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Vynélez se tykd vyroby vrstvenych
plodngch Utverd nepiimym nanédenim
vrstev smési polyvinylchloridu, lamino-
véninm ztuZovecich materifld a %elatinaci.
Déle se vyndlez tyké zaibizeni k prové-
d&nf tohoto zplsobu.

Dosud se nepiimé nané¥eni vice
vrstev smé&si polymerd provéd{ na ocelo-
vych nebo papirovych pomoenych podloZ~
kéch, Nevghodou je u papirovych podlo-
sek omezend ¥ivotnost & z toho vyplyve-
jlel vysoké nékledy, u ocelovych podlo-
fek vysoké investi¥ni néklady a energe-~
tické ndrolnost.

Nedostatky odstrahuje FeSenf podle
vynélezu, kde se nand¥f vice vrstev
polymeru na jednom bubnu dvéme nendde-
eimi dstrojimi v obvodové vzddlenosti
0,8 -~ 3,5 m.
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Vynélez se tyké vyroby vrstvenych plodnych Utverd nep¥imym nendSenim vrstev
sm¥s{ polyvinylchloridu, leminovénim ztuZovacich meterlidld a Zelatinmac{, Déle se
vynédlez tykd4 zaPizeni k provéd&ni tohoto zpisobu.

Podstatou neﬁfimého zpisobu vyroby plodnych dtvari je nanéddeni vrstvy smdsi,
napf. termoplastického meteriélu, na pomocnou podloZku, kterd neni soufdsti hotového
vyrobkw é sejmutl této vrstvy jekmile sé tepelnym procesem nebo Jjinek doséhne dostested-
néd mechanickd pevnost. Pomocnou podloZku obvykle pfedstévuje ocelovy nebo pepirovy

pés nebo ocelovy vélec.

Je znéma vyrobni 1inka pro nepfimé natiréni na povrch ocelového vélce, kterd
pou¥fvé jeden vélcovy nendled pro.nanéﬁeni net&racich smésf. Vyhoda zeiffzeni spodiva
v mend{ investidéni néroénosti ve srovnédni se zePizenim naprikled s pomocnym ocelovym
pésen a zafizenim se seperainim papirem tim, ¥e nevznikajf deldf trvalé ndklaedy nsa
pou¥it{ separaénfho papiru.

Nevyhodou tohoto zarfzeni Je, %e pro ke¥dy ndnos je t¥eba pou¥it vélcovy nendded,
tedy kompletnf sestavu vélce & nsnéSeci predlohy. Tim se pri vét3im podtu poZasdovenych
nénost tzvy3ujf investi¥ni nékledy, néroky na zastavénou plochu i spot¥eba energie

zZa provozu.

Dosud b&%né v prexi pou¥ivané vyrobni linky pro nepfimod technologii natiréni
jsou vybaveny pro pouZitf pomocné papirové podlofky, které neni souldstf hotového
vyrobku. Do vytvoreného ndnosu se laminuje bez nap&ti podkladovy textil, jako jsou
tkeniny, Uplety, vléknité rouno aj. Po vysuSeni ndnosu &i ¥elstineci se vyrobek od
pomocné podloiky sepsruje & plodny Utvar se navijf na sesmostatné navijeci stanici.
Tato technologie nep¥imého nendseni umoZhuje zpracovéni pritafnych podkledovych mate-

rigld o relativn® nizké pevnosti v tahu.

Na dodasnou papirovou podlofku je moZno postupné nenddet i vice vrstev smési
plestické hmoty. Postupy s pepirovou podloZkou Jsou vdak nevyhodné pro omezenou
pevnost a Zivotnost této podloZky.

Podle praktickych zkulenostf lze Jji pouZft do p&ti prichodi. Potifebe papirové
separaini podlofky je tedy zna&né a produkuje velké mnoZistvi odpadu. Deldf nevyhodou
pPi vyu¥ivéni pepirové podlo¥ky v technologii vyroby jsou zna¥né néroky ne skladovéni
a manipuladni prostory pro rozpracovené mnoZstvi papiru, které Jsou identické s néroky
na vlastnt vyrbbnibprostory. Pou¥it{ papiru zvysuje kelkula&ni néklady hotového .
vyrobku a snifuje produktivitu prdee v menipuleci, p¥ipravé a kontrole pepiru s nédsled-

nou likvidacf znehodnoceného papiru,.

N4klady ne trvaly ndkup papirové podloZky Ji¥ za 1,5 8% 2 roky provozu se rovnaji
investi¥nim nékledim nového vyrobniho zaffzeni. P¥i nénosovéni v&t¥tho podtu n&tsrd
Je nutno plodny Utvar po ka¥dé operaci ochladit na normélnf teplotu s tim se zvySuje
energetickd nérolnost.
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Zptsob vyroby na lince s ocelovym pésem vyZ%aduje specidlni ocelovy péds s porizo-
vaci hodnotou, kterd &inf asi 8 % pofizovaci hodnoty investice, prifem¥ cena zarizeni
je 2 8% 3 x vy33{ neZ linke pro pouZiti seéaraénich papird. Zivotnost ocelového pédsu
je esi 5 let. Po této dob& je nutno pés obnovit pii odstaveni linky na dobu 3 a% 5
pracovnich dni, P#i suSenf nebo Zelatinaci je nutno vyhiét na pracovnf{ teplotu odpovi-
dajic{ technologickému procesu, kterd &ini v pripadé pouZiti polyvinylchloridovych
plastisolt aZ 220 °C, nejen nénos nanesené hmoty, sle i ocelovy pés. V mistd separace
je nutno ocelovy péds i s materidlem ochladit na teplotu asi 50 aZ 70 °C a teplotnit
proces se znovu opakuje. Spot¥eba tepelné energie na Zelatinaci ndnosu dinf 1/30 a¥
1/10 celkové tepelné energie, potiebné ne oh¥ev ocelového pésu. Z t&chto dlvodd jJe

zefizeni i vyrobni postup energeticky znaé¢né nevyhodny.

Popsané nevyhody dosévadnich postupd odstranuje zpiisob vyroby vrstvenych plodngch
Gtvard nendlenim slespon dvou vrstev smési polyvinylchloridu na do%asnou podloZku a
vlio¥enim ztu¥ovaci vrstvy podle tohoto vynédlezu. Podstatou zplsobu je, Ze se prvni
vrstva smési polyvinylchloridu nanese na buben o teplot& 140 &% 170 °C, druhéd vrstve
se nanese na prvni vrstvu v obvodové vzddélenosti 0,8 a% 3,5 m od mista nenddeni prvni
vrstvy, do druhé vrstvy se vlo%{ ztufovaci vrstva, cely Utvar se Zelatinuje a sejme

s nanéSeciho bubnu.

Dosud zndmé zarizeni k nanddeni vice vrstev termoplastd vyZaduji pro kaZdou
vrstvu vlastni jednotku s vdlcem e nanédecim Ustrojim a Jsou proto ndkladndjsf, rozmér-
nd j31 a maji vy33i spot¥ebu energie. K odstransni tdchto nedostatkd bylo vyvinuto.
zabizeni podle tohoto vyndlezu obsshujici temperovany otolny vdlec a uUstroji k nandSeni
plastického materidlu na vélec, jeho? podstatou je, ¥e nenédSeci Ustroji piedstavuji
alespoﬁ dvé nandleci predlohy, JjeJjichZ vzddlenost na obvodu vélce je v rozsshu 0,8 ai
3,5 m, p¥i dem¥ zaiizeni ddle obsshuje Ustroji k uklddéni vldknité ztuZovaci vrstvy
do posledni vrstvy plastického materiflu na nanéSecim bubnu. Zvoleny rozsah vzdédlenosti
" obou nanddecich piedloh odpovidé pFi dané teplot& vdlce dob& pot¥ebné k Zelatinaci prvni

vrstvy do stran, ktery dovoluje nenést delsi vrstvu pasty.

Zpisob vyroby vrstvenych plodnych utvari a zaiizeni k provédéni tohoto zplsobu
podle vynédlezu piind3f znaéné sniZeni investidnich ndkladl, néroki ne zastavénou plochu

a spotieby energie,

K bliZdimu objasndnf postupu a zafizeni uvédime nésledujici p¥fklad provedeni

postupu a schematické zndzornéni zeiizeni na pFiloZeném vykrese.

Na kovovy vdlec o povrchové teploté 160 °¢ se nandsf vélcovym dstrojim pasta
obsshujici 60 hmotnostnich dfl1G emulznfho polyvinylchloridu a 40 hmotnostnich df1d
dioktylfteldtu a to v mnoZstvi 300 g n™%. P¥i rychlosti otédenf vdlce 6 m min~t se
daldi vrstva téfe smSsi polyvinylchloridu nendf v obvodové vzddlenosti 1,2 m od prvni-v
ho nansdSeciho Ustrojf a to v mno%stvi 200 g m-z. Za danych podminek se do nénosu poklé-

d4 textilnf vrstva ve vzdédlenosti 0,6 a% 0,8 m od druhého nandSecfho dstrojf.
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Po sejmuti vrstveného Utveru a jeho Z¥elatinaci se ziskd materidl vhodny pro od&v-

nictvy nébo gelanterii,

Hlevni 84sti zeFffzeni Jjo nandSeci buben }. Na obvodu bubnu } jsou za sebou
unfstdna dvé vélcové nendseci ¥dstrojf 2, 3. K pokléddnf textilni vrstvy & slouii
piitleény védlec 4 a dopravnf pés 5 k poddvéni textilni vrstvy § k vélcl 4. Mezi vélcenm

4 e pdsem 5 vytvad{ poddvend textilni vrstva § smy&ku, jeji% priv&s je kontrolovén

fotobunkou 1.Fotobuﬁka I:JG spojena s elektronickou regulaci odvijent textilni vrstvy
6 ze zésobni civky. Ke snimdni vrstveného Utvaru z bubnu 1 slouZf vzduchovd tryska 8

o odtshovaci dopravnik 9.

PREDME T VYNLLEZU

1. ZpGsob vyroby vrstvenych plodnfch dtvard nandSenim alespon dvou vrstev smési poly-
vinylchloridu na do¥asnou podlozku a vliofenim ztuZfoveci vrstvy, vyznadeny tim, Ze
prvni vrstvae sm&si polyvinylchloridu se nenese ﬁa buben o teplot& 140 a% 170 °C,
druhé vrstve se nanese na prvni vrstvu v obvodové vzddlenosti 0,8 e% 3,5 m od mista
naﬁééeni prvni vrstvy, do druhé vrstvy se vloZi ztufovaci vrstva, cely ltvar se

felatinuje a sejme 8 nandSecftho bubnu.

2. Zatizeni k provédéni zﬁ&sobu podle bodu 1, obsahujici temperoveny otoény vélec a
Ustrojf k nenddeni plastického materidlu ne vélec, vyznedené tfm, %e nanédeci dstroji
predstevuji slespon dvé nenéddeci piedlohy, jejich%f vzddlenost na obvodu vélce je
v rozsshu 0,8 a% 3,5 m, pii demZ zaifzeni déle obsshuje uUstroji k uklédéni vldknité

ztufovacl vrstvy do poslednf vrstvy plaestického materiglu nes nenéSecim bubnu.

1 vykres
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