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Zapustkova deska

Oblast techniky

Vynéalez se tyka tak zvanych zadpustkovych desek, JjichZ

se uziva pri zpusobu lisovani kostek, tj. zpusobu, u néhoz
se kostky mydla a/nebo &isticich prostfedkt lisuji z vytla-
Zenych polotovart materidlu. Zejména se pak tykad zépustko-
vych desek, u nichz bud 1) stranovy pomér zapustkové desky
je sniZen ve srovnéni s bé&Znou zapustkovou deskou, nebo

2) mé& zapustkovad deska stejny stranovy pom&r jako srovnava-
ci bé%na deska, aviak obsahuje nejméné jednu dutinu vice
ne¥ tato b&¥na zapustkova deska (tj. v disledku zplsobu,
jimZz jsou dutiny Ghlové& uspotréadany a/nebo v disledku sniZe-
ni celkové plochy mezi dutinami). AZkoliv je to obvykle po-
Set dutin (jeZ jsou obvykle stejné co do jejich velikosti

a tvaru), ktery je pouZit u dané zapustkové desky, a ktery
prihlaovatelé oznaduji jako jeji "kapacitu", tyké se pojem
"kapacita", obecndji celkové plochy na zapustce, kterad Je
dédna "prostorem s dutinami", v protikladu "prostorem bez

dutin".

Dosavadni stav techniky

Mydlové kostky jsou tradiéné lisovany z vytladenych
polotovari materidlu, aby se dosahlo kostek s atraktivnim
a stejnomérnym vzhledem. Lisovéani kostek miZe byt provede-
no pouzitim dvojice protilehljych zépustkovych &lenli, které
se fyzikaln& piivedou k sobé (tj. v lisovacim kroku) pro

vylisovani kostek.

Misto vzajemného pritlacovéni protilehlych zapust-

kovych &lend, tvoficich jedinou dutinu, miZe byt zapustka




spise podlouhlou zédpustkou, kterad ma na sob& ve&tsi pocet
dutin. Podlouhléd zapustka, obsahujici vice nez jednu duti-
nu, se vSeobecnd oznaduje jako "zépustkova deska" (alkoliv

v teorii miZe mit zapustkova deska jen jednu dutinu).

Délka zapustkové desky je obecné stanovena délkou
lisu, proti némuZ je deska umisténa. JelikoZ, jak tomu je
v praxi, se lis kupuje od dodavatele jako zatrizeni o stan-
dardni velikosti, je tim obecnd dana délka obvyklého lisu

i b&Zné zépustkové desky.

Obecné bylo predpokladdéno, Ze dutiny na zapustkové
desce musi byt formovéany nebo obrobeny tak, Ze pomyslna
ara (hlavni osa), pretinajici hlavni osu dutiny zépustky
(o obvykle urdujici délku dutiny) ma byt rovnobéZna s
hlavni osou napti& zapustkové desky (urdujici délku zapust-
kové desky). Dale bylo vSeobecné piedpokladéno, Ze konce
dvou sousednich dutin (urdené "koncem" nebo zakondenim hlav-
ni osy) maji byt vzédjemné oddéleny alespoii o stanovenou
minimalni hodnotu. To oviem zvétduje celkovou oblast za-
pustkové desky mezi dutinami a neurduje prostor dutiny.
Dadle se zvySuje ten procentovy dil celkové oblasti zapust-
kové desky, ktery je vénovan prostoru bez dutin v proti-
kladu k prostoru s dutinami (tj. snizuje se kapacita zéa-

pustkové desky).

Minimalni vzdalenost oddé&leni mezi dutinami zapust-
ky byla povaZovéna za zv14§té kritickou, jelikoZ kdyZ se
polotovar mydla ("kmen" znamend dlouhé vytladované kusy
po vytladeni a pfed rezanim; "polotovar" znamena kusy po
roztezani; a "kostka" znamend pfedmét po vylisovéni z
polotovaru), ktery mé byt lisovan, umisti mezi zapustkové
desky, které omezuji a tvofi dutiny, bylo predpokladano,

Ye je zapotfebi urditého mnoZstvi mydla (objem mydla u



polotovaru) pro vyplnéni dutin. Jsou-1li dutiny u sebe
pFilis blizko, bylo ptedpokladéno, Ze se dutiny pro myd-
lo nevyplni, a Ze kostky takto ziskané budou nedokonalé.

Typické pojednédni od Binacchi and Company, tj.
spolednost, kterad vyradbi béZné lisy na mydlo, uzivané pri
lisovani mydlovych kostek, se vSak na druhé stran& tyka
velidina "A" a "B", kde "A" je odstup mezi kostkami a "B"
je 8ifka kostky na okrajich, tj. Sifka dutiny na konci
hlavni osy (coZ miZe byt jediny bod, naptriklad je-1i kost-
ka elipsovitd) a tvrdi, Ze zvétSuje-1li se velilina B,

(tj. od B =0 a%Z B = 0 az 8 na B = 15, atd.) musi se

zvétSovat také odstup A mezi dutinami.

Vyrobce lisf, uZivanych v prumyslu, zde takto dava
jasny naved proti zmenSovéani uvedenych odstupa. To zase
znamena, e vdt3i Zast zdpustkové desky tvori oblast (me-
zera) mezi dutinami a mendi 34st zépustkové desky tvori
vlastni oblast dutiny. Tato definice vede opét k menSi ka-
pacité, kde je kapacitou oblast pouZitéd pro prostor dutiny
a nikoliv oblast bez dutiny (jako je vzdélenost mezi duti-

nami).

Zatimco v8tdi oddaleni dutin od sebe navzédjem je
24douci pro zajisténi Gplného vyplnéni dutin, znamena
pridavna oblast mezi dutinami (sniZend kapacita) také, Ze
zde bude zapotbebi pridavného prepracovani (tj. mnoZstvi
mydla, nepouZzitého pro vyplndni dutin, které musi byt po-
sléno zpét do stroje na lisovéni surovych mydlovych tyci,
tak zvaného "peloteuse'", aby bylo "pFepracovéno", neZ se
opét znovu zavede do zipustkového lisu). Materidl k pre-

pracovani je v oboru také zndm jako "otFep".
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Jakykoliv otiep nebo materiil k prepracovéani, kte-
ry musi byt poslan zpét do stroje pro lisovéni surovych
mydlovych tydi, znamend, Ze tento stroj, ktery mé omeze-
nou kapacitu, je zésobovan mens$im mnoZstvim mydlové smési,
pPichézejici do stroje shora, a to zase konelné znamena,

Ze kapacita vyroby hotovych kostek se zmenS3i.

Mensi mnoZstvi materidlu, urdeného k prepracovani,
(v dfisledku menZiho odstupu mezi konci dutin) vede také k
daldim vyhodém. U nékterych sm&si sniZuje nadmérné prepra-
covani vytladovaci a lisovaci vykon. MenS8i mnoZstvi pre-
pracovavaného materidlu tak zrejmé& podporuje vytlaCovéani
a lisovéani. Mén& materidlu, urdeného k prepracovani, mlZe
znamenat men3i teploty polotovarl, coZ miZe vést ke zlep-
geni lisovatelnosti. U prouZkovanjych kostek miZe sniZeni

prepracovavaného materidlu vést ke zlepSeni prouZkovani.

Pres vyhody, vyplyvajici z menSiho mnoZstvi prepra-
covavaného materidlu a pies skutednosti, Ze posunuti kon-
¢ dutin bliZe k sobé& by mohlo mit za néasledek moZnost
umistdni vice dutin v dané pevné stanovené oblasti (tj.
zvy8ené '"kapacité&"), nebo podobné, Ze stejny polet dutin
v mensi oblasti (tj. uZije-li se zapustkovych desek o menSim
stranovém poméru); v disledku toho, Ze teorie poukazuje na
nevyhody sniZeného odstupu mezi konci dutin (a tedy menSi
celkové oblasti), nejsou zndmy zapustky, obsahujici takové

tésnéji usporadané konce dutin.

Vzhledem k zeSikmeni zapustek (Ze totiZ hlavni osa
nap?i& dutiny neni rovnob&Zna s hlavni osou zdpustkové
desky), bylo Ghlovych zapustek uZivano pro zdirazné&ni
prouzkd u prouZkovanych kostek. AvS8ak nikdy piedtim nebylo
zkoumdno a nikdy predtim nebyl udinén pokus zeSikmit zé-
pustky za Géelem:



1) zvétS8eni podtu dutin, s vyhodou stejnych dutin, na

stanovené délce zapustky (zvySeni jeji kapacity),
nebo

2) udrZeni alespoil stejného podtu, s vyhodou vSak zvy-
Seni podtu dutin v men$i délce zapustkové desky
oproti vét3i zapustkové desce, kterad nemd Zadné ze-
gikxmeni nebo men3i odstupy mezi konci dutin (jinymi
slovy zvy8eni kapacity dutin, které maji stejnou

velikost a stejny tvar).

Neodekavané bylo zjidténo, Ze 1) jestliZe dutiny za-
pustky, poptipad& kostky, maji takovy uhel, Ze hlavni osa,
prochézejici nap?i& dutiny nebo kostky (a obecné definuji-
ci délku dutiny) je v Ghlu odchylena od hlavni osy zapust-
kové desky, a/nebo 2), jestliZe oblast mezi dutinami je
zmendena, (veskutednosti je zmen3ena plocha celé zédpustkové
desky), napriklad umistdnim dutin bliZe u sebe, pak je moiZ-
no bud 1) zvysit podet dutin zapustky (alespoili o jednu) ve
srovnani se zapustkovou deskou s pevnym stranovym pomérem,
nebo 2) podrZet stejny podet dutin na zépustkové desce se
sniZenym stranovym pomérem, nebo 3) zvySit polet dutin na

zapustkové desce se sniZenym stranovym pomérem.

Vyndlez takto miZe byt obecn&ji definovén jako zépust-
kové desky se zvySenym pomérem kapacity (oblasti prostoru
dutin) ke stranovému pomdru zipustkové desky (pomér dlouhé
plochy desky k délce kratké strany desky) ve srovnani s béi-

nou zapustkovou deskou).

Podstata vynédlezu

Vynalez se tedy tyka b&Zné zapustkové desky, ktera
byla pozm&néna tim, Ze je zvy3en pomér kapacity (oblasti

prostoru dutin) této zapustkové desky ke stranovému poméru



(pom&r dlouhého povrchu desky k délce kratké strany) této

zdpustkové desky.

KdyZ se dale zmenSi celkovéa plocha zdpustkové desky
mezi dutinami bez vymezeni samotnych dutin, sniZi se vyraz-
né mnoistvi prepracovavaného mydla (tj. v disledku toho,

%e se vice mydlovych polotovard vylisuje do kostek). Kromé
toho bylo zjidtdno, Ze pridavnd dutina (napfiklad uZije-1i
se pdt dutin namisto &ty? dutin, jak tomu je v prikladech
ni%e uvedenych), se vyplni za pouZiti stejného objemu vy-
tladeného polotovaru. Zv1astd prekvapujici bylo zjidténi,
%e celkovéa oblast zipustkové desky, kterd neni pouZita pro
vymezeni dutiny (napiiklad tim, Ze se rozmisténi dutin zvo-
11 bli%e u sebe), ma¥e byt zmendena, i kdyZ se pridavna

dutina naplni zapouZiti stejného objemu mydla.

U jednoho provedeni se vyndlez tyka bud 1) zapust-
kové desky s pevnym stranovym pomérem, ktery je obvykle
urden délkou lisu, (v obchodé k dostani od vyrobce), kterou
lze opat?it jednou nebo nékolika, s vyhodou stejnymi du-
tinami, nebo 2) zapustkové desky se sniZenym stranovym po-
mérem, obsahujici stejny nebo v&t3i polet dutin (o stejné
velikosti a tvaru), jako ma obvyklad zapustkova deska, pri-
ZemZ obvykla deska nemd z4dné zeSikmeni nebo sniZeny odstup
mezi konci dutin a v disledku toho nemé& celkové sniZenou
oblast, odpovidajici oblastem, prostym dutin, na zapustkové
desce. Jak bylo uvedeno, obdrzi se zvySend kapacita (defino-
vanad vét3im podtem dutin na stejné délce desky, nebo stej-
nym nebo vét3im podtem a tvarem dutin na men3i délce za-
pustkové desky) bud a) Ghlovym odchylenim hlavni osy duti-

s,

ny (tj. o1l az 90°) od hlavni osy desky a/nebo b) sniZenim
mezery mezi konci dvou sousednich dutin. Hlavni osa napfié
dutin ma byt s vyhodou Ghlové odklonéna od hlavni osy zéa-
pustkové desky v Ghlu od 1 do 90°. U nd&kterjch provedeni

muZe tento Ghel byt 10 aZ 60°, vyhodn&ji od 20 do 50°.



Dutiny mohou byt Ghlové vychyleny i kdyZ nejsou pridany

24dné pridavné dutiny (napfiklad pro sniZeni odstupu me-

zi oblastmi '"bez dutin" a tim ziskat niZe uvedené vyhody,
souvisejici s prfepracovéanim). Je tfeba poznamenat, Ze opti-
malni Ghlova orientace zavisi na tvaru kostky, a Ze napri-
klad optimdlni orientace pro nékteré kostky je 900, zatim-
co pro jiné muaZe byt 20 az 70°. Optiméalni orientace lze do-
sdhnout bud p?idanim vice dutin pro dany prostor nebo sni-

Zenim poméru prostoru pro prfepracovédni mezi dutinami.

Je tfeba uvést, Ze zépustkové desky mohou obsahovat
vice neZ jednu Padu dutin. Také je tfeba uvazit, Ze né-
které dutiny mohou byt zeSikmeny, zatimco ostatni seSikme-
ny nejsou. MaZe byt také vice nez jedna rada dutin kde v
kazdém pripadd, je naprfiklad hlavni osa stale rovnobé&Znéa
s hlavni osou zépustkové desky. To je zv1aSté uZitelné pri
vyrobé malych kostek nebo tablet, jakych se uZiva napiiklad
v hotelich.

Podle dal3iho provedeni vyndlezu se vynadlez tyka
zpisobu zvySeni podtu dutin v zlpustkové desce, kterd mé
stejny stranovy pomér jako obvyklad zapustkova deska, nebo
zplsobu udrZeni stejného podtu identickych dutin, poptipa-
dé zvySeni podtu dutin v zipustkové desce se sniZenym stra-
novym pomdrem, pridemZ tento zpusob zaleZi v jednom nebo
v obou z nésledujicich znaki: 1) odklonéni hlavni osy na-

pPi& dutin o thel 1 a¥ 90°

, v nékterych provedenich o 10
az 600, s vyhodou o 20 aZz 500, od hlavni osy zédpustkové des-
ky (tj. délky "A"), a/nebo 2) sniZeni odstupu mezi dutinami

(a celkové oblasti celé zipustkové desky).

Podle jesté& dal3iho provedeni se vyndlez tyka zpaso-
bu sniZeni mnoZstvi pPepracovavaného materidlu ("otFepu")

pFi postupu lisovani mydlovych kostek, pfidemZ tento zpusob



zdle¥i v pouziti b&Zné zapustkové desky, ktera byla uzpu-

sobena sniZenim oblasti mezi dutinami, naptriklad mezi okra-
jem jedné dutiny a vedlej8i dutiny tim, Ze se dutiny na-
vzdjem vychyli o Ghel mezi 1 a 90°. U n&kterych provedeni
vynadlezu je vyhodné vychylit dutiny o 10 aZ 60°, s vyhodou
o 20 az 50° od hlavni osy zapustkové desky. Na druhé stra-
né je u ndkterych provedeni vynélezu vyhodnéd Ghlovéa vychyl-
ka, napriklad 90°.

Vynélez bude ni%e bliZe vysvétlen v souvislosti s

vykresy.

Ptehled obréazku na vykresech

Obr. 1 znazorfiuje typicky pracovni pristroj pro li-
sovani mydla véetn& pracovnich poloh vratné pohyblivych a
otadivych lisovacich sloZek zépustkové desky, obsahujici
dutiny. Vyobrazeni zndzorfiuje b&Zné pouzivané zéapustky, kte-

ré maji &ty¥i dutiny a jejichZ hlavni osa nap?ié dutin je

rovnob&¥na s hlavni osou, probihajici nap?id zépustkové

desky.

Obr. 2 znazoriuje zdviZ polotovarli, které se pouzi-
va pro zvedani polotovaru vzhiru mezi vratné se pohybujici
a otadiva lisovadla, kde jsou tvarovany. Toto vyobrazeni
opét znazorfiuje b&%Zn& pouZivanou zépustku, jejiZ hlavni
osa, probihajici napri&¢ &ty?r dutin je rovnobéZnad s hlavni

osou leZici naprid zépustkové desky.

Obr. 3 je pohled na hranatou vratné pohyblivou za-
pustku podle Jjednoho provedeni vynalezu, kde je hlavni osa,
probihajici nap#i& dutiny nebo kostky, odchylena o Ghel
25 a3 30° od hlavni osy zépustkové desky. Jak je patrno,
zdpustka nyni obsahuje pét dutin na stejné délce zapustky,



tj. na 50,8 cm (20 palcd), coZ je délka zapustky, odpovida-
jici délce lisu, jak je dodavan vyrobcem. Jak uvedeno, Vy-
obrazeni znézorfiuje vratné pohyblivou polovinu zépustky.

Z tohoto vyobrazeni byly vypuStény vyhazovale mydla.

Obr. 4 znézorfiuje pohled na béZnou otéafivou zépust-
ku, u které je hlavni osa kaZdé dutiny rovnob&Znéd s hlavni
osou zapustkové desky a vzdalenost mezi sousednimi dutina-

mi odpovid& néavodu vyrobce stroje.

Obr. 5 znézorifiuje typickou zapustkovou desku, u kte-
ré je stranovy pom&r definovén jako pomér délky "A" zépust-
kové desky k jeji Sifce "B'". Stranovy pomér kazdé dutiny
je definovan jako pomér délky "a" dutiny k délce "b" napric

dutiny.

Obvyklou zapustkou je zépustka, u které je hlavni

osa a dutiny rovnob&zna s hlavni osou A zdpustkové desky.

Vynalez se tyka zédpustkovych desek, u kterych je
vice dutin umist&no na délkové jednotce zapustkové desky
nebo je stejny podet dutin umistdn na zmenSené délce zéa-
pustkové desky. Je zde tedy zvét3en pomér kapacity (plochy
desky, prid&lené "prostoru dutin") ke stranovému poméru

zadpustkové desky.

Obecné& je povrch nebo lisovaci plocha zapustkové
desky definovéan jejim stranovym pomérem. Stranovy pomér
zdpustkové desky je pomér dlouhé strany desky, obvykle
je deska obdélnikova a jeho dlouhéd strana definuje délku
desky, ke kratké strané, obvykle urdujici Sirku povrchové
plochy. Stranovy pomér je tedy A/B, jak vyplyva z obr. 5.



V béZné zapustkové desce je velkd osa dutin, vytvo-

fenych obréb&nim nebo odlévénim na deskach (definovand ja-

ko "a" na obr. 5), rovnobé&Zna s hlavni osou A zépustky.

DAle bude mit b&Znéd zdpustkova deska pevny pocet dutin o

stenovené velikosti a tvaru, jak je déno nédsledujicimi

dvéma Ciniteli.

1) celkova délka A desky je takova, Ze pri dané délce
"a" dutiny bude v ni moZno umistit pouze pevny po-

et dutin, a

2) odstup mezi okraji dvou pfilehlych dutin. Je zFejmé,

N¢

e snizi-1i se odstup mezi sousednimi dutinami, zmen-
81 se celkové plocha zapustkové desky mezi dutinami
(a poviechné celkova plocha bez dutin na celé desce).
P?i lisovani je to préavé tato poloha, urdujici pros-
tor bez dutin, kterd vytvari "otfep'" nebo material

k prepracovani (mydlo, které musi byt zavedeno zpét

do lisovaciho stroje za Ulelem prepracovani.

Celkem je tPfeba pripomenout, Ze v prisluSném oboru
panuje presvédieni, Ze je zapotrebi urditého objemu poloto-
varu pro vyplnéni dutin v prubéhu péchovéni, a Ze protitému je
zapotPebi udrZovat celkovou oblast progoru, vymezujiciho
84st bez dutin, na urdité minimdlni Grovni, aby se zajis-
tilo spravné naplnéni dutin. Takto, i kdyZ sniZeni mnoZstvi
materidlu, ktery md byt prfepracovén, je prospéSné z mnoha
ddvodd, niZe popsanych, pfislusSny obor nepripousSti, Ze by
toho mohlo nebo mélo byt dosaZeno sniZenim odstupu mezi

dutinami.

Vynalez nejen mimo odekavani zjidtuje, Ze lze do-
sdhnout velkych vyhod pouZitim "neobvyklé" zapustkové des-
ly (tj. desky se Sikmymi zapustkovymi a menSim neZ celkovym
prostorem bez dutin, nybrZ Ze takové zdpustky mohou byt




zhotoveny. V opaku k navodu a nauce dosavadniho stavu

techniky uzndva vynélez, Ze odstup mezi jednotlivymi du-
tinami miZe byt zmenSen (stav techniky udi, Ze je zapotre-
bi jistého minimdlniho odd&leni), a Ze to neni na Skodu
ziskavani jednolitych kostek (tj. dutiny jsou priméfené
vyplnény, i kdyZ bezdutinovi oblast je men3i v disledku

zeSikmeni dutin a/nebo jejich vzdjemného pfibliZeni).

U jednoho provedeni vynidlezu se vynadlez tyka 1) zapustkové
desky, kterad md stejny stranovy pomér jako bézna zapustko-
va deska, tj. deska, u niZ hlavni osa '"a" napri¢ dutin Je
rovnob&Zni s hlavni osou "A" zipustkové desky, ktera vSak
obsahuje jednu nebo vice pfidavnych dutin, majicich s vyho-
dou stejnou velikost a tvar, neZ b&Znd zépustka, nebo 2)
zdpustkové desky, jeZ ma snifeny stranovy pomér (pomér A/B
je men3i) neZ "b&Zna" zépustkové deska, av3ak kteréd obsa-
huje stejny nebo vét3i poldet dutin neZ béZné zapustkova
deska. Ke druhému provedeni konstatujeme, Ze do zapustkové
desky, majici sniZeny stranovy pomér A/B je moZno umistit
stejny nebo vét3i polet identickych dutin jako v zapustko-
vé desce, majici v&t3i stranovy pomé&r. Tim je dano zvétSeni

poméru kapacity ke stranovému poméru zapustkové desky.

P*ridani vice dutin na pevnou délku zépustkové des-
ky nebo stejny nebo vétSi polet identickych dutin na men-
51 délku zapustkové desky znamend ve skutelnosti, Ze pomér
oblasti zaujimané prostorem dutin (kapacity) ke stranovému
poméru zapustkové desky bude vét3i. Znamenid to také,Ze zde
bude men3i prepracovivané mnoZstvi (jelikoZ je zde méné ob-
lasti bez dutin a pPepracovany materidl miZe byt definovéan
jako prebytedné mydlo odstrafiované z oblasti bez dutin,
kdyZ se mydlovy polotovar lisuje nebo dopliiuje).

Jinou moZnosti konstatovéni této okolnosti je zjis-

s w

téni, Ze pFi daném objemu polotovaru se pouzije vice mydla
pro vyplnéni dutin neZ je ho odstranéno jako otrep.



Je treba uvaiit, %e pojem "objem polotovaru" nemiZe

byt presné definovan. V ndkterych pfipadech lze uZit nepa-
trnd vét3iho objemu polotovaru, avSak v disledku vyroby
pridavnych kostek je zde celkové umérny vytéZek. Je proto
snadlépe konstatovat, Ze at se uZije stejného objemu polo-
tovaru nebo vice nebo mén&, umoZfiuje pouZiti dhlovych za-
pustek zmenSeni objemu polotovaru na kostku (tj. vice kos-

tek se vyrobi na danou délku nebo objem).

Snizeni prepracovéani (je zde méné nepouZitého obje-
mu) ma vyznamné prednosti. P¥idavny materidl k prepracova-
ni se normalné poSle zpét ke stroji na lisovani mydlovych

tyéi k prepracovéani.

JelikoZ uvedeny.stroj ma sédm omezenou kapacitu, je
konedny vykon tim men3i, &im je rozsédhlejdi prepracovéani.
Vynédlez tedy umoZiiuje vyrobu vét3iho poltu kostek a vede

k velmi znadénym ekonomickym vyhodam.

Umistdni nejméné jedné dutiny navic (zvySenéd kapa-
cita) na zApustkové desce, majici stejny stranovy pomér
jako "konvendni" zapustkové deska, nebo umisténi stejného
podtu (nebo vice) identickych dutin na zapustkové desce o
men3im stranovém poméru se miZe provést tak, Ze se dutiny
zeSikmi nebo Ze se sniZi prostor '"bez dutin", jak shora
uvedeno.

ZeSikmeni dutin a sniZeni jejich odstupu nemusi se
dit nezavisle. Ze3ikmeni dutin mGZe samo o sobé vést ke
sniZeni odstupu mezi dutinami (a proto ke zmenSeni celko-
vé oblasti "bez dutin"). Odstup v8ak muZe byt sniZen i bez
zeSikmeni dutin. V dosavadnimstavu techniky panoval nazor,
e odstup mezi dutinami miZe byt napfiklad 7 aZ 8 mm, (viz

popisy Binacchi), zatimco, pfi uZiti Sikmych dutin podle



vynadlezu, miZe byt napfiklad odstup sniZen aZ na O mm, na-

pPiklad tam, kde okraj jedné dutiny je na stejné tedné jJa-
ko okraj druhé Sikmé dutiny a miaZe byt urdité men3i neZ

7 mm, s vyihodou O aZz 6 mm, nejlépe 1 aZz 5 mm. V tom je kri-
ticky rozdil oproti stavu techniky, ktery naopak uéi, v
pravém opaku, ze kdyZ 3i¥ka kostky roste, ma byt také zvét-
Sen odstup mezi kostkami. Tento nézor pochédzi od jednoho
vyrobce lisd na mydlo, jehoZ stroje jsou zhusta pouZivény
v primyslu vyroby mydlovych kostek. Kostky, jeZ mohou byt
lisovany podle predmétu vynédlezu, mohou byt naprfiklad tra-

didni mydlové kostky na bdzi mastnych kyselin.

Av3ak kostky podle vyndlezu jsou s vyhodou kostky
bezmydlovych &isticich prostfedku. U takovych kostek je
mastnd kyselina v mydlu nahrazena mirnéjSimi povrchovymi
ginidly, jako je napriklad cocoylisethionat sodny (viz US
patentovy spis &. 2 894 912, Geitz, na ktery se timto po-
ukazuje) nebo alkylethersulfondty. Také se zde poukazuje
na US patentovy spis &. 4 695 395,(Caswell a dalSi), jako

na literaturu.

Na obr. 1 je zndzorndn typicky lisovaci pristroj.
Vyraz "lis" se zde tykéd dlouhého otacivého hiideliku 1 na
ktery je pomoci zadni desky 2 zdpustky 3 nasazena otadivéa
péchovaci polovina zapustky 3. Lis je vlastné rozdélen do
dvou plochych oblasti 4, na kterych jsou nasazeny otalivé
zédpustky 3.

Zédpustka sestava nejen z otadivé lisovnice 3, nybri
jedté z druhé poloviny zépustky, tak zvané vratné zapustky
5. Pri &innosti se vratné zdpustky pohybuji sem a tam pri
tak zvaném p&chovéani nebo lisovani polotovaru mezi otadi-

vou a vratné pohyblivou polovinou zépustky.
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Po upéchovani se otaciva lisovnice otoéi o 1807,

takZe jind oté&diva lisovnice 3 se nastavi, aby se vystavi-
la pé&chovéani, zatimco zdroveidl se kostky, jiZ upéchované,
odstrafiuji odsévacimi pohdrky 6 pres stiraci desku 7. Sti-
raci deska odstrafiuje mydlo, které nevyplnilo dutiny, coZ
je nazyvéno "otfep", a otfep se vraci nazpét ke stroji

pro lisovéani mydlovych tyéi, jak bylo shora uvedeno.

Zapustka podle vyndlezu, obsahujici $ikmé dutiny,
bude pouZita namisto otad&ivé lisovnice 3 a vratné zapust-
ky 5, jak bylo uvedeno, jejich velikost bude zavisla na

velikosti plochych oblasti 4, na kterych jsou nasazeny.

Obr. 2 se tyka tak zvané zdviZe na polotovary, kte-
r4d je urdena pro zdvihani p¥edvalku pro péchovéani. Na vy-
obrazeni je zdviZ 22 konstruovédna pro zapadnuti do draZek

ve vratné zéipustce 5.

Obr. 3 je vyobrazeni zipustky podle vyndlezu, ktera
ma pét dutin na stejné délce, na které byly predtim &tyri

dutiny.

Tyto zvla3tni dutiny jsou urdeny pro péchovani typic-
kych mydlovych kostek znadky "Dove", 1 kdyZ je zrejmé, Ze
dutiny mohou byt provedeny v ruznych tvarech a tyto tvary

ne jsou nijak omezeny.

Je tPfeba poznamenat, Ze zapustky podle vynédlezu mo-
hou byt jakékoliv v daném oboru znamé zépustky véetné téch,
které jsou chlazeny zplUsoby znadmymi v daném oboru a/nebo
t&ch, které jsou povleleny elastomery (tabule nebo povle-

¢ené zapustky).

Vyndlez bude nyni vysvétlen na prikladech, na néz
vSak nema byt omezen.



Priklady provedeni vynélezu

Priklad 1

Pokus se zapustkami na kostky mydla s péti Sikmymi
dutinami (jak zndzorné&no na obr. 3), spiSe neZ se Ctyrmi
dutinami horizontéalné& orientovanymi, byl proveden za Gle-
lem 1) vyhodnoceni jakosti kostky, 2) zméfeni sniZeni mnoZz-
stvi prepracovavaného mydla a 3) urdeni vhodné velikosti
a tvaru polotovaru.

Neo&ekavand bylo zjisSténo, Ze objem polotovaru nemu-
si byt zvé&t3en. Obvykly tvar i obvykléd velikost polotovaru
byla vhodnd pro vyplnéni dutin zdpadky a vyrobeni kostky
o jakosti odpovidajici bé&Znému vysokému standardu.

Mimoto bylo v jednom cyklu stroje vyrobeno s jednou
zapustkou pét kostek misto obvyklych &Etyr kostek. JelikoZ
bylo pouZito stejného objemu polotovaru a pfitom byl sniZen
odstup mezi dutinami, bylo dokonce dosaZeno vyznaéného sni-
Yeni prepracovavaného materidlu jak vyplyva z niZe uvedené-

ho schematu:

Hmotnost hmotnost prepracovani
polotovaru kostky

Dosavadni zépustky 839 g 546 g 35 %

Zédpustky se Sikmymi
dutinami 839 g 682,5 g 19 %

Toto predstavuje obrovské 46% sniZeni prepracovava-

ného materialu.

Polotovary byly nepatrné profilovény o rozmérech 5,08cm
vyska x 3,5 cm Sirka, s 3,0 cm plochym vrcholem a spodkem

44,5 cm dlouhym. Mezera byla 0,008".
zassuggjé:



PATENTOVE NAROKY

1. Zapustkova deska, vy znad¢u jici se
t im , %e je zvy3en pomér jeji kapacity k jejimu strano-

vému poméru.

2. Zapustkova deska podle naroku 1, vy zn a ¢ u-

jici se tim, Ze je vybréna ze skupiny:

a) zépustkovych desek, majicich stejny stranovy pomér,
av8ak nejméné jednu dutinu navic neZ b&Zna zéapustko-

vé deska, a

b) desek, majicich ni?3i stranovy pomér, avsak alespon

stejny podet dutin jako b&Znéd zdpustkova deska,

pridemZ b&%na zépustka je zépustka, u které hlavni osa,
probihajici nap?i& dutin, je rovnob&Znd s hlavni osou uve-

dené zapustky.

2. Zapustkova deska podle naroku 2, vy z n a ¢ u -
jici se tim, ze zvySeny polet dutin na zépustce
s identickym stranovym pomérem jako u béZné zépustky, nebo
udrzeni stejného nebo v&t3iho podtu dutin v zépustce o
sni¥eném ni?&im stranovém pomdru je dosaZeno tim, Ze se
hlavni osa nap?i& dutin, odlitych nebo vysoustruZenych na
zipustce, odkloni o Ghel 1 aZ 90° od hlavni osy zépustkové
desky.

3. Zapustkova deska podle naroku 3, vy z n a ¢ u-
ci se tim, Ze Ghel je v rozmezi 10 aZ 60°.

Ca.
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5. Zapustkova deska podle naroku 3, vy z n a ¢ u-

rd r'd e 7 . rd ~ O
ci{ se tim, Ze Ghel je v rozmezi 20 az 50 .

.
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6. Zapustkovéd deska podle naroku 2, vy zn a ¢ u-

jici se tim, Ze zvySeni podtu dutin oproti bézZné
zdpustkové desce nebo udrZeni, popfipadé zvySeni poctu du-
tin v desce o ni#3im stranovém pomdru je dosaZeno zmenSenim

oblasti bez dutin u zapustkové desky.

7. Zpasob zvySeni podtu dutin v zipustkové desce,
majici stejny stranovy pomér jako b&Znd zépustkova deska,
nebo udrZeni stejného nebo v&t3iho podtu identickych dutin
v zapustkové desce o sniZeném stranovém poméru, v y z n a-
Edujici se tim, %e se bud 1) odchyli hlavni osa
nap?ié dutin o Ghel 1 az 90° od hlavni osy napril zépustko-
vé desky, nebo Ze se 2) zmen3i oblast bez dutin u zépustko-

vé desky.

8. Zpusob snifeni mnoZstvi prepracovavaného materiéd-
lu pPi péchovéani kostek mydla nebo &isticiho prostredku,
vyznadujici se tim, Ze se uZije b&Zné za-
pustkové desky, kteréd byla modifikovéna zmenSenim oblasti
bez dutin u zdpustky tim, %e hlavni osa probihajici napric
dutin se odchyli o dhel 1 a% 90° od hlavni osy probihajici

napri¢ zépustkové desky.

Zestupude
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