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CZ 16738 U1

Zarizeni k dekorovani predméti

Oblast techniky

Technické feSeni se tyka zafizeni k dekorovani predméta, kupf. sklen€nych flakonti, prenadenim
dekoru z dekoraéni pasky na jejich stény vyuzitim horké razby.

Dosavadni stav techniky

Technologie tzv. horké razby se zatim pouziva hlavné pti dekoraci plastovych dild. Spociva v
tom, Ze z dekorani pasky se na poloautomatickém stroji pfenese dekor na podklad obvykle po-
moci vyhiivané raznice, proto horka razba. PouZiva se dvou variant. Bud’ jsou raznice tvarované
podle predlohy, maji velikost dekoru a pohybuji se nahoru a dolit smérem k dekorované plose.
Takovym systémem se pokryva dekorovany podklad v ploge, anebo v zaobleni, jehoZ okraje ne-
sviraji uhel vétsi nez 120°. Nebo se pouziva véletek, ktery se odvaluje pfes celou plochu dekoru,
coz umoZiluje dekorovat valcové predméty v Ghlu 360°, tj. po celém obvodu. V tomto pfipadé je
nutné, aby v prib&hu nanaseni dekorace bylo dekorovanym pfedmétem otaéeno. U plastovych
vyrobki je tento proces mozné provadét bez jejich predb&né tpravy. Aviak pokud by se horka
razba méla aplikovat na piedméty sklen&né, musel by se vzit v dvahu rozdil tvrdosti povrchu
plastu a skla. Ten je pfidinou, Ze dekorace horkou razbou na neupraveném sklenéném povrchu
nedosahuje takovou pfilnavost jako na plastu. Sklo je proto tfeba pied aplikaci horké razby pfi-
pravit. Provede se to tak, Ze se na plochu zamysleného dekoru nanese bud’ organicka barva nebo
transparentni lak. Na takto upravené misto se pomoci ohfaté raznice pfitiskne dekoraéni paska.
Tato paska, navinuta na kotouéi, ma dvé& vrstvy a to jednu z plastické hmoty, na které Ipi druha,
tou je jemna kovova folie. Ta se po piitisknuti na natistény motiv, tvofeny barvou & lakem, spoji
s barvou nebo s lakem, které jsou na vyrobek naneseny ve tvaru budouciho dekoru, nades se jeji
kovova folie odtrhne pravé jen tam, kde se nalepila na lak &i na barvu, tak¥e poZadovany barevny
motiv ziistane na skle. PouZita paska, z jejiz folie byla takto vytrhana mista s dekorem a pfenese-
na na dekorovany pfedmét, se pak naviji na druhy kotoug. Vinou pfilisné teploty nebo volbou
nevhodné pasky, ¢i nepfesné raznice, miize dojit k pfilepeni pasky i na mist& lakem nebo barvou
nepotidténém, ¢imz dojde k neopravitelnému znehodnoceni dekorovaného vyrobku. Dalsi nevy-
hoda, kterou popsany zpiisob ma, je pomé&rn& maly vykon, ktery znamé zatizeni k jeho provadéni
ma, asi 3 500 kusii ze sménu. To je pro parfumarské spole&nosti, odebirajici dekorované flakony,
které chtéji obvykle novym vyrobkem rychle nasytit trh, nedostateéné. Zde se toti% série pocditaji
na statisice aZ miliony. Resit vyrobni kapacitu je sice mozné zvySovanim podtu strojd, ale takové
feSeni vyrobu znatné prodraZuje. Je totiZ tfeba mit na mysli, Ze jde o proces vicestupiiovy, vyZa-
dujici vice jednotlivych zafizeni. Jedna se o zafizeni k nanaSeni podkladové adhezni vrstvy, dale
zafizeni pro horkou raZbu a zatizeni k vytvrzovani.

Z divodu tohoto sloZitého, zdlouhavého a nékladného vyrobniho procesu se v novejsi dobé zadi-
naji prosazovat barvy na sklo, které nepotfebuji vypal, protoZe jsou vytvrzovany UV svétlem. Na
tuto skute€nost uz reagovali i vyrobci pasek pro horkou razbu a na trh uvedli prvni tzv. UV
pasky. Tim se sice zkracuje vyrobni proces, ale dal3i potiZe, spojené s kvalitou pienosu dekoru z
pasky a hlavné s vykonem zafizeni pro horkou razbu, pretrvavaji.

Standardnim zpidsobem, zrychlujicim a zleviiujicim vyrobu flakonii pro kosmetické a parfumaf-
ské firmy, jsou vicebarevné dekory, spo&ivajici v potisku kovovou pastou. Cena téchto past, nej-
Castéji zlaté nebo platinové, neni mala a navic je nutny vypal pii teplots okolo 600 °C, aby bylo
dosaZeno lesku a zéroveti odolnosti dekoru proti parfému. Z cenovych divodi se stale Castéji
objevuje stiikani Cirého skla organickym barvami. Jimi se nahrazuji vyrobky z barevného skla,
které je na vyrobu naroéné a ve svych moznostech omezené. Je to nejen levnéjsi, ale navic je
moZno dosahovat efekty, které jinak pii vyrob& barevného skla nejsou mozné. Jsou to duhové
piechody barev, je mozna prace s maskovaci technikou, tzn. éastedny postiik a pod. Je zde ale
problém s vypalovinim, u kterého se horni hranice teploty u organickych barev obvykle pohy-
buje v rozmezi 180 az 200 °C. P¥i jejim piekrodeni se barvy spali na prach. Na trhu sice jsou
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organické barvy zlaté &i platinové pro sitotisk, ale po vypalu nedosahuji poZadovany kovovy a
leskly efekt.

Podstata technického feSeni

Ucgelem technického fefeni je odstranit nevyhody zndmych zafizeni k dekorovani pfi zachovani
jejich hlavnich vyhod a vytvofit nové zafizeni, vyuZivajici jednak vytvrzovani adhezni vrstvy,
nejlépe UV svétlem, jednak osvédcené horké razby.

Podstata zafizeni podle technického feSeni, obsahujiciho zafizeni k provadéni horké razby, spo-
&iva v tom, e sestavéa z vyrobnich uzld, kterymi jsou ve vzdalenosti jednoho vyrobniho taktu od
sebe usporadané tiskova hlava, susici tunel a razici zafizeni, pfi¢emZ vyrobni uzly jsou propojené
soustavou prenasedii dekorovanych pfedmeéti.

Hlavni vyhodu technického feeni vynalezu je tieba spatfovat v tom, Ze umoziluje provadét de-
korace v jednom vyrobnim cyklu a na jediném zafizeni. Navic zcela odpada vypal, coZ je operace
nejnaro&né&jéi na energii, prostor a &as. SniZuje se zarovei pocet pracovniki obsluhy a to vice nez
o polovinu. Podstatné se sniZuje zastavéna plocha, odpovidajici objemu produkce. Kvalita vy-

wrw s

Pro zlep3eni ptilnavosti adhezni vrstvy na dekorovany pfedmét a pro sniZeni doby, potfebné pro
jeji vytvrzeni je vyhodné, kdyZ se dekor pfedmét pfed jejim nanaSenim ohfeje.

K ohtati dekorovaného predmétu se miiZe pouZit oZehavaci zafizeni, umisténé pred tiskovou
hlavou.

Pro presnost tvaru a vrstvy materialu, kterym je tvofena adhezni vrstva je vyhodné, kdyz se k
jejimu nanaSeni pouZije tiskova hlava, ktera je zafizenim pro sitotisk.

Kratka doba pfi zachovani pozadovaného stupné vytvrzovani adhezni vrstvy se dosahuje pomoci
UV svétla kupt. ve vytvrzovacim boxu neboli susicim tunelu pro UV zéfeni.

K dosaZeni vétsi univerzalnosti zafizeni je vhodné, kdyZ pfenasece jsou upraveny k aplikaci vy-
ménitelnych koncovek.

Pro presnou fixaci dekorovanych pfedméti v polohdch vyrobnich operaci u jednotlivych vyrob-
nich uzli je u kazdého z nich situovan unae<.

Unasede jsou uzplisobeny tak, aby mohly dekorovanymi pfedméty v polohach vyrobnich operaci
u jednotlivych vyrobnich uzli otacet.

Piehled obrazki na vykresech

Technické feSeni je podrobnéji objasnéno na obrazcich, které maji vztah k dile uvedenému pii-
kladu provedeni. Na vykresech znazortiuje:

obr. 1 schematicky pohled na celé zafizeni,

obr. 2 schematicky ptidorys celého zafizeni,

obr.3 prostorovy pohled na &ast zafizeni tvofenou tiskovou hlavou a suicim tunelem,

obr. 4 detail pastorku zabirajiciho s ozubenym segmentem pro otaCeni unaSece dekorovaného
flakonu,

obr. 5 detail soudasti unadede, kterymi jsou opéra a ovalny nastavec s vlozenym flakonem.

Ptiklad provedeni

Piikladem je zafizeni na dekorovéani pfedméti, kterymi jsou sklenéné parfumaiské flakony, po
jejich obvodu.

Zafizeni musi zajistit jednak, aby kazdy z dekorovanych pfedmétii se u kazdého z vyrobnich uzl
nachazel v poloze, které je pfedem piesné uréend a aby jim navic bylo v pfipadé potieby moZno
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otaCet, jednak, aby kazdy dekorovany ptedmét poté co se na ném vykona ptislu§na vyrobni ope-
race byl spolehlivé dopraven k nasledujicimu vyrobnimu uzluk provedeni dalsi operace.

Ukolem predmétného zafizeni je dekorovat sklendné flakony ovélného priifezu po obvodé jejich
plastd. Flakony jsou obsluhou &i nezakreslenym plnicim zafizenim vkladany do zakladaciho
zafizeni, opatfeného vybrénimi, odpovidajicimi tvaru flakond. Tyto pfipravky, uspofadané do
nekoncitého fetézu, tvofi ptivodni zafizeni 1, které asti do zakladade 2 ve tvaru klesti. Ten je
upraven k uchopeni flakonu za hrdlo, pfipadné za télo a k jeho poloZeni v horizontalni poloze na
prvni pfenaSe¢ 4. PfenaSece 4 jsou opatfeny vyménnymi vlozkami 41, zpravidla z umélé hmoty,
odpovidajicimi tvaru flakonu. V pienaseti 4 je flakon piidrzovén proti vypadnuti podtlakem,
ktery je vyvozovan tim, Ze z nastavce pod flakonem je odsavan vzduch. Za zakladadem 2 nasle-
duji ve sméru postupného pohybu dekorovaného flakonu ve vzdalenosti jednoho vyrobniho taktu
za sebou jednotlivé vyrobni uzly, kterymi jsou oZehavaci zatizeni 3, tiskova hlava 5, susici tunel
6, a razici zafizeni 7 horké razby, ze kterého vychazi odvadéci zafizeni 8, pficemz k jednotlivym
vyrobni uzlim je pfifazena soustava vzajemné propojenych pienasedt 4 dekorovanych pfedméti,
tedy flakonii. Kazdy z uvedenych vyrobnich uzli je opatfen unaseem 10. Jedna se o individu-
elni pfipravek vybaveny vyménnym nastavcem 11, majicim tvar odpovidaji ovalnému tvaru fla-
konu. Nastavec 11 spolu s op&rou 12, umist&nou proti nému, slouzi k zafixovani flakonu v poza-
dované a jednoznaéné€ urfené poloze. Kazdy z unaSel 10 je upraven k otageni dekorovaného
flakonu pod vyrobnim uzlem. Zde k otaeni nebo jen k nataeni slouzi ozubeny pastorek 13,
zabirajici s ozubenym segmentem 14.

Zaiizeni pracuje tak, Ze jednotlivé operace dekorovani flakoni probihaji naraz a pretrzité u viech
vyrobnich uzll, coZ znamena, Ze kazdy z té&chto uzli vykonava svou operaci ve stejném okamzi-
ku na jiném flakonu. Dekorované flakony jsou po pitrzich pomoci pfenaSecu 4 piendSeny od
jedné operace k operaci nasledujici.

Poté, co je flakon z pfivodniho zafizeni 1 pomoci zakladage 2 poloZen v orientované poloze na
prvni pienaSe¢ 4, je jim prenesen pod oZehovaci zafizeni 3. Zde je pneumaticky sevien protibéz-
nymi pohyby néstavce 11, do jehoZ ovalného vybrani svym ovalnym tvarem zapadne, a opéry 12.
V pribehu jeho otaeni, vyvozovaného pomoci ozubeného pastorku 13, zabirajiciho s ozube
segmentem 14, je flakon vystaven plynovému plameni z ozehovaciho zafizeni 3. Sev¥eni nastav-
cem 11 a opérou 12 je pak uvolnéno a ohtéty flakon, pfipraveny pro dalsi operaci, Jje poloZen na
dal3i pfenaSe€ 4 a jim pfemistén pod tiskovou hlavu 5, jejiz nastavec 11 a opéra 12 jej seviou a
otaceji jim. Tiskova hlava 5, pracujici na principu sitotisku, na flakon nanese adhezni vrstvu
lepidla. Nésleduje uvolnéni nastavce 11 a opéry 12 pod tiskovou hlavou 5 a pieneseni flakonu
pod susici tunel 6. Zde je jiz popsanym zpiisobem upnut a je jim ot4eno zplsobem taktéZ po-
psanym. Pfi tom je adhezni vrstva Ipici na flakonu vysusena UV svétlem. Nasleduje uvolnéni,
pfeneseni a upnuti flakonu pod razici zafizeni 7, kterym je na néj za jeho fizeného otaceni pfene-
sen dekor horkou razbou. Po jeho uvolnéni je uloZen na posledni ze soustavy pfenaSeci 4, ktery
Jej pfenese k odnimagi 8, pracujicimu na podobném principu jako zakladag 2. Ten jej uchopi a
poloZi na dopravni pas 9 k ostatnim jiz dekorovanym flakoniim. Odtud mohou byt odebirany
obsluhou a ukladéany do kartond, ve kterych mohou byt dopravovany k pInéni parfémem.

Horka razba, tedy zpiisob a zafizeni pro pfenaseni dekoru z dekoraéni pasky na sténu dekorova-
ného pfedmétu za pomoci tlaku a tepla, je popsana a je povaZovéana za soudast znamého stavu
techniky. Neni v§ak podminkou, aby zafizeni podle vynalezu bylo vybaveno razicim za¥izenim 7,
svym télesnym vytvofenim zcela pfesné odpovidajicim zafizeni popsanému a znazornénému.
Ukazuje se, Ze pro spravnou funkci tohoto vyrobniho uzlu postadi, aby jeho zafizeni bylo
schopné pro pfeneseni dekoru vyvodit Zadouci tlak a teplotu.

Pokud je dekor jen plosny nebo je provadén na &asti flakonu jen mirn& zakivené, neni tieba
flakonem otcet. V takovém piipad& je popsané zafizeni pro otadeni flakonu v mistech jednotli-
vych pracovnich operaci mimo provoz, nebo nemusi ani byt sougasti zatizeni pro dekorovani.

V popsaném pfipadé€ se jedna o dekorovani flakonu ovalného prifezu. K dosazeni jeho oriento-
vané polohy v pribéhu dekorovani byl pouzit nastavec 11 ovalného tvaru, do néhoz byl flakon
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zasunut. Podobng pfichazeji v ivahu néstavce, do kterych pfesné zapadnou flakony prifezu troj-
ahelnikového, &tyk- a vicethelnikového a mnoho dalsich i velmi nepravidelnych tvarl nadobek,
se kterymi se v parfumerii lze setkat. Néstavce 11 jsou proto vyménné, coZ pfispiva k vestran-
nému pouziti zafizeni.

Jiny zpiisob, jak otatet dekorovanym flakonem, vyuZiva tzv. paser, kterym v8ak musi byt flakon
opatfen uz pfi vyrobé ve sklarng. Je to vybrani v jeho dng, do kterého zasko&i odpruzeny kolik,
upraveny v zakondeni souasti, slouzicich k upevnéni flakonu pod jednotlivymi pracovnimi uzly
a k jeho otadeni. Jedna se o popsany néastavec 11 a opéru 12. 1 timto zplisobem je zaji$téno nejen
presné, ale i orientované otageni, coZ znamené, ¥e v rozhodujicich operacich dekorovani se mista
na obvodu flakonu nachézeji v pozadované poloze vzhledem k vyrobnim uzlim, provadéjicim
vyrobni operace.

Piesné sefizeni vice pracovnich uzld, pracujicich na jednom zafizeni ve vyrobnich taktech, je
mnohem naro&n&jii, nez sefizeni jednotlivych operaci. Osvéd¢ilo se zafadit do konstrukce deko-
raéniho zafizeni ram 15, pfipojit k nému zejména soudasti, od nichZ je odvozeno otaeni dekoro-
vaného flakonu, zde popsané nastavce 11 a opéry 12, a nechat jej v rovin& vykonavat zpétny
pohyb. Tim je zarueno, Ze otddeni flakoni v jednotlivych pracovnich cyklech je naprosto
shodné a to zejména z hlediska tihlové pfesnosti.

Jsou-li unagete 10 k zajiét&ni otaéeni dekorovaného flakonu opatieny ozubenymi souéastmi, coz
neni podminkou, je moZné tyto soudasti spojit s rimem 15 Clankovym fetézem, s nimzZ jejich
ozubeni zabira a od jeho zp&tného pohybu odvodit pfesné otateni kazdym flakonem.

Je-li zatizeni k dekorovani, tak jak je popsano, v provozu, tzn. Ze jeho soucésti je také oZehavaci
zatizeni 3 s plynovym plamenem a proces vysouseni adhezni vrstvy lepidla, je vhodn, aby bylo
zakryto schranou 16, s vyhodou prithlednou, a pro piistup obsluhy k jednotlivym soucastem zafi-

zeni otviratelnou. Uzavieny prostor, ktery schrana 16 vytvéfi, je vhodné spojit ventilaci 17 s
prostorem mimo dilnu.

Cas, ktery se spotiebovavé na jeden vyrobni takt, coZ je Eas potfebny pro vratny pohyb pfenaseci
4, ustavenych v dolni &sti zafizeni, pracujicich synchronizované a ptenasejicich kyvavymi po-
hyby vzdy jeden vyrobek dalii vyrobni operaci a vracejicich se zpét pro vyrobek novy, je nasta-
vitelny. Je to proto, Ze v kaZdém vyrobnim uzlu je provedena jedna operace, ktera se od vsech
ostatnich zcela zasadné lidi jak svou technickou podstatou, tak svymi naroky na ¢as, potfebny k
jejimu néleZitému provedeni. Doba jednoho vyrobniho taktu je proto zavisla na té operaci, ktera
spottebuje nejvice &asu. Ke zvy3eni produktivity se proto dba o zkriceni onéch jednotlivych
operaci, které trvaji nejdéle. Trvani vyrobniho taktu musi byt ménitelné také proto, Ze pro roz-
dilné dekorované vyrobky, lisici se kupf. tloustkou stén &i hmotnosti, a pro rozdilné dekory,
liici se kupf. velikosti plochy, jsou tfeba jinak dlouhé operace.

Nezanedbatelnou vyhodou zafizeni podle technického feSeni je také to, Ze jednotlivé vyrobni
uzly, majici na tomto zafizeni za tikol provést dil&i vyrobni operace, jsou fazeny shodnym zpi-
sobem, za sebou, pfitem# dekorovany flakon se od jednoho k druhému uzlu pohybuje na stej-
nych prenaSetich, uloZen na stejnych vlozkach. To piedstavuje nejen znatnou Gsporu zastavené
plochy, jak uz bylo zmin&no, a podstatné zvy$eni vykonu stroje, ale také urcité sniZeni nakladi a
sice proto, ¥ pokud by se toto nové zafizeni srovnavalo s dil¢imi zafizenimi pro jednotlivé vy-
robni operace, ¢asto se zafizenimi vyrab&nymi riznymi vyrobci, je tfeba vzit v avahu i to, Ze
vétiina z nich naprosto neni pouZitelna jako sou¢ast vyrobni linky. Divodem je Casto to, Ze pra-
cuji na principu karuselu a jsou konstruovany bez zvla$tniho ohledu na to, na jakém dalSim stroji
bude provadéna dalsi operace. Proto jsou vysoké vykony, spolehlivost a pfesnost prace zafizeni
podle technického feseni ne¢ekané i pro odbornika.

Zatizeni podle technického fedeni vytvafeji systém, ktery je s to kontinualné, a s vyhradou pfiva-
déni nehotovych a odebirani hotovych vyrobki také automaticky, plnit ukol spocivajici v iplném
potizovani kvalitnich dekorii na sklenéné nadobky.
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NAROKY NA OCHRANU

1. Zafizeni k dekorovani pfedméti obsahujici zatizeni k provadéni horké razby, vyzna-
¢ené tim, Ze sestdva z vyrobnich uzld, kterymi Jsou ve vzdalenosti nejméné jednoho vyrob-
niho taktu od sebe uspofadané tiskova hlava (5), susici tunel (6) a razici zafizeni (7), pii¢emz
tyto vyrobni uzly jsou propojené soustavou prenadeci (4) dekorovanych predméti.

2.  Zafizenipodle ndroku I, vyznaéené tim, e obsahuje oZehévaci zatizeni (3), které
je vyrobnim uzlem, umisténym o vzdalenost jednoho vyrobniho taktu pied tiskovou hlavu (5).

3. Zafizeni podle naroku 1, vyznadené tim, Ze tiskova hlava (5) je tvofena zafizenim
pro sitotisk.

4.  Zafizeni podle naroku 1, vyzna&ené tim, Ze suSici tunel (6) je tvofen zafizenim
pro UV svétlo.

5. Zafizenipodle naroku 1, vyzna&ené tim, Ze prensSede (4) Jjsou upraveny k aplikaci
vyménitelnych koncovek (41).

6.  Zatizeni podle naroku 1, vyznaéené tim, Ze ukazdého vyrobniho uzlu je situovan
unade€ (10) dekorovanych ptedméti.

7. Zatizeni podle niroku 6, vyznaéené tim, e unasele (10) jsou uzpiisobeny pro
jednoznagnou fixaci polohy dekorovaného pfedmétu vzhledem k vyrobnim uzlim.

8.  Zafizeni podle naroku 6, vyznaéené tim, Ze unalede (10) jsou uzpisobeny k ota-
Ceni dekorovanych pfedmétl u vyrobnich uzla.

4 vykresy
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