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tidrzbu. U novych typu stroji je nddrZ vybavena termostatem

k udrZovani stdlé teploty lestici suspenze. V prib&hu leste:_
ni je nutno suspenz1rchladit na optlmalnl teplotu 35°¢. Tato
Uprava mé p¥iznivy vliv na cely proces leSténi a umozhuge

zkrédceni doby obrébéni.

PY¥i seFizovdni leSticich strojd se postupuae steanym zZpi-
sobem, jako u brousicich nebo lapovacich stroja.

——————-————.—m——————

Lesti se na ndstrojich, -jejich¥ pracovni.plocha mé nega-
tivni tvar le5té€né Colky. LeStici ndstroj je tvo¥en nosidem,
na kterém je prichycena leStici podloZka. Tyto le3tici podlod-
ky musi splnovat ¥adu zdkladnich pozadavki:

- musi byt tvarovatelné, aby mohly svdj tvar prizpisobit tva-
ru kovového nosice ‘ ‘

- musi umozZnit pevné pFichyceni na nosi&. To se provddi p¥i-
tmelenim ' 7

- za vy55ich teplot vznikajicich .p¥i le8tEni nesmi ménit tvar

- chemické sloZeni musi aktivng ovlivnovat ledtici proces

- ve svych porech musi umoZnit fixovat le3tivo

- musi byt odolné vicéi pisobeni vody

= musi vykazovat vhodnou twrdost uzpisobenou tlakim, rychlo- -

- stem a typu leSténé plochy.
Dle tvaru lze ndstroje pro leSténi rozdélit obdobné jako
néstfoje brousici a lapovaci na:
- h#iby , slouzici k obrdbéni konkdvnich ploch
- misky pro opracovdni ploch konvexnich
- desky, kterych se pouzivd k leSténi rovin
0 kvalité leSticiho ndstroje rozhoduje pFedevSim le3tici

" podloZka. Nové typy leSticich podloZek, kterych se v posledni

dobé k leSténi s vyhodou pouzivd, umoZnily zménu konstrukce
strojl, nebol je lze poufivat za podstatnd vy3Sich Feznyjch
rychlosti i tlaki. V optické vjrbhé se pouzivd velké mnoZstvi
leSticich podloZek. X obrdbéni brylovych Codek klasickymi zpl-~
soby ledténi se pouZivé podloZek plsténych, nebo 1épe plstd-
nych s impregnaci smési prysky¥ic a ledSticich smol. Moderni
dokonalej81 podlozky se zhotovuji z lehlenych plasty, hlavné
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na bdzi polyuretani.
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Nejroz&iYené jsim meteridlem pouzivanym ke zhotoveni 1est_
cich podloZek v brylové optice je vln¥na plst - merino - o
tloudfce 2 az 10 mm, Nevyhodou tohoto materidlu, upraveneho %3
ne ledtici{ podlozku, je jeho velky otér, tim mald Zivotnost <
a také znadnd nestdlost tvaru. Proto se plsté impregnuji sme-
si ledticich smol, nebo syntetickymi prysky¥icemi. .'
Impregnace se provadi ponorenim leSticiho materidlu, upras
veného na pot¥ebny tvar kotoucku, do roztaveného 1mpregnacn1hg
prostfedku, ktery je bud rozpoudtén ve vhodném rozpoustedle, i ;
nebo je roztaven. Impregnace musi byt volena tak vhodné, aby ;
podlozka zistala pruZnd, ale méla potTebnou vy851 tvrdost. ‘ ]
Nejsou-1i tyto pozadavky dodrZeny, dochdzi u pril1is tvrdych
podlozek k vytvdfeni vlasovych Skrdb na le3téné ploSe a 1este-
ni probihd pomalu. Je-1li naopak podlozka p¥ilis mékka, nepro-s
dlouzi se impregnaci jeji Zivotnost, podlozka nasaje p¥{1is &
velké mnorstvi ledtici suspenze a tim Spatné lesti. :
Klasicky ledtici nédstroj, tvofeny napouSténou plsti, se i
vyrdbi timto postupem: :
- Nejprve se vysoustruzenim zhotovi kovovy nosic. Ten se vyra-
bl z Sedé litiny, nebo je odlit ze slitin hliniku se zallso-
vanou ocelovou vlozkou, kterd zajisti Zivotnost upinaciho ki 1
vele ¢i zdvitu. Kulovd plocha se vyrobi s priblizZné zhotove1
nym polomérem k¥ivosti, jaky bude mit negativni tvar éoéky,i
obdobné jako p¥i vyrobé brousicich ndstroji. Kulovd plocha j,f
noside miZe byt obrobena pouze hrubé. Primér ndstroje je ur4 :
¢en primérem obrobku a polomérem kulové plochy. Uhel osaze-ge
niol se voli opdt maximdlné 130°. Je-1i to mozné, voli se 1
pramér v rozmezi 1,5 aZ 2 ndsobku priméru obrobku.
- Podle praméru noside se vyst¥ihne, nebo vylisuje (vysekne) &
z desky plsti kruhovy vylisek podlozky. ﬂ
- Tyto podlozky se impregnuji pY¥edepsanou napoudtéci smési :
smol dle technologického ndvodu madenim v roztoku, nebo ta-5

venine. Po zaschnuti &i odpa¥eni rozpousStédla je podloZka
p¥ipravena k p¥ichyceni na nosig.

fe
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- Nosié se oh¥eje pomoci kahanu na tavnou teplotu pouzité
impregnaéni 14tky nebo tavnou teplotu termoplastického le-
pidle, kterym chceme spojit podloku s nosidem. On¥daty no-
8i¢ se vlozi na spodni Eep rudniho lisu, & na néj se vloii
impregnovand podloZka.

= V lisu je v hornim vFetenu upnut tzv. madkaci néstroj (obr,
42), s kulovou plochou poloméru shodného s plochou budouci
CoCky, kterd se md na ndstroji ledtit. Celek, tj. nosig,
leStici podloZka a madkaci ndstroj se sevrou dotaZenim lisu
a ochladi se ponorenim do vody. PodloZka se tak pevné pii=-

chyti k nosici, Uvedenym postupem se prlpravuge vét8i mnoz-
stvi leSticich ndstroji najednou.

ST gty T rta T e AP T L AR LSS e Te
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Obr. 42 Mackaci ndstroj k lisovdni ledStici sférické podloZky
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| - Na zhotoveném polotovaru leSticiho ndstroje se pomoci kulat
' vého soustruhu opracuje poZadovany polomér k¥ivosti. Konti;
la se provddi pomoci Sablony. PF¥i sériové vyrobé se sefizzi
polomér soustruZené plochy soufasné s vjrobou brousicich ng
strojd podle tohoto postupu:

a) na kulovém soustruhu se obrobi brousici ndstroj poZadova
ného poloméru :

b) nédstroj se upne do brousiciho stroje.a brouSenim se oprt
cuje pomochnd Coéka pozadovaného poloméru 1

c) sférometrem se¥izenym podle kalibru se kontroluje vybr61

| Seny polomér Colky. V p¥ipadé potfeby se provddi oprava
nastaveni poloméru na soustruhu novym brouSenim Zolky a
kontrolou tak dlouho, &z dosdhneme povolené tolerance vy
ky vrchliku, tj. 0,000 az =0,003 mm vici kalibru 4

d) po dosaZeni poZadovaného polomé€ru na brousicim nastrojff 1
lze pfesoustruZit i leStici podloZky ndstroji na celé S
sérii, za namétkové kontroly pomoci Sablony s
B8hem leSténi méni leStici ndstroj svij tvar a zandsi s;

4 leStivem. Proto je nutné provddét kusovou kontrolu vyleéténj@

i ploch a dle dosahované kvality zajistit p¥islusné korekce ki-

nematiky stroje, k dosa¥eni optimdlnich parametri le¥tdni., | _§
Je-1i plocha nedoleStdna u okraje obrdbéné Sofky, je nutissl
né premistit kyv smérem ke stfedu nédstroje. Naopak, neni-li | -i

dostatecné prolestén st¥ed obrdbéné plochy Colky, je zapotfeﬁ
obrobek p¥estavit k okraji ndstroje. Dochdzi tak ve vhodném
smyslu ke zméné poloméru, jako tomu bylo v operaci brouseni ?
nebo lapovdni. Je-li nedoleSténa celd plocha Zolky, je nutné &
ledtici podlozku oZivit, tzn. odstranit z povrchu podloiky Sf
p¥i1i8 rozm8lndné zbytky leStiva, p¥ipadné zbytky ledtici pods
loZky. To se d8ld pomoci ocelového kartdcku, nebo specidlné
upravenym nozem, zbrouSenym do vhodného poloméru. K oZiveni
ledticiho ndstroje je nutné mit dostatek zkuSenosti, nebot
plochu podlozky je moZné témito zdsahy natolik zdeformovaf,
e je potom nutné k le3téni pouZit ndstroj novy.
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K obrdbéni metodami rychloleSténi nelze pouZit klasickych
leSticich podlorek na bdzi plsti, nebof tyto podloZky nesnesou
vysoké tlaky a TYezné rychlosti. PouZivéd se proto novych typd
leSticich podloZek, které vykazuji vysokou otérovzdornost. Je-
jich struktura je mikroporézni, a proto povrch nastroje zhoto-
veny z takové podloZzky udrZi vice lesStiva, nez ndstroj klasic-
ky. Zivotnost této podlozky je zpravidla podstatné vysSsi, ne%
je u podloZek z plsti. DileZité je, Ze podlozka odoldvd vyso-
kym tlakim a rychlostem.

V brylové optice se k leSténi s vyhodou pouzivd syntetic-
kjch podloZek, zhotovenych z rubové vrstvy materidlu Barex,
ktery je pouZivdn jako uméld kiZe. Takové podloZiky sycené spe-
cidlni smési polyuretanovych lakd a leStivem se doddvaji pod
ndzvem Syntepol. Podlozky se doddvaji v tloustkdch 1 aZ 4 mm,
nejéastéji se pouziva $lousSték 2 mm. Vyroba rychloledticich
ndstrojd je proti klasickym ndstrojim jednodussi, takZe jejich
pouzivdnim dochdzi nejen ke sniZeni doby nutné k vylesténi op-
tickych ploch, ale Uuspory se projevuji ve snizeni rezijni doby
pFi vyrobé a obnové ndstroji. Postup vyroby rychloleSticich nd-
stroji lze popsat takto: '

- Zhotovi se nosil (nejdastéji ze slitin hliniku) se zalisova-
nou ocelovou vlozkou. Na ném se obrobi kulovd plocha nega-
tivniho tvaru-éoéky poloméru R, 8 odchylkou 2/3 tloué%ky pod=-
loZky, jak je uvedeno na obr. 43. Obrobend plocha se kontro-
luje Sablonou nebo sférometren. Odchylka vysky vrchliku ne=
smi byt vét3i neZ 0,01 mm pro krouZek o priméru 2/3 priméru
ndstroje.

- Podle praméru ndstroje, ktery se voli podle stejnych pravi-
del, popsanych u klasickych leS8ticich ndstroja, se na lisu
vyst¥ihne z leStici podlozky kotoudek. Ze stran se podloZka
nast¥ihne tak, aby po pFfitmeleni dostala kulovy tvar. Vy-
st¥ihnuti se provéddi jednim zdsekem, nebo tfemi ¢i &ty¥mi,
jak je uvedeno na obr. 44.

- Nosi& se ohYeje na teplotu taveni vodovzdorného lepidla,
kterym spojujeme podloZku s nosicem. Lepidlem se nosid po-
t¥e, p¥iloz{i se leStici podloZka a v8e se vloZi do rudniho
Sroubového lisu, ktery je opatfen mackacim p¥ipravkem po-:
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t¥ebného poloméru R. Madkaci ndstroj ma pramér o 10 mm vét-
81 nez jJe promér nosice a
ny s obrdbdnou Eolkou.

jeho kulovéa plocha md polomér shod#

Obr. 43 Nosile pro tmeleni polyuretanovych leSticich podlo=
zek

- StaZenim lisu dojde k pritisknutdi podlozky k nosici. Celek,‘m
se nechd volnd vychladnout, nebo 1ze chladnuti urychlit po- |
no¥enim celého lisu do vlazné vody.

- Po vyjmuti leSticiho néstroje z lisu se V podloZce upravi

gt¥edovy otvor praméru asi 12 mm a zarovnaji se pripadné

pYetoky lepidla. Takto p¥ipraveny ndstiroj je moZno vlozit
do rychlolesticiho stroje a pouZivat p¥i leSténi.
Nejvykonné jsi leS3tici podlozky se zhotovuji ze specidl-

niho tvrzeného polyuretanu. 74kladni podloZka se dodévé ve

tvaru desek tloudtky 0,5 az 2 mm. 2 desek se TeZou kotoucky

pot¥ebnych rozmérid, obdobné jako Vv pfedchozim p¥fipadé. Poly-

uretanové ledtici podlozky maji v soudasnosti nejlepSi lesti- |
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Tvary vyst¥ihnuté leStici podloiky
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c{ vlastnosti. Tim, Ze polyuretanova podlo.ka je tvrdé pri

sachovani velké poréznosti, umosnuje pouiivdni velkych pri-

tlakd a ¥ zanych rychlosti, takie lze zajistit velmi kratké i

doby leSténi. Podlozka tdchto typd je také vyhodnd v tom, Ze 5

e gpréavné Upravé a sefizeni stroje lze dosdhnout velmi do-

brého geometrického tvaru vyleSténé plochy, S presnostmi vy-

sadovanymi pTri vyrobé presné optiky. 7hotoveni lesticiho n&-

stroje z polyuretanovych podlozek je obdobné:

- Nosié je obvyklého typu ze slitin hliniku se zalisovanou
upinaci ocelovou vloZkou. Obrobend kulovd plocha md polomér
r = R+2/3 h pro misky, nebo polomér I = R-2/3 h pro nh¥*iby,
kde h je tloudtka lestici podloZky, jak je naznaleno na obr,
43.

- Podle praméru nosile se z desky ledtici podlozky vystTihne
kotoulek, V jeho stredu se vysekne otvor praméru 10 az 15
mm, dédle se vystiihne jeden nebo nékolik klinovych zastrlhu,
dle technologického navodu. Ohel klinu je zdvisly na polomé=~ §
ru R nastroje. Této praci je nutno vénovat pat¥icnou pozor-
nost, nebot na ni zavisi sprévné natmeleni led3tici podloZky
na nastroj.

- Jedna strana podlozky a kulova plocha nosile se natr¥e rychles
achnoucim vodovzdornym lepidlem a nechd se podle navodu vy-
robce &4stedné zaschnout. X lepeni se pouzivd lepidel na ba-
zi chemopréni. Podlozka se poloZi na nosié, celek vlozime
do rudniho lisu s #alkacim ndstrojem & slisuje se. Po za-
schnut{ lepidla je nédstroj moZno pouzivat na rychloleSticim
gstrojie

I

Obdobnymi zpisohy se sFisravuji také lestici nédstroje

o

v
kL 1ledtdni torickych ploch. La ci p¥ipravky se v tomto pri-
T

padé nahrezuji tvrdou pryzi, K 4 prijme po slisovani to-

ricky tvar. V ostatnich zdsadich je tato vyroba shodni.

vlastnosti leSticich praski, z ktorych se smichdnim s vo~

dou ofipravuje leStici suspenze, S€ posuzuji hlavae =z hledisks
le3tici schopnosti. Ta nzjvice oviivnuje produxtivitu celého
1siticiho procasu. Aby se dosithlo anximilnd ledtici schopno”
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sti, musi mit ledtici prdsky vhodné chemické slo%eni, vhodnou
mikroskopickou stavbu, sprdvnou tvrdost a k¥ehkost. Poubivanéd
lestici prdSky nesmi obsahovat nedistoty, nehot by dochdzelo
k poSkrabdni leS8t8ného povrchu. K pripravé lestici suspenze
Je nutno pouZivat &istou vodu, nejlépe destilovanou, nebo dei-
onizovanou. Rez obsaZeny v rozvodech a minerdlni soli obsafe-
né v pitné vodé je nutno odstranit, nebof zpisobuji Skrabdni
a napomdhaji vzniku obt{Zné odstranitelnych ndnost leStiva na
obrdbécich strojich a p¥ipravecich.

V optické vyrobé se nejvice osvédduji leStiva na bdzi
oxidd vzdcnych zemin, pfedev3im oxidu cefiditého (CeOz). Nej-
Castéji se pouiivd dovdZeného ledtiva s ndzvenm "Cerox", které

vykazuje vysokou leStici schopnost. Vyjimedné& se pou¥ivd ledtiv

8 nizs8i ucinnosti, a to leStici dervend, tj. oxidd Zeleza; po=-
uziti md téZ oxid zirkonility, chromity a v posledni dobé modi-
fikace oxidu hlinitého.

Podstatny vliv na tdinnost pouZitého leSticiho priSku mi
koncentrace leStic{ suspenze. Tato koncentrace se vyjadfuje
hmotnostnim pomérem kapalné a tuhé fédze obsaiené v suspenzi,
tJ» zlomkem

Hmotnost kapaliny X
Hmotnost lestiva ~ T

Tento pomér vystihuje obsah leStive v suspenzi lépe, neZ po-
uzivané metody kontrol pomoci hustomdrd. Podstata rozdilu je

v tom, Ze leStici prédSky snadno sedimentuji. Sprédvnd koncentra-
ce je predepisovdna vyrobci leStiv a je obsaZena v technolo-
gickém postupu pro prisluSnou technologii.

V praxi se provadi naddvkovani pFi zahdjeni tydenni vy-
roby. Do 2 1 vody se pridd 120 g leStiva. V pribéhu tydne se
priddvé kazdy den 40 g lestiva, na zdvér tjdne se ndpln stro-
je vypousti. Pouzité leStivo se shroma?duje, nebo¥ je mozna
Jeho chemickd regenerace,

v ,

8.6__Kontrola po leSténi

Kontrola po lesténi je nedilnou mezioperadni kontrolou
pr¥i vyrobé optickych ploch. PFi les8teni brylovych Sodek se
JiZ nekontroluje rozmérovd presnost, nebot ta Jje p¥i sprdvné
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se¥{izeném stroji urdena pfedchozi operaci brouSeni nebo 1apo;i
viani. Po ledténi se provadi pouze kontrola jakosti vyleéténa£~
povrchu, p¥ifemZ se kontroluje kazdd vyledténd plocha Colky,
ProleStdnost brylovych Sodek se posuzuje vizudlné, pomoci 3x
zvétSujici lupy, p¥i vhodném dhlu dopadu gvétla, nejcastéji

ze 100W Zdrovky. DobFe vyledt&né plochy brylovych dodek mohoy
vykazovat pouze defekty, které pF¥ipousti platnd norma pro danj
typ Sodek, nebo jsou povolené vady urceny v prejimacich pod-
minkéch, dohodnutych s odbératelem. Sodky zpravidla nesmi vy-
kazovat bodové defekty, zbytky neproleSténého brouSeného po- :
vrchu nebo Skrédby.

JestliZe jsou Eodky obrdbény v upinkdch, pak se kontrolu-
ji a% po vylesténi obou ploch, a %o prihledem. Tato metodika
je popsdna v kapitole o kontrole vyrobki. Také pFi prihledové
kontrole Solky nesmi vykazovat Z4dné nep¥ipustné defekty.

Posouzeni vad, vzhledem na subjektivnost této kontroly,
je znadn® ndrocné na skuteCnou objektivitu, na mozZnost wvyuzi-
41 p¥{ipustnych toleranci vad. Z téchto divodl tato préde vyZa=
duje dostatecnou kvalifikaci a zkuSenost.

8.7__Bezpelnost_prdce pfi lesténi

PFi le5téni, s ohledem na podobnost operaci, plati ve-
Skeré zdsady bezpeénosti prace, které byly popsdny v predcho-
zich kapitoldch brouSeni a lapovdni.

Bezpeldnosti prdce vyznamnou mérou napomahd dodrZovani
pofddku na pracovisti. V oddélenich, ve kterych se CoCky les-
t1i, md pofddek na pracovisti podstatny vliv na vyslednou kve=
1itu a vytdZnost vyrabéné optiky. Proto je v zdjmu kazdého
pracovnika porddek dodrzovat. Uklidy optickych provozd maji
stanovend pravidla, kterd je nutno dtisledné dodrzovat. Jde
o kadodenni dklidy jednotlivych strojd a pracovisté po ukon~
Seni smény, pii kterjch se provadi bézny uklid dle pokynld se-
¥izovade. Doba uUklidu je obsaZena v normé vyrobku.

Velmi dale#ity je tzv. hlavni dklid pracoviSté v zdvéru
pracovniho tydne, pf¥ipadn& jedenkrat za ¢trndct dni na jed-
nosménnych pracovidtich. V pridb&hu tohoto dklidu se ze stro-

ji vypoudti ledtici suspenze a ndsleduje ¥addné vymyti strojl
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& Jedich nakonzervovéni. V dob& dkliduy se provadéji vétsi opra-
vy stroju. Na tento Uklid je zv14d3f stanovena casové norma.

V pribéhu Uklidd je nutno zvlast dbat vSech zdsad bezped-
nosti prdce, nebot p¥i umyvéni jsou mokréd viechny &4sti podlah
dilny a hrozi nebezpedi uklouznuti. Zv143% dflesits je ostrahs
p¥ed dotykem s elektrickym napétim. Proto pFi myti strojd musi
byt stroje odepnuté hlavnim vypinacem rozvodné desky dilny. }
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1. Popiste princip procesu ledtdn{ optickyech ploch.
2. Jakych typd strojd se pouiivd k leSténi? Jaké zdsadni
vliastnosti musi byt u téchto strojn splnény?

3. Které zdkladni technologické podminky urcuji dobu leStEn{?

4. Jakym zplsobem se zhotovuje klasicky lestic{ ndstroj?

5. Popiste zpisob vyroby rychlolesticiho ndstroje z polyure-
tanu.

s
L]

Jaka lestiva se pouZivaji ve vyrobé brylové optiky?
Popiste zpisoby kontroly Golek po le&tdn{.

]
.
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9. Myti cocek

74kladni praci pri vyrobé optiky jsou mez1operacn1 opla-;
chy. Jejich 01lem Je zamezit prenosu hrubdich castlc Z predChor

T operace do suspenzi operace nasledne, kde by zpusobovaly @
Zaverecnou oper301 vyroby optiky je radne omytl vyrobku
tak, aby byla usnadnena jeho prihledovd kontrola a zajisténg
jeho funkcnost.(Zbytky lestiv a tmeld zanechané na optickych
plochdch mohou vést ke vznlku tzv. ndleta, tj. k poleptanl

optické plochy a sn1zen1 propustnostl svétla qggkou.)
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ol e 2. -y & becthpe ( Sechmmeh ) wé- e

2 LU obrabenych optickych dllu ge nutneé zajistit mezi opera=
cemi oplachy tekouci vodou. Snahou je odstranit dokonale vsemg
ny ne¢istoty z obrobku pred naslednou operaci. V pripade nedo-i
statku tekouci vody Jje nutno mezioperacni oplachy provadét ve.
vysokych nadobach, ve kteryjch nedistoty lépe sedimentuji. Oplw
chy je nutné diisledné dodrzovat, nebot jinak dochdzi k poskraff
béni Eoéek hrubéim brusivem pouéitjm v pfedchozi operaci. Ze-:
nebot k VJmene lestlva doch321 mene casto a ge tez poustatne
q;g;81 protl ostatnim pouzivanym materidlim. -

Po Vylestenl pLgch1 cocuy byva (v prlpade pou21t1 kla-

ré ve1m1 1ntenz1vne na drsnych plochéach ulplva. K odstranéni
velmi hrubych neciétot ﬁe nutno pouzit v1ce fa21 myti, abychom
v zdvéru obdrzeli dokonale Cisté plochy, umoznuglcl snadnou
prihledovou kontrolu vyrobkl.

Dokonalé myti je znadné narocnou zdlezitosti, ma~1i se
provozovat v hromadné vyrobé velkého pocCtu vjrobkﬁ, casto
rizného rozméru. Zcela dokonalé rudni vyEisténi optickych
prvkd do optické Eistoty vyzaduje znadnou ddavku trpélivosti
a umu. Proto se rudni operace myti nahrazuji produktivnimi
metodami omyvéni. To se provadi ¢isténim v nékolika vandach,

v nich% je vidy ndslednd ldzen ¢istsi. Zaroven se k odstrané~
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ni necistot s vyhodou pouzivd p&sobeni ultrazvuku. Jsou-1i
optické vyrobky velmi silnd zne¢istény, potom se nejprve na-
médceji v slkalickém roztoku, nap¥iklad v 5% roztoku NaOH, ne-
bo v petroleji, ¢imZ dojde k rozruSeni vetSiny ulpivajicich
neC¢istot. Doba mdSeni pfi uziti zdsaditych 1dzni musi byt vhod-
né zvolena, aby nedoSlo k naleptani vyleSténého povrchu louhem.
V souCasné dobé se prevdznd vétSina produkce brylové opti-
ky umyvd ve velkych nékolikavenovych myCkdch, s poloautomatic-
kym cyklem obsluhy.
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PFi velmi silném zne&isté&ni vyrobengch brylovych
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se myti provddi v ndsledujicim cyklu:
1. Mé&eni v 5% roztoku hydroxidu sodného (NaOH)
j 2. Oplach vodou

b 3. Mdéeni v petroleji

4. Oplach vodou, s pridavkem sapondtu

5. Suseni
Uvedenym zplsobem se omyvaji Sodky nasklddané do dréténjch,
specidlné k tomu zhotovenych p¥epravnich palet, tzv. ko3idki,
které obsahuji asi 50 a% 80 ks Solek, v zdvislosti na jejich
priméru a vrcholové ldmavosti. V zévSredné operaci se CoCky
oplachuji ve vodé s pripravkem sapondtu, ktery zvysuje smddi-
¢ivost a tim napomdhd rychlému usudeni. Codky se usudi kali-
kovou utérkou a rovnaji se na plata, z kterjch se cdebiraji
pTi kontrole. Uvedeného zpisobu se jiZ pouiivéd jen vyjimecné,
pri malosériovych vyrobdch.

Velmi dobrym rozpouStédlem vétSiny nedistot, vyskytuji-
cich se v optické vyrobd, je alkohol, benzin, petrolej, éter,
toluen a jim podobné ldtky a jejich smési. Tyto latky maji
velmi dobré myci vlastnosti, jsou v3ak snadno zdpalné, a pro-
to se pouzivaji jenom ojedindle. Stejnd vysoce Glinné latky
k omyvédni, které jsou navic neho¥lavé, jsou perchloretylen
(perchlor) a trichloretylen (trichlor). V soudasnosti se téch~
to mycich ldtek pouZivd nejéastéji, a to bud ve formé samot-
nych kapalin, nebo jejich par. Perchloretylen se pouzivd téz
K produktivnimu myti brylovych cocek.
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Trichloretylen a perchloretylen jsou prchavé latky, ktew
ré se na vzduchu pomérné rychle samovolné odparuji. Tyto péry
Jsou pri trvalém vdechovani zdravi Skodlivé. Myci za¥izent
proto musi byt opat¥eno dobte fungujicim odsdvdnim téchto par,

Uvedené 1ldtky nesméji prijit do styku s otevrienym ohnép
nebo se Zhnoucimi pfedméty, nebot se rozklddaji na prudce je=
dovaté plyny! Proto se myti v trichloretylenu a perchlorety]e-
nu musi provddét v uzavrenych mycich zalizenich, které Jsou
opat¥eny intenzivnim odvétrdvdnim vSech vznikajicich vyparg,

Velmi dokonalé Eistoty ploch lze dosdhnout médéenim optic-
kych dilct v perchloretylenu, s néslednym suSenim v jeho hor-
kych pardch, které se vyvijeji p¥i 121°C.

Zpravidla je proces myti volen tak, Ze se SoSky umisténé
v pY¥epravnich ko8icich z nerezové ocele vsazuji postupnd z n4e
drze do nddrZe. Ty obsahuji vhodn& volené myci roztoky chemi=-
kdlifi, Prikladem m3Ze byt proces pouZivany pro myt i brylovych
Cocdek, kde obrobky postupné prochazegl témito ldznémi:

1. Perchloretylen, teplota 50°C - oplach hrubych neéistot

2. 3% roztok alkdlie na bdzi smési KOH a NaOH, napf¥. ldatka
s oznacenim T 6560, teplota 1l4znd 60°C

3. Stejnd ldzen jako v druhé vand

4. 3% roztok neutralizadni kyselé l4dzné, nap¥,. kyselinj S ob=
chodnim oznadenim K II S, teplota 14znd 60°C

5. Neutrdlni oplachovd ldzen obsahujici sapondt, nap¥. 0,1%
roztok Jaru, provozni teplota

6. Oplach Cistou provozni vodou

7. Vytésnovad vody (odludovad) na bdzi lehkych petroleji. 0d-
stranuae skvrny vzniklé z oplachd vodou, (Hoflavina!) Pro-
vozni teplota

8. Stejnd ldzen jako v bodu 7

9. Perchloretylen, provozni teplota

10. Stejnd ldzen jako p¥edchozi

11. Perchloretylenové pdry, teplota 121°C.

Vzhledem k tomu, Ze nékteré nddrZe, zejména prvai, jsou
osazeny ultrazvukovym zarizenim, lze dosdhnout uvedenym po-
stupem myti dokonalé ¢istoty optickych ploch, které by se p¥i
rucnim zpisobu myt{i dosahovalo Jenom velmi obt{Zné&,
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9¢3 Myti optickych prvkl pomoci ultrazvuku

Ultrazvukovd myci za¥izeni se pouzivaji k myti optickych
povrchi od zbytk& smol, lakd a ul pivejicich necistot, za p¥Fi-
tomnosti vhodnych rozpoudtédel. UZitq ultrazvukovych za¥igeni
(UZ) je velmi efektivni i pro myti predmétd sloZitého tvaru
nebo velmi malych rozméri.

Ultrazvukovd mycka je slofensa z ultrazvukového generdto-
ru & jedné nebo Castéji ndkolika mycich van. Ultrazvukovy ge-

\ nerdtor preménuje elektricky proud o frekvenci 50 Hz na sti{-
davy proud s kmitodtem velmi vysokym. Pouzitd se kmitodty
40 kHz. Pri vloZeni napsti o této frekvenci na maghetostrikéni
prevadéCe - zdY¥ide, které spofivaji na dné mycich van, zadnou
vibrovat ve frekvenci, kterd je na néd vloZena, tj. 40 000 kmity
ze sekundu. S touto frekvenci se v myci vand vytvo¥ri rdzové
vliny kapaliny, které podstatné urychluji a zkvalitnuji proces
myti. Kromé toho se v myci ldzni vytvori plynové bublinky (ka-
vitaéni), které nardZeji na unyvany pfedmét a zesiluji rdzové
vliny. Nejcastéji se pouzivaji zd¥ide magnetostrikéni nebo pie-
zokeramické, a to o p¥ikonu 1 kW, pri rozmérech do 300 x 200 x
X 100 mm. Vzhledem k bezpednosti prdce musi byt ultrazvukovy
generdtor oddélen od mycich van.

Prikladem myciho ultrazvukovsho za¥izend Je poloautomatic-
kd linka karuselového typu, s dvanicti pracovaimi misty, kterd
Je instalovdna v n.p. Dioptra. Jde o zarizeni dodané firmou
Roll. Na myCce tohoto typu je moZno v Jedné pracovni sméné
dokonale oCistit celou denni produkeci brylové optiky vyrdbdné
Vv n.p. Dioptra pri minimdlnim poétu_praoovnikﬁ. Dosazend &isto-
ta optickych ploch je z&visld ns distotd pouzitych 1d4zni, Myd-
ka umoZnuje smyvat i velmi hrubé naCistoty tmeld a leStiv (obr.
45).

Prepravni ko3iky se znec¢isténymi Sockami se vkladaji do
drzdku tvaru k¥iZe, ve kterdm sa po vlozZeni a spuSténg stroje,
uzavreni krycich dveri dolky transportuji v nastaveném cyklu
do jednotlivych van. Vany jsou uspordddny do kruhu, takie ob-
sluha na stejném misté ko3iky s Golkami do stroje vklddd a té7
z¢ stroje odebird. Obsluha stroje se provid{ takto:

1« Zapne se hlavn{ vypina¢ proudu na rozvaddsi

2, Otev¥e se pfivod chladici vody do chladicich Znekd 14zn<

M -
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Kod{iky je nutno z myCky vyjimat v rukavicich, nebot jsou
z posledni vany horké!
Po ukonCeni myti se postupuje takto:

1. Po vyjmuti vSech koSiki stiskneme tlacitko "O" na rozvadé-

&d
2. Na rozvadédi vypneme v3echna vytdpéni van
3. Vypneme ultrazvukové generdtory a hydraulické derpadlo
4. Asi po 15 minutéch (po samovolném ochlazeni 1ldzni) vypneme
odsavani, chladici vodu a hlavni vypinacC stroje.
P¥{sludnymi kepalinami se plni jednotlivé vany pomoci
instalovanych &erpadel, vypoustéji pomoci vypustnych Soupat.
7ivotnost ldzni zdvisi na druhu a mnoZstvi necistot, za-
nesenych do 1dzné. Znelisténi a znehodnoceni lédzni se sleduje
podle zmény kyselosti a alkality lakmusovym papirkem. Perchlor-
etylenové 1dzné se Gisti od hrubych necistot pomoci zabudova-
ného filtradniho zarizeni, dokonaleji pak zabudovanym destilac-
nim p¥istrojem. Destilaci ziskdme plnou obnovu Cisticich schop-
nosti znedisténého perchloretylenu, nebot vedkeré nelistoty
zastanou ve zbytku destilace.

LA SN e i

1

|

3

©.4__Bezpelnost pri myti optiky |
|

K myti optickych prvkd se pouziva rozpoustédel, kterd
jsou zpravidla zdravi dkodlivéa. Vzhledem k témto okolnostem
je nutno bezpodminecéné dbat vSech bezpednostnich pokynd a na-
| ¥izeni, které jsou pro tyto prace zpracovéany. ProtoZe se k my-
$1{ pouZivéd téi ho¥lavin, Jje nutno respektovat predpisy proti-
oos4rni ochrany. ¥ mycimu za¥izeni smi vstupovat Jjen poucené

osoby. Potfebnou pozornost je nutno vénovat oznacovini nddob

s roztoky, aby nedodlo k piipadné zaméné. Likvidaci pouZitych
roztokd je moZno provadét pouze piedepsanym, stanovenym zpi-
souem,

Na pracovi®ti nebo v jeho blizkosti musi byt instalova-

na 1ékdrnicka s potfebnymi 1€ky pro pripad prvini pomoci pFi

zagaseni odi, &i poleptdni pokoZky louhy a kyselinami. Dile-
7ité je zajiitovat kaZdodenni kontrolu funkce odsdavani uvol-
nénych par, & to pfed zapofetim priace. DodrZovédnim vSech sta-

"

novenyjch zdsaed jsou vytvereny pFedpoklady pro bezporuchovy




provoz mycich zu¥izeni bez vunliku nebezpeénych situaci pro
obsluhu.

— e —

1. Prod je nutné zajistovat mezioperadni omyvani?

2. Jaké kapaliny se pouzivaji k myti brylové optiky?

3. Jak Udinkuje pouziti ultrazvuku pri myti optiky?

4. Jakymi zpisoby se Cisti pouZity znedistény perchloretylen? ©
o
5. Jaké zasady bezpecnosti prédce je nutno respektovat pri my—ig

ti brylovych Colek?




