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(57) Anotace:
Je popsan zpisob kontinualni vyroby kalibrovanych
kruhovych nebo profilovanych sklenénych trubic
majicich pfedem stanoveny vnitini profil, pfi¢emz
v tomto zplsobu: roztavené skio (6) vystupuje z
vystupniho otvoru (12) ptivadése (2) taveniny a je taZeno
pfes tvarovaci téleso (3) tak, aby se vytvarela duta tazna
baiika (50). Tazna baitka (50) se tahne pies profil
vytvéfejici téleso (4) umisténé ve sméru postupu za
tvarovacim télesem (3), takZe vnitfni obvodové povrchy
tazné barky (50) se deformuji, zatimco piiléhaji proti
vngjSim povrchim profil vytvifejiciho t&lesa (4), aby se
vytvofil pfedem stanoveny vnitini profil, a vzdalenost
mezi tvarovacim télesem (3) a profil vytvétejicim t&lesem
(4) se méni pro zm&nu tloustky stény sklenéné trubice.
Popséno je rovnéz zafizeni pro kontinualni vyrobu
kalibrovanych kruhovych nebo profilovanych sklenénych
trubic, majicich pfedem stanoveny vnitini profil, které
zahrnuje pfivadés (2) taveniny s vystupnim otvorem (12)
pro roztavené sklo (6), tvarovaci t&leso (3) a profil
vytvarejici téleso (4) umisténé ve sméru postupu za
tvarovacim télesem (3).
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Zpisob a zafizeni pro kontinualni vyrobu kalibrovanych kruhovych nebo profilovanych
sklenénych trubic

Oblast techniky

Vynalez se tyka zpisobu kontinualni vyroby kalibrovanych kruhovych nebo profilovanych skle-
nénych trubic majicich pfedem stanoveny vnitini profil, pfi¢emz v tomto zplisobu: roztavené sklo
vystupuje z vystupniho otvoru pfivadée taveniny a je tazeno pres tvarovaci téleso tak, aby se
vytvarela dut tazna baiika. Vynélez se dale tyka zafizeni pro kontinualni vyrobu kalibrovanych
kruhovych nebo profilovanych sklenénych trubic, majicich pfedem stanoveny vnitini profil, které
zahrnuje piivad¢ taveniny s vystupnim otvorem pro roztavené sklo, tvarovaci téleso a profil
vytvétejici téleso a profil vytvafejici téleso umisténé ve sméru postupu za tvarovacim télesem,
pri¢emz je upraveno tazné zafizeni pro tazeni roztaveného skla od vystupniho otvoru a pfes tva-
rovaci téleso pro vytvafeni tazné baiiky a pro taZeni tazné baiiky pfes profil vytvaiejici téleso,
tak¥e vnitini obvodové povrchy tazné batiky jsou deformovany, zatimco pfiléhaji proti vnéjSim
povrchiim profil vytvéfejiciho télesa, pro vytvofeni pfedem stanoveného vnitiniho profilu.

Dosavadni stav techniky

Sklenéné trubice vyse zminéného typu, majici délky aZz nékolik metrd, jsou vyZadovany jako
po&ate&ni material pro vyrobu irokého rozsahu sklenénych prvkii, napiiklad, pro vyrobu lahvi a
nadob, trubkovych krytii pro osvétlovaci t&lesa a pro vyrobu osvétlovacich trubic ve svételné
technice. Na jednu stranu je vyZadovano, aby tyto sklenéné trubice byly vyrabény pokud mozno
co nejlevngji. Na druhou stranu existuje v mnoha aplikacich, napfiklad ve svételné technice, po-
7adavek, aby sklen&né trubice mély ptesné provedené vnitini profily, napfiklad, pfedem stanove-
né technickymi specifikacemi v ptislusné aplikaci.

Ve vyrobé sklenénych trubic je zasadni rozdil mezi pferuSovanymi a kontinualnimi vyrobnimi
postupy. Vzhledem k zasadné odli$nym parametrim procesu ve vétsiné pripadii principy apliko-
vané pro preruované vyrobni postupy nemohou nebo pfinejmensim nemohou byt snadno piene-
seny na kontinualni vyrobni postupy, takZe nemohou slouzit jako podnét pro osobu znalou
v oboru pro zlep3eni kontinualnich vyrobnich postupd.

DE 497 649 popisuje zpiisob a zatizeni pro tazeni sklenénych trubic, majicich kruhové nebo ne-
kruhové vnitini profily, s vyuZitim tak zvaného Dannerova postupu. Pfi tomto postupu je kapalné
sklo z vn&jsku ptivadéno na naklonéné, rotujici trubkové t&leso a odtahovano jako trubice na jeho
spodnim konci. V tomto postupu je vnitini profil tazené sklenéné trubice definovan vnéjs$im pro-
filem trubkového télesa na jeho spodnim konci. Aby se vyrobily sklenéné trubice, majici nekru-
hovy vnitini profil, miize spodni konec trubkového t€lesa rovnéz mit vngjsi obrys, ktery se od-
chyluje od kruhového tvaru. Vnitini profil takto vytvofenych sklenénych trubic ma relativné vy-
soké tolerance. Poloméry hran sklenénych trubic, majicich nekruhové profily, jsou rovnéz rela-
tivng velké. Tento postup tudiz &asto jiz nesplituje soudasné pozadavky na presnost a tolerance
kalibrovanych kruhovych nebo profilovanych sklenénych trubic.

US 2 009 793 popisuje takzvany Velliv postup pro kontinualni vyrobu sklenénych trubic maji-
cich kruhovy vnitini profil. V podstaté kuzelové tvarované tvarovaci téleso je uspofadano pod
vystupnim otvorem taviciho kanalku, ktery slouzi jako nadrzka pro roztavené sklo, soustfedné
vzhledem k vystupni &asti taviciho kanalku. Vystupujici roztavené sklo je tazeno ven taznym
zafizenim skrz prstencovou mezeru mezi tvarovacim prvkem a vystupnim prvkem, takZze je vy-
tvafena sklenéna trubice majici kruhovy vnitfni profil v podstaté pfedem stanoveny vné&j$im ob-
rysem tvarovaciho télesa. Ve sméru postupu dale (niZe) za tvarovacim prvkem je jest€ deformo-
vatelné, trubicové sklenéné téleso dale roztahovéano prostiednictvim tazného zafizeni, dokud na-
konec nezchladne pod teplotu m&knuti. Vnitfni pramér a tloustka stény sklen€né trubice je urce-
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na rozm€ry prstencové mezery mezi tvarovacim prvkem a vystupnim prvkem taviciho kanalku,
teplotou vystupujiciho roztaveného skla, teplotnimi poméry za vystupnim otvorem a taznou silou
nebo rychlosti tazeni tazného zafizeni. Je relativng obtizné nalézt vhodné rozsahy parametrii pro
vyrobu sklenénych trubic majicich odlidné profily a vyzaduje velmi mnoho zku3enosti, coZ ptine-
jmen8im zplsobuje, Ze uplna automatizace tohoto postupu je nikladna. Nové vybaveni tavici
pece pro vyrobu sklenénych trubic, majicich odli§né profily, je relativné drahé. Nicméné, sklené-
né trubice, vyrobené Vellovym postupem, maji tolerance, které stale vice jiz nejsou vhodné pro
soucasné aplikace.

DE-OS 2217 725 popisuje zplsob kontinualni vyroby kiemenné trubice. Tvarovaci zafizeni,
majici jadro, které ur€uje vnitini profil sklenéné trubice, je umisténo u spodniho konce kontinu-
aln¢ plnéné tavici pece v oblasti vystupniho otvoru. Profilované sklenéné trubice, majici nekru-
hové vnitini profily, mohou rovnéz byt vyrabény prostiednictvim vymény jadra. Nové vybavené
tavici pece nejprve vyZzaduje, aby pec byla zcela vyprazdnéna piedtim, nez mize byt vyménéno
Jjadro. To je relativné nakladné. Tolerance, které mohou byt dosaZeny s vyuzZitim tohoto zptsobu,
Casto jiz nesplituji soucasné pozadavky. Protoze pro taveni kfemenného skla jsou vyzadovany
velmi vysoké teploty, parametry procesu a zakladni principy, popsané v DE-OS 2 217 725, se lisi
velmi podstatné od parametrii procesu a zakladnich principii Zadoucich ve smyslu této piihlasky.
Principy, popsané v DE-OS 2 217 725, tudiZ nemohou byt pfeneseny do této piihlasky.

DD 254 380 A1 popisuje zplsob a zafizeni pro kontinualni vyrobu vnitiné kalibrovanych skleng-
nych trubic. Roztavené sklo je vytahovdno ztazné misy proti sile gravitace (pfitazlivosti).
V tomto ptipad¢ se vytvaii tazna barka, kterd je vytahovana na vertikilné vystupujicim tazném
trnu, pfiCemz se kontinudlné zuzuje. Tazny trn je pouzit jako tvarovaci téleso pro definovani
vnitiniho profilu sklenéné trubice, kterd ma byt vyrobena. Je vytvofeno jesté deformovatelné
trubkové téleso, které je tazeno skrz systém trysek, ve kterém sklenéna trubice, klouzajici pres
tazny trn, je kalibrovana na trnu prostfednictvim aplikace podtlaku. Tento proces je podpofen
vyfukovéanim pfedehiatého vzduchu na vnéjsek sklenéné trubice, klouzajici ptes tazny trn. Aby
mohla byt vyrobena sklenéna trubice, majici konstantni tloustku stény, tazna baiika a taZzny trn
musi byt synchronné otaceny, coz je nakladné. Navic je relativné nakladné fizeni parametri zafi-
zeni tak, aby jest¢ deformovatelna sklenéna trubice mohla byt vhodné deformovana prostéednic-
tvim systému trysek. Pro tento ucel je nutné pouziti pfed—ochlazovaéi, naslednych ochlazovadi a
ohfivacich zafizeni. Toto zafizeni je vhodné pouze pro vyrobu kalibrovanych, kruhovych skleng-
nych trubic, pfi¢emz zména na jiné vnitini a vn&j§i priméry je relativné nakladna.

SU 715511 a jeho WPI abstrakt popisuji zpisob a zafizeni pro vyrobu kalibrovanych kfemen-
nych trubic (trubic z kfemenného skla). Roztavené sklo je tazeno pies tvarovaci téleso prostied-
nictvim upinaciho prostfedku. Na spodku tvarovaciho télesa a za nim dale ve sméru taZeni je
umisténo mnoZzstvi ty¢i. Roztavené sklo je taZzeno pfes tyto tyCe, ¢imz je definovan vnitini profil
sklenéné trubice. Mohou také byt vyrabény sklenéné trubice s prifezem obdéinikového tvaru.

TyCe jsou ale pevné spojené stvarovacim télesem. Nemize byt ménéna zejména vzdalenost
k tvarovacimu télesu. Tento postup je tudiz vhodny pouze pro relativné Gzky rozsah pracovnich
teplot a rychlosti tazeni.

SU 837943 A a jeho WPI abstrakt popisuji dalsi zpisob a zatizeni pro vyrobu kalibrovanych
kfemennych trubic (z kfemenného skla), ve kterém je roztavené sklo tazeno pres podélné profil
vytvarejici téleso umisténé ve smeru postupu za tvarovacim télesem. Valce pfitlacuji sklenénou
trubici proti profil tvarujicimu télesu. Poloha profil tvarujiciho télesa vzhledem k tvarovacimu
télesu ale nemiize byt ménéna. Parametry tohoto zpiisobu tazeni tudiz nemohou byt ménény
v postacujici mife. Sklenéna trubice je tlakem vytvatena prostfednictvim pouze dvou valci, které
jsou umistény vzajemné naproti sobé.
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Podstata vynalezu

Cilem ptedkladaného vynalezu je navrhnout zpisob a zafizeni pro kontinudlni vyrobu kalibrova-
nych sklenénych trubic tak, Ze mohou byt pfesng, levng a pruzné vyrabény sklenéné trubice maji-
ci pfedem stanoveny vnitini profil.

Uvedeny cil vynalezu je v jednom aspektu vyfeSen prostfednictvim zptisobu kontinualni vyroby
kalibrovanych kruhovych nebo profilovanych sklenénych trubic majicich pfedem stanoveny
vnitini profil, pfi€¢emzZ v tomto zplisobu:

roztavené sklo vystupuje z vystupniho otvoru pfivadéCe taveniny a je tazeno pies tvarovaci t€leso
tak, aby se vytvafela duta tazna baiika. Podstata zpiisobu podle vynélezu ptitom spo¢iva v tom, ze
tazna baiiky se tahne pres profil vytvafejici téleso umisténé ve sméru postupu za tvarovacim téle-
sem, takze vnitini obvodové povrchy tazné barky se deformuji, zatimco pfiléhaji proti vnéj$im
povrchiim profil vytvarejiciho t&lesa, aby se vytvofil pfedem stanoveny vnitini profil, a vzdale-
nost mezi tvarovacim télesem a profil vytvafejicim télesem se méni pro zménu tloustky stény
sklenéné trubice.

Vyhodné se roztavené sklo tahne od vystupniho otvoru ve sméru gravitace.

Vyhodné se vzdalenost mezi tvarovacim télesem a profil vytvafejicim télesem méni pro zménu
délky, na které vnitini obvodové povrchy tazné baiiky ptiléhaji proti vn&jsim povrchiim profil
vytvaiejiciho télesa.

Vyhodné se vzdalenost mezi tvarovacim t&lesem a profil vytvafejicim té€lesem se méni prostfed-
nictvim posouvani dfiku v podélném vrtani diiku tvarovaciho télesa, pficemz dfik je veden piimo
uvniti podélného vrtani.

Vyhodné se procesni vzduch a/nebo ochranny plyn vede skrz podélné vrtani k profil vytvafejici-
mu télesu.

Vyhodné se tvarovaci téleso uspotrada v oblasti vystupniho otvoru, pfi¢emz toto tvarovaci téleso
se posouva axialné pro zastaveni vystupovani roztaveného skla z vystupniho otvoru a pro umoz-
néni vymeény profil vytvarejiciho télesa.

Vyhodné se profil vytvarejici téleso a tvarovaci téleso drzi otoén€ pevné€ vzhledem k vystupnimu
otvoru piivadéce taveniny.

Vyhodné se tvarovaci téleso tvofi pomalu rotujicim trubkovym télesem, na kterém kontinualni
pas roztaveného skla postupuje od vystupniho otvoru tak, Ze se na spodnim konci tohoto pomalu
rotyjiciho t€lesa vytvaii tazna baiika.

Vyhodn¢ se profil vytvarejici téleso otaci synchronné s pomalu rotujicim trubkovym télesem.

Vyhodné¢ se sklenéna trubice, majici predem stanoveny vnitini profil po kalibraci nebo profilova-
ni na profil vytvafejicim télesu, vychyluje horizontalné a tahne prostfednictvim tazného zafizeni.

V dalSim aspektu je pro feSeni stanoveného cile vynalezu navrZeno zatizeni pro kontinudlni vy-
robu kalibrovanych kruhovych nebo profilovanych sklenénych trubic, majicich pfedem stanove-
ny vnitini profil, které zahrnuje pfivadé¢ taveniny s vystupnim otvorem pro roztavené sklo, tva-
rovaci téleso a profil vytvafejici téleso umisténé ve sméru postupu za tvarovacim télesem, pfi-
¢emzZ je upraveno tazné zafizeni pro taZeni roztaveného skla od vystupniho otvoru a pies tvarova-
ci t€leso pro vytvareni tazné baiiky a pro taZeni tazné bariky pies profil vytvaiejici téleso, takze
vnitini obvodové povrchy tazné bariky jsou deformovany, zatimco pfiléhaji proti vné&js$im po-
vrchiim profil vytvarejiciho télesa, pro vytvoreni predem stanoveného vnitiniho profilu. Podstata
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zafizeni podle vynélezu pfitom spoCiva v tom, Ze vzdalenost mezi tvarovacim télesem a profil
vytvaiejicim télesem miize byt ménéna pro zménu tloustky stén sklenéné trubice.

Vyhodné je profil vytvartejici téleso umisténo ve sméru postupu za tvarovacim télesem ve sméru
gravitace.

Vyhodné vzdélenost mezi tvarovacim télesem a profil vytvéfejicim télesem miize byt ménéna pro
zménu délky, na které vnitini obvodové povrchy tazné bafiky pfiléhaji proti vnéjs$im povrchim
profil vytvarejiciho télesa.

Vyhodné vzdalenost mezi tvarovacim télesem a profil vytvafejicim télesem miize byt ménéna
prostrednictvim posouvani diiku v podélném vrtani dfiku tvarovaciho télesa, pticemz dtik je ve-
den pfimo uvniti podélného vrtani,

Vyhodné je procesni vzduch a/nebo ochranny plyn veden skrz podéIné vrtani k profil vytvéteji-
cimu télesu.

Vyhodné je tvarovaci téleso usporadano v oblasti vystupniho otvoru, pfi¢emz toto tvarovaci t&le-
so miZe byt posouvano axialn¢ pro zastaveni vystupovani roztaveného skla z vystupniho otvoru
a pro umoznéni vymeény profil vytvarejiciho télesa.

Vyhodné profil vytvafejici téleso a tvarovaci téleso jsou drzena otoéné pevné vzhledem k vystup-
nimu otvoru piivadéle taveniny.

Vyhodné je tvarovaci téleso tvofeno pomalu rotujicim trubkovym télesem, takZe kontinualni pas
roztaveného skla, vystupujici z vystupniho otvoru, postupuje na tomto pomalu rotujicim trubko-
vém télese tak, Ze se na spodnim konci tohoto pomalu rotujiciho télesa vytvaii tazna batika.

Vyhodné je profil vytvafejici téleso otalitelné synchronng s pomalu rotujicim trubkovym téle-
sem.

Vyhodné sklenéna trubice, majici pfedem stanoveni vnitini profil po kalibraci nebo profilovéani
na profil vytvarejicim télesu, je vychylovana horizontalné a taZena prostfednictvim tazného zafi-
zeni.

Dalsi znaky, vyhody a problémy, které je tfeba fesit, jsou Iépe patrné z nasledujiciho popisu vy-

nalezu prostiednictvim piikladnych provedeni ve spojeni s odkazy na pfipojené vykresy.

Objasnéni vykresti

Obr. 1a a obr. 1b zndzoriluji schématické pohledy v fezu, ilustrujici zafizeni pro vyrobu kalibro-
vanych kruhovych nebo profilovanych sklenénych trubic podle predkladaného vynalezu
ve dvou rtiznych polohéch profil vytvarejiciho télesa;

Obr.2  znazoriiuje schématicky pohled v fezu shora a v fezu vedeném rovinou A-A na profil
vytvarejici téleso podle jedné varianty provedeni pfedkladaného vynalezu;

Obr.3  znazoriuje schématicky pohled v fezu shora a v fezu vedeném rovinou A—A na profil
vytvarejici t€leso podle jedné varianty provedeni pfedkladaného vynalezu;

Obr.4  znazoriuje schématicky pohled v fezu shora a v fezu vedeném rovinou A—A na profil
vytvarejici téleso podle jedné varianty provedeni pfedkladaného vynalezu;

Obr. 5a a obr. 5b znazorfiuji schématicky pohled v podélném fezu a schématicky pohled v fezu
vedeném rovinou A—A na dalsi zafizeni pro vyrobu kalibrovanych kruhovych nebo pro-
filovanych sklenénych trubic podle predkladaného vynélezu; a
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Obr. 6  znazortiuje grafické vyjadfeni vysledki méfeni minimalniho a maximalniho vnéjSiho
priméru sklenéné trubice podle provedeni piedkladaného vynalezu.

Piiklady uskuteénéni vynalezu

Na vsech obrazcich vykresti oznaduji stejné vztahové znacky stejné nebo v podstaté ekvivalentni
prvky nebo skupiny prvkii.

Obr. 1a znazoriiuje schématicky pohled v fezu na zafizeni pro vyrobu kalibrovanych kruhovych
nebo profilovanych sklenénych trubic podle predkladaného vynalezu v poloze, ve které profil
vytvarejici téleso téméF piiléha proti tvarovacimu télesu. Obr. 1b znazorfiuje zafizeni podle obr.
la v poloze, ve které je profil vytvatejici téleso uspofadano ve vzdalenosti od tvarovaciho télesa.

Podle obr. 1a tazné zafizeni, oznatené celkové vztahovou znackou jako tazné zafizeni 1, zahrnuje
tavici kanalek 2 pusobici jako pfivadé¢ taveniny, tvofeny dnem 20, boéni sténou 21 a hornim
krytem 22, pro ptivadéni roztaveného skla 6 v ném. Tavici kanalek 2 je plnén kontinualné nebo
pretrzité prostfednictvim neznazornéné tavici pece a ptivadi vhodné upravené roztavené sklo do
vystupniho otvoru 12. Na spodnim konci taviciho kanalku 2 je vystupni otvor 12 pro roztavené
sklo 6 definovan vystupnim prstencem 24. Podle obr. 1a se vystupni prstenec 24 zuzuje radialné
dovniti tak, Ze vnitini obrys vystupniho prstence 24 je definovan hranou. Vystupni prstenec 24
muze mit kruhovy profil nebo miize mit nekruhovy profil, napiiklad, obdélnikovy nebo elipticky
profil.

Podle obr. 1a je kuzelové tvarovaci téleso 3 uspofadano ve sméru postupu za vystupnim otvorem
12 taviciho kanalku 2 a je upevnéno na spodnim konci v podstaté trubkového d¥iku 30 tvarovaci-
ho télesa nebo je s nim vytvorfeno v jednom kuse. Jak je naznaCeno dvojitou Sipkou Z, diik 30
tvarovaciho télesa miize byt posouvan vertikalné nahoru a doli pro uzavieni vystupniho otvoru
vystupniho prstence 24 nebo alespoil ziZeni prstencové mezery mezi tvarovacim télesem 3 a
vystupnim prstencem 24 do takové miry, Ze z taviciho kanalku 2 nemuiiZze vystupovat Zadna tave-
nina 6. Nastavovani tvarovaciho télesa 3 prostfednictvim diiku 30 je rovnéZ vyuzito pro nastavo-
vani prstencové mezery mezi vystupnim prstencem 24 a tvarovacim télesem 3 tak, Zze skrz pro-
chazi mnoZstvi skla, pozadované pro tazeni trubice. Diik 30 je rovnéz nastavitelny v horizontal-
nim (xy) sméru a miize byt tudiz vystfedén uvnitt vystupniho prstence 24 tak, ze sklenéna trubice
ziskava rovnomérnou tloustku stén.

Podle obr. 1a horni konec dfiku 30 tvarovaciho télesa vystupuje za horni kryt 22 tak, Ze nastavo-
vaci zafizeni (neni znazornéno) miize spolupracovat s hornim koncem d¥iku 30 tvarovaciho télesa
nebo ty¢i 32 pro vhodné nastaveni vyskové polohy tvarovaciho télesa 3.

Podle obr. 1a je ve sméru postupu dale upraveno soustfedné profil vytvatejici téleso 4 ve sméru
gravitace (tize) a sméru taZeni sklenéné trubice 5, pFiGemz toto profil vytvéiejici t€leso 4 je upev-
néno vyménitelné na spodnim konci dfiku profil vytvaiejiciho télesa nebo tyce 32. Profil vytvare-
Jici t€leso 4 je uspofadano tak, Ze ptiléha proti spodnimu konci tvarovaciho télesa 3 na obr. 1a a
je uspofadano ve vzdalenosti od spodniho konce tvarovaciho télesa 3 na obr. 1b.

Podle obr. 1a je uvnitf diiku 30 tvarovaciho télesa vytvofeno axialni vniténi vrtani 31, které pri-
Jjima dfik profil vytvatejiciho télesa, v nasledujicim popisu oznagovany jako ty¢ 32. Toto vnitini
vrtani 31 prochazi soustfedné¢ vzhledem k tvarovacimu télesu 3 a profil vytvafejicimu télesu 4.
Vnitini vrtani 31 je zkonstruovano tak, Ze ty¢ 32 je vedena pfimo (rovné) ve vnitinim vrtani 31 a
pfiléha po obvodé alespoii v Gsecich na vnitini obvodové povrchy vnitiniho vrtani 31, takZe
v kazdé vySkové poloze profil vytvétejiciho t&lesa 4 jsou tvarovaci t&leso 3 a profil vytvafejici
t€leso 4 uspotadany ve vzajemném zakrytu, to znamend, e profil vytvarejici téleso 4 je nastavo-
vano vyhradn¢ axialn€ ale ne radialng, kdyZ je ménéna vyskova poloha tohoto télesa.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

CZ 305035 B6

Vyskova poloha profil vytvéfejiciho télesa 4 miize byt nastavovdna manualné operatorem pro-
stfednictvim axidlniho posouvani ty¢e 32 uvnité vnitfniho vrtani 31. Samoziejmé miize byt vy-
tvofeno mechanické nebo elektrickym motorem pohanéné nastavovacim zatizeni pro tento G&el
na hornim konci vnitiniho vrtani 31 nebo ty¢e 32. Mechanické zobrazovate nebo méfitka (neni
znazornéno) jsou vytvofeny na hornim konci tazného zafizeni 1 pro indikaci vyskové polohy
tvarovaciho télesa 3 a profil vytvafejiciho télesa 4. Samoziejmé miize byt ptislusna vyskova po-
loha tvarovaciho télesa 3 a profil vytvafejiciho télesa 4 rovnéz detekovéana detektorem, napriklad
optickym, induk&nim nebo kapacitnim snimacim zafizeni, aby byla indikovana na displeji.

Podle obr. 1a jsou u spodniho konce tazného zafizeni 1 vytvofena valcové ohfivaci zatizeni 25 a
valcova tepelna izolace 26, obklopujici valcové ohfivaci zafizeni 25, aby obklopila alespoti tva-
rovaci téleso 3 a vyhodné jak tvarovaci téleso 3 tak i alespoii horni konce profil vytvafejiciho
télesa 4 pro predbézna stanoveni definovanych teplotnich podminek ve sméru postupu za vystup-
nim otvorem taviciho kanalku 2. Samoziejmé& mizZe pro tento el ohfivaci zafizeni 25 obsahovat
mnoZstvi nezavisle pracujicich ohfivacich oblasti v podélném sméru. S takovymto ohiivacim
zafizenim nebo srovnatelnymi ohfivacimi zafizenimi mize byt sklenénd trubice opétovné ohtiva-
na, napiiklad rovnéz na teplotu nad bodem méknuti, pokud by sklenéna trubice méla byt ochlaze-
na nadmérné na profil vytvarejicim télesu.

Obr. 2 az obr. 4 znazorfuji rizna provedeni profil vytvafejiciho télesa podle predkladaného vyna-
lezu ve schématickém pohledu v fezu shora respektive v fezu vedeném rovinou A—A. Jak je zna-
zornéno na obr. 2, profil vytvafejici téleso 4 je tuhé tleso, to jest prvek definovany uzavienym
trojrozmérnym povrchem, ve kterém je vytvofen upeviiovaci otvor 40 pro upevnéni na ty¢ 32 a
v symetricky vzhledem k upeviiovacimu otvoru 40 je vytvofeno mnozstvi prichodi 4 pro pro-
cesni vzduch a/nebo netecny plyn. Alespon plynové priichody 41 prochazeji pres celou vysku
profil vytvafejiciho télesa 4. Jak je znazornéno na obr. 1, procesni vzduch nebo nete¢ny plyn,
napiiklad dusik nebo argon, mohou byt pfivadény ke spodku profil vytvatejiciho télesa 4 pro
zabranéni neZddouci oxidaci nebo korozi na spodku profil vytvafejiciho t&lesa 4. Teplotni pod-
minky ve sméru postupu za tvarovacim télesem 3 mohou byt rovnéZ ovliviiovany prostiednictvim
procesniho vzduchu nebo ochranného plynu, naptiklad tak mizZe byt realizovano uréité ochlazo-
vani.

Podle predkladaného vynalezu je profil vytvarejici téleso 4 vyrobeno z vhodného teplu odolného
nebo zarovzdorného materilu, ktery neni smaden roztavenym sklem pii vysokych teplotach.
Profil vytvafejici téleso 4 podle vynélezu vyhodné sestava z lesténého grafitu nebo z jiného ne-
kfemicitého materidlu majiciho Sestithelnikovou krystalovou strukturu, napiiklad z nitridu boru.
Aby se zabranilo vytvafeni drazek (ryh) na vnittku sklenéné trubice 5, miize byt spodni hrana
profil vytvarejiciho télesa 4 zkosena nebo zakulacena. Tvarovaci téleso 3 podle vynalezu sestava
z vysokym teplotdm odolného nebo Zarovzdorného materialu, ktery malo reaguje nebo viibec
nereaguje s roztavenym sklem 6, napftiklad z vzacného kovu, jako je naptiklad slitina, slitiny
vzacného kovu, napiiklad slitiny platiny, nebo vysoce tepeln& odolné oceli. Jak miize byt snadno
patmé z obr. 1, tvarovaci téleso 3 miize rovnéZ byt upraveno uvnitf taviciho kanalku 2 pro uza-
vieni prstencové mezery mezi tvarovacim t€lesem 3 a vystupnim prstencem 24 ze shora nebo pro
regulaci této mezery.

Jak miiZze byt snadno vyvozeno z porovnani obr. 2 az obr. 4, profil vytvarejici téleso 4 mize mit
témé&f libovolny vnéjsi profil, takze podle pfedkladaného vynalezu mize byt vyrobeno velké
mnoZstvi riiznych sklenénych trubic majicich kruhové nebo nekruhové vnitini profily. Podle obr.
2 az obr. 4 se vné&jsi profil vytvarejiciho télesa 4 nemeéni v jeho podélném sméru. To ale neni
nezbytn€ nutné. Spise se profil vytvarejici téleso 4 mize v zasadé rovnéz zuZovat nebo rozsifovat
ve svém podélném sméru. Méla by byt ale vénovana péce zajisténi toho, aby u spodni hrany pro-
fil vytvatejiciho télesa 4 byl vytvofen usek s konstantnim vné&js$im profilem a jistd minimalni
délka, protoZe vnitini profil sklenéné trubice je v podstaté stanoven vn&jim profilem profil vy-
tvarejiciho télesa 4 na jeho spodnim konci. Rovnobézné tazeni sklenéné trubice od profil vytvare-



15

20

25

30

35

40

45

50

55

CZ 305035 B6

jiciho télesa mizZe byt dosazeno pouze tehdy, kdyz usek u spodniho konce profil vytvarejiciho
télesa 4, majici konstantni vnéjsi profil, ma postacujici délku.

V uréitych ptipadech je podle vynélezu vyhodné, kdyz vnitini obrys vystupniho prstence 24,
vn&j§i obrys tvarovaciho télesa 3 a vn&jsi profil vytvatejiciho télesa 4 jsou zkonstruovéany jako
vzajemné si spolu odpovidajici. V zasadé ale se vnéjsi profil vytvarejiciho télesa 4 miize rovnéz
odlisovat od vné&jsiho obrysu tvarovaciho télesa 3. Naptiklad muize byt vnéjsi obrys tvarovaciho
télesa 3 kruhovy, zatimco vné&j$i profil vytvatejiciho télesa 4 je trojuhelnikovy, jak je znazornéno
na obr. 4. Aby se ale zajistila rovnomérna tloustka stén sklenéné trubice 5 (viz obr. 1), musi byt
vzdy vénovana péce tomu, aby bylo zajisténo soustiedné uspofadani tvarovaciho télesa 3 a profil
vytvarejiciho télesa 4. Jinymi slovy, geometrické stfedové body tvarovaciho télesa 3 a profil vy-
tvafejiciho télesa 4 jsou vyrovnany (v zakrytu) podle vynalezu na pfimce prochazejici rovnobé&z-
né se smérem tazeni roztaveného skla nebo sklenéné trubice 5, takze ve sméru postupu za vy-
stupnim otvorem taviciho kanalku 2 mohou byt dosazeny symetrické podminky.

Nasledujici proces je pouZit pro tazeni kalibrované kruhové nebo profilované sklenéné trubice:
piivadé¢ taveniny nebo tavici kanalek 2 pfivadi vhodné upravené roztavené sklo 6. Prostfednic-
tvim ménéni vyskové polohy tvarovaciho télesa 3 je vhodné prfedem stanovena prstencova meze-
ra mezi tvarovacim t€lesem 3 a vystupnim prstencem 24 tak, Ze se taznou silou F mlize byt dosa-
Zena postacujici rychlost tazeni a postacujici tloustka stén sklenéné trubice 5. Profil vytvarejici
téleso 4 je uspotradano ve vhodné vzdalenosti od pfedniho konce tvarovaciho télesa 3, takze roz-
tavené sklo 7, vystupujici nebo tazené z vystupniho otvoru 12, vytvafi dutou taznou baiiku 50 ve
sméru postupu za tvarovacim t€lesem 3, jejiZ vnitini obvodové povrchy pfichazeji do kontaktu
proti spodnimu dil¢imu Gseku profil vytvarejiciho télesa 4, jak je nejlépe znazornéno na obr. 1b.
Tato tazna batika 50 je v kazdém ptipadé jesté dostatené mékka a deformovatelna v hornim
konci kontaktni oblasti 51 na profil vytvéafejicim télesu 4.

Jak je sklenéna trubice 5 tazena dale, tazna batika 50 se postupné zuZuje, dokud nakonec na
spodnim konci profil vytvarejiciho télesa 4 nepfijdou vnitini obvodové povrchy tazné batiky 50
do kontaktu proti vné&j$im povrchim profil vytvafejiciho télesa 4. Takto vytvofena kontaktni
oblast 51, majici konstantni vn&jsi profil, vyhodné nezasahuje pies celou délku profil vytvarejici-
ho té€lesa 4, ale pouze pies ur¢itou délku na spodnim dil¢im Gseku tohoto télesa. Vnitini profil
sklenéné trubice $ je stanoven kontaktem vnitfnich obvodovych povrchii tazné baiiky 50 na vnéj-
Sich povrsich profil vytvafejiciho télesa 4. Béhem dalsiho taZzeni mohou byt vnéjsi stény sklenéné
trubice 5 mirné déle roztahovany ve sméru postupu za profil vytvafejicim télesem 4, dokud teplo-
ta sklen€né trubice 5 neklesne na teplotu pod bodem me&knuti. Teplotni podminky ve sméru po-
stupu za vystupnim otvorem taviciho kanalku 2 mohou byt ptidavn¢ fizeny prostfednictvim ohfi-
vaciho zafizeni 25.

Za Ucelem nahrazeni profil vytvafejiciho télesa 40 profil vytvafejicim t&lesem, majicim odlidny
vnéjsi profil, je nejprve zastaven tok skla z vystupniho prstence 24 prostiednictvim vyzdviZeni
tvarovaciho télesa 3 a uzavieni vystupniho otvoru taviciho kanalku 2. Profil vytvaftejici téleso 4
je potom sejmuto z tySe 32 a na tuto ty¢ 32 je upevnéno nové profil vytvarejici téleso 4, nebo je
vyménéna cela ty¢ 32 spolecné s profil vytvafejicim t&lesem 4, které je k ni upevnéno. Vystupni
otvor 12 taviciho kandlku 2 je potom opétovné dostate¢n& otevien prostiednictvim spusténi tva-
rovaciho télesa 3. Roztavené sklo je tazeno s pfedem stanovenou rychlosti tazeni pres tvarovaci
t€leso 3. Vyskova poloha profil vytvaiejiciho télesa 4 je potom vhodné m&néna prostfednictvim
posouvani ty¢e 32 axialn€, dokud nejsou nalezeny vhodné parametry pro polohu profil vytvareji-
ciho t€lesa 4, teplota a rychlost tazeni pro vytvaFeni sklenéné trubice 5 majici predem stanoveny
vnitini profil. Zejména miize byt ovlivnéna tloustka stén sklenéné trubice 5 prosttednictvim tep-
loty, rychlosti taZeni, vyrobni kapacity (prostupnosti materialu) a polohy tvarovaciho télesa 3.

Zejména nasledujici parametry, které mohou byt snadno ménény individualng nebo koordinova-
nym zpiisobem, jsou dostupné pro zménu vlastnosti sklen&né trubice: teplota roztaveného skla 6
v tavicim kandlku 2 nebo ve vystupnim otvoru tohoto kanalku; vnitini primér vystupniho otvoru
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12 a vnéjsi primér tvarovaciho télesa 3; Sifka prstencové mezery mezi tvarovacim télesem 3 a
vystupnim prstencem 24; vnéjsi primér a vn&jsi profil vytvafejiciho télesa 4; ohfivaci vykon
ohfivaciho zafizeni 25; délka profil vytvafejiciho télesa 4; vzdalenost mezi spodnim koncem
tvarovaciho télesa 3 a hornim koncem profil vytvarejiciho télesa 4; a prostupnost roztaveného
skla.

Podle vynélezu jsou teplotni podminky nastavovany tak, Ze viskozita roztaveného skla v oblasti
tvarovaciho t&lesa 3 je v rozsahu od kolem 2 x 10* az 10° dPas a viskozita roztaveného skla na
spodnim konci profil vytvafejiciho télesa 4 je kolem 10° dPas, ale v kazdém pfipad¢ mensi nez
viskozita v Littletonové bodé (10™® dPas) skla. Teplota tedy nejprve prochéazi pod bod méknuti
skla ve sméru postupu za profil vytvafejicim télesem 4. Pro tento u¢el mohou byt ve sméru po-
stupu za profil vytvafejicim télesem 4 upravena ochlazovaci zafizeni (na obrazcich nejsou zna-
zorneéna).

Jak miize byt snadno patrné z obr. 1b, tloustka stén sklenéné trubice v piipad& piedem stanovené
prstencové mezery je v podstaté urena prostupnosti, teplotou a rychlosti tazeni. V uréitych pi-
padech miiZe byt zajisténo, aby mirna dalsi deformace sklenéné trubice, zejména dalsi roztaZeni,
probihala ve sméru postupu za profil vytvafejicim télesem 4. Tyto podminky mohou byt snadno
vhodné nastaveny, zejména prostfednictvim teploty a tazné sily, takze mezni dosazitelny vnitini
profil a vn&jsi profil mohou byt pfedem stanoveny s vysokou piesnosti. Vyhodng ale jsou teplotni
podminky a poloha profily vytvaiejiciho télesa 4 voleny tak, Ze nedochazi k Zadné nasledné de-
formaci sklenéné trubice ve sméru postupu za profil vytvéaiejicim télesem.

Princip vyuziti pfidavného profil vytvafejiciho télesa, umisténého ve sméru postupu za tvarova-
cim télesem, podle predkladaného vyndlezu muze byt samoziejmé rovnéZ aplikovan na znamé
postupy kontinuélniho taZeni sklenénych trubic podle dosavadniho stavu techniky, zejména na
Velliiv postup a na Dannertiv postup. To je vysvétleno v popisu nize jako pfiklad ve spojeni
s odkazy na obr. 5a a obr. 5b pro zafizeni pro znamy Danneriv postup.

Obr. 5a a obr. 5b kazdy znézoriluje zafizeni pro vyrobu kalibrovanych kruhovych nebo profilo-
vanych sklenénych trubic podle druhého provedeni piedkladaného vynélezu, a to ve schématic-
kém podélném fezu respektive ve schematickém fezu vedeném rovinou A-A. Podie obr. 5a je
profil vytvatejici t€leso usporadano v relativng kratké vzdalenosti od spodniho konce trubkového
tvarovaciho télesa a podle obr. 5b je profil vytvaiejici téleso uspofadano ve velké vzdalenosti od
spodniho konce trubkového tvarovaciho télesa.

Podle obr. 5a je tvarovaci téleso 3 pomalu rotujici trubka uspotfadana mirné $ikmo v tepelné izo-
lujicim drZzéku, ktery neni znadzornén. Trubka 3 je pohanéna prostfednictvim elektrického motoru
(neni znazornén). Hnaci htidel trubky 3 je duty dfik, ve kterém je drzena ty¢ 32 tak, Ze mize byt
posouvana podélné a je vedena pfimo v pfidrznych nebo montaznich Gsecich 15. Profil vytvateji-
ci t€leso 4 je uspofadano na spodnim konci tye 32 v pfedem stanovené vzdalenosti od spodniho
konce trubky 3. Profil vytvaiejici téleso 4 je spfazeno s rotujicim pohonem trubky 3 prostéednic-
tvim ozubenych kole€ek vyhodné usporadanych vné horké oblasti zafizeni, pfi¢emz ale mohou
byt v zasad¢ rovnéz usporadany u spodniho konce trubky 3, takZe trubka 3 je ota¢ena synchronné
s profil vytvarejicim télesem 4. Profil vytvatejici téleso 4 miize byt uspofadano otoéné pevné
prostrednictvim vzajemného odpojeni ozubenych kolecek. Jak je naznadeno dvojitou Sipkou Z,
vzdalenost mezi profil vytvéfejicim télesem 4 a spodnim koncem trubky 3 miize byt vhodné pfe-
dem stanovena tak, Ze vnitini obvodové povrchy jesté deformovatelné tazné baiiky 5 v kontaktu
s vné&j$imi povrchy profil vytvafejiciho télesa 4 v kontaktni oblasti 51 (viz obr. 5b) jsou deformo-
vany pro vytvofeni sklenéné trubice majici vnitini profil pfedem stanoveny profil vytvafejicim
télesem 4.

Pro tazeni sklenéné trubice vystupuje kontinualni péas 7 roztaveného skla z vystupniho prstence
(neni znazornén) taviciho kanalku, ktery neni znazornén, na vnéjsi obvod rotujici trubky 3, takze
toto vystupujici roztavené sklo je formovano do kontinuélniho plasté 8 roztaveného skla, majici-
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ho v podstaté konstantni tloustku stény. U spodniho konce rotujici trubky 3 se tazna barika 50
stahuje pfed koneénym deformovanim v kontaktu s profil vytvarejicim télesem 4 pro vytvofeni
sklenéné trubice.

Ackoliv to na obrazcich neni znazornéno, sklenénd trubice 5 je vychylovana horizontalné doli
(ve sméru postupu) od tazného zafizeni a taZzena prostifednictvim tazného zatizeni.

Jak osoba v oboru znald miZe snadno nahlédnout z ptedchazejiciho popisu, zpiisoby podle vyna-
lezu nebo zatizeni podle vynalezu jsou vhodné pro vyrobu kalibrovanych kruhovych nebo profi-
lovanych sklenénych trubic z jakychkoliv typt skla. Sklenéné trubice mohou byt vyrabény nena-
kladné (levné€) a pruzné s vyuzitim téméf vSech znamych taznych postupti s pevnymi rozmeéry
nebo tolerancemi. Minimalni a maximalni vnéj$i priméry a tloustky stén, které mohou byt dosa-
Zeny, jsou v principu podrobeny pouze omezenim tazného zafizeni pouzitého v daném ptipadé.
Nékladné série testl, provadénych vynalezcem, prokazaly, Ze pro trubice majici obdélnikovy
prifez mohou byt pfi vyrob& snadno dosazeny hodnoty pro poloméry rohti az kolem 0,1 mm se
stranovym pomérem kolem 1:1 az 10:1 nebo vétSim a tloustky stén alespori kolem 0,1 mm. Mo-
hou byt dosaZeny rychlosti taZeni kolem 34 mm/s staZenymi mnoZstvimi (materialu) kolem

160 kg/h.

Ptikladné provedeni 1

Z nasledyjiciho ptikladného provedeni miize byt patrné, ze s vyuZzitim zpisobu taZeni podle
pfedkladaného vynilezu mohou byt vyrabény sklenéné trubice majici pfesnéjsi profily a mensi
tolerance.

Pro tento ucel byla tazena sklenéna trubice, majici jinak stejné parametry, s vyuZitim b&zného
postupu tazeni dold bez pouziti profil vytvatejiciho télesa podle vynalezu, umisténého ve sméru
postupu za (pod) taznou jehlou (volné tvafeni). Podminky byly zvoleny tak, Ze méla byt voln&
tvafena sklen€na trubice majici vnitfni primér 59,25 mm. Méfeni na vnitfnim priméru prokazala,
Ze tento vnitini pramér kolisal podél délky sklenéné trubice mezi minimalni hodnotou kolem
58,70 mm a az maximalni hodnotou kolem 59,85 mm, coZ odpovidalo celkové priimérné odchyl-
ce 1,15 mm.

Pro porovnani byla za jinak stejnych podminek vyrobena kalibrovana sklenén4 trubice s pouzitim
zplsobu tazeni podle vynélezu, to jest s profil vytvafejicim t&lesem umisténym ve sméru postupu
za (pod) taznou jehlou. V tomto piipadé byla pozorovana odchylka vnitfniho priméru mensi nez
kolem 0,11 mm. Celkové byly odchylky vnitinich rozmérii mensi pfiblizné desetinasobné v po-
rovnani s b&Znymi postupy tazeni.

Odchylky vnéjSiho priméru byly rovnéz zjistovany. Volng tvafena sklenéna trubice méla byt
tazena s vnéjSim primérem 60,00 mm. Byl zmé&fen minimalni vn&j§i primér kolem 59,8 mm a
maximélni vnéj$i primér kolem 60,3 mm, coZ odpovidalo maximalni odchylce vngjsiho rozméru
kolem 0,45 mm.

Pro porovnani u sklenéné trubice, vyrobené s pouzitim zpisobu podle vynalezu, byl zméfen mi-
nimaini vn&jsi primér 60,02 mm a maximalni vné&j3i primér kolem 60,18 mm, coZ odpovidalo
odchylce vnéjsiho rozméru kolem 0,16 mm. Odchylka vnégjsiho rozméru s pouZitim zptisobu

tazeni podle vynélezu byla mensi pfiblizné trojndsobné.
Ptikladné provedeni 2

S pouzitim zpiisobu podle predkladaného vynalezu byly taZeny kalibrované sklenéné trubice
s celkovou délkou 54 mm, majici vn&j3i primér 80 mm, tloustku stény 2,5 mm a vnitini pramér
75 mm. Pfesngji tedy bylo tazeno mnozstvi jednotlivych trubic s pfislusnou délkou 1,5 m. Vn&jsi
primer byl méfen kontinualng pres celou délku trubic. Aby se vylougilo fezani sklenénych trubic,
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byl vnitfni primér méfen pouze na koncich pfislusnych trubic, protoze odchylka vnitiniho pri-
méru pfimo vyplyva z odpovidajici odchylky vnéjsiho priméru sklenéné trubice za predpokladu
konstantni tloustky stény. Vysledky méfeni maximalniho a minimélniho vnéjsiho priméru skle-
néné trubice jsou shrnuty na obr. 6, na kterém jsou jednotlivé sklenéné trubice o¢islovany.

Jak je patrné na obr. 6, maximalni vn&jsi primér se ménil mezi 80,6 mm a pfiblizné 80,48 mm.
Navic se minimalni vnéj$i primér ménil mezi 80,55 mm a 80, 40 mm. Soucasné se vné&jsi pramér
ménil daleko méné. Obecné byla maximalni odchylka vnéj$iho priméru mensi nez kolem 0,25 %
z vn&jsiho priméru sklenéné trubice.

Jak odhalila dalsi méfeni, podle predkladaného vynalezu miZe byt maximalni odchylka vngjsiho
rozmeru mensi nez aZ kolem 0,15 % z vnéj§iho rozméru sklenéné trubice a maximalni odchylka
vnitiniho rozméru sklenéné trubice mizZe byt mensi nez az kolem 0,1 % z vnitiniho rozméru
sklenéné trubice, coz je daleko méné, nez je dosazitelné s b&znymi postupy tazeni.

ProtoZe s pouzitim zpisobu tazeni podle piedkladaného vynalezu mohou byt s velmi malymi
tolerancemi vyrabény sklenéné trubice majici téméf libovolné vnitini profily, jsou podle predkla-
daného vynélezu otevieny nové oblasti vyuziti pro kalibrované kruhové nebo profilované skleng-
né trubice. Kromé jiz zndmych aplikaci miZe byt u¢inéna zminka naptiklad o vyuzitich ve vniti-
nim (interiérovém) designu nebo v nabytkarském primyslu, napfiklad jako vodicich kolejnigek
(hladké povrchy bez ryh poskytuji velmi hezky tvarované prvky vnitiniho designu) nebo jako
dekorativnich prvki ve vnitinim designu, pro vyrobu osvétlovacich prvkd majicich presnéji roz-
méry a tudiz lepsi a fizené osvétlovaci vlastnosti, pro vyrobu dekorativnich osvétlovacich prvki,
pro vyrobu krytii pro osvétlovaci prvky, a pro vyrobu lahvi, nadobek a podobng, napiiklad pro
farmaceuticky prumysl.

PATENTOVE NAROKY

1. Zpusob kontinualni vyroby kalibrovanych kruhovych nebo profilovanych sklenénych trubic
majicich pfedem stanoveny vnitini profil, pfiCemz v tomto zpisobu:

roztavené sklo (6) vystupuje z vystupniho otvoru (12) pfivadéce (2) taveniny a je tazeno pies tva-
rovaci téleso (3) tak, aby se vytvarela duta tazna barika (50),

vyznacujici se tim, Ze

taznd baiika (50) se tahne pfes profil vytvarejici téleso (4) umisténé ve sméru postupu za tvarova-
cim télesem (3), takZze vnitini obvodové povrchy tazné bariky (50) se deformuji, zatimco piiléhaji
proti vn&j§im povrchiim profil vytvafejiciho télesa (4), aby se vytvofil pfedem stanoveny vnitini
profil, a

vzdalenost mezi tvarovacim télesem (3) a profil vytvafejicim télesem (4) se méni pro zménu
tloustky stény sklenéné trubice.

2. Zpusob podle naroku 1, vyznacdujici se tim, Ze roztavené sklo (6) se tdhne od
vystupniho otvoru (12) ve sméru gravitace.

3. Zpisob podle kteréhokoliv z predchazejicich narokii, vyzmacdujici se tim, Ze
vzdalenost mezi tvarovacim té€lesem (3) a profil vytvarejicim té€lesem (4) se méni pro zménu dél-
ky (51), na které vnitini obvodové povrchy tazné baiiky (50) pfiléhaji proti vnéj§im povrchim
profil vytvarejiciho télesa (4).

4. Zpusob podle kteréhokoliv z ptedchazejicich naroki, vyzmnadujici se tim, Ze
vzdalenost mezi tvarovacim télesem (3) a profil vytvafejicim télesem (4) se méni prostiednictvim

-10 -
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posouvani diiku (32) v podélném vrtani (31) diiku (30) tvarovaciho télesa, pfi¢emz diik (32) je
veden pfimo uvnitt podéiného vrtani (31).

5. Zpisob podle naroku 4, vyznacujici se tim, Ze procesni vzduch a/nebo ochranny
plyn se vede skrz podélné vrtani (31) k profil vytvafejicimu télesu (4).

6. Zpusob podle kteréhokoliv z pfedchazejicich narokii, vyznacdujici se tim, Ze
tvarovaci téleso (3) se uspofada v oblasti vystupniho otvoru (12), pfiemz toto tvarovaci téleso se
posouva axialn€ pro zastaveni vystupovani roztaveného skla (6) z vystupniho otvoru (12) a pro
umoznéni vymény profil vytvarejiciho télesa (4).

7. Zpusob podle naroku 6, vyznac¢ujici se tim, Ze profil vytvafejici téleso (4) a tva-
rovaci t€leso (3) se drzi otoéné€ pevné vzhledem k vystupnimu otvoru (12) pfivadéce (2) taveniny.

8. Zpisob podle které¢hokoliv znaroki 1 az 5, vyznadujici se tim, Ze tvarovaci
téleso se tvofi pomalu rotujicim trubkovym télesem (3), na kterém kontinualni pas (7) roztavené-
ho skla postupuje od vystupniho otvoru tak, Ze se na spodnim konci tohoto pomalu rotujiciho
télesa (3) vytvari tazna baiika (50).

9. Zpisob podle niroku 8, vyznacdujici se tim, Ze profil vytvatejici téleso (4) se
ota¢i synchronné s pomalu rotujicim trubkovym télesem (3).

10. Zpisob podie kteréhokoliv z predchazejicich narokd, vyzmadujici se tim, Ze
sklenéna trubice (5), majici pfedem stanoveny vnitini profil po kalibraci nebo profilovani na pro-
fil vytvarejicim télesu (4), se vychyluje horizontalné a tdhne prostrednictvim tazného zatizeni (F).

11. Zatizeni pro kontinualni vyrobu kalibrovanych kruhovych nebo profilovanych sklenénych
trubic, majicich pfedem stanoveny vnitini profil, které zahrnuje ptivadé¢ (2) taveniny s vystup-
nim otvorem (12) pro roztavené sklo (6), tvarovaci téleso (3) a profil vytvafejici téleso (4) umis-
t€né ve sméru postupu za tvarovacim télesem (3), pfiemz je upraveno tazné zatizeni (F) pro
tazeni roztaveného skla (6) od vystupniho otvoru (12) a pfes tvarovaci t&leso (3) pro vytvateni
tazné bariky (50) a pro tazeni tazné baiiky (50) pres profil vytvéfejici téleso (4), takZe vnitini
obvodové povrchy tazné baiiky (50) jsou deformovany, zatimco pfiléhaji proti vngj§im povrchiim
profil vytvatejiciho télesa (4), pro vytvofeni pfedem stanoveného vnitiniho profilu, vyzna-
Cujici se tim, Ze vzdilenost mezi tvarovacim télesem (3) a profil vytvaiejicim télesem (4)
miZe byt ménéna pro zménu tloustky stén sklenéné trubice.

12. Zafizeni podle naroku 11, vyznadujici se tim, Ze profil vytvatejici téleso (4) je
umisténo ve sméru postupu za tvarovacim t&lesem (3) ve sméru gravitace.

13. Zatizeni podle naroku 11 nebo 12, vyznadujici se tim, e vzdalenost mezi tva-
rovacim t€lesem (3) a profil vytvatejicim télesem (4) miZe byt ménéna pro zménu délky (51), na
které vnitini obvodové povrchy tazné batiky (50) ptiléhaji proti vn&j§im povrchiim profil vytvate-
Jiciho télesa (4).

14. Zatizeni podle kteréhokoliv z narokd 11 a7 13, vyznadujici se tim, Ze vzdilenost
mezi tvarovacim t&lesem (3) a profil vytvafejicim t&lesem (4) miize byt ménéna prostfednictvim
posouvani dfiku (32) v podélném vrtani (31) diiku (30) tvarovaciho télesa, ptidemz diik (32) je
veden pfimo uvniti podélného vrtani (31).

1S. Zafizeni podle naroku 14, vyzmaujici se tim, Ze procesni vzduch a/nebo
ochranny plyn je veden skrz podéIné vrtani (13) k profil vytvatejicimu t&lesu (4).

16. Zafizeni podle kteréhokoliv z narokd 11 az 15, vyznaéujici se tim, Ze tvarovaci
t€leso (3) je usporadano v oblasti vystupniho otvoru (12), pfi¢emz toto tvarovaci téleso mize byt

-11 -
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posouvano axialné pro zastaveni vystupovani roztaveného skla (6) z vystupniho otvoru (12) a pro
umoznéni vymeény profil vytvarejiciho télesa (4).

17. Zafizeni podle naroku 16, vyznacujici se tim, Ze profil vytvafejici téleso (4) a
tvarovaci t€leso (3) jsou drzena otoéné pevné vzhledem k vystupnimu otvoru (12) piivadéée (2)
taveniny.

18. Zafizeni podle kteréhokoliv z narokd 11 az 15, vyznaédujici se tim, Ze tvarovaci
téleso je tvofeno pomalu rotujicim trubkovym télesem (3), takze kontinudlni pas (7) roztaveného
skla, vystupujici z vystupniho otvoru, postupuje na tomto pomalu rotujicim trubkovém télese (3)
tak, Ze se na spodnim konci tohoto pomalu rotujiciho t&lesa (3) vytvaii tazna barika (50).

19. Zafizeni podle néroku 18, vyznacujici se tim, Ze profil vytvatejici téleso (4) je
otacitelné synchronné s pomalu rotujicim trubkovym télesem (3).

20. Zafizeni podle kteréhokoliv z narokii 11 a7z 19, vyznadujici se tim, ze sklenéna
trubice (5), majici pfedem stanoveny vnitini profil po kalibraci nebo profilovéni na profil vytva-
fejicim télesu (4), je vychylovana horizontalné a taZzena prostfednictvim tazného zatizeni (F).

8 vykresi

Seznam vztahovych znaku:

taZzné zafizeni

ptivad&¢ taveniny, tavici kanalek

tvarovaci téleso, trubka, rotujici trubkové téleso
profil vytvétejici téleso

sklen&na trubice

roztavené sklo, tavenina

roztavené sklo, kontinudlni pas roztaveného skla
8  kontinudlni plast

12 vystupni otvor

15 montazni useky

NN B WN -

20 dno

21  bocni sténa
22 horni kryt
23  otvor

24 vystupni prstenec

25 ohfivaci zafizeni

26 tepelna izolace

30 drik tvarovaciho t&lesa

31 vnitfnf vrtani, podélné vrtani

32 ty¢, diik profil vytvéiejiciho t&lesa

33 vstup pro procesni vzduch a/nebo ochranny nete¢ny plyn

40 upeviiovaci otvor

41 prachody

50 taZné batika

51 kontaktni oblast, délka pfilnuti tazné baiiky k profil vytvatejicimu t&lesu
F  taZnasila, tazné zafizeni

Z  dvojita Sipka naznacujici moznost podélného posunuti profil vytvatejiciho t&lesa

-12-
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