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Wynalazek niniejszy dotyczy przyrządu
odprowadzającego niasę stopionego szkła
z zasilanego niem zbiornika lub pieca do
miaisizyii formieiriskich lulb do obrabiarek
szkła,

Zapomocą nowlegp przyrządu można do¬
wolnie przerywać dopływ sizfcła do każde¬
go lub do wszystkich urządzeń formier¬
skich, nie przerywaijąp przytem normalnego
biegu pieca i nie zmieniaijąic cieplnych i fi¬
zycznych właściwości masy, przepisanych
dla danego wyrobu. Gdyby nastąpiła przer¬
wa w pracy pieca, właiściwiaści owe uległy¬
by zmianie, wywołując znaleźne straty ma-
tenjału i zmniejsizenie produkcji w okresie
doprowadzania niaisy db jej właściwości,
wymaigatnych wiairumikamii pracy.

W celu wiskajzanym pcn.vyżej przyrząd

składa się, w myśl wynalaizku niniejsizego,
z ogniwlai, przejmującego szkło z ipieca lub
z innego źródłiai i posiada!jącego swoboda
ruchów w pewnej płaszczyźnie w celu roz¬
dzielenia przejmowanych ładunków, a rów¬
nież i w innej płaszczyźnie, w celu prze¬
rywania ich podziału.

Ogniwo przejmujące sizkło odprowadza
je do urządzeń nolboczych, bezpośrednio
lub zapomocą odpowiednich przewodów,
Może też ono stanowić część składową
przyrządu rozdzielczego (rozdzielacza), wa¬
hającego się w kierunku polziomym na czo¬
pie, umieszczonym poniżej zbiornika ze
szkłem, dzięki azemu ogniwo to można od¬
suwać od rozdzielacza w celu przerwania
diopływlu sizkłaL

Wylot rozdzielacza posiada ilość prze-



wadów odpowiadającą ilości urządzeń ro¬
boczych i dostarcza do nich szkło pokolei.

*ffl rij|igśl -vfy^laJzHu kaiżdy przewód można
wyiqiMać "K pMisaczyzny ruchów rozdziel¬
czych pomiienionego wylotu rozdzielacza w
celu przerwalnia dlopływu szkła do obsługi¬
wanego niem urządizenija roboczego. Pozwa¬
la' to, nile przerywał jąc norcnailnegk) odipły-
wu szkła z piecai, dowolnie zatrzymywać
dopływ masy do urządzeń roboczych, za-
pomocą od|>owiedniiejgo przestawienia roz-
dzilelajcza, albo też wstrzymać dopływ maisy
db pewnego lub do pewnych tylko urzą¬
dzeń, oddziiaiywuijąc ma odpowiedni prze¬
wód lub przewody.

W ajpamacie, opisanym poniżej tytułem
przykładu, szkło odchodzi automatycznie
z perjodyoznemi przerwami dto foirtm jed¬
nego lub kilku urządzeń formierskich. Ru¬
chy odbiorcze przyrząd*1 zespolone są z ru¬
chami urządzeń formierskich w taki sposób,
że napełnianie foitmy odbywa tfiię w odpo¬
wiednim momencie układu form, izaJzwyozałj
w przerwie pomiędzy okresami ich ruchów.

Fig. 1 przedstawia widok boczny i prze¬
krój częściowy urządzenia w chwili odpro¬
wadzania sizkła z pieca lub zbiornika do
formy urządzenia formierskiego, fig. 2 —
rzut poziomy apamalfcu z uwiidoczntteniem
jednego z przewodów odprowadizaijących,
fig. 3 — częściowy rzut poteioniy urządze¬
nia na: dwai kanały, fig. 4 — szczegóły urzą¬
dzenia do podnoszenia górnych feoóców
przewodów i odpnowadzamia szkła od wtlar
śdWych urządzeń roboczych do zlewa zai-
pafcowego, fi|g. 5 — przekrój ^części aparatu
razdzielcizego, ze zbiornikiem w pozycji ob¬
niżonej, dzięki ezenmi dopływ&fące z pieca
lub ze zbiornilka szkło przelewaj się do zle¬
wu, fig. 6 i 7 —i rzut poziomy i widok koń¬
cowy urządzenia zespajliaijąjcego ruchy roz¬
dzielacza i maszyn formierskich, fig. 8, 9 i
10 — schemat urządzenia do podziału
Sizkłai, wychodzącego z jednego wylotu pie¬
ca, naj dwa, trzy lub cztery przyrządy ro¬
bocze, fig. 11 i 12 schemat doprowadzania

rozdzielaczem sizktłai do jednego lub dwóch
formierskich stołów obrotowych o ruchu
ciągłym.

Fig. 1 przedstawia przyrząd w chwili
doprowadzenia! sizkta, wypływałjąjcego wy¬
lotem 1, z pieca lub zbiornika! 2, zamyka¬
nego w razie potrzeby zasuwą 3, przez, kap¬
nął 4 do form 5 przyrządu formierskiego 6.

Aparat rozdzielczy 7 mieści silę na sio¬
dle 8 i posiada ruchy wahadłowe, niadawa-
ne mu pierścieniem 10 o łożysku schodko-
wem 11. Siodło 8 spoczywa na podstawie
12, umocowanej w odpowiedniej ramie 13.
W pierścieniu 10, podstawie 12 i ramie 13
wykonane są otwory. O ile wilec zbiornik
zaijmuje pozycję;, przedstawioną na fig. 5,
szkło pod wpływem właismego ciężalrtu spły¬
nie temi otworami do zlewu lub do innego
odpowiedniego naezynia.

Rozdzielacz 7 posiada ruchomy odbior-
nilk 14 i żłób 15, umocowany na występie
16 pierścienilaJ 10. Odibilornik 14 może wy¬
konywać ruchy wahadłowe w płaszczyźnie
pionowej nai czopie 17, osadzonym we
Wsporniku 18, umocowamym w pierścieniu
10. Nadlew 20 na powierzchni dolnej zbior¬
nilka 14 współdziała z rolką lub z czopem
21 na ramieniu 22, ustawianiem na waile 23,
obracanym we wsporniku 18 korbką 24 ru¬
chem wahadłowym. Zbiornik 14 jest usta¬
wiony tak, że w pozycji fig. 1 wychodzące
z pieca szkło odpływa do żłobu 15. Po
opuszczeniu zbiornika obrotem korbki 24
(fig. 5) ku górze szkło omija zbiorniki i
spływa otworami do zlewu.

Rozdzielacz 7 wykonywa ruchy waha¬
dłowe w płaszczyźnie pozAoinej na łożysku
11 w określonym porządku i w odpowied¬
nich momentach czasu, rozdzielająjc szkło
na szereg przewodów 25, prowadzących do
urządzeń formierskich. Do wprawienia przy¬
rządu w ruch słłuży goleń 26, połączona! z
jednej stromy z pierścieniem 10, z drugiej
zaś % ramieniem 27, przymocowainem dlo
górnego końca wału koirfoowego 28+ osadzo¬
nego w 'koiluitnnie 30, połączonej' 3rdbami
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% wysięgiem 31. Ucmjocofwiaine ma końcu dol¬
nym wału 28 ramię 32 połajczłane jest go¬
lenią JJ z ramieniem pionowieim 34 urzą-
dzeniai /zegarowego (fi|g. 6 i 7)t które zespa¬
la i uzależnia od siebie rudhy rozdzielacza
7 i urządzeń formierskich. Rolka 29 na ra-
mieniu 34 współdziała z ksilukiem 35 wału
J6. Zaklinkme mai wale 36 koło ślimakowe
57 napędza ślimak 5S na wale 40, który
oirfcymiuje ruch zapoimocą koła zapadkowe¬
go 41, uruchomianego ksiukiem 42, napę¬
dzanym z odpowiednią szybkością i koor¬
dynującym ruchy nożyc i rozdzielacza.
Ksiuki 43 i 44 można ustawiać dowolnie na
wale 36, a drążkami 45 i 46 przesuwać za¬
wory ślizgowe w! cylindrze 47, regulując w
ten sposób funkcjonowanie hydraulicznych
przyrządów urządzeń formierskich.

ZaJpomołcą odpowiedniego wymierzenia i
ustawienia ksiuków* 43, 44 i 35 oraz uregu¬
lowania szybkości łańcucha napędnego i o-
peracyj nożyc można należycie ustosunko¬
wać ruchy rozdzielacza i urządzeń formier¬
skich.

Przewody 25 rozchodzą się od wylotu
pieca w kierunku promieni z pewnem po¬
chyleniem nazewinątlrz;. Końce górne prze¬
wodów wiszą,, w celu umożliwienia podno¬
szenia ich i opuszczania' craiz ustawiania w
płaszczyźnie poziomej, na wsporniku 31.
Końce dolne przewodów wfezą ustawinie
na belce 48. Wszystkie przewody posiadają
ustrój zupełnie jednakowy, wystatrczy prze¬
to opisać jeden z nich.

Do podnoszenia przewodu, w celu prze¬
rywania dopływu szkła Ao obsługiwanego
przezeń urządzenia ii odproiwadzamia go do
zlewu, koniec górny przewodu połączony
jest przegubowo z końcem dźwigni 50 z&-
pomocą pnowiaidlniJcy i sworznia 51. Drugi
koniec dtiwa^pSt 50 połączony jeist z azopeni
52, umocoiwtainym we wsporniku 53, przy-
fnocowanynł ipirzesuwnie do wysięgu 31
śmaibanri 54, przechodzącemu przez otwory
53. Ramię 56 (Hg. 4), umocowane rta czer¬
pie 52, ślizga się rolką 57 w prowadnicy

58, diwigpi 60 osadzonej na czopie 61 we
wsporniku 53. Dźwiignila 60 posiada korb¬
kę 62 dostępną dla robotnika oraz drążek
65, który prowadzi do urządzenia formier¬
skiego i pozwajla kierować jej pracą. Przy
normalneon dcpirowaidlziainiu szkła, korbka
62 zajmuje pozycję wiskatziakną na fig. 1-
W celu paizeiTWainia dopływu szkła należy
przesunąć ją do pozycji wskazanej na fig.
4. W tej pozycji wygięty wyłącznik 64 na
powierzchni dolnej dźwigni 50 odprowadzał
szkło ze żłobu 15 do żłobu 65 i stąd do
zlewu.

Do regulowainia kierunku i szybkości1 ru¬
chu szkła w chwili, gdy masa opuszcza
przewód, mioiżna przestawiać pionowo dol¬
ny koniec jego w jarzmie 66 na końcu
dlrążka 67. Dolny koniec drążka tego umo-
oowiainy jest przesuwnie we wsporniku 68,
przyśrubofwianym do belki 48 albo innej
staiłej części przyrząjdu wydaijącego szkło.

Wpobliżu każdego przyrządu formier¬
skiego przechodził przewód 4, przez który
szkło płynie z kamałów 2'5 do formy 5.
Przewód 4 spoczywa we wsporniku 70, u-
m:ocowianyni na górnym końcu kolumny 71,
ponad poziomem roboczym form.

Otrzymujące szkło powierzchnie apara¬
tu rozdzielczego i przewiodów 25 można
spryskiwać, zapomiocą odpowiednich natry-
skaczów 72, wodą lub innym płynem, któ¬
ry wytwarza pod wpływem ciepła szkła
warstwę pary, zimniejiszaljajcą tarcie przy
przepływie miasy z pieca do form.

Fig. 8, 9 i 10 przedstawiają schemat u-
kładu dwju, tlrzech lub czterech urządzeń
formierskich około jednego pieca lub zbior¬
nika szkła, przyczem zasilalnie odbywa się
samioczynnie i perjodycznie zapomocą u-
rządzenia wydającego* Urządzenie do za¬
silania dwóch przyrządów formierskich (fig.
2) pokazuje fi|g. 3. W celu zasilania trzech
lub czterech maszyn (fig. 9 i 10) należy je¬
dynie powiększyć ilość przewodów i tak
ukształtować kisiuk 35, alby ruchy aparatu
nozdzŁelczego 7 dawały mu możność roz-
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cłziielać szkło pomiędzy przewody pa&zcze-
gólnych urzą|dfceń.

W wypadkach, gdy urządlzenia robocze
można ustawić przy samym wylocie pieca,
można usunąć przewody 25, przedłużałjąc
natomiast źiłób 15 albo zbiornik 14 aparatu
nozdzielczejgo 7 w celu odlprowadzania szkła
bezpośrednio do fortm jednego lub kilku u-
urządzeń formierskich (fig, 11 i 12). Nadając
odpowiedni ksztiałt ksiufcowil 35, można za¬
silać szkłem z aplamatu rozdzielczego 11 ko¬
lejno dwa lub kilka urządzeń formierskich,
przedstawionych ma fig. 12.

Ruch urządzeń formierskich może być
przerywany adfaa ciągły. W ostatnim wy¬
padku, w ciągu pewnego krótkiego okresu
czaisu aparat porusza się razem z formami,
podczas zasilania ich szkłlemi (por. limje
kreskowane, fig. 11 i 12). Ruch aparatu za¬
leży od rozmiarów ksiuk^ 35, który wpra¬
wia aparat w ruch wahadłowy.

Urządzenie pracuje w sposób następu¬
jący. Przypuszcza silę, że wszystkie części
zaljmują położenie przedstawione na fig. 1
i 3 i urządzenie formierskie 5 zostało unie¬
ruchomione w taikiej pozycji, że jedna z jej
form przypadła naprzeciw przewodu 4.
Szkło dopływa okresowio zj wylotu pieca
luJb zbiornika 2, apamajt ziajś1 i1 przewody po¬
siadają dysize do wstrzykiwania płynu wy¬
twarzałjąeego walrstwę pary. W takich Wa¬
runkach! zibilorkiik 14 aparatu odprowadzi
szkło do żłobu 15 i przewodem 25 do ka¬
nału 4 i formy 5. Następnie aparat wyko¬
nywa ruch w płaszczyźnie poziomej nia ło¬
żysku ischoidkowem 11 i pod wpływem ksiu-
kaJ 35 oraiz pierusziainego przezeń przyrządu
do pozycji wskazanej linjami kreskowane-
mi na fig. 3, wobec czego szkło poczyna do¬
pływać przewodami 25 dio połączionej z nim
maszyny.

W celu przerwania! ddpływu stzkła, do
wszystkich miaszyn wystarczy obrócić korb¬
kę 24 do góry,, wslkutek czego zbiornik 14
obsunie się pod wpływem wjaisnego ciężamu

nadół do pozycji fig. 5. Wówczas cała ma¬
sa wychodzącego z pieca sizkła spłynie do
zlewu. Do ponownego zasilania urządze¬
nia wystalriczy odwrotny ruch korbki 24,
który przywróci zwornikowi 14 pozycję,
przedstawioną ma fig. 1.

Każdy z poszczególnych przewodów 25
można przeisiumąć korbką 62 do pozycji
według fig. 4 w celu przerwania' dopływu
szkła dó pewnego ojkreślonego przyrządu i
sifciertowaniia go do zilewu. Inne maszyny,
których przewody zachowały pozycję
Wskazaną] na fijg. 1, będą zsaisłlane w dal¬
szym ciągu bez przerwy i prawidłowo.

Pomysł mjożna stosować w licznych od¬
mianach, stosownie do potrzeb i warunków
pracy.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Urządzenie odbiorcze do ładunków
roztopionego szkła, zawierające ogniwo,
które składa isię z części wydającej i części
pobierał jąpej ładunek z odpowiedniego
źródła, znamienne tern, że ogniwo to jest
ruchome względem jednej płaszczyzny, w
celu rozdzielania ładunku, i względem in¬
nej płaszczyzny, w celu przerwania po¬
działu łaldunków.

2. Urządzenie Według zalstaz. 1, zna¬
mienne tern, że ogniwo wydające stanowi
część piabiieraijącą rozdzielacza i osadzone
jest Wahajdłowo okcio czopa nie pionowego
w ten sposób, iż. waha się niezależnie od
ruchów rozidzielalczai.

3. Urząjd'zenie według zialstrz. 1„ zna¬
mienne tern, że oigniwo wydające może do¬
starczać sizkłoi kolejno do kilku przewodów
biegnących promieniowo, z których każdy
można wyprowadzać z płaszczyzny ruchu
wydającego pomaJenifonego ogtaiwa,

4. Urządlzenie według zalstrz, 2, zna¬
mienne tern, że pionowy w przybliżeniu
czop posialda wydrążenie, a1 ogniwo wydai^
jące pozwala ładunkom szkła spływać
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pnz&z wydrążony cziop* skoroi jesł orno od¬
chylone z pozycji pobierania.

5. Urządzenie według zasihrz. 3, zna¬
mienne tem, że wyłącznik jest połączony
z przewodiem w tietni sposób, iż- po wypro¬
wadzeniu przewodu z płasizczyzmy ruchu

wydającego ogniwa, wyłącznik połączony
z tym przewodem sitiaje na drodze ruchu
ładunków szkła.

Hartford—FaJrmónt Compalny,
Zastępca: M, Skrzypkowskł,

rzecznik patentowy.
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