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(57) Na povrch vyrobku se plsobi abrazivem
vo vodné suspenzi, kterd se privdd{ z nej-
méné jedné trysky paprskem pod tlakem 20
a% 400 MPa. Pro dosafeni homogenniho mato-
véani je vyhodné, kdyZ se paprsek vody
s abrazivem piivédi vzhledem k zakiivendmu
a prom&nlivému povrchu sklen&ného vyrobku
ze vzddlenosti 50 a¥ 400 mm. Tento paprsek
se piivddl v radidlnim sméru v rozsahu do
1807, Vzhledem k mimofddn® vysokym tlaktm
vody ses vyhodou vyuZivd abraziva se stup-
ném 3 a¥ 9 Mohrovy stupnice tvrdosti. Re-
Seni urychluje sbrazi povrchu sklen&ného
vyrobku pii homogennim omatovént, umoZnu~
Je mechanizaci celého procesu, umofnuje
rovnéZ omatovéni pouze vnit¥niho povrchu
vyrobku a nevytvadr{ pra¥né prostied{ ani
vypary a nemé vedlej#{ negativn{ dinky na
Zivotni prostiedi.
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Vyndlez se tykd zpisobu matovéni sklendnych dutych vyrobkd, zejména osvétlovaciho
skla., PPi tomto zplsobu se na povrch vyrobku pisobi sbrazivem, které se pPivddi pod tla- .
kem. .
ch vyrobcich se provédi matovédni celého povrchu jednak z divodu zvysent
ufitnych vliastnostd, nap?¥. u osvétlovaciho skla se t{mto zpisobem dociluje zlep&eni
rozptylu svdtla, nebo z dtivodu dekorativnich, napi. u u¥itkového skla. Povrchového matu
je dosud dosahovéno iiSinken bud specidlnich chemickyeh 1dznf, JejichZ plsobnost je zalo=~
Yena na reakci kyseliny fluorovodikové, nebo kyselych fluoridi se sklem, nebo povrchovou
abrazf &inkem abrazivnich préskd, kterym je udélena pot¥ebnd kinetické energie proudem

tlakového vzduchu.

Chemické matovéni je v&tSinou provédEno ponorem do predem pFipravenych ldzni nebo vy-
jime&n¥ nénosem pénové matovac? sm&si na povrch matovaného predm¥tu &i polévénim matova~
ného povrchu I&znf. P¥i vZech téchto zplisobech je obsluha vystavena vedlejsim d&inkim
fluorovych par a proto je tabto technologie mimoiddn& zdravobnd rizikové. Pro sniZeni to-
hoto rizika jsou vyvinuta zaf{zeni pro chemické matovéni bez p¥imé obsluhy, kde vlasni

je omezena na manipulaci s vyrobky mimo technologicky prostor. Tim do-
luhu, ale zistévd ekolo-

ativnd ovlivio-

Na sklen&ny

ginnost pracovnika
chéz{ ke sniZenf negativni expozice d&inku t&kavého fluoru na obs

gické zdvadnost této technologie, nebot okolf takto Peenych matoven je neg
véno vysokou koncentraci kyseliny fluorovodikové v ovzdusi.

Pro potlafeni negativanfho ekovlivu fluoru jsou voleny abrazivni natovaci postupy,
kde povrchovy mat je dosahovén narugenim povrchové vrstvy mechenickym 1iinkem abrazivnich
préski, vdtSinou korundovych s 9. stupném tvrdosti podle Mohrovy stupnice tvrdosti. Pro
tento dfel abrazivniho matovdni je vyvinuba Fada zpisobl a zafizenf, jejichZ podstatou je
tryska s tlakovym vzduchem, do kterého je pPisdvén ze zdsobniku prédkovy abrazivni mate-
rigl. Tryska je bud pevnd, nebo pohyblivd. Obsluha pak bud manipuluje s matovanym vyrobken
v urfité vzddlenosti od trysky pfi otd&enf vyrobkem tak, aby se postupn& otryskal cely po-
vrch, nebo tryskou ve tvaru tufky manipuluje v urdité vzddlenosti. od vyrobku, pridemZ se
natujl jen &&sti povrchu, a lze tak docflit i dekorativni kresby. Jsou zndmy i postupy,
kde vyrobek je upnut a mechanicky se ot&&f p¥i soudasném otryskovéni pevnou nebo progra-
mové pohyblivou tryskou. Protofe u viech t&chto postupd dochdz{ v expanznim prostoru za
tryskou k velkému proudénf, je sbrazivo rozvifeno a vybvéi{ vysokou pra¥nost. Tomuto ne-
pFfznivému viivu se Sell tak, Ze celd technologie je umfstdna do uzavieného boxu s odtahem
a tim je obsluha, pracujfc{ na vnEjsf strang boxu, chrénéna pred viivy pra%nosti. I piesto
je viak tento postup zdravotné zévadny, nebot p¥i pouZit{ nesnadno sedimentujicich abraziv,
nap¥. kfemenného pfsku, jsou u obsluhy nachézeny zvySené vyskyby onemocn¥ni silikozou.
Navic je tato metoda pomald, nebot matovdn! postupuje zvolna a vyZaduje soustavaou mani-
pulaci s vyrobkem b&hem technologické operace.

Uvedené nevyhody se odstrani nebo podstatné omezi u zpusobu matovédni podle tohoto vy-
ndlezu, pii kterém se na povrch vyrobku privddi pod tlakem abrazivo.

Podstata vyndlezu spotfvd v tom, Ze na povrch sklen&ného vyrobku se pisobi abrazivem
ve vodné suspenzi, kberd se pFivéddi z nejmén& jedné trysky paprskem vody pod tlakem 20 aZ
400 MPa. Pro dosa¥enf stejnorodého matu z hlediska drsnosti povrehu je vyhodné, kdyZ pa-
prsek vodné suspenze se piivéd{ b&hem matovénf k povrchu vyrobku ze vzddlenosti 50 mm aZ
400 mm.

X rovnomdrnému omabovénf celé matované plochy vyhodng p¥ispivé, kdyZ paprsek vody
s abrazivem se p¥ivéd{ na povrch vyrobku v radidlnim sm&ru v rozsahu dor180°.

Pri tomto zplisobu vysokotlekého, vysoce dlinného tryskéni sbraziva paprskem vody je
vyhodné, kdy% md abrazivo tvrdost 3 aZ 9° Mohrovy stupnice tvrdosti.

VyuZitim vysokotlakého vodniho paprsku, ktery sloufi jako nosi® pro abrazive, je
rychlost sbraze povrchu sklen&ného vyrobku v porovnénf s dosavadnimi matovacimi postupy 8b~
razi tlakovym vzduchem a pouZfivenymi sbrazivy vy$&Ll. Zplsob matovénf podle vyndlezu umoZ-
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’ ﬁuje plnou mechanizaci matovaciho procesu a zajié%uje dosafeni homogenntho matu celého
povrchu. Diky mimofddng vysokym tlakim vody Jjako abrazivntho nosile je mo¥no vyuZit abra-
ziv s niZ&im stupndm tvrdosti, tedy i takovych, jejichi tvrdost je men3f ne¥ tvrdost ma-
tovaného skla. Vyndlez umo¥iuje matovént i pouze vnit¥ntho povrehu sklendného vyrobku,
pokud mé vyrobek otvor tak veliky, aby jim tryska, z ni¥ vychdz{ vodnf paprsek s abrazi-
vem, pro¥la. P¥i matovéni vysokotlakym paprsken vodn{ suspenze se nevytv4¥{ prazné Pro-
stiedd ani vypary, ohrofujict obsluhu, a nevznikaji ¥ddné vedlejsf negativn{ &inky na
Zivotn{ prost¥edy,

Prikladné provedeni vyndlezu je popsdno déle na dvou p¥ikladnych provedenich.
Piiklad 1

Sklen&ny duty vyrobek, nap¥. osvitlovaci tdleso rotadnfho vélce vdlcovitého tvaru se
strukturdinim povrchem s jednim otvorem pro zavéZenf{, o priméru t&lesa 230 mm, se matuje
na vnéj&fm povrchu., Osv&tlovac! t&leso se upevni na otoéné podloZce a otd¥f se kolem své
o8y s frekvencf 0,15 5’1. Jako abraziva se pouZije materidl na bdzi rerlitu s tvrdost{ 4
a% 5 stupnd Mohrovy stupnice tvrdosti a zrnitosti 0,1 a3 1,5 mm, V nezndzorndném za¥fzent
se smisi toto abrazivo s vodou a zfskand vodnd suspenze se tryskd tryskou pod tlakem 200
MPa. Paprsek vodné suspenze sbraziva vychdz{ z trysky, jejf¥ dst{ kopfruje povrch vyrobku
ve vzddlenosti 250 mm ¥ 20 mm v radidlnim smdru od otvoru osvdtlovacfho télesa v rozsahu
90°, Doclli se homogenni mat povrchu osvitlovaciho télesa s povrchovou drsnostf{ na drovni
chemického matovdni solf. Matovdn{ za tSchto podminek trvd u jednoho kusu cca 150 sekund,

Priklad 2

Sklenéiny duty vyrobek, napi. osviétlovac! t¥leso kulového tvaru s hladkym povrchem
s jednim otvorem pro zavé&en{ a primérem t¥lesa 250 umm, je matovédno na vn¥j3fm povrchu.
Osv&tlovact t&leso se upevni na otodné podloZce a otd¥{ se kolem své o8y s frekvenci 1 s'j.
Jako sbraziva se pouZije materidl na bdzi védpence s tvrdost{ 3 stupn& Mohrovy stupnice
tvrdosti a zrnitosti 0,1 a% 1,0 mm. V nezndzornéndm zalfizen! se toto abrazivo smfsi s vo-
dou a ziskand vodné suspenze tryskd tryskou pod tlakem 320 MPs. Paprsek vodné suspenze
abraziva vychdz{ z trysky, jeji} rist{ kop{ruje povrch vyrobku ve vzddlenosti 350 mm + 30
mm v radidlnim smEru od otvoru osvdtlovactho t¥lesa v rozsahu 180 stupnd. Docflf se homo- .
genn{ mat povrchu osvtlovaciho t&lesa s povrchovou drsnosti na drovni chemického matovdn{
v ldzni. Matovdnf za tichto podminek trvd cca 120 sekund,

PREDMET VYNALEZU

t. Zplisob matovén? sklen&nych dutych vyrobkd, zejména osvdtlovaciho skla, p¥i kterém
8€ na povrch vyrobku pisobi abrazivem, které se piivddl pod tlakem, vyznadujici se t{m,
Ze na povrch vyrobku se pisobi abrazivem ve vodné suspenzi, kterd se privédf z nejménd
jednd trysky paprskem vodné suspenze pod tlakem 20 a% 400 MPa.

2. Zpusob matovédni podle bodu 1, vyznadujic{ se tim, %e paprsek vodné suspenze se pitie
vAd{ hEhem matovéni k povrchu vyrobku ze vzddlenosti 50 a¥ 400 mm.

3. Zpisob matovéni podle bodu 1 a% 2, vyznafujici se tim, %e paprsek vodné suspenze
se privédi na povrch vyrobku v radidlnim sméru v rozsahu do 180 stuphi.

4. Zplisob matovini podle bodu 1 o3 3, vyznaujici se tim, %e abrazivo md tvrdost 3 a%
9 stupnd Mohrovy stupnice tvrdosti.
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