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(57) Anotace:
Zpisob vyroby tvarovych prvki, zviaste obalovych nidob z
biologicky degradovatelnych materialii s pouZzitim viskézni
hmoty, ktera obsahuje biologicky degradovatelny vlakninovy
materiél s dlouhymi viékny nebo svazky vlaken s délkou
vlaken &i svazki vidken 10 mm az 50 mm, ve smési s kratkymi
vlakny &i svazky vldken s délkou vliken & svazki vlaken
0,5 mm aZ 20 mm, dile vodu a $krob, a které se pecou pro
vytvofeni vypetku sloZeného z vlakninového materidlu a
Skrobu, pfitemz2 3krob je pFitomen v mnoZstvi odpovidajicim
0,15 aZ 2 nasobku hmotnosti vidkninového materialu, kde
prvek se pete 0,5 aZ 15 minut p¥i teplot 105 az 300 °C a na
prvek se nanese biologicky degradovatelny povlak a alespoii
na &asti jeho povrchu se necha vytvorit po vypedeni
biologicky degradovatelna, vodovzdormn4 povrchova vrstva.
Tvarovy prvek vyrobeny timto zpiisobem je alespoii po jedné
strang opatfen biologicky degradovatelnou vodovzdornou
povrchovou vrstvou z hydrofobniho materilu, zvI4%t& acetatu
celulézy, alginatu, polykaprolaktony, polyvinylacetatu,
nitrocelulézy nebo polyvinylalkoholu.
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Zpiisob vyroby tvarovych prvki, zvIasté obalovych nadob z biologicky degradovatelnych
materiali a tyto prvky

Oblast techniky

Vynalez se tyka zplisobu vyroby tvarovanych prvkii, zvlaté obalovanych nadob z biologicky
degradovatelnych materiali, a téchto prvki. Tyto nadoby jsou vytvofeny predevsim
zrecyklovanych a biologicky degradovatelnych vlakninovych materiald, které jsou dostatecné
odolné vihkosti pro uloZeni vihkych potravin a jsou vhodné i pro piepravu zbozi v klimaticky
naroénych podminkach.

Dosavadni stav techniky

V domécnosti i v primyslu je velky odpad pouZitého papiru, stejné tak je vysoky vyskyt zbytki
produkti obsahujicich celulézova vlakna &i $krob. Z diivodi ochrany Zivotniho prostfedi a Setfeni
zdroji se stale vice vyuziva i recyklovany stary papir jako vstupni surovina pro vyrobu papiru.

RovnéZ stoupa potieba v oblasti obalovych tvarovych prvki, které zat€zuji co nejméné odpadové
hospodafstvi a umoziiuji dal3i recyklaci. jde o to, aby byly, napfiklad pro pripad kompostovani,
biologicky degradovatelné bez 3kodlivych zbytku. Jak vychozi materialy pro vyrobu takovy
tvarovych obalovych prvkii tedy prichazeji v ivahu stary papir, zbytky z vyroby obsahujici
celulézova vlkna &i $krob, jako jsou napf. papirové &i dfevéné odfezky &i odbarveny stary papir.
Pro baleni potravin je nutno jeité povrch recyklovanych obalii specidlng o3etfit, aby se vyhovélo
hygienickym normam. Pfi vyhradnim pouziti neznegidténého starého papiru z prumyslového
zpracovani miiZe toto o3etfeni povrchoveé vrstvy za uréitych podminek odpadnout.

Jsou tedy znamy riizné ploché misky €i tacky z kartonu, ktery se vyrabi z kompletné &i &astené
recyklovaného papiru. Z kartonu jsou vysttihovany pfifezy, a ty jsou potom lisovany do
pozadovanych tvari raznicemi. Clenitost tvaril je viak vzhledem k nizké tvamosti materialu dost
omezena.

Aby se odstranila tato nevyhoda, jsou obaly stale vice vytvafeny metodou vlaken, ktera je
podobna béznym zplsobiim pfi vyrobé papiru. Vytvoti se vlakninova suspenze z rozcupovaného
starého papiru a vody a vloZi se do tvarového sita. Nasledn? se vytlati voda a vylisek se vysusi,
piipadné jej lze daldim lisovanim zhutnit. Nevyhodou tohoto postupu zminéného napf.
v DE 40 35 887 je to, Ze je velmi nakladny a zatéZuje ¥ivotni prostfedi velkou spotfebou vody.
Jinak se prib&#n& provad&ji pokusy nahradit plastové tvarované obaly, vhodné hlavné pro
potraviny, obaly vyrobenymi na bazi starého papiru.

Je rovnéz znamo fefeni podle DE-OS 3923 497 popisujici zpiisob vyroby vicevrstvé obalové
misky pro potraviny, jejiZz nosna vrstva je vyrobena pievazné€ z recyklovaného materilu na bazi
starého papiru. Jako pojivo je nutno pouZit podil zp&n&ného plastu. Vyroba takovych obalt
vyzaduje pom&mé drahou a viceoperatni technologii, kdy je z rozdrceného starého papiru, ktery
je veden pres extrudér, vyroben pas nosné vrstvy, a po spojeni s kryci vrstvou je tento tvarovan
lisovanim nebo hlubokym taZenim. Pfi vyrobé je tfeba dodat davkovany piidavek plastového
granulatu jako pojivo do nosné vrstvy. V diisledku pouziti plastu nesestivd obal zplné
degradovatelného a rozpadu schopného organického materidlu, ktery muZe shnit. Tato
technologie je také draha.

Jsou rovnéz znimy obaly na bézi vaflového tésta coby obaly poZivatelné, nebo po pfidavku
nejediého materialu obaly nepoZivatelné. To popisuje napi. EP 513 106. U téchto oball je vSak
problémem trvanlivost, pruznost, lamavost a pevnost.
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Dale jsou znimy obalové materidly na bézi 3krobu, kdy se do roztaveného 3krobu pfida
modifikovany $krob a vyroba pak probihi za nésledného protladovani a ochlazeni. To je
predmétem EP 0304 401 B1. Charakter takto ziskaného vyrobku viak neni zdivodu malé
pevnosti a jeho hydroskopickych vlastnosti zcela vyhovujici.

Pfi baleni potravin do biologicky degradovatelnych obald hraje vyznamnou roli jejich schopnost
tésnit vici vodé¢, pafe, mastnoté, vzduchu nebo kyseliné mlé&né a riznym aroma. Znamé obaly
tohoto typu vSak maji jen nedostate¢nou odolnost viigi témto médiim, takze mnohé vyrobky
nejsou srovnatelné s obaly z plastl &i spojovanych pomoci pfidavku plastu. :

K baleni tekutych potravin je znam biologicky degradovatelny obalovy material vytvoieny ze
zakladni, kyslik nepropoustéjici, vnitini vrstvy zpolyvinylalkoholu, na kterou je po obou
stranach nanesena biologicky degradovatelna umé&la4 hmota, napt. polyhydroxylbutyrat, a tato
vrstva z biologicky degradovatelné umélé hmoty je opét opatiena proti vodé dlouhodobé& odolnou
vrstvou znapf. derivatu celulézy a/nebo papiru. To je pfedmétem EP 0603 876 Al. Vyroba
takovychto kompozitnich f6lii je vSak pomémé draha, a pak teprve mitze nastat vyroba néjakych
trojrozmémych obalovych prvki.

Vynalez si tedy klade za cil ptedstavit zpiisob vyroby tvarovych prvki, zvlasté obalovych nadob
z biologicky degradovatelnych materiali a prvky timto zpiisobem vyrobené, a to pfi nizkych
nikladech a jednoduchou metodou. Tyto obalové prvky by mély byt vyrobeny z biologicky
degradovatelného materidlu schopného kompletniho vyhnuti, ktery by se vyznatoval vysokou
kvalitou povrchu a nizkou porovitosti, strukturalni pevnosti a pruznosti a dostateSnymi
hydrofobnimi vlastnostmi na povrchu, aby bylo mozno do né&j ukladat kapalné a/nebo i mastné
potraviny, které by se skladovaly za riznych teplot.

Podstata vynalezu

Vy3e uvedené nedostatky odstraiiuje do znaéné miry zptisob vyroby tvarovanych prvki, zv1asts
obalovych nadob z biologicky degradovatelnych materiald podle vynilezu, jeho podstata
spociva v tom, Ze 3krob je pfitomen v mnoZstvi od povidajicim 0,15 a 2 nasobku hmotnosti
vlakninového materialu, pfi¢emz se prvek pe€e 0,5 az 15 minut pii teploté 105 az 300 °C, a
nanesenim biologicky degradovatelného povlaku se alespori na €asti jeho povrchu vytvoii po
vypeceni biologicky degradovatelna, vodovzdorna povrchova vrstva. Povlak se d4 aplikovat na
vychladly vyrobek ¢i bezprostiedné po vypedeni, s vyhodou p¥imo v peci.

Ve vyhodnych provedenich se povlak vytvofi ponofenim prvku do hydrofobniho roztoku nebo
jeho nastfikanim nebo se vyrobi tepelnym rozpousténim hydrofobniho granulatu nebo pradku na
povrchu prvku.

Ve vyhodném provedeni obsahuje povlak derivaty celulézy zvladts acetat celulézy a nitro-
celulézu obsahujici prasek, granulat nebo kulicky.

V jiném vyhodném provedeni se k vytvofeni hydrofobni povrchové vrstvy do pegené hmoty
vmichaji praSek, granulat nebo kulicky polyalkylenkarbonatu, polyvinylalkoholu, syntetického
nebo biologicky vyrobeného a biologicky degradovatelného polyesteru a derivati polyesteru,
zvlast€  polykaprolakton, polyhydroxybutyrat/hydroxyvalerat-kopolymer a/nebo polyalkryl-
sukcinat stejn€ jako dal3i polyfluoruhlovodiky, zvIa3té fluorované pryskyfice a/nebo hydrofobni
polvether nebo polyester s alifatickymi skupinami se 3 aZ 17 atomy uhliku, a poté se tvarovany
prvek pete. Tak ziska prvek dostate¢nou odolnost proti nasati vlhkosti & mastnoty.

V dalsim vyhodném provedeni se tvarovy prvek po peeni potahne alespoii &asteéné v povrchové
vrstvé biologicky degradovatelnou f6lii, zvlasté z acetétu celuldzy, celofanu nebo syntetického
nebo biologicky vyrobeného a biologicky degradovatelného polyesteru nebo derivatii polyesteru,
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zv1a3té polykaprolaktonu, pri€emz folie je s tvarovym t&lesem spojena pomoci pojiva za pouZiti
vakua a pfi pisobeni tlakového vzduchu nebo mechanické sily.

Jiné provedeni je typické tim, Ze tvarovy prvek je pecen, a poté tepelné oSetfen pérou, poté je
naneseno pojivo, dale je nanesen vodovzdorny povlak a potaZeny prvek je pak sterilizovan parou.

Podle jiného provedeni studeny roztok obsahuje jako hydrofobni latku acetat celulozy a jako
rozpoustédlo aceton nebo ethylacetat a je nanaSen na ochlazeny tvarovy prvek, nebo roztok
obsahuje jako hydrofobni latku alginat a jako rozpoustédlo vodu. Jindy se jako pojivo pouZije
vapenné pojivo, zvlasté chlorid vapenaty.

U jiného vyhodného provedeni studeny roztok obsahuje jako hydrofobni latku polyalkylen-
karbonat a jako rozpoustédlo aceton nebo ethylacetat a je nanaen na ochlazeny tvarovy prvek.

U dalsiho provedeni horky roztok obsahuje jako hydrofobni latku synteticky nebo biologicky
vyrobeny a biologicky degradovatelny polyester a derivaty polyesteru a jako rozpoustédlo
chloroform, aceton nebo ethylacetat.

U jinych provedeni studeny roztok obsahuje jako hydrofobni latku nitrocelulézu a jako
rozpoustédlo ethylacetat nebo butyacetat, nebo studeny roztok obsahuje jako hydrofobni latku
polyvinylalkoholu a jako rozpouitédlo ethylacetat, vodu nebo aceton a je nanaSen na ochlazeny
tvarovy prvek, jindy studeny roztok obsahuje jako hydrofobni latku polykarbolakton a jako
rozpoustédlo chloroform a je nanasen na ochlazeny tvarovy prvek. V jiné varianté studeny roztok
obsahuje jako hydrofobni latku polyvinylacetat a jako rozpoustédlo aceton nebo ethylacetat a je
nanasen na ochlazeny tvarovy prvek.

Podle jiného vyhodného provedeni se na horky tvarovy prvek nanese pradek, granulat nebo
kuli¢ky syntetického nebo biologicky vyrobeného a biologicky degradovatelného polyesteru a
derivatii polyesteru, zvla§té polykaprolakton, polyhydroxybutyrat, polyhydroxybutyrat/hydroxy-
valeratkopolymer a/nebo polyalkrylsukcinat, které se spoji pfilnavé s vnitfni plochou tvarového
prvku.

Prvky jsou tvofeny vlakninovym materidlem a k vytvofeni vlakninového materialu se pouZije
surovy vlakninovy material, ktery je pfedtim rozcupovan, s vyhodou stary papir, recyklovany
material, zvlaité odbarveny stary papir, biologicky degradovatelny vlakninovy material jako
celulézova vlakna obsahujici primyslovy odpad, zvl43té dfevéné nebo papirové piliny a fepné
tizky. Tyto materialy umoZni vytvofeni viskézni hmoty s pom&mé malym podilem Skrobu. Pfesto
tyto prvky vykazuji vysokou pevnost, hutnost a tvarnost.

Podstata tvarovych prvki vyrobenych zpisobem podle vynalezu spociva v tom, Ze jsou tvofeny
ze smési dlouhych a kratkych vldken nebo svazki vldken o délce od 0,5 aZz 50 mm, pfiCemz jsou
alespoii po jedné plose opatfeny biologicky degradovatelnou vodovzdornou povrchovou vrstvou.

Ve vyhodném provedeni je povrchova vrstva tvofena po peeni na prvek nanesenym povlakem
z hydrofobniho materialu, zvIa3t® acetdt celulozy, alginatu, chloridu véapenatého, polyakrylen-
karbonatu, polykaprolaktonu, polyvinylacetatu, nitrocelulézy nebo polyvinylalkoholu. Tyto latky
se pouzivaji jako horky roztok s chloroformem, acetonem nebo ethylacetatem jako fedidlem.

Tvarovy prvek ma porovitou vnitini strukturu, ktera je po krajich ukon¢ena vnéjsi vrstvou vétsi
tloustky, pfi€emz tato vrstva je uloZena na zékladnim materidlu pomoci vrstvy pojiva a vrstva je
rovnéZ potazena vodovzdornym povlakem.
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Prehled obrazkii na vykresech

Vynélez bude dile popsan pomoci vykresii, na kterych obr. 1 predstavuje schéma jednotlivych
technologickych kroki zpiisobu podle vynélezu s pouzitim starého papiru jakozto vlakninového
materialu, obr. 2 znazoriiuje schéma jiného provedeni zpiisobu podle vynalezu s pouzitim jiz
rozcupovaného a odbarveného starého papiru, obr.3 predstavuje schéma dalsiho provedeni
zpusobu podle vynalezu s pouzitim vlakninovych odpadi z vyroby jako jsou piliny papiru, fepné
fizky, dfevéné tfisky apod., na obr.4 je tabulka se sefazenymi vzorky s riiznym obsahem
pfirodniho Skrobu a konstantnim podilem vody vztazenym vzdy k suché hmoté vlakninového
materidlu, na obr. 5 je tabulka se sefazenymi vzorky s riiznym obsahem pfirodniho a mazového
Skrobu a konstantnim podilem vody vztazenym vzdy k suché hmot& vlakninového materialu, na
obr. 6 je tabulka sodpovidajicim grafickym znazorn&nim podle délky tfidéného vstupniho
vlakninového materidlu, na obr. 7 je diagram &as~tlak pro pegeni k vyrobé tvarovych prvkii podle
Jednoho z vySe uvedenych postupii, na obr. 8 je tabulka s vyhodnocenim vzorkii tvarovych prvki
v zavislosti na tvarové hloubce formy na peeni a v zavislosti na délce vlakninového materialu,
na obr.9 je tabulka s vyhodnocenim vzorkid tvarovych prvkii v zavislosti na tvarové hloubce
pekaiské formy a v zavislosti na smési vlakninového materialu s vlikny nebo svazky vlaken o
riznych délkach, na obr. 10 je tabulka s recepturami k vyrobé tvarovych prvki na bazi starého
papiru jakoZto vodu obsahujiciho materidl, na obr. 11 je postupovy diagram pro tfi piiklady
provedeni I az III pro zpilisob nanaseni vrstvy na tvarové prvky, obr. 12 pfedstavuje zvétieny fez
Zasti stény tvarového prvku vyrobeného podle jednoho z provedenti zplisobu uvedenych v tabulce
na obr. 11, obr. 13 znazoriiuje provedeni tvarového prvku jako uzaviratelné nadoby vyrobené
podle jednoho z provedeni zpiisobu podle vynalezu, obr. 14 pfedstavuje jiné provedeni tvarového
prvku jako m&kké tvarové misky vyrobené podle jednoho z provedeni zpiisobu podle vynalezu,
obr. 15 predstavuje dalsi provedeni tvarového prvku jako hluboké hladké misky vyrobené podle
Jednoho z provedeni zpiisobu podle vynalezu, obr. 16 predstavuje dalsi provedeni tvarového
prvku jako kelimku vyrobeného podle jednoho z provedeni zpiisobu podle vynalezu.

Piiklady provedeni vynilezu

Na obr.1 je znizornéno schéma jednotlivych technologickych kroki k vyrobé obalovych
tvarovych prvki zplisobem podle vynédlezu s pouzitim starého papiru. Zakladni technologické
kroky a pouZité suroviny jsou vyznaleny v plnych obdélnicich spojenych plnymi Sipkami,
alternativni technologické kroky &i mozné kombinace s daldimi materidly jsou vyznadeny
v obdélnicich i Sipkach ¢arkované.

V prvnim kroku se stary papir s suchém stavu rozdrobi, pfi¢emz toto rozdrobeni by mélo byt
provedeno Setrn€ bez pouZiti fezani ale napf. pomoci trhaciho stroje, rozvlakiiovatky, nebo
uderového mlynu, aby ziistala co nejvice zachovana papirova vléknina, protoZe tato zvyuje saci
schopnost vii¢i vodé v dal$im kroku. Rozdrobeni by mélo mit za vysledek nerozstiihané papirové
fizky o velikosti az od 10 mm, s vyhodou do 5 mm. Pro tlustosténné a velkoplo$né tvarové prvky
se mohou ke zvy3eni stability prvku pouzit nadechrané svazky vlaken nebo jednotliva vlakna o
délce az 50 mm. I vtomto piipadé je vyhodné mit k dispozici smé&s vlaken &i svazki vléken
dlouhych do 50 mm s kratkymi vlakny &i svazky vlaken o délce v rozmezi 0,5 az 20 mm. Je
ziejmé, Ze pii pouziti del3ich vlaken se nklady na rozdrobeni snizi.

I u ostatnich déle zminénych provedeni se natechrani vlaken nebo svazkii projevi lep$im
prolnutim s mazovym $krobem, ktery se miZe vtésnat do dutych prostor, take dojde k vytvoreni
propojené vicevrstvé struktury se Skrobovou matrici, kterd vede k vybornému vnitfnimu prolnuti
pii peeni za spoluplisobeni tlaku a horké pary. Optimalni rozdrobeni probih4 tak, Ze dojde
k naCechréni rozcupovanych vlaken ¢&i jejich svazki ve formé& papirovych fizka. Takto Setrnd
rozdrobeny a v zdsad€ roztrhany stary papir po pfidani vody zm&kne a zjemni se a po nadechrani
pfi michani ¢i hnéteni se proméni v rovhomérnou viskézni hmotu.
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Michani &i hnéteni je bud’ kontinualni &i pferufované a probiha za pfitomnosti vody. Je vyhodné
udrzovat podil vody co nejmensi, v zavislosti na ostatnich sougastech viskozni hmoty a zvlaste
v zavislosti na podilu $krobu, k jehoZ rozméIn&ni se pouziva voda, aby bylo moZzno provést co
nejefektivnéji nasledné tvarovéni pred a pfi peteni. Ukézalo se, Ze k vytvofeni viskozni hmoty je
nejvyhodn&jsi pridavek vody v poméru az 2:1, az 3:1, s vyhodou 2,5:1, vztaZeno na suchou
hmotu vlakninového starého papiru. Zaroveii se pfidava pfirodni Skrob, napf. obilny,
bramborovy, kukufiény nebo ryzovy $krob. Michani a hnéteni k zrovnomérnéni viskézni hmoty
se provadi pro Setrnost vigi vlaknim, a tim ke sniZeni nasévéni vody vyhradng stfihem, to
znamend pasobenim stfiznych sil mezi &asticemi hmoty, respektive mezi Casticemi hmoty a
misicim & hnétacim néstrojem, &imZ vznikd i vnitini tfeni a dochdzi k Setrmému pfilnuti
papirovych Fizki k vlakninové struktufe. Pojem vldkninova struktura v ramci vynalezu znamena
jak prilnuta jednotlivd vlakna tak i pfilnuti velkych, s vyhodou nalechranych svazki vlaken
vychoziho materialu.

V mnoha pipadech se doporuduje pouze pilnuti svazkii vidken, protoZe pfi styku se Skrobem
pak dochézi k pevné sitované struktufe a vytvafeni spojeni svazKy vlaken — Skrob.

Pomér mezi $krobem a vldkninovym materidlem se miZe ve viskozni hmoté lisit ve velkém
rozsahu podie toho, k &emu ma vyrabény tvarovany prvek slouZit a jaké ma splfiovat kvalitativni
pozadavky.

Pro zvlaité hladké povrchy s vysokou pruZnosti a s ohledem na mnoZstvi vsazenych svazki
vlaken, které ovliviiuji strukturdlni pevnost, maZe byt podil Skrobu i vyznamné pfes 50 %
hmotnostnich, vztazeno na suchou hmotu vlaknitého starého papiru.

Skrob se pridava ve form& piirodniho $krobu. Smésné poméry mezi pfirodnim Skrobem a
vldkninovym materidlem, vztaZené na suchou hmotu starého papiru a pfi dodéni 2,5 nasobného
ptebytku vody, vztaZzeného na tuto suchou hmotu jsou uvedeny v tabulce na obr. 4.

Druhy technologicky krok znizornény na schématu zobr. 1 —hnéteni a michani, které vede
k upraveni papirovych fizké do vlakninové struktury, nejlépe ve svazcich, miize vést ke zjemn&ni
hmoty, pokud se pfidd macedlo za sougasného procechrani, pfi¢emz i pfi tomto kroku se mohou
ptidavat pridavky s alkalickym i¢inkem ke zlepSeni tekutosti viskézni hmoty pfed nésledujicim
pedenim stejné jako je mozno pFidavat rizné plnidla ¢i barvy.

Je rovnéz mozné tato plnidla predtim smichat s pfirodnim $krobem a tuto smés pfidavat EasteCné
uz béhem predchazejictho rozcupovavéani materidlu za sucha nebo pozd€ji pii tvorbé viskozni
hmoty p¥i ptidavani vody pfi hndteni &i michani pfi rozkladani papirové hmoty do vlékninové
struktury.

Jak bude pozdéji jesté zminéno podrobnéji, je u zvlasté vyhodného provedeni moZné pouZit
dodateéné k ptirodnimu Skrobu modifikovany a mazovy 3krob, ktery se jesté pred petenim
ptidava do hmoty pfi pfedchozim drceni s dodavkou definovaného mnoZstvi vody, aby doslo
béhem velmi kratkého pedeni k plnému rozpousténi $krobu, a aby se vytvofila stabilni struktura
sestavajici z vliken a $krobu. PFi moZném pfidani mazového krobu, jak je to zndzornéno na
schématu na obr. 1 se miize mnoZstvi doddvané vody omezit.

Zv1a3té dobrych vysledki ohledn& kvality povrchu, pruznosti, rozloZeni vliken, materidlové
struktury a pevnosti se u tvarovych prvki dosahuje tehdy, kdyZz se pouzije smés pfirodniho a
mazového $krobu zaroveii se smési vlakninového materialu o rozdilnych délkach vlaken, zvlasté
pi pouziti svazkii vldken o riiznych délkach nebo smési svazkil vldken a jednotlivych vlaken.
Blize se k tomu vratime je3t& pfi komentovani tabulky na obr. 6.
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Jako plniva se pouzivaji hlavné kida, kaolin, mastek, sadra, oxid hlinity, oxid titanity nebo
hlinity, jako méacedlo se pouZivaji alkalické pfisady jako uhligitan hoteénaty, hydroxid hofe&naty,
louh hydroxidu sodného nebo hydroxid &pavku. Voda, s vyhodou s podilem 2,5 krat vét$im nez
Je suchd hmota starého papiru, se pfidava v mnozstvi, které je nutné k vytvofeni viskézni aZ
vysoce viskézni a plastické konzistence hmoty, kterd je potfebna k rozlozeni $krobu pfi
nasledném pedeni.

Da se rovnéz pracovat s velkym pfebytkem vody, zvlasté tehdy, kdyz se k piirodnimu $krobu
pfidd mazovy krob. P¥i hnéteni a michani viskézni hmoty se na jedné strang stary papir rozlozi
na svou vldkninovou strukturu, zde svazky vlaken, a na druhé strané se tyto svazky nebo i
jednotlivd vlakna vnitfn& promichaji rovnomémé se $krobem a vytvoii se pevna struktura mezi
vlakny papiru a $krobem.

Po promichani viskézni hmoty se tato v dal3im kroku davkuje a vklada do formy na peéeni.
Forma pak sestava z alespoii dvou tvarovych plechi, jednoho horniho a jednoho spodniho, se
kterym se manipuluje pomoci speciélnich niizek, pfi¢emz plechy jsou tvarovany tak, Ze vnitfni
plochy plechi maji pfi uzavieni formy od sebe odstup, a tak se vytvoii duty prostor, ktery se
vyplni viskézni hmotou. Je samoziejmé, Ze pii vyrob& mize byt poskladano vice forem k sobg,
které se uchopi do vicero podavacich nizek.

Na obr. 4 je tabulka se sefazenymi 15 vzorky s riiznym % hmotn. pfirodniho $krobu, vztaZeno ke
konstanté vlikninového materialu, coZ je stary papir, a zaroveii pfi konstantnim podilu vody (2,5
nasobek hmoty vlakninového materialu).

Na obr. 5 je tabulka se sefazenymi vzorky s riiznym obsahem smési prirodniho a mazového
Skrobu vztaZeno ke konstant& vidkninového materialu, a zéroveii pfi konstantnim podilu vody
(2,5 nasobek hmoty vldkninového materialu). Jako nejlepsi se ukézal byt pomér mezi pfirodnim a
mazovym Skrobem 3:1. :

Obecné lze fici, Ze vyhodné vlastnosti vykazovaly tvarové prvky, kdyz byl pomér skrobu k vodé
ve viskézni hmoté je 1:10 a2 1:1, nejlepsi byly v rozmezi poméri 1:3 az 1:2.

Peleni, které svou technologii vychazi ze zkuSenosti s petenim vafli, za&ini po uzavieni a
uzaméeni forem s vytvofenim prostoru mezi tvarovymi plechy. Odstup mezi plechy se udrzuje
konstantni a uréuje tloustku tvarového prvku.

Proces peteni je schematicky znazornén na kfivce z obr. 7. Pedeni probih4 pii teploté mezi 105
az 300 °C, pfi¢emz nejlepsi vysledky, co se tyde propedeni a tvarové geometrie, jsou dosahovéany
pfi 180 °C. Doba peeni zévisi na riznych parametrech, zv143té na viskozité hmoty (obsah vody),
podilu Skrobu, geometrii tvaru prvku a konkrétnich rozmérech. Doba pedeni musi byt takova, aby
doslo k dplnému rozpoudténi pfirodniho 3krobu nebo mazového & modifikovaného $krobu,
pokud je pfitomen. V3eobecné Ize Fici, Ze doba pedeni je mezi 0,5 aZ 15 minutami, pficemz krat$i
cykly se odehrévaji mezi 1 az 3 minutami coZ vétSinou vyhovuje, protoze prvky jsou dostateéné
pevné s dobrou hladkosti povrchu, vysokou pruznosti a strukturalni pevnosti na zakladé dobie
vytvoreného spojeni mezi svazky vlaken materialu a $krobem.

V jinych pripadech, zvlasté pfi vysokém podilu vody, vede k dobrym vysledkiim, kdyz se pece 3
az 13 minut, pfi¢emz k efektivité vyroby prispiva co nejkrat$i doba pegeni za predpokladu, Ze uz
se vytvori dobra vnitini struktura materialu.

Na vertikélni ose grafu zobr.7 je znazornéna uzaviraci sila formy a na druhé pfimce je
znazornén as. Je zietelné vidét zvylovéni tlaku b&hem peteni v dusledku vypafovani vody
z petené hmoty. Pro iplné vype&eni tvarového prvku je podstatné, aby minimalni, uzaviracimi
Cepy zachycovana sila odrézejici vnitini tlak ve formé v disledku vypafovani prekro€ila 150 N,
ale aby maximélni sila na &epech neptevySovala 256 N.
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Na obr. 7 znazoriiuje hodnota t; dobu od uzavieni formy k dosazeni minimalniho tlaku pary, coz
je reprezentovano hodnotou f,. Hodnota t, pfedstavuje &as od uzavieni formy k dosaZeni
maximalniho vnitiniho tlaku pary, coZ je reprezentovano hodnotou fi,, hodnota t; pfedstavuje
&as od uzavfeni formy k ukonéeni vypafovani, hodnota t, pfedstavuje ¢as dopékani vypeteného
tvarového prvku, jeho vysuSovéani a hodnota ts je celkovou dobou peceni od uzavieni forem
k jejimu otevieni. V predvedeném pfipadé se pf rozdilu mezi uzaviracimi silami
fnax — fmin = 100 N dosahlo dobré kvality a vype&eni tvarového prvku, pfi¢emz ¢asova hodnota t;
reprezentuje vyhodnou dobu 1 az 3 minuty. Rozdil t;-t; prezentuje dobu peceni a tvarovani za
intenzivniho vyvijeni pary. ‘

PFi pegeni skrob mazovati a tuhne. Skrob je vtladen do nagechranych vléken &i svazki vldken
starého papiru a vytvafi tak stabilni pojivo nalechrané vlakninové struktury s vytvrzenym
§krobovym mazem.

Pokud se pouzije pouze prirodni $krob, tvarové prvky jsou vhodné pro mnoho oblasti pouZiti co
se tyka pruznosti a kvality povrchu. Vys3i podil $krobu zase vede k lep3i kvalité¢ povrchu pfi
snizené pruznosti. PruZnost u tvarového prvku lze sniZit pouze snizenim podilu Skrobu, coZ je
véak k 0jmé hladkého povrchu. Pomoci zpiisobu podle vynalezu je viak moZné podstatné zvy3eni
pruznosti pfi souéasném zachovani vysoké hladkosti povrchu tak, Ze se kromé pfirodniho Skrobu
pouzije modifikovaného nebo mazového Skrobu. Zvlastni ucinnost pfi pouziti smési pfirodniho a
mazového $krobu se da vysvétlit tim, Ze v disledku vysoké savosti starého papiru neni pfi peceni
pro zmazovaténi pirodniho krobu dostatek volné vody nebo je doba peceni kratka. Pfitomny
ptirodni $krob plné nezmazovati, a to zpiisobi jeho $iroky rozptyl, coZ podpofi pruznost prvku.

Pti pouziti zplisobu podle vynalezu Ize dosahnout lepsich vlastnosti nez je tomu u dosavadnimi
zplisoby vyrab&nych tvarovych prvki, protoze &ast Skrobu zmazovati s vodou, a viskézni hmoté
se doda mazovy Skrob, pficemz uz vyse zminéné vzdjemné poméry jsou uvedeny v tabulkdch na
obr. 4 a 5. Podily ptirodniho $krobu, mazového Skrobu a vody jsou vztazeny vzdy na suchou
hmotu starého papiru.

V ramci zptisobu podle vynalezu se dosahuje vyborné jakosti povrchu, pruznosti, strukturalni
pevnosti hotovych tvarovych prvkd nejen pfidanim pfirodniho a modifikovaného nebo mazového
skrobu, ale jako velmi dilezité se ukazalo to, Ze vlakninovy material ma riznou délku, zvIa3té Ze
maji rGiznou délku svazky vldken, pfipadné Ze se vytvofi smé&s delSich svazki vliken a
jednotlivych viaken krat3i délky. Délka vlaken je u tenkosténnych prvki vyhodna v rozmezi 0,5
az 5 mm. Odpovidajici kategorizace vlaken je uvedena v tabulce na obr. 6.

V jedné z modifikaci zpisobu popsaného ve schématu na obr. 1 je také moZno nacupovat stary
papir, v tomto ptipadé s pridavkem pfirodniho $krobu a plniv, v suchém stavu, ale k mechanic-
kému drceni maZze dojit v pfitomnosti vody v odpovidajici smésné nadobé.

Kdyz se ptridd mazovy $krob, miize byt rovnéz pfidan pro danou technologii pe€eni vhodny
modifikovany $krob.

-----

nahrazeni dosavadnich obalii z plastu i k baleni vlhkost obsahujicich potravin, jako je pro rychlou
spotfebu uréené polévka, salat apod. je nutné, aby byl tvarovy prvek dostateCné nepropustny pro
kapaliny, ale aby zaroveii neztratil svou biologickou degradovatelnost.

Proto je vyhodné peené tvarové prvky vyrab&t metodou in line, pfipadné prvek zformy
vyjmout, ale okamzité jej usadit do jiné &asti pece, poté opatfit kapalinovzdornym povlakem,

pri¢emz toto miZe probihat pfi vyuZiti jest& pfitomného procesniho tepla na jest€ horkém nebo i
uZ ochlazeném vypecku.




10

20

30

35

40

45

50

55

CZ 288612 B6

Je vyhodné v ramci této in line metody, kdy probiha nanaSeni povlaku jesté ve formé a uvnitt
pece, synchronizovat pohon linky pro regulaci mezi pecenim a naslednym nana$enim povlaku,
pfipadn€ pouzit manipula¢ni prvky k vyjmuti vype¢ku z formy a jeho vsazeni do prostoru, kde
probiha nanaeni povlaku.

Schéma vyhodného provedeni zpiisobu je zobrazeno na obr.11. Jednd se o nanaSeni
hydrofobniho povlaku, diky kterému se zajisti kapalinova nepropustnost celého tvarovaného
prvku. U zpiisobu &. I se po pedeni prvek o3etii vodni parou co zvysi jeho pruznost, pfiCemz
hned nato je naneseno pojivo, aby se umoznilo pfilnuti nasledn& nanesené biologicky
odbouratelné a kapalinu nepropoustéjici vrstvy. Poté probéhne jeité s vyhodou sterilizace
vypeceného a vodu nepropoustsjiciho tvarového prvku horkou parou.

U alternativniho postupu &. II mizZe dojit ke spojeni o3etfeni vype¢eného prvku vodni parou
zaroveil s nanesenim povlaku pomoci nastfiku biologicky degradovatelného a kapalinu
nepropoustéjiciho materialu. Poté prob&hne rovnéz sterilizace vypegeného a vodu nepropousts-
Jiciho tvarového prvku horkou pérou. U dalsiho alternativniho postupu &. III miZe dojit
k vytvofeni biologickou odbouratelnost celého prvku neohrozujici vodovzdorné vrstvy nebo i
k celému naimpregnovéni prvku také tak, Ze se hned do viskézni hmoty ptiklada kapalina, prasek
nebo granulit s vodovzdornymi vlastnostmi a tento se rozdéli ve hmoté b&hem peceni ve
struktufe prvku, coz po peceni vede rovnéz ke kapalinovzdornému, ale biologicky degradovatel-
nému tvarovému prvku.

Zpusob provedeny podle schématu z obr. 1 se da obménit tak, Ze namisto po pe&eni nasledujiciho
naneseni vodovzdorného povlaku se pfida piisada zamezujici prostupu plynu nebo pronikéni
vody, které je schopné tvorby bariérové vrstvy uZ pti pripravé viskozni hmoty, coz vede
k hydrofobizaci hmoty po celém priifezu poté vype&eného tvarového prvku.

Na obr. 12 je schematicky znazornén prifez &asti stény tvarového prvku vyrobeného podle
postupu z obrdzku 1. Na zikladé pisobeni par a vzniklého pretlaku uvnitf hmoty prvku b&hem
peceni vznikne nadychand, oboustranné povrchovou vrstvou 21 omezeni zikladni hmota 20
materidlu, ve které se vytvofi pevné propojeni dlouhych &i kratkych vliken & svazkd vldken a
Skrobu. Na vypegenou povrchovou vrstvu 21, ktera tvofi jakysi $kraloup, je uloZena vrstva pojiva
22, ktera pak nese hydrofobni povlak 23 z vodovzdorného materialu. V tomto pripadé je tvarovy
prvek opatfen hydrofobnim povlakem 23 pouze jednostranné na vice namahané horni ploe. Je
zfejmé, Ze hydrofobni povlak 23 z vodovzdorného materialu o rizné kvalité propustnosti mize
byt nanesen i na spodni vn&jsi povrchové vrstvé 21. Hydrofobni povlak 23 z vodovzdorného
materialu miZe byt nanesen po obou stranich prvku s tim, Ze kazdy hydrofobni povlak 23 mize
mit jinou tloustku &i propustnost.

S vyhodou se nanaSeni vodovzdorného povlaku provadi naméagenim prvku do povlakového
materidlu nebo nastfikanim hydrofobniho roztoku nebo pfi tepelném o3etieni, zv1a§ts roztavenim
hydrofobniho granulatu nebo prasku. K tomu se hodi nejlépe derivaty celuldzy, zvlasté acetat
celul6zy a acetat 3krobu. Kromé naneseni tekutého povlaku nebo roztaveni granulatu &i prasku se
miZe naneseni provést poloZenim hydrofobni folie obsahujici acetat $krobu nebo celuldzy na
vype€eny tvarovy prvek. Félie je s tvarovym t&lesem spojena pomoci pojiva za pouziti vakua a
pfi pisobeni tlakového vzduchu nebo mechanické sily. Zbytky okraji folie spoleiné
s necistotami ze spaleného materialu se odstrani pres odpafovaci kanaly.

V jednom z provedeni Ize na plochich prvka vytvoftit Skraloup znaneseného vodovzdorného
materidlu a to tak, Ze povlak se vytvofi ponofenim do hydrofobniho roztoku nebo se roztok
nastiika nebo se vyrobi tepelnym rozpusténim hydrofobniho granulétu nebo prasku na povrchu
prvku. Povlak obsahuje derivaty celulézy zvIasté acetit celuldzy a acetat skrobu. Tyto latky lze
pfidat uZ pfi pfipravé viskézni hmoty. Jinak Ize také pouZit biologicky degradovatelny polyester a
derivaty polyesteru zvlasté polykaprolakton nebo polyalkylenkarbonat.
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Tlouitka vodovzdorného a biologicky degradovatelného $kraloupu je s vyhodou mezi 5 pm az
100 pm, pfi pouziti folie v rozsahu od 60 um do 100 pum.

V zavislosti na pozadované nepropustnosti vody a pevnosti mize byt hydrofobni povlak nanaSen
i v nkolika vrstvach. Hydrofobni latka se mize vmichat jako integralni souc¢ast hmoty, ktera
muiize byt potom uloZena na plochu prvku jesté pred pecenim, nebo se povlak nanasi aZz na
skraloup po vype&eni. Hydrofobni povlak pak tvofi nepropustnou vrstvu viici tekutinam, zv1asté
proti vod&, kyseling¢ mlééné nebo tukim. V piipadé potfeby miize byt hydrofobni povlak
vzduchot&sny a nepropustny viii pafe nebo kysliku. V tom pfipadé se pfida polyvinylalkohol.

Pii nanaseni hydrofobniho povlaku na tvarovy prvek po peceni se tento potdhne jedno nebo
oboustranné biologicky degradovatelnou hydrofobni folii, ktera je s vyhodou z acetatu celulézy,
celofanu nebo syntetického nebo biologicky vyrobeného a biologicky degradovatelného poly-
esteru, plastu nebo derivati polyesteru, zvla§té polykaprolaktonu nebo polyalkylenkarbonatu.
Hydrofobni folie mze byt s tvarovym télesem spojena pomoci pojiva poloZeného jesté na horky
vypedek, folie se miize na prvek natavit nebo nanést na uz studeny prvek za pouziti vakua a pfi
pusobeni tlakového vzduchu nebo mechanické sily.

V jiném provedeni se vodovzdorny material nanasi na horky tvarovy prvek ve form& praku,
granulatu nebo kuliek a nanaSeni se provadi popradenim, nastfiknutim nebo ponofenim
tvarového prvku do hydrofobniho povlakového materialu. V alternativnim provedeni se
hydrofobni litka miize vmichat jako integralni sou¢ast hmoty, ktera se dostane na vnéjsi plochy
prvku jesté pfed peCenim.

Je rovn&z vyhodné zvysit tésnost povrchu potazeného tvarového prvku snizenim pdrovitosti,
&imz se zvysi i hladkost povrchu. To se da provést naslednym jemnym nalisovanim a odpor proti
propousténim horké vody, horké mastnoty a jinych tekutin se tim je3t€ zvysi. KdyZ se pouzije
pojivo mezi povrchem prvku a hydrofobnim povlakem mize pojivo sestdvat z nitrocelul6zy nebo
polyvinylalkoholu. Ve druhém pripadé se doséhne i vzduchotésnosti. Pfi nanaSeni praskového
hydrofobniho povlakového materialu nastfikem, se naneseni napf. polyvinylacetatu, polykapro-
laktonu, polyvinylalkoholu, nitrocelulézy, syntetického nebo biologicky vyrobeného a biologicky
degradovatelného polyesteru a derivatl polyesteru, alginitu ve spojeni s chloridem vapenatym,
polyalkylenkarbonatu nebo acetat celulézy provadi svyhodou shorkou parou, €imz se
vypecenému prvku dostane i tepelného o3etieni.

U konkévnich tvar obalovych prvkd, coz jsou pfedevsim tacky, se hydrofobni povlak nanese
minimalné na homi t j vnitini plochu pfipadné i na plochu vné&jsi, pfi¢emz uvnitf provedeny

hydrofobni povlak miize spliiovat nro¢n&jsi kritéria na nepropustnost nez vnéjsi hydrofobni
povlak nebot je vystaven vétdimu piisobeni tepla a vlhkosti.

U jiného provedeni, kdy se hydrofobni povlak nanasi az po peceni je vyhodné nanéSet hydrofobni
material jako emulzi nebo jako roztok na vypedeny prvek, pficemZz hydrofobni povlak po
naneseni vytvrdne, pfipadné je prvek je3té podroben dodate¢nému vysuseni.

Roztok, jakoZto studené médium se nastiika na jesté po peceni horky prvek nebo na prvek jiz
vychladly, vzdy za pouziti pojiva. Roztok s hydrofobni latkou mize byt horky i studeny. Roztok
Ize nanaset nastfikem nebo lze do n&j prvky namacet.

Kromé hydrofobni latky obsahuje roztok t&kavé rozpoustédlo. Tak napf. studeny roztok obsahuje
jako hydrofobni latku acetat celulézy a jako rozpoustédlo aceton nebo ethylacetét a je nanasen na
chlazeny tvarovy prvek.

Jindy obsahuje roztok jako hydrofobni latku alginét s chloridem vapenatym a jako rozpoustédlo
vodu.
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Jinou moZnosti je, Ze studeny roztok obsahuje jako hydrofobni latku polyalkylenkarbonat a jako
rozpoustédlo aceton nebo ethylacetat a je nanéSen na ochlazeny tvarovy prvek.

Dal3i alternativou je, Ze horky nebo studeny roztok obsahuje jako hydrofobni latku synteticky
nebo biologicky vyrobeny a biologicky degradovatelny polyester a derivaty polyesteru a jako
rozpoustédlo chloroform, aceton nebo ethylacetat. Roztok se pak pouzivé na nanadeni studenych
¢i teplych prvka.

Je rovnéz vhodné, kdyz studeny roztok obsahuje jako hydrofobni latku nitrocelulézu a jako
rozpoustédlo ethylacetatu nebo butylacetat. Tento roztok se aplikuje na ochlazené prvky.

Jiny studeny roztok obsahuje jako hydrofobni latku polyvinylalkohol a jako rozpoustédlo
ethylacett, vodu nebo aceton a je nanasen na ochlazeny tvarovy prvek.

Jindy studeny roztok obsahuje jako hydrofobni latku polykaprolakton a jako rozpoustédlo
chloroform a je nanaden na ochlazeny tvarovy prvek.

Podle Celu pouziti tvarového prvku se provede hydrofobni povlak bud’ jen na vnitini Glozné
ploSe nebo i na vngjsi. Prvky jsou potom tfidény podie schopnosti obstat v narodnych
podminkach takto: Prvky ve tfidé A1 snaseji pokojové teploty 25 az 40 °C a relativni vihkost a%
90 %. Prvky ve tfidé A2 jsou odolné i n&kolik dni proti studené vihkosti pii teplotach 25 aZz 40 °C
a prvky ve tfidé A3 snesou 1 hodinu teploty az 95 °C. Pro jednotlivé tfidy jsou uréeny i riizné
hydrofobni povlaky co se ty¢e slozeni i tloustky. Prvky v nejnizsi tiidé Al se potahuji
hydrofobnim povlakem hlavn& na vngjsi ploSe, a to predeviim tehdy, pokud jsou zarovefi
uzaviratelné poklici. Pokud nemaji poklici, potom se opattuji hydrofobnim povlakem po vnitini i
vngjsi ploSe. Podle icelu pouziti se pro vnitfni plochu pouzije hydrofobni povlak z kategorie A2,
tj. odolny proti studené vodé nebo v kategorii A3 odolny proti horké vodg, pFi¢emz hydrofobni
povlak na vnéjsi stran& miize byt stejné kategorie nebo niz3i.

Prinik kapaliny do tvarového télesa se da sniZit také tim, Ze se pi peceni necha vypéct pevnéjsi
povrchové vrstva 21 ve formé& Skraloupu, jak je vidét z obr. 12, kdy se povrch pred pefenim
opatfi vhodnym odd€lovacim prostfedkem jako jsou zcela vody zbavené tuky nebo vosky.

§ vyhodou se pfed aplikovanim hydrofobnich povlakii na vypeteny tvarovy prvek tento pfedtim
potahne plnivem, aby se uzaviely vzniklé péry pi pedeni, pfiGemz jako plniva slouzi vosky,
polymery, tuky a tato plnivova vrstva zaroveii slouzi i jako pojivo 22 k pfilnuti nasledné
aplikovaného povlaku 23. Tuto vrstvu pojiva 22 lze nanést ponofenim prvku, nastfikanim &i
nanesenim prasku s naslednym ohfevem prvku.

Pro vytvofeni prvku v nejvy3si kategorii A3 se jako hydrofobni povlak pouziva acetat celulézy
s vys3i koncentraci, napf. 50 %, a povlak je n&kolikavrstvy, naptiklad trojvrstvy. Pokud viak
zatizeni nebude aZ tak extrémni, i v této kategorii postaéi pouze jedna vrstva povlaku s niZ3i
koncentraci.

Pfi vytvafeni hydrofobniho 3kraloupu navazujiciho na viskézni hmotu, Je tieba zajistit i t&snost
tohoto Skraloupu vii¢i poklici a musi se brat v Gvahu i potfeba nekomplikovaného nasledného
barveni ¢i potiskovani prvku.

S vyhodou se vnéjsi plocha tvarového prvku opatii indikatorem vlhkosti a/nebo &asu, aby bylo
moZno zjistit stav nepropustnosti v daném okamZiku.

S ohledem na biologickou degradovatelnost tvarového prvku, kterou nesmi ovlivnit ani Skraloup

zpovrchové vrstvy 21, miZe byt vyhodné tvarové prvky po pouziti rozdrobit, aby se tim
biologické4 degradovatelnost hmoty zrychlila.
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Je rovnéz mozné pfi expedici opattit tvarové prvky pro jejich ochranu jesté stahovaci folii
z jednoho z vyse uvedenych biologicky degradovatelnych materiali.

Na obr. 2 je vidét schéma alternativniho postupu pfi vyrobé tvarovych prvki podle vynalezu.
Jako vychozi material se pouzije vlakninovy surovy material, zvlasté material prirodniho ptivodu
obsahujici celulézové vlakna. MiiZe to byt nacupovany odbarveny stary papir, tak jak tomu bylo
u postupu podle schématu z obr. 1.

U tohoto postupu se jiz dostateén& nacupovany vychozi material pfedbézné smicha v suchém ¢&i
mokrém stavu s &asti ptirodniho $krobu s pfidavkem plniva. Toto lze pfidat uz jako tzv. premix
tj. smichané &asti krobu. Pfi michani uz miZe byt pfitomno rovnéz macedlo vySe uvedeného
typu a/nebo barva, zatimco druhy dil pfirodniho $krobu mazovati za pfitomnosti vody. Sucha
predmichané smés dovoli vysoké promichani a homogenizaci hmoty a po ném nasleduje michani
a hnéteni s ptitomnosti vody k pfilnuti nacupovaného materialu na svou vlakninovou strukturu,
tzn. na obvykle nalechrané svazky vlaken, pro vytvofeni rovnomémné viskézni hmoty
s dodate¢nym podilem mazového Zkrobu s pfihlédnutim ke smésnym pomérim vody,
vlakninového materialu, pfirodniho a mazového skrobu, uvedenych v tabulkach na obr. 4 a 5. Jak
jiz bylo zminéno, lze uz do michané suché hmoty pfidanim hydrofobni latky doséhnou
hydrofobizace hmoty a dosahnout pak pfi peceni vytvoieni Skraloupu.

Pii michani a hnéteni za ptitomnosti vody Ize rovnéZ pfidat macedlo, stejné jako plnivo &i barvu.
Tim se prisp&je k co nejletrnéjdimu, a bez pouZiti feznych sil vytvofenému, rozloZeni surového
materialu na jeho vlakninovou strukturu, zvlasté pokud se vytvoii dlouhé a natechrané svazky
vlaken. Tak se vylepsi struktura hmoty a podle velikosti a druhu vlaken lze pak material dobie
klasifikovat a tento nasazovat podle pozadavki kladenych na budouci tvarové prvky.

Michani za sucha starého odbarveného papiru nebo jiného vlakninového materialu se Skrobem
vede ke zlep3eni kvality povrchu tvarovych prvki. :

Ostatni technologické kroky jako davkovani, tvarovani a peceni odpovidaji jiz vysvétlenému
postupu ze schématu na obr. 1. Rovnéz tak zavéretna operace po pefeni, coZ je minimélng
Castetné potazeni hydrofobnim povlakem.

Jak jiz bylo zminéno dfive, ptidanim mazového Skrobu k pkirodnimu se podstatné zvy3uje
pruznost vypeeného tvarového prvku. Vyhodné sm&sné poméry mezi pfirodnim a mazovym
$krobem jsou zfejmé z tabulky na obr. 5.

Na grafu z obr. 7 je vidét priibéh tlaku od vyvijeci se pary uvnitf formy b&hem pe€eni. Tento tlak
je reprezentovan uzaviraci silou v zdmcich formy a tento tlak pary rovnéz ovliviiuje povrch
pedeného prvku. Velikost této uzaviraci sily zavisi na podilu pfirodniho Skrobu a vihkosti
viskézni hmoty.

Tlak ve formé se da usmériiovat pomoci odvodnych kanald vytvotenych ve formé na pedeni a to
s ohledem na prufez a délku dutiny s pouzitim ovladacich ventild.

Pridavny dodate&ny piidavek vody do procesu michéani a hnéteni naznafeny na schématu z obr. 2
muzZe byt vypudtén, takze vlhkost hmoty, a tim i podil vody k mazovaténi pfirodniho 3krobu je
ukon&en podilem vody piidané k mazovému 3krobu. Timto zpisobem lze ovlivnit tlakové
poméry pary béhem peeni a tim i kvalitu povrchu tvarového prvku. Prirodni Skrob se piidava s
vyhodou do procesu michani hmoty a ostatnich soudasti za sucha, Ize jej ale alespofi ¢astedné
pridat pfimo do procesu michani a hnéteni, kde se obaluji svazky vlaken a vytvafi se rovnoméma
struktura viskézni hmoty. Tyto ostatni sou¢asti jsou macedlo nebo plnivo.
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Struktura a tim i pevnost tvarového prvku je podstatné uréovana pomérem skrobu ke starému
papiru, zv1§t¢ délkou nacupovanych vlaken &i svazkd vlaken. Jejich délka se totiz projevi
v rizné pevnosti jak prokézaly zkousky, jejichz vysledky jsou v tabulkach na obr. 8 2 9.

Zvlaste se ukazalo, Ze pfi pouziti vlakninového materialu s biologicky degradovatelnymi vlakny
dojde k rozcupovani na rozdilné délky vliken, ktera je od 0,5 do 1 mm, pFiGem? tato rozdilné
dlouha vlikna tvofi svazky vliken. Velmi dobré vlastnosti s ohledem na pevnost vykazovaly
tenkosténné tvarové prvky, kdyZ byly pouzity svazky o délce vlaken 1 az S mm a to pro rizné
tvary a s riiznou hloubkou pfi tvarovani.

Ukaézalo se, Ze kdyz se pouzije smés kritkych a dlouhych vliken respektive kratkych svazkii
vlaken nebo i smési dlouhych svazkii vliken skratkymi jednotlivymi vlakny ve spojeni
s pfidavkem mazového nebo modifikovaného $krobu k ptirodnimu $krobu, pak se dosahne
prekvapivé zvy$ené pevnosti — viz. tabulka na obr. 9.

Obecné se zjistilo, Ze pfi vysokém podilu pfirodniho $krobu v poméru k mazovému &i modifiko-
vanému Skrobu se dosdhne dobré kvality povrchu, ale jen pom&mé malé pruznosti tvarového
prvku, zatimeo vysoky podil mazového &i modifikovaného $krobu v poméru k pfirodnimu $krobu
vede k dobré pruznosti pfi sniZeni kvality povrchu. S prihlédnutim ke konkrétni geometrii daného
tvarového prvku je tedy tfeba upravit pomér pfirodniho a mazového $krobu a ten je s vyhodou
3:1, pfi souCasném zohlednéni délky vliken vychoziho materidlu, nebo délek smési vlaken nebo
svazkii vléken. Jako zvIa$té vyhodné se ukazalo pfi délce peteni 0,5 a 3 minuty za teploty 150
az 200 °C pouzit poméry komponent tvoficich hmotu prvki, které jsou jako vzorky uvedeny
v tabulce na obr. 10.

Jina varianty postupu podle vynélezu je znazornéna na schématu z obr. 3. Jako vychozi material
Jsou zde pouZity papirova drt’ a odfezky, fepné fizky a dievéné tfisky jako reprezentanti odpadu
vznikajiciho ve zpracovatelském primyslu, ale je mozno pouzit i jiné suroviny, zvlasté na bazi
celulézy.

V ramei zpisobu podle vynalezu lze pouzit vldkninovy material zvlasté ve svazcich vidken o
délce 0,5 az 50 mm, pfi¢emz vétsi délky jsou vhodné pro velkoploné a/nebo tlustosténné tvarové
prvky, zatimco pro tenkosténné, lehké prvky jsou vhodné délky 1 aZ 5 mm.

Na obr. 3 je schéma alternativy zpiisobu podle vynalezu, kdy se jako vstupni surovy material
pouZije smés odpadkového materidlu z papiren, potravinaiského a zpracovatelského primyslu.
V prvnim kroku se material rozdrobi, pfiemz toto rozdrobeni by mélo byt provedeno Setrné bez
pouZiti fezani ale napf. pomoci trhaciho stroje, rozvlakiiovadky nebo tderového mlynu, aby
ziistala co nejvice zachovéana vlakninova struktura, a aby celulézova vlakna nasala co nejméné
vody. V dalSim kroku se vyhodnoti délka vliken resp. svazkii vliken a uréi se podil $krobu podle
budouciho vyuZiti tvarovych prvkii. V dal$im kroku se hmota smicha v suchém & mokrém stavu
s Casti prirodniho Skrobu s pfidavkem plniva. Toto lze pfidat uz jako tzv. premix smichané s &asti
Skrobu. Pfi michani uz miZe byt pfitomno rovnéz macedlo a/nebo barva, zatimco druhy dil
pfirodniho Skrobu mazovati za ptitomnosti vody. Suchd predmichana smé&s dovoli vysoké
promichéni a homogenizaci hmoty a po ném nasleduje michani a hnéteni s pfitomnosti vody
k prilnuti nacupovaného materialu na svou vldkninovou strukturu.

Ukazalo se viak, ze dobrych vysledkii se dosahuje tehdy, kdyZ michani a hnéteni probihd bez
pfidavku vody, ale pouze za pfitomnosti vlhkosti z pfebytku vody v mazovém krobu coZ vede
k vytvofeni vysoceviskozni, téstovité hmoty. Béhem pe&eni je k mazovaténi pfirodniho $krobu
k dispozici ve Skrobu ptitomna vlhkosti i pfebytek vody v mazovém krobu. Poméry komponent
tvoficich hmotu prvkii, zkterych se pak vyrab&ji tvarové prvky o vysoké kvalité co se tyde
povrchu, struktury materidlu, pruznosti, pevnosti a stability vzhledem k mife tvarovani a hloubce
prvki, jsou uvedeny ve vzorcich v tabulce na obr. 10. PruZnost a struktura materialu je uréovéana
do zna¢né miry mnoZstvim pouZitého mazového $krobu.
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Pruznost a struktura vypegeného prvku je dale urovana podminkami pfi odpafovani b&éhem
pedeni, tzn. podilem vlhkosti ve viskozni hmot&, ktery ma byt co nejmensi, pfi¢emz v mnoha
ptipadech pfi pripravé hmoty sta&i navlh&eni nepiimou dodavkou vody ve formé jejiho piebytku
v mazovém krobu. Tato vlhkost sta¢i i k iplnému zmazovaténi ptirodniho Skrobu.

Velky vliv mé dale délka nacupovanych vlaken &i svazki vlaken. Typ pouZitych vldken mé vliv
na tedeni hmoty ve formé na pedeni. Proto se museji vlakna dobfe volit s ohledem na miru
tvarovani prvku a na hloubku prvkii. Velmi dobré vlastnosti s ohledem na pevnost vykazovaly
tenkost&nné tvarové prvky, kdyZ byly pouzity svazky o déice vlaken 1 az 5 mm a to pro rizné
tvary a s riznou hloubkou pfi tvarovani. Lze vak s Gspéchem pouZit i vlakna o délce do 10 mm,
a to v zavislosti na tvaru a poZzadavcich kladenych na tvarové prvky. Takto se potom sniZi
pozadavky na cupovani starého papiru. A&koliv to na schématech na obr. 1 a 2 neni znazornéno,
Ize p¥i pouziti vlaken resp. svazkii vlaken o riznych délkach klasifikovat tyto svazky podle délky
s ohledem na cilové vyuziti pro prvky surditymi vlastnostmi. Podle toho se voli i mnoZstvi
pfidavného Skrobu.

Kdyz se pouzije vlhky odbarveny surovy materidl, potom lze na schématech zobr.2 a 3
naznakeny krok ,michani za sucha“ provadét ve vlhkém stavu, pfipadn€ s malym pfidavkem
vody.

Na obr. 11 jsou schémata t¥i alternativnich postupli z nichz vyplyva, ze dale miZe byt vyhodné,
kdy? na za¢atku pe¢eni dojde k tepelnému oSetfeni viskozni hmoty uz v uzaviené formg, aby se
zlepsilo chovani téstovité hmoty pfi zapliiovani formy a aby se pracovalo s pevné spojenymi a
vymezenymi pilkami formy, ale spiSe s mirnym pfitlakem horni piilky ke spodni vzniklym jeji
vlastni tihou. Jako dostadujici se v3ak ukézalo, Ze je dobré udrzovat pfi peceni pevné spojené a
vymezené pilky formy s konstantnim odstupem od sebe a tim vytvafet i konstantni tloustku
tvarového prvku.

Pokud je to potiebné, miZze na peleni navazovat o3etfeni vypeeného prvku pfipadné
kombinované s nanesenim povlakové vrstvy ve formé& roztoku emulze nebo suspenze a to
spole¢nym nastfikanim pary a hydrofobni latky.

Srovnani tabulek z obr. 8 a 9 je¥t& zvyraziluje vyhody pouZiti smési vlaken o riznych délkéch
vlaken viiéi pouziti celulézovych vlaken nebo svazki vlaken, které maji jen ur€itou délku.

Vyhodné recepty na sestaveni viskozni hmoty jsou uvedeny v tabulce na obr. 10. Z té vyplyva, ze
se daji vyrabét i tvarové prvky s velmi velkou hloubkou pfetvofeni pfi velmi dobré pevnosti,
pruZnosti, struktute materialu a kvalit& povrchu a to tehdy, kdyZ se pouZije vlakninovy material,
zv145t& natechrané svazky vlaken, predstavujici 15 az 30 % hmotn. celkové hmoty pfi celkovém
podilu $krobu 5 aZ 40 % hmotn. podilu vody 45 az 70 % hmotn. a podilu mazového Skrobu 1 az
10 % hmotn.

Na obr. 13 az 16 jsou predstavena riizna provedeni obalovych tvarovych prvki, které se daji
vyrobit postupem podle vynalezu. Na obr. 13 je provedeni tvarového prvku 1 jako uzaviratelné
nadoby, vyrobené podle jednoho z provedeni zpiisobu podle vynilezu, sestavajici ze spodniho
dilu 2 a poklice 3, které jsou spojeny pruznym mistkem 4. Prvek je vhodny jako uzaviratelny
obal pro potraviny i v tepelném stavu. Vodovzdornd vnéjsi vrstva zde neni blize vyznalena.
Tvarovy prvek je opatfen minimalné& vnitini hydrofobnim povlakem, s vyhodou v kategorii A2.

Obr. 14 predstavuje jiné provedeni tvarového prvku 1 jako mélkou tvarovou misku, vyrobenou
podle jednoho z provedeni zpiisobu podle vynalezu. Pomoci stejného protikusu se da rovnéz
vytvofit zcela uzavieny obal. Tvarovy prvek 1 je opatfen mnoha podélnymi vélcovymi

prohloubenimi 5, ktera jsou piicn& rozdélena na delSi seky 6 a krat3i dseky 7 a tyto jsou
vzijemné symetrické a oddéleny stfedovym pFi¢nym vystupkem 8. Na dné& vytvofené opérky 9
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zvy3uji tvarovou stabilitu a zlep3uji i stabilitu pfi skladovani prvki ulozenych v sob&. Podobna
mélki miska miZe slouzit napf. kbaleni propisovadek, rtének, kosmetickych vyrobki,
zvyraziiovatll, zdravotnickych potfeb a podobné. U takovych vyrobka by stacilo opatfit prvek
pouze proti klimatickym vliviim jako je vihkost a to hydrofobnim povlakem v kategorii A1.

Obr. 15 a 16 pfedstavuji jina provedeni tvarovych prvki s hlubokym pietvofenim jako hloubkou
hladkou misku nebo kelimek. Tyto prvky se mohou dobfe vyuzit jako transportni obal na kvétiny
v hlin€, semena nebo podobné Ggely.

Viechny predvedené tvarové prvky 1 vyrobené podle popsaného zpiisobu lze vyrobit velmi
rychle, levn& a s vybornymi vlastnostmi co se ty&e tvarové stability, pevnosti, pruznosti, struktury
materilu a kvality povrchu a i po naneseni hydrofobni vrstvy jsou pln& biologicky degradovatel-
né.

PATENTOVE NAROKY

1. Zpusob vyroby tvarovych prvkii, zvlaité obalovych nadob z biologicky degradovatelnych
materidld s pouZitim viskézni hmoty, ktera obsahuje biologicky degradovatelny vlakninovy
materidl s dlouhymi vldkny nebo svazky vliken s délkou vlaken &i svazki vldken v rozsahu od
10 mm do 50 mm, ve smési s kratkymi vlakny &i svazky vldken s délkou vlaken & svazki vlaken
vrozsahu od 0,5 mm do 20 mm, dile vodu a 3krob, a které se peou pro vytvoreni vypecku
sloZeného z vlakninového materialu a $krobu, vyzna&ujici se tim, Ze dkrob je pfitomen
v mnoZzstvi odpovidajicim 0,15 aZ 2 nasobku hmotnosti vldkninového materialu, ptitem2 se
prvek pe€e 0,5 az 15 minut pfi teploté 105 aZ 300°C a na prvek se nanese biologicky
degradovatelny povlak a alespoii na asti jeho povrchu se necha vytvofit po vypeceni biologicky
degradovatelnd, vodovzdorna povrchova vrstva.

2, Zpisob podle niroku 1, vyzna&ujici se tim, Ze se povlak vytvori ponofenim do
hydrofobniho roztoku nebo nastfikanim nebo se vyrobi tepelnym rozpusténim hydrofobniho
granulatu nebo prasku na povrchu prvku.

3. Zpisob podle naroku 2, vyzna&ujici se tim, e povlak obsahuje derivaty celul6zy,
zvladteé acetat celuldzy.

4. Zpusob podle jednoho znaroki 1 az 3, vyzna&ujici se tim, Ze povlak obsahuje
acetat Skrobu.

S. Zpisob podle jednoho znaroki 1 az4, vyznaé&ujici se tim, Ze se povlak vytvori
poloZenim félie, obsahujici acetat krobu nebo celulézy, na tvarovy prvek.

6. Zpisob podle jednoho z nérokii 1 az5,vyznaéujici se tim, Ze se povrchova vrstva
vytvofi nanaSenim hydrofobniho povlaku na z pfedchoziho pegeni jesté horky tvarovy prvek pfi

soucasném tepelném osetfeni za plsobeni pary.

7. Zpisob podle niroku 1, vyznaéujici se tim, %e do vlikninového materidlu se
piidé hydrofobni material, zv143t& acetat $krobu a/nebo celulézy.

8. Zpisob podle jednoho znérokii 1 a% 4, vyzna&ujici se tim, Ze tvarovy prvek se
potahne alespoii jednou félii z biologicky degradovatelného polymeru.
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9. Zpisob podle jednoho znarokii 1 az 8, vyzna&ujici se tim, Ze tlouStka vodo-
vzdorné, biologicky degradovatelné povrchové vrstvy je 5 pm az 100 pm.

10. Zptsob podle jednoho zndrokii 1 az9, vyzna&ujici se tim, Ze hydrofobni povlak
se na tvarovy prvek nanese zevnitf a/nebo zventi.

11. Zptisob podle jednoho z nérokd 1 az 10,vyznaéujici se tim,Ze hydrofobni poviak
se nanese v nékolika vrstvach.

12. Zpisob podle jednoho z narokii 1 az 11,vyzna&ujici se tim, Ze hydrofobni povlak
mé na vnitinim povrchu tvarového prvku vétsi tloustku nez na jeho vngjsi plose.

13. Zpusob podle jednoho z naroki 1a%z 12, vyzna&ujici se tim, Ze tvarovany prvek
se uvnitt pece se vloZi do dalsiho pfipravku k naneseni hydrofobniho povlaku.

14. Zpusob podle jednoho znéroku 1 az 13, vyzmnadujici se tim, Ze se na tvarové
prvky nanese povlak ve formé studeného &i ohfatého roztoku.

15. Zpisob podle naroku 14, vyzna&ujici se tim, Ze roztok tvofi hydrofobni latka a
rozpoustédio.

16. Zpisob podle naroku 15, vyzna&ujici se tim, Ze hydrofobni latkou je algint a
rozpoustédlem voda.

17. Zpisob podle naroku 15, vyznadujici se tim, Ze u studeného roztoku je
hydrofobni litkou acetét celulézy a rozpoustédlem aceton nebo ethylacetat.

18. Zpisob podle niroku 15, vyzmadujici se tim, Ze u studeného roztoku je
hydrofobni latkou polyalkylenkarbonat a rozpoustédlem aceton nebo ethylacetat.

19. Zpisob podle naroku 15, vyzna&ujici se tim, Ze u studeného roztoku je
hydrofobni latkou nitroceluléza a rozpoustédlem ethylacetat nebo butylacetat.

20. Zpisob podle naroku 15, vyznadujici se tim, Zze u studeného roztoku je
hydrofobni litkou polyvinylalkohol a rozpoustédlem ethylacetét, voda nebo aceton.

21. Zpiasob podle naroku 15, vyzna&ujici se tim, Ze u studeného roztoku je
hydrofobni latkou polykaprolakton a rozpoustédlem chloroform.

22. Zpisob podle naroku 15, vyzna&ujici se tim, Ze u studeného roztoku je
hydrofobni latkou polyvinylacetat a rozpoustédlem aceton nebo ethylacetat. :

23. Zpiisob podle néroku 15, vyznaéujici se tim, Ze u ohfateho roztoku je hydrofobni
latkou synteticky nebo biologicky vyrobeny a biologicky degradovatelny polyester a derivaty
polyesteru a rozpoustédlem chloroform, aceton nebo ethylacetat.

24. Zpiisob podle jednoho znérokii 1 a2z 23, vyzna&ujici se tim, Ze jako povlak se
horky tvarovy prvek nanese prasek, granulat nebo kuliCky syntetického nebo biologicky
vyrobeného a biologicky degradovatelného polyesteru a derivatii polyesteru, zvIasté polykapro-
lakton, polyhydroxybutyrat, polyhydroxybutyrat/hydroxyvaleratkopolymer a/nebo polyalkryl-
sukcinat, které se spoji pfilnavé s vnitini plochou tvarového prvku.

25. Zpusob podle néroku 24, vyzna&ujici se tim, Ze nanaSeni se provadi poprasenim,
nast¥iknutim nebo ponofenim tvarového prvku do povlakového materidlu.
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26. Zpusob podle naroku 24, vyznaéujici se tim, Ze povlak se nana$i natavenim.

27. Zpisob podle jednoho znaroki 24 a% 26, vyznadujici se tim, Ze na povlak
naneseny na tvarovany prvek se poté piisobi tlakem.

28. Zpusob podle jednoho znarokidi 1 az 27, vyznaéujici se tim, e vodovzdorny
povlak se na plochu tvarového prvku nanadi sou¢asné s pojivem jako je nitrocelul6za nebo
polyvinylacetit nebo polyvinylalkohol.

29. Zpusob podle jednoho z narokt 1 az 28, vyznadujici se tim, ze po vytva"em’
vodovzdorné povrchové vrstvy po celé plode tvarového prvku se tento odetii pérou.

30. Zpusob podle ndroku 24, vyzna&ujici se tim, e na horky tvarovy prvek se nanese
prasek k vytvofeni vodovzdorného povlaku za sou&asného plsobeni pary pro spojeni povlaku
s prvkem a jeho tepelného osetteni.

31. Zpisob podle néroku I,vyznadujici se tim,Ze hmoty k pedeni se vmichaji prasek,
granulit nebo kulitky polyalkrylenkarbonat, polyvinylalkoholu, syntetického nebo biologicky
vyrobeného a biologicky degradovatelného polyesteru a derivati polyesteru, zv1agts polykapro-
laktonn, polyhydrxybutyrat, polyhydroxybutyrat/hydroxyvaleratkopolymeru a/nebo polyalkryl-
sukcindtu stejné jako dalsi polyfluoruhlovodiky, zv1ast& fluorované pryskyfice a/nebo hydrofobni
polyester nebo polyester s polyester s alifatickymi skupinami s 3 az 17 atomy uhliku, a poté se
tvarovy prvek pece.

32. Zpisob podle naroku 1, vyzna&ujici se tim, Ze tvarovy prvek se po peceni
potahne alespoii Easteéné& biologicky degradovatelnou f6lii.

33. Zpisob podle naroku 32, vyzna&ujici se tim, Ze filie Je zacetitu celulézy,
celofanu nebo syntetického nebo biologicky vyrobeného a biologicky degradovatelného
polyesteru nebo derivati polyesteru, zvlasté polykaprolaktonu.

34. Zpusob podle naroku 32, vyzna&ujici se tim, Ze folie se k tvarovému prvku
nanese pomoci pojiva za pouZiti vakua a pfi pisobeni tlakového vzduchu nebo mechanické sily.

35. Zpisob podle jednoho z niroki 32 az 34, vyzna&ujici se tim, e po vyjmuti
potazeného tvarového prvku se vramci oddélovani zbytkd materidlu, ktery se primicha
z odpafovacich kanalii formy, prebytedné &asti folie a pretoky odfiznou.

36. Zpusob podle jednoho zndrokid 32 aZ 35, vyzma&ujici se tim, Ze po vytvoreni
vodovzdomné vrstvy se tvarovy prvek sterilizuje parou.

37. Zpisob podle niroku I, vyzna&ujici se tim, Ze vlikninovy material sestivi ze
surového vlakninového materiélu, ktery je pfedem rozcupovan.

38. Zpisob podle niroku 37, vyzna&ujici se tim, Z surovym vlakninovym
materidlem je stary papir, recyklovany material, zvla$té odbarveny stary papir, biologicky
degradovatelny vlakninovy material jako celulézova vlikna obsahujici prumyslovy odpad,
zvladté dievéné nebo papirové piliny a fepné fizky.

39. Zpusob podle ndroku 1, vyzna&ujici se tim, e vlikninovy material pfimo sestiva
z biologicky degradovatelnych vlaken nebo svazki vliken.

40. Zpisob podle néroku 39, vyznadujici se tim, Ze vlakna nebo svazky vldken maji
délku od 0,5 az 5 mm.
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41. Zpusob podle naroku 1, vyzna&ujici se tim, Ze jako 3krob se pouZije pfirodni
a/nebo mazovy $krob.

42. Zpusob podle jednoho z néroku 37 nebo 38, vyznacujici se tim, Ze k vytvofeni
visk6zni hmoty k pedeni se smicha voda se suchou hmotou vlakninového surového materialu,
zvl4asté starého papiru v poméru az 8:1.

43. Zptsob podle naroku 1,vyzna&ujici se tim, Ze podil mazového nebo modifikova-
ného $krobu na celém podilu $krobu uvnitf viskozni hmoty k peceni je 30 % hmotnostnich.

44. Zpusob podle naroku 1, vyzna&ujici se tim, Ze podil vidkninového materidlu je
15 % aZ 30 % hmotnostnich, podil 3krobu 5 aZz 40 % hmotnostnich a podil vody 40 az 70 %
hmotnostnich z celkové viskézni hmoty.

45. Zpisob podle jednoho z narokti 37a38,vyznacdujici se tim,Ze vlikninovy surovy
material, zv1ast& stary papir se rozdrti, nasledné se k nému pfida voda a pfirodni krob.

46. Zpusob podle jednoho znarokii 37 a 38, vyznaéujici se tim, Ze vldkninovy
material, zvIasté stary papir, se rozdrti v pfitomnosti vody a nésledné se k nému piida pfirodni
Skrob.

47. Zpisob podle nirokid 45 a 46, vyznadujici se tim, Ze pfirodni 3krob se ¢astecné
ptidava uz bshem drceni vlakninového surového materidlu, zvlasté jako pfedmixovany
s plnivem.

48. Zpisob podie jednoho z narokii 45 a 46, vyzna&ujici se tim, Ze Skrob se astecné
piidava do vlakninového surového materialu b&hem drceni a/nebo nasledného michani za sucha
&i za mokra a/nebo béhem nasledného miseni a hnéteni a to jako pfirodni a/nebo modifikovany,
zvlasté nadrceny.

49. Zptisob podle jednoho znarokit 1 aZ 48, vyznacdujici se tim, Ze alespoii dva
tvarové plechy na pedeni viskdzni hmoty, tvofici formu, jsou na zaCatku peceni spolu spojeny se
zaji$ténim odstupu horniho a spodniho plechu b&hem pedeni, pfi¢emz odstup k sob€ pfivracenych
ploch plechii, mezi kterymi je pegena hmota, je uréen tloustkou stény tvarového prvku.

50. Zpisob podle jednoho z narokd 1 az 49, vyznadujici se tim, Ze béhem peceni se
provadi kontrolovany odvod pary z formy.

51. Zpiisob podle naroku 50, vyzna&ujici se tim, Ze odvod péary z vnittku formy na
pedeni je Easové a/nebo mistné regulovéan a/nebo je regulovan podle tlaku uvnitt formy.

52. Zpiisob podle naroku 51, vyzna&ujici se tim, Ze po uzavieni tvarovych plechi na
pedeni se po zadatku pedeni doplni viskézni hmota k peceni vtlatenim vyrovnavaci dévky do
formy.

53. Zpiisob podle jednoho z naroki 1 a% 52, vyzna&ujici se tim, Ze pfed vloZenim
hmoty do formy na pegeni se forma ohfeje.

54. Tvarovy prvek sestavajici z biologicky degradovatelného materialu, Skrobu a zbytkového
podilu vody, vyrobeny zpiisobem podle néroki 1 az 54, vyznadujici se tim, Ze je
tvoren vldkninovym materialem ze smé&si dlouhych a kratkych vlaken nebo svazki vlaken o délce
od 0,5 az 50 mm, pfitemz je alespoii po jedné strané opatfen biologicky degradovatelnou
vodovzdornou povrchovou vrstvou.
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55. Tvarovy prvek podle naroku 54, vyznaé&u jici se tim, 7e povrchova vrstva je
vytvofena zpovlaku zhydrofobniho materidlu, zvlaité acetitu celuldzy, alginitu, chloridu
vépenatého, polyalkylenkarbonétu, biopolyesteru, polykaprolaktonu, polyvinylacetitu, nitro-
celulézy nebo polyvinylalkoholu.

56. Tvarovy prvek podle naroku 55, vyzn afujici se tim, Ze je pokryt povlakem ze
viech stran.

57. Tvarovy prvek podle narokii 55 a 56, vyznacdujici se tim, Ze povlak je z folie
z biologicky degradovatelného plastu, zvI4$ts na bazi derivati polyesteru. '

58. Tvarovy prvek podle narokii 54 az 56, vyzna&u jici se tim, Ze mé porézni vnitini
strukturu, kterd je ukon&ena perifeni povrchovou vrstvou, pfiemz povrchova vrstva nese
mezivrstvu pojiva a na ni ulozeny hydrofobni povlak.

59. Tvarovy prvek podle naroku 54, v yznalujici se tim, Ze uvnitt hmoty
z vlakninového materialu se $krobem je dispergovany hydrofobni material, zvl43té acetat $krobu
a/nebo celulézy.

60. Tvarovy prvek podle naroku 54, vyznaé&u jici se tim, Ze pro tlustosténné a/nebo
velkoplo$né tvarové prvky se pouzivaji dlouh4 vlikna nebo svazky vléken a2 do délky 50 mm,
zv1asté v rozsahu 10 a2 50 mm ve smési s kratkymi vlakny nebo svazky vliken o délce od 0,5 az
50 mm.

61. Tvarovy prvek podle naroku 55, vyznadujici se tim, Ze vlikninovy material
obsahuje smés zv14sté dlouhych a nalechranych svazki viaken a/nebo zvIaté kritka jednotliva
vlakna nebo svazky vliken.

16 vykresii
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Fig. 15
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