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Néazev vynalezu: ‘
Pfipravek pro tvarovdni skloviny

Anotace:

Pfipravek pro tvarovani skloviny, umoZiujici
tvarovani a chlazenf skla za podminek blizkych
izotermickych, jehoZ matrice (26) a/nebo raznik
(27) majf tenkosténné tvarovaci stény (5, 15)
tloustky 8 v rozmezi{ 5 a2z 10 mm. Pi{vodni
trubka (19, 20) pro vytvorenf hermeticky uzavie-
né dutiny (1) je zaslepena, tlak v dutiné (1) je
nejvyse 6,65 . 10™> Pa pH pokojové teploté.
Vnitfnf povrch (12) dutiny (1) matrice (26)
a/nebo razniku (27) je opatfen nejméné jednou
vrstvou sitky (2, 14) z nerezavéjic{ oceli. Matrice
(26) a/nebo raznik (27) mohou byt vné opatieny
tenkosténnym plastém (8), mezi nimZ a matrici
(26) a/nebo raznikem (27) je uspoiddana komo-
ra chladite (12, 18), ktery je s vyhodou opatien
otvory (10), uspofddanymi v pri¢nych sténich
mezi vnéjsim tenkosténnym plastém (8) a duti-
nou (1). Matrice (26) miZe mit spodni ¢ast tva-
rovaci stény (15) propojenou se dnem (13) duti-
ny (1) prostfednictvim spoja (16), zasahujicich
do pfebytku (17) zkondenzovaného kovu na dné
(13). Tyto spoje (16) mohou byt tvoteny prickami
z porézniho materialu, které déli dolni dutinu (1)
na sekce, propojené prostfednictvim otvor (25)
ve spojich (16). Raznik (27) uvnitf své dutiny (1)
mizZe mit uspofddanou tenkosténnou délici
sténu (3) s doln{ zdkladnou (4), pevné piiléhajici
k povrchu, jejiZ horn{ ¢4ast je opatfena okny (6),

a v prostoru mezi vnitinim povrchem (12)
dutiny (1) razniku (27) a tenkosténnou
délici sténou (3) mohou byt volné uloZeny
téisky (11) z nerezavéjicf ocell a/nebo
zirkonia.




CZ 281240 B6
Pripravek pro tvarovani skloviny

Oblast techniky

Vynalez se tyka pripravku pro tvarovani skloviny. Pripravek
se sklada z matrice a/nebo razniku, zahrnujici hermeticky uzavre-
nou dutinu, jejiz vnitfni povrch je pokryt vrstvou Zaruvzdorného
porézniho materidlu, vyplnénou alkalickym kovem, schopnym se in-
tenzivné odparovat pri teploté tvarovani.

Dosavadni stav techniky

Rostouci potreby fady prumyslovych odvétvi, jako je vyroba
automobill, elektrotechnika, kosmickda technika atd., nezajistuji
pri vyrobé vyrobku konstrukéni optiky z tepelné odolnych skel
tradi¢nimi zpusoby tepelnou regulaci pripravki na tvarovani skla
z duvodu krajné neobvyklych podminek tepelného zatizeni pfi vza-
jemném pusobeni tvarovacich povrchi a skloviny.

Pravidlem je, Ze stupen viskozity skloviny exponencialné za-
visi na teploté a je velmi citlivy na teplotu pracovnich povrchu
tvarovacich pripravki. Tvarovani vyrobki ze skla se oby&ejné pro-
vadi v teplotnim intervalu tvarovacich povrcha - 400 - 600 °C.
Nizkad tepelnid vodivost zaruvzdornych oceli zpusobuje znaéné ne-
rovnomérné rozdéleni teploty a tepelnych tokd, které probihaji po
obvodé tvarovacich pripravki. Rychly narust viskozity skloviny
a znacné nerovnomérné rozloZeni teploty na tvarovacim povrchu ve-
dou k vytvoreni ruznych vad na vyrobcich.

Pri praci s tvarovacim pripravkem pri dolni teplotni hranici
okolo 400 °C wvznikajl na povrchu vyrobku takové vady, jako
soustfedné vrdasnéni, vlnitost, nestejnomérnd tloustka stény,
praskliny a jiné vady. P¥i praci pri horni teplotni hranici cca
600 °C vznika nebezpecCi nalepovani skloviny na tvarovaci povrchy
zarizeni.

Soucasné s tim je nutné provadét intenzivni odvod tepla
z tvarovacich povrchi a odvod sumdrniho tepla, predaného formé
sklovinou. Pri lisovani sklenénych vyrobkl na automatizovanych
linkach je nejvice tepelné zatiZen pracovni povrch razniku, kdy
hustota tepelnych toku se méri na stovky Wattu na &tvereéni cen-
timetr plochy.

Snahy o =zvysSeni vykonnosti procesu lisovani sklenénych vy-
robku a o zvyseni jejich kvality vedly k vyvinuti systému chlaze-
ni tvarovaciho pripravku pomoci kondenzace nasycenych par rtuti,
popsané v patentu USA ¢. 3 285 728. Za zaklad daného zpusobu byl
polozen fyzikalni proces odnimdni tepla =z tvarovaciho povrchu
prostrednictvim varu teplonosné latky, tekutého kovu, napf. rtu-
ti, ve velkém objemu. Teplo, odebrané tvoricimi se parami, se
prendsi ke chladicimu hadu, umisténému uvnit¥ dutiny tvarovaciho
pripravku a zde pary kondenzuji. V souladu s timto vynadlezem se
vnitfni povrch dutiny tvarovaciho pfipravku pec¢livé oc¢isti od
olejovych neé¢istot, dutina se naplni rtuti do drovné, prevysujici
vrchni okraj sklenéného vyrobku, a prostor dutiny nad hladinou
tekutého kovu se zaplni inertnim plynem nebo dusikem. Smadivost
vnitfniho povrchu dutiny se zabezpeduje pfiddnim titanu a hor&iku
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CZ 281240 B6

do rtuti. Tlakem inertniho plynu v dutiné je urcena teplota varu
rtuti. Varici se rtutovd hmota pfi tom odvadi teplo z tvarovaciho
povrchu zarizeni a zaroven udrZuje na tvarovacim povrchu potfeb-
nou teplotu, regulovatelnou procesem kondenzace par zménou pru-
toéného mnoZstvi chladici 1latky v chladicim hadu. Pr¥i realizaci
vysSe popsaného zpusobu chlazeni tvarovaciho pripravku znaéné
mnoZstvi tekutého kovu (rtuti) zpusobuje vysokou tepelnou setr-
vacnost zarizeni jako celku. Dal$i nepriznivou okolnosti je pri-
tomnost inertniho plynu nebo dusiku v dutiné, branici postupu na-
sycenych par k povrchu kondenzatoru. V této souvislosti je opera-
tivni ¥izeni tepelného stavu tvarovaciho pripravku velmi proble-
matické.

ZlepSeni podminek chlazeni tvarovaciho pripravku a tim i ja-
kosti sklenénych vyrobku bylo dosaZeno zpusobem vyroby sklenénych
predmétl, popsanym ve zverejnéné ceské patentové prihlasce &.
2121-93 ruského prihlasovatele o nazvu " ZplUsob vyroby sklenénych
vyrobka a zarizeni k provadéni tohoto zplisobu", korespondujici se
zverejnénou mezindrodni PCT prihlaskou &. 9316007.

V této prihlasce je uvedeno zarizeni na vyrobu sklenénych
vyrobku, vytvorené jako lisovaci zatrizeni, obsahujici alespon
jeden tvarovaci prvek s dutym prostorem, v némZ je uloZen materi-
al, schopny se intenzivné odparovat za pracovni teploty, a liso-
vaci zarizeni je opatfeno prvkem pro rizeni teploty tohoto mate-
ridlu v lisovacim teplotnim intervalu. Podstatné, na tomto tech-
nickém reseni je vybaveni zaFizenim pro odvzdusnovani dutého
prostoru tvarovaciho prvku, pfitom na vnitrfni plose dutiny je us-
pordddna vrstva porézniho materidlu. Ve sténé tvarovaciho prvku
je usporddan natrubek pro privod materialu, schopného se inten-
zivné odparovat za pracovni teploty, ktery je spojen se zarizenim
pro odvzdusnovani dutého prostoru tvarovaciho prvku. Material,
schopny se intenzivné odparovat za pracovni teploty, je wuloZen
v dutém prostoru tvarovaciho prvku v mnoZstvi, presahujicim mnoZ-
stvi, potrebné pro vyplnéni dutého prostoru nasycenymi parami
tohoto materidlu a nasyceni vrstvy porézniho materidlu. Material,
ulozeny v dutém prostoru tvarovaciho prvku, schopny se odparovat
za pracovni teploty, je alesponn Jjeden ze skupiny alkalickych ko-
vi, napr. sodik. Podle popsaného zpusobu tvarovani se vnitfni po-
vrch tohoto tvarovaciho pripravku pokryje vrstvou porézniho Za-
ruvzdorného a proti korozi odolného materidlu. Tvarovaci pripra-
vek se zahreje na teplotu, odpovidajici dolni hranici tvarovaciho
intervalu, cca 400 °C, potom se dutina odéerpa na hodnotu
p = 0,02 az 01 Pa a dutina se plni tekutym kovem se schopnosti
intenzivniho vyparovani. V procesu tvarovani vyrobkl se kondenza-
ci udrzuje tlak nasycenych par sodiku v rozmezi 0,08 aZ 12 kPa,
ktery na pracovnich povrsich udrZuje teplotu v rozmezi 400 az
650 °C. Jako porézni 2ZA&ruvzdorny materidl se pouzZivaji kovoveé
sitky 2z nerezavéjici oceli. Pri tomto zpusobu se vyuzZiva princip
vyparovani - kondenzace, t. j. prenosu tepla od nejvice tepelné
namdhanych ¢&asti tvarovacich povrchi k méné tepelné namahanym
Gastem zménou skupenstvi materidlu, ktery je umistén uvnitr duti-
ny a ma schopnost intenzivniho vyparovani. Preprava teplonosného
média se uskutecénuje pomoci kapiladrnich sil porézniho materialu,
jimZz je pokryt vnitfni povrch dutiny.

Nevyhodou tohoto pfipravku je, 2e zahrivani dutiny na nizsi
teploty teplotniho intervalu tvarovdani vede jen k casteéné dest-
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rukci plyna, adsorbovanych povrchem kovi a povrchem porézniho ma-
teridlu. Tyto plyny spoleéné se slozkami vzduchu reaguji s poréz-
nim skeletem siték a okyslicuji kov. Pfi nasledovném od¢éerpani
plynd z dutiny se odstranuji plyny, které jiz sehrdly svoji nega-
tivni roli. Posledni okolnost je 3jesté zhorSena tim, Ze v dutiné
zistdvaji plyny v podobé povlaku, adsorbovanych pevnym povrchem,
Jejichz rozrusSeni probihd pfi intervalu tvarovani sklenénych vy-
robku. Cast téchto plynl, kterda se uvolni v procesu lisovani, re-
aguje s chemicky vysoce aktivnim tekutym alkalickym
kovem-teplonosnym médiem a vytvori pevnou suspenzi, zbyvajici
¢ast je vytésnéna nasycenymi parami tekutého kovu do vrchni &asti
dutiny tvarovaciho prvku a blokuje tim na &asti vnitfniho povrchu
kondenzaci nasycenych par. Tvorici se pevné suspenze zaplnuji ka-
pilarni kanadly porézniho materidlu a tim sniZuji mnozstvi priva-
déného tekutého kovu k tepelné namahanym mistum.

Uvedené okolnosti ve zna¢né mife zabranuji efektivnimu vyu-
Ziti pouzitych mechanickych pfenosu tepla, coZ v fadé pripadu ve-
de k nestabilni préaci tvarovaciho zarizeni.

Podstata vynalezu

Uvedené nevyhody se odstrani nebo podstatné omezi u priprav-
ku pro tvarovani skloviny, jehoZ matrice a/nebo raznik ma uzavre-
nou dutinu, do niz vylistuje pfivodni trubka pro jeji plnéni alka-
lickym kovem, schopnym se intenzivné odparovat pri teploté tvaro-
vani, podle tohoto vynalezu, jehoZ podstata spodiva v tom, Ze
matrice a/nebo raznik maji tenkosténné tvarovaci stény tloustky
v rozmezi 5 az 10 mm, privodni trubka pro vytvoreni hermeticky

uzavrené dutiny s tlakem nejvyse 6,65.10'3 Pa pri pokojové teplo-

té je zaslepena, a vnit¥ni povrch dutiny matrice a/nebo razniku
je opatfen nejméné jednou vrstvou sitky z nerezavéjici oceli.

Je vyhodné, kdyZz matrice a/nebo raznik jsou vné opatreny
tenkosténnym plastém, mezi nimZ a matrici a/nebo raznikem je us-
poradana komora chladic¢e. S vyhodou je chladi¢ opatfen otvory,
usporadanymi v priénych sténach mezi vnéjsim tenkosténnym plastém
a dutinou.

TéZ je vyhodné, kdyZz matrice md spodni ¢ast tvarovaci stény
propojenou se dnem dutiny prostfednictvim spoji, zasahujicich do
prebytku zkondenzovaného kovu na dné. S vyhodou jsou spoje, tvo-
reny pric¢kami z porézniho materidlu, které déli dolni dutinu na
sekce, propojené prostrednictvim otvorai ve spojich.

RovnéZ je vyhodné, kdyZ raznik uvnitf¥ své dutiny mad uspora-
danu tenkosténnou délici sténu s dolni zakladnou, pevné priléha-
jici k povrchu, jejiZ horni &ast je opatfena okny. S vyhodou ma
raznik v prostoru mezi vnit¥nim povrchem své dutiny a tenkostén-
nou délici sténou volné wuloZeny trisky 2z nerezavéjici oceli
a/nebo zirkonia.

Hlavni vyhodou konstrukéniho usporddani tvarovaciho prvku
podle tohoto vynalezu pri vyuziti optimalniho zpusobu tvarovani
je vytvoreni podminek pro tvarovani a ochlazeni skla, které jsou
blizké tvarovani za izotermickych podminek, respekt, izotermické-
mu tvarovani skla. Hermeticky uzavrend dutina tvarovaciho prvku

-3



CZ 281240 B6

v tenkosténném plasti se zaslepenymi privodnimi trubkami umozZnuje
dodrZeni stalého tlaku, ktery je optimadlni pro vyparovani a kon-
denzaci kowvu.

Tenkosténny plast pfipravku napomdhd lepsimu prestupu tepla,
a tim i rychlejsSimu pracovnimu cyklu, mensi tepelné kapacité
a tim i vyssSim dynamickym vlastnostem soustavy pripravku. Diky
tenkosténnému plasti md pripravek niZsi hmotnost i niZsi naklady,
a lepsi manipulovatelnost ve srovnani se stavajicimi pripravky.
Timto pripravkem se dosahuje cile vyndlezu, a to chlazeni tvaro-
vaciho pripravku pri soucasném tvarovani skloviny, rovnomérného
rozlozeni teploty na tvarovacich povrsich a efektivniho odvodu
tepla od tepelné namdhanych ¢asti a tim rovnomérného narustani
viskozity skloviny. Vysledkem jsou tenkosténné sklenéné vyrobky
s vysokou kvalitou povrchu.

Konstrukéni reseni pripravku zarucuje vysoce intenzivni vy-
parovani tekutého kovu bez jeho varu z povrchu porézniho materia-
lu, napusténého tekutym kovem a pokryvajiciho tepelné namahané
¢dsti, zarucuje prenos znaéného mnozZstvi tepla nasycenymi parami
od nejvice tepelné namdahanych ¢asti tvarovacich povrchi k méné
tepelné namdahanym, ¢imZ se vyrovndva teplotni pole.

Podstatnym momentem Jje pfitom napousténi poréznich vrstev
siték bez zatopeni jejich povrchu, protozZe kapalina v tenké vrst-
vé porézni struktury ziskava vlastnosti, odlisné od vlastnosti
kapaliny ve volném objemu. Tekuty kov, napustény v poréznim mate-
rialu, umoZnuje vysoké prehrdti bez vzkypéni. Vyparovanim z po-
vrchu porézni vrstvy se vytvareji vyduté menisky na otevrenych
pérech, ¢imZ se sniZuje tlak nasycenych par nad povrchem vrstvy.
Tim se povrch, z néhoZ se vyparovani uskutec¢nuje, dvakrat zvétsu-
je. Takovym usporddanim, s vyloucenim mozZnosti zatopeni povrchu
porézniho materidlu tekutym kovem, se zajisti podminky vysoce in-
tenzivni tepelné vymény na tepelné namahaném povrchu. Prenos
zkondenzované kapaliny na tepelné namdhané ¢asti vnitrfnich tvaro-
vacich povrchl se uskutedriuje pomoci kapilarnich sil porézniho
materidlu. Tak probihd neprfetrizity cyklus tekutého kovu zménou
skupenstvi v retézci naslednych zmén "kapalina - para - kapali-
na". Rovnomérnym rozloZenim teplot se zajistuje rovnomérny narust
viskozity skloviny na ruznych mistech tvarovaciho povrchu, coz
umoznuje vyrabét tenkosténné sklenéné vyrobky s vysokou kvalitou
povrchu.

Zabezpeceni porézniho materidlu, nasaklého tekutym kovem
a pokryvajiciho tvarovaci sténu, proti vysychani zajistuji spoje
s prebytkem tekutého kovu. Lep$i pruchodnost nasycenych kovovych
par spoji umoZnuji otvory téchto spoju. Tfisky 2z nerezavéjici
oceli nebo zirkonia zvétsuji kondenzac¢ni povrch v jimce kondenzu-
jiciho kowvu.

Otvory chladice, uspordadané v pricénych sténach mezi plastém
a dutinou, umozZnuji prichod chladiciho média.

Prehled obrazki na vvkresech

Prikladné provedeni vyndlezu je podrobné popsano dale a je
zndzornéno na pripojeném obrazku dvou tvarovacich prfipravkd v na-
rysném vnéjsim pohledu s ¢astednymi svislymi Fezy a pruhledy.
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Priklady provedeni vynalezu

_ Na pripojeném obrazku jsou znazornény dva pripravky pro tva-
rovani skloviny, v horni ¢dsti obrdzku je pfipravkem raznik 27,
v dolni ¢asti matrice 26 sklarské formy.

V souladu s vynalezem se provadi chlazeni razniku 27 a mat-
rice 26 v procesu lisovani svételnych filtru leteckych polohovych
svétel z tepelné odolného hlinitoboritokremiéitého skla. Témito
pripravky tvarované vyrobky predstavovaly sklenéné polokoule
o pruméru 280 mm a tloustce stény 3,5 mm. Jak raznik 27, tak
i matrice 26, uvedené na obrdzku, jsou tenkosténné obalové konst-
rukce, kde §/L <<< 1, pricemZz § je tlousStka stény, L je charakte-
risticky libovolny vnéjsSi rozmér pripravku. V optimalnim rozmezi
matrice 26 a/nebo raznik 27 jsou zhotoveny z tenkosténného plasté
8, JjehoZ pomér tloustky § stény k libovolnému obrysovému rozméru
L je vyjadfen vztahem §/L = 0,1 az 0,2 ku 1, pfi tloustce § stény
5 az 10 mm. Tloustka stén razniku 27 a matric 26 byla 5 mm. Tato
cbalova konstrukce plasté 8 zabezpecuje minimdlni hydrodynamicky
adpor pri transportu nasycenych par tekutého kovu od tepelné na-
mahanych ke studenym oblastem pripravku, kde dochdzi k jejich
kondenzaci. Pri volbé tloustky § stény se vychdzi z nasledujicich
momentu. Na jedné strané tloustka § stény musi zabezpecit mini-
malni odpor vedeni tepla ze skloviny s cilem zajisténi izotermic-
kého rozdéleni teploty po pracovni plose a na druhé strané musi
zabezpecCit dostate¢nou mechanickou tuhost obalové konstrukce
plasté 8, aby se zabranilo deformacim razniku 27 nebo matrice 26
pfipravku pri lisovani skloviny.

Konstrukce horniho pripravku, v tomto pripadé tedy razniku
27 sklarské formy, ma hermetickou dutinu 1, na jejimZz vnitfnim
povrchu je nékolik vrstev keprové tkaniny =z nerezavéjici oceli,
ptedstavujici horni sitky 2, upevnénych na vnitfnim povrchu duti-
ny pomoci bodového elektrického svafovdni. Uvnit¥ dutiny 1 se na-
lézad tenkosténna délici sténa 3, jejiz dolni zakladna 4 pevné
priléha k povrchu a rozklddda se o néco vysSe neZ tepelné namahana
¢dst horni tvarovaci stény 5 razniku 27 a ma fadu oken 6, které
slouzi pro volny prichod nasycenych par tekutého kovu. Tenkostén-
na délici sténa 3 vytvari kruhovy prostor pro sbér kondenzujiciho
kovu 7, a jeji vyska urcéuje maximdlni hydrostaticky tlak, kterym
se pusobi na tekuty kov, smac¢ejici porézni materidl na tvarovaci
sténé 5. Tenkosténna délici sténa 3 je 2zv1astni "prehrada", chra-
nici porézni materidl v dolni ¢asti tvarovaciho pfipravku, tedy
razniku 27, pred jeho zatopenim tekutym kovem. Vnéj$i sténa raz-
niku 27 je uzavrena do plasté 8, ktery tvori uzavrteny prostor ko-
mory chladi¢e 9. Cirkulace teplonosné latky v komore chladide 9
se uskuteénuje pres otvory 10 chladic¢e 9, usporadané Sachovnico-
vité. Pro zvetsSeni kondenzaé¢niho povrchu je kruhovy prostor jimky
7 zaplnén triskami 11 z nerezavéjici oceli nebo zirkonia. Do du-
tiny 1 razniku 27 se da takové mnoZstvi eutektické slitiny dras-
liku se sodikem, které =zajisti zaplnéni c¢asti kruhového prostoru
jimky 7 a smaceni Zaruvzdorného porézniho materidlu v dutiné.

Vybaveni dolniho pfipravku, v tomto pripadé tedy matrice 26
sklarské formy, ma nékteré zvlastnosti. Souvisi to s tim, Ze te-
kuty kov, ktery kondenzuje na vnitfnim povrchu télesa 12, stéka
vliivem hmotnosti na dno 13 matrice 26, a neexistuje nebezpeci
zaplaveni povrchu porézniho materidlu dolni sitky 14 na tepelné
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namadhané ¢asti. Je nezbytné jen zabezpeldit porézni material, na-
sakly tekutym kovem a pokryvajici tvarovaci sténu 15 matrice 26,
pred vysychanim. Z tohoto duvodu se tepelné namdhané &asti vnite-
niho povrchu dutiny 1 matrice 26 spojuji prostrednictvim spojl
16 s povrchem, kde je prebytek 17 tekutého kowvu.

Spoje 16 Jjsou uzké pasky, sloZené 2ze dvou vrstev porézniho
materidlu, spojené elektrickym svafenim. Spoje 16 mohou mit ruz-
nou konstrukci. Mohou mit podobu p¥ic¢ek z porézniho materialu,
které déli prostor dutiny 1 matrice 26 na radu sekci, propojenych
prostfednictvim otvori 25 spoju 16, zajistujicich prichod nasyce-
nych par. Pri plnéni dutiny 1 matrice 26 tekutym kovem je jeho
mnozstvi limitovdno tim, Ze pary, tvorici se na tepelné namdhané
casti tvarovaci stény 16 matrice 26, musi mit volny pruchod k os-
tatnim c¢astem vnitfniho povrchu dutiny. Kromé toho je nutné pama-
tovat na zvyseni tepelné setrvac¢nosti matrice se zvySenim mnozZst-
vi tekutého kovu. ProtoZe hlavni ¢ast prebytku 17 tekutého kovu
je soustredéna v dolni Casti matrice 26, je prostor dolniho chla-
dice 18 pro teplotni regulaci zarizeni rovnéZ v této ¢asti matri-
ce 26.

Taveni hlinitoboritokfemic¢ité skloviny probihalo pri teploté
1385 % 10 °C o viskozité 1log = 2,75. Teplota poc¢atecéni deformace
skla byla 620 * 5 °C a koeficient délkové teplotni roztazZnosti

skla byl 54.10~7 stupen -1. Barveni skla na ¢ervenou barvu se
provadélo atomy médi, doddvané do skloviny v podobé siranu médna-
tého nandsenim a vychlazenim v chladici peci pri teploté 570 °C
po dobu 5-7 hodin. Dané sklo ma tu zvlastnost, Ze "uchovava"
v paméti svou tepelnou minulost pri vyrobé vyrobku, a nerovnomér-
nost rozdéleni teplot na tvarovacich povrs$ich se projevuje na vy-
robcich v podobé nerovnomérného zabarveni. Proto pro ziskani rov-
nomérné zbarvenych vyrobki ma& duleZitost rovnomérné rozdéleni
teploty na tvarovacich povrsich.

Pri experimentech se zkousely dvé ruzné varianty. Prvni va-
rianta odpovidala tradiéni technologii, kdy matrice 26 a raznik
27 byly celokovové s chladicimi kandlky. Druhd varianta odpovida-
la navrhovanému zpusobu chlazeni tvarovaciho pripravku.

V souladu s tim byl vnitfni povrch dutiny 1 razniku 27
a matrice 26 pripravku pokryt vrstvou Zaruvzdorného porézniho ma-
teriialu, dvéma vrstvami sitky 2, 14 2z nerezavéjici oceli, pevné
uchycené pomoci bodového elektrického svareni ve vzdalenostech
S az 7 mm, pric¢emZz body svarovani jsou sSachovnicovité usporadany.
Byla pouzita sitka 2, 14 keprové pletené tkaniny s tloustkou
dratku 0,25 mm a utku 0,16 mm, propustnost siték 2, 4 ve sméru

osnovy byla 80.10 =12 m2, efektivni polomér péru 80 um, pri obje-

mové pdérovitosti 0,5 - 0,6.

V dutiné 1 razniku 27 byla vytvorena tenkosténna délici sté-
na 3 z nerezavéjici oceli o tloustce 1,5 mm. V dutiné 1 matrice
26 byly vytvoreny spoje 16 ze stejnych siték 14. Sifka spoju 16
byla 6 mm. Tloustka stén razniku 27 a matric 26 byla 5 mm. Po
svareni ¢éasti, tvoricich tvarovaci pripravek, raznik 27 nebo mat-
rici 26, se dutina 1 profoukla inertnim plynem pfes privodni
trubky 19, 20 pro jejich ndsledné plnéni tekutym kovem. Inertni
plyn byl vycéistén pomoci granulovaného silikagelu, coZ je pdrovi-
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ty‘ggl kyseliny kremicité, ktery pohlcuje vlhkost a jiné plynné
smesl. Kromé silikagelu je mozné pouZit polyhydrat hlinitokfemi-

¢itanu. Profukovani argonem se provadélo pretlakem 0,1.105 Pa po
dobu dvou aZ tfi minut.

Dutiny 1 tvarovacich prvki se pfi pokojové teploté 20 °C od-

¢erpaly na 1,35.10 ~2 pa. Potom se provadél ohrev pripravku rych-
losti 0,4 stupné =za minutu pri stalé hodnoté vakua do teploty

670 °C. Rychlost ohfevu, zabezpedujici konstantni tlak 1,35.102
Pa, se muZe ménit v zavislosti na objemu a tvaru dutiny 1.

Vzdusnym ofukem vnéjsiho povrchu pfipravku byl pripravek
ochlazen na teplotu 220 °C a dutiny 1 se znovu naplnily inertnim

plynem pfetlakem 0,1.10° Pa, pro¢isténém pres uvedené adsorben-
ty. Viskozita a povrchové napéti eutektické smési pfi dané teplo-
té zajistuji podminky samovolného smaéeni porézniho materialu,
a zaroven pri dané teploté uZ nedochdzi k intenzivnimu vypafovani
tekutého kovu.

Nasledné se provedlo davkovani tekutého kovu do kazdé dutiny
1 naplnéné inertnim plynem a zvy$il se jeho tlak na 0,5.105 Pa.
Do dutiny 1 razniku 27 se davkovalo 170 cm?  a do dutiny matrice
26 210 cm3 eutektickeé slitiny. Smaceni inertnim plynem pri tlaku

0,5.10° Pa se provddélo po dobu jedné hodiny. Po ochlazeni tvaro-
vaciho pripravku na teplotu 30 °C se jeho dutina odderpala na

6,65.1073 Pa pres trubky 19, 20. Potom se dutina tvarovaciho
pripravku uzavrela.

Dale se pri tvarovani skloviny v dutiné 1 udrZoval tlak na-
sycenych par eutektické smési K-Na v rozmezi (2 -~ 50) kPa, coZ na
tvarovacim povrchu zajistovalo teplotu okolo 500 °C. Regulace
tlaku v dutindch 1 se provddéla kondenzaci par pomoci chladiéu
9, 18. V razniku 27 chladié¢ 9 pokryva vrchni éast Zebrovaného po-
vrchu. Konce trubek 21, 22 chladici latky, pres které se dopravu-
je a odvadi chladici médium, jsou vyvedeny do horni ¢asti prip-
ravku, v tomto pripadé razniku 27. Jako chladici latky mohou byt
vyuzity stladéeny vzduch, voda nebo smés voda-vzduch. MnoZstvi
teplonosné latky se regulovalo specidlnim zarizenim v zavislosti
na teploté par eutektika, ktera se mérila pomoci termoc¢lénku 23.
Stékajici kondenzat v dutiné 1 razniku 27 postupuje do prostoru,
vytvoreného boéni wvnitrni sténou razniku 27 a délici sténou 3.
Timto zpusobem shromdazZdény kondenzat pusobi hydrostatickym tlakem

sloupce kapaliny na tekuty kov 8.10° Pa, coZ odpovida vysce kru-
hové "kapsy'' asi 10 cm, smacejici porézni materidl tepelné nama-
hané ¢asti tvarovacich stén 5, 15. Tim byly dosazZeny dva cile. Na
jedné strané byly zajistény podminky, které chrdni porézni mate-
rial tepelné namahané casti pred vysychanim pfi vysokém tempu
tvarovani skloviny, a na strané druhé byla vyloucena mozZnost za-
topeni porézniho povrchu na této ¢asti.

V matrici 26 se pro regulaci teploty par eutektické slitiny

v intervalu teplot tvarovani pouzival dolni chladi¢ 18, umistény
v jeji dolni c¢asti. Pritom se pro chlazeni pouZival stlaceny
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vzduch, privadény pres pracovni stil 24 lisu do prostoru, vytvo-
¥eného mezi dnem 13 matrice 26 a povrchem pracovniho stolu 24 1li-
su. Kondenzat, tvorici se na sténach matrice 26, stékal dolu vli-
vem hmotnostnich sil. Tim se na dné 13 matrice tvori prebytek 17
tekutého kovu Pro ochranu porézniho materidlu na tepelné namahané
¢asti sitky 14 matrice 26 a tvarovaci stény 15 matrice pred vy-
sychanim se provadél prenos tekutého kovu z mist, kde je jeho
pfebytek 17, do mist s potencidlnim nedostatkem, puscbenim kapi-
larnich sil spoji z porézniho materidlu, spojujicich tyto casti.

Sklenéné vyrobky, ziskané uvedenym postupem na uvedenych
pripravcich podle tohoto vyndlezu, mély absolutné hladky povrch
a odstranénou pruhovitost. Tloustka stény vyrobkua byla
3,5 £ 0,5 mm. Vyrobky byly rovnomérné =zbarveny s propustnosti
18 £ 2 %, coZ svéd¢éi o vysokém stupni izotermic¢nosti tvarovacich
povrchu. Pri tradiénim zplusobu tvarovani na celokovovych lisova-
cich formach mély vSechny vyrobky pruhovitost okolo mista, ohra-
nicujici kapku skloviny, tloustka stény byla 5 *# 0,5 mm a rovno-
mérnost zbarveni 18 + 5 %.

Prumyslovd vvuzZitelnost

Reseni je vhodné pro jakoukoliv vyrobu skla pri jeho kvalit-
nim tvarovani za rovnomérného ochlazovani skla. Je urceno pro
kvalitni vyrobky z jakéhokoliv skla, zejména pro elektrotechniku,
automobilovy a letecky prumysl, kosmonautiku atd.

PATENTOVE NAROKY

1. Pripravek pro tvarovani skloviny, jehoZ matrice a/nebo raznik
ma uzavrenou dutinu, do niz vyustuje privodni trubka pro jeji
plnéni alkalickym kovem, schopnym se intenzivné odparovat pri
teploté tvarovdni, vy znacujici s e tim, 2ze,
matrice (26) a/nebo raznik (27) maji tenkosténné tvarovaci
stény (5, 15) tloustky (§) v rozmezi S5 aZz 10 mm, privodni
trubka (19, 20) je zaslepena pro vytvoreni hermeticky uzavrené

dutiny (1), v dutiné (1) je tlak nejvyse 6,65.1073 Pa pri po-

kojové teploté, a vnitrni povrch (12) dutiny (1) matrice (26)
a/nebo razniku (27) je opatfen nejméné jednou vrstvou sitky
(2, 14) z nerezavéjici oceli.

2. Pripravek podle naroku 1, vyznacuijici s e
t im, Ze matrice (26) a/nebo raznik (27) jsou vné opatreny
tenkosténnym plastém (8), mezi nimZ a matrici (26) a/nebo
raznikem(27) je usporadana komora chladice (12).

3. Pripravek podle naroku 2, vyznacujici s e
t i m, Ze chladi¢ (9,18) je opatfen otvory (10), usporadanymi
v priénych sténdch mezi vnéjdim tenkosténnym plastém (8) a du-
tinou (1).
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Pripravek podle naroku l, vyznacujici s e
t im, Ze matrice (26) ma spodni Gast tvarovaci stény (15)
propojenou se dnem (13) dutiny (1) prostfednictvim spoju
(16), zasahujicich do prebytku (17) zkondenzovaného kovu na
dné (13).

Pripravek podle naroku 4, vyznacujici s e
t im, Zze spoje (16) jsou tvoreny pridkami z porézniho mate-
ridlu, které déli dolni dutinu (1) na sekce, propojené
prostrednictvim otvoru (25) ve spojich (16).

Pripravek podle naroku l, vyznacé¢éujici s e
t im, 2e raznik (27) wuvnitf své dutiny (1) ma uspofadanu
tenkosténnou délici sténu (3) s dolni zdkladnou (4), pevné
pfriléhajici k povrchu, jejiz horni &ast je opatfena okny (6).

Pripravek podle naroku 6, vyznacéuijici s e
t i m, 2Ze raznik (27) ma v prostoru mezi vnitfnim povrchem
(12) své dutiny (1) a tenkosténnou délici sténou (3) volné
uloZeny trisky (11) z nerezavéjici oceli a/nebo zirkonia.

1 vykres
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