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silnosténnych pak 60° az 80°C. U list se doporutuje vyh#ivana
nasypka, aby materidl nep*ijimal vlhkost z ovzdu&i.
Obchodni oznadeni: Cellidor CP- tabulka 10 str.133.

Kontrolni otdzky:

1. Které druhy bryli vyrdbime pfeviing z polyamidu?

2. K Zemu v opticko mechanické vyrob& pouzivadme acetdtcelu-
16zu?’ |

5. Které jsou hlavni pfednosti ecetopropiondtu v porovndni
s acetdtcelulozou? '

4.3. Formy pro vstfikovdni{ plastud

Konstrukce forem ﬁro vstfikovdni plastd je ovlivnéna
fadou faktord. Pat¥i sem piedev&im typ stroje, pro ktery je
forma urtena, velikost a tvar vystfiku, zpracovédvany plast a
fada dal%ich. '

Z hlediska kontrukce.rozeznévéme dva zékladni typy vstii-
kovacich forem. '

1. Formy pro lisy, které provédd&ji vstfik do délfci roviny
(sfroje vertikdlni). Hiavni vtok u té&chto forem le¥i v d&- _
lic{ roving. e

2. Formy pro lisy, které provddé&ji vstifik kolmo na délici i
rovinu (stroje horizohtélni). Hlavni vtok prochézi stfedem
Jedné poloviny formy, kolmeo k délici rovinsa. |

Vstifikovaci forma se skladd ze dvou zakladnich tdsti

a) pevna &4st formy - je to ta Cidst, kterZ je pfipevnéna na
nepohybiivé desce vsifikovaciho stroje
b) odjiZdéci Eé4st formy - je to ta Zdst, kterd je ptfipevnéna

-

na odjizdéci desce vstfikovaciho

stroje

-’

Pevnou &4st formy - tvofi upinaci deska nebo rdm a na ni

o

Je pripevnéna deska s tvarovymi &éd4stmi. Tvarovou &&dsti moZe
byt dutina nebo trn. Tvarové G4sti formy jsou negatiVnim
otiskem vyrébéﬁého vyrobku a jsou nejdilezit&jsi a nejdrazsf
gdsti vstfikovaci formy.

OdjiZdéci €4st formy - md upinaci desku nebo ram, vyhazo-

vaci mechanizmus a tvarové &4sti formy.
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Upinaci desky slouZi k upnuti formy na desky lisu. Upnuti
provddime %rouby a upinkami. U modernich strojd se nékdy po-
u?ivé upinadt ovladanych hydraulickymi vdlci.

Vyhazovaci mechanizmus slouzi k usnadnéni vyjimani vy-
stfiku z dutiny formy mebo stahovéni z tvarovaného trnu. Vy-
hazovaci mechanizmus je zabudovén v odjiZzdeéci €dsti formy.
Vlastni vysunuti vystfiku z dutiny formy se provddi pomoci
kolik (vyhazova&l) nebo stiraci desky. Stiraci desky pouzi-
vdme u forem, kde vystfik zlstdvd na trnu. Na obrazku 76 je
znédzornéna konstrukce formy s vyhazovati a se stiraci deskou.

Obrdzek &. 76 Vstiikovaci forma: a - s vyhazovacem
b - se stiraci deskou

vown2oval
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Délici rovina formy - Je rovina, ve které se forma roz-
déiuje na &4st pevhou a odjizdéci. U tvarové Jednaduchych vy-
robkd tvofi délici rovinu rovng plocha (civky, uzdvéry, kelimky)

u slozitych vyrobkd maze byt délici rovinou zborcens piocha
(stfed obruby, o&nice sportovnich bryli).
Podle toho, kolik je ve formé& umistdno vystifikd (dutin)
rozeznavame formy jednondsobné - ve formé jJe umistén pouze
jeden vystiik,
vicendsobné - ve forme Je umisténo vice
vystiika.

Vtokovy kandl a jeho vydsténi do dutiny formy

Roztaveny plast je do dutiny formy pfivddan vtokovym ka-
ndiem, u vicendsobnych forem pak soustavou kandld. Konstrukce
viokovych kandld a vydstani vtoku ms vedle vstiikovaciho tla-
ku rozhodujici vliv na rychlost pinéni dutiny formy, tlakové
pomery ve form& a celkovou kvalitu vyrabéného dilce. Z téchto
didvodd se konstrukci vtokovych kandld a vyusténi vtoku mus{
vénovat velkd pozornost.

Pfiklad provedeni vtokového systému vicendsobné formy je
zndzornén na obrdzku 77.

S e R b4 s kL e e s

Tvar vtokovéhorkanélu

Nejtasteji se pou?ivd lichobé¥nikového nebo kruhového
prifezu vtokového kandlu obrazek 78-str.101. Kruhovy prafez
viokového kandlu je vyhodny z hlediska dobrého tedeni rozta-
veneho plastu, ale jeho vyroba je ndro&néjsi nez u lichobgs-

o o g e

nikového prafezu. Xansdl kruhového prifezu je vypracovan v obou
Castech formy (pevné i odji¥déci) zatimco lichobéinfkovy se
frézuje nebo vyjiskfuje pouze na jedné strans (nejtastéji
pevné) formy.




Obréazek €.

- 100 -

77 Viokovy systém vicendsobné
1 - sttikany dilec
2 - vtokovy kandl
- hlavni vtok.
vydsténi vioku
vytahoval vtoku

3
4
>

formy:
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Obrdzek &. 78 Tvar viokového kKanilu:
a - kruhovy
b - lichobé&Zznikovy

Vydsténi vioku

Vydsténi vtoku je misto, kterym tavenina proudi do duti-
ny formy. Sprédvny tvar vydsténi a jeho poloha na vystiiku
rozhoduji o budouci kvalité vystfiku. Tavenina musi byt pri-
pravena do dutiny co nejrychleji a tok taveniny pfi vyplfiové-
ni dutiny musi byt takovy, aby-nedochézélo k uzavirédni vzdu-
chu nebo k tzv. studenym spojdm. Na obrdzku 79 jsou ptiklady
moZného vydst&ni vtoku na vyrobku. Na obrdzku 79 a je kuZelo-
vy vtok zaveden ptimo do stfedu vystfiku. Tohoto vydsténi lze
pou?it pouze u jednondsobnych forem, kde vystfik md vhodny
tvar a v&t3i rozméry. Prednosti tohoto provedeni je dobré
plnéni dutiny formy. Nevyhodou je to, Ze vtok musi byt od vy-
stiiku oddélen‘uétipnutim nebo odfiznutim a na vyrobku zasta-
vd stopa po vtoku.
pocéni vyldsté&ni je na obrédzku 79 b. Tohoto vyldsténi pouZzivame
pro ploché Vyrobky. Vyisténi (n&kdy nazyvame branka) mé &tver-
covy nebo obdélnikovy prifez. 0d vystiiku vtok odStipujeme
§tipacimi klestémi nebo odifezdvdme. Nesprdvny zplisob oddélo-
vani je odlomen{ vtoku. Odlomenim m&ze dojit k podkozeni vy-
stfiku. Na obrédzku 79 c je piiklad pouziti tak zvaného tunelo-
vého vyudsténi. Vyhodou tohoto provedeni je to, Ze vtok je od
vystfiku od¥iznut pfi rozjizdéni formy. Stopa po vydsténi vio-
ku je nepairna. Pouziti tohoto zpdsobu umoZfiuje automatizovat
vyrobni proces a obsluhu vice strojd jednim pracovnikem.
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Obrazek &. 79 Vydsténi vtoku: kuzelovy vtok

bo&ni vydsténi vtoku

tunelové vyusténi vtoku

[ I o T N
1

bodovy vtok
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Tak zvany bodovy vtok je na obrdzku 79d. K odtrhnuti vtoku
od vystfiku dochdzi pfi rozjizdéni formy. Bodovy vtok pouZi-
vame zejména u mensich rotacnich vyrobk{l. Vitok je umistén ve

stfedu vystiiku, coz umoZniuje dobré plnéni dutiny formy. Dal-
§i prednosti je moZznost automatizovat vyrobni proces a tedy
1 zrychleni pracovniho cyklu. Po odirZeni vtoku zOGstdvéd na

vystiiku jen nepatrnd stopa.

Zpracovani vtokf

Viok, oddéleny od vystfiku je z hlediska zpracovatele
vratnym odpadem, to znamend, Ze po urditych udpravéch je mate-
ridl moiné ddle zpracovgvat vstiikovanim.

Vioky drtime na noZovych mlynech bud pfimo u lis@ nebo
v centrdlni drtirné. Na obrdzku 80 je schema noZového miynu.
Vtoky jsou dopravoviny do practhiho prostoru a nozi rotoru
drceny na mendi &dsti. Rozdrceny materidl propadéva sitem 3
do kontejnerd, nebo je z prostoru pod sitem odsdvin a dopra-
vovén do cyklonu. Rozdrceny materidl déle zpracovavéme ptimo
vstiikovdnim, nebo jej pfetavujeme a granulujeme na regene-
racnich linkach. Pfi pifimém zpracovani ptriddvéme dri do nové-
ho materidlu v uréiteém poméru. Pomér drt2 v originidlu stano-
vuje technolog na zdklad& zkoudky. Pri velkém podilu drte
v origindlu by u nékterych vyrobk( mohlo dojit k zhoreni
jejich mecharickych vlastnosti.

Obrdzek ¢. 80 Schema noZového mlyna: 1 - rotor s nozi
2 - statorovy nG#

3 -sito




Kontrolni otéazky:

. 7 kterych hlavnich Z4sti se sklddd vstPikovaci
. Co je to délici rovina formy?

1
2
3. Jaké znas druhy vydsténi vioku?
4

. Jak se dale zpracovavé vratny odpad?

£.3.1. Volba materidlu pro vstiikovaci formy

Vyroba vstiikovacich forem patfi z hlediska pracnosti a
narokd na vyrobu, zejména tvarovych &désti, mezi nejndroénéjsi
ndstrojatské prace. Pramérnd pracnosi na vyrobeni stfedn& slo-
5ité vstiikovaci formy je pfiblizng 400 aZz 600 normohodin a
cena formy se pohybuje kolem 30 a7 50 tisic korun. Vzhledem
k vysokym pofizovacim ndkladim je samoziejmym poZadavkem, aby
sivotnost formy, zvl4asté jeho tvarovych &dsti, byla dostatec-
né dlouhd. Zivotnost formy je zdvisia na‘konstrukénim tedeni,
ale hlavné na materislu, z kterého jsou jednotlive sgutdsti
vyrobeny.

Funkgni tasti férmy jsou pii vstiikovdni namdhdany silami
vyvozenymi tlakem taveniny v dutingd formy a vystaveny teplotam
180° ay 200°C. 7 téchto davodd je nutné vénovat materidlu na-
le?itou pozornost.

Materidl pro funksni &d4sti forem

Funk&ni ¢dsti forem jako tvarnice, vyhazovace, tvarove
trny a podobné vyrébime z nastrojovych oceli uréenych‘k dal-
Fimu zprabovéni kalenim, cementovanim, nebo nitridovanim.
Tvarové t¢dsti - materidl volime podle ptedpokléddaného zplsobu
vyroby dutiny.

a) Tvarnice vyrabéné technologii lisovani za studena - vhodny
materisl tiidy CSN 14 221
CSN 12 010
Tento materidl je urden k cementovéni.
Tvirnice vyréabéné technologii vyjiskfovéni nebo t#iskového
obribéni - vhodny materigl €SN 19 312
Material je urgen k pfimému kalieni.
Vyhazova&e, trubkové vyhazovace
vhodny material CSN 19 452
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d) Stiraci desky
vhodny materigl €SN 12 060 - zuSlechténo
e) Upinaci desky, ramy a jiné nefunkdni t4sti
vhodny materidl (SN 12 060 - zuslecht&no

4.3.2. Temperovani forem

Pfi zpracovdn{ plastt na vstfikovacich strojich je nezbyt-
né udrZovat v prabdhu vstfikovéni stilou teplotu formy. St4143
teplota (provozni) je z4visléd na druhu zpracovidvaného materislu
a mbze byt ovliivn&na i tvarem a velikosti vystifiku,

Spravny tepelny rezim formy zajistime vhodnou temperaci.
Rozezndvédme dva zdkladni zplsoby temperace forem -

a) formy chlazensg
b) formy vyhfivang

Formy chlazené

Optimalni teploty forem pfi vstfikovédni acetdtcelulézy,
polystyrénu, polyetylénu, polypropylénu a acetopropionatu se
pohybuji v rozmezi 40° az 60°C. Abychom udrzeli formy na této
teploté po celou dobu vstiikovani, je nutné formu intenzivneé
chladit. MnoZstvi odvedensho tepla tedy musi byt stejné, jako i
mnoZzstvi tepla pfivedené do formy. MnoZstvi pfivedeného tepla
do fromy je odVislé od hmotnosti vystfiku, rychlesti pracovni-
ho cyklu a teploty roztavendho plastu. Formy chladime vhodnym
chladicim mediem (zpravidla vodou), které protékd chladicimi

D

kandly formy. Soustava kandld ve formsé je teSena tak, aby nej-
intenzivn&ji byly chlazeny tvarové &4sti forem a viokovy kansl.
Zejmeéna dlouhé tvarové trny vyzadujf dokonaly cdvod tepla, aby :
nedochdzelo k jejich prehfivani. Pfiklad chlazent formy je B
patrny z obrédzku 81.

Regulaci teploty formy provadime zmZnou pridtoéného mnoz-
stvi chladiciho media. Prakticky se to d&je rugnim otviranim
nebo pfivirdnim uzaviraciho kochoutu na pfivodu vody do formy.
V praxi postupujeme tak, ¥e pfi zahdjeni vstfikovdni (t.z.
rozjizdéni{ formy) nechame chlazeni do formy bud dpln& uzavie- i
né nebo jen mirné otevieme a postupng intenzitu chlazeni. zvy-
S8ujeme. Podle uspofdddni rozvodu chladiciho media rozeznivame
chiadici obvody _

a) oteviené (vyskytuje se jen pfi chlazeni vodou)
b} uzaviené '
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Obrdzek &. 81 Chladici soustava formy

Otevieny chladfci obvod - chladici voda je do formy pf¥i-
vddéna z rozvodu uzitkové vody. Chladici voda proteka sousta-
vou kandlo ve formé a odvad{i z ni teplo, které bylo pfevedeno
bgznym pracovnim cyklem. Z formy voda odtékd do odpadniho
potrubi a déle do kanalizace. Tento zpOsob chlazeni je nej-
jednodussi, ale mad fadu nevyhod. Hlavni nevvhody tohoto zpa-
sobu Jsou:

a) vodu nelze chemicky upravit a chladici kandly se zan4df

vodnim kamenem

b) teplota vody v letnich mésicich je jind neZ v zimé

c) ekonomicky nevyhodné (velkd spotfeba vody, kterou podnik
musi platit)

d) realné nebezpeéi zne&isténi vodnich toké olejem.

Uzaneng chladici obvod - chladici medium je do formy
ptivédéno z uzavieneho okrubhu. Chladicim mediem v uzavieném
okruhu maze byt voda chemicky upravena, olej nebo jind chla-
dici kapalina. Medium protékd soustavou kandld ve formé a vra-
ci se odpadnim potrubim ptes chladici zafizeni zpét do z4sob-
niku. Tohoto zpdsobu se uzivad tam, kde je do okruhu zapojeno
vEt3{ mnoistvi strojd a kde pratoEné chlazeni uZitkovou vodou

by bylo neekonomicke. |
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Formy vyhfivanég

Pri zpracovéni'nékterYCh plastd je nutné vstfikovaci for- ;
my vyhtfivat a trvale je na stanovené provozni teploté udrzovat "
po celou dobu stiikdni. Ohfivime napfiklad formy pro vstriko-
vani polyamidu (chceme-1i vyrobek o vysokém lesku) nebo aceto-
propiondtu. Ohfivdni forem provédime:

a) elektrickymi topnymi télesy nebo topnymi patronami

b) termoregulétory

Oba zplsoby umozfuji regulaci provozni. teploty s dostatednou
pfesnosti.

'yyhfivéni forem elektrickymi topnymi t&lesy nebo patrony

Do bbou Cdsti formy jsou zabudovdna keramicks télesa
s topnymi spirdlami nebo topné patrony. Topny systém je pfes
vhodnou regulaci napojen na zdroj elektrického proudu. Topeni
je nutné zapinat pted zahajenim vstrikovani. Vstiikovani mﬁie
zacit aZ teplota formy dosihne poZadované hodnoty.

Termoreguldtory

Zvlastnim pfipademluzavfeného okruhu je termoreguldtor.
Je to zatizeni, kterym lze formy bud chladit nebo vytdpét.
°ro chlazeni je mediem voda, pro vytdpéni voda nebo olej.

Cinnost termoreguladtoru je patrnd z obrdzku 82. 7 nadrie s
Je Cerpadlem dopravovano tempera&ni medium do kanild formy a R
z formy se vraci zpét do nadrze. Medium Je v nddrzi ohfiviéno

nebo chlazeno na poZadovanou teplotu.

Termoreguldtory pouZivame v t&ch ptipadech, kdy poZzadu- Y
jeme docilitivystfiky 0 vysoké rozmérové presnosti a kvaliteg N
povrchu. Presnym dodrzenim potfebné teploty formy dosédhneme,
Ze 317 prvni vystifiky opusti formu v bezvadmém stavu. Diky

termoreguldtorim nejsme z4visli na citu nebo zkudZenosti oso-

by, kterd stroj ebsluhuje.
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Obrdzek ¢. 82 Termoregulator: topné téleso
teplomér
tidlo teploméru
forma
¢erpddlo

4.%.3. Formy pro brylové stiedy a stranice

Formy pro brylové obruby a slune&ni bryle patii z hle-
diska pracnosti mezi ndarogne. Délici rovina tvarovych ¢asti
je velmi &lenitd a tvofi ji v podstaté nepravidelné zborcené

plochy.

Tvaroveé casti vyrédbime nékolika zpGsoby - tEiskovym chrabénim
Y

vyjisktovanim
odiévanim ze zinko-
vych slitin.
Nejpfesnéjsi a nejrychlejsi zplsob vyroby je vyjiskfovéni}
0dlévani tvarovych &dsti ze slitin zinku se pouzivd pouze
u typa, u kterych se pfedpoklddd vyroba mensiho mnoZstvi obrub
nebo sluneénich bryli. '
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Z hlediska konstrukce a umisténi vystfikd ve formeé se Vy-
skytuji tyto varianty:
a) forma s jednim stfedem a parem stranic
b) forma s dvéma stfedy (stejné nebo rGzné velikosti)
c) forma na stranice (ve formé je umisténo 6 - 8 stranic nebo

polotovar® stranic)

Forma s jednim stifedem a parem stranic

Obrdzek &. B3 Umisteni stfedu a stranic ve forme

Této varianty se zpravidla uzivd pro vsifikovani slunec-
nich bryli, u kterych jsou stranice bez vloZzky. Umisténi vy-
stfiku ve formé& je patrné z obrdzku 83. K vytvofeni drdazky
pro skla jsou do formy vsazehy vyjimaci nebo vyklépéci olni-
ce. Stranice jsou ve form& v konecném tvaru, to je prohnute
a ohnuté, stfed je rovnéZ prohnuty valcové nebo kulové. VyJi-
‘maci o&nice je nutné z vystitiku vylomit rucné nevo v ptiprav-
ku a znovu vlozit do formy. Pro jednu formu jscu dva pary vy-
jimacich otnic. Obsiuha lisu vylamuje ocCnice mimo'prostor
lisu z hotového vystitiku v dobd&, kdy na lisu provédi stfika-
ni dal&iho vyrobku. Vyklépsci ofnice naopak z0stdvaji trvalé
ve form@ a stfed je z ofnice staZen tak, Ze se ofnice vyklani
a soutasné vyhazovaé umisté&ny v mist& kloubu, stfed z ocCnice

stahuje. Princip vyklédp2ci o&nice Je patrny z obrazku 84.
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Dbrézek &. 84 Princip vyklapé&ci ocnice

Forma s dvéma stfedy

Této varianty se pouZziva pro vetfikovdani obrub nebo slu-
negnich bryli s kovovou stranici nebo stranici z plastu s vloz-
kou. Rozmisténi stfedﬁ ve formé je znazornéno na obrazku 85.
Forma je konstrukéné resena tak, 2e stfed je vystiiknuty hoto-
vé, to je s drdZzkou pro sklo, drdzkami pro stéZejky nebo dira-
mi pro koliky. V nékterych piipadech se do formy vkladaji sté-
sejky (obrézek 86), které jsou pak pfimo zastifiknuté do stre-

du. Vyst¥ik je z formy vytiacen o&nicemi (u vyjimacich ognic)

nebo oénicemi a vyhazovagi (u vyklapécich otnic). U forem na

brylové stiedy je nutng pfi kanstrukci vénovat zvysdenou pozor-
nost spravnému umisténi vydsténi vtokového kandlu do dutiny
formy. Vydsténi musi byt voleno s ohledem na tvar a profil
o&nice tak, aby k spojeni tekouciho plastu do%lo v misté kloubu
(obrazek 87-str.112). P¥i spojeni v dolni &dsti gtnice dochd-
zi pfi montdzi nebo hromadnych Gpravdch povrchu k praskani
stfedu v mistd tak zvaného studeného spoje. Vytsténi vioku
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volime zpravidla do sedla. Pfesné misto a prafez vydsténi
stanovi technolog na zdkladé zkuSenosti.

Obrdzek ¢. 85 Schema umisté&ni dvou stfedd ve formé

Obrdzek €. 86 Stted se zastfiknutou pdlstézejkou :
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Obrazek &. 87 Vydsténi vioku na stfedu

MISTD SPOJE

Farma na stranice {(obrazek 88)

Obrdzek ©. 88 Schema rozmisténi stiranic ve formé

Ve formé byva umisténo 6 ay 8 stranic nebo
stranic (pfedliskd), do kterych budou v dalsich
vtiateny vlozky. V porovnani s formami na stfed
na stranice jednoduche. g8lic{ rovinou je rovna
na neni tlenitd. Vystriky jsou umistény po ocbou

polotovard
operacich
jsou formy
plocha, duti-
stranach vto-

kového kandlu. Z formy hotové vystiiky vytlatuje vyhazovat.

vyusteni vtoku Jje v?dy zavedeno do ¢ela stranice, aby se
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sniZilo nebezpe&i praskani stranic v'daléich operacich. V»po-
sledni dobé& jsou pro stranice s vloZzkami, u kterych se pred-

pokladaji velké vyrobni serie, vyrabény formy, kde v préhéhu

vstfikovdni jsou do stranic vtlageny vloZky.

Tento zplsob je zatim zaveden pouze pro stranice s vloZzkami
bez pilstézejek.

4.3.4. Formy na koncavky

Formy pro vyrobu koncovek jsou konstruk&én& pomé&rnd slo?i-
té. Konstrukéni sioritost spoCivd v tom, Ze v ose koncovky Jje
dira pro stranici. Dlouhy trn, ktery diru tvofi (kruhového
nebo obdélnikového prafezu), se nesmi v pribéhu ndstiiku vy-
chylit z osy koncovky. Zajistit tuto polohu je velmi obtiznég.
V praxi se vyskytuji dvé rozné teseni. '

a) Koncovky s kruhovym prafezem diry i koncovky
U koncovek s kruheovym prafezem zajistuji stifedeni trnu
(drdtu) v prabéhu nastfiku pohybliva pouzdra (obrdzek B89).
Vychozi poloha pouzder je v poloze 1 (cbrdzek 89 a). Pri
nastfiku je dutina formy postupné plnéna roztavenym plastem
a ten vytlatuje pouzdro do polohy podle obrdzku 89 b. Po
ukongeni ndstfiku jsou trny hydraulicky vytaZeny z koncovek
a ndsieduje otevieni formy a vysunuti vystfika.

Obrédzek €. 89 Stredéni trnu ve formé: 1-—v0dfci pouzdro
2 -+trn

Ay




b) Koncovky s obdélnikovym prifezem diry

Konstruk¢ni feseni forem pro tento druh koncovek je odlis-
né. Trn neni stifedén pohyblivym pouzdrem, ale ve vychozi
poloze je zasunuty aZz do spodni g4asti koncovky a zde sevien
(obrazek 90 a). Po ndstiiku, kdyZz se dutina naplni roztave-
nym plastem, vysunou se trny hydraulicky aZz do polohy podle
obrazku 90 b a roztaveny materidl doplni zbytek dutiny oo
vysunutém trnu. V dobé vysouvani trng do polohy b zGstdva
nidstfik pod tlakem. Pak nasleduje vytazeni trnd z hotovych
koncovek a otevieni formy.

Obrazek &. 90 Stfedéni trnu ve formg na koncovky

s obdélnikovym prifezem trnu

Koncovky vyrabime z acetdtcelulozy, kterou pfed vstfiko-
vidnim vysusime. Koncovky po vystifiknuti nejsou jeste findlnim

vyrobkem, ale Je nutné jejich povrch, zejména pak stopu po

vydsténi vioku a delici roviné mechanicky upravit. Toto pro-
vidime technologii hromadnych povrchovych gprav v omilacich
bubnech. Aby se dira v koncovce neucpala brusnym materidlem,
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nasouvame do koncovky pied hromadnymi dpravami vliozku z plastu
(obrazek 91).

Obrédzek ¢. 91 Koncovka s vlo¥kou

E

L

Kontrolni otézky:

-

D@D~ 0N U B W N

—
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11.

forem?

¢
M8
47}
‘+
-

Jaké materidly pouZivdme pro tvarové
Které znas druhy temperace?

Jakeé znd$ chladic{ obvody?

Popis chladici obvod uzévfeny.

Jaké nevyhody md otevfeny chladici obvod?

Jakym zpdsobem ohfivadme formy?

Co jsou to termoreguldtory?

Popis €innost termoreguldtoru. ,

Jaké jsou nejb&zngjsi varianty rozmisténi vystfiku

ve formdch pro brylové stfedy a stranice?

Jak je zajiSténo stted&ni trnu u forem pro vstifikovani
koncovek kruhového pratrezu?

Do ktergho mista na stfedu je zavedeno vyusténi vtoku?







