byt idealnie wypolerowana, poniewaz od tego zaleZy jakosc
 srkla dwuogniskowego. Powicrzchnia wglebienia — po zioze-
piu z kulista powierzchnia odpawiedniej soczewkl — powinna
‘dawaé obraz prazkow interferencyjnych, powstajacych miedzy
tymi powierzchniami; dla umozliwienia ich obgserwacji naleiy
: wypolerowaé plaska powierzchnie do blizy.

Soczewki do blizy, przeznaczone do whkle-
jania, wykonywane sg Z gatunkow szkla op-
tycznega SXK5, SK10 i 5¥1, Sklejanie socze-
wek odbywa sig za pomocag balsarnimt. Sto-
sowane bywsa rowniez spiekanie soczewek.

Po wykonaniu sklejenia lub spiekania so-
czewki da blizy ze szkiem do dali, abrahia
sie powierzchnic wklgsla tego szkla. Naj-
pierw szliluje sig zgrubpie wystajaes czest
soczewki do blizy, a nastepnie wykonuie sig
szlifowanie drobne i polerowanie cate] po-

Rys. 06, Specialny uchwyt pbrobezy
i — prezyrezad roocalyey o grninzdaml na s=o-
crowkl | osadzanymi w nich sopzowleami, ¥ —
wodnik uvbrobiorki, e @TEYD wzlifiorski, + —

wrgeciona lrdbiarkl

wierzchni wklestej. Tym sposchem czesé szkia do dali, a fakze
czesé szkla do blizy beda mialy wspolny promien krzywizny.
Kontrola techniczna szkict okularowvch sprawdza wykonanie
polerowanych powierzchui pod wzgladem czystosel 1 obrobienia
obrzezy oraz jakosdci szkla (pecherze, utracenia, smugi), jak TOW-
ez moc soczewek, Moo szkiel okularowych wszelkiego rodzaju
bada sie za pomoa uniwersalnego przyrzadu optycznego dio-
piriemierza. '

¥. OBROBKA SZKiA DO LAMP ELEKTRONOWYCH

1, FOEMOWANIE BALONIROW FAROWKOWYCH SPOSOBEM
RECZNYM

Reeczna metoda lormowania balonikow do lamp radiowych lub
sardwek jest najstarsza i niezawodnd; wymags ona od hutnika
duzego dodwiadczenia szawodowego, Praca polega na umiejgtno-
scl dostosowania ruchow dmuchacza do pobranej na piszazel
szyvbko stygngce] masy gzlla, przy czym wdmuchiwanie powietrza
do piszezeli musi byé wykonywane predkao zrecznie ze wagledu
ha cienkie scianki formowanego balonika. Wysoko wykwalifiko-
wary dmuchacz moze wykona¢ 150 balonikow na godzing. Naj-
czescie] praca odbywa gie zespolowo. W skiad zespolu wchodzi
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U quchaczy 1 1 odtracacz. Praca dmuchac2y just dciéle zharmo-
owana, o zapewnia jej ciaglost i wydajnosé. Podcezas gdy Je-
n z dmuchaczy nabiera porcig srklia z pieca i wydmuchuje

tepnie banke, drugi ksztattuje balonik w formie. Podczas WY~
konule si€ piszczela riich ohrotowy.

uchiwania W formie WY
Piszezel do wydmuchiwania palonikow yarowkowveh jest 1o
lowa rurka o $rednicy 10—15 mm i diagosei 1—1 30 m, W za-
nodci od wielkoscl wydmuchiwan};ch baniek dobiera Si€ odpo-

ednig srednice piszczell.

Formy, w ktorych wydmuchuje si niki zarowkowe, shia-
455 sie z dwoch ruchomyveh czesed, pnlaczong,rch zawiasami. Wneg-
frze formy jest wyilohione W kaztalcie wylwarzanego halonika.
htosowane S8 dwa rodzaie form — seliwne lub drewniane. Ze
przgledu na szybkie zuzycie formy drewniane maja zastosowanis
fylko do produkejt maloseryine]. Po wformowaniu 100-—200 sztuk
netrze formy snacznie §ig powigksza wekutek wypalenid; W tym
ftanie rzeczy nie moina utrzymaé jednolitego wymiaru baloni-
Reow. DO masowej produkeji, W celu uzyskania wyrobdw o jedno-

ym wymiarze, uzywa sig form zeliwnyc

h. Dla umozliwienia
aseiwego chlodzenia gruikbose solanek formy yeliwne] powinna
& rownomierna.

L Wykonane W sciankach formy oiwory umozliwiajg odplyw
w czasie pnwiekszania sie objetoscl Wy

balonika. Przed utyciem forme smaruje gie WEW—

girz polkostem i absypule drobnymi, suchymi trocinami. Fo wWy—

szenin 0na& wewnetrznych seianach formy tworzy gie cienk=
arstwa och

ronna. Forme nalezy codziennie smarowaé. Po ukohi—
pezeniu formowania hwalonilchw usuwa sie wypalong warstve prze=
Fdokladne 0Cz YSZCZEN

& wnetrza formy.
|| Nojczeseie] stosowane sa formy pedalowe, ktore podezas pros-
Edulic)l umocowans s na specjaloym

urzadzenil przc? nacidniez-
pedaty [ormi zamvka sig i atwiera, a — PQ uformowaniu bea-
Vonika — zenurza S sutomatycznie W wotlzie dla pchiodzenia.
ilgotne wnetrzne formy utatwia Lsrtaltowanie sig halonil=a
wskutels zmniejszoneso tarcia; jednocie

snie  wybworzohd pama
odna chroni szkio przed pezposrednim zetkpieciem sig z€ $einmn-
pa Sy Pree

ammi formy. &ty d zbyt szybkim chicdzeniemn.
Najwazniejsza czvnnosciy bankarza Jost umiejgine ‘pohrariie
Eta piszezel cdpowiednie) Jotei masy seklane]. ad Itore zaleszy
f jukost jgrubost tejanek] WYKONANRCEo balonika. {zvnnose 1
wymaga duzego wyezucia — W przypadku powiem nabrania na
soczel zbyt duzel losei szkla Scianki halonika beda 22 gru pe,

y zbyt maie] — %@ cienkie.

. Zanim helonik Jostinie ostatecznie uformowany, wwus! przejst
iprzez kilka witepnyeh operacil przygotqwawczyﬂh: nabrans
oreje szkla rozwalcowunle 8, nadajac jei ksztalt matego Secig-
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' mierna grubosé Seianek balonika, Nastepnie do piszezeli wdmuig

' na podzieli¢ na dwie grupy. Do grupy plerwsze] nalezy zaliczyé ;
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chuje sie powietrze, tworzgc malg batke. Przez odpowiednid
ruchy piszezela wydiuza sie barke do zadanego wymiaru, pdf
Czym umieszeza sie ig w formie, do ktorej wdmuchuje sie pod
wietrze (tak zwana praca nablowa). Po uformowaniu balonikeg
forme otwiera sig i przez dotknigcie szkla przy nasadzie piszezelf
wilgotnym pretem metalowym edeina sie halonik.

Czynnos¢ nabierania, dmuchania i formowsznia jednegce bhalod
nika trwa bardzo krotko — ok. pot minuty. Wykonane balonikil
zostaja sortowane i badane, przy zwriceniu uwagi na ich ksztaltd
prawidlowe wydmuchanie, zawartoi¢ kamieni lub pecherzykowy
w szkle, wytrzymalod¢ mechaniezng itp., a nastepnie przekazaney
sq do odcigcia kapy (nadlewu) w automatycznej odtapiaree,’
Miejsca balonikéw, w ktéryeh ma byé odeieta kapa (nadlew)i
od szyjki, s3 stopniowo nagrzewane; pod wplywem silnego na-
grzania plomieniemn gazowo-tlenowym nadlew odpada samoczyn-j
nie, W celu usunigcia powstatych w szkle naprezen odciete ba-}
loniki przekazuje sie do odprezenia. Przy asortvmentach malych !
i cienkodciennych pomija sie operacje cdprezania.

Produkecja reczna balonikdw jest bardze uciazliwa i kosztow-]
ha oraz wymaga duZego doswiadezenia, przy czym baloniki wy- 3
kazujg zazwyczaj nierdwnomierna grubosé sclanek. Wymagania |
przemyshu lampowego co do jakosci szkla s3 bardzo duze, a przy |
produkcji regeznej warunki te speiniane sg zaledwie w kilku
procentach, Odpad szkla formowanego sposobem reczaym w nie- §
ktérych przypadkach siega az da 70%,, 1

W celu wyeliminowania mozolnej pracy recznej skonstruo-
wano auttomaty do wydmuchiwania halonikow zardwkowych, |
Automaty te w cigge lat kilkudziesieeiu zostalvy ulepszone §
i zmodernizowane. Do najwainieijszych automatéw produkuja- }

cych baloniki Zaréwkowe naleza avtomaty systemu Empire, |
Westlake, Ivanhoe i Corninga.

2. AUTOMATY DO PLASTYCZNEJ OBROBKEF SZKEA -
| ‘Maszyny i automaty shizace do plagtycznej obréblki szkia moz- 3

automaty ksztaltujgce wyroby hezposrednio z plynnej masy szkla-
nej, np. butelki, szklanki, balony M) itp, Ten typ automatéw wv-
korzystuje sie gléwnie w hutach szkla. Sg one zastosowane bez- !
posrednic poprzez zasilacze z agregatami topliwymi (wannami 3
Zmianowymi), 3

) Proces wytwarzania tych wyrobdw Jest opisany w pracy zbiorowe) §
Technologia szkia. Arkady. 3



Brientéw szklanych ze szkla uformowanego przez huty szkla, npe.
g rurek, kapilar lub pretéw szklanych o okreslonych wymiarackr
Bandiowych. W przetworsiwie szkia wykorzystuje sig gléwni=e -
utomaty nalezace do drugiei grupy. Skladajg gie one 2 kilku lulb
gl kudziesieciu stanowisk (pozyeji) obrobezych poruszajgeych sig .
®o chwodzie keta automatu jok karuzela. Naped walu poruszic-

Bacy to kolo nadaje rownoczednie okreslong predkost ywarunkoa—

fwana dokonaniem vdpowiedniego skoku {przejscia) chracajacyra
e wokol wlasnej osi willeanastu stanowiskom obrébezym. Umo-

feowane w nich rurki wzglednie uformowane z nich inne elementcy . -
finp. balony) podezas ruchu obrotowego kola outomatu ulegala
stapriowemu nagrzewaniu do stanu plastycznego i uformowaniu
a wiasciwy wymiar i kszialf przez palniki rozmieszezone Ma )
whwodzie automatu. W raletnodel od poszezegilnych etapow oka-

hobezych szkia plomienie w ,palnikach reguinje sie na whascive'a
idlugosé dostosowang do wymagah nagrzewania danegoe clementu

inikow polega na iym, aby w stosunku do danego etapu cbréb ki
‘tworzyly one skierowane poziomo lub poed odpowiednim kateem
lwaskie pasmo na Scisle okresione miejsce zgrzewania szkla. o
i, Wiasciwa jakos¢ i zwigzana 2 tym wydajnosé danego automatu- .
bkeztaltujgcego elementy szklane metady termiczng zaleZy od sze-
i regu czynnikow: :

serzehni obrabianego szkia, od temperatury i ciepla dostarcza-
ego przez palnik w jednostce €zast W stosunku do grubo:sci
érednicy szkla. , a

3. Od wiasciwosci szkla, gléwnie wspbolczynnika rozszerzalmio-
el ITm wspolezvnnik ten hedzie wigkszy, tvin latwiejsza bed zie
brébka szkla (szklo sodowe, olowiowe); od przewodnoscel ciepl-
ej 1 wytrzymaiosci na rozerwanie. Szkla o najmniejszel wytrzzy- .
alogei termicznej (cieplnej) tatwiej pekaja i latwie] ulegajy =ta-
Splaniu (glownie szkia sodowe i otowiowe). Szkla borowo-krzerma- -
Eare lub glinowo-borowe wykazujg wicksza wytrzymetosé termicz- -
, trudniej ulegaja stopieniy, wymagajg wigkszej energii cieplmej -

5, takich jak jego niejednorodnose, nierownomierna grutaosé |
) pretach). .
E: "3, Od sprawnego deziatania automatu i wiasciwege ustawienia .
fwysokiej temperatury plomieni dochodzaeej do ok. 1800-—200=0°C

stepujg w stapianym szkle rozne ziawiska, np. duze zmniej sze~ - )
e sie lepkosei, dzialanie sify napieé powierzchniowych, czescio- -

! Do drigiei grupy nalezg automaty stuzgce do wytwarzania ele— -

fynajdujgcego si¢ na odpowiednim etapie. Regulacia i dobér pal- . - '

1. Od ksztattu plomieni w palnikach, od ich odleglosci od o o

jednostke czasu, Ponadto od posiadanych wag obrabiun ego -
przekroju poprzecznym Ww strefie stapiania, oraz od ewentiaul-
c¢h naprezefh obrabianego szkta (np. w rurkach, kapilar-ach . -

fintomieni na poszezegdluych etapach cbribki szkla. Pod wplvwrem .
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- wa sublimacja skladnikdow tworzgeyeh dany gatunek szkla, roz-
1 ,ﬁhﬂ. niektoryeh jego zwigzkow, a w przypadku zlgezy utlenienie
Aalu potrzebne do wykonania silnego 1 szczelnego polgczenia
y szklem. W tym stanie szklo ma odpowiedni stan plastyeznosci
itrzebny do uformowania go na wlasciwy ksztalt i wymiar,
przypadku zatapiania dwéch zestawow szklanych, np. kryzy
rzyka z szyjka balonu lampowego, czynniki te powodujg od-
ielenie sie i odpadnigeie zbednej koncowki szyvijki pod wplywem
asnego ciezaru.

Uniwersalna pozioma maszyna rolkowa do ciecia rurek
o réznych srednicach i grubosciach Seianek

Uniwersalna pozioma maszyna rolkowa (rys. 97) jest przysto-
sowana do ciecia rurek na odeinki o dowolnych diugosciach, Rolki
obracajgce sie na poziomych trzpieniach staluwych wprowadzaja
rurke szklana w ruch dookola wlasnej osi. Odpowiednia diugosé
cietych rurek reguluje sie za pomocg specjalnego urzgdzenia na-
~stawnego. Ponadto maszyna jest wyposazona w poruszajgcg sie
. wahadlowo raczke, gdzie na jej dolnej czescei jest umocowany pal-
"nik wodorowy l-dyszowv i koéleczko z wilgotnym obrzezem. Oh-

Bys 07. Maszyna rolkowa pozioma do ciscia rurek szklanyeh

1 — rurka szklana, 2 — palnik jednndyszowy wodorowo-tlenowy, 3 — kdleczin
nawildane wodg, 4 — preewod doprowadzajacy wodor do palnika, 3 — prewsd
-:mp-rt-".va.u.z-aqul.:} woldg w ocely zwiltania kéleczka, ¢ — rolkl obracajgce rurkes

klang, 7 — rgezka, 8 — preesuwne u:zqdzeule do clesla rurek
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ge raczke przyblizamy palnik wodorowo-tlenowy do powierz-
rurki, Pod wplywem wysokie] temperatury plomienia po-
g na jej obwodzeie silpe napreienia (rozrywajace). Gdy unie-
iy rgczke, wOWCZAS plomien zostaje oddalony, a mokre obrzeze
oka lekko dotyka do powierzchni rurki w nagrzanym miej-
‘Na skutek duze] roinicy temperatur rurka raptownie paka.
atkie rurki obcinane tg metodg majs rowne i gladkie obrzeZa.

amatyczna dwunastopozyeyjna talerzykarka do formowanim
talerzykéw z rurck szklanych do zardwek i swietldwek

utomatyezna talerzykarka jest dostosowana do wyiwarzania

rzvkow szklanyeh z ruvek ze szkia olowiowego O gloredloni J

nicy i grubodel sciankl, Talerzyki wytwarzane przes ten suto-

wehodza w gldad zestawow kxompletnych. Z kolei zustawy ten

edeiami skladowvmi zarowek i gwietlowek.

zesci napedowe talerzyvkarki, umieszezone pod plvtg stulowsa,

soruszane silnikiem clekirycznym. Nad plytg jest zainstalowi -

ko wioniec w ksztatcie kola obracajacy sie w pozycil poziome} woe-

wlasnej osi, na ktdorym jest wmontowanvch 12 pozyejl wypoe-

snyeh w uchwyty do osadzania pionowo rurek szklanve h

g8). Pod wiehcem s ustawione kilkudyszowe painiki oramz

yyrzady do formowania kryzy talerzyka.

Do plerwsze] czynnosel tego antornain {przed uruchomijeniency)

dokladne ustawienie nozy do ciecia gyiormowanych talerzi-

na odpowiednig diugost. Polozenic malego noia tarczowegEo
dodzgeego do wnetrza rurki, z kiore] ksztaltuje sig talerzy XK,
luje si¢ za pormocg odpowiednich pierécieni. Duzy noz tar-
W Y (zewneirzny) moze byé umpcowany i pomoca sdruby ma
nej wysokosel w zoleinnscl od roZmiarow produkowanych f-a-
viaw. Noze e 58 ustawicne prawidiowo wowczas, jezeli ich
za snajduia sie na jednym poziomie, & ni¢ zachodzg na si e~
Ostrza tveh nozy w czasie obratu rurki waolcol wiasne] osi p o-
nv cigé ia na jednakowe] wysokoscl, tzn. Ze pstrza ohvdwvu
v musza sig spotykad na srodku gruboscl sclanki szkin rozgroan
o w tvm czasic de stanu plastyeznosdci. Po yruchomienin autio-
fu i nagrzaniu palnikami czgscl formowanyeh | ustawieniv plo-
feni wiesciwych pod wzgledem diugosci i keataitu nalezy mie-
nizm stuzacy do romwijania kryzy talerzyka ostatecznic uska-
(w ezasic ruchu automatu) na wlagciwy wymiar. Rowndez
czas ruchu autormatu nalezy ustawit Tegulator na wysokose
ng diugosel rurki ezklanej, azeby uformowany 2z niej talerzyk
gindal wiasciwe wymiary. W ezasie praey automatu wazyst kie
ki ustawione w uchwyiach na poszzegolnych pozvejach ob ra-
fiin sie dookola wlusne] osi, co umozliwia rownomierne ich ma-
wanie. Na pierwszych trzech pozycjach ohracajace sie rurki
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' ulegaja wstepnemu nagrzaniu. Plomienie palnikéw powinny |
na tych pozycjach tak ustawione, azeby rurka byla nagrzewuati
na calej wysokodei (od 40 do 80 mun w zaleznogei, od wielkosel
lerzyka), Nu czwartej pozyejl obrzeze rurki jest nagrzane silniel
szym plomieniem gazowo-tlenowym. Na pigtej pozycji obrzegd
rurki jest nagrzewane silnymi plomieniami z dwoch stron.
Lo

b
4 e
\

\J

Rwvs. B8, Schemat prosesu formowania taleezylow do Zardwek i éu-'iet!;'-u-1-
na talorzylara: :

I — rurka szklana, 2 — palniki, § — rozwieriok do ksziglioweioa kryes, d
urgadzenic do rogulowania wysokese! talerzekow, 5 — larcrowe node togsd,
wyrzttnik, 7 — kole antematu 2 12 sianowlskami, 4 — talerzyk

¥ rozgrzanego plastyveznie obrzeza zostaje uksztaltowana Krvza
talerzylta za pomocg szyblto cbracajgrego sie rozwiertaka. Rur
z uformowang kryza antomatycznie przechodzi na pozvcejg $zost
na ktore] iest cgrzewana tylko stabym plomieniem, co powodulé
obnizenie temperatury szlda, a jednorzegnie zapobiega pgkani
i powstawaniu krétkich miejscowveh peknige (tzw. fret). Po ko
lejnym przejéciu na stoédms pozyeje zostaje uruchomione urz
dzenie do nastawiania odpowiednich wysokosci ciecia. Rurl
w miejscu przewidzianym do cbrigria zostaje wstepnie nagrzang
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i pozycji psmej. Od pozycji dziesiate] do jedenastej rurka jest
ppniowo nagrzewana coraz silniejszymi plomieniami, a na po-
pji dwunastej jej czes¢ z rozwinieta kryza ulega obcigeiu ma
powicdnig dlugosé za pormnocg nozy tarczowych. Z tej pozye ji
ftomatyczny wyvrzutnik przekazuje gotowy talerzyk do zatopic:-
R ostrych obrzezy i odprezenia. Spadajacy talerzyk trafia z ko-
'w otwar obracajacej si¢ poziomo tarczy. Obroty jej sa zsyri-
Fonizowane z obrotami kolistego wiehca, na ktorym sg umoce-
Bne rurki w uchwytach. Pod kazdym otworem tarczy zatup ia
g obrzecie, a nastepnie odpreza talerzyki pionowo ustawionyrmi
finikami, skad automatycznie zostajg wysuniete i przekazame
| odpowiednicgo pojemnika,

Wykonane talerzyvki powinny by¢ czyste, bez &ladéw czarneglo
flotu pochodzacego z redukowanego ze szkla olowiu. Uformow a-
f kryza kazdego talerzyka powinna mie¢ rowno obtopione brzegil
JAutomat jest obslugiwany przez jedng osobe. Jego wyda jnossc
 ciggu 8 godzin ksztaltuje sig w granicach 9 000 szt.

Fzydziestopozycyjna néikarka do wyrobu nézek do Swietlow ek

[Praca 30-pozycvinej nézkarki (rys. 39) jest calkowicie zaulZo-
jatvzowana. Posiada ona trzy podainiki, z ktorych pierwszy stu-

Hvs 84, Pragment 30-pozy cvinei nozkarki automatvezie]

=~ staplanic talerzyka ne stancwisku phriberym, & — zespdl palnlkéw do  pla-
fpEned ohrabki szkla, 4 — aulcmatycins urzadronie do nakEladania d iprowa.dni-
frow pradu
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¢ sutomatycznego nakladania talerzykéw szklanvelr na
gezegodlne pozyeje, drugi do wkladania doprowadnikiw pradu §
Wioezkow (plytek zeliwnych), a trzeci do wstawlania plonoy
Lirki pompowej do wnetrzs talerzyka pomiedzy dwa doprow
Hiki pradu. Ponadio jest ona wyposazana w baterie palnikdw s
mieszezonyeh wokot abwodu obracajgeej sig tarczy (na ok, 4+ of
wodu). Painiki te sg zainstalowsne wahadlowo 1 pornszaja siv #
okreslonym odcinke (zmiemiajae swoje poloZenie przez odpowi
nio uregulowane odehylenie). Na obwodzie tarczy, ktora skokow
obraca sie wokdl wilasnej osi, jest umieszezonyel 30 nieruchomy
pozveji. Pozveje te posiadajg dwueczeseiowe uchwyiy do przytrzs
ravwania talerzykow szklanyveh i rurek pompowych oraz wymie
ne bloczki {plvtki zeliwne} z wydrgzonymi kanalikami o adp
wiedniej glehokosci 1 rozstawie (odstepach). Podezas skokowt
obrotu tarczy bateria palnikéw odehyvla sig umozliwinize kolej
przesuniecie sfe pozyel]l z umocowanvmi na mich talerzyk:
srklanymi i rerkami pompowymi, Plomienie gazowo-tlenowe
winny bvé odpowiednio wyregulowane pod wzgledem diugos
ksztattu 1 kaloryeznosel. Talerzyk lpeznie 2z dolng czeseig rurd
pompowej, przechodzge koleine na dalsze stanowiska, ulega stops
niowemu nagrzewaniy i staplaniu. Nastepnie prrez uformowan
splaszeza za pomocg automatyeznego dwustronnego docisku szezak
powstaje profnioszezelne polgezenie szkla z  doprowadnikami
pradu. Dalsze operacie termiczne polegajy na zmniejszan
kalorveznodel plomieni w palnikach w celu stopnlowege chnizen
temperatury szkia, zabezpleczajge je w ten sposdéb przed powsta
wirienr w nim szirodliwyeh naprezen.

Produkeja nozek do swietldwek, Po uruchomieniu i stwierdz
niy prawidiowego dzialania maszvny nalezy otworzyf zawdr gaz
i zapali¢ palniki, 3 nastepnie otworzyé zawdr spreZonego pawie
trza i tlenu. Pozostawic maszyne na okres ok. 15 minut na jalo
wych obrotach w celu nagrzania ¢zesci roboczyeh na poszezegol
nveh pozyejach. Po uregulowaniu plomieni wszystkich palniloow:
nalezy wykonaé kilkadziesiat nézek probnych. Po uzyskaniu po
zvtywnego wyniku naladowaé poszczegolne pojemniki elerment
mi wehodzaeymil w skiad kaidej ndzlki (talerzvk szklany, dwa da
prowadnikl pradu i rurka pompowa). W czasie pracy maszyny
pierwsza pozyveje (rvs. 100) zostaje automatycznie naloZzony szisle
rny talerzvk. Przechodzac na drugs pozveie dwuezesciowy uchwy
sameaczynnic mocuje go nieruchomo. Po przejéciu na trzecig po
zvcie autamatyezny podaintk wmieszeza jeden doprowadnik prad
w otworze hloczka, drugi na pozyejl czwartej. Na plate] pezvej
nastepuje poprawicnie ulozenia clenkich doprowadnikéw pra:
w przypadku ewentualnego skrzywienia sig lub skrzyzowania sig
ich podezas nakladania przez podajnik. Na szostej pozyceji auto
matyuzny podajnik wstawia pionowo rurke pompows w Srodel
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zyka poruiedzy dwa doprowacdnili pradu. Na giédme] pozy i
eie talerzyka jest pagrzewane stabymi plomieniami (niekbzi-
3 z dwoch stron. Micdzy pozycja osma a dziewigta wzmacrmia
. promienie painikaw, Niczaleznie od tego na kaidej pozych pto-
Rienie sy ustawione pod takim katem, azeby nagrzewaly stapnio-
h coraz wyZe] dolng czese talerzvka. Od pozyeli jedenaste} wio
pynuste} kat padania ostryeh plomieni jest ustawiony w Srodlso-
o punkcie, 1. w miejscy przewidzianym do wylkotiania splasz-
(plasiiego zlacza szlkia z doprowadnikamt pradu}. Pod wply-
o dwustronnego nagrzewania palnikami 4-dyszowymi szlcto
je sie plastyczne. Dolne shrzeze rurki pompowe] znajdujges sig
pwnatrz talerzvia powinho gie w o iym czagi e Stopnlowo Praei -
i6. Na pozvcejl crternaste] do siedeminaste] plomienie gazow0-
lenow w dalszym ciagu ogrzewaja to samo miejsce. Dolna cregsl
ilerzvka Igeznie z czescia obrzeza rurkl pompowe] postaje cmab-
pwicie stopiona i tworzy plastyczng, jasnordzows krople szlsla.
¥ jej wngtrau gnajduia sie dwa doprowadniki pradu, ktore prod
plywem temperatury szkin przybieraja ten sam kolor 19 2 nami
pdnolicie zigezone, Ny pozyeji osicmnaste] plomienie w dalsz ym
lqgu podgrzewaja roztoplong czesl talerzvka, W otym grasie pood
ghtywem dwustronnego swarein sie metalowyveh szezek na vy~
logci ok, 0,5 mm nad bloezkiem zostaje autematyeznie uforrno-
vane plaskie zlacre. Na pozyeil dziewietnastej ulormowane mig-
jest podgrzewane stabszymi plomieniami. Na pozycjt dwaru-
zioste] rurka pompowa zostaje polgczona z dmuchawg 20 spregio-
¢ powietrzem. Pod wplywem silnego pedmuchu sprezonego po:
etrza powstaje otwar w miejseu polgcezenia sig jej z talerzykiem.
prevpodku produkeji nozek bez otworu do turki pompo we)
talerzvku pomija sie te operacis. Na pozyeji dwudzieste} ple-rw-
e} niveo stabszymi plomieniami podgrzews sie w talszym cuggl
epnie uformowsng czesé talerzyvka. W tvm crasie zastaie ofio-
no ostre obrzeze powstatego otworu rurki pommpawe], 4 nas tep-
e ulormowane wiasciwe zlacze (sptaszeze). Na pozycii dwiiclzie-
2] drugiei dwudzivste] trascle] nastgpuje wstephe adprez. anie
ki, Poczgwszy od porveji dwudzieste] czwartei do dwudzieste]
ej nastopuje stoprrowe obnizanie temperatury wykonamego
plagzeza, Na pozyejl dwudzieste] dziewlatei automatyezny chawy-
sk wyimuie wykonung nézke 2 nézkarki 1 whkiada ja do turelo-
go pieca do odprezoniy. Na treydsieste] pozycjl nagrzape me-
glowe czescl {uchwyiy, hloczek} sg chindzone 1 zostajag pre=ygo-
ane do nastepnego cvkl
ozkarka jest obstugiwana przez dwic osoby. Do zakresu czyn-
et pierwsze] osoby naleZy napelnianie automatverznyeh pedaj-
fow odpowiednimi elementami oraz ogdiny nadzor nad proawid-
vra cyklem produkeyinym. Do drugie] ssoby nalezy ustmawia-
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Poryeja 810

Fazyeya M-13 Foyeja 14-17 Fargea 18 Pozycja 19

Hys. 100, Schemat procesy formowania nbiek do Swistlowek na trzydzigsto- f
pozycey]nel nozkarce
1 = zaciskl do tmocowania rurkt pempowed, 7 - zacisk! do moecowiids talersyka,
4 — tatorEyk e szhla olowiowegos, 4 — Dbloezek Jdo wkiadania 3 elekirod, § -
turks pompowa, § — HM-dyszowe palnlki (pe 7 dyss W rzedric), ¥ — sZcEedl
formujqoe splasgeye, § — dmochawa JprefZongge powiplrza do praebljama abwory
w sptaszezu curkl pompowe], § — dmnchawa sprezonbego powletrza do formowania
wirdrivwego kszuathn talerryka (orpusu), 18 — dmuichawa Eorgtegco powaeirza do
sloplniowego chiodzenta szkis, 11 — chwymk do wyjmewania Ufolmowane) nfdlkl
i prrenoszenia dej do pleca tuoelowego, 12 — tunek pleca do odprefania niEelk
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nie wlagciwych plomieni na poszezegdlnych pozyejach oraz
2ar nad wlasciwym odprezaniem nodézek w piecu tunclowym,
da jnosé ndzkarki wynosi okolo 10 000 w ciggu 8 godzin,

Pélautomatyczna zatapiarka piginastopozycyina do zatapiania ¥
swictléwkowyceh

Pétautomatyezna zatapiarka (rys. 101) jest wyposaZona w pi
nascie pozyceil obracajacych sie woldl wlasnej osi, ktore s3 za
stalowane na obwodzie okragle] phyiy rdwniez obracajate]
wokol wlasnej osi. Potantomat ten W},’knnu]e nastepujgce operacly
stemnpluje rury (na stemplu podaje sie nazwe zakladu, wielkof
i typ swietlowki), stopniowo nagrzewa 1 zatapia scianki r
z kryza talerzyvka,

Po uruchomientu i nagrzaniu maszyny (przez 15 minut) naled
zatopié probnie kilka swietldwek, regulujac w tym czasie wielko$
i ksztalt plomieni w palnikach. Przystepuige do produkeji naled
napelmé zbiornik stemplarh pasty do stemplowania. Na pierwszé§
pozyeji wstawia sie w uchwyt zatapiarki rure szklang pnkry
wewngtrz luminolorem (rys. 102). Na drugiej pozycii whklada sif
zestaw w jej gniazdo. Po przejsciu na trzecig mechaniczne ur:
dzenie samoczynne reguluje mieisce stapiania rury szkianej z kryy
zq talerzyka i miejsce ,,wypalania” — stemplowania, Trzy pierwssf
pozycje sa nieruchome, Na czwartej nastepuje wstepne nagrzay
wanie rury szklanej oraz ,.wypalame odeisku stempla, Do poily
grzewsania na tej pozyeji uzywa sie dwéch bocznych pu]mku'
S-dyszowych oraz jednego Srodkowego 7-dyszowego. Aby ten
nik mogt ngrzewad jak najwicksza plaszczyzne rury, musi mid@
dysze ustawione pionowp i plomienie skierowane do powierzchij
szkls, Na pozycjl piatei i szdste] palniki sa ustawione w ten sang
sposcb z tym, ze plomienie ich sg silniejsze, poniewaz zostajl
swiekszona ilosé deplywajacego powietrza., Na pozyeji siddn
i &smej dysze trzech palnikéw B-dyszowych sa ustawione poz
mo, Plomienis ich sg skierowane réwniez prostopadle do powie
chni szkla. Pod wplywem silnego nagrzewania szklo zaczyna miclks
rngd. Na cbwodzie rury w miejseu stykania sie plomieni ze szkleng
twarzy sie wklesniecie. Palniki boczne na tych pozycjach mogh
by¢ ustawione pod niewielkim katem wzgledem poziomu srodlios
wego palnika w telu uformowania wlasciwepo przewezenia nij
obwodzie rury. Miejsce przewezenia rury uksztaltowane p
wplywem ostrych plomieni powinno stykaé sie na jednym poz
miie z kryzag talerzyka. Na dziewigtej pozyeji rura szklana pr:
chodzi pomiedzy dwoma palnikami 8-dyszowymi, ktorych ostrig
p?ommme 58 ustawione przeclwlﬁgle Nastepuje tu wlasciwe sio¥
pienie rury z kryza talerzyka i odeiecie zhednepo koniea rury. Wa
runkiem prawidlowego obciecia rury jest dokladne ustawienie
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szezyznie (ok. 1 mm ponizej kryzy talerzyka).
i ‘oddzielenia sie zbednej koncowki szkia
zv zwiekszy¢ sile 1 kalorycznosé plomic-
rzednich, tj. siodmej i 6smej. Na po-

frawie na jednej pla
N przypadku trudnosc
W miejscu stopienia, nale
4i na tej pozycejl oraz na pop

Rys. 101. Fragmenl 153-pozyeyjne] zatapiarki Swietlowek w sy-
stemie plonowym

pokryta luminoforem, 2 — palaiki wypalejqes

— zespol  palnikéw  zataplajgeyan

! — rura =2kiana
§ — realawy dwietlowkowe

firmowy stempel  fabryezny, 3
gcipnke rury szklane] # kryeq talerzyka,
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zycii deicsigie} trey palniki S-dvszowe podgrzewaja uformow
zlgeze kryzy talerzvka ze szkla olowiowego 2 rurg ze szkla sod
wo-waphiowego, Dwa boczne palniki podgrzowaig obrzeze zlacs
stabszymi plomicniami, szeby nie ulegaio ono znieksztalceniy
Srodkowym zad palnikiem podgrzowa sig Scianke rurki w coly
rownomiernege rozioZenia temperatury w strefie zatapiania, poi
wpiywem Kidre] jednotzeinie zachodzi proces odprezania szkla
Na jedenastej pozvcil strefa zetapiania szkla jest nagrzewana jeds
nym 7-dyszowym palnikiem gazowo-powietrzoym o slabszvek
plomientach. W czasie przechodzenia przez pozycje dwunasty
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Pozycia 15

Porycie 10 Pozyeja 11413 Parycja M4

102. Schernal procesu zatapisnls rury fwietlowkowe] z zestawem
kormpletnym
rurg #e srkia sndows-wapniowedo pokryta WarstWi Lhminofors, oo udhwyEy,
L gohefwka TUSy posbowiond Wwaritwy lwmninndoru, ¢ — trzpied, F — eestaw
mpletny, & - mechaniczne urzedinple ustewlstaee rirg s mabppianl:  pUry
Ktyzy Lalorzyka e zrkla olowlowogo, 7 — fiiechanivene siempiowanie Zdwhgiraq
powierzehnl rury, § — paintk -dyszowy * dyszaint ustawiony ol  pledawet,
pie dwa palnikl S-dysiewe 2 dyszami. ustawionymi pogtomo, I8 - L2y palnikl
rppovie Ustawione na lednyma poziognde: 31 - dwa palniil A-dysgows wiawlone
iwrlegtie poziomo, 12 - odcigla Keflodbwls szkia, 13 — (12¥ poinik] B-d¥sEOWs
ustawlone poziome, i - palnik 7-dyszowy

rzynasta nastepuje dalszy gpudek kalorycznosci tvch ptomieni.
jalanie gazu na tych pozyeiach odbywa sig tylke z powletrzem
phieranyin z otoczenis. Plomienie bardzo stabe 1 migkkie lekko
otykajg micisca strefy zatapiania. Po przejiciu przez te pozyce
tacze nie powinno zawieraé szkodliwych naprezen. Na czterna-
ej pozycil nastepuje studzenie rury. Pozycia ta nie chraca sieg
tym czasie wokol wilasnej osi. Na pigtnaste] pozyeil nastgpuje
jecie zatopionej z zestawem rury. Proces zatapiania drugiego
‘orica rury ma taki sam przebieg z pominigeiem jedynie czynno-
stemplowania. _

Przy zataplaniy zestawu tzw. krétkiego” {bez otworn w tale-
viku do rurki pompowej) po wyjeciu z pozyejl pietnaste] wyia-
e sie rurke pompows, Najpierw zatapia sig zestaw kratki z jed-
koheem rury, 4 tasiepnie na drugiej zatapiarce zatapia sig
staw dlugi (z otworem w ialerzyku do rurki pompowe}.

Zatapiarka jest obstugiwana przez dwach zatapiacy, ktorzy ko-
ino co pewien czas {ustalony miedzy sobg, ok. 20 minut] zmie-
aig sie, oraz przez ustawiacza palnikow. Wydajrodt dwoch za-
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tapiarek, tworzacyeh jeden zespol wyvnosi ok, 670 szt na godzing.
Rvsunek 103 przedstawia nowoczesna linie produkeyjna swicetlo-
wolk, a rvs. 104 przekrdj swietlowlki.
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Automaty do cigein piericieni szklanyeh do wytwarzania
prasowanych talerevkow
1. Automat do cigeia pierscieni ze szkin olowiowego sluzgeveh
do wytwarzania prasowanveh talerzvkow do lamp nowalowsych
(rys. 103) posiada taka sama konstrukeje jak automat do ciecia
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do cieeid

Rwvs, 1G4, Fragment trz}'dzimtupu;ﬁyc;—;inc,’] MAsEy Ity
alerey-

rurek szklanveh olowiowyel do produkeii t
ow do lamp nowalowreh
2 kéteczke inger woreiclecu silnego na-

1 palniic wodnrowy, f
gr#ania szkla, 3 — uchwyl PrEFLTEFTLIqey prerky SRRELIERG

prerscieni =

rek na balonv do lamp nowalowyvch, Roznica miedzy nimi pole-

jedynic na tyvim, ze pierwszy jest wyposaZony w trzydziesc
anowisk obrobezveh §opie¢ zespo

low tnacych. Wydajnose tego
utomatu wynosi ok, 35 000 szt. w ciagu 8 godezin.
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2. Automat do ciecia pieréeieni szklanych ze szkla olowiows
stuzy do wytwarzania prasowanych talerzykéw do lamp radl
wych (rys. 106), Tarcza z 24 uchwytami przytrzymujacymi rup
obraca sie¢ wokol wlasnej osi. Jednoczeénie wszystkie uchwyty #

Rys. 106, Automat do ciecia pierdcieni z rurek ze szkla clowio-
Wego do prasowania z nich talerzykéow do lamp radicwych

1 — urzgdzenie nastawne do regulowania wymisréw cictyeh plericie-
nl, 2 — palnik wndorawy wlelodyszowy, 3 — kol:n tnace pierécic-
nie = rurek, § — tarcea = zaclskami moculgeymi rurkl seklane
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fig wprowadzone w ruch wirowy wokdl winsnyeh osi, Rurkd

echodzave obok urzadzenia nastawnego zostaja automatveznie
gesunigte do jegoe pluszezyzny, a nastepnie pracchodza praey
[dmienie wielodyszowego palnika  wodorown-tlenowegs. Pod
ywem bardze ostrech 1 goracych plomient (28114—30007C) na-
gpuje micjscowe nugrzonie rewnetrznyvell powierzehnd rurel,

vniku czego powstajg w szkle silne NARrErEnis ToRYwalgee.
o przejsciu przos strefe plomient kazda rurka w v iejsen nagrea-
stvka sie z wilgotnym obraefem kélka wehodzgeyim w skind
nolu tnacego. Wytworzona wien sposdb gwalbtowna réznica
peratur powoduje raptowns peknigeie rurkd na ezgsel woposta-
ericient. Oddziclone pierscienie spadaja poprzez rynienke do
Faiseliag
Wydajnods tego automatu wynosi okolo 14000 szt w ciggu

ndzin,

Caid

‘Automat wytwarzajacy talerzyki do lamp elektronowych
(mowalowych}

Talerzyki da lamp nowslowych wykonuje sig metodg prasowa-
‘na osiemnastopozycyjnym automacie (rys. 107). Do uformo-
ta kazdego talerzyka jest potrzebny jeden szklany plerscien

wiet elektrod. Tarcza automatu, obracajac sig ruchem sko-
wym dookola wlasne] osi, porusza zainstalowane na niej matry-
‘ohracajace sie rownies dookota wiasnej osl

by produkcja odbywala sig prawidlowo, nalezy po uruchomie-
zapaleniu palnikéw nagrzaé wszysthie miejsca roboeze. Do
ipiania szkda i wykonania wiaschwego polaczenia go z metalo-
i elektrodami uzvwsa Sie gazyu, sprezonego powletrza, tlenu
doru. Automat fen jest ohstugiwany przez jedna osobe
a pierwszej pozyve]i clektrody zostajs automatyeznie wiozone
matryce (rys. 108). Po przentesieniu na druga pozvele psoba
fugujace ten automat naklada na matryes sziklany  plerdien
adpowiednich rozmiarach. Czynnosel nakladania plerscieni
fifiveh rytmicznie powtarzaja si¢ w miakg sutomatyczncegs
iwania sie poszczegolinych matrye z pierwszei pozvejl obrob-
i -druga itd, Z kelei matryca z elekirodami i szklanym pier-
jém przechodzi ne trzecia pozyeje robouzyg, 1id kidrej szkio
biji. wstepnle podgrzane plomieniarni trzech palnikow gazo-
wietrznyeh. Po przejsciu na cawarty pozyeje plerscien szkla-
lega bardziej intensywnemmit nagrzaniu trzema palnikami ga-
Jenowymi, 2 na pigte] pod wplywem zwigkszenia 1kodei
il cleplnej wlega stapianiu do polowy wysokosch, W celu
jocia mozliwoscl preyvlepiania si¢ szklanego vbrzeza do elek-
jednoczesnie chiodzi sig elektrody sprezonyin powletrzem
‘dysze 2ainstalowang pionowo nad matryca. Na szoste] po-
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