Vyroba linearnich za

v Roosendaalu

Uvod

Firma Philips mé pro kazdy typ své-
telného zdroje své vlastni Competence
Center. Toto oznaceni nalezi stfedisku
pro vyzkum a vyvoj daného typu svétel-

Obr. 1. Antwerpy - na rece (pocasi nam prilis
nepridlo)

ného zdroje. Takové kompeten¢ni cent-
rum spole¢nosti Philips pro linearni za-
fivky je v nizozemském Roosendaalu.
Zde pracuji odbornici vyvijejici veske-
ré nové vyrobky, vyvijeji se zde nové vy-
robni postupy linearnich a kompaktnich
zafivek s vnéjsim pfediadnikem a v pod-
staté je zde i pocatek vyroby vsech své-
telnych zdroji dané skupiny. Ve zdejsich
konstrukénich kancelatich a vyrobnich
halach se zaroven navrhuji a vyrabéji
veskera zafizeni na vyrobu zafivek s lo-
gem Philips, kromé balicich strojt. Ves-
kera ostatni zatizeni, od tavicich peci na
vyrobu skla az po stroje pro finalni vyro-
bu zéfivek, zajistuje firma Philips v Com-
petence Center Roosendaal, NL. V tom-
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Obr. 2. Proud skla vytékajici z tavici pece

to centru se tedy vyrabéji kompletni au-
tomatizované zativkové linky s vysokou
kapacitou.

Poté, co je vyrobek fadné predstaven
zakaznikiim, vyroba provéfena a vyrob-

rivek Philips

ni zafizeni vyzkouseno, stavi se
nové vyrobni linky i pro ostat-
ni vyrobni zdvody Philips. Ces-
ti a slovensti zakaznici proto
v pfevazné vétsiné pouzivaji li-
nearni i kompaktni zativky Phi-
lips vyrobené v polském més-
té Pila.

Po milém pfivitani v Roo-
sendaalu jsme byli rozdéleni
do dvou skupin, vybaveni slu-
$ivymi ochrannymi brylemi,
pracovni obuvi a bilymi plas-
tiav doprovodu mistnich pra-
vodkyn jsme vyrazili na pro-
hlidku arealu zavodu. Cekalo
nas seznameni s procesem vy-
roby linearnich zarivek (pravé
byly ve vyrobé specialni zaftiv-
ky urcené pro solaria) od pect,
z nichz vytéka zhavé sklo, az
po krabice hotovych produkti
pfipravenych k expedici. Pro-
fesionalni simultanni preklad
po celou dobu exkurze (stej-
né jako béhem vyletti do Bre-
dy a Antwerp) zaji$tovali pti-
mo nasi hostitelé, Ing. Jifi Kolatik, Mgr.
Olga Vomackova a Ing. Antonin Mel¢
z Philips Lighting CR, ktefi se zaslou-
zili o to, ze véem pritomnym (tentokrat
hlavné z fad zastupct velkoodbératelt

Obr. 3. Operace zdtavu trubice a nozky, cerpdni a plnen/ zdrivky
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Obr. 4. Zaméstnanec vyrobni linky dohlizi na proces testovdni hotovych zdrivek

svételnych produkti Philips, tzn. neslo
o techniky) byl priivodni vyklad mist-
nich priivodcti jasny a srozumitelny.

Postup vyroby

Vyroba trubic

Z tavici pece neustale vytékaji az ctyfi
proudy skla — trubic (pozn.: sklarska vy-
roba v nepfetrzitém provozu je odstave-
na pouze o Vanocich). Béhem cesty z pe-
ce se sklenéné trubice ochlazuji, vytvrzuji
a po cesté dlouhé nékolik desitek metra
se déli na jednotlivé trubice, jez jsou po-
sléze zkracovany, popt. dale déleny pod-
le typu konkrétni zafivky. Po dosazeni
spravné délky trubice jsou tvarovany jeji
konce. Tato operace je nezbytna pro za-
jisténi spolehlivého zatavu nozky v dal-
$ich operacich.
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Pokryvani luminoforem a sintrovani

Postup pokryvani se sklada ze ¢tyft kro-
ka: ¢istént, prvni nanaseni ochranné vrst-
vy, ktera zabranuje reakci rtuti a alkalif
obsazenych ve skle. ZvySuje se tak stabi-
lita svételného toku zafivky v priibéhu
sviceni. Dale nésleduje pokryti vnitiniho
povrchu trubice luminoforovou suspen-
zi, suSeni a sintrovani, béhem né¢hoz se
odstrani pojidlo ze suspenze a zvysi se
pevnost prilnuti luminoforu na povr-
chu trubice.

Viyroba nozky

Nezbytnym konstrukénim prvkem
zafivky je nozka, tvofena sklenénym ta-
litkem se zatavenymi ptivody nesoucimi
elektrodu, dale ochranna clonka a ¢erpa-
ci trubicka. Spole¢nost Philips si vSech-

Obr. 6. Vzorek
vyvojové kom-
paktni zarivky
Master PL-R
Eco s bajone-
tovou patici
(GR 14q-1),
kterd usnadni
Jejich vyménu
v reflektoro-
vych svitidlech
a nahradi

v nich kom-
paktni zarivky
PLT s paticemi
G24q

ny komponenty k vyrobé linearnich za-
tivek zaji$tuje sama. Z vyroby Me-Co
(Metal components) pochazi veskeré
kovové casti, tj. vlastni elektrody (dvo-
jita nebo trojitad spiradla z wolframové-
ho dratu, na niz se pozdéji nanasi emis-
ni hmota), pfivody a ochranna clonka,
ktera omezuje usazovani ¢astic emisni
hmoty a wolframu z elektrod na vniti-
nim povrchu trubice, a tim snizuje Cer-
nani koncti zafivky a rovnéz tak zlepsuje
stabilitu svételného toku v prabéhu svi-
ceni. K clonce je mechanicky pfipevné-
na sklenéna kapsle, v niz je hermeticky
uzavieno podle konkrétniho typu zariv-
ky 1,4 az 2 mg rtuti.

Zatav, Cerpani a pInéni zarivky

Na zatavovacim stroji jsou zataveny
nozky soucasné na obou koncich trubi-
ce. Zativky pak prechazeji do cerpaci-

ho stroje, kde se z nich pfi jejich ohrati
zaroven odcerpa vzduch a vSechny dal-

Obr. 5. Vstup do prezentacniho centra vyrob-
niho zdvodu

§i nezadouci plynné slozky, aktivuje se
emisni hmota na elektrodach a zarivka
se naplni smési inertnich plynt na po-
zadovany tlak. Diky absolutni Cistoté
trubic je zajistén stabilni vykon zafiv-
ky béhem jeji celé doby zivota pfi mi-
nimalnim (mnohem méné, nez poZadu-
Jje norma) obsahu rtuti v zativce (pozn.:
Philips uvadi nejnizsi spotfebu rtuti ve
vyrobé na svété).

Paticovani

Tato operace se vykonava na patico-
vacim karuselu; pfi ni se pfipevni pati-
ce k obéma konctim vycerpané trubice.
Zaroven se privody zativky mechanicky
spoji s kontakty patice. Spojeni bez le-
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Obr. 7. Pouziti kompaktni zarivky Master PL-R Eco

tovani je spolehlivé a zarucuje dlouho-
trvajici bezproblémové fungovani zativ-
ky ve svitidle.

UvolInéni rtuti z kapsle

Unikatni technologie Philips — rtut
se z kapsle uvolnuje ve ¢tyfech krocich.
Poté, co je zativka hermeticky uzavfena,
je v pasku ptidrzujicim kapsli vnéjsim
elektromagnetickym polem indukovan
elektricky proud, jimz se pasek zahfiva
a jenz vede k prasknuti skla rtutové kap-
sle. Tim se rtut uvolni do vnitfniho pro-

-

Obr. 8. Ing. Jiri Kolarik (vlevo) diskutuje v pre-
zentacnim centru s produktovym manazerem
Riesem Vernooijem
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a recyklovan. Na cely proces vyroby
dohlizi nékolik desitek laserovych kon-
trolnich stanic i persondl obsluhujici
vyrobni linku. Z kazdé vyrobni davky
jsou odebrany kontrolni vzorky, které
jsou podrobeny zkouskam v laborator-
nich podminkach.

Vsechny vyrobené zarivky jsou kont-
rolovany na plné automatizovaném za-
horovacim stroji (né¢kolikeré rozsviceni
v rezimu teplého startu, tj. s predzhave-
nymi elektrodami). Béhem zahofovani se
stabilizuji elektrické a svételné parame-
try zarivky. Protoze jsou kontrolovany
vSechny zafivky, je pravdépodobnost, ze
se u zakaznika vyskytnou defektni zativ-
ky, minimalni.

Baleni a doprava

Jednotlivé zdroje jsou zabaleny do
obalu a poté do krabic, krabice jsou ozna-
ceny ¢arovymi kédy, rozdéleny na palety,
palety zafixovany a pfipraveny na cestu
k zakaznikovi.

storu zarivky (u zarivek TL5 je rtutova
kapsle oteviena ptisobenim laseru). Pro-
toze je rtutova kapsle oteviena az po her-
metickém uzavreni zafivky, rtut se neu-
volnuje do okolniho prostredi (a tim ne-
dochazi ani k jeho znecisténi) a ziistane
pouze uvnitt zafivky. Tim je zajiStén nu-
lovy kontakt pracovnikid s timto nebez-
pecnym prvkem.

Kontrola

Kontrola probiha v prabéhu celého
vyrobniho procesu. Jiz u sklenéné tru-
bice se kontroluje tloustka stény, pra-
mér, kvalita, Cistota skla atd. Dale se
sleduje kvalita vrstvy luminoforu, kon-
troluje se plynnd napln a jeji spravny
tlak a dalsi charakteristiky. Kazdy vad-
ny kus je okamzité vyloucen z vyroby

Obr. 9.
Jidelna pro
zaméstnance
v prizemi
prezentacniho
centra

|

Zavér

Po skonceni prohlidky nas v prezen-
ta¢nim centru produktovy manazer za-
vodu Ries Vernooij seznamil s nabidkou
ostatnich produktti spoleénosti, veet-
né absolutnich novinek (tém je véno-
van nasledujici ¢lanek Ing. Jifiho Kola-
tika), a pozval nas na malé obderstveni.
Po nasledujici nazorné ukazce svételnych
vlastnosti pfedstavenych novinek a na-
hlédnuti do dokonale svételné vybave-
né jidelny pro zaméstnance spole¢nosti
jsme se s milymi hostiteli rozloudili a vy-
razili k domovu.

[Tiskové materialy Philips spol. sr. 0., divize
Lighting]

Ing. Jana Kotkovd
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