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Lisovany vyrobek, lisovaci hmota, spojovaci struktura, zpusob vyroby lisovaci hmoty, zptisob
vyroby lisovaného vyrobku a zpiisob spojovani lisovanych vyrobku

Oblast techniky
Predkladany vynalez se tyka lisovaného vyrobku, lisovaci hmoty, spojovaci struktury, zplisobu

vyroby lisovaci hmoty, zplisobu vyroby lisovaného vyrobku a zpiisobu spojovani lisovanych
vyrobkil.

Dosavadni stav techniky

Jiz dfive bylo navrzeno vstfikovaci lisovani buniiny s lisovaci hmotou obsahujici jako hlavni
slozky bunicinu a pojivo na bazi S$krobu (napt. Patentova literatura 1, 2).

V této souvislosti Patentova literatura 2 popisuje techniku proptijceni dobré dispergovatelnosti ve
vodé (rozloZitelnosti ve vode) biologicky odbouratelnému lisovanému vyrobku, naptiklad aby bylo
mozné lisovany vyrobek zlikvidovat tim, Ze se splachne do splachovaci toalety nebo podobné,
pokud se pouZije jako jednorazovy vyrobek na toaletach.

Seznam citaci

Patentova literatura 1: Japonsky patent ¢. 2916136

Patentova literatura 2: Japonsky patent ¢. 6697874

Podstata vynalezu

Technicky problém

Lisovany vyrobek podle Patentové literatury 2 mutize trpét zdrsnénim povrchu, naptiklad vznikem
trhlin na povrchu, a u lisovanych vyrobkll jsou pozadovany hladsi povrchy a z toho vyplyvajici
lepsi estetika povrchu.

Predkladany vynalez vznikl s ohledem na popsané okolnosti a cilem predkladaného vynalezu je
poskytnout lisovany vyrobek, lisovaci hmotu, spojovaci strukturu, zpiisob vyroby lisovaci hmoty,
zpusob vyroby lisovaného vyrobek a zplisob spojovani lisovanych vyrobkil, z nichz kazdy
umoziuje praktickou vyrobu nebyvalého vyrobku, ktery mtze byt rozloZitelny ve vodé a je mozna
jeho likvidace splachnutim do splachovaci toalety nebo podobné a soucasné je 1 vysoce esteticky.

Reseni technického problému

Podstata pfedkladaného vynalezu bude popsana s odkazem na priloZené vykresy.

Lisovany vyrobek obsahujici bunicinu, stl karboxymethylcelulozy a skrob, kde pomér buniciny,
soli karboxymethylceluldzy a Skrobu odpovida rozmezi 50 az 80 % hmotn. : 15 az 40 % hmotn. :
5 az 10 % hmotn. (bunic¢ina ku soli karboxymethylcelulézy ku Skrobu), pri¢emz lisovany vyrobek

neni urcen pro aplikator pro intravaginalni zavadéni.

Lisovany vyrobek podle naroku 1, ve kterém buni¢inou je smés bunic¢iny z meékkého dreva a
buniciny z tvrdého dieva.

Lisovany vyrobek podle naroku 2, kde hmotnostni sméSovaci pomér buni¢iny z mékkého dreva k
buni¢iné z tvrdého dreva je v rozmezi od 30 : 70 do 70 : 30.
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Lisovany vyrobek podle naroku 1, pfi¢emz bunicinou je buniéina z tvrdého dfeva.

Lisovaci hmota obsahujici bunicinu, sil karboxymethylcelulézy, Skrob a vodu pro pouziti pii
vstiikovacim  lisovani nebo kompresnim lisovani, pficemz pomér buniciny, soli
karboxymethylcelulézy a skrobu odpovida poméru 50 az 80 % hmotn. : 15 az 40 % hmotn. : 5 az
10 % hmotn. (bunicina : sl karboxymethylcelulézy : skrob) a obsah vlhkosti je od 20 do 65 %
hmotn.

Lisovaci hmota podle naroku 5, kde bunicinou je smés buni¢iny z mékkého dfeva a buniciny z
tvrdého dieva.

Lisovaci hmota podle naroku 6, kde hmotnostni sméSovaci pomér buniciny z mékkého dieva ku
buni¢iné z tvrdého dreva je v rozmezi od 30 : 70 do 70 : 30.

Lisovaci hmota podle naroku 5, kde bunicinou je bunicina z tvrdého dieva.

Lisovaci hmota podle kteréhokoli z naroki 5 az 8, kde ke 100 hmotnostnim dilim smési buniciny,
soli karboxymethylcelulézy a Skrobu bylo pfidano od 0,3 do 2,0 hmotnostnich dilt soli
nealkalického kovu a mastné kyseliny s dlouhym fetézcem.

Spojovaci struktura tvofena spojenim kust jejich propojenim a stlacenim s navlhéenymi kusy a
jejich zatuhnuti suSenim, pti¢emz kusy jsou vytvoreny lisovanim lisovaci hmoty podle kteréhokoli
z narokll 5 az 9, a nejsou urceny pro aplikator pro intravaginalni zavadéni.

Spojovaci struktura podle naroku 10, kde spojovani propojenim a stlaéenim se provede nanesenim
10 g/m? nebo vice vody na spojovaci ¢ast a udrzovanim tlaku rovného nebo vyssiho nez 10 kPa po
dobu 10 s nebo déle.

Zpiisob vyroby lisovaci hmoty obsahujici buniéinu, stil karboxymethylcelulézy, skrob a vodu pro
pouziti pti vstfikovacim lisovani nebo kompresnim lisovani, kde bunicina, sil
karboxymethylcelulézy, skrob a voda jsou smichany dohromady a hnéteny.

Zplsob vyroby lisovaci hmoty podle naroku 12, kde pomér buniciny, soli karboxymethylceluldzy
a Skrobu odpovida poméru 50 az 80 % hmotn. : 15 az 40 % hmotn. : 5 az 10 % hmotn. (bunicina :
sl karboxymethylcelulézy : skrob), pficemz smés buniciny, soli karboxymethylcelulozy a Skrobu
se hnéte s ptidanim vody do 100 dilt hmotnosti smési, aby se dosahlo obsahu vlhkosti 20 az 65 %
hmotn.

ZpUsob vyroby lisovaci hmoty podle naroku 12 nebo 13, kde bunicina je smés buni¢iny z mékkého
dreva a buniciny z tvrdého dreva.

Zpiisob vyroby lisovaci hmoty podle naroku 14, kde sméSovaci hmotnostni pomér celulézy z
mékkého dreva ku celuldze z tvrdého dreva je v rozmezi od 30 : 70 do 70 : 30.

Zptsob vyroby lisovaci hmoty podle naroku 12 nebo 13, kde bunicinou je bunicina z tvrdého dreva.

Zptsob vyroby lisovaci hmoty podle kteréhokoli z narokt 12 az 16, pticemz produkt ziskany
smichanim buniciny, soli karboxymethylcelulézy, skrobu a vody se hnéte s pridavkem soli
nealkalického kovu a mastné kyseliny s dlouhym fetézcem.

Zpsob vyroby lisovaci hmoty podle naroku 17, pficemz obsah soli nealkalického kovu a mastné
kyseliny s dlouhym fetézcem je v rozmezi od 0,3 do 2,0 hmotnostnich dilii na 100 hmotnostnich
dili smési buniciny, soli karboxymethylcelulézy a skrobu.
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Zptsob vyroby lisovaci hmoty podle kteréhokoli z narokd 12 az 18, kde hnéteni se provadi pfi
teploté v rozmezi od 40 do 90 °C.

Zptsob vyroby lisovaného vyrobku obsahujiciho buniéinu, sill karboxymethylcelulézy a Skrob,
ptiéemz vstfikovaci nebo kompresni lisovani se provadi s pouzitim lisovaci hmoty podle
které¢hokoli z narokl1 5 az 9 za nasledujicich podminek:

rychlost vsttikovani: 10 az 30 mm/s;
vsttikovaci tlak: 80 az 140 MPa; a
teplota lisovani: 150 az 180 °C.

Zplsob  spojovani lisovanych  vyrobkl, z nichz kazdy obsahuje bunicinu, sil
karboxymethylcelulozy a skrob, pti¢emZ uvedeny lisovany vyrobek neni uréen pro aplikator pro
intravaginalni zavadéni, pfi¢emz tento zpuisob zahrnuje:

- krok nanaseni, kdy se nanese voda na licové plochy, aby mohlo dojit ke spojeni lisovanych
vyrobkli dohromady;

- krok spojovani, kdy se licové plochy spolu propoji; a

- krok suseni, kdy se vysusi vysledna spojena cast.

Zptsob spojovani lisovanych vyrobkll podle naroku 21, pficemzZ buni¢ina je smés buniciny z
meékkého dieva a buniciny z tvrdého dreva.

Zplsob spojovani lisovanych vyrobkll podle naroku 22, pricemZ hmotnostni sméSovaci pomér
buni¢iny z mékkého dreva ku buniciné z tvrdého dfeva je v rozmezi od 30 : 70 do 70 : 30.

Zptsob spojovani lisovanych vyrobkil podle naroku 21, pficemz bunicinou je bunicina z tvrdého
dieva.

Zptsob spojovani lisovanych vyrobkil podle kteréhokoli z narokti 21 az 24, kde pomér buniéiny,
soli karboxymethylcelulézy a skrobu v kazdém z lisovanych vyrobkli odpovida poméru 50 az 80
% hmotn. : 15 az 40 % hmotn. : 5 az 10 % hmotn. (bunicina : stil karboxymethylcelulézy : skrob).

Zpsob spojovani lisovanych vyrobk podle které¢hokoli z naroki 21 az 25, kde krok nanéseni se
provede za nasledujicich podminek: aplikacni davka vody je 10 g/m? nebo vyssi.

Zpsob spojovani lisovanych vyrobkt podle kteréhokoli z naroki 21 az 26, kde krok spojovani se
provede za nasledujicich podminek: piisobici tlak je 10 kPa nebo vysSi a doba udrzeni tlaku je 10
sekund nebo delsi.

ZpUsob spojovani lisovanych vyrobkll podle kteréhokoli z narokli 21 az 27, kde krok suseni se
provede za nasledujicich podminek: teplota je 50 °C nebo vyssi a doba suseni je 2 minuty nebo
delsi.

Vyhodné ucinky vyndlezu

V usporadani, jak je popsano vyse, lisovany vyrobek, lisovaci hmota, spojovaci struktura, zplisob
vyroby lisovaci hmoty, zpiisob vyroby lisovaného vyrobku a zpiisob spojovani lisovanych vyrobki
podle ptedkladaného vynalezu umoziuji praktickou vyrobu nebyvalého vyrobku rozlozitelného ve
vode, ktery umoziuje likvidaci splachnutim do splachovaci toalety nebo podobné a soucasné ma
vysokou estetiku.
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Objasnéni vvkresu

Obrazek 1 je fotografie ukazujici ptiklad lisovaného vyrobku s tvorbou trhliny.

Obrazek 2 je fotografie ukazujici ptiklad lisovaného vyrobku bez tvorby trhliny.

Obrazek 3(a) ukazuje poloviny lisované¢ho vyrobku z Ptikladu 3 a Obrazek 3(b) ukazuje valec
ziskany spojenim polovin.

Obrazek 4 ukazuje fixacni ptipravek pouzity v Prikladu 3.

Pepis jednotlivych provedeni

Zpisoby realizace predkladaného vynalezu, které jsou povazovany za vyhodné, budou stru¢né
popsany ukazanim kroki predkladaného vynalezu s odkazem na vykresy.

Lisovany vyrobek podle predkladaného vynalezu, ktery obsahuje specifické mnoZstvi soli
karboxymethylcelulézy (carboxymethyl cellulose salt, CMC), ma vynikajici rozlozitelnost ve
vode, a lze jej tedy pouzivat jako vyrobek na jedno pouziti nebo podobng, ktery lze zlikvidovat
naptiklad splachnutim ve splachovaci toaleté nebo podobné.

Kromé toho zahrnuti nejen CMC, ale také specifického mnozZstvi Skrobu ¢€ini povrch hladsi nez v
ptipadé bez Skrobu a zabranuje tvorbé trhlin, coz umoznuje praktickou vyrobu lisovaného vyrobku
s vysokou estetikou.

Navic pfi spojovani dvou lisovanych vyrobkli dohromady, zahrnuti CMC a Skrobu naptiklad
umoziuje, aby byly tyto dva spojeny a integrovany dohromady procesem, kdy se voda nanasi na
licové plochy, které slouzi jako spojovaci povrchy, ¢imZ cast z nich Zelatinuje, povrchy se
navzajem propoji a vysledna propojena cast se vysusi. V souladu s tim 1 v ptipadé lisovaného
predmétu, ktery ma slozity tvar, véetné toho, co se nazyva podriznuta struktura (lisovany vyrobek
se specializovanym tvarem, vzory nebo podobné pro vyssi estetiku), naptiklad poloviny tvaru,
které byly vytvoreny takovym zpiisobem, Ze je zabranéno vzniku podriznuti lisovanim béznymi
formami bez pouZiti specialni formy zahrnujici posuvné jadro, naklonéné jadro nebo podobné, lze
spojit a integrovat dohromady vyse uvedenym zpiisobem; neni tedy potieba zadna specialni forma.

Predkladany vynalez tedy umoziuje praktickou vyrobu nebyvalého biologicky odbouratelného

lisovaného vyrobku, ktery je jednorazové pouzitelny splachnutim do splachovaci toalety nebo
podobné a zaroven ma vysokou estetickou hodnotu.

Priklady uskuteénéni vynalezu

Konkrétni provedeni ptedkladaného vynalezu bude popsano s odkazem na vykresy.

Toto provedeni predstavuje lisovany vyrobek obsahujici buniéinu, sl karboxymethylcelulézy a
Skrob, pricemz pomér buniciny, soli karboxymethylcelulézy a skrobu odpovida poméru 50 az 80
% hmotn. : 15 az 40 % hmotn. : 5 az 10 % hmotn. (bunicina : stil karboxymethylcelulozy : skrob),
pti¢emz lisovany vyrobek neni uréen pro aplikator pro intravaginalni zavadéni.

Mezi priklady lisovanych vyrobki podle tohoto provedeni patti obalové narazniky, které jsou po
pouziti rozloZitelné ve vodé (napt. folie pro baleni kfehkych predmétil, jako jsou sklenéné lahve);
téla obalil na suché potraviny (napft. skladovaci sacky a skladovaci obaly pro skladovani obili nebo
podobné); nastroje na myti toalet, nadoby na analyzu moci a predméty na toaletach, jako jsou
nadoby na hygienicky odpad a jednorazové nocniky; nadoby na skladovani hnojiv, semen rostlin
nebo podobné, pficemz nastroje, nadoby a pfedméty jsou jednorazové pouZzitelné tim, Ze se po
pouZiti rozptyli ve vodé a odtecou; a vyrobky na oslavy, jako jsou plovouci lucerny a plovouci
panenky.
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Lisovaci hmota, ktera se pouziva k tvareni lisovaného vyrobku, je material ziskany hnétenim smési
ziskané smichanim buniciny, soli karboxymethylceluldzy, skrobu a vody, s pfipadnym ptidavkem
soli nealkalického kovu a mastné kyseliny s dlouhym fetézcem, a zformovanim vysledného
materialu do pfedem urceného tvaru (napt. pelety nebo tablety).

Jako bunicinu lze pouzit ptirodni vlakno. Jejich priklady zahrnuji drevitou buniéinu, jako je
bunic¢ina na vyrobu papiru, rozpoustéci buniéina, mercerovana buniéina a chmyti buniciny,
nedfevita bunicina ziskana z baviny, bavinéného lintru, Inu, manilského konopi, sisalového konopi,
bagasy, kenafu, slamy a podobné; odpadova papirova bunicina ziskana z odpadového papiru; a
rostlinné drcené produkty, jako jsou plevy a drevita moucka. Navic lze jako jedno z ptirodnich

yyyyy

hedvabi ziskané regeneraci ptirodni celuldzy.

V tomto provedeni se pouZziva drevita buni¢ina. Konkrétné se pouziva bunicina z tvrdého nebo
mékkého dfeva nebo produkt ziskany smichanim buniciny z tvrdého a buniciny z meékkého dieva
v uréitém poméru. Pridani vétsiho mnozstvi buniciny z tvrdého dieva zajistuje lepsi rozlozitelnost
ve vodé. V tomto provedeni je pomér smichani buniciny z tvrdého dfeva a buniciny z mékkého
dieva stanoven na rozmezi od 30 : 70 do 70 : 30. S vyhodou je pomér 50:50.

Pouzita bunicina z tvrdého dreva je bunicina s délkou vlakna priblizné 0,9 mm a primérem vlakna
ptiblizné 20 pm. Pouzita bunicina z mékkého dieva je buni¢ina s délkou vlakna pfiblizné 2 mm a
pramérem vlakna priblizné 40 pum.

Pouzita stl karboxymethylcelulézy ma stupen etherifikace v rozmezi od 0,5 do 1,0, s vyhodou od
0,60 do 1,00, vyhodnéji od 0,65 do 0,75. Stl karboxymethylcelulézy se stupném etherifikace
niz§im nez 0,5 ma nizkou tekutost pfi plnéni formy lisovaci hmotou a zplsobuje kirehkost
lisovaného vyrobku, a tim je nevyhodna, zatimco siil karboxymethylcelulézy se stupném
etherifikace vysSim nez 1,0 méa vysokou retenci vlhkosti a zplisobuje, Ze lisovaci hmota plnici
formu vyzaduje hodné Casu na zatuhnuti vysuSenim, coZ vede k nizsi produktivité lisovaného
vyrobku.

Pokud jde o stl karboxymethylceluldzy, soli alkalickych kovil, vapenaté soli, hotecnaté soli,
amonné soli a dalsi soli jsou znamé tim, Ze jsou rozpustné ve vodé, pricemz soli alkalickych kovt,
jako je sodna s, jsou vyhodné, protoze dodavaji lisovanému vyrobku dobrou rozlozitelnost ve
vodé, zatimco vapenaté soli, hofec¢naté soli a amonné soli dodavaji lisovanému vyrobku Spatnou
rozlozitelnost ve vodé. V tomto provedeni je proto pouZita sodna stl karboxymethylcelulozy.

V tomto provedeni bylo 0,3 az 2,0 hmotnostnich dilii soli nealkalického kovu a mastné kyseliny s
dlouhym fetézcem pridano ke 100 hmotnostnim diliim smési buniciny, soli karboxymethylcelul6zy
a Skrobu s pomérem 50 az 80 % hmotn. buniciny : 15 az 40 % hmotn. soli karboxymethylcelul6zy
: 5 az 10 % hmotn. Skrobu.

Pokud je podil buniciny v lisovaci hmoté nizsi nez 50 % hmotn., ma to za nasledek nizsi hladkost
povrchu nebo pevnost lisovaného vyrobku, a proto tento podil neni vyhodny. Pokud je jeji podil
vys$i nez 80 % hmotn., neumoziuje to lisovani. S vyhodou je tento podil v rozmezi od 50 do 70
% hmotn.

Pokud je podil soli karboxymethylcelulézy nizsi nez 15 % hmotn., zhorSuje se tim rozlozitelnost
ve vodé, a proto tento podil neni vyhodny. Pokud je jeji podil vyssi nez 40 % hmotn., ma to za
nasledek nizsi hladkost povrchu nebo pevnost lisovaného vyrobku, coz je nevyhodné. S vyhodou
je jeji podil v rozmezi od 20 do 35 % hmotn.

Pokud je podil skrobu nizsi nez 5 % hmotn., zhorSuje se lisovatelnost a snizuje se i estetika, coz je
nevyhodné. Pokud je jeho podil vyssi nez 10 % hmotn., zhorSuje se rozloZitelnost ve vode, a proto
neni vyhodny.
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Pokud jde o lisovaci hmotu podle tohoto provedeni, 100 hmotnostnich dili smési pfirodniho
vlakna, soli karboxymethylcelulézy a Skrobu se hnéte s ptidavkem 50 az 190 hmotnostnich dill
vody do smési tak, aby se dosahlo vlhkosti 20 az 65 % hmotnostnich. Pokud je ptidavek vody nizsi
nez 50 hmotnostnich dild, zpisobuje zvySené zatizeni pfi hnéteni, které brani homogennimu
hnéteni, a pfi formovani uhnétené hmoty do podoby pelet nebo tablet obtize pti udrzovani tvaru.
Pokud je obsah vody vyssi nez 190 hmotnostnich dilf, zptisobuje znac¢né nizkou viskozitu a vznika
blativy hnéteny vyrobek, ktery se obtizné lisuje a susi, a proto je nevyhodny.

Naptiklad se pfirodni vlakna, siil karboxymethylceluldzy, Skrob a voda postupné navazi do
plastové kadinky o objemu pfiblizné 1 litru tak, aby celkové mnoZzstvi dosahlo 55 az 60 g, a smés
se poté micha a zmékéuje a hnéte za vzniku lisovaci hmoty.

Sal nealkalického kovu a mastné kyseliny s dlouhym fetézcem v tomto provedeni, kterda ma
nepolarni skupinu odvozenou od skupiny fetézce mastné kyseliny a polarni skupinu odvozenou od
skupiny nealkalického kovu, je nerozpustna ve vodé a ma vodoodpudivou a povrchové aktivni
funkci a mazavost ve stavu taveniny nebo prasku.

V souladu s tim mlZe siil nealkalického kovu a mastné kyseliny s dlouhym fetézcem ptisobit jako
vnitini mazivo pri hnéteni lisovaci hmoty, aby se zabranilo ptilnuti lisovaci hmoty ke sténé nadoby
nebo podobné, ¢imz se zlepsi zpracovatelnost. Kromé toho siil nealkalického kovu a mastné
kyseliny s dlouhym fetézcem pisobi jako vné€j$i mazivo ve formé a ma u€inky, které brani pfilnuti
lisovaci hmoty na povrchy stén formy, kdyZ se susenim na povrchu lisovaci hmoty vytvori vrstva
povlaku, usnadiuji tvorbu pratokovych kanald, kterymi se voda odpatuje a odstranuje z lisovaci
hmoty, a sniZuji tfeci odpor mezi lisovanym vyrobkem a povrchy stén formy, aby bylo mozné
uvolnit lisovany vyrobek bez popraskani.

Mezi ptiklady soli nealkalickych kovil a mastnych kyselin s dlouhym fetézcem patfi mimo jiné
stearan vapenaty, stearan hotfecnaty, stearan zineCnaty, laurat vapenaty, laurat hotecnaty, laurat
zine€naty, laurat hlinity, laurat strontnaty, stearan hlinity a stearan strontnaty. Kazda z nich mtze
byt pouzita samostatné nebo dvé ¢i vice z nich mohou byt pouzity ve smési.

Je vyhodné pridat od 0,3 do 2,0 hmotnostnich dilt soli nealkalického kovu a mastné kyseliny s
dlouhym fetézcem na 100 hmotnostnich dili celkového mnozstvi buni¢iny, soli
karboxymethylcelulozy a skrobu. Pokud je jeji podil nizs§i nez 0,3 hmotnostniho dilu, zpiisobi
ptidavek soli nealkalického kovu a mastné kyseliny s dlouhym fetézcem sniZeni lubrikaéniho
uéinku a v kroku hnéteni lisovaci hmoty snizi funkei branéni ptilepeni, coz zptisobi tendenci lepit
se na povrchy stén nebo podobné lisovaciho zatizeni a vyvola potfebu delSiho ¢asu na odvadéni
vodnich par v kroku lisovani. Navic pfi uvoliovani lisovaného vyrobku pod malym thlem tahu
takové zatizeni soli nealkalického kovu a mastné kyseliny s dlouhym fetézcem ztézuje plynulé
uvolnovani a miZe zpusobit vznik trhlin ve vylisku, coZ je nevyhodné.

Pokud je jeji obsah vyssi nez 2,0 hmotnostni dily, zpiisobi pridavek soli nealkalick¢ho kovu
a mastné kyseliny s dlouhym fetézcem nadmérné vysoky lubrikaéni ucinek v kroku hnéteni lisovaci
hmoty, coZ snizuje tfeci odpor viiéi povrchlim stén hnétace, takze dosahnout rovnomérného hnéteni
v kratké dobé je obtizné. Navic takovyto pridavek soli nealkalického kovu a mastné kyseliny
s dlouhym fetézcem zpiisobi sniZeni pevnosti spojovacich Easti, kdyz dojde ke splynuti lisovaci
hmoty uvnitt formy pfi lisovani, takze je to nevyhodné.

K lisovaci hmot¢ ziskané popsanym zpisobem lze podle potieby pridat antimikrobialni ¢inidlo,
které zabranuje vzniku plisni, nebo polyhydricky (cukerny) alkohol, naptiklad glycerol, ktery
dodava pruznost.

Obsah vlhkosti (podil vlhkosti vii¢i celkovému materialu) lisovaci hmoty (véetné ptipadu pelet
nebo tablet) po hnéteni je, jak je popsano vyse, od 20 % hmotn. do 65 % hmotn., s vyhodou od
25 % hmotn. do 50 % hmotn. a vyhodnéji od 30 % hmotn. do 40 % hmotn. Pokud je vlhkost nizsi
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nez 20 % hmotn., dochazi k vyraznému sniZeni tekutosti lisovaci hmoty, coz vede k obtizim pri
lisovani, a je tedy nevyhodné. Pokud je vlhkost vyssi nez 65 % hmotn., vede takovy obsah vlhkosti
podobné k problémiim pfi lisovani z divodu nizké viskozity, je zapottebi dlouhé doby pro odvadéni
a uvolnovani vodni pary a prodlouzi se doba lisovani, coz snizuje efektivitu vyroby pfi
vstfikovacim lisovani, a je tedy nevyhodné.

Forma pro vstfikovaci lisovani nebo forma pro kompresni lisovani se zahteje a naplni lisovaci
hmotou, ktera vysuSenim diky odpafeni a odstranéni pridané vody ztuhne a vysledny produkt se
z formy vyjme; timto zplisobem lze vyrobit lisovany vyrobek.

P11 tvarovani lisovaného vyrobku, ktery ma slozity tvar, véetné podriznuté struktury, lisovanim je
obvykle potieba pouzit specialni formu obsahujici posuvné jadro, naklonéné jadro nebo podobné.

V tomto ohledu umoziuje lisovaci hmota podle tohoto provedeni, ktera obsahuje konkrétni
mnozstvi soli karboxymethylcelulézy a skrobu, napriklad v ptipadé spojovani dvou lisovanych
vyrobkil (kusi) dohromady, aby byly tyto dva vyrobky spojeny a integrovany dohromady
postupem, pti némz se na licové plochy slouzici jako spojovaci povrchy nanese voda, ktera zpisobi
jejich zzelatinovani, licové plochy se vzajemné propaji a vznikly spojeny kus se vysusi.

Jednoduse feceno, k dosazeni tcelu staci 1 bézné formy, neni nutné pouziti specialnich forem.
Ucelu Ize naptiklad doséhnout tak, e se poloviny tvaru vylisuji tak, aby se pfi lisovani b&Znymi
formami zamezilo vzniku podtfiznuti, a poloviny se spoji a integruji do jednoho celku vyse
uvedenym zplisobem.

Konkrétné se na licové plochy lisovanych vyrobkil nanese voda, aby licové plochy zzelatinovaly,
a licové plochy se vzajemné propoji a pod tlakem se po urcitou dobu pti pokcjové teploté pritisknou
k sobé a ptirozené vysusi, aby se oba lisované vyrobky spojily v jediny celek.

Piesnéji feceno, je vyhodné nastavit aplikaéni davku vody na 10 g/m? nebo vice a méné nez
1000 g/m?. Pokud je aplika¢ni davka vody nizsi nez 10 g/m?, neumoziuje priibéh zzelatinovani
spojovacich ploch, coZ ma za nasledek niZsi pevnost spoje, a je tedy nevyhodna. Pokud je aplikaéni
davka vody 1000 g/m? nebo vice, milze zpisobit deformaci tvaril lisovanych vyrobki, takze na
vysuseni je nutna nadmeérna teplota a cas, coZ je nevyhodné. Je vyhodné pouzit tlakové podminky
s plisobicim tlakem rovnym nebo vyssim nez 10 kPa a udrzet tento tlak po dobu rovnou nebo delsi
nez 10 sekund. Tlakové podminky s plisobicim tlakem nizS$im nez 10 kPa nebo s dobou udrzeni
tlaku kratsi nez 10 s neumoznuji pribéh zzelatinovani spojovacich ploch, coz ma za nasledek nizsi
pevnost spoje, a proto nejsou vyhodné. Je vyhodné mit podminky suSeni s teplotou rovnou nebo
vys$i nez 50 °C a dobou suseni rovnou nebo delsi nez 2 minuty. Podminky suseni s teplotou suSeni
niz§i nez 50 °C nebo dobou susSeni krat$i nez 2 minuty neumoznuji zzelatinovanému materialu
ztuhnout susenim, coz ma za nasledek niz§i pevnost spoje, a proto nejsou vyhodné.

Timto postupem lze efektivné vyrabét i1 lisované vyrobky se slozitym tvarem, véetné podtiznuté
struktury, s vyssi slozitosti a bez vyssich nakladi na formy, a ziskat tak lisované vyrobky, které lze
likvidovat splachnutim do splachovaci toalety nebo podobné, které maji zaroven vysokou estetiku.

Predkladané provedeni ve vysSe uvedeném usporadani obsahuje konkrétni mnoZzstvi soli
karboxymethylcelulozy (CMC), a v diisledku toho ma vynikajici rozlozitelnost ve vodé, a lze je
pouzit na jednorazové vyrobky, které 1ze zlikvidovat naptiklad splachnutim do splachovaci toalety
nebo podobné. Rozlozitelnost ve vodé miize byt naptiklad nastavena tak, Ze lisovana plocha deska
o délce 10 mm, Sifce 10 mm a tloust'ce 1 mm vlozena do 300 ml vody a michana pri 650 otackach
za minutu se zacne rozkladat béhem 10 minut a béhem 15 minut se rozdéli na fragmenty o plose
50 mm2 nebo mensi.

Navic, zahrnuti nejen CMC, ale i ur¢itého mnozstvi Skrobu, zajist'uje lepsi hladkost povrchu nez v
ptipadé bez Skrobu, coz umoznuje praktickou vyrobu lisovaného vyrobku s vysokou estetikou.
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Pro doloZeni vyse uvedenych 1i¢inkli budou popsany ptiklady experiment?.
Experiment 1

Experiment 1 je ptikladem, jehoZz cilem je ovéfit, zda ma Skrob vliv na rozlozitelnost ve vodé, zda
Skrob zpiisobuje vznik trhlin a podobné.

Byl porovnan Srovnavaci priklad 1, jehoz vzorky obsahovaly buni¢inu a CMC, a Priklady 1 a 2,
jejichz vzorky obsahovaly bunic¢inu, CMC a Skrob. Uvedena bunicina zahrnovala pouze buni¢inu
z mekkého dieva, neobsahovala buni¢inu z tvrdého dreva.

Aby byly ziskany vzorky pro Srovnavaci priklad 1 a Ptiklady 1 a 2, byly lisovaci hmoty hnéteny
za podminek uvedenych niZe a lisovani bylo provedeno s vyslednymi lisovacimi hmotami za
podminek uvedenych niZe (pro kazdy ptiklad bylo vyrobeno pét vzorki a u kazdého vzorku byla
zkontrolovana drsnost povrchu a pfitomnost nebo nepfitomnost trhlin).

Podminky hnéteni

Hnéteni se provadélo za pouziti hnétace Labo Plastomill Model 15-50 vyrobee Toyo Seiki Seisaku
- sho, Ltd. pfi pfedem nastavené teploté 70 °C po dobu 2 minut a ihned po hnéteni byly vytvoteny
tablety lisovaci hmoty o priméru 50 mm. Teploty od 40 do 90 °C jsou ucinné pri plastifikaci a
hnéteni lisovaci hmoty, zatimco teploty hnéteni nizsi nez 40 °C vedou k nedostatecné Zelatinaci
Skrobu, coz ztézuje ziskani jednotné lisovaci hmoty, a teploty nad 90 °C zpiisobuji, Ze hmota za¢ne
uZ pti hnéteni vysychat, coZ je nevyhodné. Hnéteni se provadi tak, ze obsah vlhkosti vyse uvedené
lisovaci hmoty (vcetné pripadu pelet nebo tablet) dosahuje od 20 do 65 % hmotn.

Podminky vstrikovaciho lisovani

Pouzitym vstiikovacim zatizenim byl vstfikovaci lis NEX280III vyrobeny spolecnosti NISSEI
PLASTIC INDUSTRIAL CO., LTD., a pouzitou formou byla forma s unikovym otvorem a
unikovymi prosttedky, které uvolnovaly a odvadély vodni pary vznikajicich pti vstiikovani mimo
formu. Vzhledem k tomu, Ze by lisovaci hmota mohla natéct do tinikového otvoru, kdyz by byl
vnittek dutiny naplnén lisovacimi tabletami a tlak v dutin& by dosahl 30 kgf/mm? nebo vyssi, byl
v délici plose formy jako konecné pozici pro vyplnéni lisovaci hmotou zfizen odvadéci otvor pro
uvolnéni prebytecné ¢asti materialu a teplota formy byla nastavena na 150 az 180 °C. Lisovaci
tablety byly za bézné teploty pevné, teplem a tlakem ve formé okamzité zmekly a ziskaly nizkou
viskozitu a Uispésné byly lisovany pti tlaku rovném nebo niz§im nez 5 kgf/mm2 az do maximalniho
pretlaku 210 kgf/mm?.

Rychlost vstiikovani byla nastavena na 10 az 30 mm/s a vstrikovaci tlak na 80 az 140 MPa.
Rychlost vstfikovani niz$i nez 10 mm/s nebo vstiikovaci tlak niz$i nez 80 MPa mohou zpUsobit
selhani plnéni nebo tvarovani, a proto jsou nevyhodné. Rychlost vstiikovani vyssi nez 30 mm/s
nebo vstiikovaci tlak vyssi nez 140 MPa zplsobuji vznik vétSich otfept v délicich liniich a
kartacovacich liniich formy a mohou zhorsit u¢innost provozu nebo poskodit formu, takze jsou
nevyhodné.

Hodnoceni bylo provedeno nasledovné.
Drsnost povrchu a trhliny

Hodnoceno hodnotiteli na zakladé vizualniho pozorovani.
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RozlozZitelnost ve vodé

Metil se cas, dokud nebylo stanoveno (senzorické hodnoceni), Ze se lisovany vyrobek o tloustce
0,4 az 1 mm pfi ruénim michani rozpustil.

Tabulka 1 ukazuje vysledky Experimentu 1. V Tabulce | je v kazdém poli v fadku ,,Pomér sloZeni*
uveden pomér buniciny, soli karboxymethylceluléozy (CMC) a skrobu.

Jak ukazuje Tabulka 1, vSechny vzorky Srovnavaciho prikladu 1 vykazovaly Spatnou drsnost
povrchu a mély tendenci vytvaret trhliny (viz Obrazek 1). Naproti tomu se potvrdilo, Ze vzorky
Prikladi 1 a 2 maji dobrou drsnost povrchu a mensi tendenci ke vzniku trhlin (viz Obrazek 2). I
kdyZ skrob obsazeny ve vzorcich Prikladid 1 a 2 mél za nasledek mirné nizsi rozlozitelnost ve vodé
nez vzorky ze Srovnavaciho ptikladu 1, bylo potvrzeno, Ze mira sniZzeni neni pfi likvidaci
splachnutim problematicka.

Tabulka 1
Srovnavaci ptiklad 1 Priklad 1 Priklad 2

Pomér slozeni
(bunicina/CMC/3krob) 60/40/0 60/35/5 60/30/10
Drsnost povrchu Spatna Dobra Dobra

. 1 ks: dobré 4 ks: dobré .
Trhliny 4 ks: trhlina 1 ks: trhlina 5 ks: dobré
Rozlozitelnost ve vodé 7 min 10 min 15 min

Experiment 2

Experiment 2 je pokusem, ktery zkoumal rizné poméry sloZeni pro lepsi rozlozitelnost ve vodé.
Byly porovnavany poméry sloZeni s riznym podilem buniciny, soli karboxymethylcelulézy a
Skrobu. Dale byly porovnavany poméry sloZeni s riznym podilem buni¢iny z tvrdého dieva

(LBKP) a bunic¢iny z mékkého dieva (NBKP).

Podminky hnéteni a lisovani pro Srovnavaci ptiklady 2 a 3 a Priklady 1 az 7 byly stejné jako v
Experimentu 1. Pro kazdy ptiklad bylo vyrobeno a vyhodnoceno pét vzorku.

Hodnoceni bylo provedeno nasledovné.

Lisovatelnost

Relativni hodnoceni bylo provedeno na zakladé Ptikladu 2 jako reference v Tabulce 2 (ptipad s
poctem trhlin vét§im nez u Ptikladu 2 byl hodnocen jako ,Spatny*™ a srovnatelny ptipad jako
,,dobry*).

Rozlozitelnost ve vodé

(Zku$ebni metoda): 500ml kadinka obsahujici 300 ml vody (teplota vody: 20 + 5°C) byla umisténa
na magnetické michadlo a frekvence otaceni rotoru byla nastavena na 600 + 10 otacek/min. Do
kadinky byl vlozen valcovy zkusebni kus o vysce priblizné 30 mm a tloust'ce 0,5 az 1,1 mm, ktery

byl po 1 hodiné michani vyhodnocen na zbytku.

(Metoda hodnoceni): Relativni hodnoceni bylo provedeno na zakladé poctu a velikosti objemil o
velikosti 1 mm nebo vétsi na zakladé Prikladu 2 jako reference (pripad s poctem a velikosti vétSimi
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nez u Prikladu 2 byl hodnocen jako ,.8patny*, ptipad, kde bud’ pocet, nebo velikost byly vétsi nez
u Prikladu 2 jako ,,pfiméteny*, ptipad s poctem a velikosti srovnatelnymi s poétem a velikosti u
Prikladu 2 jako ,,dobry* a pfipad s poétem a velikosti mensimi neZ u Ptikladu 2 jako ,,vynikajici‘).

Tabulka 2 ukazuje vysledky pokusu.

Tabulka 2
x . Rozlozitelnost
LBKP | NBKP CMC Skrob Lisovatelnost ve vode
S;?i\l/(r}:seg:l 70% 10% 13% 7%  |Spatna (nelze lisovat) -
S;?i\l/(r}:s%m 10% 70% 13% 7%  |Spatna (nelze lisovat) -
Priklad 1 - 60% 35% 5% |Dobra Vynikajici
Priklad 2 - 60% | 30% 10% |Dobra reference Dobra
reference
Priklad 3 34% 34% 24% 7%  |Dobra Dobra
Priklad 4 70% - 23% 7%  |Dobra Vynikajici
Priklad 5 58% - 35% 7%  |Dobra Vynikajici
Priklad 6 - 70% 23% 7%  |Dobra Primérena
Priklad 7 - 58% 35% 7%  |Dobra Dobra

Jak ukazuje Tabulka 2, uvedené Priklady 1 az 7 vykazovaly dobrou lisovatelnost a rozlozitelnost
ve vodé. U Srovnavacich ptikladi 2 a 3 naopak ptilis§ malé mnozstvi CMC vedlo ke zhorseni
lisovatelnosti a nakonec ke znemoZznéni lisovani. Navic se potvrdilo, Ze velké mnozstvi CMC (malé
mnozstvi CMC zhorsSuje rozlozitelnost ve vode, pokud chybi LBKP), vysoké podily LBKP a
vyhradni pouziti LBKP vedou k dobré rozlozitelnosti ve vodé.

Potvrdilo se, Ze snizeni rozloZitelnosti ve vodé v dusledku snizeni mnozstvi CMC, které je drahé,
lze zabranit smichanim s LBKP.

Experiment 3

Experiment 3 je pokusem, ktery zkouma miru adheze pfi spojovani dvou lisovanych vyrobkll
vodou.

Dvé shodné tvarované (polovalcové) poloviny lisovaného vyrobku vytvoreného podle sloZeni z
Prikladu 3 ve vyse uvedeném Experimentu 2 (viz Obrazek 3(a)) byly umistény proti sob¢ a spojeny
a integrovany do valce (viz 3(b)) podle experimentalniho postupu uvedené¢ho v Tabulce 3 a poté
byl zkontrolovan stupen ptilnuti. Tabulka 4 ukazuje vysledky pokusu.

-10 -
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Tabulka 3
Postup
pokusu
(1 Ptipravi se dva polovalcové lisované vyrobky (pfedem se odstrani obvodové ottepy).
Na okrajové povrchy lisovanych vyrobki, které slouzi jako ptilnavé plochy, se
2) Spickou injekéni strikacky nanese kohoutkova voda. Aplika¢ni davka vody byla 100
g/m? nebo vice (1000 g/m? nebo méng).
Po priloZeni ptilnavych ploch lisovanych vyrobkl k sobé se valcovy lisovany vyrobek
3) udrzuje po urcitou dobu pod tlakem pomoci specialniho fixa¢niho pfipravku (viz
Obrazek 4), ktery udrzuje vnéjsi obvodovy povrch valcového lisovaného vyrobku pod
urcitym tlakem (10 kPa nebo vys§im) ze Ctyt smérd.
) Po ukonceni pilisobeni tlaku se valcovy lisovany vyrobek vyjme z ptipravku a umisti
do pece pri konkrétni teploté a tady se zahtiva.
(5) Po uplynuti konkrétni doby zahtivani se valcovy lisovany vyrobek vyjme ven.
(6) Prsty se zkontroluje, zda 1ze prilnavé plochy odtrhnout od sebe.
Aplikacni davka 100 g/m2 nebo vice je takové mnozstvi, aby byly smaceny vSechny pfilnavé

plochy. Nizsi aplikacni davky neumoznuji smaceni celé plochy. Aplikované davky nad 1000 g/m2
neumoznuji zachovani valcového tvaru z diivodu nadmérné vlhkosti.

Tabulka 4
C u]c?roizerlli Teplota szggr?i Hodnocen Poznamk
' tlaku suseni (°C) (min) pfilnavosti y

1 11 min 50 5 $patna 6 mm odtrzeni na jedné stran¢ casti
vzorku

2 |1 min 50 6 Dobra

3 lios 50 6 Spatna 11 mm odtrZeni na jedné strané casti
vzorku

4 110s 80 5 Dobra

5 (1 min 80 3 Pfiméfena |S mezerou, ale bez odtrzeni

. & , |5 mm odtrzeni na jedné strané casti

6 |l min 80 2 Spatna vzorku

7 |1 min 80 4 Dobra

8 |10s 120 5 Dobra

9 |l min 120 3 Dobra

10 |1 min 120 2 Dobra

11 11 min 120 1 Spatna 9 mm odtrzeni na jedné strané casti
vzorku

Hodnoceni ptilnavosti bylo zaloZeno na sile prilnavosti a ptipad, kdy doslo ke snadnému odtrzeni

prsty, byl

hodnocen jako ,,Spatny*, pfipad, kdy nedoslo k odtrZeni prsty jako ,,dobry* a pfipad s

mezerou mezi ptilnavymi povrchy, kdy nedoslo k odtrzeni prsty jako ,,pfiméteny*. Ptilnavé sily
pro ,,dobry* a , pfiméteny* byly potvrzeny na hodnoté 4000 az 5000 kPa.

Vysledky

Experimentu 3 potvrdily, Ze doba udrzeni tlaku rovna nebo delsi nez 10 s umoziuje

ptilnuti. Navic se potvrdilo, Ze doby udrzeni tlaku okolo 5 s vedou ke Spatné ptfilnavosti na strané
¢asti vzorku.

-11 -
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Pokud jde o podminky suSeni, bylo potvrzeno, Ze suseni po dobu 6 minut nebo delsi pti teploté 50
°C, po dobu 4 minut nebo delsi pri teploté 80 °C a po dobu 2 minut nebo delsi pii teploté 120 °C
umoziuje piilnuti bez odtrzeni.

-12 -
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PATENTOVE NAROKY

1. Lisovany vyrobek obsahujici buni¢inu, sl karboxymethylcelulézy a skrob, ptiéemz pomér
buniciny, soli karboxymethylcelulozy a Skrobu je od 50 do 80 % hmotn. buniciny ku od 15 do 40 %
hmotn. soli karboxymethylcelulézy ku od 5 do 10 % hmotn. skrobu, pri¢emz lisovany vyrobek neni
uréen pro aplikator pro intravaginalni zavadéni.

2. Lisovany vyrobek podle naroku 1, kde bunic¢inou je smés buniciny z mékkého dieva a buniiny
z tvrdého dreva.

3. Lisovany vyrobek podle naroku 2, pfi¢emz hmotnostni pomér bunic¢iny z mékkého dreva ku
buni¢iné z tvrdého dreva je v rozmezi od 30 : 70 do 70 : 30.

4. Lisovany vyrobek podle naroku 1, pfi¢emz buniéinou je bunicina z tvrdého dreva.

5. Lisovaci hmota obsahujici buni¢inu, stil karboxymethylcelulézy, skrob a vodu pro pouziti pti
vstiikovacim lisovani nebo kompresnim lisovani, kde pomér buniciny, soli karboxymethylcelulozy
a Skrobu je od 50 do 80 % hmotn. buni¢iny ku od 15 do 40 % hmotn. soli karboxymethylcelulozy
ku od 5 do 10 % hmotn. skrobu, a obsah vlhkosti je v rozmezi od 20 do 65 % hmotn.

6. Lisovaci hmota podle naroku 5, kde bunicinou je smés buniciny z mékkého dfeva a buniciny z
tvrdého dreva.

7. Lisovaci hmota podle naroku 6, pficemz hmotnostni pomér bunic¢iny z mékkého dieva ku
buni¢iné z tvrdého dreva je v rozmezi od 30 : 70 do 70 : 30.

8. Lisovaci hmota podle naroku 5, kde bunicinou je bunicina z tvrdého dieva.

9. Lisovaci hmota podle naroku 5, ktera obsahuje od 0,3 do 2,0 hmotnostnich dild soli
nealkalického kovu a mastné kyseliny s dlouhym fetézcem na 100 hmotnostnich dilit smési buniciny,
soli karboxymethylceluldzy a Skrobu.

10. Spojovaci struktura tvofena spojenim kusti pomoci stlacovani navlhéenych kusii a jejich
zatuhnuti suSenim, pficemz kusy jsou vytvoreny lisovanim lisovaci hmoty podle naroku 5, a nejsou
uréeny pro aplikator pro intravaginalni zavadéni.

11. Spojovaci struktura podle naroku 10, pfi€emzZ spojeni a stlateni se provede nanesenim 10 g/m?
nebo vice vody na spojovaci ¢ast a udrzovanim tlaku rovného nebo vyssiho nez 10 kPa po dobu
alespoil 10 s.

12. Zptsob vyroby lisovaci hmoty obsahujici bunic¢inu, stl karboxymethylcelulozy, skrob a vodu
pro pouziti pfi vsttikovacim lisovani nebo kompresnim lisovani, pfiéemz pomér buniéiny, soli
karboxymethylcelulézy a skrobu je od 50 do 80 % hmotn. buni¢iny ku od 15 do 40 % hmotn. soli
karboxymethylcelulézy ku od 5 do 10 % hmotn. Skrobu;

a pricemz bunicina, still karboxymethylceluldzy, Skrob a voda jsou smichany dohromady a
hnéteny.

13. Zpisob vyroby lisovaci hmoty podle naroku 12, pricemz smés buniciny, soli
karboxymethylceluléozy a Skrobu se hnéte s pridavkem takového mnozstvi vody na

100 hmotnostnich dilti smési, aby bylo dosazeno obsahu vlhkosti v rozmezi od 20 do 65 % hmotn.

14. Zpisob vyroby lisovaci hmoty podle naroku 12 nebo 13, pficemz bunic¢inou je smés buniciny z
meékkého dreva a buniciny z tvrdého dreva.
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15. Zpisob vyroby lisovaci hmoty podle naroku 14, pri¢emz sméSovaci hmotnostni podil celulézy
z mékkého dreva ku celuldze z tvrdého dieva je v rozmezi od 30 : 70 do 70 : 30.

16. Zpisob vyroby lisovaci hmoty podle naroku 12 nebo 13, pficemz buni¢inou je bunicina
z tvrdého dreva.

17. Zpisob vyroby lisovaci hmoty podle naroku 12, pticemz produkt ziskany smichanim buniciny,
soli karboxymethylcelulozy, Skrobu a vody se hnéte s pridanim soli nealkalického kovu a mastné
kyseliny s dlouhym fetézcem.

18. Zpisob vyroby lisovaci hmoty podle naroku 17, pti¢emz obsah soli nealkalického kovu
amastné kyseliny s dlouhym fetézcem je v rozmezi od 0,3 do 2,0 hmotnostnich dili na
100 hmotnostnich dilii smési buniciny, soli karboxymethylcelulézy a Skrobu.

19. Zpisob vyroby lisovaci hmoty podle naroku 12, pti¢emz hnéteni se provede pii teploté
v rozmezi od 40 do 90 °C.

20. Zptlsob vyroby lisovaného vyrobku obsahujiciho bunicinu, sl karboxymethylcelulozy
a skrob, pricemz vsttikovaci nebo kompresni lisovani se provede s pouzitim lisovaci hmoty podle
naroku 5 za nasledujicich podminek:

rychlost vsttikovani: od 10 do 30 mm/s;

vsttikovaci tlak: od 80 do 140 MPa; a

teplota lisovani: od 150 do 180 °C.

21. Zpisob spojovani lisovanych vyrobkil, z nichz kazdy obsahuje bunicinu, stil
karboxymethylcelulozy a skrob, kdy uvedeny lisovany vyrobek neni uréen pro aplikator pro
intravaginalni zavadéni, pficemz pomér buniciny, soli karboxymethylcelulézy a skrobu je od 50 do
80 % hmotn. buniciny ku od 15 do 40 % hmotn. soli karboxymethylcelulézy ku od 5 do 10 %
hmotn. Skrobu,

a pricemz uvedeny zptsob zahrnuje:

- krok nanaseni, kdy se nanese voda na licové plochy, aby mohlo dojit ke spojeni lisovanych
vyrobkli dohromady;

- krok spojovani, kdy se licové plochy spolu propoji; a

- krok suseni, kdy se vysledny spojeny kus vysusi.

22. Zpisob spojovani lisovanych vyrobkil podle naroku 21, pficemz bunicinou je smés buniciny z
meékkého dfeva a buniciny z tvrdého dreva.

23. Zpusob spojovani lisovanych vyrobkl podle naroku 22, pricemz hmotnostni sméSovaci pomér
buni¢iny z mékkého dreva ku buniciné z tvrdého dreva je v rozmezi od 30 : 70 do 70 : 30.

24. Zpisob spojovani lisovanych vyrobkt podle naroku 21, pti¢emz bunicinou je bunicina z tvrdého
dieva.

25. Zpusob spojovani lisovanych vyrobki podle naroku 21, pficemz krok nanaseni vody se provede
za podminek, kdy aplikaéni ddvka vody je alesponi 10 g/m>.

26. Zpulsob spojovani lisovanych vyrobki podle naroku 21, pricemz krok spojovani se provede za
nasledujicich podminek: ptisobici tlak je alespoii 10 kPa a doba udrzeni tlaku je alespoii 10 sekund.
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27. Zplsob spojovani lisovanych vyrobkl podle naroku 21, pficemz krok suSeni se provede pti

teploté alespoii 50 °C po dobu alespon 2 minut.

2 vykresy
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Obr. 1

Obr. 2
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Obr. 3(a)

Obr. 3(b)

Obr. 4
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