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Vynalez sa tyka kon3trukcie vstrekovacej formy pre vyrobky
z plastov, ktoré mdZe byt pouiivané ake jednoné&scbné pre malé
série, respektive pre overenie, kde sa mdze pouﬁit priameho
vstreku do .dutiny formy, alebo po zdvojeni, respektive znéso-
beni dielov tykajlcich sa vytvorenia viacero dutin priradenych

k jednonésobnej - pdvodnej forme mdie byt forma vhodna pre s&rio-

vi vyrobu. Z jednonésobnej formy stane sa forma viacnésobné& vo
terme ° dvoj¥iat - x &iat ° skladajlcich sa z dvoch alebo viace=-

rych rovnakych dutin so vstrekom spolodnym so spojujGcimi vstreko-

vacimi kanalmi, Cinné &ast - dutina - je vytvorend symetrickym
skladacim spb6sobom a je moZné tieto &inné Lasti po overeni podla
vystrieknutého overovacieho vzorku upravit jednoduchou dpravou
brasenim - ledtenim tak, Ze sa dosiahne na hotovych vyrobkoch z
plastickych latok poZadovanych velmi presnych rozmerov ako na-
priklad u sG&iastok do valivych loZisk a im podobnych predmetov,

Doposial znéme rieSenia foriem neumoZnujd pri striekani
velmi presnych sa&iastok z plastickych latok Gpravu jednotlivych
po%adovanych rozmerov. Dalej zauzivané konstrukcie foriem pre
vyrobky z plastickych lé&tok nedédvajG moZnost rieSenia postupného
vytvérania viacnédsobnosti v névéznosti na jednonésobnG formu
postupnym priradzovanim dutin skladanych z rovnakych dielov, kto-

ré je moiné podla potreby a vysledkov overenia zmr3tivosti pla--

stov u velmi presnych vyrobkov na jedﬁotlivych"ddtinéCh upravo-
vat/, ’ ‘ o

Podstata vyndlezu sa tyka rieSenia formy skladacim spdsobom
pre jedno a viacnésobnd formu postupnym priradzovanim funk&nej
gasti dutiny, ktorG je mo¥né upravit na poZadované rozmery po.
overeni skuto&ného zmrstenia na odstrieknutom hotovom v§robku,
D4 sa dosiahnaGt zdvojenie alebo viacnésobné riedenie vstrekova=- -
cich dutin rovnakych alebo rozdielnych.poiadov&n?ch mierach du-

tin zloZenych z rovnakych alebo &iastoZne upravenych dielov.Toto
riedenie tieZ umoZnuje vzéjomné posunutie dvoch:éasti'farmyrpo-'

trebné k dosiahnutiu sGososti,

D i csa



2 230 438

Hlavné v¢hoda tohto rieSenia je dana vytvorénim unifikovanych
dielov, ktoré sa v symetrickom vzéjomnom napéjani spédjajG a vytvé-
rajo poiadovany'poéet potrebnych dutin, ktor¢ch roimery je mo¥né
upravovat/, pri¥om tempera&ny systém a z&kladové Cast formy je spo=-
lo&na. Z pdvodnej jednonésobnej formy, na ktorej je moZné dosiah-
nit’ posunutie funk&nych pridavnych dutin formy, posunGt’ ich podla
potreby bud do stredu zékladovej nosnej &asti formy, alebo pri
viacerych dutinéch docielit ich symetrické usporiadanie, ktoré sa
da dosiahnut aj na Vyhadzovacoh systéme, ktory sa posGva na spo-
lo¥nych vodiacich stipkoch formy, ktoré sa¥asne slGZia tieZ pre
vzéjomné vedenie oboch hlavnych &asti formy navdzujGcich na seba
v deliacej rovine. Hlavny efekt vynélezu spoéiva v dosiahnuti tech-
nického pokroku t.j. v dosiahnuti zvy3enej poZadovanej presnosti
hotovych v§robkov z plastov v ddsledku moZnosti rychlych nenéro&-
nych operacii Gprav vzhY¥adom na zmr3tivost plastov pri velmi pres-
nych vyrobkoch a dalej v ekonomickom prinose v tom, %e sa vyludia
nepodarky vyrobenim formy s nevyhovujGcou presnostou, ako aj v do=-
siahnuti lybridného rie3enia dvoch foriem - jedno a dvo jdielnej -
a to overovacej s postupnym pridanim dalSej druhej &asti dutiny =
respektive i dal¥ich &asti viacnésobnej formy takto thvorenej,
s mo¥nostou prestavania prvej &asti tak, aby s druhou Zastou vy-
tvérala symetricky Gtvar formy so spololnym vstrekom a automa- '
tickym vyhadzovanim oboch - respektive viacerych vyrobkov odstriek-
nutych z plastov na uvedéhej hybridhej forme, Dalej v rychlej ne-
naro&nej oprave jednotlivych Easti formy pri jej opotrebovani
niektorych. funkénych dielov a to bud chromovanim a prebriasenim,
respektive vymenou niektorych ¥asti. tveriacich dutinu formy.

Na vykrese na obr.l je naznafené v néryse forma, ktorej z&k-
lad je hybridny, siGZi ako jednodielna - jednonésobna, zloZené
z rovnomernych symetrickych dielov k overeniu vzorkov, alebo k vy-
robe malej série, na ktorej je moZné Gpravou pozmenit $irku,vysku
a dl%ku pripadne i iné rozmery, &im sa dosiahne vysledna zmena
‘rozmerov u pbesn?ch vyrobkov podla poziadaviek - predpisanych roz-
merov vyrobku z termoplasw, ktory v dbésledku zmr8tivosti mdZe ov-
plyviovat rozmery a je moZiné len tymto spdscbom dospiet’ k najopti=-
mélnej3im vysledkom rozmerov vystreku z termoplastu,

Na obr.2 je naznalené v néryse forma dvojdielna -"dvojéata’”,
ktorej zé&klad je hybridny, t.j. spolo&ny pouZity z pdvodnej jedno=-
dielnej jednonésobnej formy, na ktorej sa jednonésobna forma pre-
sunie do inej polohy a pridadi sa druhé& dutina vytvorenéd zo sy-
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metrickych dielov pbvodnej formy, Zékladné &ast - telo - hybridnej
formy pozostava u pdvodnej formy, ktoré je také istéd aj po pri-

- radeni dalSej dutiny t.j. ma& zékladovl nosnG &ast s temperainym

systémom stavanhG symetricky pre moZnost symetrického prestave-
nia a doplnenia aaléqu funké&nou Cast'ou - dutinou, v z4ujme docie=-
lenia rovnomerne pbsobiacej pritla&nej - uzavieracej sily ako aj
vyvézenej funkcie vyhadzovacieho systému,

Na obr.3 je zn&zorneny rez funk&kou hybridnou formou, ktoré
znézornuje dutinu, do ktorej je priamy vtok - vstrek, ktory aj
pri priradeni druhej funk&nej Easti ostava rovnaky, aviak po po~-
sunuti prvej &asti a priradeni druhej funk&nej &asti je rozvede-
ny vstrekovany termoplast symetricky rozvetvenymi kan&lmi do
jednej i do druhej tvarovej dutiny. Tieto kandly sG vytvorené
na rovnakych dieloch, av3ak premiestnenie k vtokovej tryske a
pbvodne diely ohranilujGce dutinu sG pouZité na okrajové strany -
“dvojcaté®, t.j. dvojdielnej hybridnej formy,

Konkrétne prevedenie formy pre vracad priamodiareho vali-
vého vedenia je znézornené na obrézku 1, 2, 3, kde je zn&zornena
forma v pbvodnom prevedeni ake jednon&sobné s moZnostou postup-
ného napojenia pridavnych Zasti pre vytvorenie druhej dutiny tak,
Ye forma sa stéva dvo jnésobnou, Pri pévodnom rieSeni, vzhladom
na poZadovanu presnost obeZnej dréhy vracada tolerovanii na ¢
0,05 mm, teda na polomere iba 0,025 mm, je mo%né pri variabil-
nom prevedeni na jednodielnej forme priamym vstrekom - vtokom
odstrieknat’ ako overovaciu sériu a po overeni na tej istej forme
ako hybridnej pouZit druhd &ast' napojend na prva cast formy,
av8ak tak, Ze vstrek je uZ v strede medzi dvoma funk&nymi duti-
nami, Na takto doplnenej forme je moiné previest uZ vyrobu z
plastov sériovym spdscbom,
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Hybridni forma upravitel'!nA pre overovaciu a presni sério-
vii vyrobu presnych vystrekov z plastickych latok pozostiva =z
ramu zidkladovej dosky, na ktorej je umiestnend kotevna doska
ako hybridni spojovacia &dast' spolodnd pre jednonadsobnit a viac-
nisobni formu, vyznadujlca sa tym, %e na nosmom spojovacom zZi-
klade /2/ st prestavitelmé a upravitelné jednotlivé Sasti vstre-
kovacej dutiny a to jadro /13/ a &eluste /8/ umiestnené v stre=-
de formy a/alebo symetricky v krajnych polohéch,

3 vykresy
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