cssosovenss | DO P|S VYNALEZU | 205 183

REPUBLIKA

(19) . v « | (B1)
K AUTORSKEMU OSVEDCEN!
(61)
(23) Vystavni priorita (51) Int. Ci2 A 43 D 65/02

(22) Prihlageno 15 06 79

9°¢ 1/00
@1 py 4132 - 79 /

GRAD PRO VYNALEZY
(40) Zvetejnéno 30 05 80
A OBJEVY (49) Vydno o1 07 83

(75)

Autor vyndlezu KROJZL LUBOMIR, TOPOLNK
HROMADNIK KAREL, ing.,
SYPTAK KAREL
HRUSKA JAROSLAV, GOTTWALDOV

4

(54)  zZphsob zhotoveni chladiciho systému skoY¥epinovych forem

1

Vyndlez $eSi zplsob zhotoveni chladiciho systému skoFepinovich forem urdenych k tva-
rovéni dild z termoplastickych hmot, napi. spodkovth a{1% obuvi, ktery je tvoien trubko-
vitymi Gtvary uspofddanymi kolem rubni plochy skoF¥epiny a napojenymi na pPivod a odvod
chladiciho média. ’

Formy pro tvarovéni spodkovich dilel obuvi z termoplastickfch materidld jsou vyrébé~
ny buﬁ jako celokovové tiiskovym obrdbénim nebo jako gskoYepinové, jeZ jsou stabilizovény
v bloku vhodné lici hmoty, nap¥. syntetické prysky¥ice. Aby bylo dosaZeno %ddouci kvality
a vlastnosti vytvarovanych dili, je nutné formy dostatedné #3inné a v celé plode tvarov&-
¢i dutiny rovnomérné& chladit. Chlezeni celkovovych forem bylo zabezpedovino pud prostred-
nictvim chledici desky, v ni% byla vytvorena dutina napojend na p¥ivod a odvod chladiei
kapaliny a kterd byla vlastnd zdkladovou deskou formy, anebo byly p¥imo v télese formy
vytvoreny chladici kandlky, jimi# prochézela chladici kapalina. U&innost tohoto chlazend
byla zaloZena na dobré tepelné vodivosti materidlu forem. V posledni dobé se v mnohem
gird{ mite ne¥ klasicky vyrdb&nych forem vyu¥ivd forem sko¥evpinovych, u nich# se v podmin-
kdch velkovyroby podeévovfch a{l% obuvi dosahuje podstatnd vyhodndisich vyrobnich a tech~
nologlckfch parametri. Jeliko% u t&chto fprem nebylo mo¥no aplikovat chladied systémy

poufivané u celokovovych forem vzhledem ke zcela nedostatedné tepelné vodivosti zaléve-

cich hmot sko¥epiny, byla snaha chladit tvarovaci dutinu chladicim okruhem vestavenym
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kolem ni v bloku zalévaci hmoty. Zplsob zhotoveni tekového chladiciho systému spodival v

tom, Ze na rubni strané skoFepiny se kolem tvarovaci dutiny upravila do tvaru oteviendho
okruhu trubifka, kterd se napoiila na p¥ivod chladici kapaliny, Poté sme dioiepina stabi-
lizovala zalévaci hmotou, Takto zhotoveny chladioci systém ank'mél nékolik zdvainyoh ne-
dostatkl, které se proievovaly ve sni¥ené "&innosti chlazeni a spoéivaly v tom, Z e trubidka
na sko¥epinu doléhala jen velmi malou plochou nebo dokonce v nékterych mistech mezi nimi
kontekt nebyl, takZe trubidka se p¥i stabilizovéni skodepiny obalila zalévao{ hmotou, In~-
tenzita odvodu tevla byla proto velmi nizkd a situace se nezlep¥ila ani pFfiletovdnim tru-
bidky na skoFeninu. Odbsr tenla z tvarovaeci dutiny byl nerowomdrny e pomaly, takfe vzni-
kala natolik Spatné chlazend mista, Ze bylo nutno podstatnd sni¥it vikon tvd¥ecfho stroje

ng Gkor efektivnosti vyroby a eliminovat tim vanik émetk&.

Uvedend nevfhody odstranuje zpisob zhotoveni chladieiho systému sko¥eninovych forem
podle vyndlezu, jeho¥ podstata spodivd v tom, ¥e na rubni plochu gk o¥epiny tvo¥ici sténu
tvarovaci dutiny se p¥ipevni do tvaru otevieného okruhu profilovany pések z nizkotavitel-
ného materidlu, jehoZ konce se vyvedou k okraji skofepiny a poté se na jeii rubni stranu
nanese kryci skoepina. Na tu se pak pisobi teplotou vyssi ne¥ Je teplota tédni materidlun
profilovaného pdsku, ktery se pak z prostoru mezi kryci sko¥epinou a rubem skofepiny tva-
roveci dutiny vytlddi, Profilovany pdeek se na skoFepinu p¥ipewiuje nejSirs{ rovinnou stre-
nou svého prifezu. Kryci sko¥evinu lze nani¥et pouze na profilovaeny pdsek s pPesahem po

N

jeho okrajich.

Pokrokovost vyndlezu se proievuje zejména v tom, Ze vytvorenim trubkovitych dtvard
chladiciho systému pod kryef sko¥epinou p¥imo na rubni ﬁloég sko¥epiny tvarpvéoi dutiny
Je 8 ni chladief médium v pHimém styku a tek se dosahuje nejlepdioh podminek chlazeni.
Vytvo¥i se tim podminky pro plné vyuZiti dobré tevelné vodivosti materidlu skofenihy a
vhodnym uspordddnim chladiciho okruhu se doséhne intenzivniho a rovnomérného chlazeni tva-
roavel dutiny v celé jeii ploSe. Nemesenim kryol sko¥epiny galvanoplastickou metodou pouze
na profilovany pdsek.s piesahem po jeho strandch se snf¥{ spot¥eba materiflu skofepiny a
zvyS1i se efektivnost vyroby chladiofho systému. Ve erovndni s dosud ufivanou metodou je
zplisob podle vyndlezu podstatn¥ mén§ praeny, rychlejsi a tim i hospoddrn¥j¥{. Svym cha-

rakterem tato technologile néVaZuje a rozSifuje progresiwmi vlastnosti skofepinovych forem.

Déle je popsdn p¥ifklad provdddni zplsobu podle vynélezu & dopln¥n vykresem, na n¥m¥
Je v piiéném Fezu zobrazen chladici systém matrice sko¥epinové formy spodkového dilu obu~

vie

Na rubni plochu sko¥epiny 2 matrice zhotovené galvanoplastickou metodou na modelu ;
tvarovaci dutiny matricové &dsti formy se do tvaru otevieného okruhu nalepi profilovany
pdsek 4 pilkulatého prifezu zhotovenf z voskové hmoty, tvorené smdaf parafinu, montanntho
surového vosku a syntetického vielowsku v pom$ru 5:1:1, i’rofilovani pések 4 se p¥ipewvnuje
na stény ékoﬁepiny 2 tvo¥iel tvarovacl dutinu matrice tak, aby cely jejf objem byl chlazen
rovwomérné, Vo;né konce profilovaného pésku 4 se vyvedou k hrand sko¥epiny £. Potom se rub~
ni plocha sko¥epiny 2 a odkryté plochy profilovaného pédsku 4 pokryji vrstvou roztoku hydro~-
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xydu ameonného a dusi¥nanu st¥ibrného, kiterym se tyto plochy stanou elektrioky gvodivymi,

nafe? se mista u nich¥ se nepoZaduje nénos krycl skofepiny 3, tzn. plochy mezi profilovae-
nymi pésky 4 s vyiimkou okrajl pro jeji zakotveni, pokryji izola¥ni - elektricky nevodi-
vou létkou, nap¥. ndtdrovym lakem. Tak se vymézi plocha pro nénos kryci skofepiny 3, k né&
mu? dojde ndsledovnym vloZenim skdfepiny 2 matrice do galvanizadni ldzné., Po rytvodeni
kryci sko¥epiny 3 poZadované tloustky se sko¥epina 2 matrice vyjme 7. galvanizadni ldznéd

a vio¥i se do pece vyh¥4té na taviei teplotu voskové hmoty, tj. 70 %3, Po yoztaveni vosku
‘se tsti profilovaného pdsku 4 na okraji sko¥epiny 2 napoji na zdroj tlakového vzduchu &
roztaveny vosk se z prostoru mezi kryci sko¥epinou 3 a skoiepinou matrice vytladi. Tim
vzniknou kanélky chladiciho systému, na jejichi gt se poté naletuji p#ipojky p¥ivodu

a odvodu chladici kapaliny. Hatricovd 8dst formy se palk dokondi mémym zphsobem ~ stabili-
zuje se lici hmotou. Chladici systém patrice se zhotovi shodnym zplsobem.

Zptisobu zhotoveni chladiciho systému skoYepinovych forem podle vyndlezu lze stejné

v

Gisp&¥né pou¥it i ve virobndch pou¥ivejiecich k vyrobé forem metodu Sopovéni,

pEEpMET VYNALALEZU

1. Zptsob zhotoveni chladiciho systému skoFepinovych forem urdenyoh k tvarovéni'dilﬁ
z termoglastickjoh hmot, nap¥. spodkovych d{ld obuvi, ktery je tvoYen trubkovitymi dtve~
ry uspo¥ddenymi kolem rubni plochy gkotepiny a napojenymi na p¥ivod a odvod chladiciho
média, vyznadujici se tim, Ze na rubni plochu sko¥epiny tvo¥ici stdnu tvarovaci dutiny
se p¥ipevni do tvaru otevieného okruhu profilovany pdsek z nizkotavitelného matexi 41lu,
jeho# konce se vyvedou k okraji sko¥epiny, a poté se na jejd rubni plochu nanese kryci
sko¥epina, naleZ se na ni pisobi teplotou vyssi ne% je teplota téni materidlu profilo-
veného pdsku, ktery se pak z prostoru mezl kryci skofepinou a rubkem doFepiny tvarovact

dutiny vytla8i.

2. Zfisob podle bodu 1, vyznadujici se tim, %e profilovany pések se na rubnf plochu skofepi-

ny p¥ipevauje nejdirsi rovinnou stranou svého prifezu.

3. Zpisob podle bodu 1, vyznadujici se tim,lie kryoi sko¥epina se nanese pouze na profi-

16vanj phsek s piesahem po jeho strandch.

1 vykres
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