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Przedmiotern wynalazku jest sposéb formowania
centrycznych wyrobéw ze szkla wzglednie szkla
i metalu, posiadajgcych otwor wazdluz osi symetrii.

Znany jest sposdb formowania przedmiotowych
wyrobéw polegajgcy na wykorzystaniu sily od$rod-
kowej do nadania wyrobowi centrycznego ksztaltu
i uformowania otworu wzdluz osi symetrii. Porcje
szkla podang do formy poddaje si¢ ruchowi obro-
towemu z wzrastajacg szybkos$ciag od 0 do powyze]
3000 obr.min, przy czym te ostatnig szybko$é obro-
téw utrzymuje sie przez pewien okres czasu, bo-
wiem ona stanowi sz 0$¢ roboczg i powoduje
uformowanie sie otworu wadluz osi obrotu.

Sposéb ten posiada szereg niedogodnosci, z kté-
rych do najwazniejszych nalezy ogramiczony zasieg
jego stosowania, bowfiem sama sila od$rodkowa,
nawet przy tak duzej liczbie obrotéw w wyrobach
o znacznej wysokosci, badZz tez w przypadku wpro-
wadzania metalowych elementéw do otworu, nie
wystarcza do uzyskania przelotowego otworu. Po-
nadto uzyskiwane otwory posiadaja nieréwnag po-
wierzchnie, co wydatnie obniza ich jako$§é i utrud-
nia stosowanie.

W celu wyeliminowania powyzszych wad czymio-
no proby, ze awiekszaniem liczZby obrotéw lub tez
z odpowiednim przedluzaniem czasu ich frwania
nie przyniosty one jednak rezultatéw, poniewaz
zwiekszenie obrotéw uniemozliwia ograniczona wy-
trzymalos¢ formy i jej polgozenia z napedem.
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Wydluzanie czasokresu trwamia maksymalnych

obrotéw oigraniczone jest z kolei krzepnieciem masy
i w zwigzku z tym zwiekszaniem sie jej lepkosci,
co uniemoZliwiia uformowanie sie ottworu.
" Z przyczyn wyzej wymienionych badania prowa-
dzace do powstania niniejszego wymnalazku spro-
wadzaly sie do opracowania takiego sposobu for-
mowania, ktory umozliwilby otrzymywanie otwo-
row wzdluz osi obrotu niezalezmie od wysokosci
wyrobu o gladkiej powtierzchni, przy réwnoczesnym
zmniejszeniu szybkos$ci i czasu trwania obrotéw
formy, co w efekcie winno skrécié¢ calkowity czas
formowania.

Cel niniejszy osiggnieto przez wprowadzenie
wdmuchiwania pod ciSnieniem powietrza od dolu
formy, a po uzyskamiu przelotowego otworu, wdmu-
chiwanie gazu i spalanie go w otworze.

Szczegolowo sposéb formowania wyrobéw we-
diug niniejszego wynalazku przebiega nastepujaco:
porcje szZkla podaje sie do formy, ktéra nastepnie
wprowadza sie w ruch obrotowy zwiekszajgc stop-
niowo szybko$é od 0 do 2000 obr.min, te ostatnig
wielkos$¢ utrzymugje sie dotad, az utworzy sie od
géory w porcji szkla wglebienie. Po uzyskaniu
wglebienia, od dolu obracajgcej sie formy, w osi
jej obrotu doprowadza sie do porcji szkla pod cis-
nieniem do 6 atmosfer spreone powietrze, kitére
rozpychajac mase szklang doprowadza przez pola-
czemie sie z wglebieniem do wytworzenia sie prze-
lotowego otworu. Z chwilg uzyskania obtworu wpro-
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wadza sie do niego réwniez od doiu formy mie-
szanke gazowg, kitéra spalajac sie wewngtrz otwo-
ru, wygladza jego $ciany. Po wygladzeniu otworu
zmmniejsza si¢ stopniowo szybkos$¢é obrotow do 0
i nastepnie wyjmuje uformowany wyréb z formy.

Jak wykazaly przeprowadzone badania najkorzy-
stniej jest stosowaé jako szybko§é robocza, przy
ktérej powstaje zgdany otwoér, obroty w, przedziale
od 800 do 2000 obr.min. Przy formowaniu wyro-
béw ze szkla polgczonego z metalem, elementy me-
talowe wprowadza sie¢ do formy przed podaniem
porcji sZkla. -

Wyzej przedstawiony sposéb formowania wyro-
béw centrycznych z otworem wzdluz osi symetrii
umoZliwia przebieg formowania w czasie znacznie
'k\rc’)bszyim, anizeli sposéb dotychczas stosowany, co
przy wprowadzeniu dodatkowego wdmuchiwania
powietrza zezwala ma otrzymywanie otworéw o do-
wolnej dlugosci. Nalezy tutaj dodatkowo zazmaczyé,
ze wdmuchiwanie powietrza intensyfikuje przebieg
tworzenia sie otworu, przez co mozna go przepro-
wadzaé¢ w temperaturach znacznie nizszych niz w
tradycyjnym sposobie, bez obawy zastygniecia szkla
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przed jego ostatecznym uformowaniem.

Sposdéb wyzej przedstawiony ma szczegblne za-
stosowanie przy formowaniu szklanych izolatoréw
przepustowych, w przypadku ktérych uzyskuje sie
znaczng obnizke kosztéw wlasnych i wzrost wydaj-
nosci.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb formowania centrycznych wyrobow ze
szkta, wzglednie szkla i metalu posiadajgcych otwor
wazdluz osi symetrii, znamienny tym, ze do obra-
cajacej sie formy z porcjg szkla doprowadza sie
od dolu sprezone powietrze pod cisnieniem do 6
atmosfer, a nastepnie w uzyskanym otworze prze-
lotowym spala sie mieszanke gazowg, réwniez do-
prowadzong od dotu formy.

2. Sposob wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
sprezone powietrze wiprowadza sie do formy w cza-
sie jej obracania sie z szybkoScig zawarta w prze-
dziale od 800 do 2000 obr./min.
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