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Wynalazek dotyczy sposobu spawania grubo-
§ciennych przestrzennych przedmiotéw szkla-
nych przez ogrzewanie oporowe bezposrednie
pradem elektrycznym doprowadzanym za po-
mocg palnikéw, & w szczeg6lnoSci spawania
ekranu i stozka lampy oscyloskopowej, posia-
dajgcej $ciany o grubo$ci wiekszej niz 5 mm.
Wynalazek dotyczy réwniez innych przestrzen-
nych przedmiotéw szklanych, produkowanych
tym sposobem. :

Wedlug znanego sposobu, tego rodzaju gru-
boScienne, przestrzenne cze$ci szklane sg ogrze-
wane np. za pomocyg palnikéw gazowych, przy
czym spawane krawedzie umieszcza sie jedng
na drugiej, po czym za pomocg kilku palnikéw
doprowadza sie prad do spawanych krawedzi.
Prad przeplywajgc przez gorgce szklane kra-

wedzie, powoduje takie ich rozgrzanie, ze naste-
puje zespawanie tych krawedzi. '

Mimo zadowalajacych wynikéw uzyskanych
tym sposobem, posiada on wade polegajaca na
tym, Ze powierzchnie spawane nie topig sig
réwnomiernie, w szczegblnofci w przypadku
grubo$ciennych przestrzennych przedmiotéw
szklanych. Mozna to przypisa¢ faktowi, ze przy
tym sposobie ogrzewania szklanych czefel, zew-
netrzna strona jest bardziej goraca, niz wew-
netrzna. W konsekwencji, opér elektryczny
szkla krawedzi spawanych po sironie zewnetrz-
nej jest mniejszy, anizeli po stronie wewnetrz-
nej tak, iz gesto§é pradu jest wigksza po stro-
nie zewnetrznej szkla. Szklo jest wiec najsil-
niej ogrzewane na tej przestrzeni, a na skutek
ujemnej charakterystyki opornofci szkla, ge-




stos¢ pradu po stronie zewnetrznej jeszcze bar-
dziej wzrasta i szkio na wewnetrznej stronie
‘ogrzewa sie niedostatecznie. Wynika z tego, ze
czesci szkla na stronie wewnetrznej nie zostaja
catkowicie potaczone, pozostawiajgc na tej prze-
strzeni rowek, ktéry nastepnie moze byé przy-
czyng pekniecia szkla. Wad tych wedlug wy-
nalazku mozna unikngé przez chwilowe przer-
wanie pradu elektrycznego w czasie spawania.

Optymalny czas przerwy przepitywu pradu
réwna sig okresowi, w ktérym przeptywal prad
plus potowa okresu nastepnego spawania, dzie-
ki czemu otrzymuje si¢ réwnomierng gestosé
pradu i temperature w przestrzeni spawanej.
Jednakze stosunek czasu spawania do czasu
przerwy zalezny jest od grubosci spawanych
krawedzi i sposobu podgrzewania wstepnego.

Dla umozliwienia praktycznego zastosowania
wynalazku, opisany - jest ponizej szczegbélowo
przyklad zilustrowany rysunkiem, na ktérym
fig. 1 uwidacznia przekr6j przez czeSci szklane
zespawane za pomocg znanego sposobu, a fig. 2
— przekrdj przez czeSci szklane spawane spo-
sobem wedlug wynalazku.

Czgéé ekranu 1 lampy oscylograficznej o gru-
bosci krawedzi od 6 do 8 mm, na fig. 1 i 2
zostala przyspawana do stozka 2.

Poniewaz przy spawaniu czeSci szklanych,
przedstawionych na fig. 1, wieksza cze$é pradu
plynela przez zewnetrzng powierzchnie 3 na-
stapilo wiec na tej przestrzeni- calkowite ze-
spawanie. Jednak na skutek niepetnego zlania
sie cze$ci szklanych 1 i 2 powstaje na wew-
netrznej powierzchni wglebienie 4 w postaci
rowka w przeciwieistwie do przypadku uwi-
docznionego na fig. 2.

Przy spawaniu sposobem wediug wynalazku,
prad zostaje chwilowo przerwany w czasie spa-
wania dla umozliwienia réwnomiernego rozej-
§cia sig ciepla w spawanej przestrzeni. Wskutek
tego spadek temperatury wzdiuz grubosci szkla-
nej $ciany osigga mniejsza warto$é oraz zmienia
sie kierunek tego spadku ze wzgledu na to, ze
zewnetrzna strona szkla jest silniej chiodzona
niz strona wewnetrzna. W ten sposob zewnetrz-
na strona szkla osigga takg samg lub nieco
nizszg temperature niz strona wewnetrzna.

Po ponownym wigczeniu pradu, przeptywa on
bardziej r6wnomiernie przez cala spawang prze-
strzefi lub nawet w wiekszej mierze po stronie
wewnetrznej tak, iz po stronie wewnetrznej uzy-
skuje sie catkowite zespawanie, co uwidocznio-
ne jest na fig. 2.
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W lampie oscyloskopowej o maksymalnej
Srednicy ekranu okolo 54 cm, w ktorej grubosé
spawanych $cian wynosi od 6 do 8 mm prad
przeplywa przez 5 sekund i nastgpnie przery-
wany jest na 5 sekund. Moc zuzyta jest okoto
16 kVA. -

Jednakze' stosunek czasu spawania do przer-
wy jest funkcja grubosci Sciany i zalezy od
sposobu ogrzewania wstepnego.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb spawanija grubosciennych przestrzen-

nych przedmiotéw szklanych przez bezpo- -

§rednie ogrzewanie oporowe pradem elek-
trycznym, w ktérym po wstepnym ogrzaniu
spawanych krawedzi umieszcza sie je jedna
na drugiej, znamienny tym, Ze przepltyw
pradu w czasie spawania jest okresowo
przerywany tak, iz otrzymuje sie wyréwna-
nie gestoSci pradu i temperatury w prze-
strzeni spawanej. N

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
ze okres przerwania przeptywu pradu jest
réwny okresowi uprzedniego przeplywu pra-
du oraz polowie czasu spawania, nastepujg-
cego po tej przerwie.
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