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Zpasob vyroby isticiho virobku z telaité hmoty, majiciho
sloZity tvar, pii némzZ se alespof vytvofi tekutd hmota pro
vyrobu gisticiho vyrobku, tato tekutd hmota se nalije do dutiny
pro tvarovani Sisticich vyroblkil opatfené prostfedkem pro
dopravovani velkerého plynu z dutiny a z dutiny se vyjme
zwhly Eistici vyrobek. Dopravovani veskerého plynu z dutiny
pro tvarovani vyrobkl se realizaje tlakem tekuté hmoty, liti do
dutiny otevfenym koncem dutiny, prostfednictvim prostfedku
pro dopravovani veskerého plynu z dutiny, tvotfeného
ventilovym systémem pro vypousténi vzduchu. ZaFizeni pro
provadéni tohoto zpiisobu ohsahuje alespori jednu otevienou
dutinu pro tvarovani vyrobkd, ktera obsabuje vnitfni
obklopujici sténu definujici axialni obrys dutiny smérem k
otevienému konci a spodni sténu definujici spodni &st dutiny,
Zafizeni dale obsahuje prostfedek pro dopravovani veskerého
plynu z dutiny, ktery obsahuje ventilovy systém pro
vypousténi vzduchu.
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Zpisob vyroby &isticho vyrobku z tekuté hmoty majictho sloZity tvar, a zafFizemi pro
providini tohoto zpésobu

Oblast techniky

Vynilez se tyké zplsobu vyroby Cistictho vyrobku z tekuté hmoty, majictho slo#ity tvar, pfi
némzZ se alespoii vytvori tekutd hmota pro vyrobu &istictho vyrobku, tato tekutd hmota se nalije
do dutiny pro tvarovéni &isticich vyrobkil opatfené prostfedkem pro dopravovani vedkerého
plynu z dutiny a z dutiny se vyjme ztuhly &istici vyrobek, a zafizeni pro provadéni tohoto zplso-
bu.

Vynélez se vieobecné tyka vyroby &isticich vyrobkil. Vynélez se zejména tyka novych feSeni pro
formovani nebo lisovéni &isticich vyrobki, jako jsou mydlové kostky majici sloZité tvary. Zpusob
a zat{zeni podle vyndlezu zahmuji pouZiti forem majicich prostfedky pro dopravovini veskerého
plynu z dutiny a do dutiny formy, &imZ se umoZni hromadné vyroba &isticich vyrobkil s propra-
covanymi tvary bez obtiX s tim obvykle spojenych.

Dosavadni stav techniky

Oblast hromadné vyroby &isticich vyrobki, jako jsou mydlové kostky, se nepfetr?ité vyviji. Myd-
lové nebo nemydlové detergentni vyrobky se tradién& vyrabé&ji smykovym plsobenim/homogeni-
zaci smési, po némZ nisleduje vytla¥ovani a lisovani. Tento proces je vhodny pouze pro smési
detergentnich kostek, které jsou termoplastické, nebo které nejsou citlivé na smyk. Ackoli smési
mydlovych kostek mohou byt obecng vyrdbény bud’ litim nebo tvafenim, vznikaji urtité obtiZe,
kdy?Z je zapotfebi, aby tyto kostky mély sloZity tvar, jako jsou mimo jiné dlouhé vystupky vystu-
pujici z jejich jednoho povrchu poptipadé i pod ostrymi thly.

Odlévani taveniny do kostek je proces obvykle pouivany pro vyrobu vysoce transparentnich
mydel. Technologie v soudasné dobé& pouZivand zahrnuje mnoho vyhodnych operaci, jako je
odlévéni roztaveného madia do dlouhych tyéi o pozadovaném prifezu (bfidli¢né formy), ochla-
zovani, vytlatovani ty¥, zréni ty¥i, déleni na Spaliky, sraZeni hran, zrani §palikG a lisovéni pro
vytvofeni jednotlivich mydlovych kostek. A&koliv doba zrani maZe byt zkricena nebo zcela
vyloudena pti vyuZiti urtitych variaci smési, celkové je tento zpusob zna¢né naroény na prici a je
velmi drahy.

Odlévani do obalu je na druhou stranu proces, ktery zahrnuje odliti roztavené mydlové smési do
tvarovaného transparentniho obalu nebo saku, ve kterém tato smés ztuhne a je prodavéna jako
takova. Adkoliv vysoce transparentni mydla mohou byt vyrdbéna touto technologii, je tento pro-
ces velmi drahy a zrani, pokud je vyZadovano, je velm: pomalé.

Individualni odlévani do ohebnjch forem je zpiisob popsany v JP 61026699 (Kanebo, Ltd.),
1984. Tento dokument popisuje zpiisob zahrnujici odlévani taveniny do ,tenké formovaci des-
ky*, které je ohebné nebo elastick4 a je vyrobena ze syntetickych pryskyfic. Tento proces zjedno-
duguje manualni operace provadéné v b&Zné technologii vyroby transparentnich mydel prostfed-
nictvim vylougeni kroki déleni na $paliky, sraZeni hran, lisovani a leSténi.

Vy§e zmifiované technologie se obecnd tykaji vyroby &isticich vyrobkl majicich sloZit¢ tvary.
Oviem se znovuobjevenim specidlnich mydel a trhu, prosazovaného riznymi specialnimi obcho-
dy spoletné s prostredky osobni péte, jsou nabizeny kostky pro osobni hygienu, které maji slo-
¥it&j&i tvary a struktury. Jednim p¥ikladem je takzvana masdZni kostka, charakterizovand tim, Ze
mé vystupky, vyénélky nebo E4sti s riznymi tvary, vystupujici ze spoleéného povrchu.
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V soucasné dob& znamé kostky s vy&nélky, tj. &istici kostky, které maji jeden nebo vice vy&nélki
vystupujicich z alespon jednoho spoleného povrchu, jsou vyrabény bud’ ruénim odlévanim, rué-
nim lisovanim nebo automatickou vyrobou s pouzitim vstiikovaci formy, vyfukovaci formy, ven-
tild nebo lisovaci formy. U b&nych forem pro lisovani mydel nebyl doposud popsan zidny sys-
tém pro odstraftovani vzduchu uvéznéného uvnitf forem. Tim, Ze Jjde o proces ruéniho lisovani,
odchazi vzduch ptirozeng, jakmile je smés dvakrat nebo tiikrat lisovana pro vytvofeni kostky.
V tomto smyslu je to ale také &asové a cenové naroény proces, ktery neni mozné vyuzit pro hro-
madnou vyrobu mydlovych kostek.

V b&Znych lisovacich formach pro obvyklé nesloZité tvary mydel se tedy kostka obecn# tvaruje
s plochymi, kontinualnimi, hladkymi a neprolisovanymi povrchy, coZ jsou situace, ve kterych se
formy realizuji snadno a dokonale. Takové formy zahrnuji jeden kanalek pro pfivod vzduchu
v zdkladoveé desce, ktery odtlagi vyhazovade, coz jsou prvky, které se pohybuji dopfedu a dozadu,
kdyZ jsou oviadany zdrojem vzduchu, pro oddéleni kostky od povrchu formy. Kdyz je vyhazovad
v pohybu, vzduch rovnéz odchazi ven a vytladuje mydlo z dutiny. Formy jsou obvykle rozdéleny
do dvou &asti délici rovinou, ktera prochdzi stfedni &asti lisu a Jje oznalovéna jako paralelni zéna.
Oblast formy je rozd&lena uprostied, a tim se jeji jedna polovina nachazi na Jedné strané formy a
druha polovina na druhé strané formy.

Mydlové kostky jsou vyrabény viozenim bloku relativné mékkého materialu do formy, ze které-
ho ma byt mydiova kostka vytvotena. Obvykle jsou formy vytvofeny s dutinami, skrz které pro-
chazi ochlazovaci prostfedek pro ochlazovani forem. Problémem u vy3e zmitlovanych zafizent je
to, Ze vytvofené mydlove kostky Zasto pfilnou k formé na vyrobu mydla, protoze zpusoby ochla-
zovani maji nedostateénou kapacitu a pritokovou rychlost, zejména u glycerinovych/prisvitnych
madel. Navic jsou také vyse zmitlovana zafizeni relativné pomala v diisledku nedostatujici chla-
dici kapacity.

Jeden pfistup k vyfeSeni tohoto problému je popsan v patentu US 6 511 626 o nizvu .Forma pro
vyrobu mydiovych kostek®. Tento dokument popisuje zafizeni a zpiisob pro vyrobu mydlovych
kostek, pfiCemZ zatizeni obsahuje sestavu formy majici dvajici blokil, které nesou spolupracujici
formy. Kapalny dusik je dopravovan do dvou forem pro ochlazovani mydlové hmoty, ktera je
tvarovéna, pfes Skrtici priichod, co? usnadiuje jeho vyjmuti z formy.

AZ doposud popsané pristupy vyZaduji nakladna a/nebo sloZita zafizeni. Tyto systémy neposky-
tuji jednoducha fefeni pro problémy uvéznéného vzduchu uvnitt forem, kdyZ jsou dutiny vyplito-
vany mydiovou hmotou.

Patent US 6 554 246 o nazvu ,,Odlévani tvarovanych mékkych tuhych vyrobki“ popisuje formu
pro odlévani tvarovanych tuhych detergentnich vyrobki, p¥i¢emz tato forma Je vyrobena ze dvou
neohebnych komplementarnich forem, které pH vzijemném sestaveni definuji dutinu odpovida-
jici poZadovanému tvaru odlévaného vyrobku. Sestavené formy tvoii nadrzku, ktera je na jedné
strané oteviena pro vstup odlévané taveniny a na druhé strand je oteviena do dutiny. Tento
dokument tudiZ popisuje pouziti neohebné, dvoudilné délené formy pro individualni odlévani
tuhych tvarovanych detergentnich vyrobki, jako jsou mydlové/nemydlové detergentni tablety,
coZ poskytuje neporuseny vyrobek bez bublinek ve tvaru, ktery je diktovan tvarem formy. Forma
je rovnéZ konstruovéna pro i¢inné chlazeni odlévaného vyrobku, ale s timto typem formy nemo-
hou byt vyrabény &istici vyrobky slozitého tvaru,

Pfedkladany vyndlez usiluje o nalezeni zlepieni pro pfekonani téchto a daliich problémi dosa-
vadniho znamého stavu techniky.

Pokud neni specifikovano jinak, v pfedklddaném vynélezu vyrazy ,mékka hmota“ nebo ,tekutd
mydlova hmota® nebo jednodu3e ,tekuta hmota“ se tykaji hmoty pro vyrobu &isticich vyrobkii,
Jako jsou mydlové kostky, ktera je ve stavu mgkéim nez finalni mydlova kostka, takze maze byt
nalita do dutiny formy.
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Pokud neni specifikovano jinak, neZ jeho uZivanim v predkladaném vynalezu, vyraz ,sloZity
tvar* zahrnuje tvary bud neobvyklé pro mydlovée kostky nebo tvary, které mohou mit obtiZe pfi
hromadné vyrobé, jako tvary zpisobujici vedle jinych obtiZi to, Ze mydlova kostka ma kiehké
&asti nebo nerovné povrchy.

Pokud neni specifikovano jinak, neZ jejich uzivanim v pfedkladaném vynalezu, vyrazy ,,vzduch®
nebo ,,plyn® jsou pouzity ekvivalentnim zpiisobem pro oznadeni jakékoliv plynné sloudeniny pfi-
tomné uvnité dutiny zafizeni, do které je lita hmota pro vytvofeni &isticiho vyrobku. Navic je
tieba uvést, ze termin ,,dopravovani plynu“, pouzivany v textu predkladané ptihlasky, oznacuje
pfivadéni a odvadéni veskerého plynu do dutiny formy a ven z ni.

Podstata vynalezu

Cilem vynalezu je vytvoreni systému, ktery mize zcela vyplnit formu tak, Ze vyrobek bude mit
odekavany tvar v situaci automatické vyroby pfi pouiti bézn¢ dostupného strojniho vybaveni.
Toto fefeni méa poskytovat moZnost vyroby mydlovych kostek s vysoce slozitymi tvary v auto-
matickych vyrobnich zafizenich.

Ukolem vynalezu proto je vytvofit novy systém pouZivany pro vyrobu &isticich vyrobka, jako
jsou mydiové kostky, odlévanim. Vyrazy ,,zafizeni“ nebo , lici forma“ nebo ,.forma* jsou minény
jako synonyma, pfi¢emz se pfedpoklada, Ze pfedmétem vynalezu je forma, ktera obsahuje dutinu
pro vyrobu gisticich vyrobkii. Vytvofeni této dutiny ma umoznit vyrobu disticiho vyrobku maji-
ciho slozité tvary, jako vyrobku obsahujiciho jeden nebo vice vyénélki vystupujicich z hlavni
Easti vyrobku.

Podle jednoho aspektu piedlozeného vynilezu je ukolem vynalezu navrhnout zpisob vyroby
Zisticich vyrobki, jako jsou mydlové kostky, které obsahuji jeden nebo vice vy&nélki vystupuji-
cich z hlavni ¢asti mydlové kostky.

Podle daliiho aspektu piedloZeného vynélezu je ukolem vyndlezu vytvofit zafizeni pro formovani
Sisticich vyrobkil, v némz bude vytvoren prostfedek pro dopravovani veskerého plynu z dutiny
formy skrz spodni &ast dutiny formy.

Uvedeny tikol splituje zpiisob vyroby ¢istictho vyrobku z tekuté hmoty, majiciho sloZity tvar, pii
némz se alespoft vytvori tekutd hmota pro vyrobu gistictho vyrobku, tato tekuta hmota se nalije
do dutiny pro tvarovdni &isticich vyrobkd opatfené prostiedkem pro dopravovani veSkeré¢ho
plynu z dutiny a z dutiny se vyjme ztuhly &istici vyrobek, podle vynalezu, jehoZ podstatou je, ze
dopravovani veskerého plynu z dutiny pro tvarovani vyrobkii se realizuje tlakem tekuté hmoty,
lité do dutiny otevienym koncem dutiny, prostfednictvim prostiedku pro dopravovini vesker¢ho
plynu z dutiny, tvofeného ventilovym systémem pro vypousténi vzduchu.

Ventilovy systém pro vypousténi vzduchu se podle jednoho vyhodného provedeni ovladé pruzi-
nou. Podle dal&iho vyhodného provedeni se ventilovy systém pro vypousténi vzduchu s vyhodou
ovlada vzduchem/podtlakem.

Dutina pro tvarovani se pfed nalitim hmoty s vyhodou ochladi. Dutina pro tvarovani se s vyho-
dou ochladi na teplotu v rozsahu od -9 do —22 °C.

Zpiisob se s vyhodou provadi kontinualng tim, Ze stanovi§tém pro pfivadéni tekuté hmoty procha-
zi v&t&i mno¥stvi forem s dutinou pro tvarovani gisticich vyrobki, pfitemz se dutina kazdé formy
naplni hmotou a nasledn& prob&hnou kroky tplného ztuhnuti a vyjmuti ztuhlého Eisticiho vyrob-
ku z dutiny formy ptedtim neZ se forma opétovné pouzije.
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Uvedeny ikol déle splituje zafizeni pro provadéni zpisobu podle vynalezu, které obsahuje ales-
pofi jednu otevienou dutinu pro tvarovéani vyrobki, pficemsz tato dutina obsahuje vnitini obklo-
pujici sténu definujici axialni obrys dutiny smérem k otevienému konci a spodni sténu definujici
spodni ¢ast dutiny, a které dale obsahuje prostfedek pro dopravovani veskerého plynu z dutiny,
podle vynilezu, jehoz podstatou je, 7e prostfedek pro dopravovéni veskerého plynu z dutiny
obsahuje ventilovy systém pro vypousténi vzduchu.

Ventilovy systém pro vypousténi vzduchu s vyhodou obsahuje na spodni &sti dutiny desku, pfi-
pevnénou k Cepu, kolem néhoZ je uspofadana trubkova &ast definujici priichod konéici nahofe na
spodku dutiny a dole spojeny s vystupnim kanalkem.

Mezi spodni &asti desky a spodnim koncem &epu je s vyhodou upravena pruzina, pfitemz deska
Jje axidlné pohybliva.

Ventilovy systém pro vypousténi vzduchu s vyhodou obsahuje na spodni &asti dutiny desku, ktera
Je tvofena v podstaté rovinnym kotoudem s hornim povrchem pfivradcenym k otevienému konci
dutiny a s volnym obvodovym povrchem se spodnim &elem protilehlym k hornimu povrchu a
pfivracenym dolil, k némuz je pripevnén ep.

Deska je déle s vyhodou tvofena v podstaté rovinnym kotouéem s hornim povrchem piivracenym
k otevienému konci dutiny a s prib&Znym obvodovym povrchem se spodnim &elem protilehlym
k hornimu povrchu a pfivrécenym doli, k némuz je pripevnén &ep,

Volny obvodovy povrch desky je s vyhodou opatien drazkami uspofadanymi v odstupu od sebe
navzajem po jejim obvodu.

Draha plynu odstrafiovaného z dutiny je s vvhodou tvofena mezerou popfipadé drazkami, pri-
chodem a vystupnim kanalkem.

Ke konci vystupniho kandlku je s vyhodou pfipojen zdroj vzduchu/podtlaku.

Zatizeni podle vynalezu mize byt vyhodn& zaélenéno do vybaveni pro hromadnou vyrobu &isti-
cich vyrobka. Vyhodou zafizeni podle vynalezu je, Ze je vhodné pro hromadnou vyrobu gisticich
vyrobki.

Béhem vyvoje pfedlozeného vynalezu byli vyndlezci konfrontovani s tim, %e atkoli vytvafeji
mydlovou kostku z tekuté nebo mékké hmoty, plyn uvnite dutiny formy zpiisobuje to, Ze mydlova
kostka trpi rliznymi problémy, jako Ze se stava kiehkou nebo ma nerovné povrchy. Vyndlezci
proto vytvofili zafizeni, které zahrnuje ventilovy systém pro vypousténi vzduchu, ktery pracuje
pfi odstraffovani plynu z dutiny formy.

U jednohe vyhodného provedeni obsahuje tedy vynalez zafizeni mayjici dutinu formy, jejiz spodni
Cast je opatfena prostfedky pro dopravovéni vzduchu z dutiny formy podporovanymi systémem
ovladanymi pruzinami.

U dalsiho vyhodného provedeni obsahuje tedy vynalez zafizeni majici dutinu formy, jejiz spodni
Cast je opatfena prostfedky pro dopravovani vzduchu z dutiny formy podporovanymi systémem
ovladanym pruZinami, popfipadé€ zdrojem podtlaku.

Posledné uvedené provedeni systému je opatfeno prichody pod oblasti desky pro umoinéni
proudéni vzduchu do dutiny formy a ven z ni.

Mezi viemi vy3e popsanymi vyhodami je principiaini vyhodou to, 2¢ popsana technologie mize
zajistit funkéné schopnou vyrobu mydlovych kostek s velmi sloZitymi tvary v automatickych
vyrobnich zafizenich.
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Jak jiz bylo uvedeno, zafizeni nebo forma podle vynalezu se pouZivaji pro vyrobu Cisticich
vyrobkii majicich sloZité tvary, pfi¢emZ zafizeni obsahuje alespoii jednu dutinu pro tvarovani
vyrobkii, pfitem? tato dutina obsahuje vnitfni obklopujici sténu, ktera definuje axialni obrys
dutiny smérem k otevfenému konci, a spodni sténu, ktera definuje spodni &ast dutiny, pfi¢emz
zatizeni obsahuje prostfedek pro dopravovéni veskerého plynu z dutiny.

Vynilez miiZe byt popsan jako provedeni, u néhoZ spodni &ast dutiny formy obsahuje alespoti
jednu vystouplou dutinu pro vytvofeni kostky mydla s alespoi jednim vy&nélkem, ktery vystu-
puje z hlavni ¢4sti kostky mydla.

U tohoto provedeni je na vnitini &asti dutiny formy, na dnu dutiny uspofadan jiz vyse zmin€ny
ventilovy systém pro vypousténi vzduchu, ktery obsahuje kovovou desku na horni &asti Sepu
obklopeného pruZinou, zaji¥t&nou naptiklad spirdlou s krouzkem. Deska zistava ve vySsi poloze,
ne# dno kazdé z dutin, umisténych ve spodni &4sti forem, pro vytvofeni mezery pro vypousténi
vzduchu. V pribghu lisovani tlagi mydlovd hmota desku smérem dold, takZe takto stlalovany
vzduch vystupuje mezerou az do okamziku, v némZ deska dosahne své finalni polohy dole ve
vystouplé dutin&. V této fazi jiz byl jakykoli plyn zcela odveden a mydlova hmota zcela vypliuje
formu.

U dalgiho provedeni vynalezu je na vnitini &sti dutiny formy, na dnu vystupkt kostky upraven
jiz rovnéz vyse zminény ventilovy systém pro vypouiténi vzduchu, ktery obsahuje pevny Cep
opatieny deskou s prib&znym obvodovym povrchem obsahujicim mnoZstvi drazek rozmisténych
s vzajemnymi odstupy od sebe podél jejiho obvodu. Deska ziistava ve stejné Grovni s dnem kazd¢
z vystouplych dutin ve formach, pfiemz definuje &ast dna forem. V prab&hu lisovani mydlova
hmota zadina téci do dutiny formy. Vzduch uvnité dutiny je odstraflovan podtlakem drazkami.
V této fazi je veskery plyn zcela odveden a mydlova hmota zcela vypliuje lisovaci formu.

Pfehled obrazki na vykresech

Vynélez bude dile blize objasnén na ptikladech provedeni ve spojeni s pfipojenymi vykresy, na
nichz

obr.1  znazoriiuje zafizeni podle vynalezu podle jednoho 2 jeho vyhodnych provedeni, které
pouziva ventil s pohyblivou deskou a

obr.2  zafizeni podle vynilezu podie dai$iho vyhodného provedeni.

Piiklady provedeni vynalezu

Forma | tvarovana pro liti tuhych detergentnich vyrobki obsahuje dutinu opatfenou alespori jed-
nou vystouplou dutinou 2, a prostfedkem pro dopravovéni plynu z dutiny formy 1 a do ni,
zejména pro dopravovéni plynu z vystouplé dutiny 2, poptipadé vice vystouplych dutin 2, jejiZ
tvar odpovida pozadovanému tvaru litého vyrobku, a ktera je pouZivana pro to, aby se do ni nalila
mydlova hmota 10 pro vyrobeni mydlové kostky.

Ptesnéji feteno, prostiedek pro dopravovani plynu z dutiny formy 1 je umistén ve spodni &asti
dutiny formy 1 a obsahuje ventilovy systém pro vypousténi vzduchu. U provedeni znizoméného
na obr. 1 obsahuje tento ventilovy systém pro vypousténi vzduchu axialné pohyblivou desku 3
uspofadanou na dné kazdé vystouplé dutiny 2, kterd je pfipevnéna k &epu 4, kolem néhoZ je
upravena trubkova &ast 5 tvofici prichod 6, ktery spojuje vystouplou dutinu 2 nahofe a vystupni
kanalek 7 dole. Mezi deskou 3 a hornim koncem trubkové &asti 3 je rovn&Z vytvofena mezera 8.
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Tato mezera 8 umozituje plynu vystupovat z dutiny formy 1 tlakem do ni lité mydlové hmoty 10,
kdyZ tato mydlova hmota 10 pro vytvoreni mydlové kostky vyplituje dutinu formy 1.

Pohybliva deska 3 se pohybuje podél své svislé osy pomoci pruziny 9, ktera obklopuje uvedeny
Cep 4, pficemZ pruzina 9 je zejména umisténa mezi spodni d4sti desky 3 a spodnim koncem ¢epu
4. Forma 1 na obr. 1 je ve stavu, kdy je dutina formy | vypltiovana mydlovou hmotou 10, tak¥e
vysoké mnozstvi plynu unikd ven z formy 1 mezerou § a vystupnim kandlkem 7, takze velké
mnoZstvi plynu vystupuje ven z formy 1 vystupnim kanalkem 7 k vn&j§i stran& formy 1.

Z obr. 2, ktery znazoriluje dalii vyhodné provedeni vynalezu, je ziejmé, ze ventilovy systém pro
vypousténi vzduchu se 1i3i od ventilového systému pro vypousténi vzduchu znazornéného na
obr. | zejména tim, Ze zde neni upravena ¥adné pruzina a deska 13 je nepohybliva. Presnéji fede-
no, vtomto pfipadé pracuje ventilovy systém na vypousténi vzduchu pouze prostiednictvim
zdroje vzduchu/podtlaku a obsahuje ¢ep 4 opatfeny na své homi &4sti pevnou deskou 13, kterd
mé na své volné obvodové ploSe v&tsi mnoZstvi draZek 18 uspofadanych se vzajemnymi odstupy
od sebe, pro umoznéni vystupovani plynu témito drazkami 18 do vystupniho kanalku 7, kdyZ je
mydlova hmota 10 nalévana do dutiny formy 1.

Dal3im dhlezitym znakem fteseni podle vynilezu je to, Ze dopravovani veskerého plynu z dutiny
formy 1 a prichodem 6 do vystupniho kanalku 7 je realizovéno tlakem tekouci mydlové hmoty
10 nalévané do dutiny formy 1 otevienym koncem dutiny formy 1. U alternativniho provedeni je
dopravovani veSkerého plynu z dutiny formy 1 do vystupniho kanalku 7 realizovano pomoci sani
podporovaného zdrojem vzduchem/podtlaku, ktery je spojen s koncem vystupniho kanalku 7.

Lici formy 1 podle vynélezu jsou vyrobeny z jakéhokoliv tuhého materialu, napiiklad kovu, jako
je bronz a hlinik a jejich slitiny. Kazdé forma 1 je opatfena vnittnim povrchem, jeho? velikost a
tvar se miize ménit v zvislosti na po¥adovaném tvaru finalniho vyrobku. Pro kostku mydla jsou
typickymi hodnotami hmotnost 15g a? 150 g, pro kterou miize byt objem dutiny formy 1
v rozsahu od 10 do 170 ml, pfiemz jeji tvar miZe byt kruhovy, ovalny, ¢tvercovy, obdélnikovy
nebo podle potfeby jakykoli jiny. Vnittni povrch dutiny formy 1 miZe byt rovny, konkavni nebo
miiZe mit sloZity tvar nebo podle potfeby jakykoli jiny tvar. Alternativné miize byt vnitini povrch
dutiny formy 1 opatfen povlakem vhodnym pro vytvoteni hladkého povrchu a pro snadné&jsi vyj-
muti mydlové kostky z formy 1.

Zafizeni podle vynalezu miZe byt vyhodné zafazeno do vybavy pro hromadnou vyrobu &isticich
vyrobki. Daldim tkolem vynalezu je tedy vytvotit zafizeni pro hromadnou vyrobu &isticich
vyrobka, pfitemz toto zafizeni obsahuje formy 1 podle vynalezu uvedené vyse.

Pokud jde o zpisob vyroby &isticich vyrobki podle vynalezu, zahruje tento zplsob alesport
kroky

i.  vytvofeni tekouci hmoty pro vyrobeni &isticiho vyrobku,

il.  naliti této hmoty do dutiny pro tvarovani &isticich vyrobkil, opatiené prostfedkem pro dopra-
vu plynu z dutiny formy 1, a

iii. vyjmuti ztuhlého &isticiho vyrobku z formy |.

Tato forma 1 se s vyhodou piedtim, nez se do ni nalije mydlova hmota 10 ochladi, takZe vnitini
povrch formy | ma teplotu lezici pod teplotou tuhnuti mydlové hmoty 10. Tento zpusob je vhod-
ny pro vyrobu tvarovanych detergentnich vyrobkd, jako jsou mydlové tablety a/nebo nemydlovy
detergentni prostfedek, napfiklad pro osobni myti nebo pro prani textilii. Tento zplisob miiZe byt
pouZit zejména pro vyrobu kostek mydla pro osobni myti pro ofetfovani pokozky.

Tento zpisob mize byt provadén kontinualng pfi pouziti vétsiho mnozstvi forem 1 cirkulujicich
stanici pro pfivadéni mydlové hmoty 10, kde se kazda forma 1 naplni mydlovou hmotou 10 a
nésledné se provedou kroky pro ipiné ztuhnuti a vyjmuti pred zahajenim dal$iho cyklu. Mydlova
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hmota 10 se nalije do formy 1 tak, aby dutina formy 1 byla uplné vyplnéna. Forma 1 miZe byt
poptipadé ochlazovéna na teplotu v rozsahu od -9 do -22 °C.

Vynilez predstavuje inovativni fedeni v alternativnim procesu Gplného vypliiovani forem 1 pro
ziskéni pozadovaného tvaru v situaci automatické vyroby, s vyuZitim v soucasné dobé dostup-
nych strojii. Tento proces umoZiiuje vyrobu mydlovych kostek s velmi sloZitymi tvary v automa-
tickyeh fisovacich zafizeni. Tento vyvinuty zpisob miZe byt pouZit pro vyrobu litych nebo liso-
vanych vyrobki, s vyhodou mydlovych kostek, pouZivanych pro osobni o¢istu, které obsahuji
jeden nebo vice vyénélki vystupujicich z hlavni ¢asti mydlové kostky.

Vyvinuty zpisob vyroby litych mydlovych kostek prostfednictvim forem 1 muze byt popsan
nasledovné: 1) forma 1 ma ve vniténi &asti své dutiny na horni Zasti vyenélki kostky systém
s kovovou deskou 3 upravenou na horni &sti &epu 4 s pruzinou 9 pfipevnénou pomoci spiraly a
krouzku; 2) tato deska 3 zilistava ve své horni drovni ve srovnani s dolni asti kazdého vyénélku
ve formach 1 pro vytvoieni mezery 8 pro umoznéni vystupu vzduchu. V pribehu liti: 1) mydiova
hmota 10 tladi na deku 3; 2) stla¢eny vzduch vystupuje mezerou 8 ven do okamziku, kdy deska 3
dosghne své kone&né polohy, pFi koneéné Grovni u dna vystouplé dutiny 2; 3) v této fazi je
vzduch Gpln& vytladen; a 4) mydlova hmota 10 Gplné vypliiuje formu 1.

Vyvinuty zpiisob vyroby litych mydlovych kostek podle dalsiho provedeni prosttednictvim forem
1 maze byt rovnéz popsan nastedovné: 1) forma 1 ma ve vnitini asti své dutiny na horni &asti
vyénelki kostky systém s kovovou deskou 13 upravenou na horni &asti &epu 4; 2) tato deska 13
obsahuje v&t&i mnozstvi draZek 18 na svém obvodu a ziistiva ve stejné urovni se dnem kazdého
z vy&nélku ve forméch 1. V prib&hu liti: 1) mydlova hmota 10 je nalévana do dutiny formy 1; 2)
stladeny vzduch je dopravovan dra¥kami 18 do té doby, dokud mydlova hmota 10 zcela nevyplni
dutinu formy 1; 3) v této fazi je vzduch UpIn& vytladen; a 4) mydiova hmota 10 uplné vypliuje
formu 1.

Kromé pouZiti ventilu s pohyblivou nebo pevnou deskou spojenou se zdrojem vzduchu/vakua by
bylo mo#né dosahnout stejného vysledku s pouZitim otvoru v horni ¢asti vy&énélku nebo smérem
ke stran& pro vypou$téni zachyceného vzduchu, nebo dokonce prostiednictvim porézniho
povrchu, kterym by byl vzduch odvadén.

PATENTOVE NAROKY

1. Zpisob vyroby &istictho vyrobku z tekuté hmoty, majiciho sloZity tvar, pfi némz se alespoil
i)  vytvofi tekuta hmota pro vyrobu ¢isticiho vyrobku,

i) tato tekutd hmota se nalije do dutiny pro tvarovani &isticich vyrobki opatfene prostfedkem
pro dopravovani ve3kerého plynu z dutiny a

iii) z dutiny se vyjme ztuhly &istici vyrobek,
vyznadujici se tim, Ze

dopravovani veskerého plynu z dutiny pro tvarovani vyrobki se realizuje tlakem tekuté hmoty,
lité do dutiny otevienym koncem dutiny, prostfednictvim prostfedku pro dopravovani veskerého
plynu z dutiny, tvofeného ventilovym systémem pro vypousténi vzduchu.

2. Zpisob podle naroku |, vyzna&ujici se tim, Ze ventilovy systém pro vypousténi
vzduchu se ovlada pruzinou.
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3. Zpisob podle naroku | nebo naroku 2, vyznaéunjici se tim, ze ventilovy systém
pro vypousténi vzduchu se ovlada vzduchem/podtiakem.

4. Zpusob podle jednoho z narokdi 1 az23, vyzna&ujici se tim, Ze dutina pro tvaro-
vani se pfed nalitim hmoty ochladi.

5. Zpisob podle naroku 4, vyznacujici se tim, e dutina pro tvarovani se ochladi na
teplotu v rozsahu od -9 do -22 °C,

6. Zpisob podle jednoho z narokl i az 5, vyznaéujici se tim, e se provadi konti-
nualné tim, Ze stanovistém pro pfivadéni tekuté hmoty prochazi vét3i mnozstvi forem s dutinou
pro tvarovani Cisticich vyrobkd, pfi€emZ se dutina kazdé formy naplni hmotou a nasledné pro-
beéhnou kroky aplného ztuhnutf a vyjmuti ztuhlého &isticiho vyrobku z dutiny formy predtim nez
se forma opétovné pouzije.

7. Zafizeni pro provadéni zplisobu podle jednoho z narokd 1 az 6, které obsahuje alespoii jednu
otevienou dutinu pro tvarovani vyrobkil, pti¢emz tato dutina obsahuje vnitini obklopujici sténu
definujici axialni obrys dutiny smérem k otevienému konci a spodni sténu definujici spodni &ast
dutiny, a které dale obsahuje prostfedek pro dopravovani veskerého plynu z dutiny, vyzna-
ujici se tim, Ze prostfedek pro dopravovani veskerého plynu z dutiny obsahuje ventilovy
sytém pro vypouiténi vzduchu.

8. Zafizeni podle naroku 7, vyzmadujici se tim, Ze ventilovy systém pro vypousténi
vzduchu obsahuje na spodni 4sti dutiny desku (3), pfipevn&nou k &epu (4), kolem néhoz je uspo-
fadana trubkova &ast (5) definujici prichod (6) konéici nahofe na spodku dutiny a dole spojeny
s vystupnim kandlkem (7).

9. Zafizeni podle naroku 8, vyzmaé&ujici se tim, Ze mezi spodni &asti desky (3) a
spodnim koncem epu (4) je upravena pruZina, pi¢emz deska (3) je axiilné pohybliva.

10. Zafizeni podle ndroku 7, vyzna&ujici se tim, Ze ventilovy systém pro vypousténi
vzduchu obsahuje na spodni &asti dutiny desku (13), ktera je tvofena v podstaté rovinnym kotou-
¢em s hornim povrchem pfivraicenym k otevfenému konci dutiny a s volnym obvodovym
povrchem se spodnim &elem protilehlym k hornimu povrchu a privracenym dolii, k némuz je
pfipevnén dep (4).

11. Zafizeni podle naroku 10, vyznadujici se tim, Ze volny obvodovy povrch desky
(13) je opatfen drazkami (18) uspotiddanymi v odstupu od sebe navzajem po jejim obvodu.

12, Zatizeni podle jednoho z narokii 7 az 11, vyzna&ujici se tim, Ze driha plynu
odstrafiovaného z dutiny je tvofena mezerou (8) popfipad® drazkami (18), prichodem (6) a
vystupnim kanaikem (7).

13. Zafizeni podle naroku 12, vyznaé&ujici se tim, Ze ke konci vystupniho kanalku
(7) je pfipojen zdroj vzduchu/podtlaku.

1 vykres
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