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Formova souprava /10, 40/ pro tvarovani du-
tého sklenéného vyrobku obsahuje formu
/12/ vytvofenou ze dvou od sebe oddéli-
telnych dilt /12a, 12b, 42/ formy drZiku
/14, 44/ formy obklopujiciho delsi C¢ast
formy. Forma /12/ je oddélitelna od drZzaku
/14, 44/ formy a vné&jSi strana kaZdého
formovaného segmentu je opatfena chladici-
mi Zebry /12e, 42e/. Drzak /13, 44/ formy je
vytvoren z dvojice od sebe oddélitelnych dilt
/16, 18, 46/ drzaku /14, 44/ formy a kazdy
dil /16, 18, 46/ drzdku /14, 44/ formy je
opatfen prichozim kanalem /20, 50/ pro
prachod tekutiny. Priito¢na draha pro tekuti-
nu je radialné oteviené pro umoznéni proudé-
ni tekutiny dovnitt proti Zebrim /12e, 42e/
sousedniho silu /12a, 12b, 42/ formy.
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Formova souprava pro tvarovani sklenéného vyrobku

Oblast techniky
Vyndlez se tyk& formové soupravy pro pouziti pri vyrobé

sklenénych vyrobkl na tvarovacich strojich s individudlnimdee...
stanicemi (typu I.S.). Vyndlez se tykd zejména formové sou- Wyd
LA

pravy uvedeného typu, kterd zajistuje pozitivni neprimé Chl@ﬂiOiN;gVM
zeni tvarovaného vyrobku ve formové souprave. OHIA0S AW Dug
awvyn :

s
N e et P .o

Dosavadni stav techniky

L6 A 'S
Duté sklenéné vyrobky jako jsou lahve a nadoby jsou ?va— A ¢

rovadny na tvarovacich strojich s individudlnimi stanicemi ve(1504a

vyrobku, nazyvany obvykle predliskem nebo bankou, v prstenéb# ¢ ? Qe)

dvou fézich. V prvni fazi se tvaruje predni tvar hotoveéeho g
vé formé, sestavené ze dvou spolu spojenych dild pr£dn1 5
J

12

formy. Po dokonc¢eni tvarovani predlisku v této predni f ormé
se oba dily predni formy od sebe oddéli a predlisek nebo
banka se premisti do dalsi tvarovaci tvarovaci stanice, nazy-
vané casto foukaci stanici, obsahujici konec¢nou formu vytvo-
renou vzajemnym spojenim dvojice dild formy, ve které je
predlisek tvarovan foukanim do konec¢ného tvaru. Po dokonceni
tvarovaciho foukaciho procesu se spojené Casti konecéné formy
oddéli od sebe a vytvarovand néddoba se vyjme 2z tvarovaciho

stroje pro dals&i zpracovani.

Kapka skloviny, ktera se tvaruje do predlisku v prfedni
formé sklarského tvarovaciho automatu s individualnimi stani-
cemi, je po vylisovani jesté dostatec¢né horkd, aby se mohla
vytvarovat do predlisku a tak obsahuje znac¢né mnozZstvi laten-
tniho tepla. Vétsina tohoto tepla se vsak musi pred vyjmutim
nddoby z konec¢né formy tvarovaciho stroje odebrat, aby byla
vytvarovand sklenénd nadoba dostateéné tuha pro podrobeni
dalsimu zpracovani bez jakékoliv dalsi zmény svého tvaru.
Proto se musi odstranit velké mnozZstvi tepla =z tvarované

nadoby jak v prubéhu tvarovani predlisku, tak také pr¥i tvaro-




vani koneé¢ného tvaru foukdnim, pricemz jestlize se teplo
neodebirad dostate¢né rychle, je produktivita tvarovaciho
stroje prilis omezena. Problém odbéru tepla z forem tvarova-
ciho stroje s individudlnimi stanicemi vhodnou rychlosti je
zvlasté dilezity u stanic s prednimi formami, protoze
povrchova plocha predlisku je pomérné mald v disledku malého
pruméru predlisku, coZ omezuje rychlost odebirani tepla,
pficemZ mnoZstvi odebiraného tepla je pomérné znadné diky
vétsi tloustce stén predlisku v porovnadni s tloudtkou stén

dohotovené néadoby.

Problémy spojené s chlazenim sklenénych vyrobka, vyrabé-
nych na tvarovacich automatech, fesila fada vyrobcd riznymi
prostredky, které jsou popsdny v US-PS 3 887 350, 4 657 573,
4 668 269, 4 690 703, 4 783 212 a 5 364 437. Problémy spojené
] uvedenym a jinym stavem techniky chlazeni forem na tva-
rovacich strojich s individudlnimi stanicemi zna&né zvysuji
sloZitost a tim také cenu forem tvarovacich strojt, z nichz
kazda sada formovych dild je urc¢ena pouze pro jeden typ
vyrobklu. Proto je vyhodné zaclenit co nejvice prvkd poZadova-
né chladici konstrukce do jiné neZ formovaci &asti konstrukce
tvarovacich stroju, aby tyto prvky nemusely byt mé&nény pri
kazde zmené sady forem, kterd md umozZnit vyrobu sklenénych

nadob jiného typu, velikosti nebo tvaru.

Podstata vynalezu
Nedostatky dosud znamych forem jsou odstranény formovou

soupravou podle vynalezu, upravenou pro sklafsky tvarovaci
stroj s individudlnimi stanicemi. Podstata vynalezu spodiva
v tom, Ze formova souprava obsahuje prstencovou formu vytvo-
Yenou z dvojice vzadjemné spojenych dild formy, jejichZ vnitr-
ni plocha vymezuje, jsou-1li oba dily formy spolu spojeny svy-
mi konci, wvnéjsi tvar sklenéného vyrobku, tvarovaného ve
vnitfni dutiné prstencové formy, pricemZ tento vnéjsi tvar je

bud v pripadé konec¢né formy tvarem dohotoveného sklenéného




vyrobku nebo v pripadé predni formy vnéjsim tvarem predlisku
tohoto sklenéného vyrobku. Vnéjsi strana kazdého dilu formy
Je opatrena obvodovou skupinou radidlnich vystupkl, probiha-
jicich v axidlnim sméru v odstupech od sebe, aby se zvétsila
velikost povrchové plochy dild formy a tim se zvys$ila rych-
lost, kterou se latentni teplo miZe odebirat z roztaveného

sklenéného vyrobku uvnitf formy.

Formova souprava také obsahuje déleny drzdk formy pro
pridrZovani dild formy, popsané v predchozim odstavci. Drzak
formy, ktery je vhodny pro pouziti s ruznymi formami, obklo-
puje formu a usmérnuje vzduch nebo jinou chladici tekutinu
radialné dovnitf proti Zebrim na vnéjs$i strané dilad formy
z radialné otevrfenych a axidlné probihajicich prachozich
kanald. K vnitrku kazdého dilu drzaku formy je priloZen déle-
ny dérovany plech, ktery reguluje distribuci proudu chladici
tekutiny na vnéjs$i plochu formy. Vhodnou volbou obrazce otvo-
ri v dérovaném plechu je tak moZno ménit rychlost chlazeni
dilta formy jak v obvodovém, tak i axialnim sméru pro vyrovna-
ni rychlosti chlazeni sklenéného vyrobku ve formé i pres
nerovnomérnosti tloustky nebo tvaru sklenéného vyrobku, které
maji vliv na rychlost, se kterou md byt latentni teplo odebi-

rdno z ruznych mist sklenéného vyrobku.

ProtoZe dily drzZdku formy a dily dérovaného plechu,
které Jjsou pripojeny k dildm drZdku formy, mohou byt
pouzivany s ruznymi formami, sniZuji se vyrobni naklady na
formy v porovnani s ndklady na vyrobu forem, u kterych jsou
prichozi kandly pro prichod chladici tekutiny souddsti forem.

Prfedmétem vynalezu Jje tak zdokonalena formova souprava
pro sklarské tvarovaci automaty. Zejména je predmétem vynale-
zu formova souprava uvedeného druhu se zdokonalenym nepfimym
chlazenim roztaveného sklenéného vyrobku, tvarovaného ve for-

mé. ResSenim podle vynalezu je vytvorena formova souprava




uvedeného druhu, kterd ma méné sloZitou konstrukci formovaci

casti.

Prehled obrazkd na vykresech

Vyndalez bude bliZe objasnén pomoci prikladd provedeni

zobrazenych na vykresech, kde znazornuji

obr. 1 axonometricky pohled na formovou soupravu podle vyhod-
ného prikladné vyhodné aplikace vyndlezu na stanici
s prednimi formami na sklarském tvarovacim automatu
s individudlnimi stanicemi (typu I.S.),

obr. 2 pudorysny pohled na formovou soupravu z obr. 1, zobra-
zeny ve zvétsSeném méritku a ¢asteéné v rezu,

obr. 3 osovy fez formovou soupravou z obr. 1, zobrazeny ve
zvétseném méritku,

obr. 4 osovy <rfez dilem formy, prochdzejici vnit¥kem nebo
vnitfni dutinou tohoto dilu, ktery je soudasti formové
soupravy podle vyhodného provedeni, upraveného pro
pouZiti vynalezu v koneé¢né formé sklarského tvarovaci-
ho automatu s individudlnimi stanicemi,

obr. 5 pohled shora na dil formy z obr. 4,

obr. 6 pric¢ny rez vedeny rovinou 6-6 z obr. 4, obr. 7,

obr. 7 pohled zdola na dil formy 2z obr. 4 a3 6,

obr. 8 osovy fez dilem formy, vedeny rovinou 8-8 z obr. 5, a

obr. 9 osovy rez vedeny rovinou 9-9 z obr. 6.

Priklady provedeni vynalezu

Formova souprava 10 podle vyndlezu je jako celek zobra-
zena na obr. 1 a je tvofena prstencovou formou 12, kterad je
zobrazena v prikladném provedeni vhodném pro vyrobu predlisku
sklenéné nadoby. Formovad souprava 10 také obsahuje prstencovy
drzak 14 formy, ve kterém je uloZena nejvétsi ¢&ast axidlni
délky prstencové formy 12 a kterd je soudasti sklarského tva-
rovaciho automatu s individudlnimi stanicemi (typu I.S.) pro
vyrobu predliskd nebo je alesponn takovym prvkem, Kktery se

nemusi pri zméné prstencové formy 12 ménit.




Prstencovd forma 12 je obecné vytvorena ze dvou pulval-
covych dild 12a, 12b formy, které po vzajemném spojeni svymi
konci k sobé obklopuji v prubéhu lisovaci operace sklenény
vyrobek, ktery se lisuje ve vnitfni dutiné mezi pulvalcovymi
dily 12a, 12b formy. Dily 12a, 12b formy Jsou po dokonceni
lisovani oddélitelné od sebe, takZe vylisovany vyrobek se
mize vyjmout z vnitfniho prostoru formy, jak je to znamo ze
stavu techniky. V této souvislosti je kazdy z dild 12a, 12b
formy opatfen jazyckem 1l2c a drazkou l2d, které jsou umistény
proti sobé, aby umoznily v prubéhu lisovani presné vyrovnani
dild 12a, 12b formy do vzajemné protilehlych poloh. Kazdy
z dild 12a, 12b formy Jje rovnéZ opatren obvodové protilehly-
mi, radialné vystupujicimi a axialné probihajicimi radami
Zeber 1l2e, rozmisténych v odstupech od sebe, které napomdhaji
chladit sklenény vyrobek vytvoreny ve formé 12, aby sklenény
vyrobek mél vys$si tuhost a byl samonosny na rozdil od stavu

dosahovaného pri jinak vyZadované zvysené formovaci teploté.

Prstencovy drzak 14 formy je vytvoren obecné ze dvou
ptilvdalcovych dild 16, 18 drzaku 14, které jsou spolu spojeny
svymi konci v pribéhu formovaci operace, ale které jsou oddé-
litelné od sebe po ukondeni formovaci operace, jakmile jsou
dily 12a, 12b formy oddeélovany od sebe, aby se mohl vyjmout
vytvarovany sklenény predmet z formovaci dutiny. Kazdy z dilud
16, 18 drzaku 14 formy obsahuje v podstate palvalcovy prltcho-
zi kanadl 20, prochazejici celou jejich délkou. Priachozi kanal
20, ktery je radidlné otevreny na své vnit¥ni strané, slouZi
k umoznéni proudéni chladiciho vzduchu nebo jiného chladiva
ze zdroje, ktery bude podrobneéji popsan v dalsi ¢asti, proti
ebrim 12e obou dild 12a, 12b formy, aby toto chladivo
prispivalo k nepfimému chlazeni sklenéného vyrobku, formova-

ného uvnitf formy 12.

chladici vzduch proudi do pruchoziho kandlu 20 dilu 16

1
18 drzadku 14 formy z pretlakové komory 22 na spodni strané




drzaku 14 formy a prochdzi pritom skupinou otvoru 24, rozmis-
ténych po obvodu v odstupech od sebe. Chladici vzduch proudi
z prUchoziho kandlu 20 radidlné smérem dovnit¥ proti dilum
12a, 12b formy dérovanymi plechy 26 s tvarem poloviny dutého
vadlce, které jsou upevnény k vnit¥ni strané dild 16, 18 dria-
ku 14 formy. Dérovani dérovaného plechu 26 ma velikost der
a jejich rozmisténi voleno podle poZadovaného svislého
a obvodového rozdéleni proudu chladiciho vzduchu po vnéjsich
plochich obou dila 12a, 12b formy pro vyrovnani rychlosti
chlazeni hotoveného vyrobku ve formé 12, prestoZe neni mozZno
zcela vyloudit kolisédni vyzafovani tepla v disledku mistnich

zmén pruméru nebo tloustky stény sklenéného vyrobku.

Dily 16, 18 drzdku 14 formy maji mensi axialni rozsah
nez dily 12a, 12b formy a jsou vystredény vzhledem k dilum
12a, 12b formy. Chladici vzduch pfivadény z drzZaku 14 formy
tak miZe vystupovat otvory 28, 30 na hornim konci nebo na

spodnim konci drZdku 14 formy v orientaci zobrazené na obr.3.

Konce dilu 16, 18 drzaku 14 formy jsou uvolnitelné upev-
nény k diametralné protilehlym dvojicim svisle probihajicich
pripojovacich dila 32, 34 pomoci zavrtnych sSroubl 36 s hla-
vou. Pripojovaci dily 32, 34 Jjsou opatreny prirubami 32a,
32b, 34a, 34b vystupujicimi radidlné smérem dovnitf, které

jsou vlozZeny do $térbin dild l2a, 12b formy pro presné zajis-
téni obvodové polohy dild 16, 18 drzaku 14 formy vzhledem
k dilam 12a, 12b formy. Priruby 32a, 32b, 34a, 34b také
zachycuji volné konce dérovanych plechil 26 a zajistuji jejich

polohu wvaéi dildm 16, 18 drzaku 14 formy. Zebra 12e dila

12a, 1l2b formy maji kromé toho na hornim a spodnim konci kazi-
dého Zebra 12e radidlné vystupujici c¢&asti 1l2e', 12e". Tyto

vystupujici <&asti 1l2e', 1l2e" jsou opatreny osazenim, ktere

doseda na horni stranu a spodni stranu dila 16, 18 drzaku 14
formy pro zajisténi presné axialni polohy dila 16, 18 drzaku
14 formy vzhledem k dilim 12a, 12b formy.




Obr. 4 aZz 9 zobrazuje soupravu 40, kterda Je vytvorena
z dilu 42 formy, uloZenych uvnit¥ dild 46 drZzaku 44 formy.
Rozumi se, Ze souprava 40 m& v prubéhu tvarovacl operace prs-
tencové usporddani a Jjeji dil 42 formy je obéma svymi konci
spojen s neznazornénym podobnym dilem formy. Podobné ma drzak
44 formy v prubéhu tvarovaci operace prstencovy tvar a jeho
dil 46 je spojen svymi konci s podobnym dilem 46 drZaku 44
formy, ktery neni rovnéz v prikladech zobrazen. V kazdém pri-
padé je formova souprava 40 zobrazena v prikladném provedeni
vhodném pro pouziti ve sklarskych tvarovacich automatech pri
provadéni zavérecéné nebo vyfukovaci operace na roztavené barn-
ce, to znamend pri jejim tvarovani foukanim, pricemZ banka
byla predtim vyrobena ve formové souprave 10 pro vyrobu pred-
nich tvard sklenénych vyrobkl, popsané v predchozi ¢asti
popisu. ProtoZe formova souprava 40 Je reSena pro pouziti ve
foukaci stanici tvarovaciho stroje, =zatimco prvni formova
souprava 10 Je upravena pro pouziti v lisovaci stanici pro
vyrobu prednich tvard na takovém stroji, je vnitfni prumér
dila 42 formy, ktery se casto vztahuje k pruméru dutiny,
podstatné vét$i nez Jje primér prstencové formy 12 formové
soupravy 10 a tloustka stény sklenéného vyrobku bude v misté
dosednuti na dil 42 formy podstatné mensi neZ je tloustka

stény vyrobku dosedajiciho na prstencovou formu 12.

Dil 42 formy je opatfen skupinou Zeber 42e rozmisténych
po obvodu a v odstupech od sebe, kterd vybihaji smérem ven
z dilu 42 formy aZ do rozsahu vnéjsi plochy dilu 42 formy
a tim se zvysuje rychlost prenosu tepla ze sklenéného vyrob-

ku, tvarovaného foukdnim ve formové soupravé 40.

Teplo ze sklenéného vyrobku, které se prevedlo do Zeber
42e, je odvadéno pry¢ ze Zeber 42e nucenym pohybem chladiciho
vzduchu, pricemZ pro tento uc¢el je dil 46 drzaku 44 formy
opatren v podstaté prichozim kandlem 50 s prurezem ve tvaru

poloviny prstence, prochazejicim axialne formovou soupravou




40. PrUchozi kandl 50 prijimd chladici vzduch vstupem 52 a Jje
otevfen na své vnitrni strané, aby se umoZnil prlichod chladi-
ciho vzduchu radidlné smérem ven z pruchoziho kandalu 50 proti
Zebrlm 42e dilu 42 formy. K vnitfku dilu 46 drzaku 44 formy
je upevnén dérovany plech 56, vytvarovany v podstateé do pul-
vadlcového tvaru. Otvory dérovaného plechu 56 maji takovou
velikost a jsou rozmistény tak, aby se podle potreby menilo
rozdéleni proudu chladiciho vzduchu ve svislém a v obvodovém
sméru, aby se vyrovnala rychlost chlazeni vyrobku tvarovaného
ve formové soupravé 40, trebaZe neni moZno zcela vyloucit
kolisani spotreby chladu v dusledku mistnich zmén prumeéru

nebo tloustky stény sklenéného vyrobku.

Jak je nejlépe patrno z obr. 8 a 9, dil 46 drZaku 44
formy mé& mens$i axialni rozsah nez dil 42 formy. Dil 42 formy
je vystredén ve svislém sméru vzhledem k dilu 46 drzaku 44
formy opatfenim dilu 42 formy ven otevrenou drazkou 42d, do
které je vlozen dovnitf# vystupujici jazycek 46a dilu 46 drza-
ku 44 formy a dale opatfenim dilu 42 formy dold vystupujici
prirubou 42f, dosedajici proti nejvy$si plose 46b dilu 46
drzdku 44 formy. Dil 42 formy je uvolnitelné spojen s dilem
46 drzaku 44 formy svislou skupinou zavrtnych Sroubu 66
s hlavou (obr. 8), které prochdzeji dilem 46 drZzaku 44 formy

a jsou zasroubovadny v dilu 42 formy.

Aby se podpofilo spravné foukani sklenéného vyrobku do
dilu 42 formy a jeho pritlacovani proti jeho vnitfni povrcho-
vé plose, je zajisténa podpora vyfukovani vyrobku vytvorenym
podtlakem, Kktery napomdhd vtahovat deformovatelny sklenény
vyrobek proti vnit¥ni plose dilu 42 formy. Pro tento ucel je
vytvorena v dilu 42 formy dvojice diametralné protilehlych
svislych podtlakovych &térbin 70 a kazZda ze svislych podtla-
kovych &térbin 70 je spojena prostfednictvim vakuového kohou-
tu 68 s nezndzornénym zdrojem podtlaku. Podtlak v podtlako-

vych Stérbindch 70 plsobi na dno sklenéného vyrobku tvarova-




ného foukdanim v dilu 42 formy prostr¥ednictvim skupiny obvodo-
vé rozmisténych a Vv odstupu od sebe vzdalenych radialnich
prodlouzeni 70a podtlakovych kandlkd 70a. Podtlakové Stérbiny
70 jsou opatreny na svém spodnim konci otvory 72, které zame-
zuji vzniku mrtvého prostoru uvnit¥ podtlakové stérbiny 70,

ve kterém by se vzduch neobménoval.

Tyto priklady predstavuji nejvyhodnéjsi realizaci
vynalezu, ktera byla do dnesni doby nalegzena, ovsem
odbornikim je zrejmé, Ze jsou moZné dalsi modifikace, variace
a ekvivalentni provedeni, aniz by tyto obménéné priklady
pfekro¢ily ramec vynadlezu, protoZe rozsah vyndlezu je urcen

pouze znaky uvedenymi v patentovych narocich.
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PATENTOVE NAROKY

1. Formova souprava pro tvarovani sklenéného vyrobku pri
zvydené teploté, vy znacd¢ujici se tim,6 Ze obsa-
huje prstencovou formu (12) majici vnitfni dutinu a tvorenou
dvojici od sebe oddélitelnych dild (12a, 12b, 42), dily
(12a, 12b, 42) formy jsou umistény v prabéhu tvarovaci opera-
ce svymi konci u sebe a kazdy z nich je opatren na své vnéjsi
plose skupinou Zeber (1l2e), a prstencovy drzdk (14, 44) for-
my, obklopujici alespori podstatnou axialni délkovou cast prs-
tencové formy (12), prstencovy drzdk (14, 44) formy je tvoren
dvojici od sebe oddélitelnych 4ila (16, 18, 46) drzaku (14,
44) formy, tyto dily (16, 18, 46) drZdku (14, 44) formy jsou
spojeny pri tvarovaci operaci svymi konci k sobé a kazdy
z dila (16, 18, 46) drzaku (14, 44) formy obsahuje pruchozi
kanal (20, 50) probihajici v podstaté axidlné, kaZdy pruchozi
kanal (20, 50) je otevrfen pro umoZnéni prachodu tekutiny
z kandlu proti 2Zebrim sousedniho dilu (12a, 12b, 42) formy
pro podporeni chlazeni dutého sklenéného vyrobku uvnitr

prstencové formy (12).

2. Formova souprava podle naroku 1, vy znacdcuiji-
ci se tim,6 Ze obsahuje dérované plechy (26, 56), kazdy
z dérovanych plechl (26, 56) je upevnén k jednomu z dilla (16,
18, 46) drzaku (14, 44) formy v misté mezi prichozim kandlem
(20, 50) pro tekutinu a Zebry (12e, 42e) sousedniho dilu
(12a, 12b, 42) prstencové formy (12) a slouzi pro regulaci
rychlosti a rozloZeni tekutiny proudici od jednoho dilu (16,
18, 46) drzadku (14, 44) formy proti Zebrim (1l2e, 42e)
sousedniho dilu (12a, 12b, 42) formy.

3. Formova souprava podle naroku 1, vy znadcuiji1-
ci se tim, Ze obsahuje pretlakové uUstroji nesené prs-

tencovym drzdkem (14, 44) formy (12) pro dodavani chladiciho
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vzduchu do pruchoziho kanalu (20, 50) kaZdého dilu (16, 18,
46) prstencového drzdku (14, 44) formy (12).

4. Formova souprava podle naroku 1, vy znadcuiji-
ci se tim, Ze obsahuje prvni a druhou dvojici pripojo-
vacich dilld (32), pripojovaci dily (32) kazdé dvojice pripo-
jovacich dild (32) jsou upevnény k protilehlym volnym konctm
jednoho z dild (16, 18, 46) prstencového drzZzaku (14, 44) for-
my (12), kazdy z pripojovacich dild (32) je opatfen dovnit?
vystupujicimi p¥irubami (32a, 32b, 34a, 34b) a kazdy z dild
(12a, 12b, 42) formy je opatfen dvojici dovnit¥ zasahujicich
vybrani, pric¢emZ dovnit¥ vystupujici pfiruby (32a, 32b,34a,
34b) Jjsou uloZeny ve vybrdni jednoho z dvojice dila (12a,
12b, 42) formy pro zajisténi presné obvodové polohy kazdé
dvojice pripojovacich dild (32) a dild (16, 18, 46) drzaku
(14, 44) formy, upevnénych k pripojovacim diltm (32) vzhledem
k sousednim dildm (12a, 12b, 42) formy.

5. Formova souprava podle ndroku 4, vy znadc¢uiji-
ci se tim, Ze nejméné jedno ze Zeber (1l2e, 42e) nese-
nych kazdou z dvojic dila (1l2a, 12b, 42) formy je opatfeno
horni a spodni radidlné prodlouZenou ¢&asti zachycujici sou-
sedni dil (16, 18, 46) drzaku (14, 44) formy pro zajisténi
presné axialni polohy kaZdého z dvojice dila (12a, 12b, 42)
formy va¢i sousednimu dilu (16, 18, 46) drzaku (14, 44)

formy.

6. Formova souprava podle naroku 1, vy znadéuiji-
ci se tim, Ze kazda dvojice od sebe oddélitelnych dilu
(12a, 12b, 42) formy md v podstaté tvar poloviny dutého valce
a take kazda dvojice od sebe oddélitelnych dild (16, 18, 46)
drzaku (14, 44) formy md v podstaté tvar poloviny dutého
valce, pricemZ pruchozi kandl (20, 50) v kazdém dilu (16, 18,
46) drzaku (14, 44) formy md v podstaté tvar pualvalcovy tvar.
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7. Formova souprava podle ndroku 1, vy zna<d¢uiji-
cl se tim, Ze obsahuje Sroubové spojovaci prvky pro-
chazejici kazdym dilem (16, 18, 46) drzdku (14, 44) formy a
zasroubované v sousednim dilu (16, 18, 46) drzaku (14, 44)
formy pro uvolnitelné spojeni sousedniho z obou dilu (16, 18,
46) drzaku (14, 44) formy k dilu (16, 18, 46) drzaku (14, 44)

formy, kterym prochazeji $roubové spojovaci prvky.

8. Formova souprava podle nadroku 7, vy zna<cdcuiji-
ci se tim, Ze jeden =z dila (16, 18, 46) drzaku (14,
44) formy a dily (12a, 12b, 42) formy Jjsou opatreny drazkou
obracenou k sousedni draZce v druhém dilu (16, 18, 46) drZaku
(14, 44) formy a v dilech (12a, 12b, 42) formy, pricemZ dalgi
z dila (16, 18, 46) drzadku (14, 44) formy a dild (12a, 12b,
42) formy Je opatfen jazydkem (46a) sméfujicim k sousednimu
dilu (16, 18, 46) drzdku (14, 44) formy a k dilu (12a, 12b,
42) formy a uloZenym v draZce (42d) pro presné nastaveni
axialni polohy jednoho z dild (16, 18, 46) drzaku (14, 44)
formy a dilu (l2a, 12b, 42) formy vaci druhému.

9. Formova souprava pro tvarovani sklenéného vyrobku pri
zvysene teploté, vy znacdujici se tim, Ze obsa-
huje prstencovou formu (12) majici vnitfni dutinu a tvorenou
dvojici od sebe oddélitelnych dild (12a, 12b, 42), dily
(12a, 12b, 42) formy jsou umistény pri tvarovani svymi konci
k sobé a kaZdy z nich je opatren na své vnéjsi plose skupinou
Zeber (12e), pricemZz vnéjsi Spic¢ky kaZdého =ze skupiny Zeber
(12e, 42e) vymezujil zakrivenou plochu, prstencovy drzak (14,
44) formy, obklopujici alespon podstatnou axidlni délkovou
cast prstencové formy (12), prstencovy drzak (14, 44) formy
je tvoren dvojici od sebe oddélitelnych dili (16, 18, 46)
drZzaku (14, 44) formy, tyto dily (16, 18, 46) drzaku (14,
44) formy jsou umistény p¥i tvarovani svymi konci k sobé
a kazdy z dila (16, 18, 46) drzdku (14, 44) formy obsahuje
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pruichozi kandl (20, 50) probihajici v podstaté axidlné, kazdy
prichozi kanal (20, 50) Jje otevfen pro umoZnéni pruchodu
tekutiny z kandlu proti Zebrim sousedniho dilu (12a, 12b,
42) formy pro podporeni chlazeni dutého sklenéného vyrobku
uvnityr prstencové formy (12), a dvojici dérovanych plecht
(26, 56), kazdy 2z dérovanych plecha (26, 56) je zakriven
shodné se zakrivenou plochou vymezenou kazZzdym ze skupiny
Jeber (12e, 42e) sousedniho dilu (12a, 12b, 42) formy a Jje
umistén tésné vedle vneéjsich Spicek kazdého ze skupiny Zeber
(12e, 42e) pro regulaci rychlosti a rozloZeni paprsku proudi-
cich z jednoho z dild (16, 18, 46) drZaku (14, 44) formy pro-
ti Zebrim (12e, 42e) sousedniho dilu (12a, 12b, 42) formy.
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