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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu i urzg-
dzenia do stapiania czesci szklanych za pomeocg
pradu elektrycznego, ktéry poprzez strumienie
jonizujacego sie gazu doptywa do uprzednio roz-
grzanych do temperatury zarzenia, przeznaczo-
nych do. stopienia czesci szklanych, ktére staty
sie dobrymi przewodnikami pradu.

Wiadomo, ze przewodnictwo szkla zwieksza
sie ze wzrostem temperatury. Przewodnictwo
to zostaje wykorzystywane do stapiania czesci
szklanych. W plomieniu jonizujgcego sie gazu
prad elektryczny zostaje doprowadzany do za-
rzace] sie spoiny i przeplywa poprzez nig. In-
ny plemien, trafiajacy na spoine w innym miej-
scu odprowadza prad od szkia. Przy przeplywie
pradu spoina ogrzewa sie, tak Ze dociéniete wza-
jemnie cze§ci szklane zostaja réwnomiernie ra-
zem stopione i to lepiej niiby stapiane czeéci
byly tylko ogrzewane plomieniem gazowym.

Lepsze i czyste stapianie wynika z tego, ze
plomienie  palnikéw gazowych. poczatkowo
ogrzewaja tylko powierzchnie szkla, natomiast
przeplywajgcy przez szklo prad przechodzi jed-
nocze$nie przez giebsze warstwy szkla.

Znane sposoby nie s3 jednakze calkowicie za-
dawalajace i wadg ich jest to, ze przy przeka-
zywaniu elektrycznej energii przez plomienie
gazowe tworzg sie niezaleine od nich, pomiedzy
palnikiem i bankg szklang, luki elektryczne.
Ruki elektryczne siegaja w réinych miejscach,
w spos6éb przypadkowy -iarzacych sie czeéci
szkla, co przyczynia sie .do zwiekszenia strefy
stapiania glebiej niz to jest przewidziane. Dalsza
wadga tej przypadkowej drogi luku elektryecz-
nego jest odprowagdzanie energii elektrycznej od
miejsca stapiania deo metalowych czesci spa-
warki, co doprowadza do przerywania procesu
spawania, tym samym do uzyskania garszej ja-
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" kofcl spoiny. Przy stalym trafianiu luku elek-
trycznego ma spawane krawedzie obracajgcych
sie czeci szklanych lub na spojenie, tuk elek-
tryczny moze ponadfo zatrzymywaé sie niedo-
puszczalnie dilugo na poszczegélnych miejscach
spoiny i wskutek tego spowodowaé zbyt moc-
ne nagrzanie szkla w tych miejscach. Wypa-
rowujg przy tym skladniki szkla i powstajg ob-
szary o réznych od pozostalego szkla Wspélczyn-
nikach rozszerzalnosci, co prowadzi do szkod-
liwych naprezefi w stopionej masie szkla oraz
do peknieé, w szkle 1 do implozji.

Wreszcie przeplyw pradu przez przeznaczone
do spawania krawedzie czeéci szklanych, nie
jest jeszcze tak réwnomierny, aby przy grubo-
§ciennych czeSciach szklanych mozna bylo uzys-

- kaé lagodne polgczenie zaréwno na powierzchni
spoiny zwréconej w strone palnika, jak i na
stronie przeciwnej. Ponadto przeznaczone do
spawania powierzchnie nie sg wystarczajaco
réwnomiernie ogrzane, a zatem nie jednakowo
przewodza prad.

W sposobie wedlug wynalazku, stapianie czes-
ci szklanych za pomocg pradu elekirycznego,
ktéry poprzez strumienie jonizujacego sie ga-
zu dochodzi do uprzednio ogrzanych, przezna-
czonych do spawania czeSci szklanych, strumie-
nie gazu sg prowadzone przez otaczajace je po-
wloki, utworzone z niejonizujacego sie gazu.

Powloki z gazu niejonizujgcego powoduja, Ze

strumienie gazu trafiaja na przeznaczone do
stopienia czeSci szklane w z géry ustalonych
miejscach. Wszystkie wady spowodowane do-
wolnym trafianiem luku elektrycznego, zostalty
w ten spos6b usunigte. Ponadto gaz powlok
ochronnych wydmuchiwany na czeéci szkalne
z szczelin pier§cieniowych, ktére otaczajg dysze
‘dla strumieni gazu jonizujgcego sie, moze jed-
nocze$nie stuzyé do - chlodzenia zwréconych
w strone palnikéw krawedzl przeznaczonych do
stopienia cZesct sgéklanych lub spoiny. Tempera-
tura gazu powlok ochronnych a réwniez pred-
ko§¢ jego wyplywu, mogg byé regulowane
w celu dostosowywania do wymaganych warun-
kéw chlodzenia. Za pomoca chlodzenia krawe-
dzi spawanych, zwréconych w strone palnikéw,
uzyskuje sie rownomierng gestosé pradu, a tym
samym réwnomierny rozklad temperatur na po-
wierzchniach spawanych. Zastosowanie ochron-
nych powlok gazowych prowadzi zatem do réw-
nomierniejszych i bardziej czystych spoin, ktére
stwarzajq warunki do wytwarzania odpornego
na zlamanie polaczenia cze$ci szklanych, na
przyklad cze$ci banki elektronéwki.

Wynalazek zostanie- szczegbélowiej opisany na
podstawie urzgdzenia, za pomocg ktérego zosta-
nie wyja$niony sposéb wedlug wynalazku, przy
czym fig. 1 i 2 pokazujg urzgdzenie dyszy we-

‘dtug wynalazku, fig. 3 — zastosowanie urzadze-

pia dyszy z fig. 1 do stapiania cze$ci baniek
elektronéwek.

Na plycie 1 znanego urzadzenia spawajgcego
jest umieszczone urzadzenie dyszowe .(fig. 1).
Skiada sie ono z ustawionej wzdtuznie dyszy 3,
do ktérej podlaczony jest przew6éd gazowy 5.
Dysza 3 jest otoczona obudowg 7, ktéra po stro-
nie krééca gazowego osadzona jest szczelnie na
dyszy 3. Od strony wylotu 9 dyszy, pomiedzy
obudowsg 7 i dysza 3, znajduje sie szczelina pier-
§cieniowa 11, z ktérej wystaje dysza 3. Do wy-
drazenia 13 pomiedzy dyszg 3 i obudowg 7 dolg-
czony jest kréciec 15 drugiego przewodu gazo-
wego 17, Kréciec ten siega do izolujgcego we-
wnatrz elementu no$nego 19 urzadzenia dyszo-
wego, ktéry zamocowany jest na plycie 21, kt6-
ra z kolei umieszczona jest na ptycie 1 urzgdze-
pia spawajacego.

Przew6d gazowy 17 doprowadzany jest az do
krééca 15 poprzez element izolujacy 19, plyte 21
i ptyte 1 urzadzenia spawajgqcego. W celu za-
pobiezenia przebiclom pomiedzy znajdujacymi
sie pod wysokim napieciem urzadzeniem dyszo-
wym a piyta 1, lub tez przy ewentualnych po-
wstalych tukach elektrycznych, ptyta 21 jest za-

. opatrzona w przewody 23, majgce polgczenie

z przewodem gazowym 17, umieszczonym
w $rodku plyty, i prowadzacym do znanego
w zasadzie pier§cienia dysz 27 umieszczonych
na brzegu piyty 21. Dysze 27 sg skierowane na
izolator 19.

Fig. 3 przedstawia zastosowanie urzadzenia
dyszowego wedlug wynalazku do spawania bafi-
ki kinoskopu. Szklo 29 ekranu i stozek 31 tej
banki, s3 najpierw dokladnie ustawione jedno
nad drugim w urzadzeniu do spawania. Ze
wzgledu na przejrzysto§é rysunku znane imaki
prézniowe 32 s3 tylko zaznaczone schematycz-
nie. Stozek i szklo ekranowe obracajg sie z ta
samg predko$cig dokola wspélnej osi 33.

Za pomocy nie pokazanych na rysunku palni-
kéw gazowych przeznaczone do wzajemnego ze-
spawania powierzchnie 35 stozka 31 i szkla
ekranowego 29 zostajq podgrzane do tempera-
tury, przy ktérej spawane powierzchnie zaczy-
najq sie Zarzyé. Gdy spawane powierzchnie 35
osiagng te temperature, to wéwczas urzgdzenia
dyszowe zostaja wlaczone do obwodu elektrycz-.
nego 37, ktéry ze £rédla zmiennego pradu 39



‘jest zasilany napieciem wynoszacym okolo
10 kW. Napiecie to moze naturalnie byé wyzsze
albo tez niisze,-odpowiednio do wymagan. W ob-
wéd elektryczny 37 jest wlgczony opér dodat-
kowy 41. Juz podczas procesu podgrzewania
czynne sg réwniez dysze 3 jako palniki gazowe.
Sg one zasilane palnym i jonizujgcym sie ga-
zem z dodatkiem O, i uzupelniajg inne palniki.

Z chwilg wilgczenia pradu przeptywa on przez
jonizujacy sie strumieri gazowy 43 jednego pal-
nika do spawanych powierzchni 35. Nastepnie
prad len przeplywa przez te powierzchnie i po-
przez strumien gazowy 43 jest odprowadzahy do
drugiego urzgdzenia dyszowego.

Jednocze$nie z wlgczeniem prgdu przewodem

17 do wydrazen 13 dokola dysz 3, zostaje wdmu-
chiwane sprezone powietrze, ktére poprzez pier-
gcleniowsq szczeline 11 jest skierowane w kierun-
ku spawanych powierzchni 35 i ktére tworzy
ostone dla strumienia gazu 43 przewodzgcego
prad elektryczny. Sprezone powietrze 45 prze-
plywa najpierw pewien odcinek drogi wzdluz
wystajgcych dysz 3 i tworzy wskutek tego do-
kota plomieni gazowych 43 powloki ochronne 45
o stosunkowo dokladnych wymiarach. Strumie-
nie sprezonego powietrza 45 wyplywaja z duig
predko$ciq i kieruja ptomienie gazowe 43 pro-
sto do spawanych powierzchni 35. Po osiggnie-
ciu odpowiedniej temperatury za pomocg pto-
mieni gazowych i pradu elekirycznego, po-
wierzchnie spawane 35 zostajg wzajemnie docis-
niete i wzajemnie polgczone tworzgc spoine.
'/Spreione powietrze chlodzi nastepnie zewnetrz-
ng powierzchnie spoiny omywanej przez pio-
mienie 43 tak, ze prad elektryczny zostaje skie-
rowany do wewnatrz.

Przebiciu pradu elektrycznego pomiedzy urzg-
dzeniami dyszowymi i plytq 1 zapobiegajgq stru-
mienie powietrzne 47, wydmuchiwane z dysz 27
wzdluz Izolatora 19.

Zaréwno predko§é wyplywu sprezonego . po-
wietrza ze szczelin pier§cieniowych 11 jak i tem-
peratura wyplywajgcego gazu moga byé nasta-
wiane. Wskutek tego powierzchnia spoiny moze
byé ochladzana w mniejszym lub wiekszym
" stopniu.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb stapiania czeéci szklanych za pomo-
cq pradu elektrycznego, ktéry poprzez stru-
mienie jonizujgcego sie gazu doplywa do
uprzednio ogrzanych, przeznaczonych do sto-
pienia cze$cl szklanych, znamienny tym, ze
strumienie gazu (43) na swej drodze do czesci
szklanych, sa prowadzone przez otaczajace
je powloki (45) z niejonizujgcego sie gazu.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
powloki gazowe 45 sg wydmuchiwane ze
szczelin otaczajgcych dysze 3 przeznaczone
dla strumieni jonizujacego sie gazi (43).

3. Spos6b wedlug zastrz. 1 i 2, znamienny tym,
ze temperatura tworzgcego powloke gazows
(45) niejonizujacego sie gazu jest regulowana.

4. Spos6b wedtug zastrz. 1 i 2, znamienny tym,
Ze niejonizujgcy si¢ gaz doprowadzany jest
do czesci szklanych z regulowang predkoscig.

5. Spos6b wedtug zastrz. 1 — 4, znamienny tym,
ze jako gaz niejonizujgcy stosuje sie sprezo-
ne-powietrze.

6. Urzgdzenie do stosowania sposobu wedtug
‘ zastrz. 1 — 5, znamienne tym, ze dysza (11)
o szczelinie pier§cieniowej dla niejonizujgce-
go gazu otacza dysze (3) dla jonizujgcego sie
gazu (43).

7. Urzadzenie wedlug zastrz. 6, znamienne tym,
ze dysza (3) dla jonizujgcego sie gazu jest
wydluzona w kierunku wyplywu przez dy-
sze (11) dla niejonizujgcego sie gazu.

8. Urzadzenie wedlug zastrz. 6 i 7, znamienne
tym, ze przewidziane sg dysze (27), skiero-
‘wane na powierzchnie izolujgcego elementu
nosnego (19) urzadzenia dyszowego i sg potg-
czone z doprowadzeniem gazu do dysz (11)
o szczelinie pier§cieniowej.

Gloeilampenfabrieken
Zastepca: mgr Jézef Kaminski
rzecznik patentowy
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