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(57) Anotace:
Vyroba brousiciho povrchu sklengného kosmetickeého
piipravku, zejména pilniku na nehty a kiizl, z plchého skla
typu FLOAT, se provadi tak, Ze na jednu nebo obé strany
tabule skla nebo polotovaru jednodivého ptipravku se vyznali
alespon jedna brusna plocha, Ta se potfe fusingovym
lepid lem, ptes sito se na ni nasype Cisty kfemidity pisek o
hrubosti 1 aZ 500 um a pfebytek pisku se sklepe. Polotovar s
fixovanym piskem se vioZi do fusingové pece, kde se vypaluje
za teploty az 900 °C. Pfed potfenim fusingovym lepidiemn se
pracovni brusna plocha pfipravku mize zd snit o piskovanim,
po potieni fusingovym lepidlem 1ze polotovar dekoroval
skelnou fritou.
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Zptisob vyroby brousiciho povrchu sklenéného kosmetického pripravku
Oblast techniky
Vynalez se tyka zplisobu vyroby brousiciho povrehu sklenéného kosmetického pripravku, zejmé-

na pilniku na nehty a zrohovatélou pokozku, vyrobené¢ho z plochého skla typu FLOAT.

Dosavadni stav techniky

K leténi a pilovani nehtd a brouseni kiiZe jsou pouzivdny rizné ptipravky, jako jsou kovové
pilniky a skrabky, pilniky na bazi brusného papiru a v posledni dobé se stavaji nejoblibengjsimu
pripravky vyrobené ze skla. Vyhod proti pfipravkim zjinych materidli je nékolik, hlavni je
moznost jejich ¢isténi a vylouéeni nepfiznivého pusobeni na obrusovany nehet — netvofi se otfe-
py. Sklenéné pilniky spliiuji naroéné podminky kladené na hygienu pii viech kosmetickych pro-
cedurach, coz ma velky vyznam v jejich vyuziti ve vefejnych zafizenich. Technologie zdrsnéni
povrchu pilniku je rizna, brusné povrchy prvnich pilniku byly vytvofeny mechanickym zdrsné-
nim. Velmi pouzivanou metodou je chemické naleptavani povrchu skia, kde prouzek skla je
nejprve zdrsnén chemickym naleptinim a posléze povrch vytvrzen kalenim. Drsnost brusné
plochy je tomto pEipadé 10 az 100 mikrometrii. Byly vyrobeny rovnéz pilniky, které maji velmi
jemné zdrsnéni pod 10 mikrometra v disledku pouzité technologie nasledného kaleni skel. Takto
vyrabéné pripravky maji velmi zasadni nevyhodu, protoze pii jejich vyrobé se pouziva vétsi
mnoZstvi nebezpe&nych chemikalii. S ohledem na stale prisnéjsi podminky hygienickych pfedpi-
sil a otazek bezpe@nosti prace jsou naklady na zajidténi odpovidajiciho pracovniho prostiedi
a zejména nasledné likvidace pouzitych chemikalii nemalé. Obecné je znamo, ze technologicky
proces leptani povrchu télesa je zalozen na chemickém pusobeni kyseliny fluorovodikové
a fluoridd na povrch sklenéného télesa. Ziskani riizné miry zdrsnéni na stejném pfipravku je
pomémé sloZity proces. Pokud se jedna o velmi jemné pilniky, jejich nevyhodou je, Ze se asto
b&hem brouieni jejich plocha zanasi zbrousenou hmotou.

Dalsi zpisoby vyroby zdrsnéni plochy vyuzivaji raznych piskd, jejichZ fixace na sklenéném
povrchu piipravku je rovnéz plsobenim kyseliny, nebo jsou jemné pisky na povrchu fixovany
lepidlem a nasiedné vytvrzeny UV zafenim. Tato metoda viak nezaruluje pozadovanou kvalitu
na vyrobek. Brousenim dochdzi k dfive ¢i pozd&ji k odstranéni brusné plochy na brousicich
mistech a pilnik pfestava plnit svoji funkel.

Podstata technického FeSeni

Vyse uvedené nevyhody odstraiiuje zpiisob vyroby brousiciho povrchu sklenéného kosmetického
pEipravku, zejména pilniku na nehty a kizi, z plochého skla typu FLOAT, podle vynalezu, jehoz
podstatou je, Ze na jednu nebo obé strany tabule skla nebo polotovaru jednotliveho pripravku se
vyznaéi alespon jedna brusna plocha, potie se fusingovym lepidlem, pfes sito se na ni nasype
Gisty kiemicity pisek o hrubosti 1 az 500 um, pfebytek pisku se sklepe, polotovar s fixovanym
piskem se vlozi do fusingové pece, kde se vypaluje za teploty az 900 °C a po vychladnuti se
polotovar umyje ve vodé. Polotovary piipravkl se ve fusingové peci vypaluji po dobu az osmi
hodin. Vvhodou rovnéz je, 7e pied potfenim fusingovym lepidlem se pracovni brusna plocha
ptipravku zdrsni opiskovanim. Dal$i vyhodou je, Ze po potfeni fusingovym lepidlem se pracovni
nebo nepracovni plocha miize dekorovat skelnou fritou. Podstatné je rovnéz, ze pracovni brusna
plocha pFipravku se vyznaéi jako symetricka nebo asymetricka nebo v dekoru. Na jedné strané
piipravku mohou byt pfedem vyznadeny nejméné dvé brusné pracovni plochy, potfeni lepidiem,
posypéni piskem se na jedné nebo na obou stranach pfipravku provede nejméné dvakrat po sobé.
vzdy s jinou hrubosti pisku. Podstatou je dale, Ze pracovni brusna plocha ptipravku se vyznaci na
obou stranach ptipravku a posype se rizné hrubym kfemigitym piskem. V pipadé, Zze vychozim
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polotovarem je jednotlivy pfipravek, pracovni brusna plocha se vyznaci na hranach pfipravku
a posype se kfemi€itym piskem. Pokud je vychozim polotovarem tabule skla, ta se po vyjmuti
z fusingové pece nafee na prouzky, které se zabrousi do tvard pilnika.

Vyhodou nového zpisobu vyroby brousiciho povrchu sklenéného kosmetického pipravku je
vyuZiti metody fusingu, pfiéem2 brousici povrch se vytvofi na jednotlivém polotovaru nebo na
tabuli skla, ktera se poté rozteze. Fusingem lze rovnéz, v jedné operaci, kosmeticky prostiedek
dekorovat. Pouziti této metody umoziuje velkou variabilitu feSeni brusnych ploch na pilniku a je
vyrobné jednodus$i nez dosud provadéné zplsoby. V neposledni fadé je vyhodou i vyrobni
proces z hlediska bezpegnosti a hygieny price, protoZe nejsou pouzivany ¥adné chemické tatky,
jako je tomu pii zpisobu leptani. Ve srovnani s metodami, kdy nanesené brusné vrstvy jsou pou-
ze vytvrzovany UV zafenim, maji piipravky vyrobené uvedenym zpisobem mnohem delsi zivot-
nost.

Priklady provedeni vynalezu

Obecné je technologicky postup vyroby brousiciho povrchu sklenéného kosmetického pripravku
nasledujici. Na pfipravku se oznaéi plocha pro uchyceni ptipravku a pracovni plocha. Tato
vyznacena pracovni plocha se potfe pomoci Stétce nebo valecku fusingovym lepidlem a pres sito
s€ na ni nasype &isty kfemicity pisek o hrubosti 1 az 500 pm. Pfed potfenim fusingovym lepidlem
Je vyhodneé, kdyZz se pracovni brusna plocha pipravku zdrsni opiskovanim. Piebytedny pisek,
ktery se nezachyti na lepidle, se sklepe a pfipravek se vlozi do fusingové pece. V této peci se
vypaluje metodou fusingu pti maximélni tepioté 760 az 860 °C, prib&h vypalovani trva nejméné
420 minut.

Sklatské kiemicité pisky jsou dostupné podle nékolika stupfiti hrubosti, kde kazdy druh obsahuje
rizné hrubosti. K vyrobé brusné plochy jsou vyuzity s vyhodou tti typy sklafskych kfemigitych
piska.

Napt. podle oznacovéni hlavniho vyrobce piski v CR, firmy Sklopisky Stelec a.s. jde o vyuziti

pisku o nasledujici hrubosti:

—  sklafsky pisek — tento pisek je oznaGovan ST 08 az ST 40, ¢isla udavaji mnozstvi Fe. Tyto
pisky maji stejnou zmitost od 1 do 500 um. Pisek uvedené hrubosti je s vyhodou pouzitelny
na vyrobu brusné ptochy pfipravkd ur¢enych pro pedikiru.

—  sklafsky jemny pisek - u téchto pisk je hrubost udavana od 1 do 200 um (STJ 08 — STJ 25).
Tyto pisky jsou rovnéz vhodné na vyrobu brusnych ploch ptipravki uréenych pro pedikiru.

—  mikromleté pisky — u tohoto pisku jsou uvadény tfi druhy zmitosti, pisek je vhodny pro uva-
dény zplisob vyroby sklenéného kosmetického pripravku pro manikiru.

—_—

.1az30 um ST2
12720 um ST6

[ge]

lard

.1 az 15 um STR

Prikiad zpusobu vyroby |

Z tabule skla FOLAT se nafezou polotovary budouciho pilniku. Od konce se odméi 4 ¢m na
uchyt, na zbyvajici plochu se vileckem nanese fusingové lepidlo. Pfes sito se na lepidlo nasype
sklafsky pisek hrubosti 1 az 300 um. Pisek se zafixuje a piebyteény pisck se sklepe. Polotovary
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se vlozi do fusingové pece a po dobu osmi hodin se v peci vypaluji, pficemz 10 minut pi1 teploté
az 850 °C. Po vychladnuti se hotovy pilnik umyje ve vode.

Piiklad zpisobu vyroby 2

Z tabule skla FOLAT se nafezou polotovary budouciho pilniku. Od konce se odméfi 4 cm na
uchyt, zbyvajici plocha se opiskuje a poté se na ni valeCkem nanese fusingové lepidlo. Pfes sito
s¢ na lepidlo nasype sklafsky pisek. Pisek se zatixuje a piebytecny pisek se sklepe. Z druhé
strany se pripravek dekoruje skelnou fritou. Polotovary se vlozi do fusingové pece a po dobu
osmi hodin se v peci vypaluji, pfitemz 10 minut pii teploté az 850 °C. Po vychladnuti se hotovy
pilnik umyje ve vodé.

Ptiklad zpisobu vyroby 3

7 tabule skia FOLAT se nafezou polotovary budouciho pilniku. Od konce se odméfi 4 cm na
achyt. Stétcem se nanese fusingové lepidio na plochy a na hrany polotovaru, na kterych bude
brusna plocha. Pres sito se na lepidlo nasype sklafsky pisek. Pisek se zafixuje a piebytecny pisek
se sklepe. Polotovary se vlozi do fusingové pece a po dobu osmi hodin se v peci vypaluji, p¥i-
gemz 12 minut pfi teplotd az 860 °C. Po vychiadnuti se hotovy pilnik umyje ve vode.

Pfiklad zpisobu vyroby 4

Z tabule skla FOLAT se nafezou polotovary budouciho pilniku. Od konce se odméfi 4 cm na
achyt. Na zbylé plose, kde bude brusna plocha, se vyznaéi tfi vodorovné pruhy. Na prvni pruh
bliZe Gichytu se nanese valetkem lepidlo a pfes sito se na ngj nasype Cisty kéemiity pisek s hru-
bosti | az 30 um. Pfebyteény pisek se sklepe. Na prostfedni pruh se nanese malym valedkem
lepidlo a pres sito se na n&j nasype &isty kiemidity pisek s hrubosti 1 az 20 um. Pebytecny pisek
se skiepe. Na posledni pruh, ¥pi¢ku pilniku, se nanese kfemicity pisek s hrubosti | az L5 pm. Pre-
byteény pisek se sklepe. Polotovary se vlozi do fusingové pece a po dobu osmi hodin se v peci
vypaluji, pfi¢emz 12 minut pfi teploté az 860 °C. Po vychladnuti se hotovy pilnik umyje ve vodé.

P#iklad zpisobu vyroby 5

Na tabuli skla FOLAT se odméfi z obou stran 4 ¢m na Gchyt. Na zbyvajici plochy se valetkem
nanese fusingové lepidlo. Pres sito se na kazdou plochu lepidla nasype sklafsky pisek jiné hru-
bosti. Pisek se zafixuje a piebytedny pisek se sklepe. Tabule se vlozi do fusingove pece a po dobu
osmi hodin se v peci vypaluje, pricéemz 10 minut pfi teploté az 900 °C. Po vychladnuti se tabule
skla nafeze na prouzky a ty se zabrousi do tvard pilnika.

Priklad zpiisobu vyroby 6

Na tabuli skla FOLAT se odméfi z obou stran 4 cm na fichyt. Na zbylé plose, se vyznaci Stétcem
s lepidlem brusna plocha ve tvaru vinovky a nasype se na ni ¢isty kiemicity pisek s hrubosti | az
20 um. Spodni pracovni plocha se potie vileckem s lepidlem a nasype se na ni Cisty kienméity
pisek s hrubosti 1 az 30 um. Tabule se vloZi do fusingové pece a po dobu osmi hodin se v peci
vypaluje, piiéemz 10 minut pfi teploté az 850 °C. Po vychladnuti se tabule skla nafeze na prouz-
ky a ty se zabrousi do tvari pilnika.
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PATENTOVE NAROKY

1. Zpisob vyroby brousiciho povrchu sklenéného kosmetického pfipravku, zejména pilniku na
nehty a kazi, z plochého skla typu FLOAT, vyznadujici se tim, Ze najednu nebo obé
strany tabule skla nebo polotovaru jednotlivého piipravku se vyznaci alespoti jedna brusna plo-
cha, potie se fusingovym lepidlem, pfes sito se na ni nasype &isty kiemiéity pisek o hrubosti | az
500 um, pfebytek pisku se sklepe, polotovar s fixovanym piskem se vloZi do fusingové pece, kde
se vypaluje za teploty az 900 °C a po vychladnuti se polotovar umyje ve vodé.

2. Zphsob vyroby brousiciho povrchu sklenéného kosmetického pfipravku podle naroku I,
vyznadujici se tim, Ze polotovary pfipravki se ve fusingové peci vypaluji po dobu az
osmi hodin.

3. Zpisob vyroby brousiciho povrchu sklenéného kosmetického piipravku podle naroku 2,
vyznalujici se tim, Zec pfed potfenim fusingovym lepidlem se pracovni brusna plocha
ptipravku zdrsni opiskovinim.

4. Zpisob vyroby brousiciho povrchu sklenéného kosmetického piipravku podle naroku 2 nebo
3, vyznacujici se tim, Ze po potfeni fusingovym lepidlem se pracovni nebo nepra-
covni plocha dekoruje skeinou fritou.

S.  Zpisob vyroby brousiciho povrchu sklenéného kosmetického pkipravku podle narokl 2
a/nebo 3 a/nebo 4, vyznadujici se tim, Zepracovni brusna plocha pfipravku se vyzna-
¢i jako symetricka nebo asymetrickd nebo v dekoru.

6. Zpisob vyroby brousiciho povrchu sklenéného kosmetického pfipravku podle naroku |
a kteréhokoli znarokli 3 az5, vyznafujici se tim, Ze najedné strané piipravku jsou
pfedem vyznaCeny nejméné dvé brusné pracovni plochy, které se potfou lepidiem, posypou pis-
kem na jedné nebo na obou stranach pfipravku, coZ se provede nejméné dvakrat po sobé, vidy
s jinou hrubosti pisku.

7. Zpilsob vyroby brousiciho povrchu sklenéného kosmetického piipravku podle naroku 1
a kteréhokoli znarokll 3 az 6, vyznadujici se tim, Ze pracovni brusna plocha pfi-
pravku se vyznaci na obou stranach piipravku a posype se rizné hrubym kiemiditym piskem.

8. Zplsob vyroby brousiciho povrchu sklenéného kosmetického piipravku podle naroku 1
a kteréhokoli znarokiil 3az7, vyznaéujici se tim, ze pracovni brusna plocha jednot-
livého pfipravku se vyznaéi na hranach ptipravku a posype se kiemicitym piskem.

9. Zpisob vyroby brousiciho povrchu sklenéného kosmetického pripravku podle naroku |
a kteréhokoli znarokt 3 az 7, vyzmnadujici se tim, Ze tabule skla se nafezou na
prouzky a ty se zabrousi do tvari pilnika.
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