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(54 Porma na tvarovanie dielov z plastickych hmot

Vyndlez riedi formu na tvarovanie dielov z plastickych hmot so zkrivenou deliacou ro-

vinou, napr. obuwickych kop¥t, pozostévajiocu z celistve] matrice a dvojdielnej patrioce.

Pri zhotovovani dielov 2z plastickjoh‘tht vo formdch je zaka¥dym nutné rie¥it ich
vynimanie z tvarovacich dutin. Najmé u predmetov komplikovanych tvarov, u ktoryoch je delia-
ca rovina rdozne zkrivend této okolnost sposobuje mnohé potia¥e. V takfchto pripadoch bolo
nutné formy rie¥if¥ ako viacdielné a vybavoval ich vyhadzovadmi roznyoh kondtrukeii a prin-
cipov, ¥im sa formy stévali komplikovanyml nérodnymi na vyrobu a drahymi. TaktieZ sa k vy-
nimaniu pou¥ivaji rozne pomécky, ktorymi sa vytvarovany diel odtldda a uvolnuje od stien
tvarovacej dutiny, pri&om nezriedkavo dochdza k jeho poékaenid'alebo v horsom pripade k
po¥kodeniu formy. Tymto sposobom sa tie¥ zvySuje pracmost vyroby a znifuje produktivita

préce.,

¥ obuvnickej virobe sa v sidasnosti vedla drevenyeh kopft poufivaji kopyta z plastio-
kjoh hmdt, napr. z tvrdych polyuretanovych pien, ktoré sa vyrébaji tvarovanim vo forméch.
Vzhiedom na pomeme zloZity tvar kopyta a jeho deliace] roviny boli doteraz pouzivané
formy vyrébané ako viacdlelné klasickou metodou trieskového obrébania a licovania 8 funkdny-
i prétidieloami a dopIlnané vyhadzovaimi. Tento sposob vyroby foriem je mracny, zdThavy a
néro¥n§ na odbornos¥ pracownikov, o je pri¥inou znalnej ceny takychto foriem. Pri préol
8 timito formami je tie¥ treba oSetrovat vyhadzoveSe e udrZfoval ich v dokonalej Eistote,
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%o sfatuje prdou obsluhe. V sidasnosti sa v znadnej mierc pri tvarovani plastiokfech hmot pre-

sadzuje poufivanie .ék'rup:l.novjoh foriem vyrébanfch galvanoplastickou metodou lebo Sopovenim,
ktoré prindSaji zniZenie ndkladov na vlasind vjrobu, zrfchlenie viroby a mo¥nost vytvéiraf
tvary a dezény inym sposobom nedosaZitelné. Ich pouﬁivanié pri tvarovani dielov zloZityoh
tvarov, ako sd obuvnioké kopytd, “olo viak obmedzené obtiaZami pri ioh vybavovani vyhadzo~
vadmi, nakolko upewenie tela vyhadzova¥a v hotovej Zkrupine je nemoiné s ohladom na zld
obrobitelnost mateﬂélu gkrupin, nebezpelie porufienia a tym znehodnotenia Zkrupiny.

Palsim progresivnym rieSenim foriem, ndjma na tvarovanie mendich sérif dielov z niekto-
ryoh druhov plastickfoh hmot sl formy vyrobené zo syntetickjoh #ivie. Ich vhodnost spodiva
najmé v nizkej porizovacej ocene, jednoduchej a rychlej vyrobe. Prinosy vyplyvajice z tyohto
v§hod by viak boli pri tvarovaniu dielov komplikovanych tvarov, ako sd otuvniocké kopytd,
zoslabené nutnosfou montéZe vyhadzovadov, tak¥e ich pouZitie v tjochto pripadoch je bezpred-
metné,

Neviholy dosial zndmych rie¥eni foriem, najma na tvarovanie obuvnickych kopyt, od-
stranuje forma podla vyndlezu, ktorej podstate spodiva v tom, Ze dvojdielna patrica mé na
Sastiach delimce) hrany rovnobeinych s poliacou rovinou upr avené manfety, presahujice do

_negativnej Sasti tvarovacej dutiny.

Pokrok dosiahnuty vynélezom sa prejavuje najmé tym, Ze vytvaroyanf.predmet sa samo-
ginne uvolnuje a vytahuje z matricovej Zastl tvarovacej dutiny vertikélnym pohybom patrice
pri otvéranilformy. Z patrice sa potom ryohlo a jednoducho uvolni rozovretim jej dvoch
Sasti, Vyhodnost formy podla vyndlezu tedy spodiva predovietkym v zna&nom zjednodusen{
kon¥trukcie & v}roby foriem, pre ktoré tak nie je potretné vyrdva¥ a montoval vyhadzovale.
Vyznamnym prinosom je t& skuto¥nost, Ze aj pre tvarovanie obuvniokych kopft z plastickych
hmot, teda dielov zloZitejdfch tvarov je mo¥né pouiif z ekonomického i vyrobného hladiska
velmi vyhodnyoh druhov foriem zhotovenych zo syntetickjoh %ivic, pri zachovaniu vietkyoh
ich kladnfoh a progresivnych vlastnosti, Vyndlez vytvédra predpoklady taktie¥ pre vyuZitie
v¥estranne vihodnjoh a spolahlivych Skrupinovych foriem.

Prikladné vyhotovenie formy podla vynélezu na tvarovanie obuvnickych kopyt je dalej
popisané a zobrazené na priloZenych vykresoch, kde madi obr. 1 pozdliny rez uzatvorenou
prézdnou formou a obr, 2 priedny rez ¥iastodne otvorenou formou pri vytahoveni vyivarove-

ného kopyta.

Forms na tvarovanie obuvnickych kopyt k z plastickych hmbt pozostdvd z matrice 2 a
patrice 3, ktord je poliacou rovinou 2_ prechddzajicou pml]f?nou ogou formy rozdelend na
prvi Sasf 3a a druhi Zasf 3b. Forma je vyrobeni zo syntetickej Zivice, v na¥om pripade z
materifla s obohodnym oznaenim ChS-Epoxy 2100, plneného titanovou belobou pre zmensenie
zmrétenia & zvidenie tvrdosti, kremiditym pieskom pre zviﬁenie odolnosti proti opotrebeniu
& hlinfkovym pré&kom fme zlepenie tepalnej vodivosti. Mechanioké vlgstnosti i chemiokéd
odolnos¥ tohoto materiéla dokonale zabezpeduji dostatodni Xivotnost formy. Forme sa vyrdba
za pouZitia dreveného modelu kopyta k s vyzna&onimi konturami deliacej hrany 10 a manfet
9a, 9b, podla ktorého sa zhotovi sadrovy model patrico 3. Tieto modely sa umiestia do
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odlievaceho rému a zaleji sa Zivicou, ktord po vytvrdeni tvori matricu 2. Potom sa vyhira

model patrice 3, na model kopyta k sa upevni Sablona pre vytvorenie poliacej roviny __
& naliatim Zivice sa vytvori patrica 3. Prvéd tast 3a aj druhd ¥ast 3b ﬁatrioe 3 =i zavese-
né na nosnej doske 4 na skrutkdoh 5 zaskrutkovanjoh v maticiach & ukotvenfch v synteticke
Ziviol, Na dlhSich strandch deliacej hrany 10 patrice 3, ktoré si v podstate rowvnobe¥né s
poliacou rovinou §_ sd vytvorené manZety 9a, 9b, ktoré presahuji do matricovej Sasti tva-
rovacej dutiny 1 a tvoria tak negativnu Zast patrice 3. Presah p /obr. 2/ kaZdej manZety
9a, 9b vo vodorovnej priemetne je minimdlne 2 mm., Otvory 7, ktorymi nomou doskou 4 pre-
chddzajui skrutky 5 si ovilneho profilu a umoZnuji posuv skrutiek 5 a tym aj posuv prve]
gasti 3Ja aj druhej &asti 3b patrice 3 vo smere kolmom na poliacu rovinu _§ v opaénej
orientdcii. Velkos¥ posuvu prvej &asti 3a aj druhej &asti 3b patrice 3 je vedsia ako pre-
eah p.

Pri tvarovani obuvnickych kopyt k vo forme podla vyndlezu sa postupuje tak, Ze plasti-
ckd hmota sa naleje do matricovej Zasti tvarovace] dutiny l. Forma sa uzatvori patricou 3
a plastick{ hmota sa nechd napenif a vytvrdif. Po vytvrdeni sa nezndzornenym otvéracim ze-
riadenim forma otvéra tak, Ze nosnd doska 4 s patricou 3 sa pohybuje smerom nshor /obr. 2/,
pridom vytvarované kopyto k zostdva zavesené na manZetich 9a, 9b, ktorymi je vyfahované
z matricove] Sasti tvarovace] dutiny 1. Ked patrica 3 dosiahne hornej polohy a forma je
dplne otvorend, obsluha uchopi kopyto k a posobi na ne silou, napr. otd&ivym smerom vo
vodorovnej rovine, &im sa patrica 3 v poliacej rovine jL rozovre. Tym sa kopyto k uvolni
z0 zévesu na manZfetich 9a, 9b a obsluha ho odkladd do kontejnera. Po pripadnom o&isteni a
naneseni separa¥ného prostriedku do tvarovacej dutiny 1 formy je této pripravend k novému
poufitiu, Pri opetovnom uzatvdraniu formy sa obidve &asti 3a, 3b patrice 3 samodinne fovrﬁ.

Jednoduchd konStrukeia formy zaistuje jej bezporuchovi &innost a Yahkd a nendrod¥nd précu

obsluhe,

PREDMET VYNKLEZU

Forma na tvarovanie dielov z plastickych hmot, najma obuvnickych kopyt, pozostéve-
jica z matrice a dvojdielnej patrice, vyznadujica sa tym, Ze dvojdielna patrica /3/ md
na dastiach deliacej hrany /10/ rovnobeZnych s poliacou rovinou /£ / upravené manZety

/9a, 9Y/, presahujice do negativnej Sasti tvarovacej dutiny /Y.

2 vykrewy



’ SN
- RN 'y

S



198 o005

N

N

w—ab

R R T T RO TR RS

N

AN

Al

N

N

/,

|

7
I-——

N

3a

B N N NN S S N S S N NN

Obr. 2



	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS

