CS 272348 Bl

[ 4
BESKA A SLOVENSKA
cEpERATII POPIS VYNALEZU (272 348
REPUBLIKA (
- 11)
(19) K AUTORSKEMU OSVEDCENI
- ' . , (13) Bl
] (21) PV 3010-89.P (51) Int. (;1,5
(22) Prihldseno 18 05 89 C 03 B 29/00

FEDERALN{ URAD (40) Zverejnéno 14 05 90
PRO VYNALEZY (45) Vydéno 21 10 o1
(75) Autor vynélezu ELICH MIROSLAV,

NYYLT PETR,

5R K2 J1RL, -

DOSKAR JOSEF, NOVY BOR,

poKoUPIL TOMAS ing., RUMBURK
(54) Zptsch zapalovéni harnich okrajf

dutych sklendnych predm&td

(57) podstata Feseni sposivd v tom, Ze skle~
néné predmdty se ve svém technologickém
pésmu,; které sahéd nejménd 10 mm pod heorni
okraj sklendného piedmdtu a zahrnuje ten-
to okraj, v poSatedni fézi piedehiivaji
a v koneéné fézi teplotnd homogenizuji v
rozmezi teplot 10 "C vy33i a 20 OC nizsi
ne% je teplota transformace skla. Pied
teplotni homogenizaci se provédi zapalo-
véni horniho ckraje sklenénéhe piledmdtu,
p*i kterém teplota v technologickém pdsmu
nesmi klesnout pies 40 9C pod transforma&-
ni teplotu skla. Po zapalovédni se sklend-
né predmdty v technologickém pdsmu ochla-
zuji v rozmezi teplot o 10 0C vy38i a o
60 9C ni23i neZ je teplota transformace
skla. Z hlediska zkréceni technoleagické
dréhy sklendného pifedmdtu je vyhodné,
kdy% se soulasnd provddi pfedehiivéni a
zapalovédni, a soudasnd ochlazovéni a te-
plotni homogenizace. VyuZitim eSeni se
sniZuje mdrny dréhovy rfzdil u hotovych
vyrobké pod 250 nm. cm=i,
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Vyn&lez se tyké zapalovéni hornich ckrajd dutych sklen&nych piedmdtd, které postupu-
ji pii soufasném otéZeni kolem vlastni osy do oblasti chievu, kde seﬂpfedehfivaji v 8iro-
kém pésmu od zapalovénéhe okraje na teplotu blizkou teplotd transformace skla. Horni okraj
sklen&néhe pfedmdtu se p¥i zapalovidni chiivé na teplotu vysoko nad teplotou m¥knuti skla.

Je zndm zpbsob zapalovédni okrajd nebs stavovéni dutych pfedm&tféi z clovnatych skel,
popsany v &s. autorském osvsdieni &. 158 823, Sklendné pFedmSty postupuji pii souasném
otéZeni kolem vlastni osy do oblasti pdsobeni plamene predehifdtinm predmdtu v Zirckém pésmu
pod zapalovanym nebo stavovanym okrajem na teplotu blizkou teplotd transformace a ohifevem
okraje na teplotu blizkou mSknutl skla reduk&nim svitivym plamenem. Néslednd se kratce
ohieje okraj pfedmdtu na teplotu vysoko nad teplotou mdknuti skla oxidanim nesvitivym pla=
menem a potom okraje zapalovanych nebo stavovanych predmdtd se umisti do kolmé vzdélenosti
nejménd 5 cm od hrotu vnitinihs kuZele oxida&niho nesvitivého plamene; sm&fujiciho kolmo

ve smdru pohybu sklendnych pitedm&td.

Uvedeny zpfisch je vymezen pro olovnaté skla, u kterych zabrafuje tmavnuti koneZného
hotového vyrobku u horniho ckraje v dsledku omezeni redukce clova ze skla pFi zapalovéni,

Je zndma cels Fada zplsob& zapalovéni hornich okrajd sklendnych piedmdtd rdznymi ty-
py hoifdkd za pouZiti roznyeh médii. Sklendny piedundt se nejdiive pfedehifeje v Firokém pds-~
au ped hornim ckrajem na teplotu blizkou teplotd transformace skla a ndsledn¥ se okraj
pedmdtu zapdli,; tj. otavi se okraj sklendného predmdtu p¥i teplotédch vysoko nad teplotou
m&knuti skla, a potom se pozvolna sklendny pfedmst chladi v chladicim intervalu skla, Pie-

.. deh#ivéni k teplotd transformace skla se-provédi na- zapalovacich strejich tzv. pfredehii-
- vacimi hoféky a po zapsleni se provédi chlazeni sklendného pFedm&tu v chladicim intervalu

tzv. dochlazovacimi haoifdky.

p¥4 ru&ni vyrobd se b¥Znd pouZivé zptsob pfedehitdvéani hornich okrajt sklengnych pifed=
m&td s ndslednym zapalovénim, ale bez dochlazovdni. Pedehiivéni se provédi v piedshiiva-
cim tunelu pFi vyuZiti horkych spalin a zapalovéni se provadi zapalovacimi hoiféky umistd-
nymi na vystupu pifedehiivaciho tunelu.

Va v3ech uvedenych pfipadech hotové sklendné vyrobky vykazuji m&rny dréhovy rozdil
300 az 600 nm.cm'l u horniho okreje a popi¥ipadd jests ve dvou aZ t¥ech pédsmech pod hornim

gkrajem vyrobké.

Je viak také zném zplsob zapalovéni hornich gkrajt dutych sklendnych pfedm&ta, ktery
omezuje u konednych hotovych vyrobkd hodnotu m3rného dréhového rozdilu pod 250 nm.ce ~ pro-
dlouZenim chladiciho intervalu, SehoZ se dosahuje bud zvyZenim potu zapalovacich hofédka,
nebo prodlouZenim dochlazovaciho tunelu. PFi tomto zplsobu zapalovéni se zvyS3uje energe-

tickd néroénost.

Uvedené nevyhody se odstrani nebo podstatnd omezi zplsobem zapalovéni hornich okrajd
dutych sklendnych pfedmdtd podle tchote vynélezu; jehoZ podstata spofivéd v tom, Ze skle-
néné pfedmity se ve svém technologickém pédsmu, které sahé nejménd 10 mm pod horni okraj
sklendnébo pifedmtu a zshrnuje tents horni okraj; v poSatedni fézi pfedehiivaji a v kone&-
né fézi tepelnd homegenizuji v rozmezi teplot o 10 O vy33i a 0 20 8¢ niz3i, nez je teplo-
ta transformace skla. PFed teplotni homogenizaci se provédi zapalovéni horniho okraje skle-
ndného predmdtu, pii kterém je teplota v technologickém pésmu maximdlnd 40 ®c pod trans-
forma&ni teplotou skla. Po zapalovéni se sklendné predm3ty v technologickém pésmu ochla~
zuji v rozmezi teplot o 10 % wvy3s1 a o 60 8¢ ni#3i, neZ je teplota transformace skla.

Z hlediska zkréceni technologickych &asti a technologické drihy sklensného predmétu
je vyhodné, kdyZ sklendné pfedndty se pFedehiivaji a zapaluji souZasnd a z tdchto dfvodd
jo také vyhodné, kdyZz se sklen&né piedmdty ochlazuji a tepelnd homogenizuj{ také soulas-

nd.
Hlavnin G&inkem tohoto Fedeni je dosaZeni mérného dréhového rozdilu kone&nych vyrob-
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k& niz3iho neZ 250 nm. cm'l pid zdsadnim hezvyZovéni energetické néroZnosti ani nérokd
na nové zafizeni. U hotovych sklendnych vyraobkd se zvy3uje mechanické pevnost a odolnost
proti tepelnému nérezu a sniZfuje se dodate&né praskéni vyrobkf p¥i manipulaci, rafinaci,
brouseni, ryti a podobnd.

P¥ikladné provedeni v?nélezu je popséno ddle a je objasndno na dvou piikladach pro-
vedeni,

Piiklad 1

Sklendny duty piedmt, napiiklad kali3ek o vy3ce 140 mm a prémdru horniho okraje
52 mm; mé tlousfku stdny pod hornim ckrajem v technologickém pésmu 1,2 az 1,4 mm. Zapalo-
véni horniho okraje kaliZku se provddi v zapalovacim zaFizeni s 36 pozicemi na kruhovém
karuselovém stroji, na kterém se funk&nd vyufivad 30 pozic, zbyvajici pozice slouzi k vklé-
déni a vyjiméni kalikd. Vykon tvarovaci linky je 25 ks kaliSk& za minutu. Zapalovaci za-

. *izeni je sbsazeno plynovymi holédky na délkovy plyn.

Technologické pésmo; ve kterém se provadi piedehiivéni, zapalovdni, ochlazovéni a
teplotni homogenizace; zahrnuje horni okraj vyrobku a vzdélenost 20 mm od tohoto okraje.
Na 1. aZ 4, funk&ni pozici karuselovéhs stroje se provédi pomsci bo&nich hoiéké predehii~
véni sklendného kalisku v daném technologickém pésmu na teplotu blizkou teploté transfor-
mace skla v rozmezi teplot + 4 °.

* Na 5. a% 8, pozici se provadi vlastni zapaleni horniho ckraje kalidku-vyscko-nad tew=---- - = -

plotou mdknuti skla boZnimi nebo hornimi zapalovacimi hoidky tak, aby nedoslo k poklesu

teplot v technologickém pésmu kalidkd, kde teplota nesmi poklesnout pod 20 % pod teplo~
tou transformace skla, jinak by do3lo k vyraznému zvyZeni m&rnéhs drahového rozdilu v ko~
neiném sklendném kalidku. Aby k tomuto poklesu nedoélo, jsou pod jednotlivymi zapalovaci-

ni hoi*dky umistdny je3td bo&ni hoifdky.
Pozice 9 aZ 13 nejsou osazeny hoifdky a dochdzi zde k ‘samovolnému chladnuti horniho ckraje

kalisku na teplotu blizkou teplotd transformace skla,’ v rozmezi teplet 5 % nad teplotou
transfornace a 25 °C pod teplotou transformace skla. Nésledujici pozice 14 a 30 jsou osa-
zeny bodnimi hoifdky, u kterych je plamen sei‘izen tak, aby doflec v technologickém pésmu k
vyrovndni teplot na teplotu blizkou teplet® traneformace skla pii teplotni homogenizaci

v rozmezi teploty + 5 % od teploty transformace skla. P¥i teplotni homogenizaci nesmi
dojit k piehisti horniho okraje sklendného kali3ku, aby nedosle k neZédoucimu vzniku mdr-
ného dréhovéhe rozdilu u konedného vyrobku.

Timto postupem se dosahuje na uvedeném sklendném- kaliZku po procesu zapalovéni m&r-
ného dréhového rozdilu v rozmezi nm. cm .

Piiklad 2

Sklendny duty phedmdt, napfiklad odlivka, mé ‘vysku 134 mm, prom&r horniho okraje
68 mm, tloud¥ku stdny pod hornim okrajem a v technologickém pdemu 1,3 aZ 1,5 mm. Zapalo~-
véni horniho okraje odlivky se provadi na zapalovacim zaiizeni se 40 pozicemi na kruho-
vém karuselovém stroji, na kterém se funk&nd vyuZivé. 36 pozic, zbyvajici pozice slouZi

k vkladdni a vyjiméni odlivek. Zapalovaci zaiizeni.je; osazeno plynovymi hoidky na délko-
vy plyn. Vykon tvarsvaci linky je 27 ks odlivek za minutu.

Technologické pésmo, ve kterém se provddi piedehiivéni, zapalovéni, ochlazovéni a
teplotni homogenizace, zahrnuje horni ckraj odlivky a vzddlenost 25 mm od tohots okraje.
Na 1. a% 18, funkni pozici stroje se provédi pomoci bodnich a zapalovacich hoidkd pie-
dehi*ivéni odlivky v daném technologickém pésmu na teplotu blizkou teplotd transformace
skla v rozmezi teplot ¢ 5 % vys81 a o 15 °C nizsi, nez je teplota transformace a soulas~
n3 zapalovéni horniho okraje odlivky vysoks nad teplotou m&knuti skla.
Na pozici 19 a 36 se soutasnd provadi ochlazovini odlivek na teplotu blizkou teplotd trans-
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formace skla v rozmezi teplot-5 9 nad teplotou transformace a 15 % pod taplotou trans-
formace skla a zéroven teplotn{ homogenizace odlivky bodnimi hoi‘dky tak, aby nedo3lo k
prehréti hornihe okraje odlivky na teplotu vys3i neZ 5 %C nad teplotou transformace skla.

Tinto postupem se dosahuje na uvedené sklen&né odlivce po procesu zapalovini mérné~

ho dréhovéhe rozdilu v rozmezi od 100 dc 180 nm. en~l,

1.

2,

3.

pPEeEDMET VYNALEZU

Zptisob zapalovédni hornich ckrajd dutych sklen&nych piedm&td, postupujicich pi#i jejich
soutasném otddeni kolem vlastni osy do oblasti ohifevu, kde se sklen¥né pFedmsty piFe~
dehitdivajil v Zirckém technologickém pésmu a horni okraj sklenéného pfedmdtu se pfi za-
palovéni ohiivé na teplotu vyscke nad teplootu mdknuti skla, vyznaujici se tim, Ze
sklendné pfedmdty se v podétedni fézi predehiFivaji a v kone&né fézi teplotnd homogeni-
zuji v technologickém pdsmu, které sahd nejmén 10 mm pod horni okraj sklendného pied-
mStu a tente horni okraj zshrnuje, v rozmezi teplot o 10 % vyss81 a o 20 % nizsi
nez je teplota transformace skla, piiemZ pied teplotni homogenizaci se provaddi zapa-
lovéni horniho okraje sklendného piedmStu, pFi kterém teplota v technologickém pésau
jeo maximélnd 40 % pod teplotou transformace skla, a po zapalovéni se sklendné pfed-
m&ty v technologickém pdsmu ochlazuji v rozmezi teplot o 10 % vy33i a o 60 % nizsi
nez je teplota transformace skla.

Zptisob podle bodu 1, vyzan¥ujici se tim, 2e sklendné predméty se pifedehiivaji a zapa-
luji sou&asnd.

ZpGsob podle bodu 1, vyznalujici se tim, Ze sklen&né pledmdty se ochlazuji a teplotnd

homogenizuji sculasnd.
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