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Forma wykanczajaca do maszynowego wytwarzania wyrobow
z gwintem ze szkla naczyniowego
zwlaszcza gwintowanych kul ze szkla
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Wynalazek dotyczy formy do wytwarzania wyro-
béw z gwintem ze szkla naczyniowego w szczegll-
noSci gwintowanych kul ze szkla wyrabianych na
maszynach lub automatach pracujgcych wedlug za-
sady przenoszenia.

Znany jest spos6b produkeji wyrobéw gwintowa-
nych ze szkla naczyniowego przeznaczonych dla
celow oS$wietleniowych (gwintowane kule ze szkta
mlecznego, klosze ochronne z jasnego szkla) metoda
potautomatycznego formowania przez rozdmuchiwa-
nie. Przy tej! metodzie recznie zaczerpnietg porcje
szkla wcina sie w forme wstepna, w ktérej umiesz_
czona jest formujaca glowica Kkleszczowa, gdzie
tworzy sie na poifabrykacie gwint. Nastepnie p6i-
produkt wydmuchuje sie¢ wstepnie i przenosi w za-
ci$nietych kleszezach do formy wykanczajacej w ce-
lu ostatecznego uksztaltowania go. Ustalenie péi-
produktu w formie wykanczajacej odbywa sie na
0g6l poprzez wprowadzenie kleszczy do widelek
osadzonych na jej gbrnej poziomej plaszczyZnie.

System poétautomatycznego wydmuchiwania jest
bardzo pracochtonny i malo wydajny. Konieczno$é
wykonania duzej iloSci zabiegbw powoduje ograni-
czenie mocy produkcyjnej, co uniemozliwia zaspo-
kojenie rosngcego zapotrzebowania na tego rodzaju
wyroby ze szkla naczyniowego. Potautomatyczna
metoda formowania przez wydmuchiwanie nie za-
pewnia odpowiedniej wydajno$ci procesu produkeji
wyrob6w ze szkla naczyniowego, wymaganej przez
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coraz szerzej stcsowane wanny do ciaglego wytopu
szkla.

Z tego wzg.edu coraz wiecej wysilku kieruje sie
na opanowanie metody w pelni automatycznego
wytwarzania artykuléw ze szkla naczyniowego z
gwintem, przeznaczonych do celéw oSwietleniowych.
Stosujac automaty pracujace metodg przenoszenia,
w ktérej wstepnie uformowany poéiprodukt prze-
noszony jest po wyjeciu go z glowicy formujacej
do formy wykanczajgcej, nalezy rozwigzaé¢ problem
ustalania polozenia péiproduktu w formie wykan-
czajacej. Probowano wprowadzi¢é metode ustalania
stosowang juz na przyklad przy wytwarzaniu wy-
robow o szerokich gwintowanych szyjkach lub bu-
telek z gwintem, polegajaca na osadzeniu na wyro-
bie dodatkowego pierScienia podtrzymujacego, kt6-
ry opieral si¢ o gbérng pozioma plaskg powierzchnie
formy wykanczajacej.

W przypadku artykuléw ze szkla maczyniowego z
gwintem stosowanych do celéw oSwietleniowych
na przyklad szklanych kul z g‘wintem, oznaczalo to
koniecznoé¢ umieszczenia pierécienia podtrzymuja-
cego pomiedzy gwintem a kulistym korpusem na
czesei szyjki przechodzacej w kule pod katem pro-
stym co wymagaloby wprowadzenia zmian kon-
strukeyjnych w wyrobie ze szkla. Rozwigzanie to
posiada jednak szereg wad. Dlugo$é gwintu wymie-
nionych wyrob6w jest znormalizowana i na szyjce
pozostaje bardzo malo wolnej przestrzeni pomigdzy
gwintem a czeécig kulistg. Jezeli utrzymane zosta-
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na wymiary gwintowanej wystajacej ponad wtasei- -

wy korpus na przyklad kule ze szkla, to przy za-
chowaniu normy dlugo$ci gwintu umieszezenie do-
datkowego pier§cienia podtrzymujgcego nie zapew-
nia poprawnego technicznie ustalenia wyrobu w for-
mie. Aby to osiggnaé nalezaloby zmienié diugosé
gwintu a wiec i odpowiednig norme dla artykuléw
ze sZkla, w naszym przykladzie dla kul ze szkla
z gwintem, zmianie musialyby ulec réwniez normy
odno$nej armatury wzglednie oprawek, w ktoérych
majg byé mocowane. '

W wielu przypadkach gwint taki méglby posia--

daé tylko jeden peten zwéj (obrét o 360 stopni) co
w przypadku gwintowanych kul ze szkla zmniej-
szyloby bezpieczenistwo ich zamocowania oraz zu-
pelnie uniemozliwiatoby wymiane kul szklanych po-
przednio wyprodukowanych wedlug innej mormy.
Przy tego rodzaju kulach ze szkla z gwintem do-
datkowy pizr§ciefn podirzymujacy zmniejszylby fun-
kcjonaino$é uszezelki spoczywajacej na odsadzeniu,
ktérej zadaniem jest oddzielenie zar6éwki od atmos.
fery zewnetrznej.

Celem wynalazku jest zbudowanie takiej formy
wykanczajgcej ktéra umozliwialaby wytwarzanie
artykuléw ze szkla naczyniowego z gwintem, a
rwlaszcza kul ze szkla z gwintem, w spos6b auto-
matyczny bez zmiany ich konstrukeji a w szczegdl-
noéci bez zastosowania dodatkowego pierScienia
podtrzymujgcego. ’

Zadaniem wynalazku jest nadanie powierzchni
oporowej formy wykanczajacej takiego ksztaltu,
ktéry umozliwitby wykorzystanie czeSci gwintowa-
nej wyrobu do ustalenia jego polozenia w formie
eliminujgc dotychczas stosowany pierScien podtrzy-
mujgcy. Zgodnie z wynalazkiem zadanie to roz-
wigzano w ten spos6b, Ze powierzchnia oporowa
formy wykanczajacej, na ktbérej spoczywa pOipro-
dukt ma ksztalt linii §rubowej o skoku réwnym
skokowi gwintu wyrobu, Cze§é powierzchni opo-
rowej formy wykanczajacej uksztaltowana jest w
postaci linii §rubowej celowo rozciagnietej ma tuku
odpowiadajgcym katowi Srodkowemu 350 stopni

- a wigc stanowi ona jeden niepelen zw6j gwintu.

Zgodnie z wynalazkiem forma wykanczajaca
umozliwia automatyczne wytwarzanie artykuléw ze
szkla naczyniowego z gwintem, bez potrzeby stoso-
wania jakiegokolwiek dodatkowego pierScienia
podtrzymujacego, na maszynach pracujacych meto-
da przenoszenia poiproduktu, W ten sposéb umozli-
wia sie przejécie z produkeji potautomatycznej
zwlaszcza wyrobdw ze szkla maczyniowego z gwin-
tem dla celéw o$wietleniowych jak na przyklad kul
ze szkla mlecznego i kloszé6w ochronnych z jasnego
szkla, na produkcje w pelni zautomatyzowang a
wiec wysokowydajna, zapewniajacy pokrycie za-
potrzebowania ma te wyroby bez wprowadzenia w
nich najmniejszych nawet zmian konstrukeyjnych,
zmian odpowiednich norm ¢czy zmnielszenia ich
funkecjonalnoéei.

Jednoczeénie stwarza sie mozliwoéci uproszczenia
konstrukcji zaré6wno uiywanych w procesle pro-
dukeyjnym glowic formujgcych jak i wykonywa-
nych dotychezas artykuléw ze szkla naczyniowego
z gwintem ustalanych za pomoca dodatkowego
piercienia podtrzymujacego, na przyklad pustych
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wyrobbw ze szkla o szerokich szyjkach, Zgodna z
wynalazkiem forma wykaficzajaca moze byé wiec
stosowana we wszystkich maszynach lub automa-
tach, pracujgacych metodq przenoszenia pOifabryka.
t1, na ktérych produkuje sig artykuly ze szkla na-
czyniowego.

Wynalazek jest przykladowo wyjedniony na ry-
sunku na ktérym fig. 1 przedstawia przekré} piono-
wy formy wykanczajacej wraz z umieszezonym w
niej pélproduktem, fig. 2 — widoku z boku formy
wykaniczajacej z powierzchnig oporowa zgodng z
wynalazkiem, fig. 3 — widoku z géry na forme wy-
kanczajgca z powierzchnia oporowa zgodng z wy-
nalazkiem. )

Fig. 1, 2 i 3 przedstawiaja zgodna z wynalazkiem
przykladowo wykonang wykaniczajgca forme 1 dla
kul ze szkla mlecznego z gwintem. Fig. 1 przedsta-
wia przekrdj wykarczajacej formy 1 z umieszczo-
nym w niej pbiproduktem 2, Oporowa powierzchnia
4 przeznaczona do ustalenia pOlproduktu 2 uksztal-
towana jest zgodnie z wynalazkiem w cze§é linii
Srubowej, przy czym skok oporowej powierzchni 4
odpowiada skokowi gwintu 3. Wlozenie p6iproduktu
2 do wykafczajacej formy 1 odbywa sig po otwar-
ciu glowicy formujacej w ten sposdéb, ze koniec
gwintu 3 znajdujacy sie od strony korpusu pélpro-
duktu 2 umieszeza sie na oporowej powierzchni 4.

‘Oporowa powierzchnia 4 moze obejmowaé pelen
skok Iinii érubowej (380 stopni). Aby jednak wy-
réwnaé ewentualne przekrecenie polproduktu 2
(na przyklad w przypadku zakleszczenia glowicy
formujacej) korzystne jest aby oporowa powierzch-
nia 4 obejmowata tylko 350 stopni obwodu jednego
zwoju gwintu, jak to przedstawiono na fig. 2 w wi-
doku z boku i fig. 3 w widoku z géry. Oporowa po-
wierzchnia 4 moze zgodnie z fig. 1 do 3 byé tak wy-
konana, ze wigksza cze$é gwintu artykulu ze szkia
wystawaé bedzie ponad forme wykanczajgcy. Moz-
iiwe jest rébwnlez i takie wykonanie oporowej po-
wierzchni 4, Ze nagwintowana cze§é artykulu ze
szkla bedzie cz¢éciowo lub w catoSoi zakryta przez
te forme. :

Forma wykaficzajgca wykonana zgodnie z wyna-
lazkiem moze byé uzyta nie tylko do wykonywania
kul ge szkla mlecznego lub wszelkich innych wy-
rob6w ze szkla naczyniowego z gwintem przezna-
czonych do celéw oéwietieniowych, jak ma przyklad
klosze ochronne ze szkla jasnego, lecz réwniez do
weeystkich innych wyrobéw ze szkla naczyniowego
z gwintem, jak na przyklad do pustyeh wyrobbéw
z szeroky szyjka lub butelek zaopairzonych w
gwint. Jest ona przydatna szczeg6inie przy produk-
cji wszelkich artykuldw z gwintem ze szkla naczy-
riowego o wzglednie duzej $rednicy szyjki.

Zastrzeienia patentowe

1. Forma wykatczajges do maszynowego wytwa-
rzania wyrobdw z pwintem ze szkia naezyniowego
zwlagzeza gwintowanyeh kul ze szkla, produkowa-
nych na maszynach lub automatach pracujacych
metoda przenoszenia pdlproduktu, zmamienna tym,
20 oporowa powlerzehnia {4) wykaficzajacej formy
(1) utrzymudaea poprodultt uksztattowana jest jako
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~czg§¢ linii §rubowej, ktérej skok réwny jest skoko- wana w formie linii §rubowej stanowi cze§é jed-
~wi gwintu (3) wyrobu ze szkla.

2. Forma wykaficzajaca wedlug zastrz. 1, zna- nego zwoju §rubowego o kacie §rodkowym réwnym

xmienna {ym, Ze oporowa powierzchnia (4) uksztatto- 350 stopni.
3
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Fig. 1
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