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(54) Zpasob vyroby forem pro tvarovéni dili z plastickych hmot

Ulelem reSeni je usnadndni vyroby forem
s celokovovou patrici pro tvarovédn{ spod-
kovych d{i18d obuvi, zejména odstrandni
Zasovd ndrodné kvalifikované rulni préce
p*i lficovdn{ t&snicich hren, &¢im% se
doséhne nejen sniZeni ndkladd, ale
i zlep3eni technickych parametrd forem.

Uvedeného ufelu se dosédhne tak, Ze
patrice (1) se odleje s obvodovym presahem
ld%kového ndlitku, pak se k ni piipoji anode
zdroje stejnosmdrného elektrického proudu a
vlioZ{i se do dielektrického prostfedi proti

- skofepiné (3) matrice (2) pPipojené ke

katod¥ zdroje stejnosmdrného proudu. Obvo-
dovy presah ldZkového nélitku (5) patrice
(1) se pak opracuje elektrojiskrovymi
vyboji, vychdzejicimi 2 obvodové kontury
t&snic{ hrany (7) skofepiny (3) matrice
(2). Tdm se t&snici hrany obou &dstif
formy dokonale slicujfi pro konedné ut&sné-
ni tvarovaci dutiny ?6) formy.

eleni 1ze vyuZit pii vyrob¥ forem pro
tvarovdn! A{l4 z plastickych hmot, zejména
gpodkovych 4118 obuvi.
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Vyndlez se tykd zplsobu vyroby foreﬁ pro tvarovédni dild z plasticlgfch hmot, zeJuéna
spodkovych d{l1d obuvi, pfi ném% se matrice zhotovuje metodou stabilizace kovové skoife-
piny a patrice se odleje jako kompaktni blok.

Tato metoda vyroby forem umo¥nuje u%ft progresivn{ skorepinové matrice i pro plasty
vyZadujici vysoké tvéieci tlaky. Skorepinu matrice lze toti% s chledem na vhodny profil
tverovacl dutiny dokonale zpevnit zalitim do kovového bloku, nap¥. hlinfkové slitiny.
Stejného efektu v3ak nelze pro shora uvedeny ufel dosdhnout u skorepiny horni Zdsti
formy - patrice, nebol ta je v podstat¥ ploZného tvaru a nemiZe bft tak dokonale zpevni-
na stabilizac{ lic{i hmotou. :

Pri dosaZeni dostatelné pevnosti a Zivotnosti forem pro tvérenf obuvnickfch dild
se proto ukdzalo nejvyhodn&jd{ kombinovat skoFepinovou matrici s celokovovou patrici.
Doposud se pri vyrob& patrice uZivaly dv® zdkladni metody, a to klasické t¥fskové
obréb&ni nebo pfimé odliti na matrici. Nedostatky prvnfho zplsobu jsou obecn¥ zndémy
a spolivaji pfedeviim ve vysoké pracnosti a ndrocich na odbornost pracovniki, protoZe
d&lici a té&snici plochy je treba ru¥n¥, tzv. zad3krabdvdnim dokondit. To je &innost
8asové ndrodnd, takfe vyroba sady forem pro tvédreci linku je dlouhodobd z4le¥itost,
negatiwn# ovliviujic{ operativnost zm¥n vzord v obuvnické velkovyrobs. P¥i druhém zné-
mém zpdSobu se nejprve skofepina matrice .stabilizuje zalitim do kovového bloku. Potom
se tvarovac{ dutina vyplni{ vhodnou keramickou hmotou, pop¥. slévérensiym pfskem apod.,
‘nafe? se v této hmot& vytvoi{ tvar 1GZka budouciho spodkového dflu obuvi, neboli negativ
ndstavce patrice. Poté se matrice umist{ do slévérenského rému, d¥lic{ plocha se sepa-
ruje a na ni se pak odleje patrice. Po odd&leni obou &dsti formy a vybourdni keramické
hmoty z tvarovaci dutiny se forma dokonl{ a je piipravena do vyroby. Nedostatky tohoto
re¥eni se projevuji zejména zdlouhavosti pripravy matrice k odlit{ patrice.

Zv145t8 fdze vyplnovéni tverovaci dutiny a tvarovdnt 1ld%ka vyiaduje znovu rudni
prdci se zna¥nymi ndroky na kvalitu a pfesnost. Daldf nevfhodou tohoto postupu jsou
vysoké ndroky na slo¥eni materidlu patrice. Kontrakce b&Znych slitin je natolik velks,
Ze by jejich pouZitim u pfedm&tinych forem nebyla zajist&na t¥snost tvarovaci dutiny.

Nedostatky znémych FeSeni odstrenuje zpisob podle vyndlezu, JjehoZ podstata spodivd
v tom, %e k patrici formy se pfipoj{ anoda zdroje stejnosm&rného elektrického proudu
a pak se vloZf do dielektrického prostfedf proti skofepin¥ matrice pfipojené ke katod¥
zdroje stejnosmdrného elektrického proudu. Pak se obvodovy presah liZkového ndlitku
patrice opracuje elektrojiskrovymi vyboji.

Pokrokovost vyndlezu se projevuje zejména v podstatném zkrdceni vyrobni{ doby formy,
snifeni ndkladd, vy33{ presnosti a zlepSeni dal¥ich parametrl. Tyto technickoekonomické
i¢inky zabezpeduje vyuZiti obvodové kontury t&snici hrany skofepiny matrice jako
obrédbdcfho néstroje k vymezeni tvaru a rozmdru lifkového ndlitku patrice. V krétkém Zase
se docfli naprosto presného slicovén{ obou Edst{ formy a tim dokonald t&snost tvarovaci
dutiny.

Nevyvstédvajf zde poZadavky na kvalifikovanou rudni préci, protoZe odlitek patrice
zhotoveny nejb&Zn&js{ slévarenskou metodou se po vymezeni t¥snici plochy pouze olistf.
Nezanedbatelnym pfinosem je rovn&% skutefnost, Ze ani d¥lic{ plochy nevyZaduji:Zddné
dolfcovéni a upravy, nebol vznikajf "Jjedna z druhé". Samotné elektrojiskrové pisobent
se zde dostdvd na kvalitativn® vy53{ droven aplikace, protoZe k obrobeni jednoho dflu
se pouZivéd jeho protidflu, prilem? dojde k jejich dokonalému ust¥eddni. To md vyrazni
pozitivn{ vliv na pfesnost celého kompletu formy.

Popis prikladu provéddéni zplsobu podle vyndlezu je doplnén vfkresem, na kterém znal{
obr. 1 bokorys patrice a skofepiny matrice v podélném Fezu pii opracovédni liiZkového
nédlitku a obr. 2 skofepinu metrige v podélném Fezu po nalicovédni na obrobeny liZkovy
nélitek patrice.
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PFi vyrob® forem se postupuje podle vyndlezu tak, %e skofepina 3 matrice 2 zhotovens
gelvanoplasticky na modelu tvarovaci dutiny 6 se uchyt{ otev¥enou stranou tvarovac{ duti-
ny 6 smérem dold na nezndzornény nosi& zarizeni pro elektrojiskrové obré&b&ni a pripojf
ke katodd zdroje stejnosmérného proudu. Na nezndzorn&ny spodni nosi& se ulo%i polotovar
patrice 1 odlity z hlinfikové slitiny. PFfi jejim odlévéni se postupuje b&Znou slévérenskou
metodou, prifemZ zdkladni model patrice | se pied zaformovénim opat#f na d&lici plo¥e
4 néstavcem ve tvaru liZka spodkového dilu obuvi s obvodovym presahem 2 a¥% 3 mm ve
srovnéni s tvarem wvnitfni kontury, tj. t&snici hrany ] tvarovaci dutiny § matrice 2. Na
timto zplsobem vytvoleny ldZkovy nédlitek 5 se shora spusti nezndzorn&ny nosil se skofepi-
nou j a pracovnik upravi jejich vzdjemnou polohu tak, aby prim&t t&snici hrany 7 tvarova=-
ci dutiny § do d&8lici plochy 4 se nachdzel na plode ldZkového ndlitku 5.

Skorepina 3 i polotovar patrice ! se v této poloze stabilizuji fixaci nezndzorndnych
nosidd. Patrice 1 se potom p¥ipoji na anodu stejnosmdrného proudu zdroje a do pracovniho
prostoru se vpusti dielektrické médium. Po odddleni skoifepiny 3 na funk&ni vzddlenost
se zapojl zdroj stejnosmérného proudu a pPesahujici okraj ld3kového ndlitku 5 se opracu-~
Je elektrojiskrovymi vyboji, jejichZ plsobeni je ohranifeno obvodovou konturou té&snici
hreny 7. Po opracovédni materidlu v celé tlou¥ice liZkového ndlitku 5 se elektrojiskrové
obréb&ni zastavi. Skofepina 3 je tek td#snd slicovédna s liZkovym ndlitkem 5 a tvarovaci
dutina 6 je dokonale ut&sn&na (obr. 2). Petrice 1 se skcPepinou 3 se o¥ist{, ulo%i se do
zalévaciho rédmu a Jjeji délici plocha 4 se opatP{ separadnim &inidlem. Skorepina 3 se
pek stabilizuje zalitim do bloku hlinfkové slitiny a po jejim ztuhnuti a odstrandni
zalévaciho rému Je i matrice 2 formy hotova, Na obou &dstech formy sepak provedou dokon-
tovaci prédce, montdZ pomocnych prvkd a forma je p¥ipravena k vyrob& spodkovych dild

obuvi na st¥ikolisovacim stroji. '

PREDMET VINALEZU

Zpisob vyroby forem pro tvarovédni dild z plastickych hmot, zejména spodkovych
d{18 obuvi, pri némZ se matrice zhotovuje metodou stabilizace kovové skorepiny a patrice

se odleje jako kompektni blok, vyznadujici se tim, %e k patrici se pripoji snoda zdroje stejno-

sm&rného elektrického proudu a pak se vloZi do dielektrického prostiedi proti skofeping
matrice piipojené'ke katodé zdroje stejnosmérného elektrického proudu, nale? se obvodovy
pfesah ldZkového ndlitku patrice opracuje elektrojiskrovymi vyboji.
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