~spomalenie kompenzuje pouzitim velkych reznych
rychlosti.

Kvalita opracovaného povrchu zivisi aj od akosti
~ ‘méstroja, ktorym sa material opraciiva. Na rozdiel
od Tahkych kovov sa pri opracovani organického skla
vysokymi reznymi rychlostami nastroje rychlejsie
opotrebovivajl, preto sa pouZivaji nistroje
z rychloreznej ocele alebo s noZmi z tvrdych kovov,
pripadne spckanych karbidoy. Celo noza ma maf
nulovy sklon, méZe byt mierne podbrisené, no
doleZité je, aby jeho povrch bol vyleSteny, pretoZe
to ulahCuje odber triesky.

Oproti kovom je organické sklo miik3ie, preto sa
do zverdka alebo do hlavy sastruhu upina pomocou
gumovych, papierovych, drevenych a podobnych
podloZiek. Ochranny papier sa ponechédva na
platniach aj pri pracovnych operaciach, ak nebrini
ich neruSenému pricbehu (napr. pri pileni).

Otistené platne sa nemajii po pracovnom stole
posiivat Sichanim, treba ich vidy podlozif textilnymi
alebo papierovymi podlozkami. Ich povrch treba
takto chrénif aj pri kladeni na seba.

Rezanie organického skla

Organické sklo sa najlepSie ree pasovou alebo
koticovou pilou. Pdsova pila je vyhodnejsia, pretoZe

102 Rezanie organického skla pdsovou pilou
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dlhy pohybujici sa pds sa menej zahrieva a skor
vychladne, mensia je aj trecia plocha. P4sovou pilou
sa dajii vyrezdvaf aj nepravidelné tvary, kym
kottovou pilou mozno robif len rovné rezy.

Tensie platne organického skla mo7no rezat aj
rydlom podobne ako normilne sklo. Takto moZno
rezaf len platne do hriibky 5 mm a oby&ajne len
rovnymi rezmi. Ako rydlo sa méZe pouzit ostry
ocefovy ndstroj, najlepSie Skrabdk, ktorym sa urobi
ryha hiboka asi 1/4 hriibky platne. Platiia sa potom
poloZzi rezom na okraj rovnej plochy a rovnomernym
tlakom sa nadrezana Cast odlomi.

Pri rezani treba materidl polepif ochrannym
papierom, pretoZe pri postivani po pracovnej doske
by sa poskrabal. Na ochranny papier sa podla
Sablon kresli tvar poZadovany na vyrezanie.

Ak sa vyrez nedi urobif na strojovom zariaden,
pouZije sa ruéna pilka s jemnej§imi zubami. Pracuje
sa rychlej$imi tahmi a trenie a zahrievanie pilky sa
zmierni jej obojstrannym natretim suchym mydlom.

Drobnejsie tvary z ten$ich platni moZno rezaf aj
odporovym rozzeravenym drdtom, ktorého teplotu
nastavime pomocou regulac¢ného transformétora.
Pri nastaveni sprivnej teploty a primeranej rychlosti
vznikne hladky rez. Tymto spbsobom moZno
vyrezivaf i zloZité a &lenité tvary,

Rezanie pdsovou pilou

Na rezanie organického skla je vhodn4 pdsov4 pila
na [ahke kovy. Pracovné podmienky si uvedené
v tabulke 14. Hladky rez sa dosiahne vtedy, ked sa
pila v miestach rezu nekrati. Preto sa vodiace
zariadenie spusti ¢o najniziie. Dobré je samotny rez
chladit prudom vzduchu, ktory sti¢asne odstraituje
piliny. Zuby na pile treba upravif tak, aby vznikol
dostatofne Siroky rez, pri ktorom nevznika trenie,
a Lym i nadmerné zahrievanie materilu.

Na priame rezy sa pouZiva Sirsi pds, na zaoblené
rezy sa jeho Sirka voli podla polomeru zakrivenia.
Okraj rezu treba dodatoéne zalistif. Bloky hrubgie
ako 20 mm sa rezi vylutne pdsovymi pilami.

Rezanie koticovou pilou (cirkuldrkou)

Na koti€ovej pile sa dosiahne rovny rez a hladky
povrch reznych hrin. PretoZe ide o velké rezné
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zéklad sa poloZi zalievany predmet, alebo sa natiera
dalgia vrstva tak, 7e sa povrch zikladu namoci
katalyzovanym monomérom a naleje sa dalSia vrstva
predpolyméru v hribke 5 aZ 8 mm. Vzduchoveé
bubliny na rozhrani vrstvy alebo predmetu sa
najlepiie odstrania tak, Ze sa celd forma striedavo
vystavuje vikuu a normédlnemu tlaku. Pri
polymerizacii aj pri teplotach do 60 °C sa na
povrchu tvori vplyvom odparovania monomeru
koncentrovanejsia vrstva, ktord sa potom dobre
spaja s dalfim polymérom. Preto sa forma po
kazdom naliati prikryje celofanom alebo

hlinikovou foliou, aby sa zamedzilo odparovanie
monomeru.

Po dosiahnuti poZadovanej hrubky sa blok
vyberie z formy a cely sa dalej zahrieva na teplotu
100 °C, a to na kazdy centimeter hrubky 30 mindt,
7 toho ddvodu, aby sa odstranil volny monomér
a aby sa sucasne vyrovnalo vnutorné napétic bloku,
Blok sa musi pomaly ochladzovaf, najlepSic
vo vypnutej susiarni, kde teplota len pomaly klesa.

Odlievanim z predpolyméru sa ziskaji opticky

88 Platiia z organického skla osvetlend skrytym zdrojom
svetla

jasné bloky organického skla. Techniku odlievania
pomocou odlievacich akrylovych polymérov

opi¥eme v prisluinej kapitole. VicSinou sa viak
spracivaji hotové polatovary — platne, bloky alebo
Lyce.

Tvarovanie organického skla

Organické sklo sa tvaruje za tepla pomocou
vhodnych pripravkov a zariadeni. Material sa musi
v celej hmote rovnomerne predhriaf na teplotu
120 az 150 °C podla poZadovanej hriibky a velkosti
vylisku. V pripravkoch a formdch moZno urobit aj
velké a zlozité vylisky a ich vyroba nie je nijako
nakladna. Takto sa daju ekonomicky vyrdbat celé
série vyliskov, pripadne jednotlivé originaly
a prototypy. Pre rozne spdsoby tepelného tvarovania
organického skla platia niektoré spoloCné vieobecné
zésady.

Tvar a velkost vylisku

Pri tvarovani sa musi rataf (najma pri
dvojrozmernom alebo'biaxidlnom fahani)
so stenéenim stien. Velkost stendenia zdvisi od druhy
pouZitej technolégie, od hibky fahu, od tvaru
vylisku a od pomeru plochy prierezu pred
tvarovanim (A,) k ploche vylisku po vytvarovani
(A).

Temer pri vietkych sposoboch tvarovania (okrem
najjednoduchsicho jednosmerného ohybania) nastav:
nerovnomerné pretiahnutie, a tym aj tvorba
miestnych stenfeni alebo zhrubnuti, ktoré
nepriaznivo ovplyviiuji optické vlastnosti ziskaného
tvaru,

Prechody stien a zaoblenia vyliskov maju byt
najmenej dvojndsobkom aZ trojndsobkom hrabky
pouZitého organického skla. Hibka (ahania nemd
pritom prekrogif 4/5 prierezu, pri kiorom st
2 hiadiska hladkého priebehu vyroby najvyhodnejsi
kruhové a clipsovité obvody.

Pri tepelnom spracovani organického skla sa mus
rétaf s jeho linedrnym zmrasfovanim, ktoré zavisi
od teploty, od rychlosti chladenia a od typu
spracivaného materidlu. Skisenosti ukdazali, Ze



treba rataf so zmrastenim v rozmedzi od 0,8 do

1,2 %. Pri tvarovani sa okraje pripraveného prirezu
uchytia do tvarovacieho pripravku, ¢o vyZaduje
“dalSie zviiésenie vyrobku. Na zmrstenie a uchytenie
okrajov sa obycajne rdta s 5 %, zviié3enim jeho
plochy.

~ Zmradtenie organického skla nastdva iba pri prvom
tepelnom namahani, pri daliom zahriati uz
nenastava zmraStenie. Preto sa niekedy (ked checeme
dosiahnuf presné rozmery) materidl najprv zohreje
az do plastického stavu a znova sa ochladi. A
potom sa pripravi prirez a materidl sa znova
predhreje a tvaruje,

Takto sa stabilizuje organické sklo, ktoré sa ma
pouzif v prostredi s0 zvy3enou teplotou, takZe by
vznikali kontrakcie a pri pevnom uchyteni by mohlo
popukat.

89 Zivesnd plastika (organické sklo, Wiliam Reimann, 1971)
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Uprava organického skla pred zahrievanim

Pred vlastnym tvarovanim skla treba z neho
zhotovif potrebné prirezy (na pasovej alebo okruZne
pile). AZ potom sa odstrini ochranny papier
a povrch sa riadne umyje vlaZnou vodou. Akékolvel
nedistoty by pri tepelnom spracovani zanechali
trvalé a neodstranitelné stopy na ploche, do ktorej
sa odtlaa. Zo skla treba odstranif najmi zvysky
gleja po ochrannom papieri, ktoré po ohriati hnednt
podobne ako stopy po mastnych celuldézach,
ktorymi sa materidl vo vyrobe oznaduje.

Predhrievanie organického skla

Pri vii¢Sine sposobov tvarovania sa v Specidlnom
zariadeni materidl najprv ohreje na tvarovaciu
teplotu a v dalSom zariadeni sa tvaruje. Sklo sa
ohrieva pomocou infragervenych Ziaricov,

v teplovzdusnej susiarni alebo v kvapalinovom
kupeli, kde je prevod tepla najrychlejsi.

Predhrievacie pece st upravené tak, aby sa v nich
mohli zahrievaf vi&Sie série platni uloZenych
v horizontélnej polohe na policiach, ktoré st
potiahnuté azbestovym papierom. Ohrievanie
vo veriikidlne) polohe sa neodporiéa, pretoZe by sa
platne skritili a pri zaveseni by sa v miestach zivesu
sklo trhalo viastnou hmotnostou.

Teplovzdusné komory majii zariadenie na
cirkulaciu vzduchu. Salajiicim teplom sa platne
ohrievaju lak, aby nenastalo miestne prehriatie
materialu, ¢o by sa prejavilo pri jeho tvarovani.
Preto v jednotlivych miestach komory nemaji byt
teplotné rozdiely vicsie ako 5 °C. Teplota sa
pohybuje v rozmedzi 120 az 140 °C, rozhodne viak
nesmie prekrogit 150 °C, pri ktorej za¢ina rozklad
polyméru a tvorba bublin v hmote. Nad 170 °C sa
uvolfiuje styrén a hrozi nebezpedenstvo vzplanutia.

Pri odporovom vyhrievani s vyhrievacie &ldnky
v peciach umiestnené po strandch komory, hore
i dolu. Vyhovujiicejdie st komory s dvojkridlovymi
dverami, kde pri vyberani platni stadi otvorif iba
jednu stranu dveri, a tak zabranif tepelnym stratam.
Na ohrievanie jednej platne sta¢i komora, v ktorej
su navrchu umiestnené infraZiari¢e a organické sklo
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Je na kovovej mriezke alebo je upnuté v rame alebo
priamo v tvarovacom pripravku. Na ohrev sa uz
dnes nepouZivaji infradervené Ziarovky, ktoré
plochu nevyhrievali rovnomerne, ale sa pouZivaji
infraziari¢ové rirky s modelovanim tepla pomocou
odrazovych reflektorov.

Kvapalinové kiipele, napr. s glycerolom alebo
so silikénovym olejom, umoZziuji vel'mi rychle
a najmi rovnomerné prehriatie v celej ploche, st
viak obmedzené o do velkosti, ako aj tym, Ze pri
velkych sériach sa zneCisfuji. Platfia organického
skla hribky aZ 6 mm sa prehreje za 6 az 10 minut,
preto sa materidl pri predhrievani musi sledovaf;
najprv sa musia vyskisat najvhodnejie podmienky
a polom sa musia s minttovou presnosfou dodrzaf.

Najvyhodnejsia teplota, pri ktorej sa vyrobky
tvaruj a pri ktorej nenastdva zmena optickych
vlastnosti materidlu, je na spodnej hranici tepelnej
expozicic. Prili§ zahriata platiia sa obvykle tesne
prilepuje k forme a kopiruje aj celkom nepatrné
destrukcie jej povrchu. Preto treba najmi pri
zloZitejSich tvaroch formu dobre vyhriaf a plochy
dobre vyhladif. Toto plati aj pri tvarovani pri
vysSich tlakoch alebo priamo tvdrnik — tvédrnica,

90 Hojdacie kreslo z organického skla

najmé pri hibokych vyliskoch. Na zabezpeenie
hladkosti povrchu sa pouZiva aj ochranna vrstva
z pretaveného tuku, ktory sa nanasa v tensej
vrstvicke na formu pred zadiatkom tvarovania.
Tenké€ platne sa musia zahrievat na relativne
vySSiu teplotu ako hrubostenné platne, a to
vzhladom na mald tepelnii kapacitu hmoty. Preto sa
aj musia tvarovatl do 10 sekind po vytiahnuti
z predhrievacicho zariadenia, kym pri hrubSich
materidloch sa tento ¢as predlZuje az na 30 sekind.
Predhricvaciu pec treba preto umiestnif v blizkosti
tvarovacieho zariadenia. Vietky manipuldcie
so zmiknutym organickym sklom pri jeho
prenaSani a uchyteni do pripravku sa musia robif
pokial moZno v bezprainom prostredi a s bavinenymi
alebo jelenicovymi rukavicami na rukéch.
Podla hribky sa organické sklo zahrieva na teplotu:
— pri hribke do 2 mm na 110 az 120 °C max. 10
mint,
— pri hritbke 2 az 5 mm na 125 a7 135 °C 10 az 20
mintt,
— pri hribke 5 az 10 mm na 135 az 145 °C 20 az 30
minut,
— bloky viac ako 10 mm na 140 az 150 °C vyse 30
minit.
Pri menej ndro¢nych pracach mozno organické
sklo prehrievat priamo horticim vzduchom
zo zvaracej pistole alebo nad plynovym kahanom,
plynovym sporikom alebo rozpilenym elektrickym
vari¢om. Toto ohrievanie je vhodné iba pri tvarovani
mensich rozmerov, najmi pri ohybani alebo pri
niektorych dodatodnych tipravich velkych hotovych
vyliskov,

Vyhody a nevyhody jednotlivich spésoboy ohrevu
Odporovy ohrev — vyhody

Pri dokonalom rozloZeni vyhrievacich ¢ldnkov
a pri vhodnej cirkuldcii vzduchu sa platne
organick¢ho skla rovnomernejsie vyhrievaji. Okrem
toho sa moZe zohrieval niekolko platni sucasne,
takZe cyklus zahrievania je kratsi ako pri pouziti
infrafervenych Ziari¢ov a usporia sa naklady na
elektricku energiu.




Nevyhody

Pred zacatim tvarovania sa pec musi vyhriaf na
_pracoyni teplotu 150 az 160 °C, ¢o trv4 asi hodinu.
Pri ohrievani platni mensich rozmeroy treba
vyhrievat cely priestor pece.

Inﬁ-ar*my ohrev — vyhody

Pri tomto sposobe ohrevu sa platne nemusia
predhrievat, Vyhrievany priestor moZno zmensit
vypnutim uritej ¢asti pece, takZe sa neplytva
energiou na predhrievanie celého prostredia.

Po predhriati platne sa moZe cela pec vypnut, takZe
straty energie si minimaine.

Nevyhody

Ohrievat sa moZe len jedna platiia. Pri hrubSich
platniach je nebezpecenstvo nerovnomerného
zohriatia. Obmedzena Zivotnost Ziaricov ma
za nasledok zvySené ndklady na udrZbu.

Rychlosf tvarovania a ochladzovania

Organické sklo sa mbZe tvarovaf pri danej teplote
len uréitou maximélnou rychlosfou, ktori treba pri
kazdom tvare osobitne vyskusat. Ide o rovnomerné
rozloZenie napétia pri fahani materidlu, aby
nevznikli rychle zmeny v hriibke materidlu.

Ochladenie hotovych vyliskov zdsadne nemé by{
prili¥ ryehle. Cim pomalsie chladne organické sklo
po vytvarovani, tym lep3ie su vlastnosti yyrobku.
Neodporii¢a sa ochladzovanie vodou alebo mokrou
handrou. Tvarova pamif sa uplatiiuje — aj ked
nepatrne — eite pri teplote niZe 80 °C, preto sa
vyrobky maji vyberat z pripravku pri teplote nize
50 °C.

Nepodarené vylisky moZno znovu zahriaf, pri¢om
sa vrdtia temer do p6vodného stavu. Maleridl moZno
potom znova tvarovaf.

Tvarovacie formy

Na vyrobu foriem a modeloy na tepelné
spracovanie sa pouZiva drevo, tvrdené drevo,
preglejka, laminaty, napr. texgumoid alebo umatex
a zliatiny lahkych kovov. PouZivaja sa aj formy
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70 sadry, z cementu a z odlievacich Zivic alebo
z kau¢uku, a to podla pozadovaného poétu vyliskov.

Povrch foriem musi byt ¢o najhladsi, najvhodnejsie
st leStené formy. Pri tvarovani vicSich predmetov
s nevyraznym profilom mozno hrubsdie formy
potiahnuf alebo polepit jemnou plstou alebo
tkaninou. -

Kovové formy sa pouZivaji na velké série; mozno
ich vylestit, no pri tvarovani sa musia predhrievat,
aby sa organické sklo v styku s nimi rychle
neochladzovalo a aby tak v hmote nevznikalo
vnitorné napiitie. Pri poveternostnych vplyvoch sa
na miestach vniitorného napitia vytvaraji
mikroskopické trhlinky, o sa prejavi zhorSenim
optickych vlastnosti skia, tzv. striebrenim alebo az
uplnym popukanim.

Spisoby tvarovania

Tepelné tvarovanie organického skla moZno
rozdelif na dva zdkladné procesy:

1. ohybanie, pri ktorom sa tvaruje v jednej rovine,

2. biaxidlne fahanie, pri ktorom sa materidl Lvaruje
vo viacerych smeroch naraz, pricom sa meni jeho
hribka. :

Podla zariadenia rozoznivame:

a) volné fahanic do pozitivnej alebo negativnej
formy,

b) fahanie tlakovym vzduchom,

¢) tahanie vikuom,

d) tahanie hmotnosfou kvapaliny,

e) fahanie pomocou gumovej membrany alebo
Lvirnice,

f) priame lisovanie tvarnik — tvarnica.

Ohybanie

Ohybanie je najjednoduchsi sposob tvarovania,
pri ktorom mozno tvorif — v ploche, v pisoch
alebo na ty¢iach — ohyb, Zliabok, skrut, $pirdlu
alebo ina deformaciu, pri ktorej sa materidl
nepretiahne.

V beZnych pripadoch sa postupuje tak, Ze sa
zahriaty material poloZi na pozitivny model, na
okrajoch sa pripevni lidtami alcbo inym spésobom
a necha sa tak do tpiného vychladnutia.

Materidl je taky tvarny. Ze hrubsie platne alebo
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~ " bloky sa ohnii podfa tvaru aj vlastnou hmotnosfou,

Princip obyEajného ohybu je zndzorneny na obr. 91.
Ak sa md ohnif niekolko hrin naraz vo viacerych
~ smeroch; musi sa tak urobif v jedinej pracovnej
operacii. Pofas chladnutia sa musi v miestach chybu
vytvarat ustaviny tlak (napr. pomocou pripravku),
‘ab¥sazabranilo zvineniu materialu pri zmra3fovani.
Pri jednoduchom ohybani tzkych hrén je niekedy
vyhodnejSie ohriaf materidl pomocou elektricky
_ zahrievanej listy, o mé ti vyhodu, Ze nenastavajl
defnrméc:e ako pri velkych plochach a material
zostdva opticky bezchybny.

Pri volbe uhtu ohybu vychadzame zo zdsady, Ze
jeho priemer R md byf vA¢3i ako dvojndsobok hritbky
materialu hy : R = 2 h,.

Plaine sa ohybaja do tvaru valcového plasfa tak,
Ze sa zmidknuty prirez navinie bud priamo na vhodny
tin, alebo sa vlozi do dvojdielnej negativnej formy
s pouZitim voIného tfiia, ako to vidief na obr, 92.

Po vychladnuti materiilu sa obyCajne zisti, Ze ohyb
nesleduje presne radius formy; preto sa v praxi
pridava v ohyboch 2° navyse.

Ohybanie organického skla sa da robif z plaini
vietkych hrabok, z blokov alebo tygiek.

Tahanie do negativnej a pozitivnej formy — vytahovanie

Tento spdsob sa pouziva obygajne pri tvarovani
Jednoduchych, no rozmernejSich vyliskov, pricom sa-
zohriaty materidl poloZi na predhriatu pozitivou
alebo negativnu formu. Materidl sa potom rucne
{(pomocou rukavic alebo tampénu z bavinenej
tkaniny namodenej v silikénovom oleji) pritldca
a vyfahuje do tych Cias, aZ vylisok presne sleduje
formu. V pritld¢ani sa musi pokragovat dovtedy,
kym materiil vo forme vychladne.

Tahat sa musi veTmi rychlo, preto je lepie, ked
tito précu robia dvaja. Nickedy je dobré zavesit nad
formu zdroj tepla, a tak zabezpelif, aby organické
sklo prili§ rychlo nevychladlo niZe tvarovacej teploty.

Okrem tohto jednoduchého spdsobu sa Casto
pouziva postup, pri ktorom sa prirez z organického
skla upne do rimu a ten sa po predhriati prefahuje
cez formu. Nakoniec sa po stranich zabezpeti
svorkami tak, aby priliehal k forme. V takejlo polohe
sa necha vychladnif.
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Maximdlny pomer pred pretiahnutim a po fiom
je Ayt A = 1:1,5. Ak sa ma prirez uchytit
do ramu, musi sa zvi&8if aspot 0 5 em a minimalne
uhly v ochyboch sa musia volit R = 3,5 h,. Volne sa
moZu vyfahovaf platne hribky 2 a7 10 mm.

Tahanie tlakovym vzduchom (pretlakom)

Tlakovym vzduchom sa faha bud do voIného
priestoru, pripadne sa mdZe kombinovat
s modclovanim pomocou tlakovych prostriedkov,
ktoré umoZiuji ziskaf prelamované tvary, ako to
vidief na obr. 93 a 94.

Potrebné zariadenie je jednoduché: sklada sa
z kovového ramu, ktory sa upina do ramu na doske.
Doska ma dva kohity: jeden na privod vzduchu,
ktory ma prislusny rozptylova&, druhy na
vypustanie vzduchu.

Tahanim do volIného priestoru sa zhotovuji
sti¢iastky kopulovitého tvaru. Vyhriaty material
sa upne do rimu a miernym tlakom (0,02 az
0,1 MPa) sa vyfikne do vypuklého ramu, ktory
moZno ovplyvnif tvarom upinacieho rimu. Pri
rozmernejsich siiastkach sa odporica pouZil
na vyfikavanie predhriaty vzduch.

Tvarovy koeficient je rovnaky ako pri prefahovani,
Ag:A=1:15

HIboké vytiahnutie sa dad dosiahnuf vyfikanim
do formy, ktord sa niekedy kombinuje s pomoenym
iffiom pre mechanické predtvarovanie (obr. 95).

Zariadenie je upravené tak, Ze na negativau formu
prilicha pritla&ény rim s doskou, ktord ma dva
kohity: jednym sa vzduch privddza, druhym zasa
vypusta. Vyhriaty materidl sa upne na formu
a tlakom 0,1 MPa az 0,5 MPa sa vytvaruje.

V miestach najvicSicho vytiahnutia (najvzdialenejsich
od ramu) sa stencuju steny a vylisok sa za&ne
dotykaf formy. Polgulovy tvar m4 pri vrchole zhruba
poloviéni hribku ako pri rdme. Takymto

sposobom moZzno preto tvarovaf len vylisky, pri
ktorych sa neklada velké nidroky na ich optické
viastnosti.

Tvarovy koeficient je Ag: A = 1:1,25 a pri
navrhovani foriem sa maji volit ¢o najviicsie uhly
zaoblenia, R 2 3,5 h,.

Pri tvarovani komplikovanejSich vyliskov je lepsie
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pritiagny rdm

zrutenim vikua sa
organicke sklo opat
zmraiti - 3 Yytvaruje
podla tvdrnice

96 Tahanie organického skia pésobenim vikua do negativnej
formy

97 Tahanie organického skla posobenim vikua s vyuZitim
tvarovej pamiti

98 Tahanie organického skla hmotnosfou kvapaliny

t nalievaci otvor
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pritlaZny rim

upnif prirez pomocou pruZice alebo gumy. Takéto

upnutie je volnejSie a pri hlbokom vyfahovani

umoZiuje aj dal¥iu ¢ast prirezu vtiahnuf do formy.
Hlboké vylisky sa najprv predtvaruju tiiom

a potom sa tlakom dotvaruji az po steny formy.
Tahanie tlakovym vzduchom sa da pouzit bez

osobitnych tprav pri platniach hribky 2 aZ 12 mm.

Tahanie vakuom

Pri tomto sposobe sa na tvarovanie predhriateho
skla do pozitivnej alebo negativnej formy alebo na
predtvarovanie s nasledujacim vyuzitim tvarovej
pamiiti a samovolnym natiahnutim na tvarnik
vyuZiva podtlak.

Tahanie je zndzornené na obr. 96. Robi sa
pomocou vakuovych strojov alebo foriem, ktoré si
upravené tak, Ze po napojeni na vyvevu mozno
pomocou kohttov vikuum udrZaf alebo zrusit.

Pri fahani vikuom s vyuZitim tvarovej pamiti sa
materidl stvariiuje volne do dutiny pripravku tak,
Ze sa nikde nedotyka stien. Do tohto otvoru sa
zasunie tfit s modelom predmetu. Zrusenim viakua
sa elasticka platiia vplyvom tvarovej pamiiti usiluje
zaujaf pdvodny tvar, takZe pevne ovinie nastavenu
formu. Vonkajsia strana vyliskov je teda nedotknuta
a opticky &istd. Princip tvarovania je na obr. 97.

Takto pripravené vylisky maji vacsiu tvarovi
stabilitu, mendic vnatorné napiitie a znesu horsie
podmienky i pri vysiich teplotich, napr.

v osvetfovacich telesich.

Vakuovo moZno tvarovat platne hrubky 2
az 3 mm. Tvarovy koeficient je A, : A =1:12
Najvhodnejii uhol zaoblenia je R = 3 h,,

Na vakuové tvarovanie sa vyrdbaji Specialne
poloautomatické stroje, najmi pre vyrobu velkych
krytov pouliénych a inych osvetfovacich telies.

Tahanie hmotmostou kvapaliny

Princip tvarovania je na obr. 98 a pouZiva sa,
ked ma mat vyrobok &o najlepSie optické viastnosti.
Predhriata platiia sa upne do sklopného ramu.

Pripravok sa sklopi prirezom dole a nalievacim
otvorom sa naleje kvapalina vyhriata na 130 aZ
140 °C. Byva to olej na kirenie alebo glycerol.

Kvapalina svojou hmotnostou vydava platiiu.



Nawiiésie vydutie sa pouzije stlaceny vzduch.
Metdéda je vhodna najmé pri vytvarnom spracovani
materialu, pretoZe umoZznuje vytviraf najrozliénejiie
tvary podla vytvarného zimeru.

Tahanie pomocou sumenej membrany alebo tvdrnice
P 4

Priftvarovani pomocou gumenej membriny sa
postupuje tak, ze membrinou, upnutou v rame,
tlaéime na platiiu organického skla, ktori je volne
polozend na pozitivnu formu, takZe sa platiia nemusi
upinat do ramu. Metoda sa viak d4 pouZif len na
tvarovanie jednoduchych tvaroy.

Tahanim organického skla pomocou gumovej
podusky alebo patrice sa ziskavaji presné vylisky.
Guma moZe byt pripravena napr. z odlievacieho
silikonového kau¢uku (Lukoprénu N 1522).
Predhriatu platiiu, volne poloZenii na negativhu
alebo pozitivnu formu tvarujeme tlakom na gumu.
Tvarovanie je velmi rychle, pretoze odpada upinanie
do rdmu.

AKRYLOVE POLYMERY
ORGANICKE SKLO

Priame lisovanie

Lisuje sa v hydraulickych lisoch a formy st
z leSteného kovu, mensie série sa lisuju vo forméch
z Umatexu.

Lisoval mozno organické sklo hribky 2 aZ% 12 mm
po prisluSsnom predhriati. Formy sa vyhrievaji na
teplotu 55 a7 65 °C, aby materidl pred¢asne
neochladol a aby sa mohli vylisovat aj zloZitejsie
tvary s roznym prierezom stien a s ostrymi uhlami.
Takto sa vyrdbaji technické dielce pre automobilovy
priemysel (obr. 100).

Razenie, dezénovanie

Pomocou tvrdych raznic moZno na povrchu
organického skla vytvarat rozne dezény
a4 ornamenty. Materidl sa predhreje na 120 a7
140 °C, polozi sa na tvrdi podlozku a zvrchu sa
lisuje studenou alebo predhriatou raznicou. Povrch
materidlu sa natrie silikénovym olejom, aby sa

100

Lisovanie organického skla v kovovej tvarnici

99 Organické sklo moZno brisit podobne ako sklo a pritom
dosiahnuf posobivejlie svetelné efekty
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ulahéilo oddelenie raznice. Tlak sa voli podia
poZadovanej hibky reliéfu a raznica zostane
zalisovani tak dlho, aZ klesne teplota materidlu
niZze 50 °C.

Na prenesenie dezénu moZno s vyhodou pouZit
silikénovy kauduk vulkanizovany pri normélnej
teplote (Lukoprén N 1522, N 1725).

Do organického skla moZno pomocou hortcich
nastrojov (s velkou tepelnou kapacitou) — najlep3ie
keramickych, pripadne i kovovych — razit rozne
reliéfy, znacky, pismo, stupnice, &isla a pod., pri¢om
sa materidl nemusi predhrievaf. Teplotu nastroja
treba odskusaf podfa tlaku a poZadovanej hibky
reliéfu; méd byt vyssia o 20 °C ako pri obyCajnom
fahani — 140 aZ 160 °C.

Vysekdvanie

Z platni organického skla moZno vysekdvat
rézne tvary pomocou $ablon alebo raznic, pripadne
ocelovych vysekdvacich néastrojov, najlepdie
na excentrickych alebo skrutkovych lisoch.
Jednoduché raznice sa dajui zhotovif z ocelového
pasu, ktory sa zabrisi do mierne vydutej plochy.
Ostrie je zosikmené tak; aby sa vysek dal lahko

vybraf. Konicka zbiehavosf vnlitornych stien ma byt

0.5°, o stadi na [ahké vybratie alebo vytlafenie
tvaru.

Organické sklo sa lahko vysckédva len do hrubky
1,5 a7 2 mm. Materidl sa musi predhriaf na teplotu
105 az 110 °C, in4¢ by sa pukal. Ako podloZka sa
pri vysekdvani pouzije preglejka, Umatex alebo
tvrdy PVC. :

Vyrovnanie hrin sa dosiahne opitovnym
zahriatim vyseku a ich prebrisenim alebo
preleStenim.

Dodatoéné opracovanie organického skla

Dalsou pracovnou operéciou pri priprave

prirezov, pri mechanickych tipravich a pri zaCistovani

vyliskov je mechanické opracovanie, spijanie
a povrchova uprava organického skla.

Tde o podobné operécie ako pri obribani kovov
a dreva, t. j. rezanie, vftanie, rezanie zavitoy,
stistruzenie, frézovanie, hoblovanie, pilovanie, rytie,

gravirovanie, brusenie, leStenie a vykrajovanie
razenim.

Pri vietkvch tychto operdciich treba mat na
zreteli, Ze termoplastické organické sklo sa spriva
inak3ie ako kov alebo drevo (kov je dobry vodic
tepla a pri chladeni vodou znesie velké rezné
rychlosti; drevo nie je termoplastické a mé malu
hmotnost).

Organické sklo sa v mieste obrdbania rychle
prehrieva, materidl makne a ked sa dostane
do plastického stavu zanasa ndstroje a malerial sa
v mieste opracovania deformuje. Organické sklo je
zly vodi¢ tepla, takZe treba zachovivat zasadu
velkyeh reznych rychlosti, malého posuvu a takého
chladenia, aby sa material micstne neprehrieval.
Naji¢innejie je chladit pridom stlaeného vzduchu
ktory sicasne odstrafiuje z micsta rezu piliny.

Kriticka teplota 60 aZz 70 °C sa nesmie prekro€it,
preto treba rezaf pomalym ziberom, pricom sa toto

101  Konferen®ny stolik z organického skla, vyrobeny
jednoduchym ohybanim (Andrew Morrison)



