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(54) Zplisob vyroby tvarové sloZitych forem
pro galvanoplastické postupy :

(57) Tvarové sloZité formy, zejména s du-
tinami a/nebo negativnimi Ghly, pro gal-
vanoplastické postupy se zhotovuji tak, Ze
se zdkladni p¥edm&t - model vyrobku opatii
nejprve separaini vrstvou a poté se zatla-
&1 do zalévaci hmoty. Po ztuhnuti zalévaci
hmoty se pfedmé&t vyjme a funkéni povrch
takto vytvofené formy se zvodivi. Poté se
forma podrobi galvanoplastickému naneseni
skofepiny. Ke tvarovdni{ prostoru formy se
s vyhodou pouiije tvarovand vloZka.
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vyndlez sc tykd zpisobu vyroby tvarové sloZitych forem pro galvanoplastické postupy,
zejména forem s tvarové sloZitymi dutinami, pop¥i{padé s negativnimi dhly.

V soufasné dob& se formy pro tvarové sloZité vyrobky zhotovené galvanoplastickym
postupem zhotovujf z kovl, nej&ast&ji z mosazi, a to mechanickym zpisobem, napfiklad
broufienfm, obrdb&nim ncbo frézovdnim. Jejich vyroba se komplikuje zejména p¥i zhotovovi-
n{ forem s dutinami v disledku jejich obt{¥ného prom&fovdni. V t&chto pfipadech dochazi
tasto také ke znaéné zmetkovitosti v dﬁsledku:nqdostateéné hladkosti jejich funké&nich
povrchl. Tyto okolnosti nepffznivé ovlivnuj{ moZnosti ekonomické a kvalitativné uspoko-
jivé galvanoplastické vyroby forem, zejména forem dvoudilnych a vicedilnych, u kterych
dochdzi k otiskovéni sty&nych hran. '

Uvedené nedostatky odstrafuje zpisob vyroby tvarové sloZitych forem pro galvanopla-
stické povrchy podle vynilezu. Podstata vyndlezu spo&ivd v tom, %e se zdkladni predmét
nejprve opatfi{ separa¥ni vrstvou a potom se otiskne do zalévaci hmoty, po jejim¥ ztuhnu-
t{ se pfedm&t vyjme a funkini{ povrch takto vytvofené formy se po'zvodivéni podrobi galva-
noplastickému nanesenf skofepiny. Ke tvarovdni prostoru formy se s vfhodou pouZije tva-
rovana vloZka. ’

V¢hodou zpisobu podle vyndlezu. je zejména odstran&nf ndro&ného mechanického postupu
vyroby forem na obrédbdcich strojfch. Soulasn& se podstatn& zvySuje kvalita vysledné sko-
fepiny, kterd spliiuje i u ndrodngch tvarovych feSen{ stanovené poZadavky na hladkost po-
vrchu a jeho rozmérové pérametry. DosaZeni tvarovd pfesnost formy se zédkladnim pfed-
métem - modelem je podstatnym znakem formy, vhodné pro vfrobu vysoce ndro&nych strojnich
soud4dstf, jejich# &4sti majf byt opatfeny galvanoplasticky vytvofenymi protikoroznimi,
protieroznfmi a protikavita&nimi vrstvami. Zhotovend forma umoZfnuje v§robu povrchové
hladké skofepiny a jeji uiitd je opakovatelné. V disledku separadni vrstvy je vyjimi-
ni{ pfedmdtu ze zalévac{i hmoty hladké a bez poti%i, p¥ifemZ povrch formy dokonale otis-
kuje funk&nf{ povrch pfedm&tu a nevykazuje nefddouci dutinky a/nebo bublinky, které by
zhorSovaly kvalitu kone&né skofepiny. Takto vyrobené skofepiny neni nutno déle opraco-
vavat. L
Pf{klad

Forma pro vyrobu tvarovd sloiité strojni souddsti, jeji{Z funkdni &4st mi& byt opat-
fena galvanoplastickou ochrannou vrstvou byla zhotovena tak, %¥e se strojni souldst nej-
prve opat¥ila souvislou separa®ni vrstvou a potom se otiskla do specidln{ zalévaci hmoty
na b&zi plastd. Zalévac{ hmota m4 kompaktnf strukturu, tj. bez dutinek a bublinek a vy-
kazuje minimdlnf smr3fovdn{ p¥i tuhnutf. Model strojni sou¥édsti se do této zalévaci hmo-
ty zatla&f a po jejim ztuhnut{ se opatrn& vyjme. Ke tvarovdni prostoru formy se pouzila
tvarovan& bronzov4 vloika. Hladk& funkdni plocha formy se potom zvodiv{ vodivym lakem a
potom se na ni v galvaniza&ni 14zni vytvo¥{ pfi pouZit{ pomocné agendy skofepina pozado-
vané tloudtky..Po opatrném sejmuti skofepiny z formy se galvanoplasticky postup opakuje.

Zékladﬁz;;éfedpokladem dokonale hladkého povrchu sko¥epiny je hladkost funk&niho povrchu

formy.
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PREDMET VYNALEGZU

Zpuisob vfroby tvarové sloZfitgych forem pro galvanoplastické postupy, vyznadujici se
tim, Ze zakladni piedmét opat¥en§y separa&ni vrstvou se otiskne do zalévaci hmoty,
po jejimZ ztuhnut{ se pfedmé&t vyjme a funkéﬁﬁ povrch takto vytvo¥ené formy se po
zvodivén{ podrobif galvanoplas;ickému zhotove%ﬁ ikofepiqy.

zpisob vyroby podle bodu 1, vyznadujici se tim, Ze se Ke tvarovéni prostoru formy .po-

ufije tvarovand vloiZka.
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