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materialy

Miady vyrobek
na bazi dreva

Termoplasticke viaknité materialy

V poslednim obdobi se na svétovych trzich stale vice prosazuji

viaknité materialy schopné tekutosti a tvarovatelnosti (TVM)

a vnikaji tak do dosavadnich domeén plastickych latek, respektive

umélych hmot. Viyroba vytlaGovanych viaknitych materialt se

buduje od roku 1995 jako samostatné odvétvi,

V konkurenci s jinymi materialy mé surovina
dfevo ohrani¢ené moznosti opracovani,
zejmeéna tfiskovymi vyrobnimi technologiemi
(Fezanim, vrtanim, frézovanim). Proto se jiz
nékolik let projevuji snahy o zpracovéani dieva
jinymi technikami, napfiklad extruzi i vstfiko-
vanim. Celosvétové se vénuje velké vyzkum-
né Usili vyvoji pfirozeného, extruze schopné-
ho materiélu, ktery si zachova vlastnosti
dfeva, da se skvéle opracovat, bude odolny
v(éi povétrnosti a UV zareni a najde tak pou-
Ziti zejména v exteriérech, a ktery diky zacho-
vané vlaknité struktufe nebude opticky odlis-
ny od dfeva.

V USA byla vyvinuta hmota vyrabéné z dfev-
nich vldken a syntetickych pryskyfic pod
nazvem Wood-like-Plastic (40 % dfeva, 60 %
pryskyfice). Patentovany zplsob vyroby spo-
¢iva v tom, Ze se plastifikovana, mékka drev-
ni vliakna spojuji s pojivem do extruze schop-
né masy. Jako pojivo je pouzita ekologicky
pfizniva melaminovéa pryskyfice, ktera se
vyznacuje dobrymi pojicimi schopnostmi se
drevem, neni hydrolyticky odbouratelna a je
znama z pramyslové vyroby tfiskovych desek

a tak je vSeobecné akceptovatelna. Ovsem
jeji pouziti v extruznim procesu je velmi slozi-
tou zalezitosti. Plati, Ze teplotou, obsahem
vlhkosti, pridanim aditiv Ize Fidit viskozitu
lepidla tak, aby se pryskyrice v extruderu
dokonale spojila s drevnimi viakny a vytvrdila.
Dulezita je rovnéz otazka spravného davkova-
ni jednotlivych komponentd.

Vysledkem extruze je granulat z dfevnich
vlaken a pryskyfice, ktery Ize v dalSich
pochodech zpracovat na profily, vyrobky
odlité tlakovym litim atp. Pro ktera pouziti
pfichazi granulat skute¢né v Uvahu a jak
mohou byt ovliviiovany vlastnosti, to bude
stanoveno na zékladé dalSich rozsahlych
zkousSek a testl (stalost vici UV zéren,
tahova a tlakové pevnost, barevné stalost,
odolnost vici vihkosti atd.).

Tento materiél je rezistentni vii¢i houbam

a plisnim a relativné odolny vici povétrnosti.
NasSel jiz praktické pouZiti, ale nema pozitivni
vlastnosti dreva jako prodysnost, nasaklivost
atd.

V USA vzrostl objem vyroby vytlacovanych
prirodnich vlidken z 250 tis. tun v roce 1999
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na 400 tis. tun v roce 2002. V Evropé se
obor TVM poprvé vyrazné prezentoval v roce
2001 na veletrhu Interzum, kde napfiklad
némecké firmy Rettenmaier & Séhne GmbH
(JRS) Rosenberg, Pro Poly Tec GmbH Lich-
tenfels a dale rakouské firmy Fasalex GmbH
a Cincinnati GmbH Wien ve svych expozicich
vystavovaly jednak jednotlivé vyrobky vyrabé-
né extruzni technologii, jednak vstfikovaci

a vytlaéné néstroje a zafizeni pro profilové
vytlaGovani. Existuje nékolik typd téchto vidk-
nitych materiald, schopnych tekutosti, tvaro-
vatelnosti a vstfikovatelnosti. (Pfedstavime je
v pristim Cisle.)

Soucasné vyrobky
a moznosti

Uz dnes se z termoplastickych vlaknitych
materialll vyrabi celé fada produktl: podlahy,
obklady, zahradni nabytek a ploty, konstruké-
ni a okenni profily, dvefni zarubné, podlahové
a sténové panely, profily do interiérd. Umoz-
nuji jakékoliv tvary v jednom vyrobnim
pochodu, definované vlastnosti, nekone¢nou
variabilitu podle kombinaci viaken a termo-
plastu, odolnost vici povétrnosti, absorpci
vody, dokon¢enou povrchovou plochu,
obsah dfevnich viaken az do 90 %, recyklaci,
bezodpadovou technologii.

Specialné u vysoko plnénych termoplastic-
kych materiald pfispivaji nizké naklady na
vlaknitou surovinu ke snizeni celkovych
nakladl na recepturu.

Z ekologického hlediska jsou vytlacované
vlaknité materialy naprosto bezproblémové.
PouzZitim aZ do 90 (95) % pfirodnich materia-
10 a jen nepatrného mnoZstvi organickych
uhlikatych pojiv ma produkce téchto vyrobku
jasné prednosti nad ostatnimi produkty.
Recyklovatelnost je snadna a levna, odpadaji
pfi ni nakladné procesy na Upravu materiélu
pred vlastni recyklaci. Vyrobky z termoplastic-
kych vliaknitych materiald mohou byt snadno
dezintegrovany a po nasledném zahfati se
mohou bezprostfedné zpracovat do novych
tvard.

Bez problém( je diky pfimési potravinar-
skych barviv vSech ton( i barevnost. Mozné
jsou obvyklé povrchové Upravy lakovanim,
foliovanim, potiskovanim, dyhovanim apod.
Material se spojuje obvyklymi postupy. Profi-
lové a tvarové dilce z termoplastickych viék-
nitych materialt mohou byt rezany, frézova-
ny, brouseny a opracovavany obvyklymi
zplsoby.

Z oblasti pouziti termoplastickych vldknitych

materiald je na prvnim misté nabytkéarstvi

a vystavnictvi, kde se jich vyuziva pro interié-
ry. Déle se z nich daji vyrabét okenni para-
pety, listy vSeho druhu, kanaly pro kabely,
schodové profily, elementy bednéni, hlavni
a vedlejsi okenni profily, dverni zarubné,
vika, podlahy, sténové panely, hracky, tvaro-
vé dilce véeho druhu, zahradni nabytek,
ploty apod. Extruzni technologii je mozno
vyrabét i tuzky a pastelky - material béhem
vyrobniho procesu extruze obaluje tuhu.
Obal je zdravotné nezavadny a tuzky se
snadno ostfi. TVM tak dobyvaji neustale
nové pozice na svétovych trzich.

Vyrobni technologie

Kli¢ovym strojem pro extruzni vyrobu je dvoji-
ty Snekovy extruder fungujici na principu
dvou proti sobé se otacejicich konickych
Snekl. Extruzni proces sestavéa z davkovani
podle jednotlivych receptur, taveni, plastifika-
ce, odvzdusnéni, komprese, vytlacovani
smési vlaken a polymeru do jednoduchého
nebo dvojitého kénického Snekového extru-
deru (fizena extruze), povrchové Upravy,
zuslechténi. Aby mohl byt viaknity material
zpracovan v extruderu, musi byt odpovidaji-
cim zpUsobem upraven. Jedna moznost spo-
¢iva v aglomeraci prirodnich vidken pfed tim,
nez vstoupi do extruderu, druha varianta
predstavuje predmichani viaken s polymerem
a aditivem. Treti, nekomplikované varianta, je
stroha, pfimé extruze jednotlivych komponen-
t0. V tomto pripadé jsou do nasypky nasypéa-
ny jednotlivé komponenty a zde pomoci
michadla smichany. Aglomerace nebo smé-
Sovani komponentl mohou byt vynechany,
coz predstavuje podstatnou Usporu energie.
Protikladem této Uspory energie je tavitelnost
smési a tak kvalita kone¢ného produktu.
Proto je nezbytné nutné objektivni zvazeni
vyhod a nevyhod tohoto postupu.

Doba prodlevy materialu v extruderu je cca

2 minuty pfi teploté 160 - 200 °C. Po davko-
vani je vlaknita hmota postupné zhuthovana,
poté odvzdusnéna, plastifikovana, dale zhus-
téna a znovu odvzdusnéna. Po kratké prodle-
V& ve vypuzovaci zoné prochéazi pfirubou

s pfipevnénym extruznim nastrojem, ve které
je vytvoren specificky profil. Po prichodu
dvéma ohfivacimi a jednou chladici zénou
vychazi hotovy profil, napfiklad dverni zarub-
né, rychlosti 2,5 m/min.

Nejvyhodnéjsi je konicky dvojity Snekovy
extruder (firma Cincinnati Extrusion GmbH,
Viden). Velky pramér sneku ve vstupni zoné
a kontinualni komprese jsou vhodné pravé

Slozeni materialu
Prirodni pryskyrice
(nebo biologicky odbourateiné Kukuiice
plasty)
20%

(ryZe, sdja)

60%

Drevény odpad
(piliny, dfevni prach)

pro zpracovani materialt o nizké sypné
hmotnosti (coz pfirodni vlakna jsou). Porov-
nani doby prodlevy material(l mezi kdnickym
a paralelnim $nekovym extruderem ukazuje,
7e u konického provedeni je taveni v zoné
nejvyssi teploty dvakrat rychlejsi. Vlaknita
struktura materialu muize byt takto uchova-
na, nedochazi k zadnému termickému
poskozeni.

Nespornou vyhodou extruze pomoci dvou-
Snekového extruderu s konickymi Sneky je
nezavislost na zpétném tlaku, coz umoznuje
pouziti rozlicnych néastroju pfi vyrobé rozlic-
nych profilll za sou¢asného snadného kon-
trolovani procesnich parametrd.

Ve vyrobkovych technologiich se projevuji
dva trendy. V USA jsou Castéjsi tzv. méné
plnéné receptury, na zakladé kterych se
vyrabéji zejména vyrobky pro vnéjsi pouziti
(az 60 % vSech profil). V Evropé prevazuiji
vysoce plnéné receptury, na jejichz zakladé
se vyrabéji rlizné varianty vytlacovanych
vyrobku. VSeobecné se vyrobci snazi o vyro-
bu produktd s vysokou odolnosti v{ici vih-
kosti. DalSi vyzkumy provadéné ve spolupra-
ci s vyrobci suroviny jsou zaméfeny na vyvoj
novych spojovacich prostfedk(, optimalizaci
vykonu procesu a hospodarnosti, jakoZ i na
optimalizaci vlaknitého granulatu. V budouc-
nu nalezne tento material fadu novych
uplatnéni.

V Ceské republice je ve zkugebnim provozu
linka na vyrobu termoplastickych viaknitych
materiall ve firmé Ploma a.s.
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