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(54) Sklendn4 forma pro tvarovani keramickych vyrobkd, ze jména z porceldnu, a zplisod
jeji wvyroby

Vynidlez se tykd sklenéné formy pro
tvarovani keramickych vyrobkd, zejména
z porcelénu, a zplsobu jeji vyroby a fesdi
otdzku jeji Zivotnosti.

Pedstata sklenéné formy pro tvarova-
n{ keramickfch vyrobki, zejména 2z porcelé-
nu, spolivd v tom, Ze obsahuje alespon na
funkénich plochéch polymetylfenylsilikono-
vou pryskyfici o poméru fenylu a metylu
ku kiemiku 1,2 az 2 a pomdru fenylu ku me-
tylu 0,5 az 1. Sklendn& forma podle vyné-
lezu se vyrabi sintraci sklendné drti o
velikesti zrna 5 aZ 1000 um v keramické
mateéni formé pfi teplotd 350 az 900 °C
pe dobu 6 az 24 hodin. Potom se na Jeji
funkéni plochy naneso vrstva polymetylfe-
nylsilikonové'pry-kyﬁice ve formé roztoku
v organickém rozpoustédle. Po zaschnuti
se vrstva pryskyfice vytvrdi pri teplotd
od 20 do 350 °C.
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Vyndlez se tfkd sklenéné formy pro tvarovdni keramickych v§robkld, zejména z percelénu,
a zplisobu jeji vyroby. _

Pro pFipravu stfepu z porceldnu nebo keramiky se pouZivad doposud sadrovfch forem, Ke-
ramickd nebo perceldnovd hmeota v nasﬁklém téstovitém stavu se tvaruje v saddrovfch forméch
za pouZziti kovovych pomlicek, a to jak ruéné, tak i na strojnim zaffzeni. Pifi tomto procesu:
dechézi k ééstoéﬁé-u odnimin{ prebyte&né vody tvarované hmoté sddrovou formou. Stiep se po-
tom spolu s formou vysuSuje v pecich prfi teplotdch 60 az 120 °C. Po vysuSeni stifep mi& do-
stateénou manipuladni pevnost.

PFi formovani stfepu dochdz{ ke znaénému naméhéni funkénich ploch sidrové formy a
v disledku toho se forma opotfebovivd a méni plivedni tvar. Funk&nf Zivotnost sédrovych fo-
rem je znalnd omezena. Polet vyrobki, které je moine pemocf jedné sadrové formy vyrobit, se
pohybuje od 40 do 120 kusli. Tento polet je také z4visly na kvalitd materidlu, ktery se pou-
2iva pre pfipravu sidrové formy, tj. na velikosti zrna sddry a na tvaru poZadovaného vfrob-
ku. Pr{prava’ sddrovjch forem je pomérnd nékladnd, a to jak z hlediska materi&lového, tak i
z hlediska pracovhich sil. Je proto pochopitelné, Ze vyrobci keramického, resp. porceléno-
vého zboii, se snaii prodlouiit Zivotnost sddrovych forem. Jednou z cest je neustild kon-
trola (zvl43té pii strojové velkovyrobd) mechanickych &asti strojového zarfizeni tak, aby
tlaky na sddrovou formw a formovaci sfly byly na optimialnich hodnotéch. Iimto zplisobem 1ze
prodleuZit Zivotnost sadrov§ch forem zhruba olJednu tfetinu, avSak dodateénd vynaloZené né-
klady na neustilou kontrolu stroji tento ekonomicky efekt sniZuji. Pr{&inou omezené funkéni
Zivotnosti sddrovych forem je interakce tvarované hmoty s funkénim povrchem forem. Tato
interakce probihé& nékolika zpilisoby. Prednd® jemnd keramicka h;ota ucpéiva pary sddrové formy
a tim se sniZuje jeji schopnost odnimat tvarované hmoté vodu. NeZddoucim projevem tohoto
pricenu pak je zvydend adhese stiepu k formé a petiZe pifi jeho vyjimanf z formy pied dals{
operaci. Druhym a hlavnim projevem interakce povrchu sadrové formy s tvarovanou hmotou je
mechanické opotfebovavani povrchu forem, které nastdvad v disledku toho, Ze povrch sadrové
formy je v prdbdhu tvarovdni hmoty v siln& nasiklém stavu vodou a v tomte stavu mé velmi
nizkou mechanickou pevnost, takZe je forma snadno ebruievéna keramickou, resp. porcelanovou
hmotou,

Existuje Ffada zplsobld pro ochranu funkinich ploch sadrovych ferem, jako jsou napF.
zpeviovani povrchu forem smési fosforednanu vipenatého s fluoridem vapenatym, kterd se na-
nasi{ ve formd suspenze na pevrch formy a utvori ueiivratvu se separadnimi i¢inky. Podobny
idinek m4 smés kysliiniku hlinitého a kysliéniku kiemiiitého. Uvedenymi zpisoby se zpevni
pevrch sadrovych forem oproti mechanickému opetfebovavani a zvySuje se také vydrinost foreu.‘
avdak funkéini{ plochy forem se natolik zménf, Ze poskytuji stfepy s hrubym neZddoucim pe-
vrchem.

Uvedené nedostatky se odstrani sklenénou formou pro tvarovani keramickych v§robkd,
ze jména porcelénu, podle vyndlezu. Podstata vyndlezu spodivd v tom, Ze forma obsahuje ale-
spoﬁ na funkénich plochéch polymetylfenylsilikonovou pryskyfici o poméru fenylu a metylu ku
kifemiku 1,2 aZ 2 a poméru fenylu ku metylu 0,5 a% 1.

Sklené&néd forwa podle vyndlezu se vyrdbi ze sklendné drtd o velikosti zrna od 5 deo
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do 1000 aum a pii sintrevaci teplotd od 350 do 900 OC podle druhu poufitého skla. Vyroba se
provadi tak, Ze se sklenénd drt nasype do keramické nebo porcelanové matein{ formy, resp.
de matrice a ponechad v peci pfi sintrovaci teploté po dobu 6. a%Z 24 hodin podle druhu poui-
té sklendné drtd. Po vychladnuti se forma vyjme z matrice a na funkéni plochy se nan&s{
vrstva polymetylfeny181likonové pryskyfice ve formé roztoku v organickém rozpoustédle,

s vyhedou toluenu. Pe zaschnuti se forma s vrstvou pryskyfice ponechd k vytvrzeni pii te-
ploté 20 az 350 °%. sila vretvy polymetylsilikonové pryskyfice na funkinich plochdch skle-
nénych forem se voli takova, aby umoZnovala odnimani piebyte&né vody z tvarované hmoty a-
stfepu doddvala hladky povrch.

Sklenénd forma podle vynidlezu je funkéné kvalitnéJéi m4 vétS3i mechanickou pevnost nei
sédrové forma a stejnomérnou nasdkavost. Porcelédnové, resp. keramické stfepy vyrobené po-
moci sklenénych ferem podle vyndlezu maji hladky a kvalitni povrch. Funkéni Zivotnost téch-
te forem vysoko pifedéi formy sddrové a je moZno s mimi vyrobit fadové desitky tisic kusi.
PFfipadnd opotfebovani separaéni vrstva polymetylfenylsilikonové pryskyiice se d& snadno ob-
novit a formu je moZno uvést znovu do v¥robniho cyklu. Tato vrstva slouzi jako separalni
prostfedek mezi sklendnou formou a stiepem.

Vynalez je blize objasndn v nésledujfcim priklada.

Piiklad '
Sklendné forma na vyrobu S4lkového porcelinového stiepu byla vyrobena ze sklendné drté
o zrnitosti 20 ai 60 am pfi sintrovaci teploté 740 oC a dobé 6 hodin. Na funkéni plochy té-
| to formy byl nanesen roztok obsahujici 40 % hmotnosti polymetylfenylsilikonové pryskyrice
o poméru fenylu a metylu ku kfemiku 1,5 a poméru fenylu ku metylu 0,72, 40 % hmotnosti to-
luenu a 20 % hmotnosti octanu butylnatého. Nanddeni laku bylo provddéno strikaci technikou
za pouiiti tlaku 50 kPa. Po vysufeni a vytvrzeni piti teploté 300 °c po dobu 4 h byla forma
pouzita k v§robd Salkevého stfepu na strojové lince. Z jedné formy bylo zatim vyrobeno bez

adrZby 1 750 ks.

PREDMET VYNALEZU

1. Sklen&ni forma pro tvarovani keramickych vyrobké, zejména z porceldnu, vyznadujici se
tim, Ze obsahuje alespon na funkdnich plochdch polymetylfenylsilikonovou pryskyfici o
peméru fenylu a metylu ku kfemiku 1,2 aZ 2 a poméru fenylu ku metylu 0,5 aZ 1.

2, Zpisob vyroby sklendné formy pbdle bodu 1 vyznadujici se tim, Ze se sklendna dri o veli~
kosti zrna 5 aZ 1000 um sintruje v keramické matedni form& pfi teplotd 350 aZ 900 °c pe
dobu 6 aZ 24 hodin a potom se na jeji funkini plochy nanese vrstva polymetylfenylsilike-
nové pryskyfice ve formd roztoku v organickém rozpoudtédle, napifiklad toluenu, a po za=-

schnuti se vrstva pryskyfice vytvrdi pFi teploté od 20 do 350 °c
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