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(54) Forma pro vyrobu cukrovinek a zplsob jeji vyroby

Plastova forma, uréend zejiména pro
vyrobu dokolddovych bonbonu, tvarovanych
tycinek a figurek, sestava z nosného rdmu
a horeni plochy, v an Jsou umlsteny fady ‘ -
formidek, pricemz novy rédm i funkéni plo-
cha tvorl monolitni celek. Forma se zhoto=
vuje 2z prototypove formy, sestava1101 Z
kovového krabicového nosného ramu, v Jehoz
funkéni plose Jsou tvrdd zapdjeny uspora- R
danv rady kovovych formiCek. Po Qrovoznlm o
ovéreni se forma upevn1 do izolacnlho gti-
niciho prlpravku, opatreneho zévégem a
pPivodnimi kontakty, nade? se funkini plo- -
cha prototypové formy opat?i délici vrst-
vou, potom se na Jeal funkéni plochu vy=

louc¢i funkini kovova galvanoplastickd sko- 1 ~ ’ S,
repina o tloustce od 2 do 12 mm, kterd po | i /
nésledném odd&leni a mechanick$ Uprave LE \i- éb/ / ;S

tvori funkéni licovou &ast vstPfikovaci for-
‘my pro zhotoveni plechovych vyrobnxch fo-
rem, Jednotllve kovové formlcky cukrovi-
nek, zapdjené do funkcnl plochy prototypo=
vé formy, ge rozmnoZi galvanoplasticky z
jediného vyzkouSenédho prototypového mode-
lu.
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Vynédlez se tykd formy pro vyrobu cukrovinek, zejména Sokold-
dovich bonbonl, pripadné figurek.,

Dosud se pro vyrobu dokolddoviich bonboni, profilovanych tydéi-
nek, pripadné figurek nejrtznéjsdich tvard, pouZiveji specidlni
formy. Tyto sestédveji z ocelového krabicového rdmu, do néhoZ jsou
tvrdé pripdjeny jednotlivé formilky, obvyvkle zhotovené z niklu.
Tyto formicky musi mit v dutiné hladky a leskly povrch a jejich
vnit#ni objem musi byt dodrien v Uzkych mezich, nebot ne ném je
p¥imo zdvisld hmotnost vBech bonbond, kterd musi byt dodrZena,
Vyroba téchto forem je proto velmi pracnd a ndklaednd, coZ znadné
omezuje moZnogti inovace vyrobki dokolddoven. V praxi je pro vy-
robu kafdého typu bonbonld nutno udrZovet v provozu radu forem.
Pri vyrobé obvykle vétSiho mnoZstvi typu bonbonl predstavuji tak
formy pro vyrobu i znaéné investicéni ndklady. Stdvajici formy
jsou snadno pofkoditelné a pri manipulaci vyZaduji znaénou pédi.
Proto¥e ve vyrobndch pracuji zejméne Zeny, ovlivnuje znadnd hmot-
nost forem negativné i bezpednost prdce a vyZaduje znadné fyzické
zatiZeni precovnic, které je mnohdy na hranici povolenych limitd.
Nevyhodou je soulesné znadny hluk vznikajici v provozu p¥i mani-
pulaci s kovovymi formemi.

Uvedené nevyhody odstranuje forma pro vyrobu cukrovinek, zej-
ména Cokolddovych bonbonl a zplsob jeji vyroby. Forma sestédvd z
nosného rému, v ndm¥ jsou umistény Pady formidlek, usporddanych
v ho¥eni plofe formy. Podstata vyndlezu spodivé v tom, Ze nosny
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rém a formidky tvoii monolitni celek z plastu. Podstata zplsobu
vyroby formy, podle vyndlezu spodivd v tom, Ze se prototypovd
‘forma, sestdvajici z kovového nosného rdmu, v jehoZ hor ni ploSe
jsou zapdjeny kovové formilky, po provoznim ovéXeni upevni do
izoladniho stinfciho pFipravku, opatfeného zdvésem a privodnimi
kontakty, které dosedeji na zadni stranu formy. Poté se funkéni
plocha prototypové formy opat?i d8lici vrstvou. NadeZ se ngfjeji
hor_ni plochu vyloZi hot¥eni kovovd galvanoplastickd skorepina

o tloustce od 2 do 12 mm, kterd po ndsledném oddéleni a mechanic~-
ké Upravé tvori hor_ni licovou ddst vst¥ikovaci formy pro zhoto-
veni vyrobnich forem z plastu, S vyhodou lze jednotlivé kovové
formidky, zapdjené do funkéni plochy prototypové formy rozmnoZit
galvanoplasticky z jednoho vyzkouseného prototypového modelu.

Forma podle vyndlezu i zpusob jeji vyroby vykazuje Fadu
vyhod. Jeji mald hmotnost podstatné sniZuje namdhavost préce
obsluhy, zejména Zen. P#i jejich pouZivéni soudesné dochdzi k
vyraznému zlepSeni pracovniho prost¥edi a to v disledku vysokého
vnit¥niho Utlumu v plastu. V jeho disledku se vyrazné sniZzi hluk,
vznikejici pfi manipulaci forem. Formy Yze rozmnoZovat velmi levné
8 v jakémkoliv mno¥stvi, co% p¥iznivé ovlivinuje vyrobni pruZfnost
ne zménu, pripadné rozdireni vyroby na podkladé momentdlni potieby
obchodu. Soudasné je moZno operativné zavddét vyrobu uréitého typu
vyrobky i v nékolika vyrobnich zdvodech. Formy jsou soudasné velmi
odolné proti poskozeni, p¥ifemZ vSek nahrazeni poZkozené nebo zni=-
cené formy je finandné zcela zanedbatelné. Protofe formy pro

vyrobu riznych typl Sokolddovych vyrobkd jsou rozmdrové shédné ,
slouzi pro vyrobu vyst¥ikd vS8ech forem celého oboru stdle 4%
vet¥ikovacy formas, v ni% se pouze obmdnuje jeji funkdni licovd &dst
a vaznik zadni 8d4sti. Vzhledem k nizké cend vytiskl a pom&rné
vysokém podtu pot¥ebnych forem pF¥indsi YeSeni podle vyndlezu znad-
né Uspory pracnosti a vyrobnich ndkladd.

P¥ikladné provedeni formy podle vyndlezu je schematicky
zobrazend na pripojenych vyobrazenich, kde na obr. 1 je komﬁletni
forme v axonometrickém pohledu, ne obr. 2 je pridny Yez galvano-
plastickou skoFepinou, upnutou do igsoladniho stinfciho pripravku
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8 na obre 3 je formidka bonbond v axonometrickém pohledu.

Forma pro vyrobu Sokolddovych bonbonlt ve tvaru ofechu
( na obro 1 & 3 ) sestdvd z nosného rdmu 1, v némZ jsou ve
funkéni plose 3 umistény Yady formidek 2 bonbond v celkovém
podtu 48 kust. Nosny rém 1 formy i jeji funkdni plocha 3
jsou zhotoveny z polykarbondtu jeko monolitni celek.,

P¥i zhotovovdni sto kusi forem pro vyrobu bonboni bylo
postupovéno tek, Ze nejprve byl zhotoven z mosazi model 8
bonbonu, ve tvaru orechu. Po dokonslém vylesténi byl model 8
bonbonu podroben pyromatrické kontrole a jeho vySka byla
uprevena odebirédnim materidlu v délici roviné 9 tak, aby jeho
celkovy objem byl v délici formé 9 vétS8i neZ definitivné po-
Zadovany objem bonbonu o vrstvu o tloustce 0,2 mm, Na délici
rovinu 9 byla poté p¥ipevména tvarovand destidke 10 modelu 8
bonbonu, jejiZ okraj p¥esahoval obvod modelu 8 bonbonu v déli-
ci roving 9 o 2 mm., Tento vychozi model 8 bonbonu byl poté
rozmnoZen opekovanym litim epoxidové prysky¥ice do tvarované
formy ze silikonového kauduku,a to v poZadovaném pocdtu 48 kush
bohbonﬁ, které obsahuje jedna vyrobni forma. Povrch ziskanych
epoxidovych model se poté zvodiv&l chemickym post¥ibienim
a poté byla na ndj v sulfamdtovém niklovém elektrolytu kato-
dicky vyloudena vrstva niklu o tloustce 2 mm, Takto zhotovené
kovové formidky 2 byly po opracovdni okrajd zapdjeny st¥ibrnou
padjkou do hofeni plochy 3 formy v krabicovém kovovém rimu.
Poté byla funkiéni plocha 3 formy obrousena o 0,2 mm, éimZ du-
tiny kovovych formidek 2 dosdhly predepsaného objemu a funkdéni
plocha 3 formy poZadované povinnosti. Takto ziskand prototypovd
forme byle provozné odzkousena a vyrobené zboZi bylo zkontrolo-
vdno po strince vzhledu & hmotnosti. Poté byla prototypovd
forma dokonale o&iSténa a opat¥ena délici vrstvou. NaleZ byla
prototypovd forme upevnéna do izoladnfiho stiniciho p¥ipravku 4
opatfeného p¥ivodnimi kontakty 5 a 2zdvésem 6 & byla zavéSena
Jako katoda do sulfamédtového niklovaciho elektrolytu. Po vy-
loudeni vrstvy niklu o tlouStce 3 mm byl p¥ipravek 4 s proto-

typovou formou vyjmat 'z elektrolytu & po chemické ipravé byla
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katodicky nanesena v médici ldzni dal8i vrstva z médi

o tlouStce 2 mm., Po skonleni gelvanoplastického procesu

byla vznikld galvanoplastickd sko¥epina 7 od prototypové
formy oddélena & pouzite jako funkdni licovd &dst ve vetiiko=-
- vaci formé, v niZ poté bylo z polykarbondtu upraveno vst¥iko-
védnim poZadovanych sto kusi forem na Sokolddové bonbony.

PEEDMET VYNALEZU

1. Forma pro vyrobu oukrovinek, zejména Cokolddovych
bonbonl sestédvajici z nosného rdmu, v némZz jsou umistény
Yady formicek, uspofddanych ne funkéni plose formy,vyz-
nadené tim, Ze nosny rdm ( 1 ) a formicky ( 2 ) tvoddi
monolitni celek z plastu.

2. Zpusob vyroby podle bodu 1, vyznaleny tim, Ze pro-
totypovd forma, sestévgjici z kovového nosného ramu, v
jehoZ funkéni plose jsou zapdjeny kovové formicky, po
provoznim ovéfeni upevni do izoladniho stiniciho pripravku,
:opatfeného zaveégsem a privodnimi kontekty, dosedajicimi ne
zadni stranu formy, nadeZ se funkdni ploche prototypové
formy opat¥i délici vrstvou a poté se na jeji funkéni plo-
chu vylouc¢i funkéni kovovd galvanoplastickd skorepina
o tloustce od 2 do 12 mm, kterd po ndsledném oddéleni a
mechanické Gpraveé tvori funkéni 1icovou 3&st vst¥ikovaci
formy pro zhotoveni vyrobnich forem z plastu.

3. Zpisob vyroby podle bodd 1 a 2 ,vyznaleny tim, Ze jedno-
t1ivé kovové formilky, zapajené do funkéni plochy proto-
typové formy g@e rozmnoZi galvanoplasticky z jednoho vyzkou-
$eného prototypového modelu, '

3 vykresy




.....

251 383

Sbr. 1
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Obr. 2
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Obr. 3

~Vytiskly Moravské tiskafské zavody,
stfed. 11 100, tf.Lidovych milicf 3, Olomouc Cena: 2,40 Kés
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