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Biologicky odbiratené vylisky pozostdvaji z 95 az 100 %
hmotn., vztiahnuté na hmotnost’ zmesi, sypkych otrib,
najmi p¥eni¢nych, tvoriacich vybranu frakciu otrib velko-
sti zfn od 0,01 do 2,80 mm, obsahujiicu od 7 % do 45 %
hmotn. $trukturdlne viazanej vody vo forme vlhkosti, a z aZ
5 % hmotn., vztiahnuté na hmotnost zmesi, impregnujtcich
latok alebo vortlavej prisady, alebo arému doddvajiicej pri-
sady alebo nevldkninovych pinidiel, alebo vodu zadrzuji-
cich ¢inidiel, alebo farbiacich prisad. Sposob vyroby biolo-
gicky odburatelnych vyliskov spoliva v tom, Ze otruby,
najmi pdeni¢né otruby v mnozstve 96 az 100 % hmotn,,
vztiahnuté na hmotnost’ zmesi, sa za sucha zmie3aji so
zmesou impregnujucich latok alebo vorlavych alebo arému
dodévajucich prisad, alebo nevldkninovych plnidiel alebo
vodu zadrzujtcich &inidiel, alebo farbiacich prisad v mnoz-
stve do 5 % hmotn., vztiahnuté na hmotnost’ zmesi. Odme-
rané mnoZstvo takto ziskaného tvarovaného materialu sa
umiestni do dielu viacdielnej formy. Forma sa uzatvira za
si¢asného vystavenia tvarovaného materidlu v nej umies-
tneného na niekol’ko desatin sekundy teplote v rozmedzi od
20 do 450 °C a tlaku v rozsahu od | do 10 MPa alebo stla-
ujlcej sile aZ 100 Yem? pri tlaku az 320 MPa, pdsobiacim
na piest uzatvarajaci formu.
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Matenal na vyrobu biologicky odburatel'nych vyliskov z otrib a spdsob ich vyroby

Oblast’ techniky
Vynalez sa tyka matenialu na vyrobu biologicky odburatelnych vyliskov. najmi stolného

nadu a baliacich nadobiek a sposobu vyroby tychto biologicky odburatelnych tvaroviek, najma

nadob a baliacich nadobiek.

Doterajdi stav technikv

Obalovy priemysel sa uz dlhy as snazi najst’ alternativne riedenie umoziujice vyludit
pouzivanie materidlov z plastickych hmot. Stolny niad na jedno pouZitie a obalové nadeby
predstavuji dnes, napriek mnohym vyhodam, vyplyvajucim z jednoduchosti éréntability
spdsobov ich vyroby, velmi vazny problém spojeny s ich likvidaciou ako odpadu. To, Ze chybaju
a¢inné recykiaéné procesy, S ohl’adom na odpadové materialy z plastickych hmét a to, Ze sa stolny
riad na jedno pouztie z plastickych hm()t‘. pouziva vo velkej miere, vedie k lavinovitému
zvySovaniu celosvetovo vyrabaného mnozstva biologicky neodbiiratelného a Zivotné prostredie
metistujiceho odpadu z plastickych hmat. _ '

Stale sa zvySyjlici zaujem o vyrobu obalovjrch nadobiek a stolného riadu na Jjedno pouzitie
zbiologicky odburatelnych materidlov umozituje dufat, ze sa progresivne vyli¢i pouzivanie
plastickych hmot z tejto oblasti.

Papier, ako bezne zndmy material, pouzivany pri vyrobe obalovych nadobiek a stolného
riadu na jedno pouZitie, moze byt povazovany do urcitej miery za prijatelny v Zivomom prostredi.
Papierové odpady neposkodzuju Zivoé prostredie, ale ich pouzivanie ako materialu na obalové
nadoby a stolny riad neriedi problém vzniku odpadkov a vlastna povaha spdsobu vyroby papiera
sposobuje znaéné znetistenie a kontaminaciu zivotného prostredia.

Biologicky odburatelné obalové nadobky predstavujii zvia§tnu skupinu obalov. Sd uz
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zname rdzne spdsoby amateridly, ktoré umoziuju ziskat biologicky odburatelné obalové

nadobky a stolny riad na jedno pouzitie. Takto ziskané vyrobky podliehaju prirodnému rozkladu
vplyvom rdznych ekologickych faktorov, ako je kyslik, vlhkost, svetlo a mikroorganizmy.
Obalové nadobky tohto typu sa pouzivaju stale Castejdie vzhl'adom k ekologickym predpisom,
ktoré platia v niektorych eurépskych krajindch a priamo obmedzuju vyrobu beznych obalovych
nadobiek alebo kvoli zvladtnemu zdaneniu ich vvrobcov. Naklady na ich vyrobu su ale stale

zhruba o 15 % vy33ie nez naklady na obvyklé obalové nadobky.
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S zname biologicky odburatelné materidly obsahujiice 3krob a celulézu ako ich zlozky.
Obalové materialy zaloZené na polyetyléne, ktoré obsahuji 6 az 11 % kukuri¢ného $krobu, I'ahko
podliehaji biologickému odburavaniu, sposobeného baktériami a amylolytickymi enzymami. Na
urychlenie procesu biologického odburavania sa pouzivaju Specidlne prisady, ktoré ulah&uju
oxidaciu polyetylénu. Toto rieSenie v3ak nadale) vyZaduje pouzivanie pomocného systému
napomahajiceho biologickému odburavaniu a je nutné prijimat’ rdzne dopliiujuce opatrenia, ako je
napr. triedenie odpadov.

Termoplastické materialy na baze krobu sa ziskavaju ohrevom $krobu obsahujiceho vodu
pod tlakom v pritomnosti plastifikujucich prisad, ktoré su vnich tiez obsiahnuté. Vyrobky
vyrobené ztychto materidlov su vyrabané spdsobom vytlacovania, pricom sa vyuzivaju bezné
néstroje podobné tym, ktoré sa pouzivaji pri vyrobe vyrobkov z plastickych hmot tvarovanim.
Tak napriklad dve nemecké firmy, Biopack a Sandoz zaviedli baliaci material na baze Skrobu.
Tento material sa ziskava pridavanim roznych prisad zlep3ujucich tvarovacie schopnosti celulozy
a praskového Skrobu. Takto ziskand zmes sa pouZiva na vytvaranie pozadovanych vyrobkov
pomocou vytlalovania pri tlaku 190 °C. Spdsob vytlatovania uskutoltiovany za takychto
podmienok spésobu nedovoluje dosiahnut' presné zopakoi'anie tvaru, ktoré vyplyva zo
skuto¢nosti, ze tvarovany material ma po opusteni vvtlatovacej hlavy tendenciu sa roztahovar
nasledkom nahlej zmeny tlaku a okolitej teploty. Ziskany vyrobok ma 3trukturu ako ma plastin,
tj., je tvoreny zvdzkami spolu spojenych proteinovych vlakien. Vysledkom procesu,
prebiehajiiceho vo vnutri extrudéra, z ddvodu kombinovaného Gginku vysokej teploty a tlaku. su
dolezité fyzikalno-chemické zmeny, prebiehajice neriadene, takZe to ovplyviluje moznost
opakovat’ vlastnosti materialu. Proces vytlatovania ma dalej kontinualnu povahu a jeho priebeh
nie je vzdy uplne pod kontrolou.

K mamym materialom patri tiez ten, ktory obsahuje 3krob a vo vode rozpustny polymér
ropného pdvodu. Mnozstvo $krobu obsiahnutého v tomto materiali je od 10 do 70 %. Jednym
z moznych pouziti tohto materidlu je pouzit’ ho na balenie krmiva pre zvierata. Takyto obal mdze
byt po vyprazdneni dezintegrovany a pridany do krmiva pre zvierata ako celkom stravitelny.

Ako ekologicky vhodny material, ktory je biologického pdvodu, je dobre zname a bezne
pouZivané cesto na oplatky. Nachadza uplatnenie hlavne pri vyrobe zmrzlinovych kelimkov pre
jedno pouzitie. Vyroba tychto kelimkov spotiva vtom, Zze sa petu v 3pecidlnych formach
zriedkeho kaovitého cesta pripraveného z miky a vody. Tieto oplatkové kelimky v3ak I'ahko

absorbujii vodu, potom zmékni a nedrzia pohromade, ¢o zna¢ne obmedzuje ich pouZitie.



Z pol'ského patentového spisu €. 171 872 je znamy material obsahujici 30 az 85 % hmotn.
biologicky odbiratelného, syntetického materialu al5 az 70 % hmotn. 3krobu alebo
nemodifikovanej celulozy ako biologicky odburatelnej prisady, ako imalého mnoZstva
pomocnych prisad. Tento material sa ziskava roztavenim jeho polysacharidového zdkladu
a pridanim 3krobu alebo celulozy k tavenine. Tato zmes ma spoiatku formu disperzie $krobu
majticeho obsah vlhkosti nie viac ako 25 % alebo celulozy v polysacharidovej baze. Potom sa tato
zmes peletizuje a pelety sa pouzivajii na tvarovanie pozadovanych vyrobkov vo formach. Tento
spdsob je pomerne zlozity a zahrtiuje mnoho stupiiov.

Z eurpskej patentovej prihlasky EP 0 51 589 je tiez znamy spdsob, podla ktorého sa ziska
obalova nadobka v jedinom stupni zcesta obsahujl'lceho zemiakovy 3krob, malé mnoZzstvo
obilného $krobu, jedly olej, stabilizatory, emulgétorﬁf avodu. Obalova nadobka sa zska
tvarovanim pod tlakom vo vhodnej fbrme a udrzovanim formy 60 az 120 skeund pri teplote 65 az
105 °C. Potom sa forma pomaly ochladi atakto ziskany vylisok sa vyberie z formy. Ziskana
obalova nadobka je velmi odolna vo&i kvapalinam aje vhodnd na skladovanie studenych
a horucich potravinovych erobkoV.

Z pol'ského patentového spisu €. 167213 je znamy si)(')sob vyroby tenkostennych
biologicky odburatelnych &moviek. Tento spdsob spoliva v tom, ze zmes zahriuje, vztiahnuté na
hmotnost’ zmesi, 30 az 63 % hmotn. vody, 27 az 69 % hmotn. 3krobového zakladu, antiadhezivne
¢inidlo, zahustovacie &inidlo, az 16 % hmotn. surovin bohatych na celulozu, az 10 %
nevlakninovych plnidiel, vihkost' zadrzujicich &inidiel, farbiva, tvrdidla, konzervaény prostriedok
a antioxidant a je peena vo forme 25 az 230 sekund pri 145 az 230 °C a nasledne kondiciovana
tak, az sa vo Wlisku dosiahne vlhkost 6 a 22 % hmotn., vztiahnuté na hmotnost’ zmesi. Tento
sposob sa da pouzt na vyrobu kelimkov na jedno pouZtie, tacok na rychle stravovanie, baliacich
Skatuliek, vloziek na balenie potravin, ako ina listy alebo pasy papleroveho alebo kanonoveho
charakteru. Vyrobky ziskané tymto sposobom maji hribku steny, ktord je na jedoej strane
dostato¢ne hruba k tomu, aby sa pri dodrzani prepisaného navodu na pouztie “dosiahlo,
pozadovanej odolnosti proti zlomeniu a prasknutiu a na druhej strane dostatone tenk4, aby bolo
umoznené ulinné pecenie medzi dvoma polovicami beznej formy, ktora sa pouziva v strojoch na
automatické pecenie oplatok.

Vinom polskom patentovom spise & 174592 sa popisuje pouZitie ekologicky
prijatelného materialu a spdsob vyroby stolového riadu na jedno pouzitie a obalovych néadobiek.
Sucha zmes tohto materialu obsahuje vyrobky vzniknuté pri mleti obilia v mnozstve 50 az 95 %
hmotn., vztiahnuté na hmotost zmesi, suchej latky. vyrobky vzniknuté drtenim zemuakov,
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sdjovych bobov ainych rastlin v mnozstve 0 az 90 % hmotn. suliny, vztiahnuté¢ na hmotnost’
zmesi a zivocisny protein ako spojivo v mnozstve az do 30 % hmotn., vztiahnuté na susinu, ako aj
voiiavé alebo aromu dodavajice prisady, konzervainé prostriedky a farbiva. Vy3Sie uvedené
zlozky si spolu zmie$ané aj s vodou a su miesené az do ziskania homogénneho cesta. Potom sa
cesto vytlaca a niekol’ko minut obvyklym sposobom pecie. Pocas procesu pecenia sa odpari voda
obsiahnuta v ceste, ¢o vedie k destrukcii nehomogénnej vlaknitej Struktury tvaroviek. Kone¢né
vyrobky tak maju poletné rovnako velké trhliny a to robi tento material nevhodnym na vyrobu
tenkostennych baliacich nadobiek ariadu na jedno pouZitie, pokial majii tieto vyrobky splita

vel'mi prisne normaliza¢né poziadavky.

Podstata vynalezu

Cielom tohto vynalezu je vyhnit sa vy$sie uvedenym nevyhodam zndmych biologicky
odburatelnych materidlov popisanych vy3sie.

Tohto ciela bolo dosiahnuté materidlom na vyrobu biologicky odburatelnych tvaroviek,
najmé stolového riadu a baliacich nadobiek a sposobom vyroby tychto biologicky odburatelnych
tvaroviek podl'a predlozeného vynalezu. _

Tento spdsob vyroby takychto biologicky odbiratelnych tvaroviek spoCiva v tom, ze sa zo
suchych otriib vytriedia frakcie velkosti od 0,01 do 2,80 mm znamym triediacim spdsobom,
vytriedené frakcie otrib sa zmie$aju dohromady so suchymi aditivami podl'a potreby a potrebné
odmerané mnozstvo tejto zmesi sa umiestni do vhodnej predhriatej formy, odmerana dévka zmesi
umiestnena do formy sa potom vystavi na 1 az 25 sekund teplote v rozsahu od 20 do 450 °C
atlaku v rozsahu od 5 do 450 kg/m® v za sebou nasledujucich cykloch, kazdy trvajuci do az 5
sekund, striedavo s uvoliovanim tlaku podas intervalov medzi dvoma po sebe nasledujicimi .
cyklami. |

S vyhodou je sucha zmes po priprave a pre jej umiestnenim do formy vystavena teplote
vrozmedz od 20 do 450 °C atlaku vrosahu od 5 do 450 kg/m’ apotom je zmes pri jeho
udrzovani vlozena do predhriatej formy.

Material podla predmetného vynilezu na vyrobu biologicky odbiratelnych tvaroviek,
najma stolného riadu na jedno pouzitie a baliacich nadobiek sa sklada, vztiahnuté na hmotnost’
zmesi, z93 a2 100 % hmotn. sypkych otriib, najmé pSeni¢nych otrub a pripadne z 5 % hmotn.
zmesi impregnagnych latok alebo vonnych prisad alebo arému dodavajicich prisad alebo
nevlakninovych plnidiel alebo vihkost' zadrzujucich ¢inidiel alebo farbiacich prisad. Sypké otruby

pouzité pri materiali podla vynalezu predstavujii vedl'ajsi vyrobok pri procese mletia obilia.



W

Obyctajne sa pri znamych spdsoboch vyroby miky na oddelenie otrib od zma toto zmo navihéi
vodou. PretoZe otruby maju vlaknitd $truktiru, sit schopné absorbovat’ vodu v mnozstve do 45 %
svojej hmotnosti vo forme Strukturalne viazanej vihkosti bez toho, aby stratili svoju sypkost.
Sicasne by material podla predmetného vynalezu nemal obsahovat’ menej nez 7 % $trukturalne
viazanej vlhkosti. Ak je obsah vihkosti nedostato¢ny, mali by sa otruby dodato¢ne zvih&it tak, aby
sa ich obsah vihkosti udrzoval v rozmedz od 7 do 45 %. Ostatné prisady predstavuju pripadne
primesi, ktoré moézu, ale nemusia byt pridavané, v zévislos_ti na aktudlnvch potrebach
a predpokladanej aplikacii vyrobku. Otruby, najm4 p$eni¢né otruby, pouzivané ako hlavna zlozka
materialy, podla tohto vynédlezu, predstavuju $pecificky vybranu frakciu otrib velkosti od 0,01 do
2,80 mm. Matenal podla tohto vynalezu neobsahuje Ziadne aditiva, ako je miika, ktoré by
vyzadovali na pe¢enie dlhy 4éas. |

Pri ivléﬁmom uskutoéneni spdsobu podl'a tohto vynélezu sa sypké otruby, najma p3eni¢né,
s velkostou zim od 0,01 do 2,80 mm, v mnoZstve, vztiahnutom na hmotnost' zmesi. od 96 do 100

% hmotn., obsahujiice 7 % az 45 % Strukturalne viazanej vody vo forme vlhkosti, Za sucha miesia

so zmesou impregnatnych latok alebo vodavych, alebo arému dodavajucich prisad alebo

- nevlaknitych plnidiel alebo vlhkost' zadrzujucich ¢inidiel alebo farbiacich prisad v mnozstve az do
5% hmotn., vztiahnuté na hmotnost’ zmesi. Odmerané mnozstvo ziskaného tvarovane'hb.materiélu
sa umiestni na jeden diel viacdielnej, svyhodou dvojdielnej formy, forma sa uzatvara za
su¢asného vystavenia tvarovaného materidlu v nej umiestneného az na niekol'ko desiatok sekund
teplote v rozsahu od 20 do 450 °C a tlaku v rozsahu od 1 do 10 MPa alebo stlatujucej sile az 100
tem® pri tlaku a2 do 320 MPa, pdsobiaceho na piest uzatvarajici formu. Ak je nutné dosiahnut
tlak od 1 do 10 MPa, dosiahne sa to utesnenim formy pred jej uplnym uzatvorenim a potom sa
forma celkom uzatvori tak, aby sa vnej vytvoril tlak. Stla¢ujica sila sa vyﬁja s vyhodou
pdsobenim hydraulickvch lisov, mechanickych lisov, hydfatlljlckého kladiva alebo systénﬁom
zvladt' skonitruovanym na tento lel. Zmes materidlov sa po svojej priprave, ale pred
umiestnenim do formy, vystavuje teplote v rozsahu od 20 do 450 °C atlaku od 10 do 10 MPa.
Vietky diely formy je nutné predhriat’ a s vyhodou su teploty hornych adolnych &asti formy
rozdielne tak, aby sa umoZznilo riadit’ smer toku vytvaranej pary. Umoziuje to tiez zvolit, ktory
povrch pristudnej formy (horny alebo dolny) ma byt menej porézny. Vystavenie materialu teplote
a tlaku alebo stlatujucej sile trvajicej az niekol'ko desiatok sekund sa da dosiahnut’ bud’ v jedinom
cykle alebo v niekolkych cykloch, pricom kazdy cyklus je dlhy niekol'ko sekind, pri¢om sa tlak
uvoltiuje v obdobi medz kazdymi dv_oma po sebe nasledujucimi cyklami. Jednocyklovy rezim

uskuto¢nenia sposobu podl'a vynalezu je mozny, pokial’ prisluina forma ma malé $trbiny, otvory
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alebo otvorené pory, umozitujice odviest vytvorenit paru polas pdsobenia vysokej teploty.
Kone¢né vyrobky st s vyhodou pokryté filmotvornou latkou ktorymkol'vek znamym spdsobom.
Je tiez ziadlce peletizovat’ alebo briketovat’ material pre jeho umestnenim do formy. V pripade,
ked' bolo zvolené briketovanie, je Ziadice, aby hmotnost’ kazdej brikety sa rovnala hmotnosti
davky materialu potrebného k vytvarovaniu daného vylisku alebo zlomku tejto davky, ziskaného
delenim hmotnosti davky celym ¢islom, ¢o zna¢ne ulahCuje spdsob vyroby. Konkrétne, pouzité
hodnoty premennych veligin, ako je teplota, tlak, stlaCujuce sily, obsah vlhkosti v otrubach, ako aj
velkost' zin otrubov, sa voli v ramci uvedenych rozsahov v zavislosti na velkosti formy, hrubke
steny a tvaru kone¢nych vyrobkov.

Bolo zstené, Ze otruby, najmi tie, ktoré pochadzaju z p3enice, obsahujiice Strukturalnu
vodu vo forme vlhkosti a umoZziuju, pokial' si spracovavané spdsobom podla tohto vynalezu,
ziskat vylisky s materidlovou 3truktirou velmi odliSnou od Struktiry ziskanej s pouzitim
materialu pripraveného vo forme cesta z otriib zmieSanych s vodou a potom upe&enych beznym
spdsobom. Nahle odparenie Strukturalnej vlhkosti vedie k mechanizmu vytvarania Struktiry |
kone¢ného vyrobku, zna¢ne odli¥ného od toho. ktory je pozorovany v pripade podobného
materialu obsahujiceho otruby aneviazani vodu. Na zaver je nutné povedat, ze spsob pod'l’a
tohto vynalezu umoZiiuje ziskat' celkom novy prirodny materiél a z neho vyrabat’ vylisky.

Sposob podla predmetného vynalezu umoziiuje dosahovat vynimocne vysoku
opakovatel'nost u kone¢nych vyrobkov, ¢o sa tyka ich rozmerov a parametrov pevnosti. Nakoniec.
takto ziskané vyrobky maju vysoku a rovnomernu mechanicku pevnost’, nie su na nich trhliny, je
mald tvorba zrnéjtkov, si odolné vo¢i nasiaknutiu vody, maju velmi dobri tepelnu izolatnu
schopnost’, ak sa pouzivaju na servirovanie horucich jedal. Sii¢asne, ked’ sa pouzivaji ako obalové
nadobky na latku skladajicu sa z&astic, maji vynikajicu priedudnost pre obsah nadobky
v porovnani s obalovymi materialmi poda zndmeho stavu techniky vd'aka 3pecifickej Strukture
kone¢nych vyrobkov.

V porovnani s beznymi obalovymi nadobkami z plastickej hmoty podl'a znidmeho stavu
techniky alebo tymi, ktoré su vyrobené z ¢iastoéne biologicky rozlozitelnej plastickej hmoty. je
pre vylisky podla tohto vynalezu charakteristické, Ze maji mimoriadne vysoku mieru
biologického rozkladu, ktoré nie je dlh3ie ako 30 dni. Na druhej strane, v porovnani s uplne
biologicky degradovatelnymi vyliskami podl'a znameho stavu techniky, maja vylisky, ktoré su
z materialu podl'a vynalezu a su vyrobené spdsobom podl'a predmetného vynalezu ovela lepsie
mechanické, uzitkové a estetické viastnosti. Sposob podla tohto vynalezu nezvy3uje vytvaranie

vyrobnych odpadov a umoZiuje pouZivat celkom prirodni surovinu. Materidl a spdsob podla



tohto vynalezu'd’alej umoZziluje ziskavat’ prakticky akékol'vek vylisky na jedno pouzitie. Oblast’
pouzivania tychto vyliskov sa moze rozdirit’ d’aleko za typické vyuzitie kone¢ného vyrobku tohto
typu, ktoré je popisané v znamej oblasti techniky. Material a sposob podla tohto vynalezu moze
byt ispesne pouzity na vyrobu vyliskov na balenie, prakticky bez ohl'adu na celkové rozmery
aGcel obalovych nadobiek, na 3iroku $kalu tovaru, ako aj na také, ktoré tvoria jednorazovo

pouzivany riad v najsirSom vyzname tohto slova, t. j. tiez napriklad ako nadobky v zdravotnictve. !

Priklad 1
Zo sypkych otrib so $trukturdlne viazanou vhkostou do 17 %, ziskanych z procesu mletia

p3enice, boli preosiatim vytriedené frakcie s nasledujicou zrnitost’'ou a v nasledujicom mnozstve,

vztiahnuté na hmotnost’ zmesi:
0,1/02 mm 33 % hmotn,,
0,2/0,4 mm 25 % hmotn.,
0,4/0,8 mm 40 % hmotn.

Material na tvarovanie a vyrobu biologicky rozkladanych vyliskov bol pripraveny
zmie$anim, vztiahnuté na hmotnost’ zmest, 99 % hmotn. talgto vytriedenych otrub s 0,3 % hmotn.
sorbitu, 0,4 % hmotn. prazeného cukru a 0,3 % hmotn. certifikovaného potravinarskeho farbiva.

Priklad 2

Podobny materidl na tvarovanie, ako je material podla prikladu 1, bol pripraveny len s tym
rozdielom, Ze bol obsah vlhkosti v pdeni¢nych otrubach 7 %, vztiahnuté na hmotmost’ zmesi. Pred
zZmieSanim tychto otriib s ostatnymi primesami boli navy$e otruby navlhCené, aby sa zvysila

vlhkost' na kone¢ny obsah 28 % bez ovplyvnenia drobivosti otrib. -

Priklad 3
Zo sypkych otrub so strukturalne zabudovanou vlhkostou s obsahom 17 %, Zskanych
zprocesu mletia pdeni¢nych zm boli preosiatim zskané nasledujuce frakcie zmitosti

v nasledujicich mnozstvach, vztiahnuté na hmotnost zmesi:

0,1/0.2 mm 35 % hmotn.
0,2/0,4 mm 25 % hmotn.
0.4/0.8 mm 40 % hmotn.

Tvarovany materidl na vyrobu biologicky odburatelnych vyliskov bol pripraveny
zmieanim, vztiahnuté na hmotnost’ zmesi, 96,6 % hmotn. takto zvolenych otrib s 0,3 % hmotn.



glycerinu, 0.4 % praskového bielka zo slepaCich vajec, 0,7 % hmotn. kakaového prasku a2 %
hmotn. impregnacnej latky.

Priklad 4
Zo sypkych otrab s obsahom Strukturalne viazanej vihkosti tvoriacej 12 %, vztiahnuté na
hmotnost zmesi, ziskanych zprocesu mletia zin p3enice, boli preosiatim vytriedené frakcie
s nasledujiicou zmitostou v uvedenych mnoZstach, vztiahnuté na hmotnost’ zmesi:
0,1/0,2 mm 40 % hmotn.
0,2/0,4 mm 40 % hmotn.
0,4/0,8 mm 20 % hmotn.
Tvarovany material na vyrobu biologicky odburatelnych vyliskov bol pripraveny dalsim

zvlhéenim pouzitych otrib, aby sa zvysila ich vihkost az na konetny obsah 18 % hmotn.,
vztiahnuté na hmotnost zmesi, bez ovplyvnenia drobivosti otrab.

Priklad 5

Odmerana &ast materialu ziskaného podla prikladu 1 bola umiestnena do spodnej polovice
formy upevnenej na hydraulickom lise. Pred tymto umiestnenim boli obidve polovice formy
predhriate az na 430 °C. Material bol po umiestneni vystaveny na 15 sekind tejto teplote a
stlatujucej sile 75 tem® pri tlaku 240 MPa vyvijanom na piest uzatvarajuci formu. Spdsob
tvarovania bol uskuto&neny v troch kompresnych cykloch, priom kazdy trval 5 sekiind, pri¢om sa

v intervaloch medzi cyklami tlak uvol'doval. Takto ziskany vylisok vo forme tacky bol nasledne
pokryty kazeinom.

Priklad 6

Material ziskany v priklade 1 bol podrobeny prediiprave vo volne poloZzenom stave tym,
7e bol pocas 20 sekund vystaveny teplote 200 °C a tlaku 4 MPa. Z takto predupraveného materialu
bola odobrand odmerana &ast’ a umiestnena do spodnej polovice formy, predtym predhriatej na
350 °C. Material umiestneny do formy bol vystaveny pocas 10 sekiind v jedinom cykle teplotam
ako je uvedené vy33ie a stlaCujice;j sile 50 t/cm? pri tlaku 60 MPa vyvijanom na piest uzatvarajuci

formu. Ziskané vylisky boli taniere na jedno pouZitie s priemerom 350 mm.



Priklad 7

Matenal ziskany v priklade 3 bol umiestneny na spodnu polovicu formy s dutinou formy v
tvare poharika. Obe polovice tejto formy boli predtym predhnate na teplotu 400 °C a udrZované
pri tejto teplote. Pred uplnym uzatvorenim formy bol jej vnatraj$ok utesneny pomocou objimky a
uzatvoreny pritla¢enim homej polovice na spodnit polovicu a vytvorenim tlaku 7 MPa vo vnatri

formy. Ziskany poharik na jedno pouzitie bol vo vnutri pokryty albuminom.

Priklad 8

Material ziskany v priklade vytlatovanim pouzitim typického vytlatovacieho stroja boli
brikety. Brikety vazili 25 g a kazda predstavovala 1/3 hmotnosti materidlu potrebného na
vylisovaﬁie taniera o priemere 235 mm. Daldi postup bol rovnaky ako v priklade 6 s jedinou

vynimkou, Ze na spodnu polovicu formy boli pred lisovanim umiestnené tri brikety.

Priklad9 |
Cely postup bol v podstate rovnaky, ako v priklade 7, ale material bol pred umiestnenim

do formy peletizovany pomocou typického peletizaéného stroja.

Priklad 10

Odmema davka materidlu ziskaného v priklade 1 bola umiestnena na spodnui polovicu
formy upevnenej na hydraulickom lise. Pred tymto umiestnenim boli obe polovice formy
predhriate na 430 °C. Po umiestneni. materidlu do formy bol vystaveny na ¢as 20 sekund tejto
teﬁlote a stlaCujucej sile 75 ‘t/em® pri tlaku 240 MPa vyvijanom na piest uzatvarajuci formu.
Sposob_lisovania bol uskutoéiiovany v $tyroch kompresnych cykloch, priéom kazdy trval S

sekund, pri¢om sa uvolioval tlak pocas intervalov medz cyklami.

Priklad 11

Gulaté tacky s priemerom 235 mm, ktoré boli vyrobené z materialu a pouzitim spdsobu
podla tohto vynalezu, boli skudané v Ustrednom vyskumnom a vyvojovom ustave odvetvia
.obalov (Central Research and Development Institute of the Packaging Industry). Toto skdsanie
zahriiovalo zst'ovanie schopnosti absorbovat’ vodu a olej.‘ skudku axialnej stlatitelnostt a
senzorické posidenie.

Skusky absorbovania vody aoleja boli vykonané v sulade s vlastnou metodikou tohto

ustavu. Obe skusky boli vykonané nasledujicim spésobom:‘ tacky polozené na pijavy papier boli

Lo
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oddelene naplnené 200 ml vody pri teplote 20 + 2 °C a 80 + 2 °C a jedlym olejom pri teplote 20 +
2 °C. Potom bol zmerany ¢as medzi okamzikom poloZenia tacky na pijavy papier a okamzikom,
ked’ bola pozorovana netesnost’ vnikanim vody do pijavého papiera. Pred skidanim sa tacky
kondicionovali tym, Ze boli ponechané 48 hodin pri teplote 23 = 1 °C arelativnej vihkosti
okolitého vzduchu 50 + 2 °C v siilade s podmienkami uvedenymi v pol'skej norme PN-92/P-50067
,Papier, katon a vlaknité materialy, normalizované podmienky kondicionovania™.

Stanovenie axidlnej pevnosti v tlaku sa uskuto¢fiovalo v silade s vnitomnou skudobnou
metddou vydsie spomenutého ustavu & PBn/DOJ/03.11 ,Stanovenie axidlnej pevnosti v tlaku™,
ktora bola vyvinuta na zaklade pol'skej normy PN-75/0-79172 ,Jednotkové obaly z plastickych
hmét - stanovovanie axialnej pevnosti v tlaku“. Skusky boli uskuto¢fiované pouZzitim stroja na
meranie pevnosti INSTRON, typ TM-M pre 3tyri tacky ziskané tak, ako je to popisané vy3sie.
Potas kazdej skusky bol zaznamenany diagram zavislosti zataZenia a deformacie aZ do destrukcie
skuganého materialu.

Senzorické postdenie bolo uskutonené podla vnutornej skusobnej metddy uvedeného
istavu &. f’Bn/DOJ/04.05 ,Stanovenie zapachu a prenasanie chuti pri priamom styku®, ktora bola
vyvinuta na zaklade pol'skej normy PN-87/0-79114% Stanovenie zapachu a prenasanie chuti pri
priamom styku“. Senzorické posudenie sa uskuto¢nilo pomocou trojuholnikovej metody pouzitim
praskového cukru a miky ako $tandardnych latok.

Vysledky testov absorpénej schopnosti pre vodu aolej boli zhmuté do tabulky 1
a vysledky. tykajiice sa axidlnej pevnosti v tlaku asenzorického posidenia si v tabulke 2.
Pripojeny obrazok zmazortiuje diagram zavislosti stlatujucej sily a deformacie a bol ziskany

_pomocou skuidky axialnej pevnosti tacok v tlaku uvedenych vyssie.



Tabulka |

Vysledky skusania tacok vyrobenych z p$eni¢nych otrib

SAanaan
'

Cislo

Popis skusdky

Uplynuly ¢&as

Pozorované symptomy

1.

skiidka  absorp¢nej
schopnosti pre vodu

pri 20 °C

po uplynuti 3 minut

bobtnanie materidlove)  vrstvy,

ktora je vstyku  svodou,
oddelovanie jednotlivych ¢astic

otrub z povrchu tacky.

po uplynuti 12 minut

rozmrvenie  celého  povrchu
skudanej tacky, prichadzajiceho

do styku s vodou na kasu.

po uplynuti 30 mindt

d’alSie rozmrvenie povrchu, ktory
je vstyku svodou, na kadu bez

stop netesnosti.

po uplynuti 70 minut

stopy netesnosti pozorovatelné na
pijavom papieri zdola, voda

prenika cez material tacky.

[

skuska
schopnosti pre olgj
pri 20 °C

absorpénej

po¢as 60 minut

neboli pozorované Zziadne zmeny

v §truktire materialu.

po uplynuti 60 minut

st pozorovatelné prieniky oleja
netesnostami na podlozeny pijavy

papier,'olej prenikd cez material

tacky.




Tabulka 2

Vysledky stanovenia axialnej pevnosti v tlaku a senzorického postdenia

Cislo | Popis skusky Jednotka merania | Priemerna hodnota

| stanovenie axialne) N 350+ 78
pevnosti v tlaku |

2 senzorické posiudenie senzorické zmeny u prisludnej §tandardne;
pre $tandardnu latku latky: vyrazne vnimatelna chut po
- praskovy cukor otrubach a st 1 citit’ otruby

3 senzorické posudenie senzorick€ zmeny u prislu3nej $tandardne;j

pre Standardnu latku

- muku

latky: vyrazme vnimatelna chut po

otrubach a st 1 citit’ otruby

B
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PATENTOVE NAROKY

1. Spdsob vyroby biologicky odburatelného vylisku zotrib, vyznacdujuci sa tym,zeje
frakcia otriub velkosti 0,01 aZz 2,80 mm navih&ena na obsah Strukturalne viazanej vlhkosti 15 az 45 |
% h;nom. na ziskanie zmesi, ktora je potom vystavena teplote v rozsahu od od 20 do 450 °C
a tlaku v rozsahu od 5 do 450 kg/m* v predhriatej forme v priebehu od 1 do 25 sekund v jednom
cykle alebo po sebe nasledujicich cykloch strvanim az 5 sekund striedajucich sa s periodami

uvolnenia tlaku.
2. Sposob podlanaroku 1,vyznacujuci sa tym,Zeotrubami sa pSeni¢né otruby.

3. Spdsob podl'a naroku 1 alebo 2, vyznad&ujuci-sa tym,Ze vyliskom je stolny riad alebo.

obalova nadobka.

4. Sposob lpodl’a niektorého z predchadzajucich narokov, vy znadujuci sa tym,Zeje
zmes pred tym, neZ je umiestnena do formy, vystavena teplote v rozsahu od 20 do 450 °C a tlaku
vrozsahu od 5 do 450 kg/m’ v priebehu od 1 do 20 sekiind a podas umiestiiovania do formy
drzana pod tlakom.

5. Sposob podl'a niektorého z predchadzajicich narokov, vy znacu juci sa tym,Zeje
prisada zvolena zo skupiny impregnujucich latok, voriavych prisad, aromu dodévajucich prisad,
nevlakninovych plnidiel, vlhkost' zadrzujicich ¢inidiel a farbiacich ¢inidiel a Ze je prisada pridana

ku zmesi v mnoZstve do 5 % hmotn., vztiahnuté na hmotnost’ zmesi.

6. Sposob podl'a niektorého z predchadzajucich narokov, vy znadujici sa tym,Zesa
zZmes umiestni na jeden diel viacddielnej, s vyhodou dvojdielnej vyhrievanej formy, pricom sa

zmes vystavuje stladujuce;j sile az 100 t/em’ pri tlaku na piest az 320 MPa v kazdom cykle.

7. Sposob podlandroku 6, vyznadujuci sa tym,Zesapouzivadvojdielna forma, pn¢om

horna a spodna polovica su predhriate na rozdielnu teplotu.
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8. Spdsob podla niektorého z predchadzajucich narokov, vy znacdujiuci sa tym, zeje

biologicky odburatelny vylisok pokryty filmotvormnou latkou.

9. Spdsob podla niektorého z predchadzajiicich narokov6 az8. vyznacujuci sa tym,ze

je zmes pred svojim umiestnenim do formy peletizovana.

10. Sposob podla niektorého z predchadzajicich narokové6 az 8, vyznacdujuci sa tym,

Z e je zmes pred svojim umiestnenim do formy briketovana.

11. Sposob podla naroku 10, vyzna&ujuci sa tym, Z e brikety maji hmotnost rovnaku
ako hmotnost’ materialu, potrebného na vytvorenie jedného vylisku alebo hmotnosti, ktora je

celo¢islovym menovatelom zlomku tejto hmotnosti materialu.

12. Biologicky odburatelny vylisok, vy znadujici sa tym, Ze je vyrobeny spdsobom

podla niektorého z predchadzajiicich narokov.

13. Biologicky odburatelny vylisok, vy znacujuci sa tym,ze ma formu stolné¢ho riadu
alebo obalovej nadobky.
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