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Zpiisob zhotovovini skldfskych virobki

Zplsob zhotovovani sklifskych vyrobkd zahrnujicich pfi-
jem déavky (1) skloviny do celistvé pfedni formy (4) v polo-
ze pfijmu, pfesun pfedni formy (4) s divkou (1) skloviny do
polohy lisovini, spfaZeni pfedni formy (4) s délenou mezi-
formou (5) a téZ tstni formou (7), lisovani pfedtvaru (2) s
kone¢nym vyformovinim hrdla, rozevieni meziformy (5),
vytaZeni pfedtvaru (2) z pfedni formy (4) vertikalné vzhiru
do polohy zajiStujici volny odsun prizdné pfedni formy (4)
a pfisun prazdné kone&né formy (6), pfedani predtvaru (2)
do kone¢né formy (6) spusténim dstni formy (7) s pfedtva-
rem (2) a jejim rozevienim ve spodni fixované poloze, pfe-
sun konetné formy (6) s pfedtvarem (2) do polohy
kone¢ného vyfuku, vyfuk hotového vyrobku (3), kde roze-
virini meziformy (5) za¢ne aZ po dokon&eni lisovani a skon-
¢i aZ po zahéjeni vytahovani predtvaru (2), pfi¢emz piedtvar
(2) se vytahuje jeho vertikilnim vyzvednutim dstni formou

'(7), bez dotyku s vnitfnimi povrchy meziformy (5) a nisled-

né se pfemistuje prazdni pfedni forma (4) do polohy pfijmu
davky (1) skloviny spoletné a souose s otevienou mezifor-
mou (5) a meziforma (5) se uzavie v poloze pfijmu divky

-(1) skloviny.po jejim dopadu do pfedni formy .(4).— .- .= ooe
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Oblast techniky I T RS N e

Vyndlez se tyka zpilsobu zhotovaovani skléfsk?ph vyrobki
lisofoukanim a mfiZe byt wvyuZit prfi vyrobé Sirokohrdlych
sklenic, uzkohrdlych obali, demiZond a sklenénych obald

velkého objenu.

Dosavadni stav techniky

.Je znam zpldsob zhotovovani sklafskych vyrobk@l zahrnuiici
davkovani kapky do celistvé predni formy. formovanf pifedtvaru
lisovdaninm razﬁikem shora. pricemZ se uskutefiujii vzdiemnée
zamény prednich a konednych forem vzhledem k tdstnim formam.
Nedostatkem tohoto zpiisobu je., 2Ze po vytaZen{ pFedtvaru
z pfedn{ formy a ijeho 6ddéleni od. razﬁfku. uskutechuije
pfedtvar v idstni form& velmi sloZity pohyb, coZ nezaruduije

-, teplotni stabilitu teplotniho pole, a nasledkem toha isou

omezény technologické moZnosti. co do vyrobni rychlosti,

rozsahu vyribéného sortimentu, chlazeni forem a pifedtvaru atd.

Dale je zhém zpildsob, podle kteréeho davka skloviny,

v poloze prfijmu kapky, pada do celistveého kalichu dna pFfedni

formy a rozeviratelné poloviny vrchni asti prfedni formy jscu

v této fazi rozevfeng, a nejsou v poloze souosé s kalichen
dna pfedni formy. Ddle probihd zavirani polovin pfedni formy
a jejich spojen{ s kalichem dna, lisovani pfedtvaru.
pokfaEujfcf v polohach zamény prednich a koneén?ch foreh,

istni formy, razniku, rozevieni vrchnich polovin pfedni formy

& a jejich oddaleni od kalichu dna. Takovéto rozevrieni a

‘ rd g Pl rd o o .

[ oddaleni nebrani vytaZenf{ predtvaru Zz kalichu dna a
" " premisténi predtvaru, =zafixovaneho v ustni formé na stal

n
€ formy.V poloze kone&ného vyfouknuti probiha zhotoveni
vyrobku vyfukem.Z téZe polohy se uskutecdiiuje pfedani hotového
vyrobku na dopravnik hotové produkce. Nedostatkem tohoto

zplisobu je ijeho sloZitost a velka hmotnost zarfizeni. kterym

Sh45-6¢



se  provadi  tento _ zplisoh. _ PouZiti___velkého _mno¥stvi

‘oddélen’ "PFemisté&ni pFedtvaru do konedné formy se

technologickych pozic. vzajemnych pohybi formujicich uzldg,.
mechanismd, dilcd, velké mno3stvi poloh., jimiZ musi predtvar

projit, neZ. doraz{ na dopravnik hotove produkce, zpfisobuije,

Ze kaZda poloha, technologicka pozice. dflce formujici a
pohybuijici se spolu s pifedtvarem. spolednd s uvedenymni
zvlastnostmi, samy o sob& maji vliv na Spatnou kvalitu, a

v disledku tohoto vznikaji zmetky a technologické moZnosti
zpdsobu Jjsou omezeny. Kromé& toho, vytahovdni pFedtvaru
z kalichu dna probfhd soufasn& s pohybem jak samotngho
kalicﬁu dna, tak i dstni formy a vrchnich polovin pfednf
formy. SebemenS{ odchylka v rychlosti vziajemného pohybu, byt
Jjen Jjedné soudasti, wuzlu, mechanismu, nepatrné narugeni
synchronizace vzajemnych pohybli mechanism@i vykondvajicich
tyto pohyby. povede k zavaZnému defektu. nebo omezi moZnosti
zplsobu pfi zhotovovani vyrobkfi, wvzhleden ke sloZitému tvaru
pfedtvaru a vyrobkd. abco je obzvlasté ddleZité., nezarudi
vyrobu kvalitni produkce o velkdé hmotnosti.

Dale je zndm =zplsob =zhotovovani sklafFskych vyrobki,
podle kterého probfha lisovdni v celistvé pfedni forns
s formovanim hrdla. vytaZeni pfedtvaru =z pfedni formy a jeho
pfenos do kone&né formy se uskuteciiuje v jednd a tsde poloze,
souosé€ s polohou lisovani, vertikalni osou zdvihu ﬂsthi formy
s vylisqvan?m pfedtvarem a razniku. PFitom vzijemnd zam&na
v téZe poloze prazdné pfedni formy prazdnou konecnou formu
a néopak. zaména konedné formy s predtvarem pfedni formou
s davkou skloviny probiha tehdy, kdy2 je pFfedtvar v tstni

formé ve fixované horn{ vertikaln{ poloze a raznik je od n&ij

provadi
spusténim ustni formy s predtvaren, jejim rozevienim
vV bezprostifedni blizkosti kone&né formy. OddsSleni razniku od
prfedtvaru probihda v horni poloze razniku a predtvaru na

zacatku spousténi prfedtvaru spolu s dstnimi formami. Oddéleni



e ————razntku—od —plfedtvaru—miZe —probfhat —i --bezprostfednd —po

vylisovani predtvaru tak., Ze jako pruni se zvedne raznik do

vrchni fixovang polohy. Koneéné zhotoveni hotového vyrobku
probiha jak p¥i prfesunu kone&né formy s pFedtvarem z polohy
~l'isovani~ C(pFiimu) - vakuem a “poté vyfouknutim v poloze vyfuku.~
tak i pouhym vyfouknutim v poloze vyfuku. V kaZdém pfipadé
..predtvar, ve styku‘»s formujicim - povrchem., uskutedfiuje
jednodus3{ pohyb. Nedostatkem tohoto =zpfisobu Jje., . Ze jeho
omezen{ ptfi vyrobé& sklend&nych obald s idzkym hrdlem, lahvi,
demiZdénd atd.. nebot pro‘takovéto vyrobky je nutny zvlastni
tvar predtvaru ( s uzavienym thlem formy vzhledem k povrchu
predtvaru), ktery v celistve predni form& nen{ moZno
'zhotovit, nebot vytaZeni predtvaru z celistvé predni formy
dizkym otvorem ve vrchu pfedni formy neni moZné. PouZiti
délenych prednich forem s d&lenim podél osy &€ini tento zpisob
znacné sloZit&jisim a pFind3{ sebou negativn{ nasledky,spoiensg
s okrajovym efektem v d&licich rovinach pfednich foren.
Samotny tvar pfedtvaru (protahly pfedtvar) je dan tim., e
lahve, obvykle protahlé, potFebuiji proiéhlé prfedtvary pred

konecnymn vyfukem a také vice skla ve spodni Casti pFedtvaru.

Podstata vynalezu

Uvedené nedostatky do =znadné miry odstrafiuje zpisob

.. zhotovovani sklafskych vyrobkd. - zahrnujici prfjem - davky - —-

skloviny do celistvé pfedni formy v poloze pfijmu, pfesun
pledni formy s davkou skloviny do polohy lisovani, spfaZeni-
pfedni formy s dé&lenou meziformou a t8Z ustni formou.

lisovani prfedtvaru s konefnym vyformovanim hrdla, rozevifeni

meziformy,_ .. vytaZeni __pfedtvaru._z._pfedni._forny...vertikaln... ..

vzhiru do polohy zajistujici volny odsun prazdné pifednf{ formy

a prisun prdzdné koneéné formy, pfeddani predtvaru do konedns

formy spusténim dstni formy s predtvarem a jejim rozevienim

ve spodni fixované poloze,. prfesun konedné formy s predtvarem




vynalezu. jehoZ podstatou je, Ze rozevirani meziformy zadne
aZ po dokonceni lisovani a skon@i aZ po zahdjeni vytahovani
prfedtvaru, pficemZ prfedtvar se vytahuije 3jeho vertikalnim

’ -

vyzvednutim udstni formou, bez dotyku s vnitfnimi povrchy
meziformy a nasledn® se pFfemfstuje prazdna pfedni forma do
polohy pifiimu davky skloviny spolefné a souose s otevrienou
meziformou a meziforma se uzavite v poloze piijmu davky
skloviny po jeiim dopadu do pfedni formy.

Uzavreni meziformy probiha aZ predn{ forma a spolu s ni
spraZend meziforma dosahne polohy lisovani. .

Meziforma se v poloze lisovan{ plné rozevie pfed vytaZe-
nim predtvaru po lisovani, a iplné se uzavie aZ vpo svén
spfaZeni s meziformou pfed lisovaninm. ) ' ’
K Uvedenym zpidsobem podle vyndlezu se odstrani nedostatky
uvedeng v dosavadnim stavu techniky a rozgiri se technologic-

ke moZnosti vyroby a zvysi- - se kvalita vyroby.

Prehled obrazkili na vykrese

Vynalez bude bliZe osvétlen pomoci vykresu, kde na obr.1
je zndzornéno stadium, ve kterém se uskuteciiuje prijem davky
skloviny do pfedni formy a na ni dosedajici meziformy, na
obr.2 je znazornéno stadium, ve kterém probiha lisovani
predtvaru v poloze lisovani, na obr.3 je znazornéno stadium,
ve kterém v poloze lisovani probiha thahovéni pFedtvaru
z pFedni formy a meziformy a na obr.4 je znazorn&no stadium

prfesunu konecéné formy do polohy prfijmu predtvaru a jeho

- .Spusténdi. do.zaviené. . konecng .fOorMy..- a— e meor e . e

Piiklady provedeni vyndlezu

Zpdsob zhotovovani sklarfskych vyrobkdl zahrnuje priijiem

davky skloviny v padobé kapky 1 do celistvé_pfednf formy 4

du__polohy konecného vyfuku, vyfuk hotového vyrobku, podle



— v .paloze A __pifimu_davky_skloviny.-dle —obr-t; —pfesun-pfednf—-— .

wezwschrdla,- -rozevien f--meziformy- 5, vytaZeni--pfedtvaru 2. z pfedni . .. ...

s

obr.2.

t

formy 4 s davkou skloviny do polohy B lisovani prfedtvaru. dle
obr.2. spfaZeni pfedni formy 4 s d&lenou meziformou 5 a teZ2

istni formou 7. lisovani pfedtvaru 2. s koneénym vyformovanim

formy 4 vertikalnd vzhiiru do polohy =zajistuijici volny odsun

..prazdné pifedni formy 4. dle obr.3,poloha B lisov ni predtvaru

loh
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a pBEisun prazdné konecné formy 6, dle obr.-4.p B, predan

m uUstni formy 7

IC
0
o
e
W
I

pfedtvaru 2 do konec¢né formy én

s pfedtvarem 2 a jejim rozevfenim ve spodni fixovane polozé,
dle obr.1, poloha B. pfésﬁn konecnég formy 6 s predtvarem 2 do
polohy C konedného vyfuku. neboli zhotoveni vyrobku., dle obr.
2. Nasleduje vyfuk hotového vyrobku 3. dle obr.3, poloha C,.
kde rozevirdni meziformy 5 zafne aZ po dokonfeni lisovani
a skon&i a¥ po =zahdajeni vytahovani pfedtvaru 2. pricemZ
pfedtvar 2 se vytahuje jeho vertikdlnim vyzvednutim ﬂstpi
formou 7. dle obr.3, polocha B, bez dotyku s vnitfnimi povrchy
meziformy 5. a nasledné se pfemistuje prdzdna pfedni forma 4
do polohy A pFijmu davky skloviny.dle obr.1 a obr.4, spolecné
a souose -s otevienou._meziformou 5. Meziforna 5 se v této _
poloze uzavie po dopadu kapky 1 skloviny do prfedni formy £.
UzaviEen{ meziformy S5 probihda aZ prfedni forma 4 a spolu s ni
spfaZend meziforma 5 dosdhne polohy B lisovani pfedtvaru. dle

Meziforma 5 se v poloze B lisovani pfedtvaru plnég

rozleeq;%éd‘ Qytgééﬁ}; pfedtbaru'zyrpo'lisévéni.“dlé'obfLS a
liplnd se uzavfe a3 po svém spraZeni s meziformou 5 pred
lisovanim, dle obr.2, polcha B. _

Realizace zplsobu probiha v nasledujici posloupnosti

a s nasledujicimi =zvlastnostmi: Davka skloviny v podaobé

"~ kapky 1 pada do prazdneého kalichu prazdné celistvé predni

formy 4 v poloze A piijimu davky skloviny. Kalich pfedni formy.

-4-—dle—ebr—i-poloha-A - se v- horizontalni . roving dosedani. a .. . .

rozevirani spojuje s meziformou 5. Rovina dosedani je kolna
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méni krivost predtvaru 2. Tedény wvnéijsiho povrchu pFedtvaru
2 isou rovnobéZné s jeho osou. Umisténi t&chto bodil v roving
rozevreni dovoluije vytahnout predtvar 2 po lisovani
z celistvé predni formy 4. Vy3ka meziformy 5 je urdena v?ékou
E4sti predtvaru 2 od nejidirsi &asti tdla k hrdlu. Kfivost
v této ¢asti predtvaru 2 ma idhly opa&né neZ kfivost povrchu
predtvaru 2 vyformovaného v celistvé predni formé& 4.
Meziforma 5 Jje souosa s pfedni formou 4 a ve fazi pfrfijimu
kapky 1 ije rozeviend. Po dopadu kapky 1 do predni formy 4
mZe doijit k uzavienf{ meziformy 5 naraz, p¥fimo v poloze
A prijmu davky skloviny a tehdy se bude meziforma 5 nahFivat
teplen skloviny. Intenzita chr'evu bude dana twvaremnm
formujiciho povrchu meziformy 5, 1e;imi rozméry. hmotnosti
Sk?bviny a také Casem., po ktery bude meziforma 5 uzaviena&.
Hodnota nahPFati bude mit bezprostredni vliv na reZim
tvarovani prfi ndsledném lisovani. JestliZe technologicky
reZim bude vyZadovat =znafnou taZnost pfedtvaru 2. tehdy
povrchy predtvaru 2, priléhajici k hrdlove d&asti budou
tepleisi, budou napomdhat tomuto. procesu pri sekundarnim
ohfévu. jestliZe wvsSak toto technologicky reZim nepotfebuie,
paé musi byt tato oblast ve stavu mensi deformovatelnosti,
jinymi slovy chladn&j$i. Rizeni reZimu nahfivani meziforen
S zménou doby uzavifeni po pifiimu davky skloviny do pfedni
formy 4 umoZfiuje zna&n& rozsifit technologické moZnosti
zpilsobu rizeni teplotniho reZimu pro velky rozsah vyrab&ného
sartimentu. Cas, kterym je moZno dlsponovat'pfi rizeni tohoto

procesu je dan okamZikem priimu davky skloviny a prfesunem

pfedni  formy 4 =z polohy A pfijmu davky skloviny do polohy
B lisovani pfedtvaru. .V poloze B lisovani, dle obr.1. bé&henm
pfiimu kapky 1, dle abr.1, poloha A probiha ukonfeni faze
pfeddani dfive vylisovaného prfedtvaru 2 do konedné formy 6

jeho spusténim souose s osou konedné formy 6 a rozevienim



me21formy 5. h.j. v rovxne rovnochnv a prochdazeijici jeiji

iustnich forem 7. le obr 1. poloha H, v bezprostfedni

blxzkostl konedneg {ormy 6 Po pfedénf_ pfpdtuaru 2 uvedenym
zpldscbem, se ustni formy 7 zaviraji a dojde k jejich malému
nadzdviZen{. kter€é je nezbytné protu. aby se konefna forma R

é. unase)1c1 predtvar ¢ do polohy € koneéného vyfuku.rnqu}i;_aﬁwm

zhotoven1 vyrobku. dle obr.3., nedotykala a nepoZkadila vrchni ¢

cast pFedtvaru 2 o spodek ustni formy Z. Dale je toto

. nadzdviZeni neébytné proto,'~aby bylo moZné volne presunout

pfedpf formu 4 s davkou skloviny a s ni spojenou meziformu
5, ktera se nachazi nad vrchni €asti pfednf{ formy 4. Pro
nékteré pripady téchnologického procesu miiZe také v této fazi
byt meziforma S jesSt& rozeviend a k jejimu dplnému zavieni
mus{ dojit v okamZiku spfaZeni iustni formy 7 s meziformou 5,
protoZe tato faze pfedchdzi fdzi lisovani. dle obr.2 poloha
B. Béhem lisovdani, dle obr.2, poloha B, probiha soucdasné
v poloze C konedného vyfuku zhotoveni{ vyrobku 3 bfivedenim-
tlakoveho vzduchu do dutiny predtvaru 2, dle obr. 2.
Vyfukovani midZe byt doprovazeno vakuovanin, ktere kromé
zkraceni faze kone&ného zhotoveni vyrobku 3, napomdaha zvyseni
kvality vyrobkll., nebot se takto odstrani neZadouci vzduchoveé
dutiny .vznikajiéi v dﬁslédku ﬁbho. 2ersklovina .nepfiléhé
rovnomérné k vnitfnim st&ndm konefné formy & bdhem privadéni
t.lakového vzduchu =zevnitF pFedtvaru 2. Pfedtvar 2. v dobs,
kdy se nachazi v konecéné form& 6, kam se pfemistil z polohy
lisovdni. se podrobuije sekunddrnimu ~ ohfevu na udkor vnitfnich
oblast{ prfedtvaru 2. t.i. téch oblasti, kterée nebyly
intenzivné ochlazovany béhem lisovani a tvarovani. B&hen

sekunddrniho ohfevu probiha proces vyrovnavani teplotniho

pre

pole prfedtvaru 2. a zvlaste téch oblasti, které byly
v. blizkoesti--hrantc—otevirani-~meziformy=5—v-dosedac ~=rov in m—— == oo
kolmo k ose formy. a také v rovinég rozevirani samot.née

aosou. Ve stytny|h PlDLthh je ovhla7ovan1 vZdy intenzivnéisi,




a nasledn® ma zde sklovina ni23f viskozitu a mensi moZnost

[ —

- -——tvarovianf-——Sekundarnf{- - —-ohfev —je___schopen:  -ve —znacné mire,

aodstranit tuto nesteinorodost do faze konecného vyfuku
hotového vwvyrobku 3. o vyfouknutf hotoveho vyrobku 3, dle
obr. 3. poloha [, se foukaci hlava 9 zvedne nahoru.dle obr.4.
poloha C a odnimafe 10 se pfemfistuji = polohy D chlazeni
vyrobku. uchopuji vyrobek 3. ktery v této fdzi stoji na dné
12 oteviene konecéné formy 6, a pifemistui{ ho =z polochy
C konecného vyfuku neboli =zhotoveni v?robku 3 do polohy
D chlazeni vyrobku, dle obr.4, polocha D. V poloze D se hotovy
vyrobek 3 ochlazuje chladicim vzduchem, privadénym zespodu,
dle obr. 1, polocha D. ¢€elisti 10 odnimade se rozeviraiji

a uvolfiuii hotovy vyrobek 3. ktery se pote presune na

dopravnik 11, v poloze E hotovych vyrobkld na dopravniku 11,

‘dle obr.2. Konedna forma 6, =ze které€ byl odebran hotovy

Uyraobek 3 c&elistmi 10 odnimacde, se premistuje do polohy B,
dle obr.4, pro daldi pfedtvar 2. V tomto okamZiku jiZ tuto
polohu B opustila pfedni forma 4., spoledn€ s meziformou 3,
dle obr.4, a zaujala polohu A priimu davky skloviny.
Premistovani meziformy 5. spolu s pfedni formou 4, ktereé jsou
spfaZend v rovind kolmé k ose pfedni formy 4, zabrafiuije
jejich k¥i3enfi, nedosednuti a Spatnénu spajeni. Pokud by se
dosedaci rovina kaZdy cyklus ménila, sniZovala by se kvalita
pfetvaru 2, a tim jako didsledek i kvalita hotového v?robku
3. Vzhledem k tomnu, Ze se plfedtvar 2 po lisovani a rozevieni
meziformy 5 vytahuje prisné vertikélné. dle obr. 3, poloha B,
a neprovadi Z2adné sloZité kruhové a bocni pohyby., deformace

pfedtvaru 2 bude pEisné osové symetricka. K vyse popsanemnu

l1ze dodat., 3e pri zvySeni rychlosti vytahovani predtvaru 2 je

moinb-ﬂé bfodiouéit s vyuZitim jeho inérciéi&f&ﬁ‘vlaéihgsl?:
a pri wvelksg hmﬁtnosti predtvaru 2 se pi'i takovémto pohybu
miZe pfedtvar 2 znadnd& prodlouZit. coZ ma velky vliv pri
vyrob® vyrobkidl 3 s velkou hmotnosti a rozméry. a pl'i velke

vyrobni rychlosti. Provest. takovéta praodlouZeni jinymi




zplsoby, pouéivanﬁml u znamych technologif. nenf{ moZns,

T —proteZe-—sloZitest—-pohybu—tvaruiidfch soufasti  nedovoliuje——————-
provést osové symetricke tvarovani prodlouZenim. Pifesun
konecneé formy 6 v rozeviftensm stavu do polohy priimu predtvaru
2. dle obr.4. poloha B, se vysv&tluje tak. Ze u tizkohrdlych

- == -==—sklenénych- oballi~se~hrdlovd ~E4st zhotovuie  IisGuanim Vv G4stai =

form&€ 27, a tato hrdlovd &&st ma vZdy men3i prdmér nes je

__prmér - ostatnich, t&lovych .. &asti pfedtvaru-- 2.--Protoe -pii

pfemist&ny pfedbvaru'g do kone¢né formy 6 probfha usazen{i
pfedtvaru 2 3eho fixovénim v konecne form€& 6 v oblasti pod
hrdlem.r je neébytné. "aby konecna forma 6 byla pfi pifinu
pfedtvaru 2 rozeviens tak. aby umoZnila volny prichod té&la
pfedtvaru 2. dle obr.4. polocha B.

Dany zpilsob nenavfhuie zhotoveni predtvaru 2 vyfukem,ale
pouZiva prvotniho 1lisovani do nezbytné hloubky raznfkem 8 a
a nasledného pfivedeni tlakového vzduchu do dutiny vytvoifensg
razniken 8. '

Dale budou uvedeny piiklady praktickeho pouiiti zplsobu

zhotovovani skl4Fskych vyrobkil. podle vynalezu.

PFiklad 1. N o . :
Proveéfeni navrzenéha zpdsobu probihalo na jedné

pfestavéné sekci Sestistanicoveho stroje EMHART.

Prace sekce probihala za nasledujicich technologickych

- ~. Parametrcd: _ .. . . - -
1. Vyrobni rychlost kapek/min. 40 »
2. Teplota kapky skloviny oC 1118
3. Tlak vzduchu na lisovani kg /cm2 1,7 "
4. Tlak chladiciho vzduchu na
chlazeni{ pfedni a goneéné formyv nm.v.s. . 150
5. ZkouSeny sortiment. - tizkohrdla lahev obsahu l 1,0 1
. -6H....Celkovy—Sas—zkouSeni— : C e hod T 10'0 '

7. Zkousky pod sklen had 80




UzavEenf meziformy probfhalo ihned po piiimu davky

skloviny v pOIGZe pfijmu. Vysledek zkoudek prokazal, Ze 1ahev
objemu 1.01 vyrabéna navrZenym zpidsobem plnd odpovidala
poZadavkm normy. RozloZeni skloviny Vv téle lahve bvlo
rovnomsrné. coZ umoZnilo sniZit vahu lahve o 12 ¥ ve srovnani
s lahvemi téhoZ typu. vyrabénymi znamymi technologiemi. pri
zachovan{i pevnosti dle poZadavkil normy.Praceschopnost zplisobu
byla provéfena v provoznich podminkach a byly prokazany
zlepZené charakteristiky vyroby. dosaZené navrZenym zplsoben.
Dan? zplsob se realizuje na zafizeni podstatnd® jednodussSim.
neZ u dosud znamych zpidsobil, neni t¥eba tolik polohovych

pfechodi.




3. 2plsob__dle bodd_1_a.2 v.y z n_a € u. jfoCuale oS « bt Moim = o oemooe,

2h9y-6.

PPR/027 /PV
_11..
PATENTOVWVE NAROKY
L]
e e e e e
1. Zplisob zhotovovani sklafskych vyrobkl zahrnuijici pfijenm

..davky skloviny.da.. celistvé pfednf - formy-v poloze -pEfjmu.

esun pfedni formy s davkou skioviny do polohy lisovani,

o]
M

spfaZen{ pfedni formy s d&lenou meziformou a  té3 istni
formou, lisovdni predtvaru s koneSnym vyformovanim hrdla,
rozeviten!{ meziformy. vytaZeni pfedtvaru 2z pfedni formy
vertikdlné vzhiru do polohy zajistujici volny odsun prazdné
pfedni formy a prisun prazdnég koneéné formy, pFedani
pfedtvaru do koneéné formy spusténim dstni formy s predtvarenm
a jejim rozevienim ve spodni fixované poloze. prfesun konecdns
formy s predtvarem do polohy kone&ngho vyfuku, vyfuk hotového
vyrobku, vy znacuijiifici s e t i m, Ze rozevirani
meziformy =zacne aZ po dokonfeni lisovdni a skon&i a> PO
zahajeni vytahovani pifedtvaru, pricemZ pfedtvar se vytahuije
jeho. vertikalnim vyzvednutim dstnif formbu. bez dotyku
s vnitr'nimi povrchy meziformy a nasledné se prfemistuije
prazdna pifedni forma do pPolohy prfiimu davky skloviny spolecdnd
a souose s otevienou meziformou a meziforma se uzavie v

poloze prijmu davky skloviny po jeiim dopadu do predni formy. L

2. Zplsob dle bodu 1, vy znadcuijici s e t i m,
Ze uzavieni{ meziformy probiha a¥ pFfedni forma a spolu s ni .

spfaZend meziforma dosahne polohy lisovani.

3N

Ze meziforma se v poloze lisovani pPlné rozevie prfed vytaZenim
predtvaru po lisovani, a dplné se uzavie as pa svem spraZeni

s meziformou pied lisovanim.







Obr.3
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