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vytez plochého skla se podrobuje oboustran-—
nému ohrevu a2 kX teploté méknuti, po
prohfati do tvarného stavu se na néj pusobi
podtlakem seshora, aZ se vyrez prisaje ke
konvexni tvarovaci plose tvarovaci formy,
kde se tvaruje podtlakem 20 az 70 kPa po
dobu 0,5 az 3 s do koneé¢ného tvaru, ktery
se samovolné odklopi od formy po zruSeni
podtlaku. Pro ulozeni vyfezu (26) plochého
skla je upraven centrovaci nosny krouzZek
(17) na otoéném stole (5) alespon v jedné
pracovni pozici (I) otoéného stolu (5).
v daldich pracovnich pozicich (II, III)
jsou umistény vzdjemné protilehle topné
elementy (19), s vyhodou elektrické odporo-
vé, pro oboustranny ohfev vyrezu (26)
kx teploté méknuti skla. V dal3i nejméné
jedné pozici (IV) otoéného stolu (5) je nad
nosnym krouzkem (17) situovdna tvarovaci
forma (15), s vyhodou na bazi grafitu,
s funkéni tvarovaci konvexni plochou
s odsavacimi otvory (23), napojenymi na
zdroj (24) podtlaku. :

zpisob vyroby brylovych skel a zafizeni k provddéni
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Vyndlez se tyka zpusobu vyroby brylonch skel, pripadné skel
hodlnkovych a podobnych, pri kterém se vyrez plocheho skla podro-
bi nejprve oboustrannému ohfevu k bodu méknuti skla a po prohrati
do tvarného stavu se vyfez podrobi zméndm tlaku vzduchu. Po vy-
tvarovani se hotovy vyrobek brylového skla odebira.

Vyndlez se tyka rovnéZ zarizeni k provadéni tohoto zpisobu
vyroby brylovych skel. Zaf¥izeni sestdvd z nosného ramu, na némz
je upevnéna zakladovéd deska, nesouci centrdlni h¥idel je napojen
na pohonny mechanismus.

P¥i vytobé brylovych, prlpadne hodinkovych skel, se pouéivé
technologie pretvarovani prlrezu plochého skla. Je znama cela fa-
da postupl pretvarovani, jimZz obvykle napomaha zah¥ivani prlrezu
plochého skla do tvarného stavu. P¥i oh¥evu mohou byt ziskany bud
predlisky, predvyrobky, nebo jiZ hotové vyrobky.

Zpusob vyroby pfedlisku ¢&ocky uvddi napf. patent USA &.
4 088 470. Tvarovani se provadi ve sklipkové formé s vétsim
poctem protilehlych konkdvnich otvoru. Na sklipkovou formu se
. umisti sklenéna tabule, kterd zahfatim prosedne do otvorud formy
a vytvori podlisek brylové Cocky.

Hotové vyrobky se casto 21skavajl oh¥evem plochych pfedvy-
robkll, prirezl &i kulatych vyfezu skla, které se propadaji vlast-
ni hmotnosti do forem. K tomuto dcelu byla vyvinuta celad rfada
zarizeni a peci.

Napr. v &eskoslovenském autorském osvédC¢eni <¢&. 162 039 je
uvedena tunelovéd elektrickd pec na ohybdni brylovych a hodinko-
vych skel jejich vlastni hmotnosti. Na ploché predvyrobky, uloZe-
né na miskovitych formdch vétsiho zak¥iveni, neZ je Zadané zakfi-
veni vyrobku, se plusobi sdlavym ohrevem. Misovité formy jsou
upevnény v rFadich na nekoneéném dopravniku, prochdzejicim elek-
trickou peci. Pec sestdva z predeh¥ivaci, tvarovaci a chladici
zény. Tvarovaci &ast je tvorena tremi na sebe navazujicimi c&ast-
mi, v nichz jsou definitivné ve stropé a v boénich sténdch umis-
tény topné &lanky, opatfené prostfedky k regulaci prikonu.

Tunelovd elektricky vytdpénd pec na ohybani kulatych skel
vétsiho priméru od 80 do 500 mm, urcenych Kk zasklivéni budikuy,
hodin a automobilovych zpétnych zrcatek, je popsana v cCeskoslo-
venském autorském osvédéeni &. 195 800. Novym prvkem reseni jsou
vyménné formy, uloZené na otoénych mechanismech, které zarucuji
stejnomérny ohfev i ochlazovani.

Nevyhodou vSech uvedenych reseni je obtiZné reprodukovatelny
tvar koneéného vyrobku, zejména z hlediska dodrZeni poZadované
tloustky skla a stejnorodosti zabarveni. Vétsina téchto technolo-
gickych postupl je obvykle energeticky narocna.

Vedle plusobeni teploty nékdy rovnéZ napomdhd pretvarovani
prifezi nebo predvyrobku plochého skla v tvarném stavu i pusobeni
mechanického tlaku, napf¥. dolisovédni raznikem, pomocnou formou
a podobné. Sklenény plochy vy¥ez se vlozZi do formy, zahreje se
k bodu méknuti, ¢dstecné se vlastni hmotnosti predtvaruje
a ndsledné se dotvaruje mechanicky raznikem ¢&i formou. Tohoto
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zpusobu vyroby se vyuzivd hlavné pri vyrobé bezpecnostnich skel
a pri vyrobé oken automobilu.

RovnéZ se tohoto zplsobu vyuZiva pri vyrobé budikovych skel,
pruzoru do masek a automobilovych zpétnych zrcatek.

Tato technologie Jje ndro¢nd a dodrZeni postupu, zejména
teplotnich parametri, ale i na vlastni za¥izeni, nap¥. serizeni
souososti razniku s formou. Prindsi také zvysSené riziko poruseni
kvality povrchu skla, nedodrZenim poZadované tloustky skla a jeho
zabarveni.

V posledni dobé se uzivad pri pretvarovani plochych pfirezua
skla vedle pusobeni oh¥evu také pusobeni tlaku vzduchu, podtlaku,
zmén tlaku vzduchu a pod.

Napf¥. francouzsky patent &. 2 543 130 popisuje zpUsob vyroby
k ohybani tenké sklenéné tabulky s aplikaci skla do optickych
bryli. Prifez kulatého skla se uloZi na matrice a zahriva se
k bodu méknuti. Na obvodu konkdvni matrice jsou umistény kanalky,
kterymi se odsdvd vzduch, ktery napomdhd vytvarovani rovinnych
okraju kruhového predvyrobku vypouklého vnit¥niho tvaru. V dalsi
fazi technologické operace se predvyrobek tvaruje na druhém
povrchu priloZeném ke druhé matrici funkéniho konvexniho tvaru,
na jejiZ obvodové &asti jsou rovnéZ umistény kandlky s privodem
podtlaku, Kktery odsavd vzduch mezi konvexnim povrchem matrice
a povrchem skla za soucasného ohr¥evu tak dlouho, aZ sklo dosedne
na konvexni povrch matrice a vytvaruje se.

Zarizeni zahrnuje dvé  technologické operace tvarovéni,
opakovany ohfev vyrezu skla, dvé tvarovaci matrice a tim i zvyse-
nou potrebu manipulace se sklem béhem tvarovani. Pri pouzitém
postupu je nutno zachovat béhem tvarovani rovinny okraj, ktery se
musi v ndslednych operacich odstranit, takZe vznikd odpad skla.

Uvedené nevyhody se odstrani nebo podstatné omezi u zplasobu
vyroby brylovych, pripadné hodinkovych skel 2z vyrezd plochého
skla oboustrannym ohfevem k teploté méknuti skla podle vynadlezu,
jeho2 podstata spoé&ivd v tom, Ze po prohfati vyfezu do tvarného
stavu se na néj pusobi podtlakem seshora, aZ se vyfez prisaje ke
konvexni plode tvarovaci formy, kde se tvaruje podtlakem 20 az
70 kPa po dobu 0,5 az 3 s do kone¢ného tvaru, naceZ se samovolné
odklopi od tvarovaci formy zrusenim podtlaku.

K provadéni tohoto zpﬁsobu vyroby slouzi zar¥izeni podle
vyndlezu, jeho?Z podstata spoc1va v tom, Ze je opat¥eno nosnymi
prostfedky pro uloZeni vyfezl skla tvorenymi centrovacimi nosnymi
krouzky, které jsou umlsteny na vsech pracovnlch pozicich otocéné-
ho stolw., a pfitom v nejméné jedné této pozici jsou umistény vza-
jemné protilehle, vZdy pod a nad nosnym krouzZkem topné elementy.
Ddle v nejméné jedné dalsi pozici je nad nosnym krouzkem situova-
na vertikdlné vratné suvnd tvarovaci forma. Tvarovaci forma ma
funkéni tvarovaci konvexni plochu opatfenou odsavacimi otvory,
které jsou napojeny pres ovladdaci ventil na zdroj podtlaku.

Je vyhodné, kdyZ tvarovaci forma je zhotovena z materialu na
bazi grafitu.
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Dadle je vyhodné, kdyZ topnymi elementy jsou elektrické odpo-
rové topné elementy ve tvaru spirdl, zhotovenych 2z odporového
dratu.

Pro ovladani tvarovaci formy Jje vyhodné konstrukéni uspora-
déani, pri kterém je tvarovaci forma pres prevod spraZena s pakou,
kterd je privracena k talifové vacéce, upevnéna na hracim hrideli,
sprazenem s pohonnym mechanismem. Hnaci h¥idel md dadle na sobé
upevnény jesté dalsi vacky, a to vacky odnimace, pfivrécenou
k odnimac¢i hotovych Vyrobku a ddle fidici vacéky, privracené ke
koncovym ¥idicim spinacum.

Zpusob vyroby brylovych skel podle vyndlezu je pomérné rych-
1y, vysoce produktivni a energetlcky minimdlné ndrocény. Konstruk-
cné pomerne jednoduché zarizeni k provadéni tohoto zplsobu zabez-
pecuje tvarovou reprodukovatelnost vyrobkl, jejich dobrou kvalitu
s minimé&lni ddrZbou, obsluhou i minimdlni manipulaci pfi tvarova-
ni.

Nosné krouzky zaruéuji bezpecéné uloZeni vyrezu skla, jeho
vycentrovani i fixaci béhem celého technologického procesu. Topné
elementy zajistuji rychly a Wdcéinny intenzivni oh¥ev vyfezl skla.
Pri pouziti elektrickych odparcvych topnych elementl se nenarusu-
je povrch sklenéného vyrezu 2zplodinami spalovédni. Efektivnimu
ohrevu napomdhaji topné elementy ve tvaru spirdl 2z odporového
dratu. Tvarovaci forma, kterd sjiZdi seshora pred tvarovanim na
vyrez skla, predstavuje vyhodné rfeseni. Jeji pomoci za pusobeni
podtlaku je zajisténa vyhodnad manipulace s vyrezem skla, jeho
pfisdvéni, tvarovdni i odklapéni hotového vyrobku. Neni t¥eba
pouzivat zadné dalsi protiformy.

P¥i pouziti tvarovaci formy na badzi grafitu se neposkozuje
povrch skla a v oblasti pouZitych teplot grafitovd tvarovaci for-
ma minimdlné dilatuje. Na jejim povrchu se nezachycuji neéistoty,
které by znehodnocovaly povrch skla. P¥i dlouhodobém provozu miZe
dojit k poskozeni funkéni tvarovaci konvexni plochy, ktera se
v pripadé grafitové tvarovaci formy dé& snadno a rychle obnovit.

Volba zmény tlaku jak pro prisdvani, tak 1 pro tvarovani
a odnimdni je velmi vyhodna. Pomoci velikosti podtlaku a doby je-
ho pusobeni se d& snadno ridit stupen vytvarovani a rovnéz se ma-
Ze snadno prejit na jiny sortiment vyrobku.

V podstaté kompletni potfebnou mechanickou manipulaci s vy-
fezem i odkladdadnim vyrobkl zajisdtuje konstrukéni provdzani pohon-
ného mechanismu pfes hnaci hfidel prostrednictvim paky, prfevodu
a vacek.

Prikladné prevedeni vyndlezu je popsano ddle a je schematic-
ky zndzornéno na pripojenych vykresech, z nichZ predstavuji obr.
1 narysny pohled na zarizeni a obr. 2 pohled na zarizeni seshora.
Obr. 3 aZ 7 predstavuji Jjednotlivé technologické fdze, a to obr.
3 zakladani vyrezu, obr. 4 oboustranny ohfev vyrezu, obr. 5 naje-
ti tvarovaci formy na predehfaty vyrez, obr. 6 prisati vyrezu ke
tvarovaci formé a 2zdvih této formy, obr. 7 uloZeni vyfezu na
odnimaé a obr. 8 vyjmuti hotového vyrobku.
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Zarizeni v prikladném provedeni zndzornéném na obr. 1,
sestavd z nosného ramu 1, na némZ je upevnéna zdkladova deska 2,
nesouci uloZeni 3 centrdlniho h¥idele 4 &tyrhranného otoc¢ného
stolu 5 (obr. 2). Pod zdkladovou deskou 2 je umistén pohonny
mechanismus 6 s hnacim hfidelem 7, na némZ Jjsou uloZeny ridici
vadky 8 k ovladani koncovych fidicich snimacd 9. Nad fidicimi
vadkami 8 je na hnaci hfideli 7 umistén maltézsky mechanismus
10. Hnaci h¥idel 7 prochazi zakladovou deskou 2, na niZz je umis-
téno uloZeni 11 hnaciho hridele 7 a jsou k tomuto hnacimu h¥ideli
7 pripevnény vadka 12 odnimace 14 a talifové vacky 13. Vacka 12
odnimac¢e 14 slouZi k ovladdni pohybu odnimac¢e 14. Talifovd vacka
'13 slouzici k vertikdlné suvnému pohybu tvarovaci formy 15, zho-
tovené 2z materidalu na bazi grafitu.

V prikladném provedeni je oto¢ny stil 5 opatfen Ctyrmi rame-
ny 16, (obr. 1, 2) nesoucimi centrovaci nosné krouZky 1l7. Jednot-
livd ramena 16 predstavujl éty¥i zdkladni pozice otoéného stolu
5, které jsou oznaceny na obr. 2 aZ 8 rlmskyml ¢islicemi I aZ IV.
P021ce I predstavuje pozici zakladéni vyrezu 26 do zarizeni a je
vybavena zakladadem 18 (obr. 1, 2 a 3), pripevnénym na zdkladovou
desku 2. Pozice II a III predstavuji oboustranny ohrev Vyrezu 26
skla a jsou vybaveny topnymi elementy 19 v kazdé této p021c1 II,
III (obr. 2, 4) umisténymi nad otoénym stolem 2, vzajemné- protl-
lehle a vZdy nad a pod nosnym KrouZkem 17. Topne elementy 19 jsou
upevnény na drZdku 20 zakladové desky 2, a jsou vytvoreny z odpo-
rového topného dratu, navinutého do spiraly.

V pozici IV (obr. 2, 5, 6, 7, 8) Jje nad nosnym krouzkem 17
situovéna tvarovaci forma 15, kterd Jje pres prevod 21 (obr. 1)
spfeZena s pakou 22, prlvracenou k talirfové vadce 13. Tvarovaci
forma 15 ma funkéni tvarovaci plochu konvexniho tvaru, opatfenou
otvory 23, které Jjsou napojeny na zdroj 24 podtlaku, ovladany
ovladdacim ventilem 25. /

Zarizeni pracuje ndsledovné:

V pozici I (obr. 2, 3) dochdzi k zaloZeni sklenéného kulaté-
ho vytezu 26 toustky 1,6 mm o pruméru 72 mm do centrovaciho
nosného KkrouzZku 17, umlsténého na rameni 16 otocéného stolu 5.
V pozicich II a III (obr. 2, 4) se sklenény vyrez 26 oboustranné
oh¥iva elektrlckyml odporovymi topnymi elementy 19 k bodu méknuti
skla. V posici IV (obr. 2, 5) na predehraty sklenény vyfez 26
dosedne seshora tvarovaci forma 15, ndsledné dochazi k vytvarové-
ni vyrobku 27 (obr. 6) a k jeho odebrani odnimace 14 (obr. 7, 8).

Po zapnuti nezndzornéného nastavitelného c¢asového relé, kte-
ré uréuje délku pracovniho cyklu pro dany vyrobek 27, se uvede do
chodu pohonny mechanismus 6, ¢imZ dO]de k rotaci hnac1ho h¥idele
7. Maltézsky mechanismus 10 zajistuje, Ze pri otdc¢eni hnaciho
h¥idele 7 o 360° dojde k pootocenl centrdlniho hr¥idele 4, a tim
i otoé&ného stolu 5 o 90°. Pohybovy cyklus zarizeni- je svazan tak,
Ze hned zpodatku rotace hnaciho h¥idele 7 dojde k pootoceni otoé-
ného stolu 5 s rameny 16, nesoucimi nosné KrouzZky 17, o 90°.

Rotace hnaciho h¥idele 7 dale pokraéuje, ¥idici vacka 8 doda
vlmpuls prostrednlctv1m koncového sSpinac¢e 9 k zaloZeni sklenéného
vyrezu 26 pomoci zakladace 18. Soucasné pomoci talirové vacky
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13, prevodu 21 a paky 22 dochdzi ke sjizdéni tvarovaci formy 15
na ohraty sklenény vyfez 26 (obr. 5). Po dosednuti tvarovaci
formy 15 na vytez 26 se pomoci ridici vacky 8, koncového fidiciho
spinade 9 a ovlddaciho ventilu 25 zapind zdroj 24 podtlaku.
Prost¥ednictvim 2zdroje 24 podtlaku dochdzi k odsavani vzduchu
z prostoru mezi sklenénym vyfezem 26 a funkéni tvarovaci konvexni
plochou tvarovaci formy 15 odsdvacimi otvory 23. Vlastni prisava-
ni sklenéného vyrezu 26 probihd pomoci odsdvacich otvord 23,
vyuistujicich do konvexni plochy tvarovaci formy 15, a to za
podtlaku cca 50 kPa (obr. 6).

Po prisadti sklenéného vyfezu 26 se tvarovaci forma 15
s vyrezem 26 2zvedd pomoci prevodu 21, padky 22 a talirfové vacky
13 a soucdasné se tvaruje vyfez 26 za podtlaku cca 50 kPa po dobu
2 s (obr. 6).

Po vytvarovani vyrobku 27 zajizdi pod tvarovaci formu 15 od-
nima¢ 14 pomoci vadky 12 odnimacde 14. Po dosazZeni horni polohy
tvarovaci formy 15 (obr. 7) se pomoci ¥idici wvacky 8, koncového
ridiciho spinad¢e 9 a ovladaciho ventilu 25 vypne zdroj 24 podtla-
ku. Vyrobek 27 se zruSenim podtlaku uvolni od tvarovaci formy 15
a vlastni vahou padd na odnima¢ 14, ktery se nésledné odklopi
(obr. 8) z pozice IV pomoci vacky 12 odnimace 14 do vychozi polo-
hy.

Ndsledné se rotace hnaciho hridele 7 ukonéi pomoci ¥idici
vadky 8 prostfednictvim koncového fidiciho spinace 3. Tak se
pracovni cyklus ukonéi a dal$i nasleduje po vysladni impulsu caso-
vého relé. ' '
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PATENTOVE NAROKY

Zpisob vyroby brylovych skel, pripadné skel hodinkovych
a podobnych, pfi kterém se vyrez plochého skla podrobi obou-
strannému ohrevu Kk teploté méknuti, po prohrati do tvarného
stavu se podrobi zménadm tlaku vzduchu a po vytvarovdni se
hotovy vyrobek odebird, vyznaceny tim, Ze po prohrati vyrezu
plochého skla do tvarného stavu se na - néj pusobi podtlakem
seshora, Ze se vyfez plochého skla prisaje ke konvexni tvaro-
vaci plode tvarovaci formy, kde se tvaruje potlakem 20 aZ 70
kPa po dobu 0,5 aZ 3 s do kone¢ného tvaru, naceZ se samovolné
odklopi od tvarovaci formy zrusSenim podtlaku.

Zzarizeni k provadéni zpisobu podle bodu 1, zahrnujici nosny
ram, na néZ Jje upevnéna zdkladovd deska, nesouci centralni
h¥idel otoéného stolu a uloZeni hnaciho h¥idele, ktery je
napojen na pohonny mechanismus a ddle je zarizeni vybaveno
nosnymi prostfedky pro uloZeni vyrezi, zakladaem vytezl,
topnymi elementy k ohfevu vyrezi, tvarovaci formou ke tvarova-
ni vyrezl, zdrojem potlaku a odnimadem hotovych vyrobki,
vyznacdené tim, Ze nosnymi prostredky Jjsou centrovaci nosné
krouzky (17), umisténé na vsech pracovnich pozicich (I, II,
III, IV) otoéného stolu (5), a v nejméné jedné této pozici (I,
II, III, IV) otodného stolu (5) jsou umistény vzajemné proti-
lehle nad a pod nosnym Kkrouzkem (17) topné elementy (19)
a v nejméné jedné dalsi pozici (I, II, III, IV) otoéného stolu
(5) je nad nosnym krouzkem (17) umisténa vertikdlné vratné
suvnd tvarovaci forma (15), ktera m& funkéni konvekéni tvaro-
vaci plochu opatrfenou odsdvacimi otvory (23), napojenymi pres
ovladaci ventil (25) na zdroj (24) podtlaku.

zarizeni podle bodu 2, vyznadené tim, Ze tvarovaci forma (15)
je zhotovena z materidlu na bazi grafitu.

Zarizeni podle bodu 2 aZ 3, vyznacené tim, Ze topné elementy
(19) jsou elektrické odporové topné elementy ve tvaru spiral,
zhotovenych z odporového dratu.

Zarizeni podle bodu 2 aZ 4, vyznacené tim, Ze tvarovaci forma
(15) je pres prevod (21) spreZena s pakou (22), privracenou
k talifové vacéce (13), kterd je upevnéna na hnacim h¥ideli
(7), nesoucim ddle jesté jednak vacku (12) odnimace (14),
a jednak ridici vaé&ky (8), privracené k ridicim spinacim (9).

3 vykresy
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