstro-
je 1 mm

prostorové roztaZeni druhého polymerového materidlu: 45 mm

svétly vstfikovaci otvor s primdrem 45 mm

vzdidlenost mista vst¥fikovdni od tvarovaciho vytladného néstro-
je: 20 mm

prostorové roztaZeni druhého polymerového materidlu: v priméru

52 mm

svétly vst¥ikovaci otvor o prim&ru 46 mm
vzddlenost mista vst¥fikovdni od v§tladného ndstroje: 100 mm
prostorové roztaZeni druhého polymerového materidlu: v priméru

60 mm

P¥iklad 2:

Proménny primér vst¥ikovaciho otvoru druhého polymerového
materidlu p¥i konstantni vzddlenosti mista vst¥ikovdni od vto-
ku spojenych proudd taveniny do tvarovaciho vytla&ného ndstroje.

vzdédlenost mista vstfikovdni: 1 mm
svétly vst¥ikovaci otvor o priméru 35 mm
roztaZeni druhého polymerového materidlu: v priméru 37 mm

vzddlenost mista vst¥ikovdni: 1 mm
svétly vstfikovaci otvor o prim&ru 40 mm
prostorové roztaZeni druhého polymerového materidlu: v primé&-

ru 40 mm




vzddlenost mista vstfikovdni: 1 mm
svétly vst¥ikovaci otvor o priméru 45 mm
roztateni druhého polymerového materidlu: v priméru 45 mm

vzdilenost mista vst¥ikovdni: 1 mm

svdtly vst¥ikovaci otvor o priméru 50 mm

prostorové rozta?eni druhého polymerového materidlu: v primé&-
ru 48 mm

P¥iklad 3:

Promé&nny svétly vst¥ikovaci otvor a vzddlenost mista
vst¥ikovéni.

vzddlenost mista vst¥fikovdni: 1 mm

svétly vst¥ikovaci otvor o priméru 45 mm
' prostorové rozta%eni druhého polymerového materidlu: v primé-
ru 45 mm

vzddlenost mista vst¥ikovdni: 20 mm

svdtly vst¥ikovaci otvor o priméru 55 mm

prostorové roztaZeni druhého polymerového materidlu: v primé-
ru 60 mm.

Vedle kruhovych primérld tvarovaciho vytlad&ného néstrojé
a své&tlého vst¥ikovaciho otvoru pro druhy polymerovy materidl,
které byly popsdny v uvedenych pffkladech, je moZno u zpisobu
podle vyndlezu pouZfit i jiné tvary prifezl otvord. Svétly

vst¥ikovaci otvor pro druhy polymerovy materidl miZe mit na
p¥fklad tvar ovdlny, obdélnikovy, tvar L nebo tvar U. Svétl
vst¥ikovaci otvor pro druhy polymerovy materidl miZe byt rov-

Ka

nd%? uspo¥ddan v kandlu pro proudéni taveniny i excentricky
pfesazend, aby druhy polymerovy materidl proudil uréitymi
E4stmi pozdéjsSiho koneéného profilu.

Zpisobem podle vyndlezu je moZno zpracovavat nap¥iklad
rézn& zbarvené polymerové materidly do hotov§ch profild,
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p¥i¢emZ druhy polymerovy materidl spojuje v konedném profi-
lu ur&ité &asti profilu prvniho polymerového materidlu na-
vzdjem. Timto zpisobem je moZno zpracovdvat i polymerové ma-
teridly s rozdilnymi vlastnostmi, pfilemZ p¥edpokladem v tom-
to p¥ipadé je, Z%e rGzné polymerové materidly se navzdjem k
sobé hodi a p¥i postupu vytladovadni se spolu navzdjem tésné
spoji. A konedné je moZno timto zplsobem spojovat i recyklova-
né polymerové materidly s panenskym polymerovym materidlem.
P¥i provddéni zpisobu podle vyndlezu byl nap¥iklad vy-
tladen duty profil, jehoZ st¥edni C4&st byla témé¥ dplné vytvo-
fena z druhého polymerového materidlu, zatimco &asti tohoto
dutého profilu, které jsou pfi konecném pouzZiti viditelné,
byly provedeny z panenského nepouZitého polymerového materidlu.
Jako duty profil zde byl vybrédn profil s dutymi komorami, kte-
ry se pouzivd p¥i konstrukci oken jako tak zvany Z-profil.

Z tohoto profilu bylo vyrobeno okno, jehoZ dekorativni
viditelné &4sti byly prib&Zné& zabarveny na bilo. U okna, za-
budovaného do zdi budovy a opat¥eného sklenénou vyplni, neby-
lo nijak vidét, Ze C&st profilu s dutymi komorami, pouZitého
pro vyrobu tohoto okna, kterd spojuje dekoraéni viditelné
Z4sti, je provedena z recyklovaného polymerového materidlu.

C4st profilu,spojujici jeho viditelné &&sti,miZe byt
podle zpusobu podle vyndlezu zakryta tenkou vrstvou panenského
nepouzitého polymerového materidlu. Teprve po provedeni fezu
uvedenym profilem je moZno zjistit, Ze st¥edni C&st profilu

je tvofena druhym polymerovym materidlem.

C4st profilu, spojujici jeho viditelné C&sti,vSak miZe
byt vytvo¥ena i vyluéné z druhého polymerového materidlu,
takZe pred montdZi okenniho profilu je smérem ven zF¥etelné
vidét, Ze tento profil byl zhotoven ze dvou materidld, aniZ

by bylo zapot¥ebi provést pfiény fez profilem.

Zpisob podle vyndlezu miZe byt s vyhodou proto pouZit
k opétovnému zpracovidni recyklovatelnych polymerovych




materidld v kombinaci s nepouZitymi polymerovymi materidly.
U t&chto profill je proto moZné pouZit pro optimdlni vzhled
vnéjsi viditelné strany nepouZity polymerovy materidl, zatimco
méné vzhledné sloZky tohoto profilu jsou v fezu tvofeny méné
hodnotnymi polymerovymi materidly nebo recyklovanymi materiédly.
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1. Zplsob vyroby profild z roztavenych polymerovych
materidld vytladovénim, pfidemZ pFed tvarovanim se do hlav-
niho proudu taveniny ve sméru proudéni zavddi proud taveni-
ny druhého polymerového materidlu, a pfifemZ se spojené
proudy taveniny ve tvarovacim vytladném ndstroji tvaruji do
profilového provazce, ktery se po ochlazeni rozfezdvd a ode-
bird, vy znacuijici s e t { m, Ze prostorové
roztafeni druhého polymerového materidlu v hlavnim proudu
taveniny se reguluje vzddlenosti mista vst¥fikovdni od vtoku
spojenych proudd taveniny do tvarovaciho vytladného nédstroje
a/nebo rozméry prufezu svétlého vst¥ikovaciho otvoru pro

druhy polymerovy materidl.

2. Zplsob podle ndroku 1, vy zna c¢u jici s e
t £{ m, %e nejmen3iho prostorového roztaieni druhého poly-
merového materidlu se dosdhne p¥i p¥ibliZné soudasném vté-
kdni proudd taveniny do tvarovaciho vytla&ného nédstroje a
p¥i malém pri¥fezu své&tlého vst¥ikovaciho otvoru pro druhy

polymerovy materidl.

3. Zptsob podle ndroku 1, vy znacdujici s e
t { m, %e nejvét3iho prostorového roztaZeni druhého polyme-
rového materidlu se doséhne p¥i velké vzddlenosti mista jeho
vet¥ikovédni od vtoku proudd taveniny do tvarovaciho vytlaclné-
ho nédstroje a p¥i velkém prufezu svétlého vst¥ikovaciho otvo-

ru pro druhy polymerovy materidl.

4. Zpasob podle ndroki 1, 2 a3, vyznadcujici
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s e t { m, Ze vzdélenost mista vst¥ikovani druhého poly-
merového materidlu od vtoku spojenych proudd taveniny do
tvarovaciho vytla&éného ndstroje je maxim4lné 150 mm.

. AW

5. Zpisob podle ndrokti 1, 2 a3, vyzna&au jici
s e t i m, Ze pri¥ez sv&tlého vst¥ikovaciho otvoru pro
druhy polymerovy materidl je maximédln& 70 % plochy prifezu
kandlu pro proudéni prvniho polymerového materidlu.

6. Zpisob podle ndrokd 1 a5, vy znadu jL{eci
s e t { m, Ze proud taveniny druhého polymerového materidlu
se poZadavkim na kone&ny profil pfizplsobf p¥idavné ovlivndnim
prifezu vst¥ikovacfiho otvoru.

7. Zplusob podle jednoho nebo n&kolika z pfedchédzejicich
ndrokd, vy znaduijici s e t {m, Ze prostorové |
roztaZeni druhého polymerového materidlu uvnit# prvniho poly-
merového materidlu se navic ovlivni zm&nami pomérd otddeni
dopravnich $nekd proudd taveniny.’
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