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Jednosmérné propustna membrana s ochrannou bariérou a zpisob jeji vyroby.

Oblast techniky

Vynalez se tyka jednostranné propustné membrany s mnoha malymi otvory, prekrytymi
miniaturnimi pruznymi segmenty s funkci zpétnych klapek ¢i chlopni s bariérovou ochranou proti
mechanickému zatizeni, sméfujicimu proti pohybu klapek ¢i chlopni a jejiho zptisobu vyroby.
Miniaturizace segmenti (klapek) a bariérova ochrana segmentli umozinuje pouzit membranu i pii
mechanickém zatizeni z jakékoli strany bez ztraty funkcnosti. Této vlastnosti lze napf. vyuzit k
nucenému provétravani sedakli v automobilovém a nabytkarském primyslu nebo vlozek do bot v
obuvnickém primyslu popiipadé nahrady klasickych velkych klapek ve vzduchotechnice a
hydraulice.

Dosavadni stav techniky

V technické praxi se od nepaméti pouziva jako nejjednodussi regulacni prvek zpétna klapka ¢i
chlopen. Uplatnéni nachazi zvlast¢ u hydraulickych a vzduchotechnickych systémi. V téchto
oblastech pouziti se daji pouzit i velice jednoduché konstrukce jako napf. neprodysna tkanina,
kdze nebo tenky plech voln¢ prekryvajici otvor s tim, Ze osa upevnéni takové klapky je zaroven
osou otaceni. U téchto konstrukei plati, ¢im vétsi klapka, tim je potfebny vétsi volny prostor pro
pohyb klapky pfi jejim otevirani. V piipadé potieby velmi malého prostoru pro pohyb klapky ale
zaroven pii pozadavku na vysokou propustnost je feSenim pouziti vysokého poctu miniaturnich
klapek velikosti napf. cca 1 -3mm? za jednu vétsi. Ale v piipadé takové miniaturizace a velkého
mnozstvi klapek- chlopni na malé ploSe jiz nastava problém, jak miniaturni klapky vyrobit a s
pozadovanou piesnosti pfipevnit na dané misto. V praxi tyto pozadavky potencionalné jsou, napf.
pro vyrobu vétranych stélek bot, jako se o to pokouselo feseni patentu US4888887A, dle kterého
je vrchni folie stélky opatiena otvory zakrytymi zpétnymi klapkami, pod kterymi jsou ve stélce
vytvofeny otvory s volnym prostorem pro moznost vychyleni klapky. Ziejm¢ slozitost tohoto
feSeni v néjakém zplsobu pfipevnéni klapek nad volnymi otvory ve stélce, do kterych se
oteviraly zapficinila, Ze se toto feSeni neujalo. Dale je znamé fesSeni dle patentu EP1776883A2,
které se sklada ze dvou vzajemné pohyblivych membran s otvory pfipadné vystupky a vzajemnou
polohou membran se reguluje prichodnost celého systému membrany. Ani toto feSeni nespliuje
pozadavek na jednostrannou prodySnost membrany v podminkach obuvi ¢i sedacich ploch,
protoze jeho nevyhodou je potieba vzajemného pohybu membran a jeho komplikovanost.

Zatim se v technické praxi textilniho, nabytkafského, obuvnického ¢i vzduchotechnického
priumyslu neobjevila jednoducha moznost upravit textilii ¢i folii tak, aby byla propustna pro
kapalna ¢i plynna média pouze v jednom sméru i pfi mechanickém zatizeni sméfujicim proti
pohybu klapek a zaroven aby byly klapky mechanicky chranény proti mechanickému opotiebeni.

Cilem predpokladaného vynalezu je odstranéni vySe uvedenych nevyhod ziskanim jednostranné
propustné membrany s miniaturnimi segmenty (klapkami) s bariérovou ochranou segmentl
umoznujici pouzit membranu i pii mechanickém zatizeni z jakékoli strany bez ztraty funkEnosti.
Dale aby se segmenty diky malé velikosti a vyss$i pruznosti mohly rozmistovat v celé plose
vlozek do bot ¢i sedakli bez negativniho vlivu na komfort doSlapné ¢i dosedaci plochy, poptipadé
svym vysokym poctem nahradily klasické zpétné klapky s vyhodou snadnéjsi vyroby a montaze s
minimalnimi naroky na stavebni hloubku konstrukce.

Dals§imi cili vynalezu jsou zplsoby vyroby membrany s uvedenymi vlastnostmi jednoduchou,
levnou a standardni technologii a jejiho vyuziti v obuvnickém primyslu pro vyrobu stélek s
funkci vzduchové pumpy pti doslapu a nasledném odlehceni.
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Podstata vynalezu.

Vyse uvedené vyhody a vytéeny cil spliuje jednostranné propustna membrana podle
ptedvyznaku 1. naroku, jehoZ podstata spociva v tom, Ze jedno nebo vicevrstva membrana
obsahuje velké mnozstvi malych otvord nebo spar velikosti plochy cca az 4 mm?, které jsou z
licni strany membrany s piesahem piekryty pfipevnénymi segmenty z tenkého a pruzného
plastového (pryZzového) materialu, pevné spojenych s membranou pouze na vyhranénych
spojovacich mistech segmentt, tak aby nepfipevnéna pracovni ¢ast segmentli byla nad oblasti
otvorll s okolim a mohla se pii zvySeném tlaku kapalného ¢i plynného media z rubové strany
membrany ¢asteCné nadzvednout pruznym protazenim nebo odklopenim a umoznit tak proudéni
vzduchu z rubové strany membrany na licni stranu membrany obdobné jako zpétné klapky-
chlopné. Aby pohybu klapek nebranil ploSny mechanicky protitlak (napt. povrch §tétky boty pii
doslapu), tak vyska distancni bariéry ma takovou vysku, ktera zajiStuje volny prostor pro
otevieni klapky ¢i chlopné. Zaroven distancni bariéra chrani povrch klapky pfed mechanickym
opotfebenim. Naopak pii zvySeném tlaku médii z licni strany membrany jsou segmenty ve
vychozi pozici a neumoziuji proudéni médii. Pii tisku (nebo laminovani) plastickych hmot ve
vrstvach je bézné a vétSinou potfebné aby se jednotlivé vrstvy pevné spojily. Aby se dosahlo
toho, Ze pracovni ¢ast segmentd bude pii pouziti tiskafské technologie po natisténi a vytvrzeni
volna (tj. nespojena s licni vrstvou membrany) se provede tak, Zze se pied tiskem segmentli
vytiskne na licni stranu membrany parcialni separacni vrstva prekryvajici otvory v membrané a
ptilehlou plochu, na kterou budou dosedat pracovni ¢asti segmentti. Tato separacni vrstva, ktera
zabrani spojeni licni vrstvy membrany s pracovni ¢asti segmentii bude pozdéji po skonceni
vyroby (vyrobniho cyklu) vhodnym zplsobem odstranéna nebo uvoln€na, napf. vypranim
(rozpusténim) nebo alespon ¢aste¢nym vyprchanim zatimco spojovaci Cast segmentli se pevné
spoji s licni stranou membrany v souladu se standardnim priibéhem laminovani ¢i tisku (obdobné
lze pouzit i pti laminovani ¢i kombinaci tisku a laminaci).

Jinou moznosti pti pouziti tiskarské technologie je pouziti vzajemné neadheznich materialti
segmentl a licni vrstvy membrany, které se nespoji ani po vytvrzeni a lze je snadno odd¢lit. Aby
ptesto byly segmenty na licni vrstvé fadné ukotveny, spoji se pouze ve spojovacich mistech
segmentli pomoci nati§téné parcialni spojovaci vrstvy z materialu adheznim jak k nasledné
vytiSténym segmentim tak i k licni vrstvé membrany (adhezni mistek) nebo mechanicky pomoci
vytisténych distanCnich barier z materialu adheznim alespon k licni vrstvé membrany. Pracovni
cast segmentd ziistane piirozené volna.

Membranu s priichozimi otvory lze rovnéz vytisknout z vhodného materialu na pracovni stolici s
teflonovou nebo jinou nepfilnavou (neadhezni) upravou pred tiskem segmentli nebo ji ziskat na
trhu. Diky miniaturni velikosti vytiSténych segmentd jsou tyto prevazné funkcni i1 pii
mechanickém zatizeni, napf. pii doSlapu jdouci osobou, jsou-li kolem tisténych segmentl
nati§tény nebo nalepeny distanéni bariéry, které dosahuji vysky ktera je alespon dvojnasobkem
tloustky segmentu.

Jinou moznosti zptisobu vyroby je laminovani, lepeni nebo piipadné vysokofrekvencéni svatfovani
jednotlivych komponentl jednosmémé membrany k z licni vrstvé membrany. Jednotlivé
komponenty lze ziskat rovnéz tiskatskymi technologiemi, odlévanim nebo pomoci vysekavacich
plotr apod.

Je vyhodné, jsou-li prichodné otvory membrany piekryty z licni strany na daném misté
vytiSténymi tenkymi segmenty z pruzného materialu z licni strany. Toto uspofadani dovoluje
diky tiskarské technologii dostate¢nou miniaturizaci a pfesné usporadani segmentd nad otvory.

Je vyhodné, jsou-li vytisténé segmenty k membrané pfipevnény pouze svymi spojovacimi ¢astmi
a nad otvory a blizkym okolim otvor( je pracovni ¢ast segmentd nepfipevnéna. Pfi optimalni
velikosti segmentli cca l-4mm’ je membrana snadno vyrobitelna standardnimi tiskafskymi
technikami pfi zachovani pozadovanych vlastnosti. Vyhodou tohoto usporadani je, ze na misté
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vytisténé segmenty umoznuji i pfi miniaturizaci dostate¢nou presnost k zajisténi funkce zpétnych
klapek -chlopni.

Je vyhodné, jsou-U kolem pracovnich ¢asti vytisténych segmentl (jednotlivé nebo ve skuping)
ptipevnény distancni bariéry, majici vysku rovnajici se alespon dvojnasobku tloustky segment.
Vyhodou tohoto usporadani je, Ze segmenty jsou chranény pfed mechanickym opotiebenim a
jsou plné funkéni i pii zatiZzeni silou plsobici proti sméru nadzvedavani pracovnich cCasti
segmentdl.

Je vyhodné pro vyse uvedené cile, pouzije-li se pro vyrobu jednostrann¢ priichodné membrany
zpusob vyroby podle druhého hlavniho naroku 4, jehoz podstata spoc¢iva v tom, Ze na membranu
s prichozimi otvory se z licni strany natiskne parcialni separacni vrstva, ktera piekryje otvory v
membran¢ a prilehlou plochu, na kterou dosedne pracovni ¢ast segmentl. (Tato separacni vrstva
bude po dokonceni membrany odstranéna nebo uvoln¢na). Nasledn¢ se pies separacni vrstvu
vytisknou segmenty z materialu adhezniho k licni strané membrany a segmenty se svoji
ptipojovaci Casti pevné spoji s membranou po zasuseni (tepelném vytvrzeni). K tisku
jednotlivych komponentd je pouzita standardni tiskaiska technologie umoznujici nanaSeni
jednotlivych vrstev materialu v tloust’ce 0,02- 0,2 mm, napf. sitotisk, flexotisk, ofset, tryskovy
tisk apod. Po odstranéni nebo uvolnéni separa¢ni vrstvy budou pracovni ¢asti segmentli volné a
mohou zastavat funkci klapek-chlopni.

Je vyhodné pied operaci tisku segmentd, které jsou z materialu neadheznim k materialu licni
strany membrany, licni stranu potisknout v mistech, ktera budou pod spojovaci ¢asti segmentli
parcialni spojovaci vrstvou (adheznim mistkem), ktera je adhezni k materialiim segmentt a licni
strany membrany. Vyhodou tohoto feSeni je, Ze natiSténé segmenty budou k membrané
ptipevnény pouze v misté spojovacich ¢asti, pod kterymi bude spojovaci vrstva (adhezni mistek),
pracovni ¢asti segmentil budou volné a plnit funkci klapek -chlopni bez nutnosti tisku separacni
vrstvy a jejiho nasledného odstranovani.

Je vyhodné po natiSténi segmentdl, které jsou z materialu neadheznim k materialu licni strany
membrany, na licni stranu membrany vytisknout distancni bariery z adhezniho materialu k licni
strané membrany tak, aby c¢ast plochy distan¢nich barier byla pevné spojena s licni stranou
membrany, a ¢ast plochy ochrannych distancnich barier piekryvala spojovaci Casti segmentt, a
tim je ukotvila v dané pozici. Vyhodou tohoto feSeni je, Ze vytisténé segmenty budou k
membrané pfipevnény pouze v misté spojovaci ¢asti, bez nutnosti tisku spojovaci vrstvy
(adhezniho mustku).

Je vyhodné pfi pouziti materialu segmenti jenz nema adhezi s materialem licni strany membrany
ale ma adhezi s materialem spojovaci vrstvy, na pracovni stolici s teflonovou Gpravou povrchu
vytisknout napfed parcialni spojovaci vrstvu, tvofici soubor vétsiho poctu jednotlivych
samostatnych ctvercti (atvard) takové velikosti a umisténi aby je nasledné ti§téna membrana s
prichozimi otvory ¢astecné prekryla v mistech propojovacich otvorii v membrané a poté tisténé
segmenty svoji pracovni ¢asti prekryly prichozi otvory v membrang a svymi spojovacimi ¢astmi
se skrz propojovaci otvory v membran¢ pevng spojily (po zasuSeni) se Ctverci (Gtvary) spojovaci
vrstvy. Vyhodou tohoto fesSeni je pevnéjsi prichyceni segmentii k membrang.

Je vyhodné vsSechny komponenty jednostranné propustné membrany vytvorit tiskovou
technologii v posloupnosti vedouci ke kone¢nému produktu. Vyhodou tohoto postupu je vysoka
presnost prekryti otvord, slozité tvary vysledného produktu bez potieby vystithavani a
nasledného odpadu.

Je vyhodné, jako jednu z vrstev membrany pouzit tkanou textilii, nebo jemné perforovanou folii
vyztuzenou nebo nevyztuzenou textilnimi vlakny. Je to zvlasté vyhodné k ziskani vysledného
produktu v mnohametrovych rolich.
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Je vyhodné, jako jednu z vrstev membrany pouzit standardné¢ vyrobenou perforovanou folii a
tiskovou ¢i lisovaci technologii vytvofit spojeny soubor segmentti se souborem distan¢nich barier
a nasledné tyto komponenty spojit pomoci tepelné laminace, lepeni nebo vysokofrekvencniho
svafovani v jeden celek. Vyhodou tohoto postupu miize byt vyssi produktivita a moznost pouziti
materiald, které nejsou schopny spoleéného vytvrzovani.

Je vyhodné jednotlivé komponenty jednostranné propustné membrany vyrobit samostatné na
specializovanych pracoviStich nap¥. vyfezavaci ploter (zvlasté pii vysSsich tloustkach, které se
§patné tisknou) a nasledné jednotlivé komponenty spojit pomoci tepelné laminace, lepenim nebo
vysokofrekvenénim svafovanim v jeden celek. Vyhodou tohoto postupu milze byt vyssi
produktivita moznost pouziti materiald, které nejsou schopny spolecného vytvrzovani a
kontinualni vyroba v dlouhych pasech(rolich).

Je vyhodné stélku do obuvi vyrobit ze standardniho pé€nového materialu, ktera bude alespon z
horni strany pIné nebo alespon castecné pokryta jednostranné propustnou membranou zajist'ujici
pti dosSlapu a soubézné deformaci pe€nové Casti stélky vytlaceni vzduchu ze stélky pouze jednim
smérem. Vyhodou tohoto feSeni je tspora mnozstvi jednostranné propustné membrany.

Je vyhodné stélku do obuvi vyrobit ze standardni pény, ktera bude z horni i z dolni strany pokryta
jednostranné propustnou membranou ve stejné orientaci priichodnosti vzduchu. Toto uspotradani
zajistuje funkcei stélky jako vzduchové pumpy, ktera pii doslapu a deformaci pénové casti stélky
zajisti, Ze vytlaCeny vzduch se do stélky nevrati. Vyhodou tohoto fesSeni je vyssi G¢innost stélky
ve funkci vzduchové pumpy

Je vyhodné stélku do obuvi vyrobit ze standardni pény, ktera bude mit vrchni stranu v oblasti
paty pokrytou jednostranné propustnou membranou v obracené orientaci v propustnosti vzduchu
nez jednostranné propustna membrana umisténa na vrchni strana stélky v oblasti prsti a zaprsti.
Vyhodou tohoto feSeni je umoznéni cirkulace vzduchu pii doslapu a nasledném odlehéeni, mezi
patni Casti stélky a ¢asti pod prsty a zaprsti bez potreby ptizplsobeni obuvi.

Pichled obrazkt na vykresech

Obr. la detail vytiSténé membrany s otvory v obloukovitém tvaru

Obr. 1b detail jemné perforované membrany - bézné folie

Obr. Ic detail vytisténych segment na licni vrstvé membrany

Obr. 2a detail parcialniho natisku separacni vrstvy na licni stran¢ membrany

Obr. 2b detail parcialniho natisku spojovaci vrstvy (adheznich mastki)

Obr. 2¢ detail parcialniho natisku separacni vrstvy na perforované bézné folii

Obr. 3a detail vytisténych segmentl na licni vrstvé membrany podlozené parcialni

separacni vrstvou

Obr. 3b detail vyti§ténych segmenti na licni vrstvé membrany podlozené parcialni
spojovaci vrstvou pod pfipojovacimi ¢astmi segmentli

Obr. 3c detail vytiSténych segmentli na licni vrstvé membrany z neadhezniho
materialu k licni vrstvé membrany

Obr. 3d detail vytisténych segmenti na licni stran¢ jemné perforované membrany
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bézné folie pred tiskem distan¢nich barier

Obr. 3e detail jednotlivého segmentu vyti§téného na separacni vrstve a licni strané
membrany ohrani¢en¢ho distan¢ni barierou - v fezu

Obr.4a detail membrany se segmenty a barierami ve vychozi pozici

Obr.4b detail segmentl a distan¢nich barier vyti§ténych na bézné perforované folii

Obr.4c detail membrany se segmenty v oteviené pozici

Obr. 5a detail vyti§téné parcialni spojovaci vrstvy na pracovni stolici

Obr. 5b detail vytisténé membrany na pracovni stolici s vystupky

Obr. 5c detail vytiSténych klapek spojenych pies spojovaci otvory se spojovaci
vrstvou

Obr. 6 pohled na membranu pfipravenou ke spojeni (laminace, lepeni ¢i svafeni

spojenymi segmenty klapek a bariér

Obr. 7 detail na funkéni uspofadani hotové membrany ve formé vzduchové
pumpy
Obr. 8 detail provedeni stélky pokrytou jednosmérné propustnou membranou
pouze

Z vrchni strany pro upraveny korpus boty

Obr. 9 detail provedeni stélky pokrytou oboustranné jednosmérné propustnou
membranou se stejnou orientaci priichodnosti pro upraveny korpus boty

obr. 10 detail provedeni stélky pokrytou pouze z vrchni strany dvémi oddélenymi
¢astmi jednostrann¢ propustné membrany s vzajemné obracenou orientaci

obr. 11 pohled na podkladni folii s drazkami

Piiklady provedeni a zpisobu vyroby véetné piikladd vyuziti v obuvi.

1. ptiklad provedeni

Zakladni poloZzkou jednosmérné propustné membrany je tiskovou technologii z pruzného plastu
na pracovni stolici s teflonovou nebo jinou nepfilnavou (neadhezni) Gipravou s vystupky vytisténa
cca 0,2 mm tlusta membrana (1) s prichozimi otvory (2) velikosti cca 0,8 x1 mm jak je vidét na
obr la. Tyto otvory (2) jsou rovné€Z pomoci tiskové technologie piekryty z pruzného plastu
vytiSténymi cca 0,1 mm tenkymi segmenty (3), které jsou nebo budou (dle zplisobu vyroby) svoji
spojovaci cCasti (31) pevné spojeny s licni stranou membrany (11) a svoji pracovni ¢asti (32)
nespojenou s licni stranou membrany (11) pln€ prekryvaji otvory (2) membrany (l)o plni tak
funkci zpétnych klapek-chlopni jak je vidét na obr. 1 c¢. Dvojice segmentt (3) jsou ohraniceny
distan¢nimi barierami (4) vyrobené z houzevnatého plastu vysoké cca 0,2mm Siroké cca 0,5- 1
mm jak je vidét na obr. 4a. Distan¢ni bariery (4) plni funkci ochrany segmentl (3) pred
mechanickym poskozenim, dale zajiStuji volny prostor pro pohyb pracovni ¢asti segmentl (32)
jak je vidét na obr. 4c, pfipadné kotvi segmenty v dané pozici (dle zpisobu vyroby). Mohou to
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byt samostatné vystupky nebo spojené profily.

Pro prostiedi vy§Siho mechanického namahani se pouzije distancni bariera (4) pro kazdy segment
(3) samostatn¢. Viz obr.3¢

2. ptiklad provedeni

V tomto piikladu provedeni je zména oproti prede$lému pouze v tom, Ze membrana (1) s otvory
(2) o plose cca 0,0lmm?* znazornéna na obr. Ib neni ti§téna na misté tiskovou technologii ale je
pouzita bézn¢€ na trhu dostupna perforovana folie poZzadovanych vlastnosti napf. z PVC. Detail
kone¢ného produktu je na obr. 4b. Otvory (2) jsou zakryty segmenty (3) a distanénimi barierami
(4) alespon z 90%. Pfitom plati, Ze jednotlivé komponenty mohou byt ziskany jak tiskovou
technologii tak i lisovaci ¢i vyfrezavaci na ploteru. Misto perforované folie je moZné pouZit i
prodysnou tkaninu.

Zpisob vyroby

Pro vyrobeni jednostranné propustné membrany lze pouZit na trhu bézn€ dostupné materialy at’
uz tiskové emulze z PVC-na bazi mékéenc¢ho polyvinylchloridu (Plastizol), PUR-na bazi
aromatickych a alifatickych polyuretanii, PAK-na bazi polyakrylatovych disperzi, silikonové
emulze (SXT ELASTI-WHITE 200 spol. PRINTOP) apod., tak i polyesterové ¢i PVC
perforované folie ¢i prody$né tkaniny. Folie mohou byt vyztuZené textilnimi vlakny. Pouze
material pro separacni vrstvu je vhodna individualné namichana emulze napt. z cca 50% K>COs,
25% glukozy a 25% vody s malym piidavkem smacedla. Je v§ak moZnost pouzit mnoha dalSich
odstranitelnych smési na bazi dextrinu , klovatiny a vyprchatelnych olejil) Rovnéz tak material
pro spojovaci vrstvu (adhezni mistek) je vhodné individualné pfipravit napt. z cca 50% tekutého
kaucuku a 50% silikonové emulze. Vzhledem k Siroké nabidce plasti s poZadovanymi
vlastnostmi a to pruznost, odéruvzdornost, houzevnatost, adhezni ¢i neadhezni vzajemné vazby
jsou vySe jmenované materialy jmenovany jako jedny z mnoha. Pracovni stolice tiskatrskych
stroji mohou byt vybaveny povrchem s nepfilnavou Upravou, poptipadé mizZe byt pouzit
transferovy papir uzivany k pfenosu tisku. VéEtSinu pouzivanych materidlu k tisku staci
mezioperacné lehce zasusit, pouze po poslednim tisku se provadi konecné zasuseni (tepelné
vytvrzeni. Pro zrychleni vyrobniho cyklu je moZné pouzit materialy s UV vytvrzovanim.

1. ptiklad zpiisobu vyroby.

Na standardnim sitotiskovém stroji alespon se ¢tyfmi sity standardné piipravené pro jednotlivé
grafické tisky, z pracovnimi stolicemi s povrchovou teflonovou tpravou povrchu (5) (ptipadné s
vystupky (51)) a vybaveném zasuSovacim tepelnym tunelem s nastavenou teplotou cca 160°C se
provedou nasledujici operace-

1. operace-

U tisku z L. sita s vlaknem priméru cca 200 um se pouZije material z emulze PVC- cca 65% a
tereftalatu- cca 35% a na pracovni stolici se vytiskne pozadovany tvar membrany (1) v kruhovém
tvaru o tloustce cca 0,2 mm, s designem tvoiici soubor vét§iho poctu malych nepotiSténych
obdélnicki velikosti 0.8 x 1,2mm budoucich otvortl (2) v membrané (1). Viz obr. 1a.

2.operace

Pracovni stolice s nati§t€énou membranou (1) se pfesune po zasuseni pod druhé sito. U tisku z 2.
sita s vlaknem priméru cca 50 um se pouzije material cca 10% kaolinu,30% mastku, 25%
glukézy a 35% vody s malym pfidavkem glycerinu pro separa¢ni vrstvu (13) a na licni stranu
membrany (11) se natiskne parcidlni separacni vrstva (13), ktera s malym piresahem prekryje
otvory (2) membrany (1). Viz obr.2a.
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3.operace

Pracovni stolice s potiSténou membranou (1) se pfesune po zasuseni pod treti sito. U tisku z 3.
sita s vlaknem priméru 100 pm se pouZije material adhezni k licni strané membrany (11) z
emulze PVC- cca 45% a terftalatu-10% a tekutého kaucuku- 45% a na licni stranu membrany
(11) se vytisknou segmenty (3) o tloustce cca 0,1 mm, které svou pracovni ¢asti (32) jsou nad
Utvary natiS§téné parcialni separacni vrstvy (13) a zaroven nad otvory (2) v membrané (1) a svymi
spojovacimi ¢astmi (31) jsou po zasuSeni pevné spojeny s licni stranou membrany (11). Viz
obr.3a.

4.operace

Pracovni stolice s poti§ténou membranou (1) se pfesune po zasuseni pod Ctvrté sito. U tisku ze 4.
sita s vlaknem priiméru 200 um se pouZije material adhezni alespon k licni strané¢ membrany (11)
z emulze PVC- cca 65% a tereftalatu- 35% a na licni stranu membrany (11) se vytisknou
distan¢ni bariéry (4) o vySce cca 0,2-0,3 mm, které svou plochou piekryvaji spojovaci Casti
segmentil (31) a zbyvajici se plochou se distan¢ni bariery (4) spoji s licni stranou membrany (11)
po zasuSeni v pevny spoj. Viz obr.4a.

4. operaci lze opakovat za Gi€elem ziskani vétsi vySky distanénich barier (4).

Po skonceni tiskovych operaci a tepelném zasuseni (vytvrzeni)se membrana stahne s pracovni
stolice, pranim se odstrani separacni vrstva (13) a tlakem vzduchu z rubové vrstvy membrany
(12) se odzkousi spravna funkce pracovnich Casti segmenti (32). Viz obr.4c.

Jednotlivé tiskové operace lze v piipadé potieby opakovat i na vice pracovnich pozicich tj.
pouziti dvou nebo vice sit a rovnéz je mozné poradi operaci obratit.

2. ptiklad zptsobu vyroby

Na standardnim sitotiskovém stroji alespon se ¢tyimi sity standardné piipravené pro jednotlivé
grafické tisky, z pracovnimi stolicemi s povrchovou teflonovou tupravou povrchu (5) (pfipadné s
vystupky (51)) a vybaveném zasuSovacim tepelnym tunelem se provedou nasledujici operace-

1. operace-

U tisku z L. sita s vlaknem priméru cca 200 um se pouZije material z emulze PVC- cca 65% a
tereftalatu -35% a na pracovni stolici se vytiskne pozadovany tvar membrany (1) t/ kruhovém
tvaru o tloust’ce cca 0,2mm s designem tvorici soubor vétsiho poctu malych nepousténych
obdélnicki velikosti 0.8 x 1,2mm budoucich otvorti (2) v membrang (1). Viz obr. 1a

2.operace

Pracovni stolice s nati§t€énou membranou (1) se pfesune po zasuseni pod druhé sito. U tisku z 2.
sita s vlaknem priiméru cca 50 um se pouZije material pro spojovaci vrstvu (14) (cca 50% -
tekutého kaucuku a 50 %- silikonové emulze), ktery je adhezni k materidlu licni strany
membrany (11) a zaroven je adhezni k materidlu pro tisk segmentd (3) a na licni stranu
membrany (11) se natiskne parcidlni spojovaci vrstva (14) na mista urCend pro nasledny tisk
spojovacich ¢asti segmentii (31). Viz obr.2b.

3.operace

Pracovni stolice s potiSténou membranou (1) se pfesune po zasuseni pod treti sito. U tisku z 3.
sita s vlaknem priméru 100 um se pouZzije neadhezni material k licni vrstvé membrany (11)
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(napt. emulze silikonovych smési SXT ELASTI-WHITE 200spol.PRINTOP) a na licni vrstvu
membrany (11) se vytisknou segmenty (3) o tloust’ce cca 0,1 mm, které svou pracovni Casti (32)
jsou nad otvory (2) v membrané (1) a svymi spojovacimi ¢astmi (31) jsou po zasuSeni pevné
spojeny s licni stranou membrany (11) prostiednictvim spojovaci vrstvy (14) (adhezni mistky) a
pracovni ¢ast segment(i (32) zlistane 1 po zasuseni volna. Viz obr. 3b.

4. operace

Pracovni stolice s potisténou membranou (1) se pfesune po zasuseni pod ¢tvrté sito. U tisku ze 4.
sita s vlaknem priiméru 200 um se pouZije material z emulze PVC- cca 65% a tereftalatu - 35%,
ktery je adhezni alespon k licni vrstv€ membrany (11), na kterou se vytisknou cca 0.2- 0,3 mm
vysoké distan¢ni bariéry (4), které svou plochou piekryvaji spojovaci ¢ast segmentd (31) a
zbyvajici se ¢asti se spoji s licni stranou membrany (11) po zasuseni v pevny spoj.

Viz obr. 4a

4. operaci 1ze opakovat za Ui€elem ziskani vétsi vySky distancnich barier (4).

Jednotlivé tiskové operace lze v piipadé potieby opakovat i na vice pracovnich pozicich tj.
pouziti dvou nebo vice sit a rovnéz je mozné poradi operaci obratit.

Po skonéeni tiskovych operaci se membrana stahne s pracovni stolice.
3. ptiklad zpiisobu vyroby

Na standardnim sitotiskovém stroji alespon se tfemi sity, standardné piipravené pro jednotlivé
grafické tisky, z pracovnimi stolicemi s povrchovou teflonovou tpravou povrchu (5) (pfipadné s
vystupky (51)) a vybaveném zasuSovacim tepelnym tunelem se provedou nasledujici operace-

1. operace-

U tisku z L. sita s vlaknem priméru cca 200 pm se pouZije material z emulze PVC- cca 65% a
tereftalatu- 35% a na pracovni stolici se vytiskne poZzadovany tvar membrany (1) v kruhovém
tvaru o tloustce cca 0,2mm s designem tvofici soubor vétSiho poctu malych nepousténych
obdélnicki velikosti 0.8 x1,2mm budoucich otvorli (2) v membrané (1). Viz obr. la

2.operace

Pracovni stolice s vytiS§ténou membranou (1) se ptfesune po zasuseni pod druhé sito. U tisku z 2.
sita s vlaknem priméru 100 um se pouZije neadhezni material k licni vrstvé membrany (11)
(napt. emulze silikonovych smési SXT ELASTI-WHITE 200 spol. PRINTOP) a na licni vrstvu
membrany (11) se vytisknou segmenty (3) o tloust’ce cca 0,1 mm), které svou pracovni ¢asti (32)
jsou nad otvory (2) v membrané (1). Vytisténé segmenty i po zasuSeni nejsou pevné spojeny s
licni stranou membrany (11), protoZze pouZzité materialy nejsou schopné vzajemné adheze. Viz
obr. 3¢

3.operace

Pracovni stolice s vyti§ténou membranou (1) se pfesune po zasuSeni pod treti sito. U tisku ze 3.
sita s vlaknem priméru 200 um se pouzije material adhezni alespon k licni vrstvé membrany (11)
z emulze PVC- cca 65% a tereftalatu- 35% a na licni vrstvu membrany (11) se vytisknou
distan¢ni bariéry (4) o vysce cca 0,2-0,3 mm, které svou plochou prekryvaji spojovaci €ast
segmentil (31) a zbyvajici se ¢asti plochy se spoji s licni stranou membrany (11) po zasuseni v
pevny spoj. Tim ukotvi spojovaci ¢asti segmentli (31) ve vychozi pozici k licni stran¢ membrany
(11). Viz obr.4a
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3.operaci Ize opakovat za G€elem ziskani vétsi vysky distancnich barier (4).

Jednotlivé tiskové operace lze v piipadé potieby opakovat i na vice pracovnich pozicich tj.
pouziti dvou nebo vice sit a rovnéz je mozné poradi operaci obratit.

Po skonéeni tiskovych operaci se membrana stahne s pracovni stolice.
4. ptiklad zpisobu vyroby.

U tohoto provedeni se pouzije obchodné¢ dostupna perforovana folie PVC o tloustce 0,2mm v
navinu, s otvory velikosti cca 0,06mm v priméru, v poctu cca 100 na 1 mm? kterd tvofi
membranu (1) s priichozimi otvory (2). Tato membrana se zavede do tryskového tiskového stroje
vybaveného alespoi tfemi za sebou fazenymi tiskovymi hlavami osazené tryskami nejlépe v §ifi
odpovidajici zavedené membrané (1) a fidici jednotkou pro zpracovani digitalnich dat grafické
ptredlohy.

1 -Tiskova hlava na prvni pozici je dopliovana materidlem cca 10% kaolinu,30% mastku, 25%
glukozy a 35% vody s malym piidavkem glycerinu pro separacni vrstvu (13) a dle nastaveného
programu natiskne na licni stranu membrany (11) design parcialni separacni vrstvy (13) o
tloustce cca 0,05 mm. Viz obr.2¢c

2 -Tiskova hlava na druhé pozici je dopliovana materidlem adheznim k licni strané membrany
(11) napt. z emulze PVC cca 45% a terftalatu 10% a tekutého kaucuku 45% a na licni stranu
membrany (11) vytiskne dle nastaveného programu design segmentti (3) o tloust’ce cca 0,1 mm,
které svou pracovni ¢asti (32) jsou nad Utvary parcialni separacni vrstvy (13) a zaroven nad
otvory (2) v membrané (1) a svymi spojovacimi ¢astmi (31) jsou po zasuSeni pevn¢ spojeny s
licni stranou membrany (11). Viz obr. 3d

3 -tiskova hlava na tfeti pozici je dopliovana materidlem adheznim alesponn k licni strané
membrany (11) napt. z emulze PVC cca 65% a tereftalatu 35% a na membranu se vytisknou
distan¢ni bariéry (4) o vysce cca 0,2-0,3mm, které svou plochou piekryvaji spojovaci cast
segmentil (31) a zbyvajici se ¢asti plochy se spoji s licni stranou membrany (11) po zasuSeni v
pevny spoj. Viz obr. 4b

Za tiskovym strojem je suSici pec s nastavenou teplotou cca 160°C Jednotlivé komponenty se
zasusi a nasledné se tlakovym proplachem vody odstrani separa¢ni vrstva (13).

Pii pouziti jiZ hotové perforované folie mala ¢ast otvorti (do 10%) umisténé na plose mezi kraji
segmentll (3) a distanénimi barierami (4) zilstane nezakryta a bude propoustét vzduch
obousmérn¢ coz miize byt u nékterych aplikaci vyhodou.

5. ptiklad zpiisobu vyroby

Na standardnim sitotiskovém stroji alespon se ¢tyimi sity standardné pfipravené pro jednotlivé
grafické tisky, z pracovnimi stolicemi s povrchovou teflonovou tupravou povrchu (5) (ptipadné s
vystupky (51)) a vybaveném zasuSovacim tepelnym tunelem se provedou nasledujici operace-

1. operace-

U tisku z L. sita s vlaknem priméru cca 200 pm se se pouzije material adhezni k materialu pro
tisk segmentl (3) napf. emulze silikonovych smési SXT ELASTI-WHITE 200 spol. PRINTOP.
Na mista uréend pro budouci nasledny tisk spojovacich ¢asti segmentl (31) se vytiskne parcialni
spojovaci vrstva (14) s designem tvofici soubor vétsiho poctu malych potisténych Etvercii
velikosti | mm x1 mm. viz obr. Sa
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2.operace

Pracovni stolice s natiS§t€nou parcialni spojovaci vrstvou (14) se pfesune po zasuseni (vytvrzeni)
pod druhé sito U tisku z 2. sita s vlaknem priiméru cca 200 um se pouZije material z emulze
PVC-cca 65% a tereftalatu -35% a na pracovni stolici se vytiskne pozadovany tvar membrany (1)
o tloustce cca 0,2mm s designem tvofici soubor vét§iho poctu malych nepotisSténych obdélnicki
velikosti 0.8 x1,2mm budoucich otvori (2) v membrané (1) a vétSiho souboru nepoti§ténych
¢tvereckl velikosti0,7mm x 0,7 mm budoucich spojovacich otvordi (141) centralné umisténych
nad utvary parcialni vrstvy (14). Viz. Obr. 5b

3 operace

Pracovni stolice s potiSténou membranou (1) se pfesune po zasuseni pod treti sito. U tisku z 3.
sita s vlaknem priiméru 100 pm se pouzije neadhezni material k licni vrstvé membrany (11) napf.
emulze silikonovych smési SXT ELASTI-WHITE 200 spol. PRINTOP ale adhezni k parcialni
vrstv€ (14). Na licni vrstvu membrany (11) se vytisknou segmenty (3) o tloustce cca 0,1 mm,
které svou pracovni cCasti (32) jsou nad otvory (2) v membrané (1) a svymi spojovacimi ¢astmi
(31) jsou nad spojovacimi otvory (141), pod kterymi jsou jiz vyti§téné ¢tverce parcialni vrstvy
(14), se kterymi se skrz spojovaci otvory (141) po zasuSeni (vytvrzeni) pevné spoji a pracovni
¢ast segmentll (32) zlstane i po zasuSeni volna. Diky tomu, Ze jednotlivé ¢tverce parcialni
spojovaci vrstvy (14) jsou vétsi nez spojovaci otvory (141) v membrané (1) tak jsou spojovaci
¢asti segmenttl (31) pevné prichyceny k membrané (1).

Viz obr. 5¢

4.operace

Pracovni stolice s potisténou membranou (1) se pfesune po zasuseni pod ¢tvrté sito. U tisku ze 4.
sita s vlaknem priiméru 200 pm se pouzije material z emulze PVC- cca 65% a tereftalatu - 35%,
ktery je adhezni alespon k licni vrstv€ membrany (11), na kterou se vytisknou cca 0.2- 0,3 mm
vysoké distanéni bariéry (4), které svou plochou prekryvaji spojovaci Cast segmentli (31) a
zbyvajici se ¢asti se spoji s licni stranou membrany (11) po zasuseni v pevny spoj.

4. operaci lze opakovat za Gi€elem ziskani vétsi vySky distanénich barier (4).

Jednotlivé tiskové operace lze v ptipadé potieby opakovat i na vice pracovnich pozicich tj.pouziti
dvou nebo vice sit a rovnéz je mozné poradi operaci obratit.

Po skonéeni tiskovych operaci se membrana stahne s pracovni stolice.

Uvedené jednotlivé zplisoby vyroby lze modifikovat na riiznd tiskova zafizeni typu sitotisk,
flexotisk ofset, tryskovy tisk a pod. a jednotlivé tiskové operace opakovat za ucelem ziskani

v

silnéjsi tiskoveé vrstvy.

6.priklad zpiisobu vyroby

1. operace-

Na standardni laminovaci (lepici ¢i svarovaci) stolici se polozi perforovand membrana (1) z
me¢kéeného PVC tloustky 1 mm s priichozimi otvory (2) velikosti D 1 mm se ¢tvercovou rozteci 4
mm. (prub¢h miize byt kusovy nebo kontinualni z nekone¢ného pasu) je viz obr. 6

2.operace-

Pomoci podavaciho zafizeni se na licni vrstvu (12) membrany (1) umisti segmenty (3) tloustky
0,3mm z mékceného PVC a s pifimési 45% kaucuku tak aby pracovni ¢asti (32) piekryvaly otvory

-10 -
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(2) membrany (1)

3.operace-

Pomoci podavaciho zafizeni se na membranu (1) osazenou segmenty (3) umisti distan¢ni bariéra
(4) z perforované PVC folie tloustky | mm z otvory, jenZ jsou vEt§i neZ pracovni ¢ast segmentil
(32), tak aby tyto otvory byly centrovany nad otvory (2) v membrang (1)

(Lze také pouzit n¢které tiskové operace z predeslych zplisobu vyroby tiskové technologie 1- 5 k
vyti$téni souboru segmentl (3), na ktery je nati§tén soubor distancnich bariér (4), ktery prekryva
soubor segmentll (3) pouze v mistech spojovacich ¢asti segmentt (31). V tomto piipad¢ se spoji
operace 2 a 3 v jednu spole¢nou.

4.operace-

Pomoci vyhfivané¢ho laminovaciho valce (nebo vysokofrekvenéni plosné elektrody) se spoji
membrana (1) se segmenty (3) ve spojovaci ¢asti (31) a s distancni bariérou (4) v jeden celek

Vyse uvedeny zplisob miize mit obraceny postup, nebo mizZe byt zkombinovan z tiskarskou
technologii

Zphsob vyuziti jednosmérné propustné membrany pii konstrukci obuvni stélky.

1. Zplsob vyuziti nového konstrukéniho uspotadani stélky s jednosmérné propustnou
membranou.

Standardné piipravena obuvni §tétka z p€nového materialu (7) je naslapnou stranou spojena
(napt. lepenim) s distan¢nimi bariérami (4) na licni stran€ (11) membrany s otvory (1). v jeden
celek, ktery se nasledn¢ vlozi do skeletu boty (8) s drazkovanym dnem a vétracimi otvory (81)
zakrytymi kryci paskou (82). Viz obr. 8

2. Zplsob vyuziti nového konstrukéniho uspotadani stélky s jednosmérné propustnou
membranou.

Standardné piipravena obuvni §tétka z p€nového materialu (7) je naslapnou stranou spojena
(napt. lepenim) s distan¢nimi bariérami (4) s licni stranou (11) membrany s otvory (1) a spodni
stranou je spojena (lepenim) s rubovou stranou (12) membrany (1) v jeden celek, ktery se
nasledné vlozi do skeletu boty (8) s drazZkovanym dnem a vétracimi otvory (81) zakrytymi kryci
paskou (82). Je mozné strany zaménit. Viz obr. 7 a obr. 9

3. Zplsob vyuziti nového konstrukéniho uspotfadani stélky s jednosmémé propustnou
membranou.

Standardné ptipravena obuvni stélka z pénového materidlu (7) je vrchni stranou v oblasti paty
spojena (lepenim) prostfednictvim distan¢nich bariér (4) s licni stranou (11) membrany s otvory
(1) a v oblasti prstil a zaprsti je lepenim spojena s rubni stranou (12) membrany (1). Pokud bude
spodni strana stélky (7) podlepena drazkovanou folii (9) zlepsi to cirkulaci vzduchu. Viz obr. 10
all

-11 -
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PATENTOVE NAROKY

. Membrana (1) jednovrstva nebo vicevrstva s priichozimi otvory (2) vyznacujici se tim, Ze k

jeji licni vrstvé (11) jsou ptipevnény tenké pruzné plastové nebo pryzové segmenty (3)
prekryvajici otvory (2) a propoustéjici vzduch ¢i kapalinu pouze ve sméru z rubové vrstvy
membrany (12) k licni vrstvé membrany (11) jako zpétné klapky- chlopné v poctu az 30 ks
na lem?

. Plastové nebo pryZové pruzné segmenty (3) dle naroku 1. vyznacujici se tim, Ze segmenty

(3) jednotlivé nebo vzajemné propojené spojovacimi ¢astmi (32) jsou sloZeny z
nepfipevnéné pracovni ¢asti (32) piekryvajici otvory (2) v membrané(l) a spojovaci ¢asti
(31) pevné pfipojené k licni vrstvé membrany (11).

. Membrana (1) dle naroki 1. a 2. vyznacujici se tim, Ze k jeji licni vrstvé (11) jsou

ptipevnény distancni bariéry (4) z plastu ¢i pryZe, majici vysku rovnajici se alespon
dvojnasobku tloustky segmentil (3) a ohranicujici plochu licni vrstvy (11) membrany (1)
pod pracovni ¢asti jednoho az Ctyt segmenti (32).

. Zpisob vyroby membrany (1) dle narokii 1 a 2 vyznacujici se tim, ze segmenty (3) jsou z

materialu adhezniho k materialu licni vrstvy membrany (11) a standardni tiskovou
technologii (sitotisk, flexotisk ofset, tryskovy tisk a pod.) se vytisknou na licni vrstvu
membrany (11) ale aZ poté, co se na mista pod pracovni ¢asti segmentii (32) a otvori (2)
natiskne pozd¢ji odstranitelna nebo uvolnitelna parcialni separacni vrstva (13) a spojovaci
¢asti segmentil (31) se po zasuseni (vytvrzeni) pevné spoji s licni stranou membrany (11) a
pracovni ¢ast segmentl (32) se po odstranéni nebo uvolnéni parcialni separacni vrstvy (13)
uvolni.

5. Zplsob vyroby membrany (1) dle narokti 1 a 2 vyznacujici se tim, Ze segmenty (3) jsou z

materialu neadheznimu k materialu licni vrstvy membrany (11) a standardni tiskovou
technologii (sitotisk, flexotisk ofset, tryskovy tisk a pod.) se vytisknou na licni vrstvu
membrany (11) ale aZ poté, co se na mista pod spojovaci ¢asti segmenttl (31) natiskne
parcialni spojovaci vrstva (14) z materialu, ktery je adhezni jak k materialu licni vrstvy
membrany (11) tak i k materialu segmentt (3), s kterymi se po zasuSeni pevné spoji a
zlistane volna jen pracovni ¢ast segmentl (32).

6. Zplsob vyroby membrany (1) dle narokt 1, 2a 3 vyznacujici se tim, ze segmenty (3) jsou z

materialu neadheznimu k materialu licni vrstvy membrany (11) a standardni tiskovou
technologii (sitotisk, flexotisk ofset, tryskovy tisk a pod.) se vytisknou na licni vrstvu
membrany (11) a po té se na spojovaci ¢asti segmentt (31) a licni vrstvu membrany (11)
vytiskne distan¢ni bariera (4) z materialu adheznimu alespon k materialu licni vrstvy
membrany (11), se kterou se po zasuseni pevné spoji a svoji plochou prekryva a zaroven
ptidrZuje spojovaci ¢asti segmentl (31) u licni vrstvy membrany (11) a pracovni ¢ast
segmentl (32)je volna.

7. Zpisob vyroby membrany (1) dle narokii 1 az 6 vyznacujici se tim, Ze membrana (1) s

priichozimi otvory (2) se v pozadovaném tvaru a tloustce tiskovou technologii vytiskne na
pracovni stolici s teflonovou nebo jinou nepiilnavou upravou povrchu (5), ktery mize byt
trvale osazen vystupky (51) vypliujici prostor otvori (2) tiSt€éné membrany (1) tak aby bylo
dosazeno roviny pro tisk segmentil (3) nebo jsou vystupky (51) tisténé z materialu
obdobného jako je material pro separacni vrstvu (13), vZzdy pted nebo po tisku membrany
(1) a po skonceni vsech tiskovych operaci jsou vystupky (51) odstranény.

8. Zplsob vyroby membrany (1) dle narokl 1 azZ 6 vyznacujici se tim, Ze membrana (1) s

prichozimi otvory (2) je standardné pied hotovena perforovana folie nebo textilie, ktera se

-12 -



20

25

30

35

40

45

50

55

CZ 2017 - 587 A3

z navinu zavede do standardniho tiskového stroje, ve kterém se potiskne parcialni separa¢ni
vrstvou (13) na licni stran¢ membrany (11), nasledné se vytisknou segmenty (3), které se
svymi spojovacimi ¢astmi (31) spoji s licni vrstvou membrany (11) a dale se na licni stranu
membrany (11) vytisknou distan¢ni bariery (4), kter¢ se po tepelném zasusSeni rovnéz pevné
spoji s licni vrstvou membrany (11) a po odstranéni separacni vrstvy (13) se uvolni
pracovni ¢ast segmentli (32).

9. Zphsob vyroby membrany (1) dle naroka 1, 2a 3 vyznacujici se tim, ze segmenty (3) jsou z

materidlu adheznimu pouze k materialu spojovaci vrstvy (14) a standardni tiskovou
technologii (sitotisk, flexotisk ofset, tryskovy tisk a pod. ) se vytiskne na pracovni stolici s
teflonovou nebo jinou neptilnavou upravou povrchu (5) napied parcialni spojovaci vrstva
(14), tvorici soubor vét§iho poctu jednotlivych samostatnych utvari takové velikosti a
umisténi, umoznujici pfi nasledném tisku membrany (1) s prichozimi otvory (2) ¢asteCné
piekryti parcialni spojovaci vrstvy (14) membranou (1) v mistech propojovacich otvorli
(141) v membrané (1) a nasledné propojeni parcialni propojovaci vrstvy (14) se segmenty
(3)ptes propojovaci otvory (141) prostiednictvim spojovacich ¢asti segmentt (32) tiSténych
na licni stranu membrany (11) .

10.Zplisob vyroby membrany (1) dle narokli 1 az 9 vyznaéujici se tim, Ze volnost pohybu

pracovni ¢asti segmenti (32) nad otvory (2) v membrang (1) je zajisténa tim, ze pred tiskem
segmentu (3) se na plose licni vrstvy membrany (11) pod pracovni ¢asti segmentu (32)
vytiskne separacni vrstva (13) napt. roztoku 50% K»CO0s, 25% glukozy a 25% vody s
malym piidavkem smacedla nebo olejové emulze, ktera vytvori mechanickou ¢i chemickou
prekazku pro spojeni materialu pracovni ¢asti segmentt (32) tiSt€né na licni stranu
membrany (11) pred jeho zasuSenim (vytvrzenim) a po skon¢eni vyrobniho cyklu je
separacni vrstva odstranéna nebo eliminovana.

11.Zplisob vyroby membrany (1) dle narokli 1 az 9 vyznaéujici se tim, Ze volnost pohybu

pracovni ¢asti segmentil (32) nad otvory (2) v membrané (1) je zajiSténa tim, Ze pro tisk
segmentl (3) se pouzije material napf. na bazi silikonové emulze, ktery je neadhezni k
materialu licni strany membrany (11), ktery je napt. z PVC a kau¢ukovych smési, i v
nevytvrzeném stavu a po vytvrzeni pracovni ¢ast segmentil (32) zlistane volna a spojovaci
¢ast segmentil (31) se prichyti k membrané (1) napt. mechanicky pieti§ténim distancnich
barier (4).

12.Zplisob vyroby membrany (1) dle narokii 1, 2 a 3 vyznacujici se tim, Ze membrana (1) s

prichozimi otvory (2) poloZena na laminovaci nebo svarovaci stolici je pfedhotovena
perforovana folie jejiz prichozi otvory (2) jsou z licni strany pomoci podéavaciho zafizeni
piekryty pracovnimi ¢astmi segmentl (32) z pruzného plastu nebo kaucuku a poté je
pomoci podavaciho zafizeni poloZena distan¢ni bariéra tvofena perforovanou folii, jejiz
otvory jsou velikosti vét§i neZ je velikost pracovni plochy segmentil (32), nad kterymi jsou
umistény a v této pozici jsou k sobé pfipevnény tepelnou laminaci (Ilepenim) nebo
vysokofrekvenénim svarenim tak aby licni strana byla s

13.Zplisob vyroby membrany (1) dle naroki 1, 2 a 3 vyznacéujici se tim, Ze soubor segmentii

(3) je vytistén standardni tiskovou technologii (sitotisk, flexotisk ofset, tryskovy tisk a pod.)
na nepfilnavou pracovni plochu a poté je pretisknut souborem distan¢nich bariér (4), s
kterym se spoji v mistech spojovacich ¢asti (31) a tento komplet je po stazeni z pracovni
plochy pomoci tepelné laminace, lepeni nebo vysokofrekvenéni svareni spojen s
perforovanou membranou (1) tak aby pracovni ¢asti segmentl (32) prekryvaly otvory (2) v
membrané (1), s kterou jsou spojeny spojovaci ¢asti segment(i(31)

14.Zplsob vyuziti membrany(l) dle narokl 1,2, a 3 vyznacujici se tim, Ze standardni stélka z

pénového materialu (7) je z naslapné strany pokryta alespon ¢asteéné membranou(l), ktera
zajiStuje prichodnost vzduchu pouze jednim smérem.
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15.Zplisob vyuziti membrany(l) dle narokl 1,2, a 3 vyznacujici se tim, Ze standardni stélka z
pénového materialu (7) je z naslapné i z spodni strany pokryta alespon ¢aste¢né
membranou(l), ktera zajistuje priichodnost vzduchu pouze jednim smérem.

16.Zplisob vyuziti membrany(l) dle narokt 1,2, a 3 vyznacujici se tim, Ze standardni stélka z
pénového materialu (7) je z naslapné strany v patni oblasti pokryta licni ¢asti (11)
membrany (1) a v oblasti prstll a zaprsti je pokryta rubovou ¢asti (12) membrany (1), ktera
zajiStuje cirkulaci vzduchu.

14 vykrest

Vztahové znacky

1 membrana s otvory

11 licni vrstva membrany

12 rubova vrstva membrany

13 separacni vrstva

14 spojovaci vrstva (adhezni mustek)

141 spojovaci otvory

2 otvory

3 segmenty

31 spojovaci ¢ast segmentli

32 pracovni ¢ast segmentll

4 distanc¢ni bariera

5 povrch pracovni stolice

51 vystupky

6 textil ochranny

7 stélka z pénového materialu

8 skelet boty

81 vétraci otvory skeletu

82 ochranna paska vétracich otvorti

9 drazkovana folie
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Obr. 8
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Obr. 9
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Obr. 10
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Obr. 11
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