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Fadovy stroj pro provddéni zpésobu lo~y

(57) Pii zpfisobu zhotoveni sklafskych vyrobkd, zahrnujicim 56
- dévkovéni skloviny do celistvé pfedni formy, lisovéni '
pfedtvaru, pfeneseni pfedtvaru do kone&né formy, vyfuko- 18 ~l

vani a vakuovéni vyrobku, se pfemist&ni &elist{ odnimale ke
koneZné form& providi soutasng s potitkem kone&ného vy-
fuku a vzdjemné pfemistni kone&nych forem a pFednich
forem do polohy lisovani se uskuteiiuje otd&enim kolem
tepl zikladovych desek drzékdl piednich forem a ko-
nenych forem.Radovy stroj k prov4déni zpiisobu obsahuje
korpus stroje, pfedni formy, dstni formy a kone&né formy,
mecha-nismus jejich pfemistovani, mechanismus lisovén{ a
konetného vyfukovini, kde na spodni desce (1) korpusu je
na &epu (3), otoén& uspofidéana zékladov4 deska (2) drzsku
(21) ptednich forem (44) a na &epu (5) je otoén& uspofadéna %0
zékladov4 deska (4) drzdku (10) kone&nych forem (11). Ke ' \
spodn{ desce (1) je kloubov& upevn&n pneumaticky mecha-
nismus (29) otdCenf zdkladové desky (2) a pneumaticky§ me-
chanismus (19) ot4Ceni zdkladové desky (4), p¥itemz dr2sk 3
(21) je upevnén stavitelnou pfirubou pfednich forem (44)
T T présiivi k Zakladové desce (2)a drzsk (10) je upevnén sta- | 23
vitelnou pfirubou (6) piesuvn¥ k zdkladové desce (4).
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Vynalez se tyka zp@sobu vyroby skléfsk@.wg%ﬁ‘lﬂa
lisofoukacich strojich a daile se tyka rFadového stroje pro
jejich vyrobu a m8@%e se pou¥it p¥i vyrob& sklen&nych obalf se
Birokym hrdlem, jako jsou lahve, banky, sklenice, pohary a
tak dale.

Dosavadni stav technikvy

Je znam zp@sob zhotovovani skla¥skych vyrobkfl, pri kterém
kapka skloviny padd do nerozebiratelné P¥edni formy p¥res
nalevku p¥edni formy, kterd se pak odkloni a nasadi{ se uUstni
forma8. Otvorem Ustni formy se zavadi raznik do p¥edni formy,
skloyina Je vytla¥ovana nahoru a probthi lisovAni ustni{ Casti
pFedtvaru. Potom  se raznik vytahne 2z p¥edni formy a samotna
p¥edni forma se spousti dol@, rameno dr¥iku ustniho krouZXku
spolu s uUstni formou, ve které je zafixovan vylisovany
predtvar, se otd¥f{ o 120 ©oC, a potom se p¥edtvar pFemistuje
do otev¥ené koneZné formy. Dale probiha uzavieni kone¥né
formy, vyfukovani hotového vyrobku, jeho p¥eneseni na chladici
stelek (odstavku) a p¥esun na dopravnik.

Nedostatkem tohoto zpfisobu je nizks vyrobni rychlost,
vzhledem k neproduktivnim ztratam technologického &asu,

nutného pro prici mechanismu nalevky p¥edni formy, a dale

_...Mzhledem . k,velké=draze=p¥i=~otééeniwpfedtvaru*=V’ﬁstni‘iormé

p¥i jeho preniaXeni do kone&né formy.
Dale je zném zpfOscb vyroby skli¥skych vyrobkfl, p¥i nSm»*
se lisovani v ned&lené p¥Fedni form& s Uplnym zformovAnim

hrdla a p¥eneseni pi¥edtvaru do kone&né formy, providi v té¥%e
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poziéi, shodné s pozici lisovani a shodné s vertikalni osou
zvedadni Ustni formy i vylisovanéhe p¥edtvaru a s osou razniku.

... St¥ridava zam&na pozic kone&né formy za p¥edni fo

rmu s davkou

skloviny se provddi b&hem fixované horni vertikalni polohy
- pFedtvaru v. Gstni. form¥. Odd¥leni p¥redtvaru od razniku a jeho
- preneseni do kone&né formy se provadi spudt&nim ﬂstﬁi formy
spole®n& s pFedtvarem a jejim otevienim v bezprosti¥edni
blizkosti nad hornim povrchem kone¥né formy. Odd&leni razniku
od pFredtvaru se provddi v horni poloze razniku a predtvaru,
na pofitku spouBtdni pFedtvaru spolu s dstni formou, ale
odd&leni razniku mfZe prob¥hnout i okamZit& po vylisovani
predtvaru, vytaZenim razniku a2 do horni fixované pcolohy.
Nasledujicim éiét?m vy fukovanim, které Je doprovazeno
pouZitim wvakua, probihi kone&né formovani vyrobku. D&ale se
otevirajl kone&né formy, ¥elisti odnima¥e p¥enesou vyrobek na
chladict stolek, a potom se hotovy vyrcobek p¥Fesune na
dopravnik.

Nedogtatkem tochoto zplscbu je neproduktivni a neracio-
nadlni wvyu¥2iti{ technologickéhe &asu, nutnéhe na jednotlivé
operace Cistého vyfukovani, které se provadi po p¥remist&ni
kone&né ibrmy s pFredtvarem do polohy kone&ného vyifukovani a
pFred p¥istavenim Zelisti odnimale hotového vyrobku, coZ vede

ke sni¥eni vyrobni rychlosti  tohoto zp@sobu. K dal®im
nedostatkm pat¥i neracicnalni chlazeni vyrobku p¥ri vyiukova-
ni, coZ2 wvede k nadm&rné spot¥eb®& chladiciho wvzduchu nutného
pro chlazeni kone&nych forem a dale ke zvySendmu hluku na

pracovisti.

Je zndm Fadovy stroj, ktery pracuje na principu j;anot—

livych sekci, zahrnujicich konstrukci, ve které je umist&n

mechanismus—synchronntho—%fzenf—pneumatickymi— mechanismy—- —— —




(Easovaci buben - synchronizator), mechanismus ndlevky p¥edni
formy, mechanismus dna p#edni formy, mechanismus lisovani

predtvaru, mechanismus obrace&e pFedtvaru s drZ24kem uUstnich

forem, mechanismus ovlAdani (otevirani, zaviréni,pfidréovani)‘

prednich forem, mechanismus foukacit hlavy ¥istého vyiuku,

mechanismus odnima&e hotovych vyrobkfi. Kromd tohe ma stroj

centralni systém mazan{ konstruk®nich uzl8 a mechanismf,

systém chlazeni forem, skluzovy systém pFivodu kapek skloviny,
systém p¥ivodu stla¥eného vzduchu, systém synchronizace préace
celé linky a systém vakuovani.

_ Nedostatkem tohoto za¥izeni je jeho necby&ejna sioiitost
a komplikovanost, velké mno¥stvi sloZitych konstruk&nich uzld
a mechanismfl, coZ v#e &ini technologickou obsluhu sloZitou.

SloZité jsou i opravy, monti¥e a seFizent stroje. K normalni

Praci za¥izeni je nutné pFesné propojeni viech konstruk&nich
uzlf a sou¥asti, pFesnd synchronizace prace viech mechanismf.

Krom& toho m& danég za¥izeni jak omezenou vyrobni rychlost,

tak 1 omezeny rozsah vyrab&nych vyrobkfi (vyroba lahvi o

"objemu 1 litr a sklenic se Birokym hrdlem o objemu 2 a vice

litr& je prakticky nemoZni z d@vodf konstruk&nich a z dovoda
technologickych). Dané za¥izeni ma nedokonald chlézeni forem,
coZ vede. ke zna&nému hluku na pracovi¥ti, neekonomickému
vyuZiti elektrické energie, vzhledem k neraciondlnimu a
neefektivnimu vyu¥iti chladiciho wvzduchu. Vyrobni rychlost a

technologické moZnosti zarizeni jsou omezeny pouZitim

technologicky Pripustnou hodnotu v dfisledku toho, e p#i
kaX2dém oto&eni o 180 stuplii se m¥ni{ rychlost p¥renafeni
pPFedtvaru z nuly do maximiln technologicky p¥ipustné meze a

zp&t na nulu. Regulace reXimu zrychleni vy¥aduje instalovani

i
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_spolehlivost a Zivotnost.

p¥ridavnych slo¥Xitvch zarizeni a mechanismf@, coZ d&la tuto

kohstrukci jedtE sloZit&jsi,a v désledku toho se sniZ¥uje jeji

Je znam i jiny stroj, JjehoZ charakteristickou zvlast-

nosti je to, ¥2e kone¥nid Iforma po vicoZeni pFedivaru provadi.

ota&ivy kruhovy pthb v horizontalni rovin&, spolu s otofnym
steolem, k pozici uchopeni hotovych vyrobk@l Zelistmi odnimale.
Na oto¥ném stole jsou tytc kone&né formy dv& a jsou umisté&ny
symetricky vzhledem k ose ot&Zeni. Spole¥n& s drZ2iky otale-—
jicich se forem, se otageji i dva mechanismy foukacich hlav,
spolefn& s foukacimi hlavami. Ve vBem ostatnim je tento stroj
shodny se strojem Fadovym. '

Nedostatkem tohoto stroje je jehc necby&ejna sloZitost,
vzhledem k pouZ2iti wvelkého mnoZstvi necby&ejin& sloZitych
mechanism@, které Jjsou namontovdny uvnit¥ korpusu stroje.
PouZiti obraceée u tchoteo stroje zplsobuje tvtéZ nedostatky,
které Jjsou charakteristické pro stroje ¥adovée, pouZivajici
tento mechanismus. 2Zna¥nid sloZitost stroje neumcZiuje FelBit
raciondln& zpbsob chlazeni forem, co¥% pak omezuje jak vyrobni

rychlost, tak technologické moZnosti tohoto stroje.

Podstata vvnilezu . __

Ukolem vynalezu je roz¥ifeni technoleogickych mo¥Znosti,
zvyBeni vyrobni ryvchlosti a sniZeni energetickych ztrat a

odstran&ni uvedenych nedostatkd zndmych za¥rizeni. Dany udkol -

je_ ¥e¥en zpOGscobem zhotovovani skla¥skvch vyrobk8, zahrnujicim,
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davkovani skloviny do celistvé pFredni formy, v peloze p¥iimu

skloviny, chlazeni p¥edni formy v této poloze, pFremistEnit




p¥edni formy spoledn¥ se sklovinou do polohy lisovant,
lisovani piredtvaru s kone&nym formovani hrdla, vytaZent
predtvaru z p¥edni formy vertikalnim zdvihem dr¥4ku ustnich
forem spole¥n® s p¥edtvarem, odsun prazdné p¥edni formy
z polohy lisovani, p¥isun prazdné kone&né formy do polohy
lisovani, pFeneseni p¥redtvaru do kone&né formy spultsnim
drZiku dstni formy spole&n#& s pFedtvarem, s naslednym
rozevi¥enim ustni formy t&sn& nad kone&nou formou, pFemist&ni
kone&né formy spoleXnd s predtvarem do polohy kone&ného
vyiukovani, dale vyfukovani v¢robku doprovazend vakuovanim,
PFemist&ni &elistt odnimaZe k otevitend kone&n¢ forms,
uchopeni vyrobku a jeho p¥eneseni na chladici stolek, podle
vynalezu, jehoZX podstatou je, e premist&ni Zelisti odnimade
ke kone&né form& je Xasov® shodné 8 pofatkem deoby kone¥ného
vyfuku a provadi se a¥ do dosaZent garantované mezery mezi
felistmi a hornim, ¥elnim povrchem uzav¥enych kone&nych forem
a uchopeni vyrobku Zelistmi se provad{ pPo otevi¥eni kone&nych
forem a ‘nésledném vertikalnim spult&ni Selist{ a souose
8 nimi umist¥nych foukacich hlav, vlivem wvlastni hmotnosti
hlavy odnimaZe, p¥i¥em? p¥ivod stlafeného vzduchu na kone&né
vy fukovani za¥ind a? po dokon&en{ faze pFemistovadni Zelisti1
odnima&e od foukaci hlavy ke kone&né form& -a kon¥i a%¥ po
zafatku otevirani kone&nych forem, pri&em¥ vzijemné
premist&ni kone¥nych forem a ptednich forem do polohy
lisovani se uskute&iNuje otiXenim kolem Cepl zdkladovych desek
- drZ24k8& prednich forem. a kone¥nych - forem a providi se tak, ¥e-"
vV poloze lisovani jsou osy forem a raznik8 shodnég, a ve

vy¥chozich polohich se osy p¥ednich forem a kone&nych forem

nachazeji ve spole¥né rovind kolmé k ose roviny ustnich forem

a raznikg. Roviny os p¥ednich forem a kone¥nych forem wve



vy¥chozich pdlochich jsou navzijem rovnobZZné, ale jsou kolmé
k rovin® os uUstnich forem a raznikf&. Na pofatku otevirani o

koneénych Iorem se provédi snizeni tlaku vzduchu élstého

vyiukovani na uroveﬁ vyluéujci deiormovani hétového vyrobku
a na3sledn& se privadi do foukaci hlavy vzduch na chlazeni,coZ
pokra&uje aZ do poéétku, nasledujici etapy privodu stlaXeného .
vzduchu na kone&né vyiukovani vyrobku. Roviny‘os forem se
protinaji ve vychozich polohach, ale p¥i st¥idavém
premistovani forem do polohy lisovani splynou roviny Jjejich
os postupn& s rovinami os raznikf a uUstnich forem. ‘
Dany uUkol je dale {FeBen Fadovym strojem kvproQédéni
zplGsobu vyroby sklaFrskych wvyrobk@l, ktery =zahrnuje korpus
streje, pFredni formy, ustni formy a kone&né formy,mechanismus
premistovani p¥ednich a kone&nych forem,mechanismus otvirani,
dr¥eni a zavirani kone&nych forem, mechanismus kone&ného
vy fukovant, mechahismus lisovani, mechanismus odnimale
hotovych vyrobkfl, mechanismus dr¥iku ustnich forem, kde
korpus stroje sestdaviad z horni desky a spodni desky, vzdadjemnd
spojenych stojinami, podle vyndlezu, jehoZ podstatou je, Ze
na spodni desce korpusu streoje Jje na jednom epu, oto&n&
uspo¥radana zakladova deska drZaku p¥rednich forem a dale na
druhém &epu je otoln& uspofadana zdkladovad deska drZaku
koneZnych forem, p¥i¥em? oba &epy jsou upevn&ny ‘kolmo ke
spodni desce, k niZ je dale kloubov& upevn&n pneuﬁatick?«

mechanismus ot&&%eni z&kladové desky pFrednich forem, spojeny

kloubovE& svou pistnici se zakladovou deskou p¥Fednich forem a

dale pneumaticky mechanismus otaent zdkladové desky

Ksﬁéén?ch forem, spojeny kloubovd svou pistnici se zakladovou

deskou konelnych forem, piri¥em¥ dr¥%2ak pirednich. forem je

upevn&n—stavitelnou— p¥firubou —pFesuva&—1>%k---zdkladové-- -desce-———-—




pFrednich forem a drZ2dk kone¥nych forem je upevndn stavitelnou
p¥irubou p%esuvné*éakladové desce kone&nych forem, a dale ke
stavitelne pFrirub zdkladové desky kone&nych forem Jje
p¥ipevn&n horizontilni silovy pneumaticky valec k otevirani,
drZeni a zavirani kone&nych forem tak, ¥e horizont&lni osa
- jeho pistnice Jje uspo¥rdddna nad vertikalnim Zepem dr¥iku
kone&nych forem a le%i v rovin® os konefnych forem, pFri¥emZ
Pistnice je p¥es symetrické zadni wvahadlo a par symetricky
unist&nych kloubovfch Padk kinematicky spojena s polovinami
drZzadk8 kone&nych forem, pFrifemZ na horni pevné desce je
upevn&n ovladaci{ mechanismus raznik@i a vertik&lni ovladact
pneumaticky valec pro pohyb t&lesa:drZ2&kf dstnich forem tak,
‘2e vertikdlni osy raznikfl, osa pistnice vertikilniho silového
pneumatického vilce a osa vodici tyfe jsou umistdny v jedné
vertikdlni rovin&, kterd je kolmid Xk rovinam horni desky a
spodni desky a také k rovinam os pirednich forem a kone&nych
forem. Horni deska je upevnZna otofn® kolem osy, kterad
prochéazi rovinou os raznikfl, st¥edem jejich osové vzdilenosti
a kolmo na rovinu horni desky a spodni desky. Mechanismus na
vyfukovani obsahuje vyfukovaci hlavy, které jsou umist&ny
souose 5 osami ¥elisti odnimade .hotovvch vyrobkt, ale =z
jejich vnit¥ni strany, pFriemZ wvn&jx{ valcovy prémé&r
. foukacich hlav Jje men¥i, neXZ wvniti¥ni prém&r hrdla vyrobku. .
DrZaky p¥ednich forem jsou umist&ny na stavitelné p¥irubd a
v meze¥e mezi drZiky je umist®no vykyvné vahadlo, které je

= .=upevnéno  —ke stavitelné—p¥irub&—pFrifemZ —~pFedni—formy-—=jsou-== ===

umi{st&ny souose se svymi drZiaky tak,Z2e se svou spodni plochou
opiraji o dosedaci pleochy vykyvného vahadla. A '
Uvedenym zpGsobem zhotovovani skla¥skych vyrobkfl a jeho

Provad®ni na pom&rn& konstruk&n& jednoduchém, ale spolehlivém



Fadovém streoji podle vyndlezu se odstrani prékticky v¥echny
uvedené nevvhoedy. 2Zvy%{ se vyrobni rvchlost odstran&nim
.neproduktivnich ztrat technologického &asu, které  vznikaly
‘u mechanismu nidlevky p¥edni formy, a dale p¥i velké dréaze pro

- - otalent pFedtvaru.v. dstni form& p¥i jeho pFendBeni do kone&né
a fofmy. Dale seAziepéi vyuZiti technelogického &asu, nutného
kX operaci vyfukovani, co¥ vede ke zvyEZeni vyrobni rychlosti
p¥*i realizaci tohoto zp@sobu. Dale se zlep®1 chlazeni vyrobku
p¥i vyiukovani, coZ vede k uUspoie chladiciho vzduchu nutného
pro chlazeni kone&nych forem a dale ke sniZeni hluku na
pracovisti. P¥rivod foukaciho, chladiciho a fixa&nihe vzduchu
pro kone&né formovani vyrobku umoZiuje zkritit dobu kone&ného
vyiukovani, protoZe odved tepla z horkého p¥Fedtvaru a
tvo¥icihe se vyrobku, se provaddi prakticky soufasn®, dvéma
tém&¥ rozm&rov& stejnymi povrchy. 2 jedné strany se odvod
tepla uskutefiiuje z vn&jsiho povrchu v¢robku do t&la kone&né
formy, a zé druhé strany se odvadi tepleo z vnit¥nihco povrchu
vyrobku chladicim  vzduchem. Takové rozd&leni tok8 tepla
umno¥fiuje zkritit dobu chlazeni p¥i zhotovovani vyrobku
v koneZné form&, a tim zvy3it vyrobni rychlost vyroby.Druhym
podstatnym faktorem, zvy®ujicim wvyrobni rychlost navrhovanym
zp@sobem, . je ni%%{ hmotnost vyrobku, coZ umoZijuje odvad&t
’iéﬁértepla /z v?fobku, které jebdmérﬁé sniiené hﬁotnosti, a
soulasn& zkratit dobu, pot¥ebnou na jeho chlazenf. DalXim
faktorem, ktery zvy¥uje vyrobni rychlost, je souZfasni price
foukaci hlavy a mechanismu odnima¥e hotovych vyrobkfi. Proto,

2e navrhovany zpfiscb zhotovent umoZﬁuje ziskat vyrobky

odleh&ené, bylo mo¥né zna®n& mZnit regula&ni charakteristiky,
a-tim roz8i¥it techneologickd moZnosti daného zpsobu v
m"4’——'“f—4jednotfiv?ch—operacfchr—_a“V“d&sTedKU“tohO“”i“ceréhomzpﬁschT"‘—““”‘“—




Zpisobem podle vynilezu se m@%e vyrabdt Siroky sortimenﬁ
vy¥robkfl. Proto¥e ka¥dy sortiment vvZaduje sv@j reZim vyroby,
je mo¥Zno pou¥Xit n&kolik variant Ghl@ ot&Xen{ zdkladnich
otofnych desek forem z -vychozich poloh do poleoh lisovant
predtvaru. M&nit se mohou i Ghly ota¥ent roviny, prochdzejici
vertikalnimi osami razniku, ale ota&eni této roviny probihi
kolem osy, prochizejict st¥edem osové vzdilenosti mezi
razniky, pro zaji%t¥ni souocsosti forem a raznikfl v pozici
lisovani pFedtvaru. Rovnob&Zné umisté&ni rovin os forem ve
vychozich pozicich umo¥XNuje rozX{i¥it technologické mo¥nosti
zplisobu, vyuZXitim vétéiho poftu forem, pri¥em? se nezvdtiujf
zdkladni rozmdry stroje. Jednoducha konstrukce #adového
stroje vyrazn®& zjednoduluje jeho obsluhu a sniZuje naklady na

jeho se¥izovani a udrZbu.

Prehled obrizk8 na vvkrese

Vynalez bude bli¥e osv&tlen pomoci vykresu, kde na obr.1
je znazorn®no chlazeni Hirokohrdlé sklenice zevnit¥, podle
znamého provedeni, na obr.2 je znizorn&no umistsn{ vy fukovact
hlavy uvnit¥ p¥edtvaru, resp. hotovdho vyrobku, na obr.3 je
znazorn&no vyfukovani a ochlazovani . vyrobku, na obr.4a (leva
polovina obr.4) je znizorn&no vyfukovani,chlazen{ a vakuovani
v¥robku, na obr.4b (pravid polovina obr.4) je znazorn&no
ochlazovani vyrobku zevnit¥, P¥i rozevienych kone¥nych
formach a dale uchopeni vyrobku &elistmi odnima&e hotovych
V¥robk, na obr.5 je znizorn¥na ¥ast _Fadového stroje v.¥ezu. .

mmv$;g;ggguééﬁ;éénik& v poloze lisovdni, na obr.6 je znazornsna
jedna sekce ¥adového stroje v pohledu shora a na obr.7 je
znazorn&na jedna sekce #Fadového stroje v ¥ezu v polohich

lisovani a kone&ného vy fukovani .




Prikladv provedeni vvndlezuy

- Radovy stro;r k provadéni zp&soburzhotpquapi sklé?skygh

vyrobk& znazornény na obr.5, 6 a 7, obsahuje korpus stroje,

ktery _sestivid |z horni desky 24 a spodni desky 1

=

vzajemns& .
spojenych stojinami 25. Na spodni desce 1 korpusu stroje je
na Cepu 3 oto¥n& uloZena zdkladovai deska 2 dr¥aku 21 p¥ednich
forem 44 a na epu 5 je otoZn¥ uloZena zikladova deska 4
drZaku 10 kone&nych forem 11. Cepy 3 a 5 jisou upevn&ny kolmo
ke spodni desce 1, k ni%2 je dale kloubov& upevn®n pneumaticky
mechanismus 29 otééeni zdkladové desky 2 pFednich forem 44,
spojeny kloubov& svou pistnici s pFedni zakladovou deskou 2 .a
pneumaticky mechanismus 19 ota¥eni =z&kladové desky 4
kone&nych forem 11, spojeny kloubovE& svou pistnici se

zédkladovou deskou 4. DrZak 21 p¥ednich forem 44 je p¥resuvnd

upevnén stavitelnou p¥irubou 22 p¥ednich forem 44 k zakladové
aesce 2 a drZak 10 je p¥Fesuvnd upevndn stavitelnou pfirubou [
k zdkladové desce 4. Ke stavitelns p%IruEé 6 zadni zakladové
desky 4 kone&nych forem 11 je pFripevn&n horizontilni silovy
pneumaticky valec 14 k otevirani, dr¥eni a zavirani kone&nych
forem 11 tak, Ze horizontdlni osa 16 jeho pistnice 15 se

nachaz{ nad vertikélnim Cepem 9 drZaku 10 koneénych forem _;

va lezi Q rov1né os koneénych iorem 11 p%léemz pistnlce ;_ je

pires symetrické wvahadle 18 a par symetricky umist&nych
kloubovych pak 56 kinematicky spojena s polovinami drZ2ik8 10
kone&nych forem 11. Na zikladové desce 4 koneXné formy 11 je
umist&na stavitelna pfiruba 6 kone&nych forem 11, p%ipevnéna

kX oto&né& zakladové deéée 4 pflpevﬁovaciml érouby 13 Je moZné

ji  posouvat, pFri uvoln&nych -p¥ipeviiovacich Sroubech 13,

- -——vZzhledem—k—zdkladové -desce—4;-a%-—kam-to-piripeviiovact-Hrouby---—t - —




13 doveli, a po dosaZeni po¥adované polchy ji utaXenim Sroubf
13 wupevnit. Takto se provadi{ nastaveni scuocsosti kone&nych
forem 11, raznik8 28 a ustnich forem 37 v poloze lisovani. Na
stavitelné p¥r{irub¥

v nichZ jsou umist&na dna 8 koneXnych forem 1l a st¥redem den

6, v jeji centralni &asti, jsou vybrant 7,
8 prochazeji chladici kandly 57, spojend s vakuovymi kanily
58, viz obr.4, v kone¥nych' formich 11 a kandlem ve stavitelné
pPrirubs Q' a v oto¥&né zikladové desce 4. Otvor wvakuového
kandlu 58 oto&nég zdkladové desky 4 kone¥nych -forem 11 je
spojen s funk&n& analogickym kandlem, zhotovenym v t&le &epu
5. Oto&na zadkladovd deska 4 kone&né formy 1l je provedena
jako deska tvaru prevraceného pismene L. Vertikaln{ Cep 3,
drZaku 10 kone&né formy 11, je také umist®n na stavitelné
prirub& 6, kterd je p¥ipevn¥na k oto¥né zakladové desce 4
kone&né formy 11 pomoci p¥ipeviiovacich ®roubfh 13. Na horni
desce 24 jsou upevn®ny silové pPneumomechanismus 26 raznik@ 28
a vertikdlni silovy pneumaticky vialec 34 pro pchyb t&lesa 31
~drzakt 35, 36 dstnich forem §Z tak, Ze vertikilni osy raznikf

28, osa pistnice 33 vertikalniho silového pneumatického valce
34 a osa vodici ty¥e 27 jsou umist&ny v jedné vertikalnt
rovin&, kterd je kolm& k rovindm spodni desky 1 a horni desky
24 a také k rovindm os p¥ednich forem 44 a kone&nych forem
1l. Hornt deska 24 je upevn¥na oto¥n® kolem osy, ktera
prochazi rovinou os raznikf gg, st¥edem Jjejich osové
vzdalenosti a kolme na rovinu horni desky 24 a spo&ni desky

1. Nad polohou llsovani Je umisténa horni deska _i tak Ze Je

' rovnobééné se spodni deskou 1. Horni deska 24 Jje spogena se
spodni deskou 1 pomoci dvou stojin 25, umist&nych po obou
strandch horni desky 24. V horni desce 24 jsou otvory pro

silové pneumomechanismy 26 razniké 28, vertikalni silovy




pneumaticky valec 34 zvedani,dr¥eni a spoult&ni dr¥ikt 35, 36

Ustnich forem 37 a centrujici wvodici ty& 27. Osy viech

uvedenych otvort leZi v Jedné vertlkalni rov1né coz zaruéuje

“souosé postaveni v Jedné roving os raznik& 2§, os ustnich%v

Iorem 37 a centruJICI vodici ty&e 27. Osa . pistnice 33
pneumatického mechanismu zvedani, drZeni a spou¥%tdni t¥lesa

31 drZak@ 35, 36 ustnich forem 37 je umist¥na v meze¥e, mezi

otvory centrujici vodici tv¥e 27 a otvory silovych pneumo-—
mechanism@i 26 raznik@ 28. Centrovani a tuhost pfi‘vertikalnim
pohvbu t¥lesa ijerékﬁ 35, 36 Gstnich forem 37 je zajist&na
centrujici wveodici tyZ¥i 27. _

K horni desce 24 je centrujici vodici ty& 27 pFipevn&na

matici 30. Ve spodni Easti  je pFripevn&ni mo¥né provést
n&kolika zplsoby, nap¥iklad, wupevn&nim pomoci stavitelné
pFiruby ke stojin& 25 nebo uéevnénim ke stavitélné ‘pfirubé
umist&né na spodni desce 1. Umist&n{ stavitelné p¥iruby je
dano velikosti =zdvihu télesa 31 drzakfi 35, 36 ustnich forem
37. V t&lese 31 dr¥4akf 35, 36 Ustnich forem 37 je umist&no
kiuzné loﬁiské 32, jehoZ wvnit¥ni povrch klou¥e po centrujici
vodici ty&i 27. T&leso 31 drZ2aké 35, 36 ﬁstnich forem 37 je

upevn&no k pistnici 33 matici 39 vertikdkniho silového

pneumatického valce 34, p¥Fipevn&ného k horni desce 24.
V t&lese pistnice 33 je vytvoren centrialni otvor ﬁg,‘kter?m
se privadi stla&eny vzduch do vertikdlniho silového
pneumatického valce 34, pro otevieni dr¥2akf 35, 36 ustnich

forem 37. Poloviny dr24kfl 35, 36 jsou vycentroviny podle

speleného éepu 38, ktery je umist&n v t&lese 31 dr¥aké 35,
T 36T astndchT forem T 37T TentyE T spolédny  &ep 38 slou%i jako

stavitelny doraz otevirani drzakﬁ 35, 6 Ustnich forem 37.

T&lesoc 31 dr¥ik@ ,Q , 36 ustnich forem 37 se k ovladaci{ ty&i 33 . .. . _




p¥ipevni p¥FitaZenim t&lesa 31 matici 39 na dosedacilkuZel na
konci pistnice 33. Shora ob& poloviny dr2dk@ 35, 36 ustnich
forem 37 p¥ekryvajii krvci desky 42, 43 ve tvaru mezikruZi
s vnit¥nim kénickym povrchem, ve kterém Jsou dvé& vodict
dra2ky,umist&né souocse & osami raznikfl 28 a ustnich forem 37.
Upevnéni krycich desek 42, 43 k drZ2akdm 35, 36 Ustnich forem
37 se provadi &ty¥mi Brouby, ale tak, Ze b&hem oteviriani
drzak8 35, 36 do stran se t&la ZBroubfl pohvbuji ve vodicich
dra¥kach, které jsou zhotoveny v t&lesech krycich desek 42,

'gg. Tyto kryci desky 42, 43 jsou umist&ny tak, 2e jejich

vnit¥ni koénické povrchy Jjsou cbraceny k uUstnim formam 37,
majicim vn&jist kénickeé povrchy stejné kuZeloQitosti.
Protilehlé vn&jisi kdénické povrchy v dolni Z&sti ustnich forem
37 tvo¥i wuloZXeni s vnit¥nimi protilehlymi kénickymi povrchy
v horni ¥asti p¥Fednich forem 44. P¥edpokladad se pou¥iti pouze
osové symetrickych celistvych pi¥rednich forem 44. P¥edni forma
44 je vlo¥ena bez upevn®ni do osov® symetrického dr¥iku 21
predni formy 44. P¥redni forma gg a jeji drZdk 21 jsocu p¥ritom
zhotoveny tak, Ze mezi vn&j%¥im povrchem p¥redni formy 44 a
vnit¥nim povrchem jejiho drZdku 21 je dutina 47, kterou se
privadi chladici médium. Do této dutiny 47 se pPFivadi
chladici médium otvory, zhotovenymi ve spodni &asti drZiku 21
pFednich forem 44 a p¥Frivodnim kandlem 48 v oto&né z&kladové
desce 2. Spodni &ast p¥redni formy 44 je zhotovené ve tvaru

vdalce, ktery se p¥i vioZeni p¥edni formy 44 opirid o vahadlo

o w45, . vykyvn& _uloZené.mezi. dvdma._dr2iky._21 .p¥ednich..forem.44.na ..

stavitelné p¥irub& 22. Chladici dutina 47 pFredni formy 44 je

prostifednictvim  otvorft spojena s pirivodnim kandlem 48,

-privodu ‘chladiciho vzduchu, zhotoveného v oto&né zakladové

desce 2 p¥edni formy 44 a ve stavitelné p¥irubs 22. P¥ivedni




kanal 8 v otofné zdkladové desce 2 je spojen s p¥ivodnim

otvorem 50, zhotovenym ve spodni desce 1. K p¥ivodnimu otvoru
50 ve spodni desce 1, v jeji spodni &4sti, je pripevn&na |
;firuba potrubi wventiladtoru, pFrivad&iiciho wvzduch nutny k

ochlazeni piednich forem 44. Privodni kanil ‘48 oto&né
‘zékladové desky g.je zhotoven tak, ¥2e b&hem oti¥eni p¥edni
zdkladové desky 2 Jje stdle spojen s p¥ivodnim otvorem 50 ve
spodni desce 1. Chladici kanily v zdkladové desce 4 kone&né
formy 11 Jjsou zhotoveny v jeji spodni &&asti a jsou sgojeny
s centralnim vstupnim kanidlem 49 kruhového tvaru, ktery je
veden drdZkou zhotovenou kolem &epu 5 z&kladové desky 4
kone&né formy 11. Od centralniho  vstupniho kanalu 49 jsou
vyirézovany dva rozv&tvujici se kanaly, které privadsit
chladici vzduch ke Ht&rbinovym otvorfim zhotovenym po obou.
strandch kone&nych forem 11, z jejich vn¥j%f strany, a p¥itom
jsou tyto kanaly vyfrézovany ze spodni strany zikladové desky
kone¥nych forem a St&rbiny Ust{ nahoru. St&rbiny jsou
provedeny tak, Z2e na jednu BtZrbinu pFipadid jedna kone&n&
poloforma. K centralnimu vstupnimu kandlu 49 prochazi
chladfici wvzduch p¥es Pprochozi otvor ve spodni desce 1 od
ventildtoru, umist&ného pod spodni deskou 1. Také je moZny
privod chladicihoc wvzduchu k tomuto otvoru =z centralniheo
>'syétémd roz;édu éﬁiédiciﬁo vzduchu. OtaZeni zikladové desky 2
zajiBtuje pneumaticky mechanismus 29 a ot&Xeni zikladové
desky 4 zajiBtuje pneumaticky mechanismus 19.

V d@sledku toho, Ze v daném strojnim za¥fzeni nejsou

samostatné mechanismy &istého vyfukovani, Vykonava uvedenocu

funkci mecgénismus odnima&e 52 (obr.4), ale s tim, %e jsou

v ném -umist&ny p¥ridavné vyfukovaci hlavy 53 (obr.2), kterdé

o isou—umfst¥ny soucse s ¥elistmi 54 (Ob¥.4) T ha Stavitelnsd




p¥rirub& 55, upevn®né k ramu odnimafe 52 drZiaku Celisti 54, v
jeho wvnit¥ni spodni &4&sti, obricend ke kone&né form& 11.

Vy fukovaci hlavy 53 maji centralni otvor pro p¥iveod vzduchu a
na jejich kénickém povrchu jsou uspo¥adany vystupni otvory 51
(obr.3), které jsou spojené s centrilnim otvorem. Vn&jisi
povrch  wvyfukovaci hlavy 53 je mensi, neZ vnit¥*ni prémé&r
pFredtvaru a velikost Bt&rbiny M (cobr.3), mezi wvnit¥nim
povrchem hrdla pFedtvaru a wvn&jisim valcovitym povrchem
vy fukovaci hlawvy 53, slouZici pro odvod vyfukového a
chladicfiho wvzduchu, se veli dle technelogickych podminek.
Vviukovaci hlavy B3 Jjsou pFipevn&ny ke stavitelné p¥irub& 585
(obr.4), do které se p¥rivadi stladeny vzduch. Vzduch je moZné
pfivadét i samostatn® volnymi hadicemi ke ka¥dé vyfukovact
hlavé 53. .

Ve vyvchozi poloze leZi osy kone&nych forem 11 a p¥ednich
forem 44 v jedné rovinég, ale se zm&nou vyridb&ného sortimentu
se mohou m&nit rozm&ry otoXnych =zikladovych desek 2 a 4, a
osy forem 11 a 44 se nemusi nachdzet v jedné roving, ale ve
vB8ech p¥Fipadech se ota&eni, jak =z&kladové desky 2 ptedni
formy 44 do peolohy lisovani, tak i zdkladové desky 4 kone&né
formy 11 do té¥e polchy, provadi a%2 do polochy, ve které se
budou 'shodovat osy p¥rednich forem 44 s osami raznikfl 28 a

ustnich forem 37, a dale osy kone&nych forem‘;; s osami tychZ

soulasti1. Tyto podminky Jje mo¥no konstruk&n& realizovat

navrhovanym strojem.

;#}_ﬁ.Vysvétlujemerliw%realizaci‘ﬁuvedenéhoh,zgﬁsobu;miewnutné, o

vysvétlit nasledujici. Kapka skloviny, po od¥fiznuti ntZkami
davkovadie, ptredstavuje sama o sob& neuzavieny tepelny systdém,
s dostate¥n® vysokym stupndm tepelné stejnorodosti v ose.

OvEem do p¥redni formy, v uspo¥riddani podle dosavadniho stavu




techniky, takovad kapka u¥ nedopadne, protoX2e jeji dotvk
s chladnym povrchem skluzf, b&hem dopravy kapky do predni

Iormy, naruéu)eﬂﬂjejii teplotnf{ homogenitu. Tato teplotnf =

nestejnorodost se didle zvyBuje p¥i lisovani pFedtvaru
v_rozebiratelng. p%edni form&, protoZe v tomte pFripad® se prida
k nestejnorodostl teplotniho pole skloviny i nestejinorodost
teplotnftho pole samotné rozebiratelné p¥edni formy, vzhledem
k existenci okrajového efektu v rovin& rozebirani formy. Dale
JiZz tuto nestejnorodost nelze odstranit. Je snaha ji
odstranit prodlouXenim doby druhotného oh¥ewu pFedtvaru, tzn.
prodlouZenim doby setrvanim predtvaru (bez kone¥ného vyfuku)
v kone¥né form&. Je z¥ejmé, Ze kaZdé zdr¥eni v technologickém
pProcesu vede ke sni¥eni vyrobni rychlesti, a zavedent
p¥idavnych cykl® do technologického procesu, co¥ ¥ini vyrobni
technologii jeXtd slo¥it&jisit.

PouZiti celistvé predni formy 44 na Fadovém stroji podle
vynalezu, v reZimu lisovani shora, umoZ%iiuje do zna®né miry
FeBit tyto problémy a premist&ni davky skloviny do polochy

lisovant, spolefn& s p¥Fredn! formou 44, neprohlubuje osovou

teplotni nescurodost kapky skloviny. Pou¥iti p¥edni formy 44,

umist&né na oto¥né zakladové desce 2 s davkou skloviny rovn&s

takeé nep¥inasi praktlcky 24dnou teplotnt nestejnqrpdost dg

'skloviny, a nemfife se negativng odrazit na teplotnt
nestejnorodosti budouciho p¥edtvaru. Je dfle%ité p¥ipomenout
ten fakt, Ze uZ v samotné celistvé, osovd symetrické piredni
form& 44 probfhd po¥itek formovani osov® symetrického

teplotniho pole budouciho pfedtvaru, symetrlckym rovnomérnym

p%edanim tepla horké skloviny sténam predni formy 44. Proto¥e

vn&j81 povrch  celistvé p¥edni formy 44 - je také symetricky,

._M_m*m.__bude—ehéadiei——vzduch7~oéhfazujfcf*p?ednf““fcrmu“44“2Vné3§ku,““”’




napomdhat formovani rovnom&rného symetrického teplotniho éole
p¥edni formy 44, a dale 1 p¥Fedtvaru. Proces formovani
symetrického teplotniho pole pFredtvaru v daném systému
lisovani se provadit prakticky aZ do momentu. poliatku
vytahovani u¥ vylisovaného p¥edtvaru z celistvé p¥edni formy
44 proto, 2e po celou tutoc dobu se sklovina ayelkou Bastid
svého povrchu nachidzela v dotyku s povrchem p¥edni formy 44,
ktery Jji tvaruje. B&hem lisovant predstavuje sklovina sama
osob& uZ uzav¥eny teplotni systém, osov& soum&rny, a formuje

se povrchem p¥edni formy 44, povrchem uUstni formy - 37,

povrchem uUstniho krouZ2ku, a povrchem razniku 28, které
vytvareji dany tvar. P¥ritom nejvEt®{i wvliv na wvytvareni
teplotniho pole pFedtvaru haji dva povrchy: z jedné strany
povrch chLadného razniku 28 (samotny raznik 28 je z vnit¥ku
ochlazovan chladicim médiem), =z druhé strany povrch p¥ednit
formy 44, tvarujici p¥edtvar. Proto¥e tyto povrchy Jjsou
symetrické, budou vytvarFet osov& symetrické teplotni pole
pFredtvaru. Pro vytvo¥reni stejnorodého -a. symetrického
teplotnthe peole pFredtvaru, které zarufuje stejnorodost a
symetri&nost viskozitnich a napjatostné& deforma&nich
charakteristik skloviny p¥edtvaru, je nutné zajistit stejnou
teplotu v¥ech dotykovych bod8 na povrchu p¥edtvaru leZicich v
jedné rovin&, kolmé k ose formy, jak na povrchu p¥edni formy
44, tak na povrchu razniku 28. Pro vwvytvo¥eni takovych

podminek je nutné zvySit intenzitu odvodu tepla ze strany

razniku.28.a..vyrovnat .(PFibl{i¥2it).ji. k intenzit& odvodu_.tepla ..

ze strany p¥redni formy 44. Tento dkel se ¥eX1i zvyBenim
ryvchlosti proud&ni chladiciho média, které Jje p¥ivad&no do
vnit¥ni dutiny razniku 28. Dale po skonfeni procesu zhotoveni

predtvaru, jeho vytéieni z p¥redni formy 44 spolu s raznikem




2§ unist&ni p¥*edtvaru do kone¥né formy 11l ( obr. 4), se bude
symetri&nost teplotniho pole predtvaru udrZovat a¥ do momentu, b
kdy na n&j p@sobi vzduch a vakuum p¥i kone¥ném vyfukovani'
N ~.—~v—dutiné*koneéné:fdfmy‘;;}; ‘Proto, aby se“nevnaéely bodstaihé
nestejnorodosti a zm&ny do uZ dosaZené¢ho, teplotns
_____ - stejnerodého, symetrického teplotntiho pole pfedtvaru je nutné
provést formovani hotového vyrobku v koneXné 'formé 11 aZ deo
stadia dostate&né tvarové pevnosti. Formovani vyrobku se
pProvadi zavedenim vakua do dutiny mezi predtvarem a kone¥nou
formou 11, a souXasn® se do vnitfni dutiny p¥edtvaru p¥rivadi
vzduch kone&ného vy fukovani. Prg%e je z&kladowva ~deska 4
kone¥nych forem 11 dtoéena kolem &Eepu 5, je vakuovani mo¥no
zalit prakticky ve chvili vloZeni pFredtvaru do kone&né formy
1l v poloze lisovant ( je to poloha P¥ijmu p¥redtvaru). Tento
Problém se technicky ¥e%!{ zhotovenim kanadlt vakua v Zepu 5, v
oto¥né zadni zikladové desce 4, dr¥iku dna 8 kone&né formy. 11
a v kone&né form& 11. Obdobn& se ¥eB{ i problém stilého
chlazeni kone&nych forem 1l, ale tady je pfivpd chladictiho
vzduchu wveden kanéiy v t&le oto¥néd =zAkladoves desky 4, a
p¥ivod vzduchu se uskute&iiuje spodni deskou 1l v bezprost#ednt
blizkosti zadnfho Zepu 5 ota¥eni =zAkladove desky 4 kone&né

formy 11. Vytvarovani hotového vyrobku se Provadi intenziwvnim

.privodem . stlaéeného vzduchu pFes vyiukovaci hlavu 53, ktera

se nachdzi v duting predtvaru,ale nedotyka se ho. Technologie
chlazent, PouZitad u zndmych zarizeni, predpoklada pfivod
chladiciho vzduchu do dutiny p¥edtvaru podle schématu na obr.

1, coZ wvede k brzd&nt odvodu tepla =z vnit¥nich povrchf -

= V¥ robku,—v-dsledku-—zna®né-turbulencs tokU vzduchu v celé
dutin&, a dale se pflvadény vzduch v hrdlové asti setkivi

s turbulen®ni vzdu¥nou zatkou, _ kterd  _ brani. pronik&nd .. ..




chladn&jsiho wvzduchu ke spodni Easti, kde je teplota skla
vyEE1. V tomto reZimu chlazeni, vviukovani a ztuhnuti vyrobku,
prichdz1 hlavni proud chladicfhe wvzduchu k horni hrdlové
Easti vyrobku,kterid je i tak dob¥e ztuhld (zchlazenda) v udstni
form& 37 pi¥i formovani p¥redtvaru, ale ke spodni ¥asti vyrobku
a k priléhajicim valcovitym povrchf@m t&la, chladn&jsi proud
vzddéhu nep¥ichizi, protoZe ho rozrusuji a =zastavuji
turbulen&ni proudy. Dochazi k tomu, Ze pro ztuhnuti t&chto
gasti vyrobku Jje nutné zvyBit dobu &istého vyiukovani, a to
sniZuje wvyrobni rychlost procesu. Krom& toho dochazi k
nerovnom&rnému rozloZeni skla wve spodni a t&lové Easti
vyrobku, co¥ vede k nadbyte&né, vize vyrobku, nerovnom&rné
pevnosti, a v dsledku toho'ke sniZeni kvality.

Zavedeni vyfukovaci hlavy 53 se Et&rbinou M (viz obr. 3)
do dutiny p¥redtvaru umcoZMuje zna¥n& =zintenzivnit chlazeni i
tuhnuti1 a zintenzivnit chlazeni spodni &asti vyrobku. Toho se
dosahuje tim, Ze p¥rivod viduchu se neﬁskuteéﬁuje dovnit¥ ale
zevnit®, a samotna vviukovaci hlava 53 je provedena tak, Ze
rozd&luje proudy pFivad&ného wvzduchu (obr. 4a). Chlazeni,
vy iukovani a tuhnuti prakticky za&inid od spodni Easti, kde je
nejvatii hmota skloviny, a Jjeji nejvy8s%1i teplota. Tvar
vy fukovaci hlavy 53, velikost HBt&rbiny M, hloubka spustédni a

parametry chladiciho vzduchu jsou urfovany hmotou vyrobku,

vyrobni rychlosti, a PYoO kaZzdy p¥Fripad se urdéujil
technelogickymi podminkami, a reguluji se ve zna¥ném rozmezi,
..€92 rozBiruje technologické moZnosti daného zplsobu. . =
Navrhovana technelogie preo privod vyfukovaciho a
chladiciho vzduchu pro kone&né formovani vyrobku a pro p¥rived
vzduchu pro ztuhnuti umoZiuje =zkratit dobu kone&ného

vy fukovani, proto¥e odvod tepla Zz horkého pF¥edtvaru a




tvoriciho se vyrobku, se provadi prakticky soufasn&, dvé&ma
tém&¥ rozm&rov& shodnymi povrchy. 2 jedné strany se odvod

tepla uskuteZMuje z ynéjéiho povrchu vyrobku do t€&€la koneéné
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formy 11, a ze druhé strany se odvadil teplo z vnit¥ntiho
povrchu vyrobku chladicim vzduchem. Takovéto rozd&leni tokl
tepla umoZifuje zkratit dobu chlazeni a zhotoveni.Q?robku
vékoneéné form& 11, a to samoc o sob¥ p¥edstavuije zvySeni
vyrobni rychlosti vyroby hotovych vyrobkfl. Druhym podstatnym
faktorem, zvySujicim vyrobni rychlost névrhovan?m zplsobem,
je niZ%%1{ hmotnost vyrobku, ziskaného danou technologii, co¥
umoZiiuje odvadst mén& tepla Zz vyrobku, uUm&rng sniZené
hmotnosti, a sou¥asn& zkratit dobu, pot¥ebnou na jeho
chlazeni, téZ Um&rn&  sniZené hmotnosti. Dal%im faktorem,
ktery zvyBuje vyrobni rychlost, je sou¥asni& prace vyfukovaci
hlavy 53 (pneumaticky mechanismus vyfukovaci kone¥né hlavy
zde neni) s praci mechanismu odnima&e 52 hotovych vyrobkfi. V
désledku toheo, Ze navrhovany zpfisob zhotoveni umoXiuje ziskat
- vyrobky odleh&ené, bylo moZ2né znaldn¥ m&énit regula&ni
charakteristiky, a tim rozXi¥it technologické moZnosti daného
zpbsocbu v jednotlivych operacich, a v d@sledku toho i celé&ho
zp@isobu. Casovy soub®h (doba price mechanismu kone&né foukaci
hlavy 53 se p¥rekryvad s dobou priace mechanlsmu odnimaée ~3
" hotovych vyrobkf) umo¥nil 'éast‘Hdoby na prac1 kone¥ného
foukaciho pneumatického mechanismu S&ste®n& nebo pln& vyu2it
na zkraceni operace zhotoveni vyrobku. ProtoZe zikladni
tlohou, kterou ma kone&nd wvyfukovaci hlava 53 podle

navrhované technologie, je pfivod stlaéeného vzduchu ( asi 2

Pl g

kg /cm2) do dutlny pfedtvaru, Pro jeho iormovani v koneéné

form& 11 a zhotoveni hotového vyrobku, je mo¥no dobu prace
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kone¥nym formdm a jejich odsun od forem) Caste&n& nebo plné&
vvuZit pro praci wvvfukovacich hlav 53 v reZimu chlazeni.
(ztuhnuti) vyrobku v kone®né form& l1ll. Tato deoba bude vyuZita
na odvedenil tepla od wvnit¥nich povrchl vytvarovaného vyrobku
a bude vyjmuta z celkového nutného technelogického &asu plné&,
nebo &aste&ns.

Z2dkladni pozornost u znamych zplGscobl je zam&Fena na
intenzifikaci odvedu tepla od vn&jSich povrchfl vyrobku do
tvarujiciho povrchu té&lesa kone&né formy, a k tomu je nutny
‘ﬂpln? kontakt skla se st&nami formy. Dobu dotyku je moZné
regulovat jenom intenzitou odvedu tepla, coZ wvyZadulje
intenzivn&jss chlazent kone&nych forem. Odtud pochazeji
-slo¥ité systémy chlazeni kone&nych forem, sloZit&jsi je 1
konstrukce forem, a v dfsledku toho vBe vede ke zvydeni
Urovn& hluku na pracovisti obsluhy.

Jestli¥e odvedeme ¥4st tepla intenzivn&jiZim chlazenim
vyrobku zevnit¥, sniZime tepelné zatiZeni koneZné formy 1l1.
Intenzifikace odvodu tepla z wvnit¥niho povrchu vyreobku
probihad proto, Ze vyiukovaci hlava 53 p¥Fivadi vzduch do
bezprost¥redni blizkosti horkych oblasti spodni &&sti (dna)
vyrobku, preddava vzduch zevnit¥ (v ose) do stran tak, Ze
vzdusny proud ziskava teplo od vnit¥nich povrch vyrobku, a
vychézi Bt&rbinou M mezi vnit¥nim povrchem hrdla a wvn&jisSim
valcovitym prm&rem vviukovaci hlavy B53. Tento vzduchovy
proud nemd takovy odpor, ktery vyvolava vzduchovd zatka,

cvytvarejici se. u .znadmych zpbsobd. .. . .- .. . - .. . e e e e

Charakteristickou zvlastnosti proud&ni u znamych zplsobf
je to, Ze se u¥ v horkém stavu setkdvia, na vvystupu z vnit¥ni
dutiny vyrobku, s odporem studeného stlafeného vzduchu, ktery

je p¥ivad&n =z centrialniho otvoru foukaci hlavy. Vzhledem ke




zna&né turbulenci vst¥icnych proudf vzduchu se chladny vzduch
rychle oh¥ivad teplymi vst¥icnymi proudy, které prichézeji

zevnltf az toho dbévodu se znaéné snlzuge 1ntenzlta tepelného
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odvodu od vnltrnich povrchﬂ vyrobku. Na druhé stran¥,
valcovitd vialcovita vyfukovaci hlava u - navrhovandho zp&sobu
hraje roli centrujici, a zamezuje p¥FevrZeni vyrobku béhem
otevirani kone&nych forem. To je velmi d@le¥Xité p¥i odnimani
hetovych vyrobkf. malé hmotnosti, malych rozmdrfl a sloZitych
tvart, A v
Poté, kdyZ2 wvn&j%1 povrch skla¥ského v?robku‘%ztraci
kentakt s konefnou formou 11 (za¥itek otevirani kone¥né formy
11), je nutné prerulit p¥rivod stla&endho vzduchu, jinak se
bude m&nit tvar wvyrobku, anebo je nuthé pFivod stlaZeného
vzduchu sniZit- na mnohem niZ%%{ Jrovel, p¥ri které nedochazi
kX deformaci vyrobk@, a vzduch, p¥ivadEny do dutiny vyrobku,
nebude naruSovat jeho tvar, a bude pokra¥ovat v ochlazovani
vyrobku zevnit¥, Hodnota tlaku vzduchu, p¥ivad&ného
k ochlazovani pPo  sniZent tlaku, se . vybiré _pPro . kaZdy
sortiment, hmotnost, vyrobni rychlost atd. Tvary vyrobkf jsou
dané technologickymi podminkami, ale v ka¥dém pripadd, at by
byl p¥ivod wvzduchu do dutiny vyrobku sebe menXi, efekt
p¥idavného chlazeni bude mit kladny wvliwv, protoée bude mit i
" kladny vliv p¥fdavné odvedent tepla od vyrobku _ S
Velmi podstatné je to, ¥2e p¥i jednostranném chlazeni
skla probihid smrit&ni skloviny, a v n&kterych usecich je
- moZné jeji odd&leni od tvarujiciho povrchu koneXné formy, to
vede ke ztrit& dotvku s povrchem, odvédéjicim teplo, coZ vede

déle k teplotni nestejnorodostl v daném misté
Navrhovany .zpQscb ¥ed{ - problém smr3t&ni, - proto¥%e bere

e e eV Gvahu—rozdEleni-proudu—odvodu—tepla;-které—-nebude--napom&hat————




vytvareni podminek umoZiujicich smr#t&ni, protoZe deformalni
nap&ti b'skloviny p¥i chlazeni navrhovanym zp@sobem Je
symetrické podél st&n vyrobku. Navrhovany zpGsob predpoklada
techneologicky proces vyroby velkého mnoZstvi sortiment@
vyrab&né produkce. V d@sledku tocho, 2e kaZdy sortiment
vyZaduje sv@j reZim vyroby, zplisob bere v Gvahu n&kolik
variant Ghl@ otaZ¥eni oto¥nych zadkladovych desek 2, pFrednich
forem 44 =z wvychozich polch do poloh lisovani (p¥{ijmu,
piFeneseni) pi¥edtvaru. Mé&nit se mohou i Ghly ota¥eni roviny,
prochazejich vertikalnimi osami raznik@ 28 , ale'otééeni této
roviny - probih& kolem osy, prochazejict st¥edem osové
vzdalenosti mezil razniky 28, pro zaji%t&ni souososti p¥rednich
forem éﬁ a raznikf 2§ v pozici liscovani (p¥ijmu, p¥eneseni)
pFredtvaru. Rovnob&Zné umisﬂéni rovin os forem 44, 11 ve
vychozich pozicich umoZitiuje roz8i¥it technologické moZnosti
zpf@isobu, ‘vyuZitim v&t3fiho po¥tu forem, p¥ri¥emZ se nezv&tZujil
zdkladni rozm&ry stroje, a rozZiruji se regula&ni meze dand¢ho
zplsobu. Nejobecn&jsi p¥ipad Jje ten, kdy se roviny os
forem 44, 11 ve vychozich pozicich protinaji, ve =zvla3tnim
pFripad® byvaji roviny og forem 44, 11 ve vychezich pozicich
rovnob&¥né, co¥ také popisovany zpfiscb bere v° Gvahu

Podstatnou soulidsti zpfisobu je V to, Ze chlazeni uZ
zformovanéhe a =zafixovaného vyrobku probihad od poZatku
otevirani kone&nych forem 11, spoustd&ni Selisti 54 odnimale
52 (velikeost =zdvihu spouBt&ni ¥elisti pro uchopeni obyfejn&

_byva 2 aZ 3 mm),__ p¥endSeni vyroebku _k mistu_ spouBt&nf na

chladici stolek (odstiavku) a vydrZe nad stolkem. Psobeni
tohoto chladicihe tlaku za¥inid od pofitku otevirani kone&nych
forem 11, a kon¥il v okamZiku spuit&ni 'a dotvku Zelisti 54

odnimafe 52 s konelnou formou 11. O0d tohoto momentu za¥ini




op&t zvyEeni tlaku stla¥Xeného vzduchu na Urovell tlaku ®istého

- vyiukovani.

m;&m;‘Dale«budOUwuvedenyxﬁpffklady‘praktfckého‘poﬁéiti”zpﬁEbBG*”
zhotovovani skla¥skych vyrobkf podle vynalezu.

Pr{klad 1:

Realizaée tohoto zpfisobu se provad&la na strojisé Besti
sekcemi, na jedné =z jeho  sekct. Sekce pracovalé pPln&
Bynchfonizované s ostatnimi. Oto&né =zakladové desky pfedni a
kone¥né formy m&ly samostatny pohyb vyvozeny od pnéuﬁatickych
valc a byly umist&ny na desce upevndné na hornim z&akladu
t&lesa stroje (tzv. stfl). Sekce pracovala ve stroji s nasle-

dujficimi parametry:

0 N O U N W N e

.Po¥et st¥ihf kapek skloviny st¥ih/min - 70

. Teplota kapky»skloviny - 11150 C
.Tlak vzddchu na lisovani kg/ cm2 - 1,7

.Tlak chladiciho vzduchu " mm vod.sloupce - 122

.V?kon motoru ventilatoru kw - -1,0
.Celkova doba zkou¥ek sekce hod. - 120
.Celkova doba prace stroﬁe‘se sklem—hod. - 240
-ZkouBSeny sortiment_. = sklenice se - Birokym- hrdlem o-objemu - —

0,35 litru a 1,0 litr

Vysledky zkouek daného zpGsobu jsou nasledujict:
1.8Sklenice o objemu 0,35 litru Pln& odpovidala poZadavkdm
p¥isludng CSN. I

2.Tlak lisovAani na analogicky sortiment v sousednich sekcich

byl 2,3...2,8 kg/cm?, ale na popisované 1,5-1,7 ka/cm? ..




3.Tlak chladiciho wvzduchu na chlazeni forem se sniZil o 140
mm vodniho sloupce ve srovndni s tlakem, pot¥ebnym na
chlazeni sousednich sekci, které pracovaly socufasn& znamou
technologif.

4.Vvkon motorf na ventila&ni chlazeni, v p¥evodu na jednu
sekcil, se sni¥%il v prm&ru z 25 kW na 2 kW

.Urove® hluku na pracovi%ti stroje se sni¥ila v prm&ru 2,1

)

krat ve srovnani se sousednimi stroji.
6.Vvyroba hotové produkce NETTO, wvzhledem ke zvy¥ené kvalité,
v dsledku zlepSeni rozlo¥eni skla v t&le a hrdle vyrobku,

vzrostla v prim&ru o 6 - 8 %,
P¥iklad 2:

Na stejné strojni sekci se zkouelo n&kolik rtznych
reZim@ chlazeni,bez pouXiti samostatnéhoc mechanismu kone&ného
vyfukovadni, a uUlchu mechanismu &istéhe vyiukovani provadsl
mechanismus odnimade,s instalovanocu vyfukovaci hlavou v hlavé&
odnimale, soucse s Celistmi, vyifukovaci hlava byla upevn&na
k ramu hlavy ocdnimal&e. | ]

Tlak stla¥eného wvzduchu &istého vyiuku byl 2,8 kg/cm?,
chladici tlak wvzduchu, p¥Frivad&ny do dutiny vyrobku po
skonent vyfukovani, byl 0,05 - 0,1 kg/cm?.
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PATENTOVE NAROKY

1. Zptisob zhotovenf skla¥skych vyrobk, zahrnujici davkovani
skloviny do celistvé piedni _formy, v peloze p¥Fiimu skloviny,,
chlazeni p¥edni fofﬁy V;této poibze, premist&ni p?edhi formy
speole&n& se sklovinou 56 polochy lisovani, lisovani p¥edtwvaru
s koneZnym formovani hrdla, vytaZeni p¥edtvaru z p¥edni formy
vertikalnim zdvihem drZaku ustnich forem spole&n& s predtva-
rem, odsun prazdné pFedni formy 2z polohy lisovani, p¥isun
prazdné kone&né formy do polohy lisovani, p¥eneseni pFedtvaru
do kone&né formy spult&nim drZ2idku dGstni formy spole&nd
s p¥edtvarem, s naslednym rozevienim Ustni formy t&sn¥ nad
kone&nou formou, premist&ni kone¥né formy spoledn® s pFredtva-
rem do polchy kone&fného vyfukovani, dile vyfukovani vyrobku,
doprovazené vakuovanim,p¥Femisté&ni Zelisti odnima¥e k otevi¥end
kone¥né form&, uchopeni vyrobku a jeho p¥eneseni na chladici
stelek, vy znauljicit s e t { m, Ze premisténd
Celist{ odnima¥e ke kone&né form& je ¥asov® shodné s poXatkem
doby kone&néhe vyiuku a provadi se a¥ do dosa¥eni garantované
mezery mezi &elistmi a hornim, ¥elnim povrchem uzavienych
kone&nych forem a wuchopeni vyrobku elistmi se provadi po
otevFeni kone¥nych forem a nasledném véffikalﬁim'spﬁéﬁénf'
Zelistd a soucse s nimi umist¥dnych foukacich hlav, vlivem
vlastni hmotnosti hlavy odnimade, p¥i¥em¥ p¥ivod stlaZeného
vzduchu na kone&né vyfukovani zaZ%ind a2 po dokon¥eni faze

premistovani &elisti odnima&e od foukaci hlavy ke kone&né

Tform& a kon&i a%Z po zakatku otevirani kone&nych forem,
pitiZemZ vzidjemné p¥remist&ni kone¥nych forem a p¥ednich forem

- ido—polohy—lisovani—se - —uskutedfuje -otd¥entm —kolem—Sepl——— > —
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zdkladovych desek drZakd pFrednich forem a kone&nych forem a
provadi se tak, Ze v pcloze lisovani jsou osy forem a raznikt
shodné, a ve vychozich polohdch se osy pFednich forem a
kone&nych forem nachizeji ve spole¥né roving kolmé k cose

roviny uUstnich forem a raznik8.

2. Zp&sob‘podle bodu 1 vy znaduljici s e t { m,
Z2e roviny os prednich forem a kone&nych forem, ve vychozich
polohéach, jsou navzajem rovnob&Zné, ale kolmé k roving os

Ustnich forem a raznikt.

3. Zplscb podle bodu 1 vy znaduljdicili s e t 1 m,
Ze na polatku otevirani koheén?ch forem se provadi sniZeni
tlaku vzduchu ¢&istéhe vyiukovani, a nésledn& se p¥rivadi do
vyfiukovaci hlavy vzduch na chlazeni, coZ pokra&uje aZ do
- pofatku nésledujici etapy p¥ivodu stlaZeného vzduchu na
kone&né vyifukovani vyrobku. |

4. Zplsob podle bodu 1 a 2 vyznadtuliidici s e

tim, Z2e se robiny os forem protinaji ve vychozich polcochéch,
ale pi¥rli stridavém pFemistovani forem do polohy lisovani
splynou roviny jejich os'postupné =} rovinami os raznikf a

‘"Ustnich forem.

5. Radovy stroj k provaddni zpfisobu podle bodf 1 a% 4,

o — . wZahrnuje korpus ..stroje,. pfedni formy,_ Ustni . _formy_a_konefné. _ .. ...
. formy, mechanismus pPFremistovédni p¥ednich a kone&nych forem,
mechanismus otevirdni, drZeni a =zavirdni kone&nych forem,
mechanismus kone&ného wvyfukovani, mechanismus lisovani,

mechanismus odnima&e hotovych vyrobkfi, mechanismus drZiku




Ustnich forem, kde korpus stroje sestavad =z horni desky a

spodni desky, vziajemn® spojenvch stojinami,

vyznatuij{cit s e _t1im, Ze na spodnf desce (1) . _ . .

korpusu stroge je na éepu (3), otoéné uspo¥adiana zakladova
deska (23 driéku (21) pfednich Iornm (44) -a dale na. Zepu.(5)
je oto¥Zn& uspofédéna zadkladova deska (4) drZaku (10) kone&nych
forem (11), pFiemZ ¥epy (3 a 5) jsou upevndn kolmo ke spodni
desce (1), k niZ2 je dale kloubovd upevn®n pneumaticky
mechanismus (29) ota¥eni zakladové desky (2).spojeny klouboud
svou pistnic{ se =z&kladovou deskou (2) a dAle pneumaticky.
mechanismus (19) otaZeni zikladové desky (4),spojeny kloubovd
svou pistnici se zakladovou deskou (4), p¥iZemZ drZ¥dk (21) je
upevné&n stavitelnou p¥irubou (22) p¥ednich forem (44) presuvnd
k zadkladové desce (2) a dr¥dk (10) je wupevn®n stavitelnou
p¥irubou (6) pFesuvnE k zdkladové desce (4), a dale ke
stavitelnég pFirub® (6) zakladové desky (4) Jje p¥ipevn&n
hofizontélni silovy pneumaticky wvdlec (14) k otevirani,
drZeni a _zavirdani kone&nych. forem (11). . tak, 2e horizontalni.
osa (16) jeho pistnice (15) - je uspo¥radéna nad‘vertikélnim
Cepem (9) zadniho drZaku (10) kone¥nych forem (11) a le31
v roving os konefnych forem (11), prifemZ pistnice (15) je
pFes symetrlcké vahadlo (18) a par symetr;cky umist&nych
klouggéggﬂvpék (56) klnemailéky SEOJena S polov1nam1 drZaka
(10) kone&nych forem (11), p¥i&em¥ na horni pevné desce (24)
jsou upevn&ny silové pneumomechanismy (26) raznikfl (28) a

vertikdlni silovy pneumatick?_ valec (34) pro pohyb té&lesa

(31) drZzakt (35, 36) Ustnich forem (37) tak, Ze vertikalnit

osy raznikﬁ (28), osa pistniée (33) vertikdlntiho siloQého

-pPneumatického -valce: (34) a osa vodici ty&e (27) jsou umistiny

———~—————v—jedné—vert1katnf_—rov1né—_ktera Je "kolmi K rovindn spodni
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desky (1) a horni desky (24) a také k rovinam os p¥Fednich
forem (44) a kone&nych forem (11).

6.8troj podle bodu 5 vvyzna®uljicli 5 e t 'L m, Ze
horni deska (24) je upevn&na otoZn& kolem osy, kterd prochazi
rovinou os raznik@ (28), st¥redem jejich osové vzdilenosti a

kolmo na rovinu horni desky (24) a spodni desky (1).

7.8troj podle bodu 5 vy znauljici1 5 e t L m, Ze
mechanismus na vyvifukovani obsahuje wvviukovaci hlavy (53),
které jsou umisté&ny souocse s osami Eelisti (54) odnima¥e (52)

hotovych vyrobkt, ale z jejich vnit¥ni strany.

8.5troj podle bodu 5 vy zna&uijicli s e t £ m, Ze
p¥edni drZaky (21) p¥rednich forem (44) Jsou umist&ny na
stavitelné p¥Firub& (22) a v meze¥Fe mezi drZaky (21) je
unist&no v?k?vné vahadleo (45) pi¥ednich forem (44), které je
upevn&no k predni stavitelné prirubd (22), p¥ifem? piedni
formy (44) jsou umisté&ny souose k drZakém (21) tak.,Ze se svou
spodni pleochou copiraji o dosedaci plochy vykyvného vahadla
(45).
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