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Wynalazek niniejszy dotyczy maszyny
do mechanicznego wytwarzania przedmio-
téw szklanych a mianowicie butelek. Dzigki
szczegb6lnej swej budowie maszyna ta wy-
twarza je w spos6b wylacznie samoczynny,
dokonywujac kolejno nastgpujacych czyn-
nosci: czerpie z (wanny) pieca szklarskiego
dowolng, iloi¢ szkta potrzebnego do wytwo-
rzenia butelki, dostarcza je do formy mode-
lowej, wydyma w formie i wreszc’e odstawia
wykoficzona butelke nazewnatrz,

Maszyna niniejsza o budowie znacznie
prostszej od maszyn budowanych lub pro-
ponowanych obecnie i najwiekszej wydaj-
no$ci posiada te zasadnicza zalete, iz moz-
na ja zastosowaé¢ do wszelkiego rodzaju pie-
céw istniejacych, Ponadto mozna ja szyb-

ko zatrzymaé lub uruchomié¢ w kazdej chwi-
li na czas dluzszy lub krétszy bez oddzia-
tywania w jakikolwiek sposéb na piec, kto-
ry ja zasila szklem, i bez wykonywania
innych czynnosci poza temi, jakich wyma-
ga jej zatrzymywanie i uruchomianie,

Napelnienie formy przygotowawczej u-
skutecznia si¢ zapomoca swoistego przy-
rzadu, ktéry umozliwia czerpanie szkla
wprost z pieca, bez uciekania si¢ do pomo-
cy urzadzania komér przedpiecowych lub
przestrzeni posrednich, co usuwa trudnosci
napotykane we wszystkich znanych obecnie
maszynach do samoczynnego wyrobu bute-
lek,

Maszyna niniejsza posiada ponadto i te
wy28z05¢, iz forma pierscieniowa (wylewo-
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wa), po dostarczeniu wessanej porciji iszkla
do formy wykonawczej, natychmiast laczy
si¢ z forma, przygotowawcza, wskutek czego
moze zaczerpnaé nows iloéé szkla, w chwi-
li wydymania butelki. W ten sposéb wigc
maszyna pozwala uskuteczniaé jednocze-
énie i czerpanie szkla i wydymanie butelek,
tak iz wessana porcja szkla zajmuje na-
‘tychmiast miejsce butelki wydetej w
formie modelowej bez jakiejkolwiek straty
czasu, Wobec tego wydajnosé maszyny o-
siagga swe maskymum, ograniczone jedynie
niezbednem i zwykle stosowanem chtodze-
niem, .
Maszyna, stanowiaca przedmiot- wyna-
lazku niniejszego, odznacza si¢ nader pro-
sta budowy, t. j. wykonywa tylko niezbed-
ne ruchy form, lecz wymiary jej sa mini-
malne, mozna wigc rozporzadzaé przed pie-
cem dostateczng iloscia maszyn zestawio-
nych, Postepujac w ten sposéb, zapewnia
si¢ ciaglo$¢ wylwarzania, wyrabiajac ie.dno:
czeénie butelki réznego ksztalttu, a jedno-
cze$nie unika si¢ przerw w pracy, gdyz ze-
psucie maszyny powoduje tylko zatrzyma-
nie jej samej a to nie oddzialywa ujemnie
ani na piec, ani na inne maszyny,
Maszyna {a znamionuje si¢ ponadto
tem, ze w chwilach wtasciwych samoczyn-
nie otwiera i zamyka zapomoca zasuwy o-
twér pieca, przez ktéry forma przygoto-
wawcza zostaje wprowadzana do wnetrza
pieca, W ten sposéb unika sie nietylko strat
ciepla, lecz i nagrzewania sie przyrzadéw
maszyny wskutek promieniowania.
Wreszcie maszyna zbudowana jest tak,
ze przyrzady uruchomiane, t, j. formy, sa
oddzielone od zespolu przyrzadéw shuia-
cych do uruchomiania i mieszcza, sie zdale-
ka od pieca; ponadto przyrzady wurucho-
miajace ulegaja tylko nieznacznemu zuzy-
ciu, gdyz wprawiaja w ruch tylko formy.

Jedna, z postaci - wykonania maszyny

przedstawia zalaczony rysunek,
Fig. 1 przedstawia przekr6j podtuzny,
fig. 2—widok zgéry, fig, 3—widok zprzodu,

fig, 4—widok czesci formy przygotowaw-
czej w skali wickszej, fig. 5—7 przedsta-
wiaja czesci poszczegblne przyrzadu do o-
twierania formy pierscieniowej, fig. 5—wi-
dok zboku, fig, 6—przekréj poziomy formy
pier§cieniowej (wylewowej) w potozeniu
zamknietem, fig. 7—przekréj poziomy lecz
w potozeniu otwartem, wreszcie fig, 8—
przekréj poziomy w skali wigkszej.

Jak to uwidocznia rysunek, maszyna
sktada sie z podsitawy 1, poza kiéra znaj-
duje si¢ skrzynka 2, obejmujaca wszelkie-
go rodzaju przyrzady uruchomiajace. Pod-
stawa ta spoczywa na ziemi lub na szynach,
opierajac sig na czterech kolach 3, co po-
zwala w sposéb szybki i tatwy przybliza¢
maszyne do pieca lub tez ja odciagnaé.

Na przcdzie podstawy miesci sie for-
ma ostateczna, skladajaca si¢ z dwu czesci
4i5 (fig. 112), osadzonych na osi 6. Otwie-
ranie i zamykanie czesci 4 i 5 uskutecznia
drazek korbowy 8, polaczony przegubowo
z dzwignia 7 i obracajacy si¢ okolo osi 7a
przyczem uruchomiany jest drazkiem 7b,
otrzymujacym ruch prostolinijny zwrotny
od jakiegokolwiek (na rysunku pominigtego)
mechanizmu w skrzynce 2, Cztery slupki 9,
10, 11, 12 polaczone po dwa poprzeczkami
13 podtrzymuja dodatkowe przyrzady ma-
szyny. Stupy przednie 9 i 10 dzwigaja dwie
belki réwnolegle 14 i 15, wahajace si¢ na
czopach 16 i 17 i podtrzymywane ztylu
drazkiem korbowym 18, ktéry w odpowied-
nich chwilach unosi si¢ i opada, nadajac w
ten spos6b pewne nachylenie belkom 14 i
15. Drazek korbowy 18 uruchomia mecha-
nizm ( na rysunku pominigty) umieszczony
w skrzynce 2, .

Belki 14 i 15 tworza tor, po ktérym to-
czy sie tam i zpowrotem wézek 19, urucho-
miany dwoma drazkami korbowemi 34 (fig.
1) po obu jego stronach osadzonemi przegu-

howo na dzwigni 33 uruchomianej drazkiem

35, wprawianym w ruch mechanizmem (po-
minietym na rysunku) umieszczonym w
skrzynce 2,




Na woézku spoczywa forma przygoto-
wawcza 20 utworzona z dwu potéwek pod-
trzymywanych odno$nemi ramionami 23 i
24 osadzonemi wahadtowo na osiach 21, 22.
Otwieranie i zamykanie tej formy usku-
tecznia przyrzad nastepujacy: korice ra-
mion 23 i 24 lacza sie drazkami korbowemi
25, 26 z kierownica 27 przesuwajaca si¢ w
sankach 28, osadzonych nieruchomo na wéz-
ku 19, Kierownice te mozna wprawiaé w
ruch zwrotny zapomoca korbowodu 29,
dzwigni koclankowej 30, osadzonej przegu-
bowo na osi 79, ktéra, podtrzymuje wézek
19. Jedno z ramion tej dzwigni posiada
czop 31, siegajacy do widetek umdcowanych
w dzwigni 32, ktéra nadaje temu ramieniu
pozadany ruch i waha sie ruchem prostoli-
nijnym naprzemian do géry i nad6l urucho-
miana jakimkolwiek mechanizmem (na ry-
sunku pominigtym) i znajdujacym si¢ w
skrzynce 2,

Rozpatrujac doktadnie figury 11 3, zre-
zumie sig jasno w jaki sposéb pod wptywem
przesuwania sie kierownicy 27 po sankach
28 uskutecznia sie otwieranie i zamykanie
formy przygotowawiczej 20.

Nalezy zaznaczyé¢, jak uwidoczniono na
fig. 2, 2e podczas gdy forma przygotowaw-
cza jest zamknieta, drazki korbowe 25 i 26
zajmuja poloZenie prostopadle wzgledem
ruchu woézka, wskutek czego zapobiegaja
roztwieraniu si¢ formy, zaciskajac ja pod-
czas jej ruchu poziomego, Forma pierscie-
niowa (wylewowa) 36, skladajaca sie z
dwu potéwek spoczywa na formie przygo-
towawczej 20 (fig. 4). W polozeniu uwi-
docznionem na fig. 1 i 4 obie te potéwki for-
my pier§cieniowej nasadzone sa na sworznie
37 i 38 podtrzymywane drazkami korbowe-
mi wiszacemi 39, 40 (fig. 1, 3, 51 6) osadzo-
nemi wahadlowo na osiach 41, 42 spoczy-
wajacych w tozysku 43 (fig. 1 i 8) podtrzy-
mywanem-belka 44, ktéra przesuwa sie¢ pio-
nowo w prowadnicach 45, spoczywajacych
na stupkach 9 i 70. Belka 44, a wskutek te-
go i drazki wiszace 39 i 40 mozna podnosi¢

lub opuszczaé w chwilach wlasciwych zapo-
mocg drazka korbowego 46 (fig. 1) i dZwi-
gni dwuramiennej 47 uruchomianej pretem
48, wprawianym w ruch prostolinijny pio-
ncwy mechanizmem na rysunku nie uwi-
decznionym i mieszczacym si¢ w skrzyn-
ce 2, .

Forma pierScieniowa 36 otwiera sie¢ w
chwili, gdy przyrzad, opisany ponizej (fig.
51i 7), osiagnie w ruchu swym nadét poto-
Zenie najnizsze,

Naprzeciw trzpieni 37, 38 w chwili,
gdy forma pierscieniowa znajduje sig w
swem najnizszem potozeniu, mieszcza sie
dwie zasuwki 65, 66 osadzone na csiach pic-
nowych 67, 68, ktére mozna obracaé¢ w kie-
runkach przeciwnych w ten sposéb, iz za-
suwki te, zajawszy potozenie wskazane na
fig. 7, otworza forme,

Oski mozna cobracaé w ten sposéb, iz
taczy sie je zapomoca wycinkéw zebatych
69, 70 i jedna z nich wyposaza w ramie 71,
polaczone z dzwignia 72, wprawiana w ruch
zapomocg mechanizmu na rysunku pominie-
tego i znajdujacego si¢ w skrzynce 2.

Na formie pierscieniowej 36 spoczywa
kolpak 49, ktérego wnetrze laczy sie z wne-
trzem formy, Wnetrze kolpaka laczy sie
rurky 50, kanatem 73, znajdujacym sie w
wozku 19, i przewodem gietkim 57 ze zbior-
nikiem na rysunku pominietym, w ktérym
wytwarza sig¢ préznie.

Korzystniej jest rurke 50 urzadzié w ten
spos6b, aby mogla sie wsuwaé w kanal 73,
a to w tym celu, aby kolpak 49 pozostawal
stale nad forma pierécieniowa poddana
drganiom, jakie wykonuja ramiona podtrzy-
mujace jej poléwki,

Wnetrze kolpaka 49 laczy siec otworem
52 z forma, pierScieniowa 36 i forma przy-
gotowawcza 20. Przyrzad ssacy 53 przymeo-
cowuje si¢ do kotpaka 49, -

Zasuwa 54 pieca wisi na haku 55, przy-
mocowanym do korica dzwigni 56, osadzo-
nej wahadlowo na osi 74, ktéra osadzona
jest w podpérkach 11, 12; dzwignie te uru-



chamia dzwignia 57 pclaczona przegubowo
z wozkiem 19 tak, iz w chwili, gdy ten prze-
suwa sie w kierunku pieca, zasuwa 54 uno-
si sie do géry i w ten spos6b umozliwia
wprowadzen'e formy przygotowawczej 20
do wnetrza pieca, poczem podczas cofania
sie wozka opada, zamykajac piec.

N6z 58 do obcinania szkla po wessaniu
gc u podstawy formy przygotowawczej 20
przymocowany jest do dwéch belek réwno-
legtych 59, przesuwajacych si¢ na kraz-
kach 60. Wykonuje on w chwili wlasciwej
ruch prostolinijny - zwrotny, wywolywany
mechanizmem na rysunku pominigtym i
mieszczacym sie¢ w skrzynce 2,

Wierzch formy modelowej 4 nakrywa
s‘’e w chwilach wlasciwych kapturem 61,
ktéry taczy sie z pominigtym na rysunku
zbiornikiem wypelnionym powietrzem spre-
zonem, Kaptur ten umozliwia wprowadze-
nie do formy modelowej 4 powietrza spre-
zonego w chwili, gdy butelke nalezy wydy-
mac,

W tym celu kaptur 61 osadza sie na osi
62 (fig. 1 i 2), przymocowanej do podsta-
wy maszyny i majacej ruch podwoéijny, t. j.
moze si¢ on pod pewnym katem obracaé a
jednoczesnie opuszczaé lub unosié,

Obracan’e kaptura 61 o pewien kat u-
skutecznia si¢ zapomoca, korbowodu 75, po-
taczonego przegubowo z ramieniem 76, osa-
dzonem na osi 62; w ruch za§ pionowy
wprawia go dzwignia kolankowa 77 pola-
czona przegubowo z korbowodem 78, Oba
korbowody 75 i 78 wprawiane sa naprzemian
w ruch prostol’nijny zapomoca mechanizmu,
na rysunku pominietego, w skrzynce 2.

Z chwila ukoriczenia wydymania butel-
ki, kaptur 61 obraca sie o pewien kat, wsku-
tek czego butelka zostaje popchnieta i spa-
da na pochylnie 63, skad sie stacza naze-
wnatrz maszyny.

Dzwignie 7b, 18, 32, 35, 48, 59, 72, 75,
78, ktére uruchomiaja, jak to opisano po-
wyzej, rozmaite przyrzady maszyny, moz-
na napedzaé¢ np. zapomoca, pominietych na

rysunku ksiukéw o profilu odpowiednim, o-
sadzonych na jednej lub kilku tarczach lub
bebnach 64, uruchcmianych kotem pasc-
wem 80 napedzanem zapcmoca pedni na
rysunku pominietej.

Maszyna pracuje w sposéb nastepujacy:

Po umieszczeniu maszyny przy piecu
przyrzady jej zajmuja polozenie uwidocz-
nione na fig, 1; pierwszy ruch ‘wykonywa
drazek korbowy 35, obraca diwignie 33 i
przesuwa ku piecowi wozek 19, ktory dzwi-
ga forme przygotowawcza 20 w polozeniu
zamknietem i zaci$nieta na niej forme
pierScieniowa (wylewowa) 36.

Na poczatku ruchu woézka 19, potéwki
formy pier$cieniowej uwalniaja si¢ z zawie-
szonych na drazkach korbowych 39 i 40
sworzni 37 i 38; z drugiej strony drazek
korbowy 57, dziatajac na dzwignie 56, uno-
si zasuwe 54 i forma przygotowawcza wcho-
dzi w piec. Pod koniec tego ruchu drazek
18 unosi sie do gory, wskutek czego belki
14 i 15 z przymocowanemi do nich przyrza-
dami znajda si¢ w piecu, jak to uwidocznia-
ja na fig. 1 linje kreskowane, nachylajac sie
w kierunku wanny, zawierajacej roztopione
szklo i pograzajac w nie forme przygoto-
wawcza, 20.

W tej chwili szklo zostaje wessane za-
pomocy, przewodéw 57, 50 i kolpaka 49 do
formy przygotowawczej 20.

Skoro ta ostatnia wypelni sie szklem,
ssanie ustaje, drazek 18 opada nadét i usta-
wia belki 14 i 15 poziomo, wskutek czego
forma przygotowawcza ustawia sie pozio-
mo. W tej chwili néz 58 przesuwa sie na-
przéd i obcina szklo u podstawy formy;
czynno$¢ ta uskutecznia sie w piecu, Wresz-
cie drazek 35 cofa wézek 19 wraz z forma
przygotowawcza 20 i ta ostatnia wychodzi
z pieca, zasuwa 54 zamyka piec i petéwki,
tworzace forme pier§cieniowa 36, zostaja
nasadzone zpowrotem na sworznie 37, 38,
podtrzymywane drazkami wiszacemi 39, 40.
W chwile potem dzwignia 32 unosi si¢ do
gory i zapomoca dzwigni kolankowej 30,



drazka 29, kierownicy 27, drazkéw 25 i 26-

otwiera forme przygotowawcza 20; wessa-
na porcja szkla wisi nadal przyczepiona do
pierscieniowej formy przygotowawczej, kto-
ra ze swej strony zawieszona jest, jak o
tem byla juz mowa, zapomoca sworzni 37—
38 fa drazkach 39, 40. W chwili otwierania

sie¢ formy przygotowawczej 20, forma mo--

delowa otwiera sie réwniez pod dzialaniem
dzwigni 7, z drugiej strony kaptur 61, osa-
dzony na csi 62 obraca si¢ o pewien kat,
odchylajac si¢ od osi formy modelowe]j i u-
suwa butelke uprzednio wydeta na pochyl-
ni¢ 63.

Prawie jednoczesnie diwignia 48 unosi
sie 'do gory i zapomoca dzwigni 77 opuszcza
naddt drazki 39 1 40 a wraz z niemi i forme
pierscieniowa, 36. Porcja szkla utrzymywa-
na przez forme przygotowawcza opuszcza
si¢ rowniez nadél i zajmuje polozenie mie-
dzy obu poléwkami otwartej jeszcze formy
~ modelowej, Nalezy zaznaczyé, iz podczas
opuszczania si¢ forma pierScieniowa uwal-
nia si¢ od kaptura 49 i przyrzadu ssacego
53, ktore pozostaja na miejscu, Skoro for-
ma pier§cieniowa 36 osiagnie swe potoze-
nie najnizsze, forma modelowa 4, 5
obejmuje porcje szkla, poczem forma
pierscieniowa otwiera si¢ zapomoca pal-
cow 65, 66 (fig. 7) 1 zostaje podn'esio-
na do géry w swe potozenie poczatkowe

drazkami 39, 41, ktére unosza sie dziata-

niem dzwigni 47 i preta 48.

W ten sposéb forma pierscieniowa wra-
ca do swego polozenia poczatkowego i zo-
staje zaci$nieta przez forme przygotowaw-
cza, 20, uruchomiona dzialaniem opadajacej
nadé6t dzwigni 32.

Wreszcie wézek 19 ulega ponownemu
przesunieciu w kierunku pieca, a jednocze-
$nie kaptur 61 pokrywa forme modelowsa i
wprowadza do niej powietrze sprezone, po-
trzebne do wydecia butelki, podczas gdy
forma przygotowawcza 20 zostaje wsunieta
wglab pieca, Wessana porcja szkla wraca
ponownie ponad form¢ modelowa, opuszcza

sie nawewnatrz tej ostatniej na miejsce bu-
telki wydetej w miedzyczasie i tak
dalej. '

Rozum’e sie, ze postepujac w ten spo-
s6b, unika sie strat czasu i formy zapelnia- -
ne sa stale bez niepotrzebnej zwloki, Wy-
dajncéé w'ec maszyny osiaga mozliwe ma-
ksymum,

Urzadzenia powyzsze podane sg jedynie
tytulem przykladu, Ksztalt i wymiary mo-
ga si¢ zmieniaé, co jednak nie narusza za-
sady wynalazku,

Zastrzezenia patentowe.

1, Maszyna do wyrcbu przedmiotéw
szklanych, znam’enna tem, ze forma przy-
gotowawcza porusza sie naprzemian pozio-
mym prostolinijnym ruchem zwrotnym i ru-
chem pionowym, przyczem forma, pod ko-
niec swego ruchu prostolinijnego, wchodzi
do pieca, opuszcza sie nadét, zanurza sie¢ w
szkle w celu wessania tegoz, nastepnie po-
wraca do swego pierwotnego poziomu i
wreszcie wychodzi z pieca i przesuwa sie
do swego pierwotnego pclozenia roboczego.

2. Maszyna wedlug zastrz, 1, znamienna
tem, ze fcrma przygotowawcza osadzona
jest na wbzku slizgajacym sie po torze po-
ziomym,

3. Maszyna wedlug zastrz 112, zna-
mienna tem, Ze forma przygotowawcza (20)
zaopatrzona jest w forme pierscieniowa,
przesuwana wzgledem poprzedniej formy
w ten spos3b, iz forma pierscieniowa otwie-
ra si¢ ponad forma modelowa (4) i wpro-
wadza do jej ‘wnetrza porcje szkla, poczem
laczy sie znowu z forma przygotowawcza i
powraca wraz z niag do wnetrza pieca, pod-
czas gdy kaptur (61), polaczony ze zbior-
nikiem powietrza sprezonego, nakrywa for-
me modelowa, i wydyma zawarta w niej
brytke szkla w tym samym czasie, gdy no-
wa iloéé szkla zostaje wessana przez forme
przygotowawcza (20).

4, Maszyna wedlug zastrz, 1—3, zna-



mienna tem, ze otwieranie i zamykanie for-
my przygotowawczej uskutecznia kierowni-
ca (27), élizgajaca si¢ w sankach. umie-
. szczonych na woézku (19), diwigajacym
forme przygotowawcza, przyczem kierow-
nica pclaczona jest drazkami kolankowemi

(25, 26), z dwoma ramionami (23, 24), pod-

trzymujacemi potéwki formy i uruchcmia-
nemi dzwignia kclankowa (30), osadzona
‘réwniez na woézku (19), przyczem jedno z
tych ramion dzwigni pod koniec prostolinij-
nego ruchu wézka siega czopem (31) w roz-
widlenie dzwigni uruchomiajacej (30).

5. Maszyna wedlug zastrz, 1—4, zna-
mienna tem, Ze drazki kclankowe (25, 26)
osadzcne sa w ten sposéb, iz w chwili, gdy
forma przygotowawcza jest zamknieta, zaj-
muja polozenie prostopadle do kierunku w
jakim przesuwa sie¢ woézek (19), wskutek
czego uniemozliwiajg otwicranie si¢ formy,
zaciskajac ja mocno podczas ruchu pozio-
mego,

6. Maszyna wedlug zastrz. 1—5, zna-
mienna tem, ze forma przygotowawcza za-
ciska swym koricem gérnym pierécieniowa
forme (36), skladajaca si¢ z dwu potéwek i
uczestniczaca w ruchu formy przygotowaw-
czej w celu zaczerpniecia szkla w chwili,
gdy forma przygotowawcza osiagnie punkt
koficowy przy ruchu powrotnym, przyczem
forma pierécieniowa laczy sie z drazkami
wiszacemi (32, 40) i zostaje po otwarciu for-
my przygotowawczej opuszczona nadét w
celu przybliZzen’a si¢ wraz z zawieszona na
niej porcja szkla do poziomu formy mode-
lowej, umieszczonej pcd forma przygoto-
wawcza, poczem, po padniesieniu jej piono-
wo do gory, laczy sie zpowrotem z forma

przygotowawcza, uczestniczac w jej ruchu
poziomym, .

7. Maszyna wedlug zastrz, 1—6, zna-
mienna tem, Ze otwér, przez ktéry wsuwa
si¢ forma przygotowawcza do pieca, otwie-
ra si¢ i zamyka zapomoca zasuwy ru.cho-
mej, ktérej przesuwanie uskuteczniaja przy-
rzady wprawiajace w ruch poziomy forme
przygotowawcza,

8. Maszyna wedlug zastrz. 1—7, zna-
mienna tem, Ze zasuwa do zamykania o-
tworu piecowego wisi na dzwigni (56) po-
taczonej drazkiem kolankowym (57) =z
wozkiem (19), diwigajacym forme przygo-
towawcza, przyczem punkt polaczenia prze-
gubowego drazka kolankowego z dzwignia
tak jest dobrany, iz ta ostatnia wykonywa
tylko ruch nieznaczny.

9. Maszyna wedtug zastrz, 1—8, zna-
mienna tem, ze wozek (19) z forma przygo-
towawcza diwiga kaptur (49) polaczony
rurka (50) i kanalem (73), biegnacym we-
wnatrz woézka (19), ze zbiornikiem, w kt6-
rym wytwarza si¢ préznia, przyczem kap-
tur pokrywa forme pierscieniows i zaopa-
trzony jest w urzadzenie ssace.

10. Maszyna wedlug zastrz. 1—9, zna-
mienna tem, Ze ponizej formy przygotowaw-
czej miesci si¢ néz o ruchu prostolinijnym,
przyczem néz ten wprowadza si¢ do wne-
trza pieca w celu odcigcia szkla po wypel-
nieniu niem formy,
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