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(57) Anotace:

Davkovaci a/nebo homogeniza¢ni prvek (1, 6),
vhodny zejména pro davkovani ¢i homogenizaci
borosilikatové skloviny pfi automatizované vy-
robé skla, je vytvarovan do duté trubkovité casti
(3, 4), spojité prechazejici do polokulovitého dna
{5), uzavirajiciho hermeticky dolni ¢ast (4), pii-
¢emz dolni ¢ast (4) i dno (5) jsou zhotoveny z
¢irého kiemenného skla. S vyhodou ma dolni
¢ast (4) i dno (5) tlousdtku stény nejméné 5 mm.
Ve vyhodném provedeni je dutina davkovaciho
a/nebo homogeniza¢niho prvku (1, 6) vyplnéna
tepelné izola¢nim materidlem. Dolni ¢ast (4)
muze byt opatfena homogeniza¢nimi elementy

(7).
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Davkovaci a/nebo homogenizaéni prvek

Oblast techniky

Vynalez se tyka davkovaciho a/nebo homogenizaéniho prvku,
urceného pro davkovani a/nebo homogenizaci skloviny, zejména
borosilikatové skloviny. Davkovaci a/nebo homogeniza&ni prvek je
uchycen v nosném drzdku a je zhotoven z materidlu na bazi oxidu
kremic¢itého.

Dosavadni stav techniky

Pri tvarovani skla strojnim poloautomatizovanym ¢&i plné
automatizovanym zpusobem jsaqu kladeny vysoké poZadavky pri davko-
vani kapky skloviny do tvarovacich strojt a rovnész pri homogeni-
zaci skloviny v davkovacich zarizenich a feedrech.

Je znama, vyuZivana i popsdna celd rada davkovacich a homo-
genizac¢nich prvka ruznych tvart i materidla. Jejich volba je dana
vétsinou zpusobem vyroby skla, typem skloviny, tavicim agregatem,
zpusobem otopu, tvarovacim, davkovacim &i homogenizadnim zarize-
nim a téZ kone¢nym tvarem a hmotnosti sklenéného vyrobku.

V davkovacich zarizenich pro davkovani borosilikatové sklo-
viny Jje soucdsti davkovaciho zarizeni davkovaci prvek, tzv.
plunzr, zhotoveny ze Zaruvzdorného Kkeramického materidlu na bazi
oxidu kremic¢itého nebo zirkonic¢itého, obsahujici ddle ruzné pri-
mési, pojiva atp. Plunir se ziskava keramickym zpusobem vyroby,
tj. 1litim. PluniZr mad tvar plného valce, ve spodni &asti je
zaobleny, kopirujici tvar pod nim situované vytokové misky davko-
vace. V horni c¢asti je plunZr uchycen v drZaku a jeho dolni &ast
je trvale ponorena do skloviny v hlavé davkovace. Plunir se
v pravidelné taktazi pohybuje smérem dold a nahoru a napomaha
tvarovani kapky skloviny, vytékajici z vytokové misky.

Tento typ plunzru, uZivany napr. pro feedry typu Hardford ¢&i
Olivotto, vazi cca 10 az 15 kg, takZe mechanismus davkovace je
samozrejmé namahan a opotrebovavan. Nékteré 2z uvedenych typu
materiald pluniri je nutné pred pouZitim temperovat v kombinované
elektroplynové peci o nepretrzitém provozu pri teplotach 800 a2
1000 °C. Po vytemperovani je ptunZr nainstalovian do feedru, avs$ak
S vyrobou je moZno zac¢it az po "vyfoukani" materialu plunzru, coz
je 8 az 16 hodin nejméné. Pri "vyfoukani" se z materialu pluniru
uvolnuji pri provozni teploté cca 1300 °C plynné souc¢asti, zpUso-
bujici i nékolikadenni prostoje, jelikoZ sklovina obsahuje bubli-
ny a puchyre.

V davkovaci sklarské tavici pece se podle potreby provadi
homogenizace skloviny homogenizac¢nimi prvky, zv1lasté ruznymi typy
michadel, opatrenymi obvykle michacimi ¢&lanky, vétsinou ruzné
upravenymi lopatkami, vrtulemi, sSroubovicemi atp. Homogenizacéni
prvky, obvykle rotujici kolem své podélné osy, byvaji v davkovadi
rizné umistény, v zavislosti na technologickych poZadavcich.

Vyuziti homogenizacnich prvki obdobné jako davkovacich prvkua

je obvykle specifické pro urcité konkrétni pouziti technologie
a technologického zarizeni a vyrobek.
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Podstata vyndlezu

Uvedené nevyhody se odsgrani nebo podstatné omezi davkovacim
a/nebo homogenizac¢nim prvkem, zejména s vyuzitim pro borosilika-
tovou sklovinu, podle tohoto vyndlezu, jehoZ podstata spo&iva
v tom, Ze davkovaci a/nebo homogenizad¢ni prvek je vytvarovan do
duté trubkovité c¢asti, spojité prechazejici do polokulovitého
dna, uzavirajiciho hermeticky dolni &ast se dnem, priéemz tato
dolni c¢ast se dnem, ponofenym do skloviny, je zhotovena z &irého
kfemenného skla.

S vyhodou ma trubkovitd spodni ¢&ast a dno davkovaciho
a/nebo homogenizaé¢niho prvku tloustku stény nejméné 5 mm.

Je vyhodné, kdyZ dutina davkovaciho a/nebo homogeniza&niho
prvku je vyplnéna tepelné izolad¢nim materialem.

Dale je vyhodné, kdyZ trubkovitd spodni &ast homogenizacéniho
prvku Jje opatrena homogenizac¢nimi elementy 2z ¢irého krfemenného
skla.

Hlavni vyhodou davkovaciho a/nebo homogenizaéniho prvku
podle tohoto vyndlezu je, Ze tyto prvky neni nutno temperovat ani
chladit, ¢ast ponorena do skloviny, zhotovenda z ¢irého kremenného
skla "nefouka", tj. pfi pomérné vysokych pouzitych teplotach
neuvolnuje Z2adné plynné zplodiny, znehodnujici kvalitu davkované
skloviny.

Tim, Ze se davkovaci a/nebo homogenizaéni prvek nechladi pri
vyuziti a pred instalaci se nemusi temperovat, odpadaji prostojo-
vé Casy pri prestavbé, temperovaci ¢&asy a také i temperovaci
zarizeni, vcetné uspor energie. Duty trubkovity tvar davkovaci
a/nebo homogenizac¢ni prvek znaéné odlehéuje, takzZe opotrebovani
mechanismu davkovaciho zarizeni ¢éi pridavného homogenizaéniho
zarizenli je minimdlni. Vyména téchto prvka je mozna za chodu bez
prostoju.

Polokulovita spodni ¢ast dna davkovaciho prvku je prizpuso-
bena vytokovému otvoru davkovace. U homogenizaéniho prvku takto
vytvarované dno napomaha optimalnimu proudéni skloviny. Polokulo-
vité dno Jje nejvyhodnéjs$i i 2z hlediska koroze materidlu téchto
prvka sklovinou. Hermetické uzavrfeni dolni &asti je funkéné nut-
né.

Reseni umozriuje i vyuziti odpadového materialu kremenného
skla.

Pri tloustce stény dolni trubkovité ¢&asti a dna nad 5 mm se
zivotnost davkovaciho a/nebo homogenizaéniho prvku vyznamné zvy-
Suje.

Pokud je v dutiné davkovaciho a/nebo homogenizaéniho prvku
ulozen tepelné izolac¢ni material, teplota skloviny v bezprostred-
nim okoli téchto prvku je vyrovnanéjsi.

Pokud je trubkovita dolni ¢ast homogenizadniho prvku opatre-
na homogenizac¢nimi elementy 2z ¢irého kremenného skla, uUéinnost
homogenizace skloviny se zvysi.
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Prehled obrazklh na vvkresech

Prikladna provedeni vyndlezu jsou popsana dadle a jsou zna-
zornéna na vykresech, z nichZ zobrazuje obr. 1. davkovaci prvek
a obr. 2 homogeniza¢ni prvek v ndrysném pohledu s &asteénymi
prihledy a Fezy.

Priklady provedeni vyndlezu

Priklad 1

Pri strojni automatizované vyrobé sklenénych c¢ajovych konvic
a cajovych sklenek a hrnic¢ku z borosilikadtového skla se vyuZiva
na feedrech sklarské ®mavici pece davkovaci zarizeni, jehoZz sou-
¢asti je davkovaci prvek 1, uchyceny v nosném drzaku 2 (obr. 1).
Davkovaci prvek 1, tzv. pluniZr, sestava z nosné trubkovité horni
casti 3, zhotovené z opakniho kremene. Na horni ¢ast 3 je pomoci
vodikového hordku privarena dolni c¢ast 4 z c¢irého kfemenného
skla, kterd je v dolni c¢éasti 4 vytvarovand do polokulovitého dna
5. Tvar dna 5 je uzplUsoben technologickym poZadavkim tvaru vyto-
kové misky davkovaciho zarizeni, typu skloviny atp. Polokulovity
tvar dna 5 se miZe ziskat z puvodni trubkovité dolni ¢éasti 4
z ¢irého kremenného skla vytyarovanim a stavovanim pomoci vodiko-
vého horaku. Svarovani a tvarovani zatavenim jednotlivych soucas-
ti davkovaciho prvku z kremenného skla pomoci vodikového horaku
se provadi pri teplotach cca 2 000 °C.

V konkrétnim pripadé pri vyrobé c¢ajové sklenéné konvice se
davkuje kapka borosilikatove skloviny o hmotnosti do 700 g pri
teploté cca 1 320 °C pri taktdzi do 20 taktd za minutu. Prumér
horni &asti 3 2z opakniho kremenného skla je cca 75 mm, tloustka
stény 10 mm a prumér dolni ¢asti 4 z ¢irého kremenného skla je
cca 80 mm pri tloustce stény 5 mm. Davkovaci prvek 1 vazi cca
1,5 az 2 kg a md tvar, pripominajici laboratorni zkumavku. Vnit¥-
ni dutinu maZe mit vyplnénou tepelné izola¢nim materidlem, napr.
sklovlaknitou tepelnou izolaci.

Davkovaci prvek 1 se pred instalaci do davkovaciho zarizeni
nemusi temperovat, postaci kratké prohrati po dobu asi 10 minut.
Béhem pouziti se davkovaci prvek 1 nechladi vodou ani vzduchem,
nebo jinym zpusobem.

Za téchto podminek davkovaci prvek 1 pracuje v provozu jeden
az tri mésice.

Priklad 2

Homogenizac¢ni prvek 6 (obr. 2), upevnény v drZzaku 2, ma hor-
ni dast 3 i dolni ¢ast 4 shodného priméru, pric¢emz dolni cast 4
je opatrena homogenizac¢nimi elementy 7 z ¢irého kremenného skla.
Horni i dolni ¢ast 3, 4 Jjsou zhotoveny z ¢irého kremenného skla,
z celého kusu, svar v tomto pripadé neni vhodny vzhledem ke krou-
ticimu momentu, aby p¥i vyuziti p¥i rotaci nedochazelo k porucham
materialu kremenného skla.
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Primyslova vyuZitelnost

Reseni je vhodné zejména pro strojni davkovani ¢i homogeni-

zaci skloviny ve feedru, a to predevsim borosilikatové skloviny
S niZzsim obsahem alkalii.

PATENTOVE NAROKY

Davkovaci a/nebo homogenizaéni prvek, uréeny pro davkovani
a/nebo homogenizaci skloviny, zejména borosilikatové skloviny,
zhotoveny z materiAlu na bazi oxidu kremic¢itého, v Yyzna -
¢cdujici s e t im, Ze je vytvarovan do duté trubkovi-
té ¢asti (3, 4), spojité prechazejici do polokulovitého dna
(5), wuzavirajiciho hermeticky dolni éast (4), pfFicemZ dolni
¢ast (4) a dno (5) jsou zhotoveny z &irého kremenného skla.

Davkovaci a/nebo homogenizac¢ni prvek podle naroku 1,
vyznacéuijici s e t i m, 2e dolni &ast (4) a dno
(5) ma tloustku stény nejméné 5 mm.

Davkovaci a/nebo homogenizaéni prvek podle naroku 1 a 2,
vyznacdéujici s e tim, ze dutina davkovaciho
a/nebo homogenizac¢niho prvku (1, 6) je vyplnéna tepelné izo-
laénim materidlem.

Davkovaci a/nebo homogenizaéni prvek podle narokG 1 az 3,

vyznacujici s e tim, 2e dolni <&ast (4) Jje
opatfena homogenizac¢nimi elementy (7).

1 vykres
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