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Vyndlez se tykd tepelného vyvaZovani
dild skldfskych forem nanesenim tepelnd
odolného izolafniho povlaku na povrch formy
uréeny k chlazeni.

Sklé¥skd forma je podle ptisludné tech-
nologie sloZena z rlznych dild. Tak nap¥.
pro lisovaci technologii sestdvd formovy
komplet /ddle forma/ ze spodku formy, li-
sovniku, krouZku a vyhazovade. Pro vyrobu
lahvi na Fadovém stroji dvakrdt foukacim
zplsobem je forma sloZena z pfedni formy,
dstni formy, koneéné formy s dynkem a tst-
nikem atd. Obecnd lze zjednodu¥end ¥ici,

Ze tyto dily plni dv& hlavni funkce, a to
jednak formuji Zhavou sklovinu do potfeb-
ného tvaru, jednak zprostfedkuji pFfevod
tepla z tvarované skloviny do chladiciho
média podle technologickych poZadavki.

DdleZitym Einitelem pro plnéni funkce
pfi pfevodu tepla je funkéni tlou3tka
stény formy, respektive formového dilu.
Vlivem akumulace tepla ve hmotd stény for-
my dochdzi toti% p¥i zatd8Zovdni funk&niho,
tj. tvarovaciho povrchu formy periodickym
zdrojem tepla k neustdlému vedeni tepla
ve st&né formy smérem ke chlazenému povrchu.
V urcité hloubce pod tvarovacim povrchem,
tzv., hloubce priniku teplotni vlny, je
neustdlené proudéni utlumeno, a.-ddle smirem
k chlazenému povrchu je ji%f proudé&ni tepla
ustdlené., 2 technologickych diivodd je obvyk-
1y poZadavek, aby na chlazeném povrchu
formy bylo vidy ustdlené proud&ni, coZ zna-
mend, e tloudtka stdny formy musi byt
vét¥i neZ hloubka prédniku teplotni vliny.

Hloubka prdniku teplotni vliny je zdvisld
zejména na vlastnostech materidlu, které je
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moZno shrnout do m&rné teplotni vodivosti,
na periodé pracovniho cyklu, tj. na vyrobni
kadenci a na nékterych provoznich vlivech,
uréujicich pFfestup tepla do formy. Protoze
vEak nejsou v3echny tyto faktory p¥i kon-
strukci formy p¥esnd znidmy, je nutno volit
v praxi tlouStku sté&ny oproti teoretickému
pfedpokladu s dostateénou, obvykle stopro-
centni rezervou.

Shledd~1i se p¥i provozu formy, %e
tloudtka stdny byla vzhledem k redln¥m
podminkdm zvolena p¥ili§ velkd, je nutno
materidl formy v kritickych mistech odebrat,
obvykle t¥fiskovym obrdb&nim. To je zdlou-
havé, pracné a neekonomické.

Pro p¥ipad pFili¥ tenké stény neexistu-
je dostatelnd spolehlivd metoda dpravy,
protoZe p¥i zesilovdni stény, napf. nava-
¥Yovdnim, se forma deformuje a jeji licované
plochy musi byt ndsledné& znovu opracoviny,
coZ je op&t velmi pracné a nehospoddrné.
Tak nap¥. navatovdni vrstvy kovu na lisov-
nik formy pro vyrobu varného néddobi z boro-
silikdtového skla trvalo 4 aZz 6 hodin prd-
ce vysoce kvalifikovaného pracovnika. Na-
sledné odstranovdni deformace licovanych
ploch u nerotalniho tvaru /hranatého pekd~
e/ trvalo 10 a% 20 hodin préce vysoce kva-
lifikovaného pracovnika, ptifem? pot¥ebnéd
pfesnosti pFfesto nebylo vidy dosaZeno, coZ
vedlo i k vy¥azeni dilu.

Uvedené nevyhody odstranuje zplsob te-
pelného vyvdZeni dild skld¥skych forem podle
vyndlezu, jeho% podstatou je, %Ze na povrch
dilu formy se nanese nejmén& jedna vrstva
silikonového laku, obsahujici 30 a% 60 %
hmotnostnich plniva odolného vi&i teplotdm



195505

3

nad 500 °C, sestdvajiciho z 60 a% 95 %
hmotnostnich slidy mleté na velikost zrna
maximdln& 20,1077 mm a 5 a%Z 40 7 hmotnost-
nich kyslidniku chromitého.

S v¥hodou lze &4st naneseného povlaku na
zvolenyeh mistech odstranit v souvislych
ryhdch, popfipadé spolu nesouvisejicich
plo3kdch, v pfipad¥, Ze je t¥feba rozlofeni
teplotniho pole upravovat v nékterych wmistech
k nif%im teplotnim hladindm.

Zpisobem podle vyndlezu se dosdhne sni-
Yeni prostojll p¥i vyvaZovdni formového dilu,
protoZe potfebné dpravy lze provést rychle
a jednoduchymi prost¥fedky. Licovdni funké-
nich ploch neni naruSeno, protoZe nevznika=-
ji deformace dilu, jak tomu bylo dosud.
Zcela odpadd ndrolnd prédce dodatelného 1li-
covdni dild po dprav@, nap¥. t¥iskové obrd-
b&ni na kopirovacich strojich, nebe ruéni
zdmeénické dokondovani,.

P¥iklad provedeni podle vyndlezu.

Lisovanik formy ze specidlni oceli, pouZi-

PREDMET

1. Zplisob tepelného vyvazZovani dild
sklédf¥skych forem nanesenim tepeln& odolného
izoladniho povlaku na povrch formy uréeny
k chlazeni, vyznadujici se tim, %Ze na povrch
dilu formy se nanese nejménd jedna vrstva
silikonového laku obsahujieciho 30 aZ 60 7%
hmotnostnich plniva odolného viéi teplotdm
nad 500 °C a sestdvajiciho z 60 aZ 95 7%
hmotnostnich slidy mleté na maximdlni veli-
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vany k vyrob& varného nddobi na plnoautoma-
tickém lisu byl konstruovédn takto., Tlouftka
stény lisovniku byla zvolena oproti dosud
poufivanym lisovnikdm mald, tj. nanejvys .
rovnd hloubte priéiniku teplotni vlny, v tomto
pF¥ipad& 12 mm., Za Glelem tepelného vyvdZeni
byl potom opatfen ndtdrem hmoty, obsahujici
silikonovy lak v mnoZstvi 46 % hmotnostnich,
mletou slidu v mnoZstvi 49 Z hmotnostnich

a kyslidnik chromity v mnoZstvi 5 Z hmot-
nostnich. Nanesend vrstva se vypalovala

v elektrické peci p¥i teplot& 400 ©C po dobu
2 hodin., Timto zpracovdnim se zlepSilo roz-
loteni teplotniho pole v lisovniku, aniZ by-
lo narudeno licovdni funklnich ploch, sni-
Zily se prastoje ve vyrob& a &istd produkce
linky se zvySila. Zivotnost formového dilu

a dal3ich formovanych dild, slicovanych

s lisovnikem se rovndZ zvy$ila.

NALEZU

kost zrna 20.1073 mm a 5 a% 40 % hmotnost-
nich kysli&niku chromitého, nafeZ se takto
zisgkany poviak vypdli p¥i teploté 300 aZ
500 ©°cC.

2. Zplsob podle bodu 1, vyznadujici se
tim, Ze &4dst naneseného povlaku se na zvo-
lenych mistech odstrani v souvislych ryhdch,
acbo nesouvisejicich plodkdch.

Severografia, n. p. zévod 7. Most
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