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Wytwarzanie den butelek odbywa się
zwykle w pomocniczym przyrządzie, w któ¬
rym umieszcza się wydętą butelkę po wyję¬
ciu z formy ostatecznej. Próbowano unik¬
nąć tej dodatkowej czynności przez wytła¬
czanie den w formie ostatecznej bezpośred¬
nio po wydęciu butelki, stosując taki sam
sposób jak w przyrządzie pomocniczym.

Jak wiadomo, sposób ten polega na za¬
stąpieniu, po wydęciu butelki, denka formy
ostatecznej tłokiem o odpowiednim kształ¬
cie.

Otrzymane wyniki były zawsze mierne.
Błędy stale powtarzające się przy tym spo¬
sobie polegają na złym rozkładzie grubo¬

ści szkła, tworzącego dno wklęsłe, i na
pęknięciach lub szczerbach na zewnętrznej
powierzchni tego dna.

Fig. 1 i 2 przedstawiają dotychczasowy
sposób wytłaczania dna w formie ostatecz¬
nej, fig. 3 przedstawia dno wadliwe, fig. 4,
5 i 6 przedstawiają poszczególne fazy wy¬
tłaczania dna, których kolejność stanowi
przedmiot niniejszego wynalazku, a fig. 7 u-
widocznia odmianę tego sposobu.

Fig.l przedstawia w przekroju dolną
część butelki F o takim kształcie, jaki na¬
dany jej został przez denko 1 formy osta¬
tecznej.

Doświadczenie wykazało, że gntbo<ść



&^Ąwi$&$ąto 4®° k#f&i wt&y nie jest
jednostajna. Środkowa część o Jest zawsze
znacznie grubsza W obwodu p. Takaniere-
gularność pochodzi stąd, iż przy wydyma¬
niu szkło opiera się najpierw o środkową
część denka /, przyczeito wchodzi ttt je*
szcze w grę siła ciążenia, poczem dopiero
następuje wyciąganie szkła w kierunku ob¬
wodu formy, a tern samem powstaje ciągłe
zwężanie grubości szkła, które jest tern
większe, im większą jest średnica dna.

Wydymanie *zkla w foniach pociąga za
sobą gwałtowne oziębienie powierzchni
szkła, przylegającej do metalowego denka
1, podczas gdy warstwa wewnętrzna szkła
zachowuje w przybliżeniu temperaturę pier¬
wotną.

W celu wytworzenia dna o właściwym
kształcie, denko końcowe 1 zastępuje się
szybko tłokiem 2 (fig. 2), przesuwającym
się w kierunku strzałki /.

W wyniku otrzymuje się (fig. 3) środ¬
kową część A, B, C dna niezwykle zwężo¬
ną, natomiast część obwodowa ADCE w
przybliżeniu o grubości pierwotnej, przy-
czem w części tej występują zewnętrzne
pęknięcia lub rysy (g). ^

Zjawisko to daje się z łatwością obja¬
śnić. W tym czasie, kiedy denko 1 było za¬
stępowane przez tłok 2, bardzo gruba część
środkowa, a więc i bardzo gorąca, zdołała
rozgrzać ponownie do pewnego stopnia od¬
nośną powierzchniową warstewkę ze¬
wnętrzną, która uległa uprzednio ochłodze¬
niu w zetknięciu z powierzchnią metalową.

Gdy tłok zaczyna działać, wgniatając
szkło do wnętrza butelki, to część środko¬
wa, która jest bardziej ciągliwa, niż część
obwodowa, ulega z łatwością wyciąganiu,
natomiast części szkła przyległe opierają
się wywieraaerau na nie ciągnieniu.

Zewnętrzna warstewka części obwodo¬
wej, nie będąc dostatecznie podgrzaną, pę¬
ka z łatwością w razie naprężania, co jest
uwidocznione na fig. 3.

Jak widać, braki te występują wskutek

niejednolitej grubości dna butelki (fig. l), &
więc i niejednolitego rozkładu temperatur,
który uniemożliwia równomierne odkształ¬
canie dna butelki, w celu nadania mu
kształtu stoikowego.

Trudność usunięcia tych braków skłoni¬
ła do użycia przyrządu pomocniczego i to
nie w celu zmiany sposobu wytłaczania,
który pozostał dokładnie taki sam, lecz w
celu umożliwienia ujednostajnienia tempe¬
ratury szkła dna butelka a raczej dążności
do ujednostajnienia tej temperatury tak,
aby dzięki dostatecznemu odstępowi czasu
pomiędzy wydymaniem butelki a wytłacza¬
niem dna można było wykonać powyższe
wytłaczanie w lepszych warunkach.

Oczywiście, ten sam wynik można było¬
by otrzymać w formie ostatecznej, gdyby
można było rozporządzać dostatecznie dłu¬
gim okresem czasu, jednakowoż wobec te¬
go, że wymagane przedłużenie czasu jest
stosunkowo znaczne, wynikłoby stąd
zmniejszenie produkcji, które uniemożliwia
stosowanie takiego sposobu.

Wynalazek niniejszy polega na zastoso¬
waniu sposobów, które umożliwiają wytwo¬
rzenie warunków, niezbędnych do uniknię¬
cia tych wad, przyczem czas potrzebny do
całkowitego wykończenia butelki nie zosta¬
je zwiększony.

Sposób ten polega na tern, że równocze¬
śnie uskutecznia się równomierny rozkład
szkła w dnie butelki oraz równomierny roz¬
kład temperatury tego szkła.

W pierwszej fazie, uwidocznionej na
fig. 4, denko kształtujące, które było użyte
do wydymania butelki, posiadającej dno o
takim samym rozkładzie masy szkła jak i
na fig. 1, zostaje odsunięte do położenia
pośredniego 3. Można również przynaj¬
mniej w teorji pozostawić dno 3 w tern po¬
łożeniu, jakie zajmowało podczas wydyma¬
nia, a natomiast przesunąć butelkę, gdyż w
każdym razie cel jest ten, aby oddzielić dno
butelki od denka kształtującego.

Na fig. 5 przedstawiono drugą fazę, w
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któr^f-dlio butelki bądź pod wpływem cię¬
żaru, bądź też wskutek lekkiego wydyma¬
nia, przyjęło położenie wygięte.

Bardziej ogrzana część środkowa o' wy¬
ciąga się ku dołowi, powodując* tym sposo¬
bem wyrównanie grubości dna. Wyrówna¬
nie to zależy od wielkości odstępu pomię¬
dzy dnem butelki a denkiem kształtującem.

Łatwo zrozumiećj że w tej drugiej fazie
następuje w wyniku działanie cieplne, któ¬
re polega na ponownem ochłodzeniu bar¬
dziej ogrzanej środkowej części, stykają¬
cej się obecnie z chłodzącem denkiem me-
talowem, natomiast bardziej oziębiona war¬
stewka zewnętrzna części obwodowej, ulega
ponownemu ogrzaniu, nie stykając się t po¬
wierzchnią metalową.

Właściwości te umożliwiają z chwilą
wprowadzenia tłoka 2 na miejsce denka
kształtującego stworzenie warunków nie¬
zbędnych do wytłaczania, przyczem unika
się nierównomiernego wyciągania jak rów¬
nież wytworzenia się rys, powstających
przy znanym sposobie (fig. 6).

Fig. 7 przedstawia odmianę nowego spo¬
sobu. W odmianie tej denko kształtujące po
wydęciu butelki zostaje natychmiast zastą¬
pione przez tłok, który zostaje zatrzymany
w pewnej odległości od dna butelki tak, aby
można było uskutecznić przed wytłacza¬
niem wyrównanie grubości dna i wyrówna¬
nie temperatury masy szklanej, a potem
dopiero przeprowadzić wytłaczanie.

Doświadczenie wykazało, że czas po¬
trzebny na wykonanie tej pośredniej fazy
wytłaczania nie opóźnia normalnej pro¬

dukcji, gdyż czas ten odpowiada mniej
więcej czasowi wymaganemu na ochłodze¬
nie butelki po jej wydęciu przed wyjęciem
z formy.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób kształtowania den butelek
szklanych wewnątrz formy ostatecznej, po¬
legający na zastąpieniu denka formy odpo¬
wiednim tłokiem, znamienny tętn, że albo
po wydęciu butelki denko formy żósteje od¬
dalone od dna butelki, albo też butelka zo¬
staje wysunięta z formy w ten £po$6b, aby
środkowa część dna butelki mogła w na¬
stępstwie oprzeć się o odpowiednią część
denka kształtującego bądź pod -Wpływem
własnego ciężaru, bądź też pod wpływem
wydythania, poczem denko foriny zostaje
zastąpione przez odpowiednio ukształtowa¬
ny tłok, służący do ostatecznego wytłocze¬
nia dna butelki*

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny
tern, że bezpośrednio po wydęciu butelki
denko formy zostaje zastąpione przez od¬
powiednio ukształtowany tłok, umiejsco¬
wiony początkowo w pewnej odległości od
dna butelki.

Societe Anonyme
d'Ćtudes & de Cons tr uctions

d'Appareils Mecaniąues
p o u r la V e r r e r i e.

Zastępca: K. Czempiński,
rzecznik patentowy.
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Druk L. Bogusławskiego i Ski, Warszawa.
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