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Anotace:

Zpsob vyroby pecenych tvarovych téles (4) z tvarovatelného
a nadouvacich prostredki prostého tuhého tésta z obilné
mouky, které se jako téstovy polotovar (16) vklada do lisovaci
formy (1) sestavajici ze spodni formy (2) a horni formy (3) a
v této lisovaci formé (1) se pece. Proces pe¢eni zahrnuje fazi
tvarovéni, ve které se spodni forma (2) a horni forma (3)

v predehfatém stavu za tvarovani téstového polotovaru (15)

v polotovar (16) tvarového t&lesa (4) vyvozenim prvni lisovaci
sily pfiblizi k sob& navzajem aZ na vzdalenost, ktera odpovida
sile stény polotovaru (16) tvarového télesa (4). Na fazi
tvarovani navazuje fize predpékani, ve které se prvni lisovaci
sila snizi nebo zrusi tim, Ze spodni forma (2) a horni forma (3)
se od sebe navzajem oddali o vzdalenost, ktera je mensi nez
jejich predchozi vzdalenost, pficemz polotovar (16) tvarového
télesa (4) se pak predpéka za témeF atmosférického tlaku. Na
fézi predpékani navazuje kompresni faze, ve které se spodni
forma (2) a horni forma (3) p¥ibliZi k sob& navzjem aZ na
vzdalenost, kterd odpovida tloust'ce stény télesa (4), a to

s aplikaci druhé lisovaci sily na polotovar (16), ktera je vétsi
nez lisovaci sila, pfi¢emz polotovar (16) se v tomto stavu
lisovaci formy (1) vypéka v tvarové téleso (4). Resent se dale
tyka lisovaci formy (1) pro vyrobu pecenych tvarovych t&les

4.
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Zpiisob vyroby pecenych tvarovych téles a lisovaci forma pro provadéni tohoto zpiisobu

Oblast techniky

Vynalez se tyka zplisobu vyroby pefenych tvarovych téles z tvarovatelného a hnacich prostredki
prostého tuhého tésta z obilné mouky, které se jako téstovy polotovar vklada do lisovaci formy,
sestavajici ze spodni formy a horni formy, a v této lisovaci formé se pece.

Vynélez se tyka také lisovaci formy pro vyrobu pe€enych tvarovych téles, sestavajici ze spodni
formy, odpovidajici inverznimu tvaru spodni strany tvarového télesa, a z horni formy, odpovida-
jici inverznimu tvaru horni strany tvarového télesa, ktera je pfiloZitelna k téstovému polotovaru
uloZzenému ve spodni form¢, pfi¢emz spodni forma je opatiena vystupnimi otvory pro paru a
horni forma a spodni forma jsou v prib&hu procesu peleni pohyblivé p¥imodafe navzijem a
aretovatelné.

Dosavadni stav techniky

Je v8eobecné znamo, Ze pii vyrobé vafli, pizzy a dortovych korpusi rizného druhu a pro riizné
cely se vlhke elastické tésto vklada do lisovaci formy, ktera sestavé ze spodni a horni formy.

V némeckém patentovém spisu DE 2841398 je popsan zpisob v&etné zatizeni k jeho provadéni,
podle kterého se kusy tésta tlakem zplosti v lisu sestivajicim z patrice a matrice a pti kterém se
z elasticity t€lesa vznikajici mazné sily, které by branily rovnomérnému rozloZeni tésta, prekona-
vaji vzduchovym polStafem mezi téstem a patrici. V rakouském patentovém spisu AT 335 940 je
popsano ru¢né pohanéné lisovaci zafizeni, které rovnéZz slouzi k tvarovani kusu tésta. Zpisob
vyroby tvarovaného vyrobku z t&sta je popsan také v americkém patentovém spisu US 2 111 021.
Tvarovani zde probih4 za kontinualniho p¥ivodu tepla opé&t pomoci odpovidajicich tvarovacich
desek, pfi¢emZz vzdalenost mezi témito tvarovacimi deskami je v prib&hu tvarovani vétsi nez
tloustka tésta, aby se respektovalo zvétSeni objemu vyplyvajici ze zahiati. Koneéné, v americkém
patentovém spisu US 5405 627 je popsan zpuisob vyroby specialniho korpusu pro pizzu, pii
kterém se kus tésta vlozi do zakladni formy, pfitlaéi se na n&j horni kryci forma a nasledné se na
Jiz ztvarovany zikladni kus pomoci druhé kryci formy pfitlaéi a naformuje druhy kus télesa.
Popsané zafizeni pro provadéni tohoto zpiisobu je v nejméné jedné z krycich forem opatfeno
kulatymi nastavci, kterymi se maji v t&st& v priib&hu procesu lisovani vytladit otvory, aby se
dosahlo vzajemného proniknuti na sebe pikladanych hmot tésta. Neni viak piitom zajisténo
unikatni pfipadné vznikajici pary.

Pomoci tepelné energie se odpafi voda nachazejici se ve vaflovém tést® a ziska se tak produkt
téméf bez zbytkové vlhkosti, ktery se mize dale zpracovat.

Odpateni vody probiha pod tlakem, coz vede k tomu, Ze vznikne pozadovana nadychana struktu-
ra tvarovaného produktu, jejiz senzorické vlastnosti, to jest dojem pfi zvykani, je pro vyrobek
charakteristicky. Nedostatkem této struktury je sklon k ptijimani vlhkosti, ktery vede ke ztratd
senzorickych vlastnosti.

Vyse popsanym zplisobiim a zafizenim je spoletné to, Ze tyto jsou podle jejich popisti vhodné
pouze pro vyrobu takovych produkti, které se maji snist okamzit& nebo brzy.

S pouzitim této technologie peceni se vyrab&ji také tvarova télesa, ktera se pouZivaji jako obalové
korpusy, zejména v oblasti rychlého stravovani. U téchto vyrobki se vyse zminéna nevyhoda
projevuje zvlasté vyrazng, protoze takové vyrobky nejsou vhodné pro uloZeni nebo baleni
vlhkych materialii, naptiklad pokrmé nebo napoji.
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V némeckém patentovém spisu DE 196 46 752.7 je popsan zplisob vyroby jednorazovych obali
z tésta z obilné mouky. Je popsana vyroba takovych obal, které jsou vhodné také pro ulozeni
vihkych materialu.

Pouziva se pfitom tuhé tésto, které sestava mimo jiné ze smési obilné mouky s podilem vody 30
az 35 % hmotnostnich. Téstovy polotovar uhnéteny z tohoto t&sta se vlozi do lisovaci formy, ve
které se pece. Zasluhou pomémé nizkého podilu vody se predejde tomu, aby uvnitt lisovaci
formy doslo k vyraznéj$imu vyvinu pary, ktery obvykle vede ke zméné struktury jednordzového
obalu v diisledku snahy péary vystupovat z lisovaci formy.

Ukazalo se vSak, Ze popsanym zplisobem peceni Ize vyrobit jednorazové obaly, které sice spliiuji
poZadavky na vysokou pevnost a odolnost proti provlhnuti, aviak maji sougasné jen nevyhovujici
kvalitu povrchu a nizkou hustotu.

V evropském patentovém spisu EP 752209 je popsan dali zpiisob vyroby jedlych nadob z kapal-
ného nebo pastovitého tésta, ktery probihd ve dvou fazich predpékani a na né navazujici faze
kone¢ného peceni. V prvni fazi predpékani dochazi v pritbéhu uzavirani dvoudilné pegici formy
k tvarovani, pfi kterém se vyuZzivd vyvinu pary v tsté a tim vznikajictho nadychaného tSsta.
Vznikne tak porézni tvarové téleso s bublinkovou strukturou, které se v druhé fazi pedeni s vice
oddalenymi pecicimi formami mizZe dale rozpinat a byt takto peteno, predtim ne ve fazi koneg-
ného peceni dojde ke zhutn&ni povrchové oblasti stény nadoby, ktera tak nabude své pozadované
stability.

Srovnatelny zpiisob, avsak pro tuhé tésto, je popsan v dokumentu WO 92/10938. Malym podilem
vody v tésté se ma predejit pfili§ silnému vyvinu pary. Pro tvarovani se viak presto rovn&?
vyuZiva nafouknuti tésta v prvni fazi predpékani, zde zasluhou nadouvaciho prostiedku v tésts.
V pribéhu dalsiho procesu, ktery se vyznatuje opakovanym oteviranim a uzaviranim pecici
formy a kompresi pfedpecené nadoby, se natavi, vytvrdi a zhutni povrchy nadoby, aby se této
nadob¢ dodala tvarova stabilita. Odolnost proti provlhnuti je sice v zésad& ovlivnitelna kompresi
povrchové vrstvy, je vSak znaéné omezena bublinkovou strukturou stiedni vrstvy, ktera po tomto
procesu v produktu stile jesté zistava. Lepsi odolnosti proti provlhnuti 1ze zasluhou vyrazné
zhutnéné povrchové vrstvy dosahnout pouze u nejedlych nadob na bézi skrobu.

Také pfi dalSich zpiisobech, které jsou zndmy z patentovych spisi US 4 303 690 a AT-PS
240309, se vyuziva zvétSeni objemu tésta v disledku vyvinu pary a/nebo pfisady nadouvaciho
prostfedku v receptufe pro vyplnéni formy, coz vede vzdy k bublinkové struktute, kterd se
v dalSich krocich ve vice nebo méné silné povrchové vrstvé zpeviiuje zhutiluje.

DalSi nevyhoda téchto tfi zpisobt spo¢iva kromé omezené odolnosti proti provlhnuti, zejména u
Jedlych nadob, v nutnosti provadét po procesu predpékani znamé opakované otevirani a uzavirani
formy, kterym se proces peeni zna¢né prodluzuje. Toto otevirani a uzavirani formy je v3ak
zapotiebi k tomu, aby se vypustily a uvolnily pary vznikajici pti pokradujicim procesu peceni a
docililo se kone¢ného nebo trvalého vytvarovani stale jests se nadouvajiciho tésta.

Zpisob popsany v PCT—dokumentu WO 98/00027 obchézi toto opakované otevirani a uzavirani
formy velmi krétkou, jen do dosaZeni vrcholu odpafovani trvajici fazi predpékani, na kterou opét
navazuje kompresni faze ke zhutnéni povrchové vrstvy nadychaného pedeného produktu a pti-
padné navazujici nastaveni pozadovaného obsahu vlhkosti. Toto dodateéné nastaveni predstavuje
zejména pii masové vyrobé externi operaci, ktera zvy3uje vyrobni ndklady. Kromé toho, timto
zpisobem Ize v kone¢ném vysledku vyrobit opét pouze nadoby s bublinatou porézni strukturou,
pouze se zhutnénym povrchem, u kterych nelze docilit déletrvajici odolnosti proti provlhnuti.

Ukolem vynalezu je nalezeni zplisobu vyroby a konstrukce lisovaci formy pro vyroby pecenych
tvarovych téles, které umozni cenové pfiznivou hromadnou vyrobu takovych tvarovych téles a
dosaZzeni vysoké kvality jejich tvaru a povrchu, jakoZ i vy$si hustoty.
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Podstata vynalezu

Uvedeny ukol fesi a nedostatky feseni tohoto druhu do znagné miry odstrafiuje zptisob vyroby
peCenych tvarovych téles ztvarovatelného a nadouvajicich prostiedkii prostého tuhého tésta
z obilné mouky, které se jako téstovy polotovar vklada do lisovaci formy, sestavajici ze spodni
formy a horni formy, a v této lisovaci form& se pece, podle vynélezu, jehoZ podstata spotiva
vtom, Ze proces peCeni sestava zfaze tvarovani, ve které se spodni forma a horni forma
v pfehfatém stavu za tvarovani téstového polotovaru v polotovar tvarového télesa vyvozenim
prvni lisovaci sily pfiblizi k sob& navzijem az na vzdalenost, ktera odpovida takové sile stény
polotovaru tvarového télesa, pfi které je touto vzdalenosti vytvoreny prostor plng vyplnén
materialem t&€stového polotovaru, na fazi tvarovani navazuje v procesu peéeni faze predpékant,
ve které se prvni lisovaci sila sniZi nebo zrusi tim, Ze spodni forma a horni forma se od sebe
navzajem oddali o vzdélenost, ktera je mensi neZ jejich pfedchozi vzdalenost, nadez polotovar
tvarového telesa se pak predpéka za téméf atmosférického tlaku, a na fazi predpékani navazuje
v procesu pe€eni kompresni faze, ve které se spodni forma a horni forma pfiblizi k sobé navza-
Jjem az na vzdalenost, ktera odpovida tloustce stény tvarového télesa, a to s aplikaci druhé lisova-
ci sily na polotovar, pfi¢emz polotovar se v tomto stavu lisovaci formy vypéka v tvarové t&leso.

Ukol vynalezu je tedy vyfeSen tim, Ze proces peCeni je roz¢lenén nejméné ve tii faze. Ve fazi
tvarovani se spodni forma a horni forma v predehfatém stavu za tvarovani téstového polotovaru
ve tvaru tablety v polotovar tvarového t&lesa vyvozenim prvni lisovaci sily pfibliZi k sob& navza-
jem aZ na vzdalenost, ktera odpovida takové sile stény polotovaru tvarového télesa, pfi které je
vznikly prostor zcela vyplnén materidlem téstového polotovaru. Na fazi tvarovani navazuje faze
pfedpékani, ve které se prvni lisovaci sila snizi nebo zrusi tim, Ze spodni forma a horni forma se
od sebe navzdjem oddali o vzdalenost, kterd je mensi nez jejich piedchozi vzdalenost, pticemz
polotovar tvarového télesa se pak predpéka za téméf atmosférického tlaku. Na fazi predpékani
pak navazuje kompresni fize, ve které se spodni forma a horni forma piblizi k sobé navzajem az
na vzdalenost, ktera odpovida tloustce stény tvarového télesa, a to s aplikaci druhé lisovaci sily
na polotovar, kterd je vét3i neZ prvni lisovaci sila, pfi¢emz polotovar se v tomto stavu lisovaci
formy vypéka v tvarové téleso.

Ve fazi tvarovani se z téstového polotovaru lisovanim vyrobi polotovar tvarového télesa. Zaslu-
hou toho, Ze lisovaci forma je predehfata, prob&hne prvni faze tuhnuti materidlu tésta, takze
polotovar tvarového télesa ziska zakladni tvarovou stabilitu. Zasluhou toho, e téstovy polotovar
se vkldda ve formé tablety, je jednoduse umoznéna automatizace a také davkovani je presné
definovéno. V nasledujici fazi ptedpékani mize z tésta voln& uniknout v téstu pritomna vlhkost,
¢imZ se predejde poskozeni konzistence materialu, naptiklad napénénim, jak je tomu pfi peeni
vafli. V navazujici kompresni fazi se pak dosihne dobré povrchové struktury a vysoké pevnosti
tvarového télesa.

Ve srovnani s dosavadnimi zplsoby pedeni se takto slisovanim tésta v pribéhu procesu peéeni
dosahne vysoké pevnosti tvarového télesa.

Ve fazi pfedpékani mize uniknout vétsina vlhkosti, takZe v priibshu procesu peceni vznika uvnitf
lisovaci formy ve srovnani se zndmym zpiisobem pe&eni vafli jen maly tlak pary. Zasluhou toho
Ize minimalizovat opatfeni pro stahovani lisovaci formy. P¥i zndmém zpiisobu peceni vafli jsou
pro zvladnuti tam vznikajicich tlakd pary zapotiebi naro¢né stahovaci mechanismy.

V prvnim dal$im vyhodném provedeni zpiisobu je délka kompresni faze vétsi nez délka faze
predpékani a tato je opét v&tsi nez délka faze tvarovéani. Dosahne se tim toho, Ze vlhkost miize
bez problému uniknout a dosahne se dobrého slisovani.

Déle, druh4 lisovaci sila je v&t$i neZ prvni lisovaci sila, protoze prvni lisovaci sila slouZi jen
k tvarovani, zatimco druha lisovaci sila vsak uréuje pevnost a kvalitu povrchu vyrobku.
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V dal8im vyhodném provedeni zpisobu &ini pegici teplota v lisovaci formé nejméné v kompresni
fazi s vyhodou 160 az 220 °C. Je pfitom zvlastd vyhodné, jestlize pe&ici teplota se voli 180 az
190 °C. Petici teplotou lze ovlivnit rychlost vypékani. Pegici teplotou lze ovlivnit rychlost
vypékani. Pecici teplota se voli s ohledem na tvar tvarového télesa a jeho poZadovanou barvu.

Je ucelné, jestlize lisovaci forma se ve fazi tvarovani pfedehfiva na pecici teplotu. Lze tim
urychlit proces tvarovani. Kromé toho Ize takto pfedejit zménam teploty, které by pfi hromadné
vyrob€ prinasely znaéné Casové ztraty.

K tomuto ucelu slouZzi také provedeni zpisobu podle vynélezu, ve kterém se pedici teplota ve fazi
tvarovani, ve fazi pfedpékani a v kompresni fazi udrZuje v podstaté konstantni.

Je mimotadné Gcelné, jestlize celkova doba pedeni se voli 2 az 6 minut. V ramci této doby Ize
realizovat dokonalé tvarovani, aniz by se muselo pracovat s mimotadné vysokymi peéicimi
teplotami nebo se zv1a3t¢ malym mnoZstvim zpracovavaného tésta.

Je také mimoradné celné, aby se pouzilo t&sto s podilem kapaliny fadové 30 % objemovych.
Tim je zajisténo, Ze tésto je na jedné strané dobie tvarovatelné a na druhé strané obsahuje jen
tolik vihkosti, Ze tato vihkost miize ve fazi pfedpékani a kompresni fazi nekodné uniknout.

V jedné variant€ zpiisobu podle vynélezu se téstovy polotovar do lisovaci formy vklada ve formé
tablety. Takto je nejjednodus$im zplsobem umoZnéno automatizace a je zarudeno presné
davkovani.

Ukol vynalezu je vyfeSen také lisovaci formu pro vyrobu pegenych tvarovanych téles, sestavajici
ze spodni formy, odpovidajici inverznimu tvaru spodni strany tvarového t&lesa, a z horni formy,
odpovidajici inverznimu tvaru horni strany tvarového télesa, ktera je prilozitelna k téstovému
polotovaru ulozenému ve spodni formé, pfi¢emz spodni forma je opatfena vystupnimi otvory pro
paru a horni forma a spodni forma jsou v prib&hu procesu peceni pohyblivé ptimogaie navzajem
a aretovatelné, podle vyndlezu, jehoZ podstata spotiva v tom, Ze také horni forma je opatiena
vystupnimi otvory pro paru, které maji prvni otvory ve vnitfni strang a druhé otvory na vngjsi
strané horni formy.

Timto je umoznéno, aby se v priib&hu procesu pegeni mohly realizovat zmin&né t¥i faze.

Jestlize je jak spodni, tak i horni forma opatiena vystupnimi otvory pro paru, které podporuji
piimy a vztaZeno k povrchim polotovaru tvarového télesa oboustranny odvod péry z vnitiku
lisovaci formy smérem ven, miZze skrze tyto vystupni otvory pro paru zejména v pribéhu
kompresni faze peCeni unikat vlhkost, takze v této fazi piisobi na tvarové téleso mechanicky tlak
a ne tlak pary.

Jestlize jsou vystupni otvory pro paru uspofadany jak v od okraje odlehlé vnitini oblasti, tak i
v okrajové vnéjsi oblasti spodni formy a horni formy, je timto feSenim umoznéno, aby bylo
zajisténo rovnomérné unikéani pary, aniz by pfitom dochazelo k mistnim zvySovanim tlaku pary.
PoCet vystupnich otvort pro paru by obecn& mél byt pokud mozno vysoky, &imz se je§té vice
mize pfedejit mistnim zvySovanim tlaku pary. Na druhé strané pak mohou byt tyto vystupni
otvory pro paru malé, coZ napoméh4 tomu, aby se omezilo ovlivnéni kvality povrchu vyrobku.

Spodni forma a/nebo horni forma samotné mohou byt navic délené.
Je pfitom moZzné, aby vystupni otvory pro paru byly tvofeny hranami spar mezi spodni formou a

horni formou nebo mezi dily spodni formy a/nebo horni formy, &imz se dosahne uvolnéni pary
v lisovaci formé a je dale podpoteno zhutnéni tvarového télesa mechanickou lisovaci silou.
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V jednom z vyhodnych provedenti je pouzito feSeni spocivajici v tom, Ze vystupni otvory pro paru
také mohou byt tvofeny kanalky ve spodni formé a/nebo horni formé, p¥i¢emz prvni otvory
téchto kanalkd dsti na prislusné vnitini strané spodni formy a/nebo horni formy, zatimco druhé
otvory téchto kanalki Gsti na ptislusné vngjsi strané spodni formy a/nebo horni formy.

Tyto kanélky umoziiuji cilené vedeni pary. Zasluhou toho je také mozné, aby se v lisovaci formé
vytvofily sbérné kanalky, do kterych usti jednotlivé kanalky.

V jednom z moZznych provedeni lisovaci formy je prvni otvor tvofen smérem k ptislusné vniténi
strané otevienym kanalkem.

Uvedené opatfeni sice miize vést ke vzniku odpovidajicich Gitvari a povrchu tvarového télesa.

Zminéné oteviené kandlky ovSem mohou byt provedeny tak, 7e vznikaji atvary mohou
pfedstavovat zdmérné ztvarnéni povrchu tvarového télesa.

Prehled obrazki na vykresech

Podstata vynalezu je dile objasnéna na piikladech jeho provedeni, které jsou popsany na zékladé
pfipojenych vykres, které znazorfiuji
—na obr. 1 schematicky rozlozeny pohled na vnitini prostor lisovaci formy,

—na obr. 2 fez lisovaci formou, a

—na obr. 3 jednotlivé faze zpisobu podle vynélezu.

Ptiklady provedeni vynalezu

Jak je zndzornéno na vykresech, sestava lisovaci forma 1 podle vynalezu ze spodni formy 2 a
horni formy 3. Spodni forma 2 ma tvar inverzni ke tvaru spodni strany tvarového télesa 4 a horni
forma 3 ma tvar inverzni ke tvaru horni strany tvarového télesa 4. Horni forma 3 a spodni forma
2 jsou v pritbéhu procesu pe¢eni pohyblivé viiéi sobé navzajem a aretovatelné.

Jak spodni forma 2, tak i horni forma 3 jsou opatieny vystupnimi otvory pro paru jak v od okraje
vzdalené vnitini oblasti 5, tak i u okraje ve vnéjsi oblasti 6 spodni formy 2 a horni formy 3.

Tyto vystupni otvory pro paru jsou tvofeny kanalky 7, které maji prvni otvor 8 v pfislus$né vnitini
stran€ 9a 10 spodni formy 2 a horni formy 3 a druhy otvor 11 na pfisluiné vnéjsi strané spodni
formy 2 a horni formy 3.

Jak je znazornéno na obr. 2, je ve spodni formé& 2 vytvoren sb&rny kanalek 12 a v horni formé 3
sbérny kandlek 13, které maji na jedné strané lisovaci formy 1 otvory smérem ven a tvofi
soucasn€ druhé otvory 11 kanalkd 7.

Prvni otvor 8 kanalku 7 je realizovan tak, ze ptislusny kanalek 7 Jje proveden jako smérem
k prislusné vnitini strané 9 nebo 10 otevieny kanalek 14.

Jak je znazornéno na obr. 3a), viozi se nejdfive do lisovaci formy 1 téstovy polotovar 15 z tuhého
tésta ve tvaru tablety.

Ve fézi tvarovani podle obr. 3b) se spodni forma 2 a horni forma 3, mezi kterymi se nachazi
téstovy polotovar 15, vyhteji na pegici teplotu a vyvozenim prvni lisovaci sily se pribliZi k sobé
navzijem az na vzdélenost, ktera odpovida takové tloustce stény polotovaru 16 tvarového télesa
4, pfi které je vzdalenosti definovany prostor zcela vyplnén materidlem téstového polotovaru 15.
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Téstovy polotovar 15 se pfitom pietvaruje v polotovar 16 tvarového t&lesa 4. Vzajemnym pfimo-
¢arym pohybem horni formy 3 a spodni formy 2, ktery je podporovan provedenim lisovaci formy
1, a naslednou aretaci je zajisténo, Ze se t€stovy polotovar 15 ve fazi tvarovani neposune.

Na tuto fazi tvarovani navazuje faze piedpékani podle obr. 3¢), ve které se prvni lisovaci sila
snizi nebo zrusi tim, Ze spodni forma 2 a horni forma 3 se od sebe navzajem oddali o vzdalenost,
ktera je men3i neZ jejich predchozi vzdalenost. Polotovar 16 tvarového télesa 4 se pak piedpéka
za tém¢ét atmosférického tlaku.

V navazujici kompresni fazi podle obr. 3d se spodni forma 2 a horni forma 3 priblizi k sobé&
navzajem az na vzdalenost, ktera odpovida tloustce stény tvarového télesa 4, a to s aplikaci druhé
lisovaci sily na polotovar 16, ktera je v&tsi nez vySe zminéna prvni lisovaci sila. polotovar 16 je
v tomto stavu lisovaci formy 1 vype&en v tvarové téleso 4.

PATENTOVE NAROKY

1. Zplsob vyroby pecenych tvarovych téles (4) ztvarovatelného a nadouvacich prostiedki
prostého tuhého tésta z obilné mouky, které se jako té&stovy polotovar (16) vklada do lisovaci for-
my (1) sestavajici ze spodni formy (2) a horni formy (3) a v této lisovaci formé (1) se peée, kdy

— proces peceni sestdva z faze tvarovani, ve které se spodni forma (2) a horni forma (3) v prede-
hiatém stavu za tvarovani téstového polotovaru (15) v polotovar (16) tvarového télesa (4) vyvo-
zenim prvni lisovaci sily pfiblizi k sob& navzajem az na vzdalenost, kterd odpovida takové sile
stény polotovaru (16) tvarového télesa (4), pfi které je touto vzdalenosti vytvoteny prostor piné
vyplnén materidlem t&€stového polotovaru (15),

— na fazi tvarovéani navazuje v procesu pedeni faze pfedpékani, ve které se prvni lisovaci sila snizi
nebo zrudi tim, Ze spodni forma (2) a horni forma (3) se od sebe navzajem oddali o vzdalenost,
ktera je menSi neZ jejich pfedchozi vzdalenost, nadez polotovar (16) tvarového télesa (4) se pak
predpéka za téméf atmosférického tlaku a

—na fazi ptedpékani navazuje v procesu pe€eni kompresni faze, ve které se spodni forma (2) a
horni forma (3) pfiblizi k sobé navzijem az na vzdalenost, kterd odpovida tloustce stény
tvarového télesa (4), a to s aplikaci druhé lisovaci sily na polotovar (16), pri¢emz polotovar (16)
se v tomto stavu lisovaci formy (1) vypéka v tvarové téleso (4).

2. Zpisob podle naroku 1, vyznacujici se tim, Ze délka kompresni faze je vétsi nez
délka faze predpékani a tato je opét vétsi nez délka faze tvarovani.

3. Zpisob podle naroku 1 nebo 2, vyznac€ujici se tim, Ze druha lisovaci sila je v&tsi
neZ prvni lisovaci sila.

4. Zpusob podle n€kterého zndrokl 1 az3, vyznadujici se tim, Ze pelici teplota
v lisovaci formé (1) ¢ini nejméné v kompresni fazi 160 az 220 °C.

S.  Zpisob podle ndroku4, vyznadujici se tim, Ze pedici teplota &ini 180 az 190 °C.

6. Zpisob podle nekterého znarokd 1 az 5, vyznadujici se tim, Ze lisovaci forma
(1) se ve fazi tvarovani predehtiva na pegici teplotu.

7. Zpusob podle nékterého z nérokii 1 226, vyznadujici se tim, Ze peici teplota se
ve fazi tvarovéni, ve fazi predpékani a v kompresni fazi udrzuje v podstats konstantni.
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8. Zplisob podle nékterého znaroki 1 az 7, vyznadujici se tim, Ze celkova doba
peceni Cini 2 aZ 6 minut.

9. Zpisob podle nekterého znarokli 1 az8, vyznadujici se tim, Ze tésto ma podil
kapaliny fadové 30 % objemovych.

10. Zpiisob podle nékterého znaroki 1 az 9, vyzmnadujici se tim, Ze téstovy
polotovar (15) se do lisovaci formy (1) vklada ve formé tablety.

11. Lisovaci forma (1) pro vyrobu pecenych tvarovych téles (4) k provadéni zplisobu podle
nékterého z naroki 1 aZ 10, sestavajici ze spodni formy (2), odpovidajici inverznimu tvaru spodni
strany tvarového télesa (4), a zhorni formy (3), odpovidajici inverznimu tvaru horni strany
tvarového telesa (4), ktera je pfiloZitelna k téstovému polotovaru (15) uloZzenému ve spodni
formé (2), pfi¢emz spodni forma (2) je opatiena vystupnimi otvory pro paru a horni forma (3) a
spodni forma (2) jsou v priibéhu procesu pedeni pohyblivé ptimocare navzajem a aretovatelné,
vyznadujici se tim, Ze také horni forma (3) je opatiena vystupnimi otvory pro paru,
které maji prvni otvory (8) ve vnitini strané (10) a druhé otvory (11) na vnéjsi stran& horni formy

).

12. Lisovaci forma podle ndroku 11, vyznaéujici se tim, Ze spodni forma (2) a/nebo
horni forma (3) jsou samy délené.

13. Lisovaci forma podle nékterého z narokd 11 nebo 12, vyznaéujici se tim, Ze
vystupni otvory pro paru jsou tvofeny hranami spar mezi spodni formou (2) a horni formou (3)
nebo mezi dily spodni formy (2) a/nebo horni formy (3).

14. Lisovaci forma podle n&kterého znarok 11 az 13, vyznaéujici se tim, Ze
vystupni otvory pro péru jsou tvofeny kanalky (7) ve spodni formé (2) a/nebo horni formé (3),
pfiemz prvni otvory (8) téchto kanalki (7) dsti na ptisluiné vnitini strang (9, 10) spodni formy
(2) a/nebo horni formy (3), zatimco druhé otvory (11) t&chto kanalkii (7) dsti na piislusné vnéjsi
stran€ spodni formy (2) a/nebo horni formy (3).

1S. Lisovaci forma podle néaroku 14, vyzna&ujici se tim, Ze prvni otvor (8) je tvofen
smérem k pfislusné vnitini strané (9, 10) otevienym kanalkem (14), ktery navazuje na kanalek

.

2 vykresy
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