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Z4sady pro vypracovéni.

* Na korunkevych usti exportnich lahvi ~"Svédsky standart®
vyrabénych na stroji AL 106 je treba odstranit vady v podobé
dostfednych rysek zapalenim,

31. Seznamte se se stdvajicim stavem vyroby téchto lahvi
a moznostmi odstranéni uvedené vady.

_;3u Provedte laboratorni zapalovaci zkoudky a stanovte
' optimdlni zapalovaci parametry.

3. Navrhnéte a konstrukéné zpracujte navrh piidavného
zapalovaciho zaifizeni ke stroji AL 106 s rychlosti{
zapalovani 100 - 120 ks lahvi za ginutu,

4. Provedte technickoekonomické zhodnoceni piidavného
zapalovaciho zarizeni.



MistoptiseZn& prohlasuji, Ze jsem diplomovou praci

vypracoval samostatné s pouZitim uvedené literatury.

V' Liiberci 3.5.1991
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MOTTO:
" Kafdy vyrobce se ze zfejmych duvodd snaZ?i u spotfebitele
vystupfiovat pot¥ebu pravé toho zboZi, které sam vyrabi. Rada
"v&deckych" vyzkumnych Gstavi se zabyvd pouze tim, jakymi
prostfedky nejlépe dosadhnout tohoto zvrhlého <cile. Z dﬁvodﬁ
uvadénych v 1. a 7. kapitole je obrfi masa konzumentd natolik
nestoudnd, Ze se necha PFidit metodami, které wvychézeji

z vysledk® vyzkumu reklamy a vefejného miné&ni."

plsobici nebezpe&ny cyklus na ktery

upozornil Vance Packard

" To, co si myslime, je vé&tZinou chybné, avZak to, co vime,
je spravné."

slova Oskara Heinrotha,prfirodovédce

a ufitele K. Lorenze

Z knihy Konrada Lorenze "8 smrtelnych hfichua"
vydané v Mnichové 1973 a v Praze 1990
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exportni pivni lahev
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1.0 UVOD

Neustdle se prohlubujici materidlovd a energeticka narocnost
celosvé&tové vyroby a s tim souvisejici zvySovani cen klade na
vS&echny 1idi, zabyvajicimi se t&mito problémy, zvysené naroky
pfi hledani cest vedoucich k jejich ¥fe$Seni. PFi zavadéni
t&chto *eSeni obvykle ofekavame pozitivni vysledky, ale jak
to tak byva, vyskytnou se i vedlej$i nef4dané u&inky, které
se védci snaZi nasledné odstrafiovat.

To plati i pri zavad&ni novych materidld a technologii
v obalovém prumyslu, kde Jje potFfeba dokonalé funkce oball,
konkrétn& sklen&nych a pri jakékoliv zmé&né& stavajiciho stavu

se vyskytne problém, ktery se musi odstranit jako v pfipadé

této diplomové prace - Zapalovani korunkového dGsti

exportnich pivnich lahvi rychlosti (100 - 120) ks/min na

"

konveyoru stroju AL 106 ".

Potreba =zapalovat usti lahvi je typickym prikladem shora
uvedenych problémi. Jesté v neddvné dobé& se pouZivalo
k uzavirani lahvi kovovych zatek s korkovym té&snénim. JelikoZ
korek Jje dosti nedostatkovy a finanéné& naroény materiél,
zatalo se pouZivat k utésnovani plastické hmoty. S postupem
asu se pridlo na to, Ze obfas doché&zi k uniku naplnénych
uzavrenych lahvi. Tento neZédouci Unik obsahu je zplUsoben
nerovnostmi korunkového uUsti na néZ je pritladeno tésnéni;
Jeliko% =zahraniéni obchodni partne¥i nejsou a nechté&ji byt
smitfeni s touto skutednosti, musime tento problém Fedit.
Nejvhodné j&i zplUsob odstranéni této vady by byla vyroba lahvi
bez nerovnosti korunky, ale pri soufasné vyrobni technologii
Jje toto prakticky nemoZné a proto se wuchylujeme k Fedeni
problému zahtfati Gsti 1lahve na vysokou teplotu, coZ mé za
ndsledek zalitf nerovnosti zmé&klym sklem. Toto feSeni
vyZ2aduje vhodny hofak,ktery stadi ohfat korunku na vysokou
teplotu, v nasem pripadé nad bod mé&knuti prislusného skla
a jeji zapdleni v co nejkratsim &Ease.

Dalsi &¢4st redeni je konstrukéni umist&ni hofdku na vyrobﬁim
stroji tak, aby se maximidln&€ vyuZila energie dodand lahvi
v podob& tepla potfebného na utaveni skloviny. Timto sm&rem
je vedeno i vypracovadni diplomové préce. Re&eni vychazi

z kruhového =zapalovaciho stroje instalovaného na vyrobni

el g



lince LINKUZ v podniku Crystalex - Novy Bor. Hlavai rozdil
pfi uvafované vyrob& obalového skla oproti vyrob& na lince
LINKUZ je daleko v&tsi vyrobni rychlost, coZ je nevyhodou,
ale také vy&ii teplota vyrobkd p¥i umisté&ni zapalovacky mezi
vyrobni stroj a <chladici pec, <co% je zase vyhoda. Toto se
promitda do technologie zapalovani. Tedy Jje potfeba delsi
zapalovaci draha. Tuto skutefnost navic komplikuje fakt, Ze
pri umist&ni zapalovadky mezi vyrobni stroj a chladici pec ma
ka¥da lahev jinou teplotu v 2z4vislosti na tom, v které sekci
je lahev vyrobena. Pro zapaleni ka®dé lahve je pot¥eba vidy
jiny =zapalovaci &as, resp. vykon hofadku a mnoZstvi plynné
sm&si. Jiak totiZ maZe dojit k situaci, Ze n&které lahve
budou prfepidleny a nékteré nezapaleny. To by se dalo vyfesSit
pomoci hofdku rizenych elektromagnetickymi ventily impulsy
z teplotniho snimade reagujiciho na okamZitou teplotu lahve.
JelikoZ by takovéto FeSeni bylo technicky velmi naroéné,
zhstadva redeni prace u klasického kontinudlniho zapalovéani.
Ve zpravé jsou uvedeny zakladni informace o teori?
technologie zapalovani v zavislosti na viskozni krFivce, navrh
viskozni ktfivky pro dany typ sloZeni skloviny a s tim spojeny
vypoc¢et dalsich parametrt skla jako je mé&rné teplo, tepelna
Modivest: atd., informace o firmdch , které v zahranié&i
i v Ceskoslovensku vyrabi zapalovaci stroje.

Soudadsti teoretické <¢4asti jsou ideové navrhy, které jsou
ur&eny pro <&tenafe, ktefi by se cht&li ubirat jinou cestou,
neZ kter4d Jje zde rozpracovédna. V paté kapitole je zachycen
"List parametrd" obsahujici veskeré hlavni udaje a fakta

tykajici se stro,je, pouZitého horfadku a zapalované lahve.

_12..




2.0 Teoreticka &AaAst

2.1 Technologie skla
2.1.1 Technologie zapalovani
2.1.1.1 P&t zakladnich poZadavkl

Zapalovani mafe byt definovano Jjako proces, ve Kkterém Jje
vyrobek zah¥ivan a% do okamfiku, kdy se nataveny povrch méni
pouze plUsobenim povrchového nap&ti. Dle zkufenosti je tato
metoda vhodné pro zvySovani mechanické pevnosti a kvality
povrchu sklarskych vyrobkt, odolnosti proti tepelnému razu,
zapalovani vznikavSich puklin a %t&rbin, vypalovani jemnych
ornamentd a listrd (leskly mé&ravy povlak na skle) a kromé
toho se snifuje dodate&né praskani vyrobka p¥fi manipulaci,
rafinaci, brouseni, ryti apod.

Presto?e pou2iti atmosferického vzduchu je Jjako soucésti
ho*rlavé sm&si pro zapalovani je dobré, pouZivd se ke splnéni
specialnich poZadavkd kyslik a ostatni plyny véetné€ vodiku.
Napriklad pri pouZiti kysliku se zvyéuje‘zapalovaci rychlost
diky vys&i teploté plamene a intenzité hoteni.

Optimadlni teplotni rozsah vyrobku pro zapalovéani je mezi
vyjmutim vyrobku 2z formy a jeho schladnutim na horni chladici
teplotu, coZ odpovidd teploté viskozity skla logzﬂE Pa.s.
Nékteré +typy zpracovani vyZaduji zapalovani - aZ po prlchodu
chladici peci. V takovychto pfipadech je nezbytné sklo znovu
ohfiwt nad teploty chladiciho intervalu prfed vliastnim
zapdlenim a to proto, aby mohlo byt spolehlivé& provedeno.

Bez ohledu na to, kdy Jje b&hem pracovniho cyklu zapalovéani
provadéno, vyZaduje jeho optimalni provedni splnéni t&chto
péti zdkladnich kritérii:

1/ Zapalovaci zafizeni musi byt vybrdno dle toho, zda jim
chceme zahfivat cely vyrobek, anebo pot¥ebujeme pouze
natavovat hrany ¢i dil&{ povrchy. Kromé& toho je potfeba znat
typ vyrobku, ktery pohlcuje energii a téZ je pot¥eba kontroly
tepelného ohfevu pfi predhfevu a chlazeni.

PFi zapalovani totiZ miZe, a <¢asto tomu tak je, prfebyte&na

tepelnd energie zpusobit zmé&kly tvar vyrobku a tim deformaci

Tvaru,
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Zavérem vyzkumnych laborato¥i i ov&fenych zkuSernosti jsou
naznadené +typy horaka, JjejichZ hlavni funkci je vyrobit
nataveny povrch s minimem vyzd¥ené ‘energie. Tepelna zéateni
nataveného povrchu a Jjasné svitivych plamentu by se ot
vzadjemn& omezovala pFfi predehfevu nebo p¥i chlazeni. Ostré
modré plameny vyzafuji relativné malo =zar¥ivé energie ale

zapaluji aZ pri spravném dotyku.

2/ Musi byt umo¥né&na kontrola plamene, jeho vazba a kvalita
na ho¥acich. Plamen se totiZ musi "drZet" mezi prlchodem
jednoho a druhého vyrobku a to s ur&itym kompromisem pomé&ru
plyn/vzduch. To proto, #%e vyZadujeme hofdk s vybavenim pro
rychlej%i hofeni paliva a hofeni pfirodniho plynu je
pomalejsi.

Kromé& poZadavku rychlejsiho hofeni smési a kompromisu
v upravé poméru plyn/vzduch je potféba zabranit zpétnému
&lehnuti, které vznikd diky pomalej$imu hofeni zpusobeného
upravou pomé&éru smési.

Jak je wvidét, tento energeticky nutny kompromis mbZe sniZit

kvalitu, rychlost a efektivitu providdéné teplotni operace.

3/ Kontrola geometrie plamene

Hordky se rozligduji dle toho, jaké plameny stabilizovaného
tvaru vytvafi, aby nedochidzelo Kk roztaveni hran vyrobku.
Vyjimku tvo¥i to, Ze taveni je zamy&fleno pro riist lesku.

Tvar plamene miZ2e byt stejny jako u standardniho hofaku, nebo
miZe mit specidlni tvar a to podle druhu vyrobku. Uzavr¥eny
plamen umoZfiuje vétsi kontrolu prib&hu zapalovani a rovné&s
zlepSuje a 2zdokonaluje okolni podminky prostredi a mafe
velice sniZit spotfebo plynu.

4/ Plamen musi zbostat chemicky konstantni

Tento poZadavek se nevztahuje na &etné a slo¥ité reakce
v plamenu, ale prumérné sloZeni mySleného mista spalovani se
musi drZet na zadané linii.

Je dobfe znédmo, Ze zkraceny zmén&ny plamen &asto zm&ni barvu
skla oxidaci zékladnich kovl obsaZenych ve skle (olovnaté
a opédlové sklo, titanové zéhrodky). PFistroje, jako je napk.
QUAL - O - RIMETER pouZivany k zji$tovani zm&n pomé&ru vzduchu

a plynu ve smési, dokédZ{ rychle a v&as indikovat jakoukoliv
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zménu od optimalniho zapalovaciho poméru v pfivodnich

hadicich nestladené smési k hofaktum.

5/ Pom&r zapalovani a hofeni musi zGstat konstantni ppro
jakékoli typy vyrobku. JestliZe vyrobky ubihaji po zapalovaci
stanici; = Je zde v&ts8i teplotni prfestup neZ u shora
zapalovaného zbo%2i a také odchazi daleko mén& nedokon&enych

vyrobkl.

2.1.1.2 "TEORIE" Zapalovéni

O tom, %e zapalovani je skute&na véda své&dli riznost néazoru,
pohledt, teorii i praktického provadé&éni. Jak to skuteé&né&
vypad4d se da ilustrovat na niasledujicim p¥ikladu v podniku
Crystalex Novy Bor, kde existuje 5 gzakladnich teorii
2z kterych se nasledn& vyvinula prace publikovanad v podobé
vynadlezu. Tyto jsou zde &C4aste&né uvedeny a popsany.

A - 5 teorii technologie zapalovani (Crystalex s.p. N.Bor)

1/ teorie J. Doska¥ - Ing. T. Dokoupil

2/ t. M. Elich - P. Nyvlt - J. Srita

3/ t. Ing. J. Kaspar - Ing. J. Novotny - J. Srata
4/ t. Ing. F. Vold#ich - Ing. T. Mrkvicka

5/ t. RNDr. J. Spa&ek - Ing. K. PeSek

- teorie 1 - 5. vychazeji z teplotni homogenizace
a stabilizace

- teorie 4,5 vychédzeji z teorie chlazeni

B - Vynélez, jehoZ? ¢&islo autorského osvéd&eni je 272 346
a byl prihlaSen 18.5.1989, wvychdzi =z wuvedenych % teorii
a podali jej autofi teorie 1 a 2, kteri se k tomuto dkolu
Bpojili.

N4zev vynédlezu: Zplsob zapalovdni hornich okraji dutych
sklenénych predmé&ti )
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Popis tykajici se wvynalezu

(sklenéné predmé&ty - dale jen pfedméty)

Predmé&ty postupuji p¥fi soudasném otdfeni kolem vlastni osy do
oblasti oh¥fevu, kde se predehtivaji v &irokém pasmu od
zapalovaného okraje na hodnotu blizkou teploté& transformace
skla. Horni okraj predmétu se pri zapalovani ohfivéd na
teplotu vysoko nad teplotou mé&knuti skla.

Podstata vynalezu

Pfedm&ty se ve svém technologickém pasmu, které sahd nejméné

10 mm pod horni okraj predmétu a zahrnuje tento horni okraj,

v podatedni fazi predehfivaji a v kone&né fazi tepelné

homogenizuji v rozmezi teplot o 10°C vy3%i a o 20°C niZsi,

ne? je teplota transformace skla. Pfed teplotni homogenizaci

se provadi zapalovani horniho okraje pfedmétu, ptfi kterém je

teplota v technologickém pPasmu maximalné 400C pod
transformadni teplotou skla. Po =zapalovdni se predméty

v technologickém pédsmu ochlazuji v rozmezi teplot o 10°C
vy$si a o 60°C niZ?si, neZ? je teplota transformace skla.
Doporuceni : 3

Z hlediska zkrédceni technologickych ¢&asd a technologické
drahy predmétu je vyhodné, kdyZ se pfedméty predehrivaji
a zapaluji soudasné a ochlazuji a tepeln& homogenizuji také

soudasné.

Cil reSeni

SniZit mérny drédhovy rozdil neboli wvnit¥fni pnuti kone&nych
vyrobk pod hodnotu 250 nm.cm-! p¥i zadsadnim nezvySovani
energetické naroénosti a bez nadrok@ na novd zarizeni a kromé&
toho docilit stejné nebo lepsi vlastnosti, které se vyZaduji
u vyrobkd jeZ jsou zapalovany.

Resumé resp. sled operaci

technologické pédsmo - min.10 mm pod okraj v&etn& tohoto
okraje
a/ pfedehfev pasma - od +10°C do-20°C va&i transf. teplot&
b/ zapalovani hornfiho okraje - vysoko nad bod m&knuti

teplota technolog. pasma max. 40° C pod
transformadni teplotou

¢/ ochlazovani technoldg. pdsma - od +10° C do -60° C va&i

=1 8w




transf. teploté
d/ teplotni homogenizace - od +10°C do -20°C vu¢i transf.t.
ne jlépe délat sou&asn& pasma a/ a b/

c/ ady

Zavér

Dal%i konkrétni udaje uvedené ve vynadlezu jako vysledky
experimentu jsou pro pripad této préce pouiitelné pouze Jjako
informativni a to z téchto davodua:

- lahve maji svou dosti vysokou teplotu, takZe dochazi ke
zna&né redukci predehfivaciho pésma, Jjinak fedeno teplota

lahvi je velice blizka zapalovaci teplot&, kdeZto v pripadech

uvdd&énych ve vyndlezu se vyrobky oh#fivaji 2z "pokojové"
teploty
- kazda lahev ma Jinou teplotu tzn., Ze v pripadé&

konstantniho privodu tepla mGZfe u lahvi s vy$3i teplotou
dojit k pofkozeni vzniklého disledkem pfebytku tepla a naopak
u studenéjgich lahvi nemusi dojit k zapaleni vibec

- téZ se mUZe prakticky odstranit padsmo teplotni homogenizace
a castedné ochlazovani technologického pasma, protoZe ihned
nékolik sekund odchodu ze zapalovadky jde lahev do chladici
pece

- miZe se sloudit minimdlni pfedehfev se zapalovanim do
jednoho <celku a to tak, Ze instaluji horni i bo&ni horaky

a zapalovaci horaky najednou

C/ Hodnoceni kvality zapéaleni

P¥i spravném zapalovani, tj. nastaveni plamene a rychlosti
pohybu vyrobk se zakulati hrany, ale tloustka stény
nedosahne teploty deformace. K =zakulaceni hran dochéazi

u¢inkem povrchového napéti skloviny v tekutém stavu, kdy ma
sklo snahu 2zaujmout minimdlni povrch tzn. zakulati ostré
hrany okraju.

Nedostate&né& zapidlené vyrobky

- ve strfedu plosky Jjsou rozeznatelné nerovnosti

Silné zapédlené vyrobky

- na okraji se objevi "sval" podobny vzniklému

pri odtavovani
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D/ M&Feni hodnot pnuti v technologickém pasmu
metoda méfeni - CSN 70 0534
Kontrola vychlazeni sklen&nych vyrobku
pelarimetrem

zakladni vzorec pro vypbéet velikosti napéti

D
P = ———==——--- BN cn=2 1B E)
B
kde D.....fdzovy posun [nm]
B.....Brewsterova konst.[nm.cm.N-1]
t.. astlioatka [em]

Pristroje : Polariskop PS 250 Meopta
Pracovi&té: katedra sklarskych a keramickych strojt VSST
LIBEREC

technologicka kancela¥ strojové vyroby CRYSTALEX 02
- Novy Bor §

Laborato¥ VUUS

Rozdé&leni napéti ve virobku : 2 pruhy-celkovéd Sife 15-30 mm

1) v tésné blizkosti povrchu horniho okraje -TAH

2) giroky 5-10 mm dle intenzity =zapaleni a vzdaleny asi 5 mm
od horniho okraje -TLAK

3) Siroky 5-10 mm -TAH

Mezi témito pruhy Uzké pruhy s nulovym pnutim.Velikost pnuti
v jedné vrstevnici po obvodu se m&ni.Sirka pruhd a velikost
nap&ti se da ovlivfiovat intenzitou zapalovani.Teplejsim
a kratSim =zapalovéanim dochazi k zguZeni .2.. & 3. prubu
a soucasné&

k jejich posuvu smérem k hornimu okraji a soudfasn& vzristé

velikost pnuti.
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Rol. 20 Stanoveni wvislkozni KE1vicy

r

.1.2.1 Normované sloZeni skloviny

tab.l SloZeni skloviny pro Svédsky standard 34,2" v %

5i0z = - 17.330 MgO - 4.730
Al203 - 1.650 Na20 - 13.350
Fe203 -  0.046 K20 - 0D.880
CaO - 6.900 S0a - 0.110

2.1.2.2 Vypocdet zakladnich koeficientth

Viskozni k¥fivka, neboli zAvislost dynamické viskozity
skloviny na teplot& t resp. absolutni teplot& T
% = f(T)

Viskozni kfivku mé& kaZ?dd sklovina rlGznou a jeji tvar je
zavisly na chemickém sloZ2eni této skloviny. Tato skute&nost
tedy musi byt z4dkonité obsaZena ve vypodtu sm&fujicim ke
stanoveni tvaru krivky. Zakladni postup vypo&tu je podle 1lit.
[2].

Stanoveni kFfivky vychéazi z Andrienova vztahu

log (logy} = a + b ,log T {2

* Vyjadrim si 1log(T) a dosazenim zdkladnich bodd k¥ivky za
hodnotu a naslednym odlogaritmovanim ziskam prislusné
teploty.

Jesté zbyvad vypoditat konstanty a, b z regresivnich rovnic
JeZ pro oblast obalovych a plochych skel vypadaji takto:

a= 7,96858 - 0,01659 x1 + 0,10862 x2 + 0,02281 x3 +
+ 0,10541 x4 + 0,02352 x5 + 0,00136 xe (3)

b = -2,36040 + 0,0069 x1 - 0,03618 x2 - 0,04162 x3 -
- 0,04061 x4 - 0,00734 x5 - 0,00082 xs (4)
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Symboly X1 a¥ xs Jjsou transforma&ni soufacnice, které s ouZi
pPro jednodussi vypodet regresivnich koeficientu a,
b a charakterizuji Jjednotlivé slo*ky chemického sloZeni

skloviny.

kde

Xj - hodnota j-tého faktoru prfed transformaci (hodnota
Jednotlivé sloZky skla ve hmot. %) - z tab.l

Xj - zakladni drovern j-tého faktoru ( stfedni hodnota

faktoru pred transformaci - stFedni hodnota wuvaZovaného
rozpéti obsahu j-té sloZky skla) - z tab.2
kj - krok duUrovné j-tého faktoru prfed transformaci

(vzddlenost meznich hodnot obsahu sloZky skla od jeji stfedni
hodnoty) - dle tab.2

Vlastni vypodet

tab.2 Hodnoty moZného procentudlniho zastoupeni jednotlivych

slofek ve skloviné&,.

%1 = 025"~ 350 Xz= &.3 = dub w3 =00 = B
x4= 13.0-16.0 %5=.0,0 - 0,5 xg= 0.05=0,50

Pfiklad vypodtu transformaéni soufadnice dle wvztahu (5)
g tab.?Z
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tab.3 Hodnoty vypodétenych transformadnich soufacnic

X1-41504 = 0.080 X2 -wgo0 = 1,230
¥a=can o= =1 H 30 X4-N¥Na,0= -0.260
X5i=K,0 ¢ = 2,250 X6-Fe,0F7 -1.017

Obsah Si0O2 jako z4visle promé&nné je dan doplnkem do 100%

Dosazenim hodnot 2z tab.3 do regresivnich rovnic (3),(4)
vyjdou tyto koeficienty
a=7.941397 b=-2.346325

a naslednym dosazenim koeficientt a, b do upraveného

Andrienova vztahu (2) vyjde tab.4
upraveny Andrienfiv vztah

log(logzl - a log{logz) - T7.941393

log T = ==========———m—mm o = 3.38461
-2.3463248

T = 2424.43 K

£ = 2424.43 - 273.16 = 2151.27 ¢
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tab.4 Vypo&tené hodnoty zavislosti /2 na T

1ogfz a1 15l e ioic]

I 3.38461 2424 .43 2B 20

2 3, 20531 1804.,31 a7 e )

3 3.181208 -5 175958 1244.80

4 3+ 12801 1342 .80 1069.64

b 305671 1220.98 947.82

6 3,05300 T1 239550 856.54
BG N353 3 1084, 73 ek G L.bod

T 3.02443 1057.86 B 70

8 2.99971 999, 34 726,18

9 2.97791 950.41 BT 25
10 2.95841 908.70 635,04 d.bod

11 2.94Q47 82 bl 599.35

I 2.92466 840.74 b6T.58
T2l 2092313 837.78 b4 ,62 3 B ek O

13 2.90985 812.55 538582

izt 2.90286 799.58 A S o S

14 2.89613 787.28 EldL 12
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A
14
pt+————— 121 TRANSFORMACNiI TEPLOTA
10
8-
_ I X 68 LITTLETONOV BOD MEKNUTI
R i
6+ |
|
I
|
4 I
|
| I
I
- T Py PN TN 2 ZAC. TVAROVANI
Tl = B
I |
I | |
I : I
0 T ! . %u T T ! T T T T \ —
400 800 1200 1600 2000 2,00 t[°C]
obr.2 - Zavislost logaritmu dynamické viskozity na teploté&

pro bilou sklovinu-Rudolfova hut
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2.1.3 Vypodet zadkladnich parametrt sklia

Vypo&et je pro teplotni interval 400 - 850 °C, kde
dolni mez je prumérni teplota lahve na pasu za vyrobnim
strojem a horni mez zna&i teplotu nad bodem m&knuti, ktera je

pot¥eba k nataveni skla a zaliti nerovnosti povrchu.

Vypo&et m&rnych tepel (dle 1lit. [2])

zdkladni vztah pro st¥edni m&rné teplo ( plati aZ do teploty
1300 2¢)

(fi ) SR S ci A ..L F.C
D T e o e L s o e o I k- 6
0.00146 t + 1 : 020046t ]
B 5 = podily oxidl ve hmet.. % (viz ftab.l)
o= fi .« ci - urduje hodnotu cp pPi 0° C
ai—-an, c¢c1 -cn - faktory a, Co 2z tab.6 pro jednotlivé oxidy
hodnota S 02 Al203 Fez203 CaO
ai.10% 19,56 18585 115, 8B 1, d
ci . 102 6,94 7,40 6,06 7 aliz
MgO Naz20O K20 S0O3
Al 34,44 145008345 69
8,95 g3 2 8,44 7,90

Tab. 5 Faktory potfebné pro vypodet mé&rného tepla

Vypo&et mérnych tepel se d4 podobnym zpisobem, jen s jinymi
hodnotami faktord, vypo&itat dle 1it. 3. Timto zplsobem je
postupovano i dale

]




Oxidy SloZeni fi ai £1. AL
Si02 T 330 Q,T7330 0,000468 3,61904.10-%
Alz203 1556 50 0,01650 0,000453 7,47450.10-8
Fez03 0,046 0,00046 0,000380 1,74800.10~7
MgO 4,730 0,04730 0,000514 2.43122 103
CaO 6,900 0,06900 0,000410 2,82900.1)-5
Na20 13 850 0,13350 0,)00829 1. 10671 . 10-%
K20 0,480 0,00880 0,000935 8,22800.10-6
SO3 0L 110 0,00110 0,000830 9,13000.10"

at= fi i = HA 1 OLB TG FO=1

=1 g et
Qa1 657 1281358
el 65 259122500 1103
0,1449 6,6654000.10-53
Q2142 0,0101316
0,1709 (o) 40 [ B sl
2229 0, 02957571
(6] sl Tiails 1, 5452800, 103
0,1890 20790000 71804
Co = ci .. fi =.18B454 868 _ ,10=5

Tab.6 Hodnoty Co=fi. ai,neboli Cp p#i 0°C

Po dosazeni konstant a, Codo vztahu pro Cp pfi teplotdch ti=
400°C,tz2= 850°C vyjdou dil&i mérn4d tepla Cp1=0,25337 cal/g.C
Cop2 "0,28792 calfg.C

Z téchto tepel vyjde vysledné stfedni mé&rné teplo

Entiv ik —cn Lol

= 0,31863 cal/g.0C

1,33313 J/g.K

Dal%i potrfebné udaje:
dle 1lit.1 je hustota obalového skla

?str

2,5 g/cnmd

dle 1it. 4 je podle grafu pro efektivni tepelnou vodivost
bilého obalového skla

M=, 7 Win.R A= 3,4 W/mik

>\str o >\1‘+ >\'

a z téchto B 5 =
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Dle 1it.5 je potfebny soudinitel pfestupu tepla na povrchu
lahve p¥i styku s proudici spalenou smé&si plynu z hofaku
pro hladkou sté&nu lahve a rychlost plyna vét$i neZ 5m/s

dan empirickym vztahem
ell el 18 Wt T8 Wink K 9

jeliko# rychlost spalenych plynt se pohybuje kolem 20m/s lze
pocitat

hp= 7,12 , 200:78= T4 Win? K

Pri teplotach kolem 500°C sé pri prestupu energie =zadina
uplatfiovat sélavd sloZka. Proto se pro vypodet soudinitele
pfestupu tepla musi vypo&itat soudinitel prestupu tepla prou-
dénim OCp a salanim Oés

file lity 5 str,. 108 Tt—- teplota spalenych plynu
Ts—- teplota stény lahve

B = £.-Co cl0=81, e e Co- sou&.zafivosti
b la dokonale ¢&erného
télesa
Co=0Go:108= 5,67 +«10-8, 10-8
= 5.67 W m?.K4 bo- Stefan-Bolzmannova
111, konst.
Lsi1= 159.56 W/ m?2K G0=5.67 .10-8 W m K

ols2= 294.58 W/ m?K
€ -sou&.pom&rné zarivosti
pro sklo tl.7mm
a t = 283 - 838°C
volim &=/ 0.8

prﬁmérn? sou&. prestupu tepla
12

dc=ds+0£p 0{401=d51+0(op
oécz=d52+OLp

233.56 W/ m2K 13
368.58 W / m?K

301.07 W/m?K
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celkovy tepelny tok

dc= Qp+ Qs =(°('p+ds}.[tt —ts]=aéc[tt = Lol 14
dqc1 = 186848 W / m?
dcz = 129003 W / m?

celkovy prﬁmérny tepelny tok na jednotku plochy
de = chl-%;—qcz--— = 157926.5 W/ m? 15
teplotni vodivost lahve

TS T o 2 - 0.8 . 10-%m/s

2.1.4. Stanoveni mnoZstvi tepla potfebného k zapaleni usti

vyrobku
= D ~ D = 27 mm v = 18 mm
dg d = 17 mm vy = 4 mm
Hinod dg= 21 mm v,= 14 mm
it o = A =B
Y
N . :
IR EEE e s =-%—/D2 - d2 / = 345.6 mm® 17
= : :
| \ [ : |
T R

Obr.3 Usti lahve

Mohu po&itat dle prikladu na str. 47 /lit. 5/. Pfi pouZiti
hofdku péliciho shora a vhodné& vedeného vypo&tu pot¥ebné-
ho pro navrh hofédku.Budu mit pro uvaZovanou tlou¥tku st&ny 2s
=5mm prohfaty cely prstenec korunky aZ k ohybu t&sn& pod vina
zapalovaci teplotu. Samoz¥ejmé€ G&innost hotédku, vlastniho
zapédleni atd. Jje nizkd. Presto se d& po&itat s tim, Ze
zapadleni nerovnosti, které jsou maximaln& velikosti 0,2 - Biv 3

mm, se nam podari v navrfeném d&ase.
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Zacani by se mohlo formulovat takto:

Zjist&te &as, za ktery dosahne hrdlo lahve teplotu 850°C ’Z
v hloubce 5 mm p¥i teplot& tok = 1200°C /krabicovy hotak

na svitiplyn/.

Jako sou&ast zadini se da wuvafovat i konstruk&né& dany &as

pot¥ebny k zapaleni /odpovida délce tunelu/ T 2 10 sec

Biotovo kritérium

o

gy SiGE §QL%-—. 0.0025 = 0.3 18

Fourierovo kritérium

SR b RN el
Fol = 22 = szsf =l a8 19
Z obr. 5-4/a vy&la porovnanim té&chto kritérii bezrozmé&rna

teplota =0 =063

Z tohoto vysledku se déd lehce wuréit potrebnid teplota okoli a

to vyjadrfenim ze vzorce

J:=o = ...jc_x=0..'_"__t_ok___ 20

tO" {ak
= > B = :
e - S0 g = 1616,3°C
1“ X=20 1

a aby se splnilo zadani Glohy bude nasledovat vypo&et pro

tok = 1200°C a neznamou bude d&as
Tedy
3 t 850 - 1200
A s i () e e O e e e e R =
Jq bowif 400 - 1200 Ciikd &

a porovnanim Biotova kritéria Bi a bezrozmé&rné teploty

x=0
se ziskd ze stejného obr. Fo kritérium
3 PR o DR 25 o) NN 1 1
Fo = 2,6 Fo= sl T C!____ - _"‘0"8'5.—16:‘- —————— = 20,3 sec




Z uvedenych vysledk® vyplyva, Ze optimalni ho¥*ak by byl s
teplotou spalovanych plyna 1600 a% 1800° C. Pro navrZeny
ho*ak, krabicovy, vyhovujici konstruk&né a s teplotou
vystupnich plyna 1200°C se zna&né& prodlouZi doba zapalovani.
Z toho vyplyvd, %e optimadlni varianta Jje =zachovat tvar
ho¥aku , pfipadn& zv&tSit &i¥ku =zapalovaciho pasma a upravit
vykon horaku zm&nou média nebo konstrukci. Samozfejmé&, Ze
v8echny tyto uvahy Jjsou teoretické a je potfeba vyzkouset
ho¥adk v praxi.

Vypolet tepelného toku Q a vykonu Q

pro 1 lahev

[21/ Q qc .S = 157926.5 . 0.0003456 = 54.58 W

W¥or- g5= @ 7> 54.58 ., 10 = 5451847

Jeliko? se pfi t&chto malych plochidch nedéd zabezpedit
zapalovani presného mista, m&l by byt vypo&et smé&rovan jako

na plochu kruhu uUsti lahve plus pridavek /Do = 35 mm/.

@pravens So = ==-L-i2e-7210,000962 m2 = 962 mm?

157926.5 . 0.000962 = 151.92 W

= g iige=

B2 Qo T o= 1B1n0B V0 =015009%E J

PFi G&innosti hofaku 20 %

Qsk = —5%0- . _g&;g___ = 159.6 W /237
- Gux oL =590 /24

Hodinovy vykon /7200 lahvi/

Qv = 7200 . Qsk =5469.12 kJ
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2.2 Plyn, hofaky

B.2.1 Navrh trubkového horiaku

Trubkovy hofak s vyvrtanymi otvory, z kterych vytéka plyn
je nejjednodussim typem hofadku se svitivym plamenem. MnoZstvi
vytékajiciho plynu z otvoru je =zavislé jak na pretlaku plynu
a prum&ru otvoru, tak i na tvaru trysky, to jest délce vrtani

ostrych nebo zaoblenych hran atd.

d
’Q\ /@} /ﬁ\ /G\ N\ /@\ vzduch F

plyn
= + - 0

e
(
L o

d= -0 a—==12 mm Obr.4 Trubkovy horak

=1 3 =il Rl

b= d.v2x polet otvorl 25

Otvory, pokud moZno malé, musi byt vzddleny od sebe tak, aby
se plyn od otvoru k otvoru bezpeéné =zapaloval. Misto
Jednoduchych otvord se téZ pouZivd malych horfad&kt z keramické
hmoty /steatitu/, které davaji <&iroké plameny/motylkovy
ho¥ak/.

Existuji sestavené tabulky pro jakykoli +typ plynu, kde
se dad najit potrfebné mnoZstvi vytékajiciho plynu p¥i ur&itém
pretlaku plynu a priméru otvoru,.

Dalsim typem trubkového horfaku je Bunsentiv hofak s

neregulovatelnym privodem vzduchu /viz. obr. 5/

Al Ll q

plyn \

— - - - - - ——

A A A A ANTvaduch

I-vzduch

Obr.5 Bunsentv trubkovy horFéak
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Hlavni konstruk&ni &asti Bunsenova hofaku je tryska
/obr. 6/. M4 vSak fasto chyby, které potom ovlivnuji &innost
hofédku. Spravna &innost dyzy z4visi na jejim tvaru /dhlu

kuZele/, na Jjejim umisténi a na tlaku plynu.

Qbr. 6 trysky Bunsenova horaku

k=0.6 k=0.8 k=0.87

MnoZstvi plynu protékajici dyzou
Gp= 00l o e ST hi as - (m3/ h) 26

k - koeficient podle tvaru dyzy (obr. ...)
S1- plocha otvoru dyzy v mm

h - tlak plynu v mm vodniho sloupce

s - specifickad vdha plynu kg/m

Dtvor dyzy ~di1 = -%%ﬁ-- 27
: Mno%stvi protékajici sm&si Gs = Gp + Gv (m3/h) 28
Mno%stvi vzduchu Gv= 2,5 Gp (m3/h) 29

Prfitez trubky pfi rychlosti smési v misici trubce

vz = 1,5 m/sec

G
A ERE s 30

Bt rn primar thubky - odgl St 31




Jako celkovou plochu otvord hof4aku se bere cca 60 aZ 80 %
prufezu misici trubky

tedy T el SN 82

Délka misici trubky byva (3,5 - 4) dz (svétlosti misici
trubky.

Prarez misici trubky trubkového horaku lze p¥i daném mnoZstvi
plynu v m3/ hod stanovit dle obr. 7.

obr. T Diagram
prufez otvord hotféaku
[m3hod] 8
1570 mm”*
L 5150
=
S 6 =
= //
SR o .
P 10Q4mm
L / R, a1 10
= 1/// | ?é%?nﬁ
: & ey ,——fﬂ":-qﬂ—-
2 et Af—”’*‘ 398mm*
7” = Js[25
e
T —
e 251|mm?*
o = Js20

0 20 40 60 g0’ 100 120 149" 180 186
tlak plynu [mm v.sl.]

délka
misici trouby horaku
|
THES T Y. R e o L P A
!-D" R o, SEEL, SO o
] L« B9 U
a[mm] 209 25 | 30W1EES5
tab, 7
d,[mm] 2 3 4 5 Vzdalenost otvort a
pfi priméru otvoru d
a
Plocha otvoru S = -ng— 33
S3
Pofet otvort hotéku ni= ——S-— 34
Po&éet otvorth v jedné vétvi-ni1 = -{}—lx - po¥et v&tvi 35

-




2. 2+ 2. Popis a funkce navrhovanych hofakd

V pripad& zapalovani sklen&nych vyrobkl Jje potfeba
specidlnich hofaka. Z hlediska technologie se d&€li na hofaky
pfedeh¥fivaci a chladici a horaky zapalovaci.

Bbra8 Predehrfivaci a
dochlazovaci horéak

{
= __ﬁi Velikosti tepelného pole
Py

1. pfedehfivaci 600 x 50 mm
2, dochlazovaci 600 x 25 mm

Obr. 9. Zapalovaci hofak

ﬁ:e'Standartni velikost trysky

| t } 150 x 1,6 mm

Na obr. 8. a obr. 9. jsou hotédky bé&Zné pouZivané v Crystalexu
Novy Bor k =zapalovani uZitkového skla. Tyto horfdky nejsou
vhodné pro zapalovani 1lahvi a to 2z toho davodu, Ze u
uZitkového skla s velkymi pruméry se vZdy pédli pouze na &ast
obvodu a =zapdleni celého obvodu se dociluje ota&enim
vyrobku, kdeZto pfi zapalovani pivni 14hve se 2z duavodu
kratkych <&asd musi palit na celém misté najednou a je&sté&
navic kelmo k tistfi, tj. shors.

Z té&chto a mnoha dalSich davodd wuvdd&nych nap¥. v
predchozich &¢4stech této prace je dosti obtiZné najit vhodny
hoték.

Jednou 2z alternativ je navrh trubkového hofédku dle
kapitoly 2, 2 1., Jjenze tento hofdk je pro takovouto

ndroénou technologickou operaci dosti neG&inny s velikou

spotfebou plynu. Podle vybé&ru nejvhodné&j%ich hotfadka =z

katalogu podniku " Spojené sklarne" Lednické Rovne je
patrné, Ze a¢ se zabyvaji vyrobou skla¥skych ho¥4aku,tva-
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rové vhodny pro tento pFipad nevyrab&ji. Jednou ze znamych
evropskych firem, zabyvajicich se vyrobou =zapalovacich
hofakl, Jje francouzska firma L AIR LIQUIDE a firma HERBERT
ARNOLD.
Pro nedostatek konkrétnich propagadnich materidld je zde
uvedena alespof adresa: L air Liquide

DFG (Division ventes industrielles)

I8, auai d Orsay ,

75321 Paris cedex 07

tel. (1) 4585 44 30
Naplni jejich vyroby jsou hofdky na kyslik - vodik, zemni
plyn, propan-butan.

Tvarov& se zatim nejlépe jevi krabicové horaky pouZivané
ve sklarndch SKLO - UNION v Hostomicich a v Crystalexu Novy
Bor.

V projektu zapalovadky byl pouZit konkrétni hotak pod
oznadenim "Krabicovy ho¥ak Do&%ka¥r - Melisek" (obr. 14)
vyradbé&ny a pouZivany v Crystalexu Novy Bor. Tento hofadk je
konstruovdn na svitiplyn, dosahuje teploty 1200 - 1250°C a Jje
chlazeny vodou. A& dosahuje nizké teploty plamene je tvarové
nejvhodnéj%i a tvarové obdobny typ by se mohl =zkonstruovat
pro zemni plyn a pro daleko vys&i teplotu plamene.

e 1
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CHARAKTERISTIKA: Horék obdlZnikového tvaru so stabili- Obaélnikovy hofék
ziciou plameria pre rczlidné ohrevy vo vyrobe skla, kc- Se smEfovademn
veorizcaysle, elektrotechnike a pod.

P'LIVC: Zemny pl;m alebo propan-butan a vzduch
TLAK FLYNU: 180-500 kp/m>
TLAK VZDUCHU: 13 kp/zm°
alebc:

Tlak plyau: 0,5 - 1,5 kp/cm
Tlak vzduchu:0,05% = 0,5 kp/cmz

viviivrt VELKOSTI: Sirka plameia 25 - 120 mm

LR 4 =4 = 315

2

MAX. VEKON : 400 - 2 500 Kcal/hod.
MAX. DOSIAHNUTA TEPLO™A PLAMENA:
Zemmy plyn a vzduch . 1 500°C
Propan-butan s vzduch : 1 650°C Bletan akil -
C (ARAKTE I5TIXA: HordAk pre leStenie /zapalovanie/ okrajov
sxlarskych vJrobkouv v prvotnom opracovani. Kaskédovy ho-
rék hori v uzkom pasme a tak je zniZen4 moZnost deforma- | Norak
cie vyrobkov. LR 4 ~ 2. - @33
PALIVO: Zemny plyn 0,5 kp/cm2 alebo propan-butan
VZDUCH: Tlak 0,6 kp/cm

Kaskéddovy zapalovaci

MAX. VKON : 54 000 Kcal/hod.
LAX. SPOTREBA PLYNU : 6 MNm’/hod.
| #iX. DOSIAHNUTA TEPLOTL: 1 500°C




pre rozli¥né ohrevy vo vyrobe skla, kovopriemysle a elek
|trotechnike.
| PALIVO: Zemny plyn alebo propan-butan a vzduch.
VYVINUTE VELKOSTI: vmiutorny ¢ 10, 20, 30, 40 a 50 mm
TLAK PLYNU: 180 ~ 500 kp/m°
| TLAK VZDUCHU: 1 ~ 3 kp/cam®
| alebo: Tlak plynu: 0,5 = 1,5 kp/auz

Tlak vzduchu: 0,05 ~ 0,5 kp/cm®

*CEARAKTERISTIKA: Kruhové hordky so stabilizéciou plameris

vmitorny ¢ 10 om|{ 20 mm | 30 om | 40 mm | 50 mm
max.vkon kyp a] 820 |1640 | 4700 | 7100 | 9500

v Keal/hod. § "5 1 1200 [2000 | 6000 |10200 [13000
max. teplota zemny plyn 1 600°C

plamena propan-butan 1 750°C

CHARAKTERISTIEA: Ostroplamenny hordk so stabilizadnymi
tryskami, je vhodny pre lokédlne ohrevy v sklérskej viro-
, kovopriemysle a elektiotechnike.
ALIVO: Zempy plyn alebo propan-butan a vzduch

¥UTE VELKOSTI: ¢ 10, 15, 20, 25 a 30 cm

veIxost P10m ¥ 15 m (¢ 20 mm 925 mm |g 30 mm

max,vikon

v Kcal/hod. 400 1 500 3 000 7 000 |12 000
0

teplota zemnf plyn 1 ?5000

plameiia propan-butan 1 850°C
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lena i llie
Kruhovy horfak

sméSovadcem

Se

LR 4 - 4 - 300/A
LR 4 - 4 - 300/B
tab, 8

Okr . 1 3%

Ostroplamenny
kruhovy horak
se smésovadem

LB 4 —" 4"~ 336

tab. 9



Obr. 14 - Skica krabicového hofaku " Doskar - MelisSek"

;;/- N b L Rez A - A
3 | 1 - horak
4 2 - horakové téleso
7 ] - & 7 3 - trubka
4 - Sroubeni
4 = z 5 - prechodka
6 - podloZka
\'2 \' =rdrat
AR 8 - podloZka
i I M 8Jg 6 5 g - Zgroub
Zakladni udaje
pouZzivany plyn = e G el
tlak - stredotlak 70 kPa
chlazeni - voda 8 - 10 litrG/uin
teplota plamene . 3ell = 1280 %
plamen - oxida&ni (modry) kuZelik - 6-10 mm
celoplosny plamen - 20-30 mm
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29 3.ERlymy

Z b&*n& poufivanych plynd jsou popsany pouze dva (dle
lit. 8) svitiplyn a zemni plyn. Tyto, protoZe v soucasné dob€
se pou?ivd v Rudolfov& huti svitiplyn a zarovefi je pouZity
pro krabicovy hoFdk. A na zemni plyn bude skldrna Rudolfova
hut ptechdzet pri&ti rok, co? je vicemén& trend ve v&ech
vyrobéch.

Svitiplyn:

hodnoty plati pro vy&isté&ny plyn pfi primérném
sloZeni v objemovych %-ech. Jinak se da vyhfevnost vypocitat
dle vyh¥evnosti jednotlivych sloZfek plynu nidsobenych jejich

objemovym zastoupenim a nadslednym seftenim.

Eab, 10C
vodik - 50% oxid uhlicity - 4%
methan - 30% uhlovodiky ¢ H - 3%
dusik -~ 6% oxid uhelnaty - 7%
vyh¥evnost 4631 Kcal/Nm - 14,44 MJ/1m
spec. vaha =:0,557 kg /Nm
hustota (vzduch = 1) - 0,434
maximaln& dosa%itelnid teplota plamene - 2130 °C
cena - rok 1989 -0.74, K&s/1m’ p¥i 20°C
Zemni plyn:
vyhfevnost 8500 Kcal/Nm- 32,51 MJ/1m)
hustota : = 0,57 - 0,862
rychlost horeni ' - 350 mm/sec
cena - rok 1989 -1.53, K&s/1lm p¥i 20°C

Tato velmi malé rychlost hofeni je zplsobena methanem,
je% je hlavni sloZkou zemniho plynu (88 - 92%). Diky této
rychlosti a velké pot¥ebé vzduchu k dokonalému spalovani se
nedaji pouZit horéky resp. zemni plyn bez Upravy.
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R Vyrobci zapalovacich stroju

ve svét& a v Ceskoslovensku

tab.11 Né&kte#fi zahrani&ni vyrobci

SRN "Wferkstatten - zapalovaci r.1986
Regenhute GmbH stroj bubnovy
36-pozicovy - 82320 DM
48 - -"- - 99370 DM
SRN "FOMA" - stroj RT T74/78
Kreisring - 394300DM
SRN "PUTSGCH"
Belgie "Biebuych" - ovadlny zapalovaci
stroj R40T r.1988
R60T
= ?,9 milc bElg.
frankl
Francie "Guilhon -~ stroje Ffady R+.30. R10,
a Barthelemy R 44

Ceskoslovensti vyrobci

VU Sklarsky Trenéin

- zatim projekt 64 pozicovy ovalny zapalovaci stroj

pouZity plyn - zemni plyn, svitiplyn
primér talifku - 110 mm
rozte& pozic - 115 mm

napajeni horaku ventildtorovy vzduch pro zemni plyn
tlakovy vzduch pro svitiplyn

pouzité horaky:

na zemni plyn - predehfev 8 horfakl
zapalovani 12 horakt
dochlazovani 50 hofaku

na svitiplyn - predehfev - 3 hordky z boku "Do&kar-MeliZek"
zapalovani-7 dvojic ho¥4kl "DoXkar-MeliSek"
dochlazovani - bo&ni ho¥aky umisté&né Jen

z vn&jsni strany

cena v r. 1990 - 1. 510, 000,- Ké&s
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ViUS - Novy Bor

cdodava 3 typy zapalovadek

1. Kruhova zapalovadka 36-pozicova pro ru&éni vyrobu obr. 15
2. Zapalovaci stroj 36-pozicovy pro ruéni vyrobu obr. 16

3. Ovalna zapalovadka 45-pozicovd pro ruéni vyrobu obr. 17

obr. 15. Kruhova zapalova&ka - &. v. 05058

5o

1750

w220

PRIDO €L ENERGIE (17

t : 1240
Ukel pouZziti: stroj je ur&en na =zapalovédni ru&n& i strojové
vyrabé&énych kalisklt a odlivek o max. rozmé&rech: dynko prtmé&r

80, vy&ka 30 mm a zapalovaného primér 150 mm.

Hlavni technické udaje:

rozméry tewviz nadrtek
vaha Heca P25k
podet talirfkl 5 il

otAcky talirku : 47 ot/min

el phiilcons s teapet s 8 (S SO ah T
Pohon: p¥evodovy el. motor TS 030444.4 - 550x20-2AP80-4S-380

Ovladani: otd&ky kola je moZno ru&né& ovladat pfibrzdovanim
kola

Zapalovaci hordk neni soufasti dodavky zarizeni (dle
uZivatelem pouZitého hofaku lze stroj pouZit na vSechny druhy
plynti)

Pfivod el. proudu ke stroji zajistuje wuZivatel, zafizeni ma

vlastni jist&nfi, el. ovladani a odpovida CSN 341630
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ebr, 'Ler=Cigpalaovaci

Jednd se o upraveny =zapalovaci stroj =z ruéni vyroby s

motorickym pohonem stolu i talifkd. Je osazen injektorovymi

hotdky = vlastniho vyvoje s.p. Crystalex. Vkladanig 5
odebirani vyrobkl je et DE el Pro ovladani samotného
zapalovaciho procesu je nutny jeden pracovnik, ktery

nemanipuluje s vyrobky.



Technické udaje:

podet talifku 36
stfedni primér stolu 1290 mm
ota&ky stolu 0.2 =~ 1.2 ct/min
otadky talirkh 17 - 102 ot/min
zapalovaci prumé&r 50 - 220 mm
efektivni zapalovani primér do 150 mm
vySka vyrobku 50 - 300 mm
efektivni tloustka horniho okraje do 3.5 mm
tlak plynu - svitiplyn 70 kPa

- zemni plyn 90 kPa
elektricky prfikon lwo kW

obr. 17 Ovalpna zapalova&ka &.v. 05020

| l | | mﬁggumwl
Y L | D) m \?jj,
' s L |
e

g Q0 OO

730

2750

e
PouZifi . g P&‘:mn.mww./ é"_______.-

J. Jgo/ 220 10R

Stroj je ur&en pro zapalovani tenkosténnych kalifki a odlivek
pfi prim&ru dynka max. 90 mm a vySce 250 mm podle tvaru

a druhu vyrobku.

Hlavni technické udaje:

Hlavni motor AOK 42-6-HO-Fg; 1.7 kW; 930 ot/min
Varidtor 12 301-02; z=1:6; hnaci ot4¢ky 830 ot/min
Motor pohonu talifi: OR-go 9.7-4; 0.180 kW; 1370 ot/min
Rychlost pasu max. 10 m/min

Rychlost pasu min. L. 7 m/min

Vnit¥ni praimér talife 90 mm

Podet talill 45
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Rozm&ry: vyska 1875 mm
Sifka 730 mm
délka 2750 mm
vaha 700 kg

Ho¥*ak pétiprsty
polet kusul 1
druh paliva propan butan
tlak plynu 500 mm v.s.
tlak vzduchu 0.3 atp
regulator PB 500 mm v.s.

2.4. Ideové alternativni navrhy
Tato &ast price je rozdélena na tfi oddily:
1. Rozbor a aplikace plvodniho Feseni

2. Navrhy (novych) regeni v¢éetné€ LKkonstruké&éné rozpracovaného

stroje této préace

3. Navrhy na dil&i zlepSeni a zdokonaleni né&kterych funkci
a pochodu

Ale jednu v&c maji veSkeré névrhy spoleénou, a to vlastni
umist&ni zapalovaciho mista, které je mezi vyrobnim strojem
a chladici pecfi. To proto, 2Ze v této oblasti Je jexté&
relativn& vysoka teplota 1lahvi a je zde dostate&n& dlouha
drdha. Situace je zde pribliZena na schematickém obrézku viz

obr. 18 a na situad¢nich fotografiich.
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- Rozmérovy situa&éni{ na&rt prostor

ptipadné umisténi zapalova&ky
e 2500
e
| Loz ] /™~
Pl S
’ % / /
(_ dopravnik // //
[
\ N |
O
/ >
/
¢y
/
4 chlad.
pec

obr. 19 - Céast dopravniku u vyrobniho stroje

1€ Nno




dopravniku u chladici

Daléim dileZitym detailem je razeni

5

i na sledu vyrobu jednotlivych

tab, 12

pece

lahvi na

pasu v zavislos-

selkel, viz tabk. 12 a obr. 29

Sestisekéni

levy|Ses

Lisek&ni - pravy

sled vyroby
stanic (pofradi)

e B A

rfazeni lahvi na péasu
za vyrobnim strojem

n

- 7z nasledné série
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V pripadé, 2e se bude vyrab&t DUPLEXem, znamenéd kaz2dé &islo

dvé lahve vzdadlené viu&i sob& o jednu rozteé.

Pravidelné razeni lahvi na pasu nam fika, £e rozdilné teploty
lahvi se cyklicky opakuji. Krom& té&chto uUdajli Jjsou jesSté
vyzkoumané Ubytky teplot v z4vislosti na <&ase (1lit. 9)

a zvysovani se viskozity.

Rychlost chladnuti - na dopravniku 4 °C/s
- volné& visici vyrobek 8 °“C/s

- lahev na odstéavce 7. Cfis

Z téchto poznamek vyplyvd poZadavek stanoveni hledisek,

kterda maji vliv na zpalovani.

- taktaZ stroje a rozligeni, zda se jednd o simplex nebo
duplex
- rychlost péasu

1

Eas, ktery stravi lédhev v teple j&i zédné stroje
a v chladnéj%i zéné za strojem neZ prijde pod zapalovadku

- vzdalenost mezi zapalovadkou a strojem

- teplotni diferenciace mezi jednotlivymi lahvemi

- tvar lahve a hrdla, tloustka sklen&né vrstvy, hmotnost

- typ skloviny neboli jeji sloZeni

2.4.1 Rozbor a aplikace pGvodniho PFesSeni

2,4,1.1 Souéasny stav

V soudasné dob& na pracovisti SKLO UNION, OBAS k.p., zavod
Rudolfova hut - Dubi nefunguje Z4dné =zarizeni sloufici
k zapalovani. Ani v ostatnich vyrobnich podnicich se tento

problém nijak nefefil. Dochézi pouze k vyt¥idovani vadnych
lahvi. Nevyhodou tohoto postupu Jje potrfebva dal&ich
pracovnikti k vyt¥idovani, zma¥end préce, energie a material
potfebny k vyrob& vadné lahve apod. I kdy% se sklo mule
pouZit jako strep do vséazky, ztradty jsou poFad v&ts{.
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k casteénému odstranéni vad korunek se téZ pouZivaji dstni
formy pro bezeSvé Usti oproti uUstnim formdm pro klasické
usti. Tato metoda neni ekonomicky rentabilni, coZ je patrné
jJiZ2 z rozboru nakladi potfebnych na jednotlivé typy forem,

p¥i ne zcela vyhovujicim vysledku.

Poznamka: VeSkeré udaje o cendch odpovidaji roku 1989.

Rozpis nédkladd na jednu formu:

ustni forma pro klasické usti plast  Kés Sl -
vlioZka Ké&s 22, -
monta? Kd&s 3,-

: Celkem K&s 165, -
Zivotnost T8 hod.,
moZ2nost vymény vloZky 20x

ustni forma pro bezeivé usti Celkem Ké¢s 180, -
Zivotnost W2d vhed
moZnost opravy 1x

P¥*i prémiovém zainteresovani obsluhy se prodlouZi Zivotnost
formy cca o 30%

Pro porovnédni nam lépe poslouZ2i zhodnoceni v deldim &asovém
useku. Nap¥. za 360 hodin (42 smén) se spotfebuje jedna forma
pro klasické usti, coZ znamenad jeden plast a 20 ks vloZek.
Toto odpovidd cené& (zahrnuta i montdZ) 640,- K&s. Forem pro
bezesvé Usti se v tomto vyrobnim <&ase pouZije sedm a osmid je
v poloviné své Zivotnosti. Celkovd cena je tedy 1350,- Ké&s.
Rozdil je 710,- K&s. Pro jeden stroj AL 106 systém Duplex,
co? je dvanict forem, je rozdil 8520,- K&s. Pri celoro&nim
t¥ism&nném provozu se vyrobni cena zvedne o 205.000,- K&s.
Vysledek je dédle ovlivn&én nedostatkem uUstnich forem z davodu
nedostate&nosti vyrobnich kapacit.

Proto byla na zavodé vypsdna tématickd Gloha na vy¥e&eni
zapalovani s odménou 10.000,- K&s. Bylo odzkoufeno n&kolik
navrhti, ale #4dny se neosvé€d¢il tak, aby se mohl dile
pouZivat.
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Jedna se o tyto navrhy

l .

Obr. 23 - Puvodni realizovany navrh

Nad pasem byl umistén Samotovy kryt, ve kterém byl trubkovy
hofdk s provrtanymi otvory. Do hofadku se privadé&€la smé&s plynu
a vzduchu a tato zapidlend smé&s opalovala lahve projiZdé&jici
na pase pod krytem.

Obr. 24 - PlUvodni realizovany navrh
Tento ndvrh je obdobny prvnimu, Jjen s tim rozdilem, Ze misto
trubky bylo instalovdno $est hotfakd. Vidy 2 Sikmo proti sobé&.

V mist&, kde se plameny protinaly, prochdzela korunka lahve.

U obou navrht byly kryty umistény nad dopravnikovym péasem

vedoucim od vyrobniho stroje.

Nevyhody navrhu

- velka spotfeba plynu zplUsobend hofenim mimo lahev

- deformace konveyoru pri dlohodobém provozu zapalovadky
a zna®né vy%ihani ocelového pasu

- pfi vy%sich rychlostech pdsu a dodrZovani rozte&i je
nedostate&né zapaleni Usti a je nahrazovano uUpravou ustni
formy horniho stfediciho krouZku s tvarem udsti

- t¥fenim o stfedici listy pr¥i stfedéni lahvi na konveyoru pod

zapalovacimi horaky dochazi k rozhozu roztedi a tim
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k problematickému provozu pfesouvade lahvi

- nové konstruované zakladade 1lahvi SS Turnov neumoZfiuji
instalaci zapalovaciho zafizeni nad jejich pas zaklacace

- dochazi k utrZeni plamene pri p¥idavani vzduchu obsluhou;
fesenim by byl smésovad

- rozdilné teploty lahvi na konveyoru za vyrobnim strojem
zpisobené riznou velikosti drahy, kterou wurazi k mistu
zapdleni od mista vyjeti z odstadvky na péas. Tak dochazelo
k tomu, Ze p¥i poufiti systému Duplex se nestadila zapalit
&ast lahvi.

- prfi padu lahve pod Samotovym krytem dochidzelo k jejimu
pfilepeni na vnitfek krytu a nidslednému povaleni a prilepeni
dal&ich 1lahvi, je# putovaly za ni. Sklo se muselo nasilné&
vytloukat z pod zapalovadky. Tim se brzdila vyroba.

- nedokonalost vyrobeného trubkového horaku

2.4.1.2 Aplikace na pluvodni FeSeni
Zapalovadku bychom wumistili pod péds. Zde nesmime zapomenout
na nevyhody, které s sebou tento zplsob FeSeni prfinasi (viz

bod 2.4.1.1 - Nevyhody navrhi).

Zpusoby rfeseni:

4

Obr. 25 - Sou&asny néavrh
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Obr. 26 - Soudasny navrh

Zédkladni udaje:

t =.135 mm ~ razted lahvi

1 - vzdalenost, po kterou je horak ve styku s lahvi
.v = 0.270 m/s - rychlost posuvu péasu

. = (400 - 600) "€

Popis feSeni:

ﬁgggglujggp_hpfimontovéqxfggﬂpggh nebo fetéz, ktery obiha po
vymezené dréz;%5£ﬁééjigimi se véalci, rolnami, ozubenymi nebo
fet&zovymi koly apod. Mezi hofédky je vzdalenost odpovidajici
rozte&i lahvi £t na pasu, Vzdalenost 1 je vypocltena
z rychlosti pasu a 2z &asu potfebného na zapaleni lahve a Jje
vymezena véalci, které priblizi horak té&sn& nad lahev. Po
zvednuti hofdku =z lahve dojde k vypnuti p¥ivodu plynu

a vzduchu nebo kysliku.
Vyhody Feseni:

- oproti predchozim ndvrhim je lepSi vyuZziti plynu, protoZe
ho¥4ak je t&sn& nad lahvi a pro KkaZdou lahev je samostatny
a po &as, kdy neni s lahvi ve styku, dochazi k vypnuti

privodu smé&si.




Nevyhody FesSeni:

- robustnost feSeni diky stojanim potfebnych k drZeni

zarfizeni nad pasem

velika sloZitost konstrukce a tim i zvygeni nakladi

nutnost pfidavnych pohont

- diky nepfesnosti velikosti rozte&i by nemuselo vZdy dojit
k presnému posazeni hofdku nad lahev a lahev by se mohla
povalit

- minimdln& polovina hofakd by musela byt pfedimenzovéana diky
rozdilné teploté 1lahvi. Timto by do%lo ke sniZeni vlivu
vyhody plynouci z dobré interakce hofdku a lahve

- velika délka zatizeni diky dlouhému fasu potfebnému
k zapadleni, protoZe lahev je zde jiZ velice chladna

- ptivod zapalovaci sm&si by se z¥ejm& musel otafet spoledné
s hotéaky

2.4.2 Navrhy novych fe$Seni

2.4.2.1 Zapalovani uvnit¥ odnimacde prenadsejiciho lahev

Tento zpusob vyuZivd skutednosti, Ze té€sné po vyjmuti lahve
z formy m&4 lahev nejvys5i +teplotu a proto <&as potfebny
k zapidleni lahve je daleko krat$i neZ u pfedchoziho zplisobu.
SniZuje se téZ spotrfeba plynu.

Obr. 27 - Zapalovadni uvnit? odnima&e pfendSejiciho lahev

z formy

O] (o}




Trajektorie klesti odnimade

smer pasuvu
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Obr. 28 - Schéma pohybu odnima&e

Vyhody:

- niZ2si spotrfeba plynu

- krat$i &as potrebny k zapaleni

- stejna teplota kaZdé lahve

- odstranéni prebyte&ného mnofstvi prfidavnych konstruké&nich

uprav jako nap¥. clony pro zamezeni opalu konveyoru apod.

Nevyhody:

- pfi vyrob& 120 ks/min kratky <¢as pohybu odnimace

- opalovani kle&ti odnimacde; vyre&it tak, aby plamen el mimo

- pohyb hofadku spoleéné s odnimacdem a s tim i privodni hadice
nebo trubky

- pri =zapalovani nad odstavkou by proudil proti hofaku
chladici vzduch, ktery by sniZoval G&innost hoF4ku,
popf. mhZe plamen i zhasit

- Xas pot¥ebny k zapadleni na urcitém misté&, ktery by byl ve&s&i
ne? Jjednotlivé dil&i <&asy by =zaprid¢inil rtznou vzdale -
nost hofédku od lahve

- mo?nd deformace korunky a krku lahve diky nadbyte&nému
mnoZstvi tepla, které lahev ma té&sné po vyJj-

muti z formy
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gl P Zapalovani na karuselu s pferugovanym

krokovym pohybem
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Obr .29 Schema 2-karuselové zapalovadky s p¥erufovanym

krokovym pohybem




Popis zatizeni a jeho funkce:

Karusel je kotou¢ s vhodné& tvarovanymi pro nab&h lahvi. Otadi
se kolem své osy krokovym pohybem. V okamZiku, kdy karusel
stoji na vSech pozicich, palf do lahvi hofdky, jeZ jsou od
sebe vzdadleny vZdy Jjednu rozte&. To znamenia, 2 v momentu
pfesunuti lahve neni lahev ve styku s plamenem. Z toho
vyplyva,2e doba pfesunu musi byt co nejkratsi a vysledny
zapalovaci &as je dan hodnotou délky doby klidu znésobenou
po¢tem pozic, nad kterymi jsou umisté&né hofaky.

Prisun lahvi do karuselu se realizuje pomoci p¥idavnych pasa,
na které se lahev dostidvad pomoci pFfesouvaciho mechanizmu
apchznychy kvarovich i sdealis a obdobnym zplusobem se lahve
dostavaji zpé&t na pas. Pohon karuselu by bylo moZno
realizovat pomoci maltézského mechanizmu, krokového motoru,
nebo Fergusonovy prevodovky.

Hlavni nevyhodou tohoto navrhu je mechanické namdhani lahve
zpusobené réazovym pohybem, které nevadi u studenych vyrobkl,

ale u teplych by mohlo d&lat problémy.

!

2.4.2.3 0Ovalnad zapalova&dka - névrh
2750

/

|
|
|
|

-

%
Wi

2
)
Q—I—X ) ( +j— F
i ol = g B .
| —= |
poéet talirkd =-d 8
rozted - 135 mm
doba obé&hu - 21 sec-pro 120 ks/min
vyuZitelna zapalovaci doba =14 \see
ota&ky JjeZka = 8N By R
maximadlni délka - 2750 mm

max. vzdadlenost od pasového dopravniku

1180 mm
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2.4.2.4 Kruhovd zapalovadka-konstruk&né& rozpracovany navrh

1800

~ 1180

obr 31. Kruhova zapalovadka pro zapalovani exportnich pivnich
lahvi "Svédsky standart 34,3"

Zakladni data

polet talifkt - 36
rozted - 135 mm
doba obé&hu - 18 sec
vyuZitelna zapalovaci doba il Sh S e
otadky JjeZka - 12 / min

max. vzdadlenost od padsového dopravniku 1950 mm

2.4.3 Technické doplfiky

Na zdokonalovani a zlepSeni funkce stroje mohou byt pouZity
rtznd pridavnéd zarizeni. Nap¥. pro zlepSeni odbé&ru lahvi
a jejich nasledné kvalitni zapadleni se hodi elektronické
prvky pro snimani polohy a teploty.

Obr.32 - Optické snima&e typu MODS, MORS, MOSS
Obr.33 - Optické snimade typu VOS

Obr.34 - Prumyslovy opticky snima¢ teploty firmy THERM

Pro bezdotykové méreni teplot se muZe pouZit pristroj
Thermopoint 80 firmy AGA a termovize AGA

~-56-
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3.0 Kenstrukéni €4st

3.1 Postup konstruk&niho navrhu:

Kruhova zapalovadka pro zapalovani kruhovych exportnich lahvi
"Svédsky standard 34,2" je pfepracovand kruhova zapalova&ka

pro strojni vyrobu pouZivand na lince LINKUZ v Crystalexu

Novy Bor. PFi navrhu se vychidzelo =ze standardniho poZadavku
"Zapalit 120 lahvi =za minutu". Protofe se jednd o vyrobu na
Sestisekdénim stroji AL-106 systémem DUPLEX je predem
stanovena rozted vyrobki na pAsu. 7 téchto =zakladnich
parametrl vyplyvé Jjakad je rychlost dopravniho pasu a z davodu
synchronizace i podet otidfek karuselu a pfesouvacich jeZki,
které vyplyvaji z obvodové rychlosti na rozte&éné kruZnici,
kterd4 m& byt stejnd Jjako rychlost pasu. Dle minimadlniho
zapalovaciho <&asu, ktery odpovidad ur&ité dradze a urditému
ptidavku na pracovni prostof odebiracich jeZka mi vyjde
minimidlni pracovni drédha. Délku této drdhu wupravime dle
dodanych rozteli vyrobkl a konstrukéniho zpracovani strojni
zapalovadky Crystalex Novy Bor. Jsou tedy navrZeny zédkladni
rozméry a rychlostni poméry stroje. Nyni se =zadéinaji
navrhovat zakladni prevody dle rozmérovych navrhd konstrukce
a potfebnych vystupnich otéd¢ek a +tomu odpovidajici vykon,
vystupni kroutici moment a otadky pohonu. Proto, aby stroj
byl flexibilni, t.Jj. aby se dalo pracovat s rlznou vyrobni
rychlosti je navrZen pohon s prevodovkou a varidtorem. Ihned
po tomto navrhu se mohou zadit poditat konkrétni velikosti
fetézovych kol, Ffetézu, hfidelt a loZisek. Dle t&chto hodnot
se prekontroluji velikosti otd¢ek a stanovi se optimélni
kfivka =zAvislosti otadek Fizenych varidtorem na vyrobni

rychlosti .

3.2 Popis konstrukce

Zdkladni &4sti stroje Jjsou:

gtfil se 36 talifky

fet&zovy prevod pohadnéjici stil

fet&zovy prevod pohané&jici talirky

nosny sloup s rota&nim uloZenim stolu a dal&ich rota&nich
gasti

-60-




dva pohony pro kaZdy z rfetézovych pfevodi
dva odebiraci "JEZKY"
nosny ram krytu a horakt

n

act krabicovych horfaki

3.3 Princip préice stroje

PFfi zapnutych motorech se p¥enasi rotaéni pohyb p¥ez ozubené
pfevody na stll a tali*ky jednotlivych stanic a"otd&i se
"svymi" otafkami. Tento rota&ni pohyb se téZ prfenasi ze stolu
na JjeZky, které Jjsou konstruovany Jjako unase&e. Ve spodni
¢asti maji lopatky, které zabiraji mezi jednotlivé mezery
stanic talir*kd a rotadni pohyb stolu uniasi lopatky a dochéazi
ke svazanému rotalnimu pohybu jefZkd. Takto b&Zici stroj,
JjehoZ rychlost .je sfidzovana s .Vvyirobnl rychlasti  stroje

AL106 a s rozmisténim lahvi na pasu,odebird z dopravniho péasu
jednotlivé lahve a sune je prostfednictvim jeZkd po plofiné
a? do mista, kde si lahev vezme talifek karuselu. A to uZ si
talifek unid%i lahev do =zapalovaciho prostoru, kde pod krytem
dochédzi k zapalovani vyrobku. Po vyjeti z tunelu najiZdi mezi
lopatky jeZka, ktery si opét 1lahev odebird a po plofiné ji
sune zp&t k dopravnikovému pasu. Po najeti do stfedici drahy

si lahev opé&t opét prebira pas.

3.4 Vypolty

3.4.1 Vypo&et rozvodu vody a plynu pro krabicové hofdky typu
"Do&k4a¥ - MeliSek" kap.2.2.2 obr.14

Rozvod vody

Celkové potfebné mnoZstvi chladici vody:

1.Q1 = 13x10 = 130 1/min = 130 dm3/min = 0.13 m3/min 36

D
i
"

z
]

po&et hotakul
Q1= mno¥stvi chladici vody pro jeden hordk [1/min]
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Obvykle “byva “vestupnl rcychlost proudici wvody vét3i el

O

vystupni rychlost. Pro dostateéné chlazeni se voli wvstupni

rychlost Vi=2m a wvystupni rychlost ¥z=lm.

Vypodet prumé&ru vstupni trubky

S1= =z= = %o di=\[=-2-%- = 0.037 m S1= 00011 m
1

dle rovnice kontinuity:

B = iSv. = SV e —E A BT

Sz = si———:’;i" = 0.0011 —f——- =.0.0022 m?
2

dz = GG SR s
I

Dle tabulek je nejbliZ&i niZsi svétlost pro di1=32mm

ndr?

=y = = 0,000804 mZ

Q 0.13

S1 60. 0.000804

| vi 2.7
§,= §1—— = 0,000804 = 0.00145 m?

V2 1

-2~




2 wd 0.00145 .4

d2 = = -== = 0,043 m/s
T i
S1 0.000804
vz — V1 = =Rl T3 mts
S2 o256

Zakladni parametry rozvodu vody:

vstupni: di1=32 mm vystupni: dz2=40 mm
D1 =38 mm Dz =44,5 mm
vi=2.7 m/s v2=1.73 m/s

pritok: Q= [ AmSE A n

Rozvod plynu

Pfivod do ho*aku - G 1/4" = g 8mm

nd? 1 mw- 82

he o= = = 50.25 mm?

Pro zachovani tlaku musi byt prafez trubky
prtrfez vstupu do horaku.

Tedy Si13:-=213 S3 = 663,12 nm*
4 Si3
dizg = — = 28.8 mm
18

Volim prumér privodni trubky dia = 28 mm

-

13x wvetsi

neZ




3.4.2 Vypodet a navrh pohonu

A).Potfebné otacdky

Rychlost pasu se musi rovnat obvodové rzchlosti rota&nich

soulasti na rozte&né kruZnici

Tedy 120 lahvi min v= 0.27 m sec pPi roztedi 0.135 m
dhlova rychlost w = 2]['n = --‘:-- 38
otadky n B0, 1/m1n

2 0r

pro prumé&r kruZnice D=

otacky stolu n3=

1550 mm,po které ubihaji talifky

Sl SR =3.327 ot/min
2T11550- 05

pramér hnaného velkého retézového kola pohané&jiciho stal

navrhuji D3 =

a prumér hnaciho kola

D4 =

pfevodové <&islo 1

pot¥ebné hnaci otal&ky

680 mm

fet&zového malého

T4 mm
D_g Ny 2
Dy Na ;

od motoru na malé kolo

ooy mas = 2908 of min

=B d




B).Potfebny rozb&hovy moment

Dle bé&fn& pouZivanych vypo&tu pro vykon motoru pfi
rozb&hu rota&nich horizontalnich predm&tu je zjednodusené

Mrozb=[Me+ of. =i-D-(I1+ I2+ ....)] . --=-- 40

30t ‘I./Zc
- sou&éinitel valivého odporu
- zahrnuje vliv neuvafovanych hmot blizkych ose otéaleni
=125 — 1235
t - &as potfebny k rozbé&hu
n - otadky stolu
i - prevodovy pomér
- celkova u¢innost

Mt - t¥eci moment loZiska od pasivnich odporu pfi otéaceni
Mt = 2(44.(G+Fr).rloz 41

I - moment setrvadnosti - st@l s talifky uvaZuji jako hmotny

prstenec proto po&itam velice zjednodusené
R

| I = m . B* 42

Obr.35 zjednodus$ené schema stolu

flypocet Mo

I = 500 . 0.7752= 300.3 kg.m?

Mt

2, 006000 8 81 ¢ 1306 )¢ BoTT5 =8 T8 a0

33 1
- .78 + 103 Wi e mmn e S . N T e e e =
Mrozb= (3 30-05- 60 300) =335 768 it




C).Zvoleny typ pohonu

Dle téchto parametru jsem si dle katalogu pohonu firmy
LENZE, jeho% sou&asti jsou i uvedené obr.36,37,38 a tab.12,13,
nafel vhodn§ typ pohonu, ktery zhrnuje motor,Sroubovou pfevo-

dovku a variator

Zakladni parametry

z tab.12 motor 0.25 kW

vyst.ot 75-16 min

vyst.M 27-100 Nm

typ 11.332,.10.10,.1

IEC-motor 71-4

pfevod 40

rozméry obr.38,tab.13,f4adek 10
Zeohr.. 3 typ montédZe V6

~66-




Simplabelt:

Das erfolgreiche
Verstellgetriebe

The successful
variable speed
drive

Le variateur
couronné de
SUCCE@s




Pohonna jecdnotka se Sroubovou pfevocovkou
tab.12 - Parametlry
Matorleistung —‘I Ablrieb/outpul/sortie Typ/typertype IEC-Mator Ubersetzung Abbildunyg
mclli p?wer Drenzanl Drenmoment Ausluhrung Il molc bl o
puissance du I= moleur IEC rapport g
maoteur Speed torque configuration Nr Seile
vilesse couple {7 conliguration no page
kW min ' MNm no page
0,25 3240-635 06- 3 11.300.10.101 Ti-4 | 10 18
0,25 2145-423 1 - 34 11.3000.10.10.1 71-86 1 10 18
0.25 1676-303 12- 63 11.3000 13102 80-8 1 12 18
0,25 952 - 202 21- 95 11.3002.10.101 71-4 315 10 18
0,25 750-159 2,7- 12 11.302.10.10.1 71-4 10 18
0.25 600-127 34- 15 11.302.10.101 T1-4 10 18
0.25 476-101 43- 19 11.3002.10.101 71-4 6.3 10 18
0.25 375- 80 54- 24 11.3002.10.10.1 T1-4 8 10 8
025 300- 64 6.8- 30 11.302.10.101 -4 10 10 18
0,25 240- 51 85- 37 11.302 10101 -4 125 10 18
0,25 188~ 40 11 + 48 11.302.10.10.1 71-4 16 10 18
0,25 150- 32 14 - &0 11.3002.10.10.1 T1-4 20 10 18
0,25 120- 26 17 - 73 11.302.10.101 71-4 25 10 18
0,25 95- 20 21 - 96 11.302 10.10.1 Ti-4 315 10 18
0,25 75- 16 27 -100 11.30210.101 T1-4 40 10 18
0,25 66— 14 31 -100 11.3002.10.10.1 T1-4 45 10 18
0.25 60- 13 34 -100 11.302.10.10.1 71-4 50 0 18
0,25 53- 11 38 -100 11.3002.10.101 71-6 40 10 18
0,25 48- 95 42 -100 11.302.10.101 71-6 45 10 18
0.25 43- B85 47 -100 11.302.10.10 1 71-6 50 ‘0 18
0,25 42- 76 48 -100 11.302.13.10.2 80-8 40 12 18
0,25 3rT- 67 55 -100 11.302.13.10.2 B80-8 45 12 18
0,25 RB- 61 61 -100 11.30213.102 BD-8 50 12 18
0.25 28- 6 72 -200 11.303.10.121 T1-4 106 50 20
0.25 25- 5 81 -200 11.303.10.121 T1-6 85 50 20
025 20- 4 101 -200 11.303.10.12.1 71-6 106 50 20
0,25 16- 29 127 -200 11.30313.12.2 80-8 106 52 20

P . 37

Typ montéZe
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KONFIGURACE U TYP 1134001342, .. T
YR 113204, 33254, e e
. il L A e Py LV LGS PRIl e
::; :g |Z'¥I;J‘:! xg:g: ﬂbg:;:le_n A a” b c Cy q" d; e 2y fi 9 9 g." hy
lig.No, type moleur |  courtoie s el e e 5 = =
10 11.300 10101 7 13/ 468 | 90 | 120 | 125 12 | 9 | 25 [ Mo | 124 100 [ 150 | 3 | 135 | 137 | 138" 133 |
I | naomaziog | 22/ 610 90 | | 125 12 | 10 [25 [ M10 [ 124 | 1§ [150 | 35 | 181 | 137 | 138 173
32 | 11aC 80 22/610 | 90 | 18 [125 12 | 10 .25 [ Mo |1za | 183|950 | 3. 1181 [ 43z ['t56 | 173
1z [ 11ac i1 22/ 610 | 106 | %2 | 160 16 | 12 | 30 | M0 | (48 | 1@ (190 | 35 [ (81 (169 | (38 | 125 [ 173
14 1130013122 | 80 22/ 610 | 106 | 8 | 160 16 | 12 | 30 | M10 |1a8 | 13 [r90 [ 35 [ 181 | 169 | 156 173
15 | 1iaooiei21 |0 | 287750 | 106 [ 48 | 160 16 | 12 130 [ w10 [1a6 | ® T1o0 [ 35 [212 | 169 | 156 | 219
16 1130016122 | 90 28/ 750 | 106 | x4 | 160 16 | 12 [ 30 | m10 [ 148 | i | 190 [ 35 | 212 | 169 | 178 219
17 1300 16.16.1 80 | 28/ 750 | 130 | 2 | 200 20 a0 | M6 | 192 | ¥ | 2a0 | 3° | 212 | 214 | 156 | 219
8 | 1130016162 | 00 | 28/ 750 | 130 | 3% | 200 20 a0 | M6 | 192 | %5 |2a0 | 3F [z12 [ 214 | 178 219 |
19 | 1130020161 90 377900 | 130 | ¥ [ 200 20 a0 | M16 | 182 | 1% | 240 | 3° [263 | 214 | 178 248 |
20 | 1130020162 100 37/ 900 | 130 | 3B [ 200 |20 40 | M6 | 182 | 32 [ 240 [ I* | 263 | 214 | 198 248
21 | 1130020163 t12 | 377900 | t30 | & | 200 20 40 | m16 | 182 | 2 [ 240 | 3% | 263 | 214 | 222 248
22 | 1130020201 90 | 37/900 | 165 | % | 245 | 25 50 | M16 | 225 | 3 [290 | 4 | 263 | 259 | 178 248
23 | 1130020202 | 100 37/900 | 165 | 3@ | 245 | 25 50 [ M6 [225 | 3¢ 1200 | 4 [ 263 | 259 | 198 | 248
24 | 1130020203 | 112 37/ 900 | 165 | 33 | 245 25 50 | M16 [225 | %% | 290 | 4 | 263 | 259 | 222 248 |
25 1133025201 | 112 47/1120 | 165 | 38 | 245 25 50 | M16 | 225 | %5 | 290 | 4 | 320 | 259 | 222 316 |
26 | 1133025202 132 | 47/1120 | 165 | %% | 245 25 S0 | M16 | 225 | %4 | 200 | 4 | 320 | 259 | 262 316 |
27 | 1133025251 112 | a7/1120 | 200 | 3% | 300 30 | & [ 60 | m20 [282 | 3§ | 360 320 | 319 | 222 316 |
[ 28 | 1133025252 | 132 | 4a7/ii20 | 200 | 3% | 300 30 | 8 |e50 | M20 |282 | % |30 | & | 320 | 319 | 262 316 |
| 20 | 1133031250 | 132 | s5/1400 | 200 | 3% | 300 30 | ® |60 | M20 | 282 | 3% | 360 394 | 319 | 262 392
30 11.330.31.25.2 160 55/1400 | 200 | ¥ | 300 0 [ B [ e0o [ mM20 [282 | % [360 | § | 394 | 319 | 317 392
"31 | 1133031253 160 ss/1400 | 200 | 3% | 300 30 | B [e0 [ M20 [282 | 3B | 360 394 | 319 | 317 392
32 11.330.3132 ¢ 132 55/1400 | 250 | 3% | 380 40 | % | 80 | M20 [ 334 | 3% (450 | 5 | 394 | 392 | 262 392 |
Ba [ sz | e 55/1400 | 250 | % | 380 | a0 | % |80 [ M20 [33a | 3 [as0 304 [ 392 [ 317 392
| 34 [ 1133031323 160 55/1400 | 250 | 39 | 380 40 | % |80 | M20 |33a | ¥ [450 | 5 | 394 | 392 | 317 392
hy hy I iy iz k Ky m, n Py s S v ' ™ w, X X " e
== : MR kg
94 | 99 | 66 | 53 | 50 | 319 65 | 26 30 T[T [ 215 o
122 | 99 | 66 | 53 | 50 | 95 ( 50 | 26 30 161 (11 | 9 212 2
122 | 99| 66 | 53 | 50 95 | 50 | 26 30 I61E] ] Sl e 231 30
free | 129 | 79 1 64 | 60 95 0 35 199 ] 14 | T
122 | 124 | 79 | 64 | 60 SEER Y il 30 | 35 [200 | 199 | 14 | , 23 38
155 | 124 | 79 | 64 | 60 110°1 8600 | 300 35 | RS BRI e 234 12
155 1124 | 79 | 64 | 60 10 | 60 | 30 35 1200 | 199 | 14 | , 276 53
155 | 158 | 104 | 84 | 80 | 110 40 45 253 | 18 | i 234 56
155 | 158 | 104 | B4 | 80 [ 485 | 110 | 80 | 40 45 | 255 | 253 | 18 | W 276 57
175 | 158 | 104 | B4 | 80 | 505 | 130 40 | 45 | 255 [ 253 | 18 |} e =
175 | 158 | 104 | 84 | 80 [505 [ 130 | 80 | a0 a5 255 |25 | Tia_| i 318 &
175 | 158 | 104 | 84 [ 80 [ 505 [130 | 80 | 40 a5 V3 O IED i
175 | 198 | 126 | 105 | 100 [ 592 | 130 [ 100 | 45 |60 | 48 [ 315 | 313 [ 18 | 14 376 e
175 | 198 | 128 [ 105 [ 100 | 582 | 130 | 100 | 45 B 313 [ 18 | 14 318 10
175 | 198 | 128 | 105 | 100 | 592 | 130 | 100 | 45 ] L0 s 13| AR 324 121
223 | 196 | 128 | 105 [ 100 | 622 [ 160 [ 100 | a5 _ a8 | 315 [ 313 18 [ 14 = N
223 | 198 | 128 | 105 | 100 | 622 | 160 | 100 | 45 | 60 | a8 313 | 18 | a Nk 5
223 | 2a7 [ 155 | 125 | 120 [ 725 [ 160 | 120 | 60~ & 388 |22 | e
223 | 247 | 155 | 125 | 120 | 725 [ 160 | 120 | 60 65 a8 22 [ el
217 | 247 | 155 | 125 | 120 | 761 | 196 | 120 | 60 65 s |22 |1 =
277 | 247 | 155 | 125 f 120 | 76 | 196 | 120 | 60 65 386 | 22 | i =
217 | 247 [ 155 | 125 | 120 | 761 | 196 | 120 | 60 & 388 [ 22 | i =
217 | 310 | 200 | 165 | 160 | 881 [ 196 | 160 | 70 75 | 485 | 480 | 26 | 18 o
277 | 310 | 200 | 165 | 160 | 861 | 196 [ 160 | 70 75 | 485 | 480 | 26 | 18 s
277 | 310 | 200 [ 165 | 160 | 881 | 196 | 160 | 70 75 480 | 26 | 18 i

|
|
|
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3.1.3 Vypodet soudasti pXendSejicich todivy pohyb

A).Vystupni hfidel (poz.38)

[ f\ g = 288 mm
+‘ £ - Mg Mg= 100 Nm
f \/ mat.11600

¢d Z o= 65 MPa
obr.39 T k- nap&ti v krutu
To- dovolené napéti v Kkrutu

M gt
‘Z-'K = s é 5 D 43
Wk
° -da = 3
modul prufezu v krutu Wg = e i = 3,068 ¢ 10" m 44
M :
= —-Kk- = 33.6 M
Ty Wy e
T & T
330 £ 65 MPa vyhovuje
B).Spojka (poz.137)
d = 25 mm
R [_' = E= Mg= 100 Nm
S
| SmE Mc i = 4 - poket &roubl
¢d " B Rs= 32.5 mm - polom&r rozte&né
krufnice Sroubu
3 p= 65 MPa - dovolené napéti
obr .40 ; Eroubu ve strihu
2
Mxk ‘;-"Z’D-_IED_ &- i “Ha 45
p o2 _EMg - g ee a0
To'l'RS

Volim prtmé&r driku froubu D = 8 mm ,Sroub M 8

-T1=




C).Spojkové loZisko
e 16//min - vyst.otadky
Eh= 10000 hod -‘Zivotnost

loZiska
d = S mat
Mg= 100 Nm
Mk= F . -%— 46
F = J%?K- = 8000 N

zdkladni dynamicka Unosnost loZiska

C=F A ta:n_ 17002. 4 47
e e gl

dle tabulek vychazi 1-radé lofisko typ 6405 CSN 02 4630

D).Ret&zovy prevod

P = 0.25 kW - p¥enaseny
vykon
jmenovity vykon Nmax= 75 min - max.otadky
¥4 = 1.02 sou&. vykonu
Pj= %Eih%i = 1.63 kW 48 Y =1  sou&. rézu
& = 0.15 soud. mazani
» =1 soud¢. provedeni
skute&ny soud.vykonu rfet&zu
f7= 1 sou&., vzdalenosti
o=l ¥ = 102 49 os reté&z.kol

korigovany vykon

=4- = 1,63 kW 50

w i

R R R T RO




5 . Roptrola Frebeem rna tah

= Ba i Fpt - sila pfi pretrZeni
cl= Y - soud.razu
Zyk '—';ml—“—"—h——f m’ - hmotnost 1 m ¥eté&zu
' L4kt viiy e rychlost ¥eté&zu
i - po&¢et zubu kol

Z. b o |k i Z
? = 108 ’ "2y
‘ : 5 1 ‘ I

Z Zo = 53 Gzt = 14
o-—,—a—° A5 z et .
Zo = 15 74 =215
> ZiB=54 Z3 =l 35
obr.41
pfevodova &isla
I
1 = Zeecimiag il o B0 CiGeNoed Sigk-4 RN
Z, Z, Zy
rychlost stoelu S
. o g - 217550096 o o
vst=2T[ n. 5 = 5 .80 =0.3 m/s
rychlost talifku 5
. By _ ZIT-75°0066° @ o
ve =2TTn.-3 ="%h 0.25 mfs
odstrfediva sila
s
Fei=msvat= 0:95 « 0.3 = 0085 N 51
a2 2
F02=m.Vt = 0.95 . 0-3 = 00060 h
obvodova sila
Fi =-f-= = 883.33 N 52
Vsr
Fz =-4-- = 1000 N
Vi
taZnad sila
Ft1= Fi1- Fci1= 833.24 N 83
Fiz= Ez= Fez= 999,94 N
a).bezpe&nost proti prfetiZeni p¥i statickém zatiZeni
ka1= DML 3 L2 _Chpeen 8 Bor s 54

Vyhovuje

B




Vyhovuje

b).bezpednost proti pretrZeni prfi dynamickém zatiZeni

= piBbge e i BRON0 8 > o
kd1 F Y 833,24 1 =2 h =Nt 0
Vyhovuje
o ma T 1 23000 - N =g
kaz2 FgaY 399,94 = 23.0 i,
Vyhovuje

c).kontrola na otladeni

pp - smérny tlak v kloubu retézu
Pr = pp 56 pp - dovoleny tlak v kloubu retézu

A1= 1.04 sou&.tfent

Yol=ad Seug srazu

Sk - plocha kloubu mm

skute&ény soud.trfeni

X=A1 .Y =1,04 57
E 833,24
- _t"- e e — - 5
o G - 12.44 MPa 8
o Thh s L O990G =T
RN 19.60 MPa
P,.= Psa -A= 28.94 . 1.04 = 30.1 MPa 59
12.44 £ 30.1 MPa , 19.60 £ 30.1 MPa

rfetdzy 10B i1 101 wvyhovuji

S




d).délka Fetézu

retéz pro pohon talifku - vstupni

ar =053E
b =0.250
c =0.630
ra=0.314
rb=0.025
re=0.038
of ="210°
A= 1700

=25

| = = T = = s =

o Feie 18l

fetdz pro pohon stolu
a =0.490
b =0.125
c =0.205
7 ra=0.387
rb=0.038

S R e =

obr.43

61 LSy eiiivea




rfetéz pro pohon talifkd - rozvadéci

=036
=42
c =0.78
ra=0.7T
th=0 02
re=0.135
A= 190°
A= 180
4= 350°
B =n A 2 e
e).fetézova kola
po&ty zubl
e [k it e . ;
5 | = Zoi=05 Z2
Foe= Za
Zy—+H!H 1‘19?—-!—-—-4 2 Z1= 5 Z3
= P =)
4 s i ‘.Z;
obr.46
feté&zy 20 % 1 OB 1o RS0
roztede retézu t = 15,875 mm
pramé&r rozte&né kruZnice
6= £8 (ein —1—%9—)-1 63 Do= 267.97mm

Do= 76.35mm
Di= 267.97mm
Dz2= 71.34mm
D3= 680.00mm

Dg= T76,35mm

o

EA N B R = S

]
— =
N

ll
4]
w o




E).KuZelovd kola s pFimymi zuby (poz.69)

modul M =03 8
Ghel zabéru ol = 20°
B4 prevod.<&islo
E
it 2 1

podet zubl
Aye= Z1 = 46
65 prUmér rozteéné kruZnice
66 1Uhel roztedného kuZele

67 vyska hlavy

68 primér hlavové kruZnice

na vné€jsim obvodu vénce Dac=D + 2.ha.cos &§ = 60.95mm
69 délka povrchové primky kuZele
70 &$ifka ozubeni
b € 0.49 Ra = 19.6 mm

Volim b = 15 mm
71 poé&et zubl porovnavaciho kola

72, “ahel hilavy

73 1hel paty

g ls= 75£— =: 0,105 ¢=5958"

d
CVAES L ST
g D AT

Beni & sudf vnaitntid

74 1hel zubu

75 Uhel hlavového kuZele

76 Uhel patniho kuZele

77 uhel doplrikového kuZele
8d= 90 - 8a = 40°

- i




4.

0

lList parametrl stroje

Stroj Jje urden pro zapalovani lahvi o vysce 200 - 300mm

a max. pruméru dna

Hlavni technické udaje

2 * pohon

117332, 10,

90 mm

1401 1l

0.25 kW T =0 ot 'miy

hodnoty pro plné vyuZiti rozsahu motoru (&isla v zavorkach

jsou parametry prfi vyrob& 120 ks/min)

otadcky stolu

po&et vyrobku

rychlost péasu

1.8-8.3 ot/min (3.33)
65 =300 ks/min (120)
8.8-40.5 m/min (16.2)

zapalovaci ¢&as 21 =S4 hicec b b
podet talirka 36
prumér talifku 110 mm
podet ota&ek talirku 16-75 ot/min (12)
Rozm&ry &1¥ka 1800 mm
délka 2150 mm

stfedni prumér stolu 1550 mm

Horak krabicovy ,,Doskar-Melisek
pocet kust 13
druh paliva svitiplyn
tlak plynu 90 kPa

Tunelovy kryt moZno vystlat sibralovou izolaci,
Zvedani tunelu ruéni,
Pfivod el.proudu,vody a plynu ke stroji zajistuje uZivatel,
Nutno upravit nosnou konstrukci péasu
-vyfiznout otvory v rdamu pro lopatkové unasede prip.
odpovidajici délkovou &4st nosicde odmohtovat,
Odmontovat 1i&tu poz.150 z té strany pasu , ze které se pris-

tavi zapalovadka.

-78-




5.0 Zavér a technicko - ekonomické zhodnoceni

Tato diplomova prace se zabyva navrhem zapalovaciho
zarfizeni ur&eného k odstranéni vad uUsti korunek exportnich
pivnich lahvi ,,évédsky standard 34.2 vyrabé&énych na 6-sekénim
stroji AL 106.Nadvrh vychazi z obdobného zapalovaciho stroje
instalovaného na vyrobni lince LINKUZ v Crystalexu v Novém Bo
ru. V podstaté se jednad o rekonstrukci , kterd spoé&iva v
prizplisobeni podminkdm vysokych rychlosti vyroby lahvi.

NavrZzené fedeni umoZni zapalovani pri rlznych rychlostech
a? do vy%e vykonu pohonu.Zde by v&ak bylo nutno vyrFefit uchy-
ceni lahvi na- - tal kel chive ddvodu vysokych obveodovych
rychlosti.JelikoZ se z¥ejm& nikdy nebude vyuZivat tak
vysokych vyrobnich rychlosti,bude tento poZadavek bezpredmét-
ny .MoZn4 instalace zapalovadky umoZni vyrfefit dlouhodoby pro-
blém nekvality korunek pivnich 1lahvi a zlep$i prodejnost
téchto obaltt do zahranié&i,&imZ2 stoupne valutovd solventnost
podniku a zlep$i se jeho postaveni na trhu vyrobcd sklenénych
napojovych obald.Pri zajisténi spolehlivé funkce zapalovadky .
ubyde mnoZstvi lahvi , vytfidé&nych na kontrolni lince jako
nekvalitni.

Pfi konstruovani se dusledné dbalo na funk&nost a techno-
logi&nost zarizeni, ddle se sledovala unifikace soudasti.
U celé zapalovadky lze uvést k technologi&nosti konstrukce
tyto

ukazatele uUrovné&é standardizace:

a).soué.normalizace

78 Knp = -%?— = {EEF = 05632 Sn - podet normalizovanych
soudasti
S - pocdet vSech soukasti
b).sou&.unifikace
. o 5 S Ts RS .
79 Kug = —;J— BLsge T 0.080 Su ~ pocdet stejnych-opakova-

nych soudasti

~-T79-




c).soué.nakupovanych soudasti

80 Kns= —555- = 15%? = Q839 Sns—- podet nakupovanych sou-
casti

d).soud.dédiénosti

81 Ka = —%?— = %%g- = 0B84 Sda - podet soufasti prevza-
tych z pfedchoziho
rfeseni

e).soud.skupinové technologie

82 Kav = —S—gt— = %%3—'2- = 0.207 Sst - podet soufésti pFi

skupinovém opracovani

Pritom byl plné respektovan poZadavek neutikat od dobrych

zavedenych konstruk&nich Feseni,ale naopak je vylepsovat
MoZnosti této zapalovadky Jjsou nasledujici:

1). MiZe se pouZit pro ruzné vyrobni rychlosti stroje diky

navrZenému pohonu s vysokym rozpétim otacek

2). MdZe byt instalovan ke vSem typum vyrobnich strojt
rady AL

3). Je schopen pracovat a? do teoretického vykonu 25 taktua
za minutu na jednu stanici pfi pouZiti systému DUPLEX

(ale pouze s pouZzitim uchycovad&u lahvi)

Prfesto se musi fFfici,%e teprve praktické zkousky prototypu
v provozu a dfikladné laboratorni zkousky pro modelovou situ-
aci zapalovani tohoto stroje provéri predpokladané konstruk-

¢nf a technologické parametry a rozhodnou o tom,zda lze tuto

-80-




zapalovalku bez dodate&nych Gprav v praxi pouZivat,cimZ e

splni o&ekavané technologické a ekonomické pfinosy.

74vé&rem bych velice rad podékoval V&em , kte¥i se svymi
radami zi&¢astnili feSeni a zejména d&kuji vedoucimu
diplomové prace Doc.Ing.J.Beldovi,CSc. za odborné vedeni

a pripominky,které mi poskytl p¥i vypracovani mé diplomové

prace.
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Recenee
diplomové préce Zdenka J any predloZené v kvdtnu 1991
na Kated¥e skléFskfch a keramickych strojd v3sT Liborec.

- o
R R e e e e e L L L L L R R Rl - - S e .-

Ukolem diplomsnta bylo navrhnout strcj na zapalovédni
ustf{ exportnfch lahvf,vietnd lborstornich zapalovacich zkou-
¥ek a technicko-ekonomického zhodnocenf.Takto pos tavené zadd-

n{ Pe¥f{ zcela konkretnf problém provozu, jehoZ vyrefien{ méd prak-
ticky vyznam,

Problém je ndrodn¥j¥f,ne% vypadd na prvn{ pohled,protoZe
nejde jen o konstrukel /ekonomicky vyhodného/ stro Je,ale prede-
vEim o technologické podklady pro jeho konstrukei /doba a tep-
lote zapalovdnf/.Tyto podklady mohly byt z{skdny snad jen expe-
rimentdlné&,

Diplomant uvddf dokonce 6 "teorif" zspalovdn{,ale podrobné
rozebird pouze jeden patent; sprdvn& dochdz{ k zévdru,ie pro Fe=-
fen{ zaddn{ bezvyznamny.

Vipo&ty vliastnosti s loviny ze sloZeni prozrazuj{ zbé&hlost
v technickfeh vypoltech,ale pro dalii Peéen?ﬁroblému nejsou pri-
118 potFebné,

Vypolet pPikonu ho¥dku na str.27 aZ 29 nenf{ jasny.Diplomant
odkazuje na literaturu,na jJiném mist& hledéd ¢as za ktery dosdhne
hrdlo lahve v hloubce 5 mm teplotu BSOOC,neuvédf vichoz{ teplotu
skla atd. PPl tom principem zapalovdni je ohfdt{ povrchovich vrs-
tev na vysokou teplotu,aniZ by vnit¥n{ vrstvy byljprohﬁéty.

Zde chybf labor-tornfi zkoufky a mEPenf. Diplomant odhaduje
na 8tr.27,%Ze nerovnosti jsou max. 0,2-0,3 mm. To mohl prom¥it
/profilprojektor/. iHen{ zcela )asné,zda chce odstranit vystupky
vznikejfef u d8lenyeh ustnfch forem,nebo zda chce zatsvit vrdsky
pfes plofku,coiZ je nep?fjemnd vada lahvi. Domnivém se,%e labore-
torn{ zkou¥ky zspalovénf ustf{ b&%infch lahv{,pFedehPdtfch na tep-
lotu odpovédajfcf{ odchodu z formy a zapalovenych rdznou dobu
&1 v peei,&1 hofdkem byly v moinostech diplomanta. Tim by experi-
mentilné zpifesnil potrfebnou dobu a teplotu.

Diploment soustifedil dostl ve1ké mnoistvi udajl o hoPdefch,
fkoda,Ze nemohl vé&novat v&tE{ pozornost hoddkim pr-cujfcim s kys=-
1{kem - vEechny modern{ zapalovaci{ zaffzenf pouZévajlf kyel{k,znade
n® to zkracuje prodes zapalovdni.

P—f



Cenfm rozbor soulssného stavu na str.47 ad. Poznamendvdm

viak,%e svitovd praxe ve virobd lav{f jde zcelajednoznaln& k be-
zefvému ust{ ,d¥lené se snad ani nepouifvd, Nagopak ndm neni zndmo
pou?it{ zapalovédn{ ust{ /vyjme snad flakonerii atd/. To viak nic
nem3n{ na ukolu diplomanta.

Spife by recensenta zajimaly vyeledky obou provoznich zapa=-
lovadek,pouiityc h zdvodem RH,do jaké mfiry byly povrehové nerovnos=-
ti sekutedn® zapdleny ? Lze kvantitativniprom®it ?

Ndpaditost dtechnickou fantasii prozrezulf{ nékteré ndvrhy
na str.50 ad. 2v148t& posuvné hofdky na konvejoru poklddém za ori-
gindlnf Fe¥enf{. Podobn& zapalovdni uvnit¥ odnfmsfe / to se v minu-
losti jiZ objevilo/.

V kone¥ném reenf{ viak diplomant volf standardnf stroj,b&iné-
ho druhu , jeho vypolet,ndvrh i vikresy jsou bez pifipominek.Za sla-
binu Fefenf{ pokldddm pFesouvdni lahvi po pFesuvném plechu na otd-
€ivé misky zepalovalky.Zde bude ﬁdochézet k borcen{.Problémem bude
1 centrické umfstdnf lshvf{. Jakf materi 1l bude pouiit pro piesou-
vaci lopatky 7

Technicko-ekonomické zhodnocen{ se soust¥eduje na rozbor
urovn® standardisace atd. Odhsd ceny stroje pPesahuje moZnosti
diplomsnta - Je to Skoda,protoZe rozbor ndi:ladd na bezeivé usti
Je uveden a mohl by byt srovndn s ndiledy na zapalovédni., K tomu
chybf v prdecil uda) o spot¥ebd plynu revrhované zapalovalky,coZ
Je a8l ne)vE&tEL{ provozn{ ndklad.

Cist& grafické zpracovdn{ je bez pipomfnek,sloh prozrazuje
Jisté literdrn{ ambice. PFesto je na prdeil parny urdit§y chvat,
ktery sniZuje jej{ hodnotu. Zdd se,Ze autor n-mél &rs provésti
laboratorn{ pokusy,ndkteréd &dsti mohl hloub&ji promyslet /ekono-
mie/.I n&které formulace prozrazulf chvat : "dochfzf k uniku...
lahvi" na 8.11, ddle Andrienlv vztah atd.

V celkovém hodnoceni diplomant Fe¥il zo){mavé tema,pii Fefe-
n{ prokdzal schopnosti,ale prdecl nefefil dostte¥nd do hloubky a
nékteré &4stli zaddnf /laboratorni zkou¥ky/ zanedbel.Zdvdrem do-
BpZl k pouZitelnym vysledkim, tak’e zeddnf splnil.
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