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Udziclono 10 czerweca 19235 1.

Pierwszenstwo: 20 sierpnia 1914 r. (Stany Zjednoczone Ameryki).

Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
wyrobu detych przedmiotéw szklanych z
odlanej formy przedwstepnej (banki). Przy
tym sposobie szkio, uksztaltowane w po-
staci banki w odpowiedniej formie, zostaje
przeniesione w jakiikkolwizk spos5h na dmu -
chawke i wydeie. Zadanie formy w tym
wypadku polega nie na odlaniu banki o
twardem wnetrzu, lecz na utworzeniu po-
wloki ochtodzonego szkla na zewnetrznej
powierzchni bariki, wnetrze ktérej pozosta-
je goracem o tyle, by bylto dostatecznie pla-
styczne i plynne dla nastepujacego dziata-
nia decia. W praktyce jest rzecza niemoz-
liwa regulowanie ostudzenia zewnetrznej
powierzchni zapomoca formy tak, by u-
tworzona w ten sposéb dostatecznie sztyw-
na powloka mogla utrzymaé¢ mase. we-

wnetrzna szkla w stanie plynnosci, byla
dostatecznie plastyczna i mogla sie rozsze-
rza¢ przy deciu bez pekania i faldowania
sie; przy pozostawieniu banki na krotki
przeciag czasu w formie, powloka jej staje
si¢ bardzo cienka lecz dostatecznie wy-
trzymala, za§ przy nadmiernem ostudze-
niu, ¢gdy sie dazy nietylko do zgrubienia
powloki lecz zarazem do utrzymania do-
statecznie wysokiej temperatury powierzch-
ni (co moze by¢ osiagniete przez ogrzanie
formy), moze nastapi¢ przyleganie szkta
do ogrzanej formy. Przy niektérych wy-
robach, jak np. gruszkach do lamp elek-
trycznych, pekanie lub faldowanie sie po-
wierzchni wywotuje tak zwane ,braki
optyczne”, powodujace odrzucanie gruszek.
To pekanie i faldowanie sie powtoki prze-

2-,.:5/14



jawia si¢ w utworzeniu powierzchni wyde-
tej gruszki czesciowo z pierwotnej powlo-
ki, czeSciowo za$§ ze szkla, ktére znajdo-
walo sie przedtem wewnatrz banki i ktore
wyszlo na powierzchnie przy peknieciach.

Te ,braki optyczne” moga byé¢ uniknie-
te zapomoca opisanego i opatentowanego
tutaj sposobu, polegajacego na:

1) utworzeniu powloki na barce, u-
ksztaltowanej w jakikolwiek odpowiedni
spos6b, badz przez odlanie, badz wytto-
czenie; tego rodzaju powloka bedzie do-
_statecznie ‘silna do utrzymania pelnego
- wnetrza bariki i rozszerzenia sie bez pe-
kania; ,

2) na utrzymaniu uksztaltowanej w ten
spos6b barki bez zmiany przez przeciag
czasu dostateczny do ogrzania powloki do
temperatury, przy ktérej takowa moglaby
sie rozszerza¢ bez pekania w okresie de-
cia i ,

3) wreszcie na deciu banki. Przy tym
procesie szybko$¢ wydymania zalezy od
“wlaséciwosci bariki, a stopiefi podgrzewania
powloki od koniecznej wielkosci rozsze-
rzania. :

Na zalaczonych rysunkach sa przedsta-
wione r6zne okresy wykonania opisanego
tutaj sposobu, przedstawione za$§ urzadze-
nie stanowi cze§¢é maszyny do wyrobu
szklanych przedmiotéw, wynalezionej przez
Roberta W. Canfield’a, przedstawionej i
opisanej w podaniu patentowem w Stanach
Zjednoczonych z dn. 20-go sierpnia 1914 r.
za Nr 857705, ktéra to maszyna stuzy do
wykonania opisanego tutaj sposobu, aczkol-
wiek sposéb ten moze byé¢ réwniez wyko-
nany bez zastosowania jakiegokolwiek u-
rzadzenia i nawet recznie.

Na tych rysunkach fig. 1 przedstawia
sposéb tworzenia banki, fig. 2 przedstawia
barike szklana po skorficzonem ksztaltowa-
niu, umieszczona na rurce wydmuchowej,
przyczem wszystkie czesci tej barki, maja-
ce formowaé gotowy przedmiot, nie stykaja
si¢ z czeSciami, przewodzacemi ciepto, kto-

re jest izolowane przez otaczajace je po-
wietrze, fig. 3 przedstawia barke podczas
wydluzania, fig. 4 — po deciu.

Przy niniejszym sposobie najpierw
ksztattuje si¢ w jakikolwiek sposéb banka
z plynnego lub plastycznego szkta. Ksztat-
towanie to moze byé wykonane w réiny
sposéb, za$ sposéb, przedstawiony na fig. 1
odbywa sie w zbiorniku A miedzy dwoma
ttokami B i C; rozumie sie, ze barfika moze
byé réwniez utworzona i zapomoca, innego
typu formy, np. zapomoca formy ssace;j.
W kazdym razie celem operacji ksztalto-
wania jest utworzenie bariki z cieklej masy
szklanej, powierzchnia ktérej przy zetknie-
ciu sie z ksztaltujacemi cze$ciami zostala-
by chtodzona tak, by powstal worek do-
statecznie mocny, do utrzymania bardziej
ptynnego lub plastycznego $rodka. Wy-
trzymafo§é tej powtoki zmienia si¢ stosow-
nie do masy banki i wewnetrznego ciénie-
nia hydrostatycznego na nia, wywieranego
przez plynne wnetrze. Po osiagnieciu tej
mocy, powloka bedzie o tyle ciagliwa, ze
bedzie sie rozszerza¢ bez pekania lub fal-
dowania sie. Po uksztaltowaniu, barika zo-
staje zdjeta z formy, lecz przed deciem,
powloka zostaje podgrzana przez przewo-
dzenie ciepla z goracego srodka. Na fig. 2
przedstawiona jest banka, podtrzymywana
podczas podgrzewania przez jej podstawe
osadzona w pierscieniu D. W przedsta-
wionem urzadzeniu, barika zamocowuje sie
w tym pierécieniu podczas ksztaltowania
(patrz fig. 1); sposéb podtrzymywania (o-
sadzania) barki jest, rozumie sig, obojetny,
gléwna za$ rzecza jest tylko to, by wszyst-
kie czedci powierzchni bariki, tworzace cze-
§ci powierzchni gotowego przedmiotu, nie
stykaly sie z przewodzacym cieplo mate-
rjalem. Przy zawieszeniu banki zapomoca
podstawowego kolnierza a, ktéry nie stano-
wi czeéci gofowego przedmiotu, podgrzewa-
nie ma miejsce wskutek tego, ze oddawa-
nie ciepla przez powloke do otaczajacego
powietrza jest mniejsze niz doptyw ciepla



przez przewodzenie ze $rodka barki. Stad
wynika, ze przez pozostawienie barki w o-
pisanem zawieszeniu przez odpowiedni
przeciag czasu, powloka ogrzewa sie do
stopnia, pozwalajacego na rozdymanie bez
pekania, jednak bez rozmigkczenia jej do
. takiego stopnia, przy ktérym takowa nie
moglaby utrzymaé bardziej plynnego wne-
trza. Podczas tego okresu ogrzewania,
bafika utrzymuje si¢ co do wielkosci i
ksztaltu w stanie, w jakim zostala pier-
wotnie uksztaltowana, co osiaga si¢ przez
utrzymywanie dmuchawki w polozeniu pio-
nowem z barika na gérnym jej koficu oraz
przez zréwnowazenie (o ile to ‘jest mozli-
we) dziatania ciazenia zapomoca ~obrotu
dmuchawki naokoto jej podluznej osi.
Wskutek tego powstaje nieznaczne spla-
szczenie gruszki, lecz poniewaz to nie wy-
woluje zwigkszénia ilo§ci materjalu na
jednostke powierzchni, przeto nie oddzia-
lywa na rozciagliwosé powloki. Po ogrza-
niu powierzchni w opisany sposéb, naste-
puje wydymanie barki. .

Na fig. 3 przedstawiona jest banka, po-
wloka ktérej zostala ogrzana w opisany
spos6b w ksztalcie wydtuzonym, powstalym
przez odwrécenie, wskutek czego barka
splywa pod dzialaniem 01szos01, poczem
takowa moze byé wydeta w formie F, jak
to przedstawiono na fig. 4. Lecz to ostat-
nie wydecie nie dotyczy wynalazku, kt6-
rego gléwna cecha polega na tem, ze przed
zmiang ksztaltu uformowanej pierwotnie
bariki, ktéra to zmiana wywoluje zwieksze-
nie powierzchni, cze§ci powtoki banki, sta-
nowiace czeéé gotowego przedmiotu, zo-
staja ogrzane wewnetrznem cieplem $rodka

masy banki, przy uniknieciu kontaktu z
przedmiotami przewodzacemi cieplo.

W poprzednim opisie powolywano sie
czesto na gotowy przedmiot. Przy opisa-
nym tutaj przedmiocie, a mianowicie przy
gruszce do lamp, kolnierz naokoto szyi
gruszki, zapomoca ktérego takowa utrzy-
muje si¢ w pierscieniu, nie stanowi czesci
gotowego przedmiotu t. j. lampki, wskutek
czego kolnierz ten przy wyrobie lamp zo-
staje usuniety.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wyrobu przedmiotéw szkla-
nych, znamienny tem, ze polega na ufor-
mowaniu bafiki z powloka o dostatecznej
mocy do utrzymania jej plynnego wnetrza.

2. Sposéb wyrobu przedmiotéw szkla-
nych wedlug zastrzezenia 1, znamienny
tem, ze polega na zawieszeniu barki, sta-
nowiacej gotowy przedmiot, tak, by po-
wierzchnia bariki nie stykala si¢ z przed-
miotami, przewodzacemi cieplo, utrzymu-
jac jednak powierzchnie bariki bez zmiany
do chwili, az takowa, przez przewodzone
z goretszego §rodka masy bariki cieplo, roz-
grzeje si¢ na tyle, ze bedzie mogta rozsze-
rzaé¢ si¢ bez pekania.

3. Sposéb wyrobu przedmiotéw szkla-
nych wedlug zastrz. 1 i 2, znamienny tem,
ze barika z powloka, po dostatecznem roz-
grzaniu jej wewnetrznem cieptem, przewo-
dzonem z goretszego $rodka masy barki,
zostaje wydeta do ksztaltowania.

Empire Machine Company.
Zastepca: I. Myszczynski,
rzecznik patentowy.



Do opisu patentowego Nr 2214,
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Druk L. Bogustawskiego, Warszawa.
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