vecs eTU SLOVENSKA TECHNICKA *
sesee T UNIVERZITA V BRATISLAVE unIVI Ie
eeese SjF STROJNICKA FAKULTA

IZOLACIA Z ODPADU: TVAROVKY Z PUR PENY!

Vyskum Strojnickej fakulty STU v Bratislave

W 1. Odkial sa berie odpad z PUR pien?

« Zdroje odpadu: Vznika z vyrobkov po skonéeni ich Zivotnosti (nabytok, matrace, automobilové sedadla,
stavebné izolacie, spotrebice, obuv a obaly) a ako technologicky odrezok priamo z vyroby.

- Skladkovanie: A7 50 % tohoto odpadu konéi na skladkach.

- Doba rozkladu: Polyuretanova pena sa v prirode a na skladkach rozklada stovky rokov (priblizne 500 rokov),
pricom sa nerozloZi Uplne, ale drobi sa na mikroplasty a uvolfiuje Skodlivé latky.

¢ 2. Napad vyskumnikov zo Strojnickej fakulty STU

Tim vyskumnikov zo Strojnickej fakulty STU vyvinul inovativnu technolégiu tlakového
lisovania bez pouzitia lepidiel. Namiesto pridavnych chemickych spojiv sa vyuZiva vlastny
termoplasticky potencial PUR peny pri presne riadenej teplote a tlaku. Podrvena PUR pena
sa tak premeni na pevné, tvarovo stalé tepelnoizolacné prvky.

®* 3. Vplyv parametrov na vlastnosti izolacie

Parameter Testované rozpétie Vplyv na produkt

Lisovaci tlak 2,0 -8,0 kPa Zvysuje hustotuaz o +75 % a
mechanickl pevnost.

Teplota ohrevu 200 - 250 °C Zabezpecuje spajanie materialu
bez lepidla.

&as ohrevu 10 = 30 minut Optimalizuje tvarovu stalost
pr vkov.

IT! 4. Porovnanie: BeZna izolacia vs. Eko-Tvarovky

Vlastnost Tradiéné izolaéné dosky Inovativne PUR Eko-Tvarovky
Povod Ropné suroviny / mineralne vlakna. 100% recyklat z PUR pien.
Lepidla Chemické spojiva a lepidla. Bez lepidiel (Teplo + tlak).

Tvary Iba rovné ploché dosky. Presné tvarovky na ventily a potrubia.



VYROBNY PROCES & TVAROVE IZOLACIE

Od recyklacie PUR peny az po plynuld vyrobu tvaroviek na ventily a potrubia

S Postup vyroby tvaroviek z odpadovej PUR peny

0 Drvenie a triedenie frakcii
PUR pena sa rozdrvi na zmes frakcii (najcastejSia velkost 5 — 10 mm tvori 36 %).

e Tlakové lisovanie vo forme
Drt sa vloZi do tvarovej formy, stlaci tlakom (2—-8 kPa) a zohreje na teplotu 200—-250 °C.

o Aplikacia povrchovej tipravy
Hotovy tvarovany prvok sa opatri ochrannou féliou (hlinikovou alebo plastovou PE/PVC/LDPE).

#* 6. Praktické aplikacie a plynula kontinualna vyroba

Vyskum vyustil do navrhu kontinualnej produkénej linky pre plynuld vyrobu valcovych
izolanych puzdier:

« Izolacie potrubi a armatur: Tvarovky presne kopiruju ventily, kohuty a potrubné
rozvody.

- Vynikajuce vlastnosti: Nizky koeficient tepelnej vodivosti (A = 0,042 — 0,048 W/m-K).

« Povrchova ochrana: Hlinikova félia alebo odolny plastovy obal chrani izolaciu pred
vlhkostou.

« Vysoka navratnost: Zariadenie je investiCne nenarocné s garantovanymi
mechanickymi vlastnostami.

Vyskum je realizovany vedeckymi
pracovnikmi STU:

Vysledok vyskumu STU
SjF: Slovenski vyskumnici
zo Strojnickej fakulty STU
dokazali vyriesit problém s
odpadovymi penami. Bez
pouzitia chémie a lepidiel

vyrabaju Spickoveé
tvarované izolacie, ktoré

Setria energiu aj zZivotné

prostredie!

doc. Ing. Milo$ Matus, PhD.
Dr. h. c. prof. Ing. Lubomir $o003, PhD.
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