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Vynélez se tykd zplsobu vyroby forem,
zv1dsté pro tvarovani spodkovych dill obu-

vi se soustavou odleh€ovacich dutin.

V soutasné dobd se k tvarovani spodko-
vych dilt obuvi uZivaji formy zhotovené
metodou stabilizovanych kovevych skofepin.
jejich nedostatky spodivaji pfedevSim v ob-
tiZném upeviiovani riznych pomocnych prv-
ki, jako nap¥. odiehffovacich téles apod., s
ohledem na krehkost materidlu skofepin.
Podstatnou nevyhodou je omezené mnoZstvi
odlehtovacich prvkii, jez lze ve skorepi-
nach upevnit. Pro dosaZeni vétSiho odlehle-
ni je nutno patrici se soustavou odleh&o-
vacich prvki vyrobit kiasickou metodou t¥is-
kového obrabéni, jeZ je ndkladnd, zdlouha-
va a ndrofnéa na kvalifikaci.

Zpisob vyroby forem podle vynélezu spo-
¢iva v tom, Ze do tvarovaci dutiny skofepi-
ny matrice stabilizované v bloku kovové li-
c¢i hmoty se naleje fyzikdln& tuhnouci mo-
delova hmota, do niZ se otiskne odlehfova-
ci néstavec ve tvaru negativu soustavy od-
lehGovacich dutin spodkového dilu obuvi.
Po ztuhnuti modelové hmoty a vyjmuti mo-
delti ze skofepiny se v jeji duting odleje
kovovd patrice, jeZ zobrazi tvar soustavy
odlehCovacich prvks podle otisku v mode-

lové hmotg.
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- Vynélez Tesi zplisob vyroby forem, zvlas-
t® pro tvarovani spodkovych dild obuvi se
soustavou odleh¢ovacich dutin, jeZ sestdva-
ji z patrice a z matrice zhotovené nanese-
nim kovové skofepiny na patricovy a duti-
novy model, spojené v délici rovingé a stabi-
lizaci skofepiny v bloku lici hmoty.

Formy pro tvarovani spodkovych dild obu-
vi z plastickych hmot se v soufasné dobé&
zhotovuji v prevdZné mire metodou vytvo-
feni kovové skolepiny na modelu a jeji
stabilizaci v bloku lici hmoty. Tato progre-
sivni technologie nahradila klasicky postup
vyroby forem tfiskovym obrdb&nim a vylou-
¢ila jeho nedostatky, spocivajici predevSim
ve vysoké pracnosti, ¢asové i odborné néa-
roénosti, pfesnosti ruéniho opracovéani tésni-
cich ploch aj., nicméng skofepinové formy
vykazuji nékteré dil¢i nedostatky dané vlast-
nostmi materidlu skotfepin. Tyto nevyhody
se projevuji v tom, Ze ve skofepinédch se vel-
mi obtiZn& upeviiuji rizné pomocné prvky
jako napf. odlehfovaci télesa, vyhazovacle
apod.

Doposud se odlehfovaci prvky ve tvaro-
vacich dutindch forem upeviiovaly tak, Ze
do skofepiny se vyvrtal otvor, do né&jZ se
vloZilo odleh&ovaci téleso a z rubni strany

-skofepiny pak-pfiletovalo. Lokalni zahfiva- -

ni skorepiny vSak vedlo k jeji deformaci a
znehodnoceni skofepiny neziidka dochéze-
lo jiZ pfi vyvrtdni otvorll do kfehkého ma-
teridlu. Tento nedostatek nefeSilo ani pou-
Ziti pomocnych téles upevilovanych na ru-
bu skofepiny a slouZicich k ukotveni od-
lehdovacich prvki, nebot jejich dosedaci plo-
chu bylo nutno prizplisobit ¢lenitému a pro-
storové tvarovanému povrchu, aby byl zajis-
tén dokonaly odvod tepla, coZ zvySovalo
pracnost a ndkladnost forem.

Navic popsané reSeni pfindSelo z hledis-
ka dosaZeni Zadoucich vlastnosti spodkové-
ho dilu a jeho odlehfeni neuspokojivé vy-
sledky, nebot do tvarovaci dutiny formy
bylo taktoc moZno upevnit jen omezeny po-
et odlehfovacich té&les, které navic musi
byt s ohledem na tvorbu kotevnich otvoril
valcového tvaru, takZe vykryvaji prostor s
malou G¢innosti.

Pro tvarovani spodkovych dild obuvi z
materidlit s vy$§8i specifickou hmotnosti, u
nichZ je zapotiebi odlehéeni o znatném ob-
jemu, je nutno pouZivat formy, jejichZ pa-
trice je zhotovena klasickym zphisobem, tzn.
t¥iskovym obrdb&nim. Na délici ploSe tvaro-
vaci dutiny je vytvoFfena soustava odlehco-
vacich prvkd &étyfhranného profilu, pridemZ
spary mezi nimi, jejichZ vy3ka a celkovy
plodny rozsah jsou voleny tak, aby zajidto-
valy maximdlni odlehfeni pIi zachovéni do-
statecné tuhosti spodkového dilu. Optimal-
ni odlehCeni vyrobku tvdreného ve formé
tohoto provedeni je vS8ak negovédno jeji vy-
robni narofnosti a ndkladnosti. Patrice vy-
rabénd klasickou metodou vyZaduje kvali-
fikovanou ruéni préci zejména pki licovani
tésnici délici plochy, coZ je podstatny ne-

4
dostatek, projevujici se vysokou cenou a

nizkou operativnosti pripravy do vyroby.
Nevyhodou skoifepinovych forem, zejmé-

- na jejich patricovych &4sti, které jsou v

podstat® plosného tvaru a nemohou tedy byt
tak dokonale stabilizovany lici hmotou ja-
ko matrice, jejichZ skofepina mda tvar mis-
kovy, je jejich nedostatetnd Zivotnost pii
tvarovani velkych sérii spodkovych dild
plastickych hmot vyZadujicich vy33i tvafe-
ci tlaky nebo teploty.

Uvedené nevyhody zndmého stavu tech-
niky odstrafiuje zplsob vyroby forem podle
vynédlezu, jehoZ podstata spoc€iva v tom, Ze z
patricového modelu se po vyjmuti ze skofe-
piny sejme dutinovy model a na jeho misto
se upevni odlehfovaci nédstavec ve tvaru ne-
gativu soustavy odlehfovacich dutin spod-
kového dilu, nateZ se do tvarovaci dutiny
skofepiny naleje fyzikdlné tuhnouci mode-
lovd hmota, do niZ se usazenim patricového
modelu do sedla skofepiny otiskne odleh&o-
vaci ndstavec, modelovd hmota se neché za-
tuhnout a po vyjmuti patricového modelu s
odlehovacim ndstavcem-se skofepina s mo-
delovou hmotou predehieje a do jejiho sedla
se odleje kovova patrice, jeZ se pak upev-
ni na horni desku formy*a modelovd hmota
se vyboura z tvarovaci dutiny. :

Pokrokovost vyndlezu se projevuje zejmé-
na v tom, Ze patrice formy se zhotovi sou-
¢asné se soustavou odleh¢ovacich prvki v
jedné operaci jako kompaktni celek, pficemZ
k jeho vytvarovani se pouZije hotovd matri-
cova skofepina. Odlitim ‘soustavy odlehfo-
vacich prvkd podle otisku v modelové hmo-
té umisté&né v tvarovaci dutiné skofepiny se
dosdhne nejen optimélniho tvaru, uspofé-
dani a objemu odlehdovacich prvki, nybri
ziskaji se soufasné presné tésnici plochy na
patrici formy bez dal$iho ndrotného opra-
covéni.

Kompaktni patrice uwmoZiluje vyuZit for-
my zhotovené v podstat& skofepinovou tech-
nologii pro plastické materidly s vysokymi
tvaPecimi tlaky nebo i jako vulkanizalni
formy jeZ doposud byly zdsadné& zhotovo-
vany pouze nékladnou a zdlouhavou Kklasic-
kou technologii tf¥iskového opracovéni. Zpl-
sob vyroby forem podle vyndlezu rozSifuje
uplatnéni progresivnich technologii, odstra-
nuje jejich dosavadni nedostatky a déava
moZnost vyuZit prfednosti klasickych pracov-
nich postupil.

Dale je popsdn piiklad provadéni zplso-
bu podle vyndlezu a dopln&n vykresem, na
némZ znafi obr. 1 nérys patricového a du-
tinového modelu, upevnénych na horni des-
ce, obr. 2 ndrys patricového modelu s od-
lehCovacim nédstavcem upevnénych na hor-
ni desce a obr. 3 podélny rez matrici s mo-
delovou hmotou v tvarovaci duting.

Pri zhotovovédni forem Kk tvarovani spod-
kovych dild obuvi zplisobem podle vyndle-
Zu se postupuje tak, Ze na vné&jsi plochy du-
tinového modelu 2 (obr. 1) a patricového
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modelu 1, jeZ jsou spojeny v délici roving 4
a pripevnény na horni desce 12, se galva-
noplastickou metodou nebo Sopovanim na-
nese kovova skofepina 8. Ta se potom sejme
z patricového a dutinového modelu 1, 2, ulo-
#{ se do neznéazorn&ného zalévaciho ramu,
tvarovaci dutina 5 (obr. 3) a sedlo 6 se vy-
plni suchym, zhu$ténym slévarenskym pis-
kem, vSe se zahfeje na teplotu 350 aZ 400 °C
a skofepina 8 se stabilizuje zalitim do blo-
ku 9 lici hmoty.

K zaliti se pouZije napf. slitina obch. ozna-
deni ,,Silumin”, obsahujici prevaZny dil hli-
niku s piidavkem kFfemiku a manganu. Ta-
to kovova zalévaci hmota dokonale stabili-
zuje skofepinu 8, nebot méd dobrou zaléva-
ci schopnost i tepelné vlastnosti a podstat-
ng zvydi pevnostni parametry. Z tvarovaci
dutiny 5 a sedla 6 se odstrani slévarensky
pisek a po vytvoieni upeviiovacich otvorti
je vyroba matrice 11 formy ukoncena. Z ni
pak vychazi vyroba patrice, pfi¢emZ se z
patricového modelu 1 odstrani dutinovy mo-
del 2 a na jeho misto se upevni odlehcova-
¢! nastavec 3 (obr. 2}, vytvofeny ve tvaru
negativu soustavy odleh¢ovacich dutin spod-
kového dilu. Potom se do tvarovaci dutiny
5 matrice 11 vleje fyzikdln& tuhnouci mo-
delovd hmota 10 jemnozrnné struktury, na-
priklad modeldiskd sddra a usazenim patri-
cového modelu 1 do sedla 6 skofepiny 8
se do ni otiskne odlehovaci néstavec 3.
Po zatuhnuti modelové hmoty 10 se ziskd
dokonaly otisk odieh€ovaciho néstavce 3 a
modelovd hmota 10 v tvarovaci dutiné 5

tvofi vlastné model spodkového dilu. Po né-
nosu separatniho Cinidla: na vnitfni stény
skofepiny 8 se matrice 11 s modelovou hmo-
tou 10 piedehfeje na teplotu 350 °C a do
skofepiny 8 se odleje kovova patrice, k Ce-
muZ se pouZije zinkova slitina s obsahem
hiiniku a médi.

PredehPatim matrice 11 se vytvoll opti-
malni podminky pro dokonalé odliti a pa-
trice nevyZaduje dalSi opracovéani. Pouze je-
ji horni plocha se soucasné s horni plochou
matrice 11 vyrovnd a zalicuje frézovanim.
Poté se patrice vyjme ze sedla 6, osadl se
vyhazovati, vtokovym systémem a upevni se
na horni desku 12. Z tvarovaci dutiny 5 ma-
trice 11 se vybourd modelovd hmota 10 a
tvarovaci dutina 5 a sedlo 6 se odisti. Po
vybaveni horni desky 12 a matrice 11 ne-
znézorndnymi st¥edicimi prvky je forma pfi-
pravena k montdZi na tvafeci zafizeni a k
vlastni vyrob& spodkovych dildt obuvi.

Forem zhotovenych zplisobem podle vy-
nélezu, lze pouZit ke zpracovani materidld
vyZadujicich vysoké pracovni tlaky, jako
napf. k vulkanizaci pryZe, coZ doposud by-
lo moZné jen ve forméch vyrobenych prac-
nou a nédkladnou klasickou metodou.

Pevnd celokovovd patrice, vyrobend na
zdkladeé provozni skorfepiny matrice v jed-
né operaci i se soustavou odleh&ovacich prv-
ki, jeZ mohou byt dodatecné tvarové upra-
veny, poskytuje dostate€nou Zivotnost fo-
rem i pro velmi naro¢nou velkosériovou vy-
robu ve vSech odvétvich plastikaiského a
gumadrenského primyslu.

PREDMET VYNALEZU

Zptisob vyroby forem, zvlaSté pro tvaro-
van{i spodkovych dildl .obuvi se soustavou ol-
lehtovacich dutin, sestdvajicich z patrice a
matrice, zhotovené nanesenim kovové sko-
fepiny na patricovy a dutinovy model, jeZ
jsou spojeny v dé&lici rovin&, a stabilizaci
skofepiny v bloku lici hmoty, vyznacujici
se tim, Ze z patricového modelu se po vyjmu-
ti ze skofepiny sejme dutinovy model a na
jeho misto se upevni odlehCovacl néstavec
ve tvaru negativu soustavy odlehovacich
dutin spodkového dilu, naCeZ se do tvaro-

vaci dutiny skofepiny naleje fyzikdln& tuh-
nouci modelovd hmota, do niZ se usazenim
patricového modelu do sedla skofepiny o-
tiskne odleh&ovaci nédstavec, modelov4 hmo-
ta se nechd zatuhnout a po vyjmuti patri-
cového modelu s odlehCovacim nastavcem se
skofepina s modelovou hmotou predehre-
je a do jejiho sedla se odleje kovova patri-
ce, jeZz se pak upevnl na horni desku formy
a modelovd hmota se vybourd z tvarovaci
dutiny.
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