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Vynélez se tyka zplsobu vyroby dvou a vi-
cedilnych rozeviracich forem k foukéani skla
litim grafitocementovych suspenzi s pouZi-
tim plastické hmoty a modelu vyrobku.

V &s. autorském osvédCeni &. 165 477 jsou
popsédny zplisoby vyroby sklaiskych forem
od forem z bukového nebo hruSkového dre-
va, zhotovovanych ze $palkdl obrdbénim, na-
pfiklad soustruZenim, frézovanim, dlabanim
apod,. az po formy kovové vyrdbéné zafor-
movanim modelu vyrobku a vylitim kovovou
slitinou. Jako ndhrada za dfevo se ujal tzv.
,Pecol, coZ je v podstatd smés cementu,
grafitu a azbestu s organickymi primé&semi,
hlavné smolou. Formy se tvaruji litim a ob-
rabénim, pii kterém se silng€ prési a prach
je vzhledem k obsahu azbestu, jehoZ kan-
cerogenni G€inky jsou zndmy, mimo¥adné
zdravi Skodlivy. Déle jsou zndmy hmoty ob-
sahujici vedle grafitu a cementu stejné
mnoZstvi mastku, kaolinu nebo kfidy, zné-
mé pod nazvem ,,Pénoform”, které jsou na-
sdkavé a pFi obrab&ni neprdsi, jsou vsak
velmi kiehké. V ¢&s. patentu &. 144 134 je po-
psén zplisob vyroby forem, ktery pouZiva li-
cich syntetickych prysky¥ic litych na vyro-
bek nebo jako model. Vyrobek nebo jeho
model se zalije do plastické nepfilnavé hmo-
ty a takto ziskany polotovar se zaformuje,
odleje a opracuje.
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Spoleénou nevyhodou uvedenych zplsobl
je, Ze odlitek je nutno vice nebo méng& ob-
r4bét a pritom neni zarufeno, Ze kaZda for-
ma ma shodny tvar a rozmery.

Uvedené nevyhody se odstrani nebo pod-
statné omezi zplisobem podle vyndlezu, je-
hoZ podstata spoliva v tom, Ze grafitocemen-
tovéd suspenze se lije do ¢tyfst&nnych pouz-
der s nastavitelnymi st&nami, jejichZ dno
tvofi kopyta opatfend na tvarovaci ploSe
vrstvou tuku. Kopyta se vytvo¥i z modelu
vyrobku jeho zafoukdnim do nejméné& dvou
sadrovych dild, opatfenych vybrdanimi a vy-
stupky tvoficimi zdmky a odvzduSiiovaci ot-
vory. Na tvarovaci plochy vysuSenych sddro-
vych dili se nanese separacni vrstva a vy-
lesti. NadeZ se na vyleSténou separaén{ vrst-
vu nanese 2 aZz 10 mm silnd vrstva lici syn-
tetické pryskytice, kterd se nechd vytvrdit.
Na ni se nanese 5 aZ 20 mm silnd vrstva
smési lici syntetické pryskyfice s anorga-
nickym plnivem o velikosti zrna 0,1 aZ 1
milimetr a po jejim vytvrzeni se zbyly pro-
stor vyleje smési lici syntetické pryskyfice
s anorganickym plnivem o velikosti zrna 1
aZ 100 mm. Do zbylého prostoru je moZno
téZ zalit kovovou armaturu.

PFednosti zplsobu vyroby forem litim na
kopyta jsou predev3im v reprodukéni schop-
nosti: KaZdych 48 hodin je moZno z kopyta
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sejmout jeden odlitek s pFesnym ohtiskem
kopyta. Téla formovych &GAstl jsou odlita,
vietn® odvzdusiiovacich otvorfi pro odvads-
ni pdry a zamkd, které formu p¥i jeji funk-
ci centruji. Odlitky forem po sejmuti z ko-
pyta neni jiZ nutno obradbét. Je nuino jen
dodriet minimAlné $estidenni lhtu zrani
cementu ve hmoté, KaZdy odlitek z grafito-
cementové hmoty je presné stejny jako pred-
chézejici odlitek a tim je zaru€ena rozmé-
rova presnost foukanych sklenénych vyrob-
kii. Povrch kopyta je nemé&nny, dostatetné&
tvrdy, jejich Zivotnost je prakticky neome-
zend. Je moZno na nich vyrdbét i formy vel-
kych rozmérii presahujici nékolikandsobné
praméry bukovych 3Spalkd. Vcelku je vyro-
ba kopyt a forem jednoduché a levné a ne-
vyZaduje ndkladnd strojni zafizeni, ani neni
niro&nd na spotfebu energie.

P¥ikladné provedeni vynélezu je popsédno
dile a schematicky zndzorn&no na pFipoje-
nych vykresech, z nichZ pfedstavuje

obr. 1 ndrysny pohled na model vyrobku,

obr. 2 a 3 bokorysny Fez sddrovymi dily,

obr. 4 a 5 bokorysny Fez sddrovymi dily a
kopyty,

obr. 6 a 7 bokorysny ¥ez kopyty s vylitymi
dily formy a

obr. 8 ptdorysny Fez sloZenou formou.

Zhotovi se model 1 vyrobhku, napf¥iklad
ruénim to€enim Sablony v mé&kké houstnou-
cl sddfe (obr. 1). Model 1 se pfeklopi do
vodorovné polohy a vsune da &tyfst&nného
kovového pouzdra 2 se sténami 3 nastavi-
telnymi pomoci svéracich Sroubd 4, takZe
je pf¥idrZovén dvéma protéjSimi sténami 3,
aby se nedotykal podloZky 5, na niZ &tyf-
sténné kovové pouzdro 2 spafivd, Model 1
v pouzdie 2 se do poloviny zalije séddrou
a vytvori se pravy sddrovy dil 6, v némZ se
po zatuhnuti dlatem vyfeZou zdmky 7. Levy
sddrovy dil 8 se vytvoFl odlitim sddry na
pravy sadrovy dil 6 s vloZenym modelem 1
v kovovém pouzdPe 2, jehoZ dno tvofi pra-
vy sddrovy dil 6 a model 1 (ohr. 3]. V le-
vém sddrovém dilu 8 se po zatuhnuti a vy-
jmuti z pouzdra 2 Fezdnim dldatem vytvofi
odvzduSihovaci otvory 9 a oba sadrové dily
6, 8 se daji vysuSit. Pravy sadrovy dil 6
a leyy sadrovy dil 8 se vloZi kaZdy do sa-
mostatného pouzdra 2 (abr. 4, 5 ) a na je-
jich tvarovaci plochy se nané§ejl nédnosy.
Nejprve se nanese tenkd separa¢ni vrstva
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10, napfiklad ze véeliho vosku rozpusténé-
ho v toluenu nebo jiném vhodném rozpous-
tédle, a separa¢ni vrstva se po zaschnuti
vyledti hadFikem. Na vyleSt&nou separaéni
vrstvu 10 se nanese 2 aZ 10 mm silnd vrst-
va 11 lici syntetické pryskyfice, napfiklad
epoxidové, polyesterové, akryldtové apod.,
a necha se po dobu 1 aZ 2 hodin na vzduchu
vytvrdit. Na vrstvu 11 lici syntetické prysky-
Fice se nanese 5 aZ 20 mm silnd vrstva 12
smési lité syntetické pryskyfice s jemnym
anorganickym plnivem o velikosti zrna 0,1
aZ 1 mm, napiiklad skld¥skym piskem, 3a-
motovou drti, odpadovym piskem z otryské-
vani skla apod., p¥ifemZ na jeden objemo-
vy dil pryskyfice se pfiddva 1 aZ 2 objemo-
vych dilii plniva. Po 1- aZ 2hodinovém vy-
tvrzeni se zbyly prostor 13 zaleje smési lici
syntetické pryskyFice s hrubozrnnym anor-
ganickym plnivem o velikosti zrna 1 aZ 100
milimetr&, napfiklad SZtérkem, pFfifemZ na
jeden objemovy dil pryskyfrice se pFiddva 1
aZ 3 objemovych dili §té€rku. Do zbylého pro-
storu 13 je moZno zalit i kovovou armatu-
ru 14, kterd zabrani nebezpefi deformaci.
Tim se vytvo¥i na saddrovych dilech 6, 8 pra-
vé kopyto 15 a levé kopyto 16. Kopyto 15,
16 se otofi o 180° natfou na tvarovacim
povrchu tenkou vrstvou tuku a umisti do
pouzder 2 tak, Ze tvori jejich dna. Prostor
nad kopyty 15, 16 se vyplni litim grafitoce-
mentové suspenze a tim se zhotovi pravy dil
17 formy a levy dil 18 formy (obr. 6, 8).
Oba dily 17, 18 formy se po 48 hodinédch vy-
jmou a nechaji zrdt po dobu nejméné 3 ty-
dnfi, ve vlhkém prostfedi. Vyzrédlé dily 17,
18 formy se umisti do dvojdilného kovové-
ho rdmu 19, opatfeného zavésy 20 a drZa-
ky 21 pro strojni vyrobu neho drZadly 22
pro ruéni vyrobu., Tim vznikne forma 23 ja-
ko celek (obr. 8).

Na piikladu je popsdna a zndzornéna pro
jednoduchost a nézornost vyroba dvoudil-
né formy. P¥i vyrobg vicedilnych forem se
postupuje obdobné& s tim rozdilem, Ze model
se rozd&li na vice dilfi odpovidajicich pottu
dili formy a sddrovy odlitek se sefizne v
p¥isludné ihlu.

Zpiisob je urfen pFedeviim pro vyrabu
sklafskych forem, je moZné jej vSak pouZit
i k vyrobg forem v jinych odvétvich prii-
myslu, nap¥iklad v keramice, slévdrenstvi
apod.
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PREDMET VYNALEZU

1. Zptsob vyroby dvou- a vicedilnych ro-
zeviracich sklafskych forem k foukdni skla
litim grafitocementovych suspenzi s pouZi-
tim vytvrditelné plastické hmoty a modelu
vyrobku, vyznacujici se tim, Ze suspenze se
lije do &tyFsténnych pouzder (2) s nastavi-
telnymi sténami (3), jejichZ dno tvofi kopy-
ta (15, 16), opat¥end na tvarovaci plo3e
vrstvou tuku a kopyta (15, 16) se vytvoii z
modelu (1) vyrobku jeho zaformovanim do
nejméné dvou sadrovych dilt (6, 8), opatie-
nych vybrdnimi a vystupky tvoficimi zam-
ky (7) a odvzdu$iiovaci otvory {9], pFicemZ
na tvarovaci plochy wvysuSenych sadrovych

dilti se nanese separafni vrstva (10} a vy-
1eSti, naCeZ se na vyleSténou separacni vrst-
vu (10) nanese 2 aZ 10 mm silnd vrstva (11)
lici syntetické pryskyfFice, kterd se necha
vytvrdit, na ni se nanese 5 aZ 20 mm silna
vrstva (12) smési lici syntetické pryskyfFice
s anorganickym plnivem o velikosti zrna 0,1
aZ 1 mm a po jejim vytvrzeni se zbyly pro-
stor (13) vyleje smési lici syntetické prys-
kyfice s anorganickym plnivem o velikosti
zrna 1 aZ 100 mm.

2. Zplsob podle bodu 1 vyznadujici se tim,
7e do zbylého prostoru (13) se zaleje kovo-
va armatura {14].

4 listy vykresit
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