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(57) Foukac{ kovovs skldfskd forma md mecha-
nicky upraveny vnitfni povrch pro nésledné
naneseni aktivniho stabilniho povlaku, jejiz
profil md stiednf aritmetickou tchylku /Ra/
v rozmezi 0,8 aZ 25 um, vysku nerovnosti z
deseti bodd /Rz/ v rozmezi 12,5 aZ 100 um
a nejvétsl vysku nerovnosti /Rm/ v rozmezi
12,5 az 100 pm. Mechanickd uprava vnitiniho
povrchu skldtské formy se provad{ tryskénim
tryskacim materidlem dopadajicim na vni%fni
povrch formy v rychlosti 30 aZ 100 m.s ~ ze
vzddlenosti 50 az 300 mm a v rozsahu uhlu
dopadu tryskajiciho materidlu max. 60 od
kolmice k tryskanému povrchu.
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Vyndlez se Jtykd skldiské formy z kovového materidlu, ur&ené zejména pro strojn{ tva-
rovdni sklenénych predmétd foukdnim za jejich rotace. Vnitini povrch sklétské formy Jje me-
chanicky upraveny pro nanesenf aktivniho stabilnfho povlaku. )

Vyndlez se také tyks zplsobu vyroby této sklifské formy, JejiZ vnit¥ni povrch se me-
chanicky opracovdvi.

Strojni vyroba sklenénych predmétt foukdnim za rotace klade vysoké ndroky na ufitné
vlastnosti pouZfvanych foukacich skldfskych forem. P¥i pofadavku dlouhé Zivetnosti forem
Jje kladen diraz na dosaZeni velmi kvalitnfho povrchu sklengnych predm&td pfi zachovan{ Je-
Jjich rozmérovych toleranct. Nejpouzivan&jsim fesenim je pouZitl{ kovovych forem, opatfenych
ve vnitini duting stabilnim aktivntm povlakem.

0 této problematice je obsaing pojednénd v publikaci "Strojnf tvarovdnt skla", A. Smrgek,

SNTL Praha, 1981. Naprost4 vét3ina souéasnicﬁ sklafskych forem pfo strojn{ vyrobu se vyréh{
z litiny. Povrch vnit#ni dutiny foukaci formy je presnd soustruZen do kone&ného tvaru skle-
néného predmétu s rozmérovym pfidavkem cca 1 mm na primér pro naneseni aktivniho stabilntho
povlaku - "vymazové hmoty" na bézi organické smési, kterd se po naneseni susi a vypaluje do
tzv. "kdry". Za provozu se pied foukdnim formy postfikuj{ vodou a pii tvarovan{ vytvofeny
plynovy polstér je tvofen jak produkty oxidace "kary", tak parou z nasdknuté vody. Kovovy
pl4si formy zajisfuje rozmérovou stélost Jejf dutiny. Vlastnosti "k&ry" majf vliv na jejt
provozni Zivotnost a na koneénou povrchovou kvalitu sklenénych predmétd. Zivotnost "kiry"
Je ovlivnéna velikostf a tvarem sklengného ptedmé&tu a samotnou technologif tvarovént, tedy
napiiklad teplotou tvarované skloviny.

S roz3itovénim strojni vyroby dutych sklenénych predmétt je celosvitove vénovdna velkd
pozornest optimdlnimu sloZeni smés{ "vymazovych hmot", teplotdm pfi jejich zpevnovéni ve
vztahu k nasdkavosti a Zivotnosti s ohledem na co nejvy3sf kvalitu povrchu vyrobka. Témito
otdzkami se podrobng zabyvajf nap¥fklad Chramkov a Kuzn&cova. Sklo i keramika, 1979, &. 9,
s. 17 az 19 a A. Smréek v publikaci "Strojni tvarovdni{ skla", kde na stran& 265 je uveden
piehled sm&si k vymazdvan{ sklafskych forem.

DtleZitou vlastnosti aktivniho stabilnfho povlaku sklafské formy je vedle jeho sta-
bilily a dostategné pevnosti také urdits paréznost, umoZnujicit absorpci potrebného mnoZ-
stvi vody. Také jsou sledovény zévislosti kvality povrchu sklen&nych pfedmé&td na parametrech
plynoparn{ mezivrstvy v pr&bshu tvarovéni. Touto problematikou se podrobné zabyvé Alexandrov
a kol. v tasopise Stékolnaja promy&lennost, 1978, &.7, s. 10 a3 14.

Podle charakteru vyrobkd a pozadavkl na kvalitu Jjeho povrchu, druhu skloviny a typu
tvarovactfho zafizeni, pouiivaji jednotlivi vyrebci rozné sloZen{ "vymazovych hmot" s roz-
dilnou provozni Zivotnosti. Mezi dalsl pouZivand frefenf se fadi rizné zpasoby Gprav vniting
dutiny sklatfské formy, a to s pouzitim aktivnfho stabilnfho povlaku nebo bez n&j. Upravou
vnitiniho povrchu sklgfrske formy bez aktivmniho stabilniho povlaku se zabyvéd napriklad ev-
ropsky patent &. 125 104, podle néhoZ je kovovd forma pro vytwieni parniho polstite o-
patfend po celém vnitfnim povrchu mnofstvim mechanicky vytvofenych malych prohlubn{, a s
vyhodou jsou mechanicky vytvoFené prohlubng uspolsdény po spirdlovité linii shora dold,
Podle sovétského autorského osvédéent ¢. 631 462 jsou v duting sklsirske formy vytvoteny
kandlky ve formé drézek. U uvedenych feseni neni zndmo Zirs{ provozni vyuZitf.

Upravou vnitfniho povrchu skléfské foukact formy s pouZitim aktivniho stabilnfho po-
vlaku se zabyvé japonské patentovd priklsska &. 86-043 288, podle které je rota&ni foukaci
skléfskd forma s povlakem z korkového grafitu opatfensd na vnitinim povrchu dutiny podélny-
mi dréZzkami. Podstatou drazkovéni je optimalizace odvodu plynt a par z mezivrstvy pfi tva-
rovdni.

Dlouhodobymi provoznimi zkouskami pii strojnim tvarovéni uZitkového skla foukdnim byla
Usp&3n& ovéfena mechanicks tprava vnit¥niho povrchu pouZzivanych sklatskych forem z kovového
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materidlu podle tohoto vyndlezu, jehoZ podstata spotivd v tom, Ze mechanicky upraveny
vnitfni povrch skléfské formy md profil, jehoZ stredni aritmetickd dchylka je v rozmezi
0,8 az 25 pm, vyska nerovnosti z deseti bodi je v rozmezi 12,5 az 100 pm a nejvétsi vyska
nerovnosti je v rozmezi 12,5 aZ 100 pm.

S vyhodou md vnitfn{ povrch skldfské formy tento profil, v ploSe, kterd je pi'i foukdn{
nejvice tepelné nebo mechanicky namihdna, stfedn{ aritmetickou dchylku v rozmezi 0,8 az 3,2
pm, a v plode, pfi foukdn{ mén& tepeln& nebo mechanicky namdhané, stfedni aritmetickou uchyl-
ku 12,5 aZ 25 jm.

K ziskdni skldaiské formy slouZf zplGsob dpravy mechanickym opracovénim jejiho vnitiniho
povrchu podle tohoto vyndlezu, jehoZ podstata spofivd v tom; e mechanické opracovéni se
provddi tryskanim tryskacim materidlem, dopadajicim na vnitfni povrch rychlosti v rozmezi
od 30 do 100 m.s'1 ze vzddlenosti 50 aZ 300 mm, v rozsahu Ghlu dopadu tryskajiciho materi-
4lu max. 60° od kolmice k tryskanému povrchu.

Foukac{ kovovsd sklétskd forma podle tohoto vyndlezu vykazuje pii zachovéni parametrd
" pouzivané "vymazové hmoty" jejl zvy3enou Zivotnost a podstatné zlepseni kvality povrchu

sklengnych pfedmgtd, u kterych je podstatng omezeno jemné rafovédni{. PouZivané skléiské ko-
vové formy jsou pfed nanesenim "vymazové hmoty" upraveny tryskdnim vpitfni dutiny jednord-

zove.

Suchym tryskénim za danych podminek se zfskd vnitf¥nf povrch kovové skldéfské formy Supi-
novitého vzhledu, charakteristickych vlastnosti, ktery pfi své makrostruktulfe zarutuje zvy-
Senou pfilnavost, a tim i vy&%{ mechanickou pevnost aktivnfho stabilniho povlaku.

P¥ikladné provedeni vyndlezu je popsdno dédle.

"Priklad 1

Vnit#ni povrch litinovych foukacifch skléfskych forem pro vyrobu kaliskoviny byl otry-
skdn suchym tryskanim v tryskaci kabin& tryskacim materidlem, kterym byl karbid kfemfku o
zrnitosti 25 podle SN 22 40 12, dopadajic{ na vnit¥ni povrch formy rychlosti cca 64 m.s-1
pfi kolmém sméru tryskajicibo ﬁateriélu vzhledem k tryskanému povrchu skldfské formy, s dél-
kou tryskajicfho paprsku cca 60 mm. Doba tryskdnf zdvis{ na velikosti vnitiniho povrchu

formy, ktery mus{i byt rovnomérné& otryskan.

Timto postupem upraveny vnitini povrch skldfské formy mél drsnost povrchu, jehoZ stfed-
ni aritmetickd dchylka profilu Ra byla 2,2 Pm,»vYéka nerovnosti profilu z deseti bodd Rz
byla 18 pm a nejveétsil vyska nerovnosti profilu Rm byla 19 um.

PE{klad 2

Vnitini povrch litinovych foukacich skléfskych forem pro vyrobu tenkosténnych sklené-
nych pfedmétl byl tryskdn v tryskaci kabing suchym tryskdnfm zu3lechté&nou ocelovou drti o
zrnitosti 13 pedle GSN 42 98 23. Ocelovéd drf dopadala kolmo na tryskany povrch formy rych-
losti cca 78 m.s_1 s délkou tryskajicfho paprsku cca 120 mm.

Takto ziskany vniti#ni povrch skléfské formy mél drsnost povrchu, jehoZ stiedni aritme-
tickd Gchylka profilu Ra byla 11,7 pm, vyska nerovnosti povrchu z deseti bodl Rz byla
78 pm a nejvéts{ vyska nerovnosti profild Rm byla 84 pm.



3 ' CS 274 534 Bl

V praxi se ukdzala jako vyhodni kombinace rtznych, tryskanim upravenych povrchG vniti-
ni dutiny skldfské formy v zdvislosti na mife tepelného nebo mechanického namdhdni vniti-
niho povrechu pro tvarové rGzné sklendné vyrobky. Napiiklad pEi tvarovdni jednoduchého tvaru
vdlcovité sklenéné odlivky je nejvice tepelné namdhan povrch v oblasti prfechodu tvaru od-
livky na dynko a .nejvice mechanicky je namdhan povrch formy v oblasti ctevieného dstfi. Me-
chanicky a tepeln& jsou méné namdhdny Cdsti formy mezi témito oblastmi tvaru odlivky. Napfi-
klad v oblastech vnitfniho povrchu formy, které jsou méng mechanicky nebo tepeln& namdhdny,
Je vhodné pouziti tryskdni podle pfikladu 2, a v oblastech vnit#niho povrchu formy, které
jsou vice mechanicky nebo tepelné& namdhané, je vhodné pouziti tryskdn{ uvedené v prikladu 1.

Na takto upravenou dutinu vnitfniho povrchu skldiské formy byla nanesena "vymazové hmo-
ta" na bézi smési butoxylu, mowilithu a amorfnfho uhliku Jemnym Stétcem ve dvou vrstvéch.
Na druhou je3t& lepivou vrstvu byly nadusédny jemné bukavé piliny. Na takto pripravenych sklai-
skych formdch byla "vymazovd hmota" suSena a vypdlena pfi teplotdch cca 340 oc po dobu 40 mi-
nut. Po vychladnut{ byly skldiské formy provozné nasazeny na 16-ti pozicovém foukacim stroji
pfi vyrobé tenkost&nnych vyrobkd. PouZité skldiské formy vykazovaly v priméru o tfetinu del-
51 provozni Zivotnost proti b&Zn& pouZivanym formém, s tim, Ze bylo dosaZeno velmi dobré
optické kvality vyrobkd a zcela bylo odstrangno jemné réfkovadni. Po ukonéenf provezn{ Zivot-
nosti "kdry" byla tato odstrangna vypalem pfi teplotd 540 °C po dobu 60 minut. Po mechanickém
otisténi kartdtem byly formy op&t opatfeny "vymazovou hmotou" a cely proces opakovién.

Uvedeného fe3eni dpravy vnitfniho povrchu formy tryskinim za sucha lze s vyhodou po-
uZzit i pro jiné kovové materidly forem, jako napfiklad hlinfk, bronz, ocel. V pfikladu pro-
vedeni je uvedeno pouZiti ve velkosériové strojni vyrob& kaliskoviny a odlivek, ale této
dpravy povrchu lze vyuZit i v malosériové vyrob& velkych vyrobkd a klasické vyrobé ruéni.

PREDMET VYNALEZU

1. Skléfskd forma z kovového materidlu, ur&end zejména pro strojni tvarovani sklené&nych
predmétd foukdnim za rotace, jejlZ vnitFni povrch je mechanicky upraveny pro naneseni
aktivniho stabilniho povlaku, vyznatujici se tim, %e mechanicky upraveny vnitfni po-
vrch mé profil, jehoZ stfedni aritmetick4 Gchylka /Ra/ je v rozmez{ 0,8 az 25 pm, vyska
nerovnosti z deseti bodd /Rz/ je v rozmezi 12,5 a? 100 pm a nejvétdf vySka nerovnosti
/Rm/ je v rozmezi 12,5 aZ 100 um.

2. Sklatska forma podle bodu 1, vyznatujfc! se tIm, %e mechanicky upraveny vnitfni povrch
md profil, v plode pii foukdn{ nejvice tepeln& nebo mechanicky namihané, jeho? stredni
aritmetickd dchylka /Ra/ je v rozmezi 0,8 a% 3,2 ¥m a v plode pfi foukdnf ménd tepel-
né nebo mechanicky namdhané v rozmezi 12,5 a? 25 Am.,

3. Iplsob vyroby skldfské formy podle bodu 1, je3jf? vnit¥ni povrch se mechanicky upravuje,
vyznatujici se tim, Ze mechanickd Uprava se provad{ tryskdnim tryskacim materisdlem,
dopadajicim na vnitfn{ povrch rychlostf v rozmezi 30 a% 100 m.s'1
ay 300 mm v rozsahu dhlu dopadu tryskajfctho materidlu max. 60° od kolmice k tryskané-

ze vzddlenosti 50

mu povrchu.
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