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(54) Kovové forma pro vyrobu sklendnych pfedm&ta foukdnim

Kovovd forma je pro vytvo¥eni parniho
polsStd¥e mezi sklovinou a kovovou formou
po dobu foukdnf sklen&ngch p¥edm&tld ve for-
mé& opatfena mnoZstvim mechanicky vytvofe-
nych malfch prohlubni, rozmisté&nych po ce~
1lém vnit#nim formovacim povrchu formy,
ve kterych se zadrZfuje voda. Kovovy vnit¥nf
povrch formy p¥imo ohraniduje formovact
dutinu a forma nen{ vystavena vyrazn&jZimu
odéru a vypalovdn{ v prib&hu foukdn{ skle-
néngch pfedmétld, takZe jeji Zivotnost se
prodluzuje.
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Vyndlez se tykd otd¥ivé nebo neotddivé formy pro foukdnf skLenénych pfedmatd.

P¥i vyrobd dutych sklendnych pfedm&tl se dosud b&Znd vyuZivd zplsobu foukdn{ skloviny
do rotujfc{ formy. Pro tento u¥el se poufivd otd&ivych forem, ¥e¥enych pro strojni vyrobu
bezedvych sklenénych pfedmétd, které jsou popséqy nap¥fklad v patentnim spisu Spoj. at. am.
&. 3 350 189 a v britském patentnfm spisu &. 1 084 8l6; tyto formy jsou opat¥eny na svém

vnit¥nim formovac{m povrchu vrstvou, kterd md plnit mazac{ funkeci.

Tato vrstva je tvofena pérovitym materidlem, ktery je schopen pohlcovat vodu a vytvdfet
tak v pridb&hu vyroby tenkou vrstvidku pdry kolem povrchu formy, vytvd¥enou plisobenim vysoké

teploty sklendné banky.
Ti{mto opatfenim je zamezeno pf¥imému dotyku skla s povrchem formy a jeho pfilepenf
v prib&hu foukdnf, takfe vyformovany pfedmét se miZe snadno z formy vyjmout a md hladky
a leskly povrch.
Jedna z typickych zndmych forem je opat¥ovdna na svém vnit¥nfm povrchu pérovitou vrstvou
napffklad postupem, p¥i kterém se na vnit¥n{ povrch formy, nap¥ffklad litinové, nalepf do le-

pivé vrstvidky vrstva korkového prd¥ku, kterd se potom vypdl{ pro vytvo¥en{ karbonizované
korkové vrstvy na vnitinf{m povrchu formy. Karbonizovand korkovd{ vrstva je pdrovitd a je

schopna pohlcovat a zadrZfovat vodu.

Tato porovit4 vrstva z karbonizovaného korku nebo podobného materidlu se v¥ak v prib&hu
vyroby obruduje a postupné vyho¥ivd, jej{ schopnost pohlcovat a zadr¥fovat vodu postupnd klesd,

tak¥e tvorba parnfho pol3td¥e se stdvd nedostatednou a na povrchu vyrdb¥nfch sklenéngch pfed-

mEty- se objevuje zrnénf a %ilkovdni.

Z toho divodu je t¥eba poskozenou vrstvu karbonizovaného korku odstranit jestd d¥five
neZ se za&nou objevovat takové povrchové vady a vytvo¥it znovu &erstvou vrstvu karbonizo-
vaného korku. Tento druh forem pro strojni vyrobu bezeXvych sklendnych pfedm&tl je proto
nevyhodny pro svou nizkou vyrobni{ produktivitu a vysoké ndklady na udrZbu.

Dali{ velkou nevyhodou tohoto typu forem s pdrovitou vnit¥nf vrstvou je skutednost, %e
jemné &4stice karbonizovaného korku, uvoliiované z krokové vrstvy, se mohou pevné zgchytit

‘na povrchu formovaného sklendného pfedmétu.

Nedostatky t&chto zndmych forem se sna%{ odstranit koneZné formy, popsané v japonské
zvefejnéné p¥ihldSce vyndlezu &. 10438/82 a v japonské zvefejnéné p¥ihlid3ce primyslového
vzoru &. 9726/65, které jsou vyrobeny ze spékanych slitin a jsou opatfeny na svém vnit¥nim

povrchu vymazdvac{ vrstvou.

ProtoZe jsou spékané slitiny pdrovitd, jsou formy z téchto vysoce pdrovitfch slitin
schopny zadriovat ve svych pdrech vodu, i kdy¥ nejsou opat¥eny pdrovitou vymazdvac{ vrstvou.
Vrstvi¥ka péry, vytvdfejfci parni poitd¥ mezi povrchem skla a vnit¥nfm povrchem formy, tak
miZe byt bez potf%{ vytvd¥ena v prib&hu foukdn{ sklen¥nych p¥edm&tld p¥imo z povrchu formy.

Navic je vnit¥ni{ povrch formy tvofen p¥imo spékanou slitinou, takZe u n&j nedochdzi
ani k opotfebenf ani k po¥kozenfi v prtibdhu foukdni sklendnych dutych predmétd, proto se %i-
votnost formy vyrazn& prodlufuje v porovndnf se zndmymi vymazdvanymi formami. Také produkti-
vita vyrobniho procesu se zvy3uje a klesaj{ podstatné ndklady na ddribu formy..

POry ve spékanych slitindch jsou tvo¥eny navzdjem propojenymi mezerami mezi trny spé-

kané slitiny, vytvd¥ejfcimi navzdjem propojenou si¥, prochdzejfc{ celou tloustkou stény
formy, tak%e jejf vnit¥nf povrch je spojen prost¥ednictvim soustavy pdrd s vn#j¥{ povrchovou

plochou.
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V disledku toho mi%e vodn{ pdra, vytvofend v prib&hu foukdn{ sklen&ného pfedmétu,
unikat soustavou pdrd na vn¥j¥{ stranu formy a mezi vnitfnf{m povrchem formy a formovanym
. sklem nenf mo%no dosdhnout vytvo¥enf dostate¥ného parnftho politire.

Kromé& toho jsou pSry v tomto materiilu velmi jemné a snadno se ucpou ldtkami obsaZeny-
mi v tvrdé vodd a jinymi jemnymi nedistotami ve vodé&. To sice na jedné strand sni¥uje mno%-
stv{ unikajfcf pdry na vn&j3{ stranu, na druhé stran& se také sniZuje mnoZstv{ vody, které
jsou péry materidlu schopny pohltit a udrfovat, tak%e také z tohoto ddvodu nemi%e byt vy-
tvofen dostate®ny parni poXt4r.

Navic jestliZe jsou jednou pdry materiflu ucpdny, forma je ji¥ déle nepou¥itelnd a jeif
%ivotnost se tim rovnd%¥ zkracuje. Proto je pouZitf forem ze spékanych slitin nehospod4rné,
vezme-li se v uvahu Zivotnost formy a vysokd cena spékanych slitin. Dal3f nevyhoda t&chto
forem spodivd v tom, %e spékané slitiny jsou kfehké a formy z tdchto spékanych slitin se
snadno rozbiji.

P¥1 vyrobd nesymetrickych dutych sklen&nych pfedmdtd a vfrobkd, opatfenych na vn&isim
povrchu vzorovdnim, se zpravidla pouZfvd p¥fi foukdn{ rovn&%# formovacfho postupu s formami,
aviak sklendné bafice se v prib&hu fouk4dni neuddluje otddivy pohyb.

Okolem vyndlezu je vyFe¥it konstrukci formy pro vyrocbu sklendnych pfedm&td foukdnim,
u které by bylo mo¥no s dostatednou spolehlivostf{ vytvo¥it parn{ pol%t4¥ na jejim vnit¥nim
povrchu, ktété by m&la dlouhou ¥ivotnost a jednoduchou ddr#fbu. Forma podle vyndlezu md mit
pEiznivé ekonomické parametry a dostate&nou mechanickou pevnost.

Tento kol je vy¥e¥en kovovou formou podle vyndlezu pro vyrobu sklenénych p¥edm&td
foukdnim, jeji% podstata spo&ivd v tom, Ze je opatfena velkym po&tem malfch prohlubni pro
zadr¥ovéni vody, mechanicky vytvofenych na vnit¥nf formovaci povrchové plode formy, pifidemZ

' tyto malé prohlubn¥ jsou rozm{stdny po celé vnit¥n{ povrchové plo¥e formy.

ProtoZe vnit¥n{ povrchov4 plocha formy podle vyndlezu je kovovi, nemi%e u nf dochédzet
ani k oddru, ani k postupnému spalovdni materidlu, takfe forma md vyrazné prodlouZenou
%#ivotnost a vyrobni kapacitu ve srovndni se zndmymi formami s vymazdvacimi vnit¥fnfmi vrstva-
mi. '

Malé prohlubn& mchou byt spadno vytvd¥eny nékterou z bhdZnfch mechanick§ch obridbdcich
technik, nap¥iklad vrtdnim, takZe pfipadné'ucpané prohlubn& mohou byt snadno zbaveny ne-
‘®istot, které je ucpdvaly, tak¥e forma md%e byt p¥ivedena jednoduchou pracovn{ operaci
opét do pou%itelného stavu.

Pod pojem "malé prohlubnd" spadajf v tomto smyslu otevfené malé dutinky jako jsou malé
dirky, malé drf3ky, malé kandlky a podobnéd.

P¥fklady proveden{ formy podle vyndlezu pro vyrobu sklenénych pfedmétd foukdnim jsou
zobrazeny na vykresech, kde obr. 1 zndzoriuje axonometricky pohled na polovinu formy podle
prvntho p¥fkladného provedenf, na obr. 2 je &4stedny ¥ez polovinou formy a na obr. 3 je
axonometricky pohled na polovinu formy ve druhém p¥ifkladném provedeni.

Forma podle vyndlezu pro vyrobu sklendnych p¥edm&td foukdnim je stejn& jako u znimych
fefen{ podle uvedenych spisd pdlenf na dv& poloviny, které jsou si vzdiemn¥ podobné.

Forma 10, ze které je na obr. 1 zobrazena pouze jedna z obou polovin, je vyrobena
2z litiny nebo jiného vhodného kovu. Vnit¥nf povrch 11 formy 10 je opat¥en velkym po&tem
malych otvord 12 po celé své plode, vytvofenych d&rovacim zafizenfm, napffklad vrtacim
zaf{zenf{m atd.
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Ka¥dy maly otvor -12 probfh4 smérem k vn&jSimu povrchu formy 10, aviak je ukonlen
ve sténd formy 10, takZe nenf prichozf. Vnit¥n{ povrch 11 formy 10 nen{ opat¥en %¥4dnou
vymazdvac{ vrstvou nebo jinou vrstvou pro tvorbu vrstvidky pdry a je obrdcen do formovaci
dutiny formy 10. '

P¥i tomto konstruk&nim vytvofeni se na formu 10 nanese pfed zaldtkem vyroby sklen&nych
pfedmdtd fouk&him voda, kterd se zadr¥uje v malych otvorech 12. V prib&hu foukaciho vyrobn{-
ho procesu se zadrZovand voda odpa¥uje plsobenf{m tepla sklen&né banky a vytvdf{ vrstviku
vodn{ pdry, parni{ pol¥td¥ mezi povrchem skla a vnit¥nim povrchem 11 formy 10, podobné& jako
je tomu u dosud zndmfch vymazivangch forem.

Kazdy maly otvor 12 m4 napffklad primér v rozmezf od 0,5 do 5 mm a hloubki od 2 mm
- do 15 mm. Podet malych otvordl 12 se pohybuje od 2 a% 20 na 5 cm2 vnitintho povrchu 11.

Pro lep$f zadriovdni vody je ka?dy maly otvor 12 zejména smérem ke svému dnu sklonén smérem
dold, jak je patrno z obr. 2.

Voda stékd po svém nanesenfi na formu doll po vnit¥nfm povrchu 11 formy 10, avZak neza-
chycuje se dostate&nd v malych otvorech 12 v horni &dsti formy 10, v&t¥{ ddst se j{ dostdvd
do malych otvord 12 ve spodnf &4sti formy 10; aby se zabezpefilo tvofeni rovnomérného par=
nftho politife, jsou v horni &4sti formy 10 vytvofeny malé otvory 12 s vét3{ hustotou ne#
ve spodn{ &4sti.

Malé otvory 12 krom& toho nejsou umistény ve stejnych vyskovfch drovnich, yfhodn&jsf
je jejich nestejné vyskové rozmist&ni, které zabezpedi rovnom&rndjZ{ tvorbu vrstvidky pdry.
V p¥fkladu provedenf z obr. 1 jsou malé otvory 12 rozmistdny na mySlené ¥roubovici, vedené
po vnitinim povrchu 11 formy 10 od horn{ &4sti smdrem ke spodni ¥4sti ve sméru otileni par-
ntho pol$t4¥e, ke kterému dochdzf pfi vyrob& pFedm&td foukdnim. -

P¥i vyrob& sklen&nych pfedmdtd foukdnim, p¥i kterém se vyuiivd formy 10 podle vynélezh,
se postupuje podobnym zpisobem jako p¥i pouZitf zndmych vymazdvanych forem. To znamend, Ze
formovacfho stroje se upevni dv& poloviny formy 10, na jejf{¥ vnit¥n{ povrch 11 se naleje
voda, kterd zatede do malych otvord 12.

Potom se do formy 10 vpravi sklen&nd bafika, kterd je pfednfm tvarem p¥i tvarovdnf
skla a kterd m4 vysokou teplotu, a foukdnim vzduchu za souSasného otd&eni se banka rozpind
na vnit¥ni povrch 11 formy 10 do tvaru hotoveného sklen¥ného predmétu.

V této fdzi se voda, udr¥ovand v malych otvorech 12, odpafuje pisobenim tepla zahfigté
sklen&né banky a vytvd¥f parnf pol¥td¥ mezi vnit¥nim povrchem 11 formy 10 a povrchem skla
a tak zabrahuje p¥imému styku skla s vnitfnfm povrchem 11 formy 10. V¢sledkem toho je doko-
nale hladky a leskly povrch dohotovenych sklen&nych pfedmétd. ’

Protofe forma 10 je vyrobena z kovu a neni opatfena %4dnou vymazdvac{ vrstvou, neni
ani vnitin{ povrch 11 formy 10 ani jind &4st formy 10 opot¥ebovdn odérem ani vypalovdnim
v pxib&hu formovdnf skla foukdnim, takfe vyrobn{ produktivita formy 10 se vyrazné zvySuje.

Navic i kdy% dojde k ucpdn{ malych otvord 12 ¥dsticemi cizfho materiflu, je moZno snad-
no tuto zdvadu odstranit a prekd¥fejfc{f &dstice odstranit, protoZe malé otvory 12 jsou
vyvrtdvané mechanickymi prost¥edky. Forma 10 miZfe byt tedy znovu pouZita stejné€ jako: pfed
opravou.

V tomto p¥fkladném provedeni jsou na vnit¥nim povrchu 11 formy 10 vytvofeny prohlubné&
ve formé malfch otvord 12 s kruhovym prifezem. AvSak tyto malé prohlubné mohou mit i jiny
tvar prifezu, mohou bft nap¥fklad vytvofeny ve formé& pferulovanych podlouhlych vybrdni nebo
drdZek 12~ fobr. 3/.
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Forma 10 podle vyndlezu je v tomtc p¥fkladném proveden{ vytvofena z litiny, ale miZe byt
také ze spékané slitiny, kterd je pdérovitd. Také v tomto pfipadd se vnit¥nf{ povrch formy
spat¥{ soustavou malych prohlubnf, které po ucpdnf pdri spékané slitiny plnf svoji funkci
dile a zadr¥ujf{ ve svém prostoru vodu. Proto mi%e forma sloufit svému u¥elu 1 naddle, kdy%
ji% péry nejsou schopny %4dnou vodu pojmout.

V p¥fkladech proveden{ je popisovdna forma pro rotadni vyrobu sklendnfch p¥edm&td fou-
kéhim, ale feZenf podle vynilezu je moZno vyu%it i pro statické foukdnf nesymetrickych skle-
nénych predmétd, které nejsou opatfovdny na svém povrchu vzorem a u ktergch se md dossdhnout
hladké a lesklé povrchové plochy.

PREDMET VYNALEZU

1. Kovovd forma pro vyrobu sklendnych p¥edm&td foukdnfm, vyznadujfci se tim, %e je
opatf¥ena na svém vnit¥nim povrchu /11/ soustavou mechanicky vytvo¥engych prohlubnf{ pro za-
dr¥ovdn{ vody, rozmisténych po celé vnit¥n{ formovacf{ plose.

2. Kovovd forma podle bodu 1, vyznadujici se tim, %e kaZd4 z prohlubnf je sklon&na smé-
rem dold ke svému dnu.

3. Kovov4 forma podle bodu 1, vyznaZujfci se tfm, Ze prohlubn& jsou rozmistény na vnit¥-
ni{m povrchu /11/ formy /10/ na my$lené Xroubovici, probfhajfcf po formovaci ploZe od jejfho
hornftho okraje smérem ke spodni &dsti.

4. Kovovd forma podle bodu 1, vyznadujfc{ se tim, ¥e hustota prohlubni je vy53{ v hor-
ni 84sti formovac{ plochy ne¥ v jej{ spodn{ &4sti.

5. Kovovd forma podle bodu 1, vyznadujfcf se tim, fe prohlubn& jsou tvofeny otvory /12/
s kruhovym prifezem.

6. Kovovd forma podle bodu 1, vyznadujfci se tim, %e prohlubn& jsou tvofeny drdZkami
/12'/. B N .

3 vykresy
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