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Anoticia:

Sposob vyroby viacvrstvovej vinitej papierovej lepenky
(105) je uskutotfiovany opakovanym vrstvenim viac-
vrstvovych vinitych strednych vrstiev (102, 103) s roz-
nym rozstupom a $irkou medzi hornym a dolnym plas-
t'om. Papierova lepenka sa stenéi a mé lep$iu pevnost v
tlaku, a tym sa podstatne zmensi objem obalu. Prva vl-
nita strednd vrstva (102) sa plynulo spija s plastom
(101), a tak sa vytvara jednovrstvova papierova lepenka.
Prva vinitd strednd vrstva (102) ma vopred stanoveny
rozstup a vysku vrcholov vin. Potom sa druha vinité
strednd vrstva (103) plynulo spija s jednovrstvovou pa-
pierovou lepenkou, a tak sa vytvori viacvrstvova vinits
papierova lepenka (105), ktord ma dokonalejsiu schop-
nost’ timit’ narazy a vd¢liu pevnost' v tlaku pri vonkaj-
Som zataZeni. Druhad vinitd strcdnd vrstva (103) ma
vhodne zvoleny rozstup a vy&ku vrcholov vin.
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Spdsob vyroby viacvrstvovej vinitej papierovej lepenky a zariadenie na uskutoéfiovanie spdsobu

Oblast techniky

PredloZeny vynalez sa vieobecne tyka papierovej vinitej papierovej lepenky pouZivanej na
balenie rézneho tovaru a predovietkym zdokonalenia sposobu a zariadenia na vyrobu viacvrst-
vovej vinitej papierovej lepenky riadenym vrstvenim viacvrstvovych vinitych strednych vrstiev
medzi horny a spodny plast viacvrstvovej papierovej lepenky. Tym, Ze sa papierova lepenka
stenCi, zlepsi sa jej pevnost’ v tlaku a podstatne zniZi objer.n obalu. Viacvrstvové vlnita papierova
lepenka vyrobena sposobom a zariadenim podl'a predloZzeného vynalezu G&innejie tlmi vonkajsie

narazy pOsobiace na obal a tak chrani zabaleny tovar proti narazom.

Doterajsi stav techniky

Ako je dobre odbornikom znidme, s roznym krehkym tovarom je nutné velmi opatrne za-
obchédzat, napr. fl'asticky drahej kozmetiky, elektronické a elektrické vyrobky, ako napr. televi-
zory, su obvykle balené s pouZitim tuhych krabic vyrobenych z materialov schopnych timit' nara-
zy. Tieto narazy timiace materily sa pouZivaji na utlmenie vonkaj$ieho narazu na zabaleny tovar

a preto chrania tovar pri narazoch.

V sicasnej dobe sa ako material timiaci narazy pouziva ako expandovany polystyrén vy-
tvarovany podla obrysov baleného vyrobku, tak lepenkové opory ohybané do potrebnych tvarov
alebo ¢iastoCne vyrezané tak, aby dostato&ne drZali tovar v obaloch, napr. krabiciach. Ak je ba-
leny tovar faZky tovar, ako napr. chladnitky, obalové materidly na takyto tovar potrebuji ako
vyborne timit’ narazy, tak musia byt' dostato&ne pevné, aby tImili nielen v3etky vonkajsie narazy,
ale boli aj dostatoéne pevné, aby uniesli hmotnost’ taZkého vyrobku. Aby sa dosiahli tieto vlast-

nosti, obalové krabice na taZké vyrobky maju obvykle dno vo forme drevenej palety.

Expandovany polystyrén, pouZivany ako materil timiaci narazy, ma tu vyhodu, Ze sa Pah-
ko tvaruje a je vhodny na sériovi vyrobu. Avsak expandovany polystyrén sa I'ahko lame a indu-
kuje statick elektrinu. Preto expandovany polystyrén nielen znegistuje prostredie vzhladom k

oblamanym kaskom, ale tieZ je ojedinelo pouZivany na balenie presnych vyrobkov s ohladom na



statickQ elektrinu. Inak povedané, pouzitie expandovaného polystyrénu ako naraz timiaceho

materialu je obmedzené, pretoZe podstatne znizuje oCakavanu Zivotnost baleného tovaru.

Lepenkové opierky ohybané do potrebného tvaru alebo Ciastolne vyrezané tak, aby dosta-
toéne pridrziavali tovar v obaloch, si problematické, pretoze nie su vhodné na sériovil vyrobu.
Dalej, vyssie uvedené lepenkové opierky maji horsiu trvanlivost a pri baleni tovaru vznika
prach. Nasledkom krat$ej trvanlivosti a vzniku prachu maju tieto lepenkové opierky zly vplyv na

ocakavanu Zivotnost' baleného tovaru.

Aby sa tieto nedostatky obmedzili, byvaju ¢asto navrhované a pouzivané obalové krabice,
pri vyrobe ktorych sa pouZiva formovanie drte. AvSak tieto obalové krabice je potrebné tvarovat’
s pouzitim jednotlivych foriem, aj ked’ sa krabice vyrabaji v malom mnoZstve. Pretoze formy
musia jednotlivo vyrabat’ vysokokvalifikovani odbornici, su tieto krabice problematické v tom,

ze je vel'mi zlozZité ich vyrobit. Iny problém tychto krabic spoéiva v tom, Ze si vel'mi nakladné.

Pretoze si 'udia vel'mi uvedomuju ddlezitost ochrany Zivotného prostredia, pouzitie oba-
lovych materialov vyzaduje vhodné spracovanie, aby sa zabranilo znegisteniu tohoto prostredia.
Ako uz bolo uvedené, spracovanie roznych plastickych materidlov ako je napr. expandovany
polystyrén, je velmi obtiaZne, pretoZe tieto materialy nemoZno recyklovat. Plastické materialy
spdsobuju znegistenie Zivotného prostredia a maju zly vplyv na ekosystém, ak si proste vyhode-
né. Preto sa l'udia, ktori majl zaujem na ochrane prostredia, snazia vylucit' pouZitie tychto mate-
ridlov ako obalovych materidlov. Preto sa poZiadavky na obalové materidly z plastickych hmot

Znizuju.

Podstata vynalezu

Je preto Glohou vynalezu vytvorit' sposob a zariadenie na vyrobu vlnitej papierovej lepenky
s lepSou Strukturou, ktora by odstranila vys§ie uvedené problémy a mala dokonalejSiu Struktiru

vhodni nielen na spolahlivi ochranu tovaru, ale tieZ vacSiu trvanlivost’.

DalSou ulohou vynalezu je vytvorit spdsob a zariadenie na vyrobu vysoko hodnotne;j,

viacvrstvovej papierovej lepenky opakovanym vrstvenim viacvrstvovych strednych vrstiev s roz-



nymi rozstupmi a Sirkou medzi hornym a dolnym plastom papierovej lepenky a tym dosiahnut

stenenie papierovej lepenky a jej vac§iu pevnost v tlaku, aby sa podstatne zmensil objem obalu.

Inou ulohou vynilezu je vytvorit' spdsob a zariadenie na vyrobu viacvrstvovej vinitej pa-
pierovej lepenky, ktora nie je vyrobena z roznych materialov zne€istujicich Zivotné prostredie,
ale vyrobena iba a jedine z recyklovateného papiera automatizovanym procesom a tak vyrobit’

lacné tlmi€e narazov majice rozne tvary a ktoré sit vhodné na recyklovanie.

Podstatou vynélezu je spdsob vyroby viacvrstvovej vinitej papierovej lepenky, ktory spo€i-
va v tom, Ze sa plynulo navrstvuje prva vinita stredna vrstva na plast, aby sa vytvorila jednovrs-
tvova vlnita papierova lepenka, prva vinita stredna vrstva ma vopred stanoveny rozstup vin a
vysku vrcholov vin a na jednovrstvovii vinitii papierovi lepenku sa plynulo navrstvi druha vinita
stredna vrstva, aby sa vytvorila viacvrstvova vinita papierova lepenka majica lepSiu schopnost’
tlmit' narazy a va&siu pevnost v tlaku proti vertikdlnemu zat'aZeniu, kde druha vinita stredna

vrstva ma vhodne zvoleny rozstup a vysku vrcholov vin.

V prikladnom uskuto€neni spdsob pozostava z operacii: vedenia ako plasta, tak dvoch a-
lebo viac vlnitych strednych vrstiev (prvej a druhej vinitej strednej vrstvy) do prvej stanice na
vrstvenie obsahujucej prvy a druhy par zvliiovacich valcov, predhriatie pla§ta na teplotu postacu-
jucu na spojenie vlnitych strednych vrstiev s pla§tom, vedenia prvej strednej vrstvy do prvého
paru zvlfiovacich valcov, kde sa prva vrstva vybavi vinenim s vopred stanovenym rozstupom
vySky vrcholov vin a potom sa navrstvi na predhriaty plast a vzajomne sa spoji a vytvori sa tak
jednostranna, jednovrstvova vinita papierova lepenka, druha stredna vrstva sa potom vedie do
druhého paru zvliiovacich valcov a vybavi sa vinenim s vopred zvolenym rozstupom a vyskou
vrcholu vin a druhé vinit stredna vrstva sa navrstvi na jednovrstvovii papierovii lepenku a spoji -
sa, prva a druha vlnita stredna vrstva sa pritlaci na plast’ s pouZitim pritlaCného pasu a vytvori sa
dvojstranna a viacvrstvova vinita papierova lepenka, viacvrstvova vlnitad papierova lepenka sa
vedie do vodi&a papiera a riadi sa rychlost' podavania papierovej lepenky pomocou sacich brzd,
viacvrstvova vinita papierova lepenka sa rovnomerne napina a predhrieva, privedie sa kryci pa-
pier k viacvrstvovej vinitej papierovej lepenke, prechadzajicej z vodia papiera tak, aby kryci
papier prechadzal rovnobeZne so spodnou plochou papierovej lepenky, plynulo a rovnomerne sa
nanaSa lepidlo na prvii a druhd stredni vinitd vrstvu viacvrstvovej vinitej papierovej lepenky
rovnako, ako na kryci papier a viacvrstvova vinita papierova lepenka a kryci papier vybaveny

lepidlom sa vedie k vyhrievacej doske a viacvrstvova vinita papierova lepenka a kryci papier sa



pritladajii konstantnym tlakom a salasne papierova lepenka a kryci papier prechadzaji cez vy-

hrievaciu dosku a tak sa vytvori dvojstranna a viacvrstvova vinita papierova lepenka.

V inom uskutoéneni mdZe spdsob d'alej pozostavat z navrstvenia viacvrstvovej vinitej pa-
pierovej lepenky majlicej rovnaka Struktiru na seba tak, Ze vlnitd stredna vrstva viacvrstvovej

vinitej papierovej lepenky ma rovnaky alebo opalny smer.

Podstata zariadenia podl'a vynélezu spociva v tom, Ze pozostava z odvijacich bubnov na
podavanie ako plasta tak dvoch alebo viac vlnitych strednych vrstiev (prvej a druhej vinitej
strednej vrstvy) do prostriedku na vrstvenie jednostrannej vinitej papierovej lepenky, do ktorych
sa privadza plast a stredna vlnita vrstva odvijana z odvijacich bubnov a v ktorych sa plynulo
vrstvi vinita stredna vrstva na plast a tym sa vytvara jednostranna viacvrstvova vinita papierova
lepenka, kde prostriedky na vrstvenie obsahuju prvy a druhy par zvifiovacich valcov v ktorych sa
na prvej a druhej strednej vrstve plynulo tvori vinenie s rovnakymi alebo réznymi rozstupmi vin a
vopred stanovenou vyskou vrcholov vin a d'alej zariadenie pozostava z vodi¢a papiera, umies-
tneného na vystupe z prostriedkov na vrstvenie a uréeného na ovladanie podavacej rychlosti jed-
nostrannej a viacvrstvovej vinitej papierovej lepenky, prechadzajucej z prostriedkov na vrstvenie,
napinacieho valca a predhrievacich prostriedkov umiestnenych na vystupe z vodica papiera a ur-
¢enych k rovnomernému napinaniu a predhrievaniu jednostrannej a viacvrstvovej vinitej papiero-
vej lepenky vychéadzajicej z vodiéa papiera, odvinovacieho bubna krycieho papiera, umiestnené-
ho na vstupnej strane predhrievacich prostriedkov a ur€eného k privadzaniu krycieho papiera k
jednostrannej a viacvrstvovej vinitej papierovej lepenky vychadzajucej z vodiéa papiera tak, aby
kryci papier bezal rovnobeZne so spodnou plochou papierovej lepenky, prostriedkov na nanasa-
nie lepidla, na plynulé a rovnomerné nanasanie lepidla na prvii a druh( vinita stredna vrstvu jed-
nostrannej a viacvrstvovej vinitej papierovej lepenky rovnako tak ako na kryci papier a vyhrieva-
cej dosky a pritlacného pasu na pritlacovanie jednostrannej a viacvrstvovej vinitej papierovej le-
penky a krycieho papiera zabezpeCeného lepidlom za pouZzitia staleho tlaku na vytvorenie dvoj-

strannej a viacvrstvovej vinitej papierovej lepenky.

Prostriedky na vrstvenie d’alej obsahuju valce na nanasanie lepidla umiestnené medzi pr-
vym a druhym parom zvliiovacich valcov na nanasanie lepidla na prvii a druhii vinita stredn(i
vrstvu a pritlacné prostriedky na pritla¢anie plasta na vinité stredné vrstvy, aby sa plast’ dostal do
tesného styku s vinitymi strednymi vrstvami, kde pritlaCacie prostriedky pozostavaji z parov val-

cov pohariajicich pas, umiestnenych nad prvym a druhym parom zvliiovacich valcov, druhého



pritlatného pasu ovinutého okolo pohaiiacich valcov a vodiaceho valca na vedenie druhého pri-
tlaéného pasu tak, aby bol &iastoéne ovinuty okolo hornych zvlfiovacich valcov. Prostriedky na
vrstvenie d’alej pozostavaju z prvej a druhej stanice na vrstvenie, umiestnenych vedl'a a majucich
rovnaku kontrukciu. Inak povedané, prva stanica na vrstvenie tvori prvii jednostranni a viac-
vrstvovl viniti papierovi lepenku tak, Ze vinita stredna vrstva vinitej strednej vrstvy prvej papie-
rovej lepenky smeruje dolu, zatial’' o druha stanica na vrstvenie tvori druhi jednostranni a viac-

vrstvovul vlnit papierovi lepenku tak, Ze vnité stredné vrstvy druhej lepenky smeruji nahor.

Vodi¢ papiera umiestneny na vystupe z prostriedkov na vrstvenie obsahuje saciu brzdu,
majucu na svojej hornej ploche rad sacich otvorov a sacia sila sacej brzdy sa nastavuje pomocou
snimac¢a snimajiiceho viny, sliZiaceho k tomu, aby sa vinité stredné vrstvy vzijomne spolu
spravne stretli, snima¢ uréeny na snimanie podavacej rychlosti jednostrannej a viacvrstvovej pa-
pierovej lepenky a odsavacie dichadlo spojené so sacou brzdou, uréené na ovladanie sacej sily

sacej brzdy.

Prehl'ad obrazkov na vykrese

Prikladné uskuto¢nenie sposobu a zariadenia na vyrobu vinitej papierovej lepenky podla
vynalezu je znazornené na pripojenych vykresoch, kde obr. 1 je pohl'ad na prikladné uskuto&ne-
nie zariadenia na vyrobu vlnitej papierovej lepenky podl'a predloZzeného vynalezu, obr. 2 znazor-
fiuje konstrukciu prvej stanice na vrstvenie, ktori obsahuje zariadenie na vyrobu jednostrannej
vinitej papierovej lepenky, obr. 3 znazorfiuje konStrukciu stanice na vrstvenie krycieho papiera
umiestnenej na vystupe z prvej stanice na vrstvenie, obr. 4 je perspektivny pohl'ad na saciu brzdu
umiestnentt vo vodiéi papiera zhora uvedenej stanice na vrstvenie krycieho papiera a obr. 5A aZ
5SE s0 rezy vinitymi papierovymi lepenkami vyrobenymi podl'a vynalezu, z ktorych obr. SA zna-
zorfiuje dvojvrstvovi vinit papierovi lepenku, majicu jednu viniti stredni vrstvu spojeni s
plastom a na druhej strane krycim papierom, obr. 5B znazoriiuje dvojstranni a dvojvrstvovil
vlnitt papierovii lepenku, majicu dve vinité stredné vrstvy s rovnakym rozstupom vin, ale s rdz-
nou vyskou vrcholov vin, obr. 5C znazoriiuje dvojstrannii a dvojvrstvovii vinita papierova le-
penku majicu dve vlnité stredné vrstvy s rovnakymi rozstupmi a s rovnakymi vyskami vrcholov
vin, obr. 5D znézoriluje dvojstrannii a dvojvrstvovia vinitii papierovii lepenku majlcu dve vlnité

stredné vrstvy s roznymi rozstupmi vin a obr. 5E znazorfiuje dvojstranni a dvojvrstvovii vinitd



papierovii lepenku majticu dve vlnité stredné vrstvy s rovnakymi rozstupmi aj vySkami vrcholov

vin.

Priklady uskuto&nenia vynéalezu

Obr. 1 znazorfiuje zariadenie na vyrobu viacvrstvovej vinitej papierovej lepenky podl'a vy-
hodného uskuto€nenia predloZeného vynélezu. Obr. 2 znazoriiuje konstrukciu prvej stanice na
vrstvenie, ktoré obsahuje vysSie uvedené zariadenie na vyrobu prvej jednostrannej vinitej lepen-
ky. Obr. 3 znazorfiuje kontrukciu stanice na navrstvenie krycieho papiera, umiestnent: na vy-
stupnom konci prvej stanice na vrstvenie. Obr. 4 znazorfiuje konstrukciu sacej brzdy umiestnend

vo vodi&i papiera vy$§ie uvedeného zariadenia.

Ako je znazornené na vykresoch, zariadenie na vyrobu viacvrstvovej vlnitej papierove;j le-
penky podla predloZeného vynéilezu pozostava z troch parov odvijacich bubnov 11, 12, 13. Z
prvych odvijacich bubnov 11 sa plynulo odvija plast 101, zatial' o z druhych a tretich odvijacich
bubnov 12 a 13 sa plynulo odvijajii dve alebo viac vlnitych strednych vrstiev 102 a 103. Ako
plast 101 odvijany z prvého odvijacieho bubna 11, tak vlnita stredna vrstva 102, 103 odvijana z
druhého a tretieho odvijacieho bubnu 12 a 13 prechadzaja cez vodiace napinacie valce a vedu sa
do prvej stanice 10 na vrstvenie, kde sa vytvori jednostranné a viacvrstvova vinita lepenka. Vy3-
Sie uvedena prva stanica 10 na vrstvenie obsahuje najmenej dva pary zvliiovacich valcov 14 a 15,
14a a 15a na plynulé zvliiovanie prvej a druhej vinitej strednej vrstvy 102 a 103 s rozdielnymi
rozstupmi a vy$kou vrcholov vin. V prvej stanici 10 na vrstvenie je prva vinita stredna vrstva
102 plynulo zvliiovanad medzi prvym parom zvlfiovacich valcov 14 a 15, zatial’ &0 druhé vlnita
strednd vrstva 103 je plynulo zvifiovana medzi druhym parom zvliiovacich valcov 14a a 15a.
Vlnité stredné vrstvy 102 a 103 s rozdielnym rozstupom a vyskou vrcholov vin sii potom plynulo
navrstvené na plast 101 prechadzajuci vodiacimi napinacimi valcami a zavedené do prvej stanice
10 na vrstvenie. Prva stanica 10 na vrstvenie tieZ obsahuje prostriedky na nanasanie lepidla na
prvii a druhd vinitd stredni vrstvu 102 a 103. Prostriedky na nanéSanie lepidla obsahuji dva na-
nasacie valce 16 a 17 na nanasanie lepidla, ktoré sii umiestnené okolo hornych zvliiovacich val-
cov 14 a 14a a sliZia na nanasanie lepidla na prvii a druht vlnitd stredni vrstvu 102 a 103. Aby
sa plast’ 101 pribliZil k vinitym strednym vrstvim 102 a 103 a dostal sa s nimi do tesného styku,

prva stanica 10 na vrstvenie d’alej obsahuje pritlaéné prostriedky. Pritla&né prostriedky pozosta-



vajil z paru pas pohafianych valcov 21, umiestnenych vedla hornych zvliiovacich valcov 14 a
14a. Nekoneény pritlaény pas 20 je vedeny cez hnaci valec 21 a je tymto valcom 21 pohéfiany.
Pritlaéné prostriedky tieZ obsahuji par vodiacich valcov 22, ktoré vedu pritlacny pas 20 tak, aby

Ciastone obopinal horny zvliiovaci valec 14 a 15a.

VInité stredné vrstvy 102 a 103 odvijané z odvijacich bubnov 12 a 13 prechadzaji vodia-
cimi napinacimi valcami 23 a 24 a vedu sa medzi prvy par zvliiovacich valcov 14 a 15 a medzi

druhé zvliiovacie valce 14a a 15a.

Bud’ prvy alebo druhy par zvltiovacich valcov 14 a 15, 14a a 15a na plynulé zvlfiovanie
strednej vrstvy 102 alebo 103 pozostava z hornych a dolnych valcov, ktoré do seba vzajomne
zaberaji, aby zvliiovali stredni vrstvu 102 alebo 103 a tym sa vytvarala pravidelne zvinena
stredna vrstva. Ako rozstup vin tak aj vyska vrcholov vin kaZdej strednej vrstvy mozu byt l'ubo-
vol'ne podl'a potreby menené. Horné zvliiovacie valce 14 a 14a si vzajomne zaberajuce zvliio-
vacie valce zabezpetené radom sacich otvorov (neznazornenych) leziacich v izl'abinach valcov
14 a 14a. Pretoze si horné zvliiovacie valce 14 a 14a vzajomne zaberajuce zvliiovacie valce,
vinité stredné vrstvy 102 a 103 prechadzajiice medzi zvliiovacimi valcami 14 a 15, 14a a 15a,
moZu byt v tesnom styku s uzl'abinami valcov 14 a 14a pdsobenim sacej sily vytvaranej sacimi
otvormi. Preto zvliiovacie valce 14 a 15, 14a a 15a plynulo zvliuju stredna vrstvu 102 a 103 do

zvinenia pozadovaného tvaru a udrzuju vlnita strednu vrstvu v zvinenom tvare.

To znamena pomocou sacich otvorov vytvorenych v uzlabinach zaberajucich zvliiovacich
valcov 14 a 14a sa spol'ahlivo udrZuj tvary vinenia vinitych strednych vrstiev 102 a 103 aj po-
tom, o su vrstvené na plast’ 101. Akonéhle vlnité stredné vrstvy 102 a 103 prichadzaji do styku

s pla§fom 101, prestane pdsobit sacia sila sacich otvorov hornych valcov 14 a 14a.

V prvej stanici 10 na vrstvenie je vyhodné, aby zvliiovacie valce 14 a 15, 14a a 15a boli
vytvorené tak, Ze si vymenitel'ného typu, aby bolo mozné Fahko menit’ rézne valce s rozdielnym
rozstupom a vyskou vrcholov vin. Ak si vymenitel'né valce pouzité ako zvliiovacie valce 14 a
15, 14a a 15a, nie je nutné celkovo menit' prvii stanicu 10 na vrstvenie, ale volitelne vymenit
niektoré zvliiovacie valce podla roznych tvarov plynulo vyrabanej papierovej lepenky s rozdiel-

nym rozstupom vin a rozdielnou vy3kou vrcholov vin ako je zndzornené na obr. 5A a% SE.



Prostriedky na rovnomerné nanasanie lepidla na prvii a druhd vinita strednd vrstvu 102 a
103 obsahujii dva nanadacie valce 16 a 17 lepidla, ktoré sii umiestnené okolo hornych zvliiova-
cich valcov 14 a 15 a s pouZité na nanaSanie lepidla na prvii a druht vinita stredna vrstvu 102 a
103. Nanasacie valce 16 a 17 su na druhej strane v styku s prenaSacimi valcami 19, ktoré si
Ciasto&ne ponorené do zasobnika 18 lepidla. Pretoze su prenaSacie valce 19 Ciastone ponorené
v zasobnikoch 18, naplnenych tekutym lepidlom, tekuté lepidlo zo zasobnikov 18 sa prenasa na
nanégacie valce 16 a 17 cez prenasacie valce 19 a na druhej strane je nanasana vinita stredna

vrstva 102 a 103.

Avsak je nutné upozornit, Ze prostriedky na nanaSanie lepidla m6Zzu obsahovat’ nanasaciu
plochu zabezpe&eni radom hubic, rozprasujicich lepidlo. V tomto pripade, hubice na rozpraSo-
vanie lepidla mdZu byt’ podl'a vol'by otvorené v zavislosti na tvare vinitej strednej vrstvy, na kto-
ri sa ma nanasat’ lepidlo a tak sa da l'ubovolne nastavit' §irka a rozsah nanaSania lepidla. Alter-
nativne, d'alSie valce mdZu byt ponorené do kazdého zasobnika 18 a byt v kontakte s prenasa-
cimi valcami 19, ktoré sa potom na druhu stranu dotykaju nanaSacich valcov 16 alebo 17. V
tomto pripade tekuté lepidlo kaZzdého zasobnika 18 sa prenaSa na nanaSaci valec 16 alebo 17 cez
d’alsi valec a prenasaci valec 19 a na druhej strane sa nana$a na vinita stredni vrstvu 102 alebo

103 v rovnomernej hrubke.

Hnacie valce 21 pasu napinacich prostriedkov spolupdsobia s prvym a druhym zvlfiovacim
valcom 14 a 15, 14a, 14b cez vykon prenasajuci ozubeny prevod prenasajici vykon a majuci
rovnaku rychlost’ ota¢ania. VysSie zmieneny ozubeny prevod majuci rovnaki rychlost ota¢ania
spdsobuje, ze bud’ plast 101 privadzany do zvifiovacich valcov 14 a 15, 14a a 15a alebo jedno-
stranna, jednovrstvova vlnitd papierova lepenka maji na vystupe z prvého paru zvliiovacich val-

cov 14 a 15, konstantni rychlost’ podavania.

Avsak je nutné poznamenat, Ze vztah medzi zvlfiovacimi valcami 14 a 15, 14a a 15a a
hnacimi valcami 21 pasu, mdze byt uskuto&neny ako bude d'alej uvedené, pricom sa berie do u-
vahy pracovna chyba spdsobena preklzom pritlaéného pasu 20. To znamena prvy a druhy par
zvliiovacich valcov 14 a 15, 14a a 15a je vzajomne spojeny pomocou ozubeného prevodu, za-
tial' €o hnacie valce 21 pasu si spojené vystupnym hriadefom hnacieho motora. V tomto pripa-
de, hnacie motory 21 pésu st nezavisle ovladané podl'a rychlosti otacania prvého a druhého paru

zvliiovacich valcov 14 a 15, 14a a 15a.



Ako bolo vysiie opisané, vinité stredné vrstvy 102 a 103 v prvej stanici 10 na vrstvenie su
plynulo spojované s pla§tom 101 a preto sa vytvara jednostranna a dvojvrstvova vinita papierova
lepenka 105. Aby bolo moZné ovladat rychlost papierovej lepenky 105, je na vystupe z prvej

stanice 10 na vrstvenie umiestneny vodi¢ 25 papiera.

Na vstupe do prvej stanice 10 na vrstvenie sii umiestnené predhrievacie prostriedky 26 na
ohrievanie plasta 101 na teplotu dostato€nu na spojenie vinitych strednych vrstiev 102 a 103 s
pladtom 101. Druha stanica 10a na vrstvenie majuca rovnaku konstrukciu ako prva stanica 10 na
vrstvenie je umiestnend na vystupe z prvej stanice 10 na vrstvenie, ako je znazornené na obr.1.
PretoZe je vodi¢ 25 papiera umiestneny na vystupe z prvej stanice 10 na vrstvenie ako je znazor-
nené na obr. 1, prechadza jednostranna a dvojvrstvova vinita papierova lepenka 105 vytvorena
prvou stanicou 10 na vrstvenie cez mostik 27 a na druhej strane je vedena do vodi¢a 25 papiera.
Druha stanica 10a na vrstvenie umiestnena na vystupe z prvej stanice 10 na vrstvenie je zabezpe-
¢ena parom odvijacich bubnov 11a na odvijanie plasta 10la a dvomi parmi odvijacich bubnov
12a a 13a na odvijanie vinitych strednych vrstiev 102a a 103a. Preto druha stanica 10a tvori dru-
hi jednostranni a dvojvrstvovi viniti papierovii lepenku 105a, ktora sa spoji s papierovou le-
penkou 105 ako bude d’alej opisané a preto sa vytvori dvojstranna a dvojvrstvova vinita papiero-

va lepenka.

Druhi jednostranna a dvojvrstvova vlnita papierova lepenka 105a je vytvorena plynulym
spojovanim vlnitych strednych vrstiev 102a a 103a s plastom 101la rovnakym spésobom, ktory
bol opisany pri prvej stanici 10 na vrstvenie. Je samozrejme zrejmé, Ze plast’ 101a prechadza cez
predhrievacie prostriedky 26 na vstupe do druhej stanice 10a na vrstvenie a tak je ohriaty na

teplotu dostatoéni na spojenie vlnitych strednych vrstiev 102a a 103a s plastom 101a.

Jednostranné a dvojvrstvové vinité lepenky 105 a 105a vytvorené prvou a druhou stanicou
10 a 10a na vrstvenie si potom vedené do vodi€a 25 papiera. PretoZe je vodi€ 25 papiera zabez-
peceny sacou brzdou 28, udinne s jej pomocou riadi rychlost’ papierovych lepeniek 105 a 105a.
Ako je zrejmé z obr. 4, sacia brzda 28 je na svojej hornej ploche zabezpetena radom sacich ot-

vorov, spojenych so sacim dichadlom 28a, ktoré ovlada silu satia sacej brzdy 28.

VysSie uvedena sacia brzda 28 vodita 25 papiera ma vel'mi ddlezitd funkciu pri vzajom-
nom spojovani vlnitych lepeniek 105 a 105a vytvorenych v prvej a druhej stanice 10 a 10a na

vrstvenie, ktorym sa vyrobi dvojstranna a dvojvrstvova vinita papierova lepenka, ktora bude opi-
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sana neskdr. Pri vytvirani dvojstrannej a dvojvrstvovej vinitej papierovej lepenky sa spoji vinita
papierova lepenka 105 a 105a vzajomne k sebe za podmienok, ked’ viny vinitych strednych vrs-
tiev 102 a 103 papierovych lepeniek 105 a 105a sa snimaji snimatom 29, ktory bude opisany

nizsie.

To znamené snimag& 29 vin presne snima polohu vin vinitej papierovej lepenky 105 majucej
vinité stredné vrstvy 102 a 103, v priebehu jej priechodu medzi prostriedkami 31 na nanaSanie
lepidla a napinacim pasom 35. Snima¢ 29 vin potom presne ovlada saciu brzdu 28 a tak sa viny
vinitej papierovej lepenky 105 vytvorené prvou stanicou 10 na vrstvenie stretavaji s vinami vlni-

tej papierovej lepenky 105a vytvorenej druhou stanicou 10a na vrstvenie.

Na vystupe z vodi¢a 25 papiera je umiestneny rad napinacich valcov 31 a predhrievacich
prostriedkov 32 , ako je zrejmé z obr. 3. Tieto napinacie valce 31 a predhrievacie prostriedky 32
dostato¢ne napinaji a predhrievaju viniti papierovi lepenku 105 prechadzajucu z prvej a druhe;j
stanice 10 a 10a na vrstvenie a kryci papier 106 plynulo odvijany z paru odvijacich bubnov 33.
Napinacie valce 31 a predhrievacie prostriedky 32 vedud vinitG papierova lepenku 105 a 105a a
kryci papier 106 do prostriedkov 30 na nanasanie lepidla. Prostriedky 30 na nanaSanie lepidla
plynulo nanasaju vopred stanovené mnoZstvo lepidla na papierovii lepenku 105 a 105a a na kryci
papier 106 a potom vedi papierovit lepenku 105 a 105a rovnako tak ako kryci papier 106 medzi
vyhrievaciu dosku 34 a pritlaény pas 35. Medzi vyhrievacou doskou 34 a pritlaénym pasom 35,
su jednostranna a dvojvrstvova papierova lepenka 105 a 105a kryci papier 106 zabezpetené le-
pidlom stlacené konstantnym tlakom a vzajomne spojené a tak je vytvorena dvojstranna a dvoj-

vrstvova vlnita papierova lepenka s dobrou kvalitou.

Spdsob vyroby viacvrstvovej vinitej lepenky pomocou vysSie opisaného zariadenia bude

opisany d’alej.

V prvej stanici 10 na vrstvenie vinitej papierovej lepenky zariadenia podla predloZeného
vynalezu, sa prva vinita stredna vrstva 102 s vopred stanovenym rozstupom a vySkou vrcholu
vin a druha vinita stredna vrstva 103 s optimalne zvolenym rozstupom a vyskou vrcholov vin
plynulo spaja s prvym plastom 101. V prvej stanici 120 na vrstvenie sa tak vytvara jednostranna
a dvojvrstvova vinita lepenka 105 s lepSou odolnostou proti narazom a pevnostou v tlaku pri

vertikalnom zataZzeni.
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Dalej, vyssie opisané vinité papierové lepenky 105 a 105a s vzijomne spojené a tak s
vytvorené rozne dvojstranné a dvojvrstvové vinité papierové lepenky vhodné na vyuzitie ako
dokonalejsie narazuvzdorné materialy. V tomto pripade, papierové lepenky moézu byt umiestne-
né tak, Ze vinité stredné vrstvy 102 a 103 papierovej lepenky 105 maju bud’ rovnaky alebo opac-

ny smer.

Pri podrobnej$om opise, plast’ 101 a najmenej dve vinité stredné vrstvy 102 a 103 sa odvi-
jaju z prislusnych odvijacich bubnov 11, 12 a 13 a vedu sa cez napinacie vodiace valce do prvej
stanice 10 na vrstvenie, ktoré je zabezpetena zvliiovacimi valcami 14 a 15 a 14a a 15a. Na vstu-
pe do prvej stanice 10 sa plast 101 ohrieva na teplotu dostato€nii na pevné spojenie vlnitych
strednych vrstiev 102 a 103 k ohriatemu plastu 101. Prva vinita stredna vrstva 102 odvijana z
odvijacich bubnov 12 je zvliiovana medzi prvym parom zvliiovacich valcov 14 a 15 do vopred
danych rozstupov a vy$ok vrcholov vin. Prva stredna vrstva 102 je potom plynulo navrstvena na
ohriaty plast’ 101 a vytvori sa tak jednostranna, jednovrstvova vlnita papierova lepenka 104, ako
je znazornené na obr. 2. Jednostrannd, jednovrstvova vinita papierova lepenka 104 sa potom
vedie do druhého paru zvliiovacich valcov 14a a 15a. Druhy par zvlfiovacich valcov 14a a 15a
plynulo zvliiuje druhi vlniti stredni vrstvu 103 privadzani z bubnov 13 a navrstvuje druhi
stredn( vrstvu 103 na papierovi lepenku 104 a tak sa tvori jednostranna a dvojvrstvova vinita
papierova lepenka 105. V tomto pripade, sa plast’ 101 a vinité stredné vrstvy 102 a 103 stladia
pritlaénym valcom 20, aby sa vzajomne dostali do tesného styku. Preto si plast 101 a vinité

stredné vrstvy 102 a 103 l'ahko vzajomne spojené.

Jednostranné a dvojvrstvova vinita papierova lepenka 105, ktora mé vinité stredné vrstvy
102 a 103 potom prechadza z prvej stanice 10 na vrstvenie k vodi¢u 25 papiera. Vo vodiéi 25
papiera sa rychlost podavania optimalne riadi sacou brzdou 28 vodi€a 25. Papierova lepenka
105 sa potom dostatoCne napina a ohrieva napinacim valcom 31 a predhrievacimi prostriedkami

32, umiestnenymi na vystupe z vodi¢a 25 papiera.

V tomto okamzZiku sa kryci papier 106, odvijany z bubnov 33, vedie medzi vyhrievaciu do-
sku 34 a napinaci pas 35 tak, aby kryci papier 106 bezal rovnobeZne so spodnou plochou papie-
rovej lepenky 105. PretoZe si prostriedky 30 na nanasanie lepidla umiestnené medzi napinacimi
valcami 31 a napinacim pasom 35, je na vlnitej strednej vrstve 102 a 103 papierovej lepenky 105

rovnako tak, ako na kryci papier 106 plynulo a rovnomerne nanasané lepidlo.
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Ak je papierova lepenka 105 a kryci papier 106 zavedeny medzi vyhrievaciu dosku 34 a
pritlany pas 35 a ako vlnita papierova lepenka 105 tak kryci papier 106 su zabezpeCené lepid-
lom, su k seba pritlatené konstantnym tlakom, aby sa vzajomne spojili a vytvorila sa tak dvoj-

stranna a dvojvrstvova vinita papierova lepenka s dobrou kvalitou.

Pri zvifiovani strednych vrstiev 102 a 103 zvliiovacimi valcami 14 a 15, 14a a 15a v prvej
stanici 10 na zvliiovanie je Ziaduce, aby sa vlnité stredné vrstvy 102 a 103 dostali do tesného sty-
ku 5o zvinenym obvodom hornych valcov 14 a 14a a aby sa na nich vytvorili poZadované viny. K
tomu sa uzlabiny hornych zvliiovacich valcov 14 a 14a zabezpefené sacimi otvormi
(neznazornenymi). Horné zvliiovacie valce 14 a 14a su spoluzaberajice zvltiovacie valce zabez-
pefené sacimi otvormi (neznazornenymi) vytvarajicimi saciu silu. Preto zvliiovacie valce 14 a
15, 14a a 15a plynulo zvlfiuji vinité stredné vrstvy 102 a 103 do pozadovaného tvaru vin a spd-
sobujd, Ze vlnity tvar sa udrZi. To znamené vinité stredné vrstvy 102 a 103 si spolahlivo udrzuji
svoj zvlneny tvar aj v dobe, ked’ su vrstvené na plast 101. Akonéhle vinité stredné vrstvy 102 a
103 pridu do styku s plastom 101, sacia sila sacich otvorov hornych zvliiovacich valcov 14 a 14a

prestane pdsobit’.

Na ovladanie rychlosti podavania papierovej lepenky sacou brzdou 28 vodica 25 papiera,
st viny vzajomne vrstvenych papierovych lepeniek 105 a 105a na vytvorenie dvojstrannej dvoj-
vrstvovej papierovej lepenky snimané snimadom 29. Ak sa li§ia viny papierovej lepenky 105 od
vin papierovej lepenky 105a tak, Ze sa tieto viny vzdjomne nestretavaju, snima& 29 vyda signal
na nastavenie sacej sily vzduchu sacej brzdy 28. Podavacie rychlosti papierovej lepenky 105 a
105a sa riadia preto, aby sa viny papierovej lepenky 105 a 105a pri vzajomnom spojovani spolu

stretavali a vytvorila sa tak dvojstranna a dvojvrstvova vinit papierova lepenka.

Ako bolo vy3Sie opisané, prva jednostranna a dvojvrstvova vinita papierova lepenka 105 je
vytvorena plynulym zvliiovanim prvej a druhej vinitej strednej vrstvy 102 a 103 odvijanej z odvi-
jacich bubnov 12 a 13 pomocou zvliiovacich valcov a nasledujicim plynulym vrstvenim vlnitych
strednych vrstiev 102 a 103 s roznym rozstupom a vyskou vrcholov vin na predhriaty plast 101
odvijany z odvijacich bubnov 11. Pri vrstveni strednych vrstiev 102 a 103 na plast 101, sa plast’
101 priblizuje smerom k vlnitym strednym vrstvam 102 a 103 pomocou pritla&ného pasu 20, aby
sa dostal do tesného styku s vinitymi strednymi vrstvami 102 a 103. Preto st prva a druh stred-
na vrstva 102 a 103 pevne spojené s plastom 101 do jednostrannej a dvojvrstvovej vinitej papie-

rovej lepenky 105.
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Tento pritladny pas 20 obopina par hnacich valcov 21, umiestnenych vedl'a horného zvliio-
vacieho valca 14 a 14a. Dalej pas 20 &iastone pruZne obopina horné zvlfiovacie valce 14 a 14a.
Preto pas 20 ucinne zabraiiuje tomu, aby sa na vinitej papierovej lepenke 105 vytvorili znamky

otlacku pritlaéného valca.

Zariadenie tieZ obsahuje druhu stanicu 10a na vrstvenie, ktoré ma rovnaku konstrukciu a-
ko prva stanica 10 na vrstvenie a leZi na vystupe z prvej stanice 10 na vrstvenie. Druha stanica
10 na vrstvenie vytvara druhi jednostrann( a dvojvrstvovu vinitli papierovi lepenku 105a, ktora
bude navrstvena na prvej papierovej lepenke 105, aby sa vytvorila dvojstranna a dvojvrstvova

vinita papierova lepenka s lep§imi schopnostami tlmit’ narazy.

Spdsobom a zariadenim podl'a predloZzeného vynalezu sa vytvoria rozne vinité lepenky ako

jezremé z obr.5 Aaz S E.

Je nutné upozornit’, Ze pri stanoveni velkosti zvliiovacich valcov 14 a 15, 14a a 15a prvej
stanice 10 na vrstvenie, musi byt pomer rozstupov vin spodnej vinitej strednej vrstvy a rozstu-
pov hornej vinitej strednej vrstvy dvojstrannej vinitej papierovej lepenky ureny podla toho, aké

je poziadavka na jej schopnost’ tlmit’ narazy a jej trvanlivost’.

V pripade, Ze pracuje prva stanica 10 na vrstvenie a siCasne aj zvliiovacie valce 14 a 15 a
14a a 15a, zariadenie bude vyrabat' beznii dvojstrannii viniti papierovi lepenku. Tato lepenka

ma jednu vinitd strednd vrstvu 102 spojent s plastom 101, ktora sa potom spoji s krycim papie-

rom 106 ako je znazornené na obr. 5A.

Avsak, ak pracuji obe stanice 10, 10a na vrstvenie, pri€¢om sa menia zvlfiovacie valce 14 a
15 a 14a a 15a, zariadenie bude vyrabat’ rozne typy dvojstrannej a dvojvrstvovej vinitej papiero-

vej lepenky ako je znazornené na obr. 5B aZ S E.

To znamena obr. 5B znézortiuje dvojstranni a dvojvrstvovil viniti papierovi lepenku, kto-
ra méa dve vinité stredné vrstvy 102 a 103 s rovnakym rozstupom, ale réznou vyskou vrcholov
vin. Aby sa vytvorila vy§tie uvedena papierova lepenka, zvolia sa dva pary zvliiovacich valcov
14 a 15, 14a a 15a oboch stanic 10 a 10a na vrstvenie tak, aby pomer ich rozstupov bol 1:1. V
tomto pripade je potrebné plynulo vrstvif prvil vinit strednd vrstvu 102 s rozstupmi vin na plast
101 ako prvi. Preto druhé vinita stredna vrstva 103, ktorej rozstup vin je rovnaky s rozstupmi

prvej strednej vinitej vrstvy 102, ale ktorej vySka vrcholov vin sa lisi, sa plynulo spaja s jednovrs-
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tvovou vinitou papierovou lepenkou majicou stredni vrstvu 102 a tak sa vytvori dvojvrstvova
vinita papierova lepenka. Potom sa na dvojvrstvovil vinitd papierovil lepenku navrstvi kryci pa-

pier 106 a tym sa vytvori dvojstranna a dvojvrstvova vinita papierova lepenka.

Pri tychto vlnitych dvojstrannych a dvojvrstvovych vinitych papierovych lepenkach je me-
dzi vinitymi strednymi vrstvami 102 a 103 vytvoreny vzhladom k rdznym vyskam vrcholov vin
rad komorok. Tieto komdrky vytvorené medzi oboma vlnitymi strednymi vrstvami 102 a 103
primarne tlmia vonkaj$i naraz posobiaci na obal a preto chrania zabaleny tovar pred narazom. Ak
je vonkajsi naraz taky velky, Ze vysSie uvedené priestory ho nemdzu tplne zachytit, d’alsi naraz
bude sekundarne timeny spodnou vlnitou strednou vrstvou 102 a zabrani sa tak, aby naraz po-

Skodil zabaleny tovar.

Obr. 5C znazorfiuje dvojstranni a dvojvrstvovi papierova lepenku s poZzadovanou pev-
nostou a schopnostou tlmit' narazy, ktora ma dve vinité stredné vrstvy 102 a 103 s rovnakym
rozstupom a vyskou vrcholov vin. Na vytvorenie takejto papierovej lepenky sa prva a druha vini-
ta stredna vrstva 102 a 103 zvini tak, aby obe stredné vrstvy 102 a 103 mali rovnaky rozstup a
rovnaka vysku vrcholov vin. Avsak krivost’ strednej vrstvy 102 a 103 na vrcholoch vin sa vza-
jomne lisi a tym sa plynulo vytvoria naraz timiace komdrky medzi prvou a druhou strednou vrst-
vou 102 a 103 navrstvenou na plast 101. Néasledkom rozdielnych krivosti vlnitej strednej vrstvy
102 a 103, ma tato vlnita papierova lepenka roézny u€inok tlmenia narazov podla tvaru a vysky

vrcholov vin oboch vinitych strednych vrstiev 102 a 103.

Dvojstranna a dvojvrstvova vinita papierova lepenka znazornena na obr. SD ma dve vinité
stredné vrstvy 102 a 103, vlnita stredna vrstva 103 ma dlh3i rozstup vin, a to dvojnasobny, ako
je rozstup strednej vlnitej vrstvy 102. Na vytvorenie tejto papierovej lepenky maju zvliovacie
valce 14 a 15, 14a a 15a oboch stanic 10 a 10a roznu velkost' rozstupov. Potom ako sa prva
stredna vrstva 102 s mensim rozstupom vin plynulo spoji s pla§fom 101, navrstvi sa plynulo vini-
ta stredna vrstva 103 s d’al$im rozstupom vin na jednovrstvovii vinita papierovi lepenku s prvou
strednou vrstvou 102 a tym sa vytvori dvojvrstvova vinitd papierova lepenka. Potom sa navrstvi
na tato dvojvrstvovii papierovi lepenku kryci papier 106 a vznikne dvojstranna a dvojvrstvova

vinita papierova lepenka.

PretoZe vysSie uvedena vinita papierové lepenka ma dve vinité stredné vrstvy 102 a 103 s

réznymi rozstupmi vin, budii pri vonkajSom naraze viny strednej vrstvy 103 s visim rozstupom
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vin vrazené do rozstupu strednej vrstvy 102 s krat$im rozstupom. Dalej, dve viny strednej vrstvy
102 sa zasunu do viny strednej vrstvy 103 ak sa odstrani vonkajSie zat'aZenie papierovej lepenky
skor, nez papierova lepenka dosiahne medzu pruZnosti, deformované stredné vrstvy nadobudnu
svoj pdvodny tvar a ponechaji si tak svoju odolnost’ tlmit’ narazy bez ohl'adu na toto pdsobenie

vonkajSieho tlaku.

Dvojstranna a dvojvrstvova vinita papierova lepenka znazornena na obr. 5SE ma dve vinité
stredné vrstvy 102 a 103 s rovnakym rozstupom vin a s rovnakou vy¥kou vrcholov vin. Obe
stredné vrstvy 102 a 103 sa uvedu vzajomne do Gplného tesného styku. Tato papierova lepenka
ma va&Siu schopnost’ timit’ narazy, vacsiu pevnost’ v tlaku pri vertikalnom zat'aZeni a va&siu pev-

nost' v ohybe.

Je nutné poznamenat,, Ze vysSie uvedené vinité papierové lepenky mdzu byt samozrejme
vzijomne spojené a tak sa daju vytvarat rozne vinité papierové lepenky vhodné na pouzitie ako
dokonalé materialy schopné tlmit narazy. V tomto pripade mozu byt’ vinité papierové lepenky
umiestnené tak, Ze vinité stredné vrstvy 102 a 103 papierovych lepeniek maji rovnaky alebo o-
pacny smer. Tieto papierové lepenky budi mat' réznu schopnost’ timit’ narazy podl'a konfiguracie

vin a vy3ky vrcholov vin vinitych strednych vrstiev.

Priemyselna vyuZitel'nost’

Ako bolo vysSie uvedené, predloZeny vynélez predstavuje spdsob a zariadenie na vyrobu
viacvrstvovej papierovej lepenky vhodnej na pouZitie ako obalovy material schopny timit' narazy.
V tejto vinitej papierovej lepenke si najmenej dve vinité stredné vrstvy plynulo spojené s plas-
tom a krycim papierom. PretoZe tato papierova lepenka ma dve vlnité stredné vrstvy, jedna vini-
ta stredna vrstva si moze stale ponechavat’ pruznost’ a schopnost’ tlmit' nirazy, aj ked’ je druha
stredna vrstva stlafena vonkaj$im narazom pdsobiacim na papierovii lepenku. Preto mé viacvrst-
vova papierové lepenka vyrobena podl'a vynalezu vplyvom vinitych strednych vrstiev va&siu tr-
vanlivost’ a pevnost okrem vlastnej charakteristickej schopnosti papiera timif narazy. Pretoze je
tato papierova lepenka l'ahka, da sa s fiou velmi l'ahko manipulovat v porovnani s beznymi dre-
venymi alebo plastikovymi tazkymi paletami. Vzhl'adom k tomu, Ze je papierova lepenka l'ahka,

zabréni sa aj Grazom spdsobenym nepozornym zaobchédzanim.
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Viacvrstvova vinitd papierova lepenka vyrobena podla vynalezu ma najmenej dve vinité
stredné vrstvy, ktoré sa plynulo spajaju s plastom a potom s krycim papierom. Preto sa vynale-
zom papierova lepenka stava tenSou a ma vicSiu pevnost v tlaku a tym sa podstatne zniZuje ob-
jem obalu a je vytvorena vysoko hodnotna vlnita papierova lepenka. Vynélezom je tak vytvoreny
vysoko pevny a vysoko hodnotny tlmi€ narazov s nizkou cenou. PretoZe sa da tato papierova le-
penka l'ahko recyklovat’ a pouZit' ako narazy timiaci obalovy material miesto drahého polystyré-
nu, papier neznegistuje Zivotné prostredie, ale naopak chrani prirodné zdroje. Dalej potom, viac-
vrstvova papierova lepenka vyrobena podl'a predloZeného vynélezu mdZe G&inne tlmit' vonkajsie

narazy pdsobiace na zabaleny tovar a preto spolahlivo chrani zabaleny tovar pred narazom.

Aj ked tu boli z ilustradnych dovodov opisané vyhodné uskuto&nenia, odbornikovi je
zrejmé, Ze v rozsahu vynalezu, charakterizovaného v patentovych nirokoch, st mozné ete d’al-

Sie rozne modifikacie, doplnky a nahrady.
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PATENTOVE NAROKY

Spdsob vyroby viacvrstvovej vinitej papierovej lepenky, vyznacujici sa tym, Ze sa plynulo
navrstvi prva vinita strednd vrstva na plast a vytvori sa jednovrstvova papierova lepenka,
kde prva vlnita stredna vrstva ma vopred stanoveny rozstup a vysku vrcholov vin a potom
sa plynulo navrstvi druha vinita stredna vrstva na uvedenu jednovrstvovi papierovu lepenku
a vytvori sa viacvrstvova vinita papierova lepenka majica lepSiu schopnost tlmit' narazy a
vacSiu pevnost’ v tlaku pri vertikdlnom zataZeni, priom druha vinita stredna vrstva ma

vhodne zvoleny rozstup a vysku vrcholov vin.

Spdsob podl'a naroku 1, vyznadujici sa tym, Ze sa d’alej vzijomne navrstvia viacvrstvové
vinité papierové lepenky majice rovnaku Struktiru na seba tak, aby vinité stredné vrstvy

viacvrstvovej papierovej lepenky smerovali bud’ rovnakym alebo opa&nym smerom.

Spbsob vyroby viacvrstvovej vinitej papierovej lepenky, vyznadujici sa tym, Ze sa ako
plast' tak najmenej dve vinité stredné vrstvy (prva a druha vinita stredna vrstva) veda do pr-
vej stanice na vrstvenie zabezpe€enej prvym a druhym parom zvliiovacich valcov, plast sa
predhrieva na teplotu dostatonu na spojenie vlnitych strednych vrstiev s plastom, pricom sa
prvé stredna vrstva vedie do prvého paru zvliiovacich valcov a zabezpeti sa vlnami s vopred
stanovenym rozstupom a vyskou vrcholov a potom sa navrstvi prva vlnita stredna vrstva na
predhriaty plast vzajomnym spojenim a vytvori sa tak jednostrannd, jednovrstvova vinita
papierové lepenka, pri€om sa druha stredna vrstva vedie do druhého paru zvliiovacich val-
cov a zabezpe&i sa vinami s vhodne zvolenym rozstupom a vySkou vrcholov vin a potom sa
navrstvi na jednovrstvovi papierovii lepenku vzajomnym spojenim, prva a druhd vinita
stredna vrstva sa potom pritlaci na plast pomocou pritlaéného pasu a tym sa vytvori dvoj-
stranna a viacvrstvova vinita papierova lepenka, viacvrstvova vinita papierova lepenka sa
potom vedie do vodiCa papiera a ovlada sa rychlost’ podavania papierovej lepenky pomocou
sacej brzdy, viacvrstvova vinitd papierova lepenka sa rovnomerne napina a predhrieva, k

viacvrstvovej vinitej papierovej lepenke vychadzajucej z vodia papiera sa rovnobeZne s jej
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spodnou plochou privadza kryci papier, na prvii a druh( vinitd stredni vrstvu viacvrstvovej
vinitej papierovej lepenky a na kryci papier sa rovnomerne nanasa lepidlo a viacvrstvova
vinita papierové lepenka a kryci papier zabezpecené lepidlom sa vedi k vyhrievacej doske a
stlatia sa vzajomne k sebe pomocou konstantného tlaku, priCom papierova lepenka a kryci
papier prechadzaja cez vyhrievaciu dosku a vytvori sa tak dvojstranna a viacvrstvova vinita

papierova lepenka.

4. Spdsob podla naroku 3, vyznaéujici sa tym, Ze prva a druha vinita stredna vrstva sa pri-
tla&i do vzajomného tesného styku s vlnitymi obrysmi hornych valcov prislusnych zvlfiova-
cich valcov sacou silou vznikajiicou v sacich otvoroch vytvorenych v hornych valcoch a

postupne sa zvliiuje prva a druha vinita stredna vrstva na pozadovanu konfiguraciu vin.

5. Spdsob podla naroku 4, vyznalujici sa tym, Ze sacimi otvormi sa udrzuje poZadovana
konfiguracia vin vinitych strednych vrstiev aj v &ase, ked’ vinité stredné vrstvy zaginajii pri-
chadzat’ do styku s plastom a sacie otvory nepdsobia Ziadnou sacou silou, ak pridu stredné

vrstvy do styku s plastom.

6. Spdsob podla naroku 3, vyznaéujiici sa tym, Ze snimace vin snimajt polohu vin jednostran-
nej a viacvrstvovej vinitej lepenky a ovladaju saciu brzdu, aby riadili silu sacieho vzduchu
sacej brzdy a v pripade, Ze sa viny jednostrannej a viacvrstvovej vinitej papierovej lepenky
rozchadzaju s vlnami druhej vinitej papierovej lepenky sa nastavi podavacia rychlost’ papie-

rovej lepenky tak, aby sa viny oboch papierovych lepeniek vzajomne stretli.

7. Zariadenie na uskutocfiovanie spdsobu vyroby viacvrstvovej papierovej lepenky podl'a naro-
ku 1 aZ 6, vyznadujiice sa tym, Ze pozostava z odvijacich bubnov (11, 12, 13) na podava-
nie ako plast'a (101) tak najmenej dvoch vinitych strednych vrstiev (102, 103) do prostried-
kov na vrstvenie jednostrannej vinitej papierovej lepenky (105), kde je do prostriedkov na

vrstvenie podavany plast (101) a vinité stredné vrstvy (102, 103) odvijané z odvijacich bub-
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nov (11, 12, 13) a plynulo su vlnité stredné vrstvy (102, 103) spojované s plastom (101) a
tak je vytvorena jednostranna a viacvrstvova vinita papierova lepenka (105), priCom prvé
prostriedky na vrstvenie su zabezpeCené prvym a druhym parom zvlfiovacich valcov (14,
15) na plynulé zvliiovanie prvej a druhej strednej vrstvy (102, 103) s rovnakymi alebo odlis-
nymi rozstupmi vin a vopred stanovenymi vyskami vin, vodica (25) papiera, umiestneného
na vystupe z prostriedkov na vrstvenie a uréeného na ovladanie rychlosti podavania jedno-
strannej a viacvrstvovej vinitej papierovej lepenky vychadzajucej z prostriedkov na vrstve-
nie, napinacieho valca (35) a predhrievacich prostriedkov (32) umiestnenych na vystupe z
vodiCa (25) papiera na rovnomerné napinanie a predhrievanie jednostrannej a viacvrstvovej
vinitej papierovej lepenky vychédzajicej z vodi¢a (25) papiera, bubna (33) na odvijanie kry-
cieho papiera (106) umiestneného na vstupe do predhrievacich prostriedkov (32) a privadza-
Juceho kryci papier (106) k jednostrannej a viacvrstvovej vinitej papierovej lepenke precha-
dzajacej z vodica (25) papiera tak, aby kryci papier (106) bezal rovnobezne so spodnou plo-
chou tejto papierovej lepenky, prostriedkov na rovnomerné a plynulé nanisanie lepidla na
prvi a druhi vinitd stredn vrstvu (102, 103) jednostrannej a viacvrstvovej vinitej papiero-
vej lepenky a na kryci papier (106) a vyhrievacej dosky (34) a pritlaéného pasu (35) na pri-
tlagovanie jednostrannej a viacvrstvovej papierovej lepenky a krycieho papiera (106) zabez-
pecenych lepidlom pomocou staleho tlaku a tak je vytvorena dvojstranna a viacvrstvova

vinita papierova lepenka.

Zariadenie podl'a naroku 7, vyznatujiice sa tym, Ze prostriedky na vrstvenie d’alej pozosta-
vaju z nanasacich valcov (16) lepidla, umiestnenych pri prvom a druhom pare zvlfiovacich
valcov (14, 15) na nanaSanie lepidla na prvii resp. druhii vinita stredna vrstvu (102, 103) a
napinacich prostriedkov na privadzanie plasta (101) do tesného styku s vinitymi strednymi
vrstvami (102, 103), kde napinacie prostriedky pozostavajii z paru hnacich valcov (21) pasu
umiestnenych nad prvym a druhym parom zvliiovacich valcov (14, 14a), druhého pritlagné-
ho pasu (20) obopinajiceho hnacie valce (21) a vodiaceho valca (22), ktorym je druhy pri-

tlatny pas (20) vedeny tak, aby &iastoZne obopinal horné zvliiovacie valce (14, 14a).
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9. Zariadenie podl'a naroku 7 alebo 8, vyznadujiice sa tym, Ze prostriedky na vrstvenie pozos-
tavajil z prvej a druhej stanice (10, 10a) na vrstvenie umiestnené pri sebe a majucich rovna-

ka konstrukciu.

10. Zariadenie podl'a naroku 9, vyznafujiice sa tym, Ze v prvej stanici (10) na vrstvenie je vy-
tvarana jednostranna a viacvrstvova vinita papierova lepenka tak, Ze vinité stredné vrstvy
(102, 103) prvej papierovej lepenky (105) st smerované dolu, zatial ¢o v druhej stanici
(10a) na vrstvenie je vytvarana druhd jednostranna a viacvrstvova papierova lepenka tak, ze
sa vinité stredné vrstvy (102a, 103a) druhej vinitej papierovej lepenky (105a) smerované na-

hor.

11. Zariadenie podla naroku 9, vyznadujice sa tym, Ze vodi¢ (25) papiera umiestneny na vy-
stupe z prostriedkov na vrstvenie pozostava zo sacej brzdy (28) zabezpe&enej na svojej hor-
nej ploche radom sacich otvorov, kde sacia sila tejto sacej brzdy (28) je ovladana snimaémi
snimania polohy vin, zarutujicej, Ze sa vinité stredné vrstvy (102, 103) vzajomne stretni,
pri¢om snima¢ je ur€eny na snimanie rychlosti privadzanej jednostrannej a viacvrstvovej pa-
pierovej lepenky a zo sacieho duchadla spojeného so sacou brzdou (28) riadiaceho jej saciu

silu.

12. Zriadenie na vyrobu viacvrstvovej vinitej papierovej lepenky, vyznaéujiice sa tym, Ze po-
zostava z odvijacich bubnov (11, 12, 13) na privadzanie plasta (101) a najmenej dvoch vlni-
tych strednych vrstiev (102, 103) do zvliiovacich valcov (14, 15, 14a, 15a), najmenej dvoch
parov zvliiovacich valcov (14, 15), 14A, 15a) na vedenie a plynulé zvltiovanie vinitych
strednych vrstiev (102, 103, 102a, 103a), nanaSacich valcov (16) lepidla, umiestnenych pri
zvliiovacich valcoch (14,15, 14a, 15a) na nanasanie lepidla na vinitej strednej vrstve (102,
103, 102a, 103a) a napinacich prostriedkov privadzania plasta (101) do tesného styku so
strednymi vrstvami (102, 103), pri€om napinacie prostriedky pozostavaju z paru hnacich

valcov (21) pasu umiestnenych nad zviiovacimi valcami (14, 14a), pritla¢ného pasu (20) o-
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bopinajiiceho hnacie valce (21) a vodiaceho valca (22), ktorym je pritlacny pas (20) vedeny

tak, aby iasto&ne obopinal horné zvltiovacie valce (14, 14a).

13. Zariadenie podla naroku 12, vyznafujuce sa tym, Ze horné zvliiovacie valce (14, 14a) su
zabezpetené radom sacich otvorov na prisavanie vlnitych strednych vrstiev (102, 103) do
tesného styku s vlnitym obrysom hornych zvliiovacich valcov (14, 14a) a udrZovanie vini-

tych strednych vrstiev (102 a 103) v poZadovanych zvinenych tvaroch.

14. Zariadenie podl'a naroku 12 alebo 13, vyznadujiice sa tym, Ze zvliiovacie valce (14, 14a,
15, 15a) s vymenitel'ného typu, vhodného na vymenu existujucich valcov za iné valce, ma-

juce iny rozstup a vysku vin.

15. Zariadenie podl'a naroku 12 alebo 13, vyznalujiice sa tym, ze plast (101) a vinité stredné
vrstvy (102, 103) odvijané z odvijacich valcov (11, 12, 13) sii napinané vedenim cez im pri-

slichajuce napinacie valce.

16. Zariadenie podl'a naroku 12 alebo 13, vyznaujiice sa tym, Ze hnacie valce (21) pasu (20) a
zvliiovacie valce (14, 14a, 15, 15a) si vzajomne spojené ozubenym prevodom nielen na za-
istenie rovnakej rychlosti podavania plasta (101) a strednych vrstiev (102, (103) vedenych k
zvliiovacim valcom, ale taktieZ na presné vzajomné spojenie vin oboch strednych vrstiev
(102, 103).

17. Zariadenie podl'a naroku 12 alebo 13, vyznatujiice sa tym, Ze hnacie valce (21) pasu (20)
spolupdsobia s hnacim motorom na vyrovnanie pracovnych odchylok spdsobenych prekl-
zom pritlaéného pasu (20), pri€om pritlany pas (20) je nezéavisle riadeny podl'a rychlosti o-

ta¢ania zvliiovacich valcov (14, 14a, 15, 15a).
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