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(54) Forme k tvarovdni dild z plastickych hmot

Mnohé vyrobky z plastickyech hmot
vyrébéné tvérenim ve formdch je nutné pro

’ v s w 4 ~ A 45 14‘
zvy3eni pevnosti, zlepSeni uZitnych vla- Nl

L —

stnosti, jako.prostiedku pro pFipevnéni
dal$ich souddstf apod., opatPovat vloi-
kami, které se pred nast¥iknutim plastic-
ké hmoty vklddaji do tvarovaci dutiny
formy. Pro dosaZeni %ddoucich parametri
vyrobku je nezbytné zabezpedit pFresnou
polohu vlo¥ky. Upevnovaci prvky vloZky
pFitom nesmi negativné ovlivnovat vyji-
méni vyrobkd z tvarovaci dutiny formy.
Podstata nové formy spodivd v tom,
e ve dné tvarovaci dutiny formy je proti

1-Y

17

isti vybrdni vloZky upevn¥n ndstrkovy cep, ! A
jeho% prifez odpovidd profilu vybrédni. V

podélném sméru je ve stiedu ndstrkového

depu vytvoren kandlek, ktery vyustuje na

jeho delni plo¥e a je napojen na p¥ived

tlakového vzduchu. U forem vyrobenych

metodou stabilizované kovové skoFepiny -

je néstrkovy Sep upevndn v nosném télese,

které je uspoidddno ve dné tvarovaci

dutiny a obklopeno skofepinou. .
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Vyndlez se tykd formy pro tvarovéni dild z plastickjch hmot, opat¥enych vloZkou s vy-

brénim tstioim na vndj&i plode,

P¥1i vyrobd dild z plastickych hmot tvarovénim ve foiméoh je neziidka nutné je opat¥ii
z divodu zlepSeni u¥itnych vlastnosti, zvydeni pevnosti &1 z ekonomick yoh divodd vloZkou
pFislu¥ného tvaru. Nepi#iklad u jednotlivych pode¥vi obuvi se vloZke umigtnuje do podpatko-
vé Sésti, piifem¥ pro dosaZeni ¥ddouci kvality a parametri virobku je nezbyiné zabezpedit
presnou bolohu vloZky v tvarovaci dutin¥ formy pfed nastiiknutim plastické hmoty. Doposud
byly pro tento el vrchni Sésti forem vybavoviny pouzdrem /jak je popséno v §s. AO 168.424/,
v ném¥ byl upewmndn vélcovy d¥ik opat¥eny na dvou protilehlyjch strendch p#idného prirezu zdé~-
vitovymi plochami, na néE‘se ot4¥ivym pohybem uchytila p¥ed uzavienim formy vloZka. Nevy~
hodou viak byla skutednost, e ve vlioZce musel byt ge strany liZka podeSve vytvo¥en pomérng
velky otvor; odpovidajici priméru pouzdra a d¥iku, kterj-znemoﬁﬁoval spolehlivé pFipevnéni
klenkové vyztuhy podedve, provdddné hiebikem do materidlu vlo¥ky. Z tohoto dlvodu mohly byt
takové formy pou¥ivény pouze k vyrobé pqdeévi s nizkym podpatkem a z dostatednd pewnych
materild, nevyfadujfcich pro zabezpedeni dostadujfci tuhosti instalaci klenkové vyztuhy.
Pro tvarovédni podedvi, zejména ddmské obuvi modnich véorﬁ 8 vyeokjm §tihlym podpatkem,
vyfadujicim pevnou vloZku slouZioi i jako zékladna pro pfipevnéni klenkové vyztuhy se pod-
padkové 34sti tvarovacich dutin forem opatifovaly rﬁén&m@ ustiPedovaoimi prvky a uchycovaci-
mi koliky. Toto YeSeni s sebou neslo nékteré nedostatky, projevujici se jednak v nesnadném
vkldddni vloZek do poméiné nep¥igtupné dutiny a jednak v obti#ném vytahovédni vytvarované
podedve z tvaroveci dutiny. V tomto p¥ipadé a v mnoha dael¥ich, kdy jsou ve formdch tvaro-
vény predmdty &lenitého tvaru nebo rozmérné, je zapot¥ebi formu vybavit vyhazovadi. Jsou
nap¥fklad znédmy mechanicky ovlddané vyhazovaéé, jejich% kluzné a dosedaci plochy jsou po-
vrchovd upraveny lapovénim pro zajiSténi t&smosti tvarovaci dutiny. Vedle zna¥né pracnosti
této dpravy & tim vysoké ceny, je pouZiti t&chto vyhazovadl doprovézeno dalfi{m nedostatkem
projevujicim se zejména u forem vy¥adujicich separaci tvarovaci dutiny. Separadni 3inidlo
ulpivéd ne dosedaci plode vyhazovale a po nékolikerém nénosu je p¥iSinou netdsnosti, kterd
zejména u materidlu s nizkou vatiikovaocf viskozitou zpisobi jeho zatékdni do mechanlsmu

vyhazovade, ztifi jeho funkoi a nekoneo vyradi{ formu z provozu.

Obdobny stav je u pneumatickyoch vyhazovadd, u nich# tvaerovaci dutinu uzaviréd hlava
op8t s lapovanou kufelovou dosedaci plochou, kterd se tlakem vzduchu nadzvedévé. vzduch
pronikd do tvarovaci dutiny a vytladuje z ni vyrobek. Inediftdni & netdsnost dosedacioh

ploch znovu vede k nespolehlivosti funkce vyhazovade & formy,.

Situsel neredi ani poufiti prilinditych materidld zabudovanych do dna tvarovac{ duti-
‘ny, jimi¥ se p¥ivddi tlakovy vzduch k vytladeni virobku, proto¥e jejich pouZiti je omezené
pouze na materidly vysooe viskozni a nevyZedujici separaci tverovaci dutiny. V jiném p¥i-

pad® dochézi k zaneseni prilin a tim k omezeni 81 prerudeni p¥ivodu tlakového vzduchu,

Popsané nedostatky doposud uZivanych forem, spoéivajicibjednak v obti#ném vklddénd
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vlioiek a aretace jejich polohy v tvarovaci dutind a jednak v nesnadném vyjimdni vytvarove-
nych dild odstranuje forma podle vyndlezu, jejiZ podstata spofivé v tom, Ze ve dnd tvarova-
¢i dutiny formy je proti ﬁstirvybréni vlo¥ky upewvndn néstrkovy &ep, jehoZ prﬁfei odpovidd
profilu vybrdni a v podélném smdru je v ném vytvoFfen kandlek, ktery vyistuje na elni plo~
Se néstrkového Sepu a je napojen na p¥ivod tlakového vzduchu. U forem vyrobenych skofgpi;
‘novou metodou je ndstrkovy Sep upevnén v nosném t&lese, které je ukotveno ve dné tvarovaci

dutiny.

Pokrokovost vyndlezu se projevuje v tom, Ze ndstrkovy dep umo¥nuje snadné. a presné
upevnéni vloZky ve jmenovité poloze i v nizké a nep¥istupné tvarovaci dutiné. Soulasnd se
viak privedenim tlakového vzduchu k &elu néstrkového Sepu Fedi vyhazovini vyrobku z tvaro-
vaci dutiny bez jekéhokoliv nebezﬁeéi nespolehlivosti této funkece v disledku znedidténi
nebo zatékdni plastické hmoty, protoZe vyvod tlakgvého vzduchu je ve vybréni vloZky jejimi
sténami t&sné nasunutymi na qéstrkovém Sepu bezpednd izolovan. Uchycenim vloZky zespodu,
kde je vytvoreno funkdni vybrini, nap¥. u podesvi pro nasunuti vyménného patniku, se za-
chové celistvost v horni 8dsti vlo¥ky, kterd je 8asto nezbytnd pro p¥ipewméni dalsich di-
14, jako jmsou klenkové vyztuhy podesvi. Pneumatické vyhazovéini prost¥ednictvim ndstrkové-
ho &epu zaaahujieiho do tvarovaci dutiny umo¥nuje vyhodné pouZiti i p#i tvarovéni da{ld
obti¥nd vyjimatelnych z tvarovaci dutiny, u kferjch vlioZka neplni funkéni pogldni u vlast-
niho vyrobku, nybr# slouZi pouze jako prost¥edek k obklopeni néstrkového Sepu, ochrany pred
zanesenim plastickou hmotou., Nosné t&leso umo¥nuje snadnou aplikaci vyndlezu i u forem

vyrobenych skofepinovou metodou, jejich% materidl je Spatn& obrobitelny.

Dile je popsdn piiklad provedeni formy podle vyndlezu a doplndn vykresem, na némi je
schematicky zobrazena podpatkovd 8dst skofepinové formy pro tvarovéni jednotkovych podesdvi

v podélném Yezu.

Sko¥epinovéd forma pro tvarovani jednotkovych podeSvi ddmské obuvi opatienfch vloZkou
15 pro vyztuZeni podpatkové S4sti sestédvd z patrice 4 a 2 matrice 1 s tvarovaci dutinou 2,
tvorenou stabilizovanou kovovou skoPepinou 3. Dno podpatkové dsti tvarovaci dutiny 2 tvo-
#1 nosné t&leso 5 vdlcového tvaru v néméfjsou uchyceny kotevni Srouby I, jejichZ volné
konce jsou obklopeny skofepinou 3. Nosné t&leso 5 je p¥i vytvéFeni skofepiny 3, nap¥. v
galvenizadni ldzni, p¥ipewndno na neznézorndném modelu. Ve st¥edni 3d4sti nosného t&lesa
5 je prichozi otvor, ve kterém je veazen vdlcovy ndstrokovy Zep 6 a upevnén matici 8 na-
$roubovanou proti nomému t&lesu 5 na zdvitem opat¥eném spodnim konci. Ve st¥edu nédstrko-
vého Zepu 6 Jje ve gméru jeho podélné osgy vyhlouben kanélekylg,kterj ge ve spodni Gésti
rozvétvuje a tsti do odlehdeni 9 priichoziho otvoru napljeného na pFivod 11 tlakového vazdu-
chu. Na Sele nistrkového Sepu 6 je upravena kuZelovd plocha 12 pro madndjsi nasouvdni
viofky 15. Kruhové vybréni 16 vloZky 13 slousi u hotové podesve k upevnéni vym&nného pat-
niku. Pro stabilizaci vlo¥ky 15 pfi uzaviené form¥ je v patrici 4 proti opdrnému vystupku
17 horni plochy vloZky 15 uspo¥éddn pr¥itla&ny Broudb 13 se staviol matici 14.
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PP tvaroviéni podedvi se do oteviené tvarovaci dutiny 2 na néstrkovy Tep 6 nasune vloZ-
ka 15 v po¥adované poloze. Uzavienim tvarovaci dutiny 2 patrici' 4 dolehne Zelo pFitladného
Sroubu 13 na opdrny vfstupek 17, &imi se vloZka 15 stabilizuje ve jmenovité poloze a jeji
spodni ploche je pFitlédene na dno tvarovaci dutiny 2. Nezndzorndnym vtokem se pak do tve-
rovaci dutiny 2 vpravi plastickd hmota. Po otevi¥eni formy pronikéd piivodem 1l pres odlehde-
ni 9 a kandlek 10 do vybrdni 16 vloZky 15 tlakovy vzduch, kterj nezndzornénou podeSev vy-

$1431 z tvarovaci dutiny 2. Tu pak obsluhujiei pracovnik snadno z formy odebird a odvédi.

Vyndlez lze s vfhodou pouzit u vdech forem pro tvarovani d{18 z plastickych hmbt, a to
jak vybavovanych vloZfkou pro zpewméni, vyplnéni nebo zlepfeni ufitnych vlastnosti, ale
rom8% dfld v&tdich. rozmdrd nebo &lenitych tvard, jejichf vyjiméni z tvarovacich dutin je
obti¥né a z rdznfch divodld zdé nelze pou¥it zndmfoch vyhazovac{ch systémi. V técnto pFipa-
dech se misto funkdni vloZky pou¥ije 8ep a znemozni jeho zaliti plastickou hmotou. Ustd
takové vlofky lze pak snadno zacellt nebo umistit na neodkrytych plochdch.

PREDMET VYNKLEZU
1. Forma k tvarovdni dafld z plastickyoh hmot, opatFenych vloZkou s vybrenn isticim na
vn¥j%i plode, vyznafujici se tim, %e ve dn& tvarovaci dutiny /2/ formy je proti dsti

vybréni /16/ vloZky /15/ upevndn néstrkovy Zep /6/, jeho% priFez odpovidd profilu vy-
bréni /16/ & v podélném smdru Je v ndm vytvoren kandlek /10/, ktery vytstuje na &elni
‘plo¥e néstrkového Sepu /6/ a je napojen na p¥ivod /11/ tlekového vzduchu.

2. Forma podle bodu 1, vyznadujici se tim, Ze ndstrkovy Zep /6/ je upevné&n v nosném télese

/5/, které je ukotveno ve dné tvarovaci dutiny /2/.

1 vykres

Vytiskly .
Jihoteské tiskarny, n. p., Ceské Budéjovice
provoz 11 Cesky Krumlov Cena: 2,40 Kés
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