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Wynalezek niniejszy dotyczy samo-
czynnej maszyny do wydymania szkla. Ma-
szyny tego rodzaju sa znane i maja najroz-
maitsza budowe. Buduje sie je najczesciej
jako wieloglowicowe maszyny obrotowe.
Najbardzej rozpowszechnione sa maszyny
Ovensa, gdyz wumozliwiaja ekonomiczne
wyzyskanie wanny wstepnej, ktérej uzy-
cie jest jak wiadomo, bardzo kosztowne i
dlatego ma decydujacy wplyw na ekonomjg
maszyny.

Posréd znanych maszyn Ovensa nie by-
o dotychczas takich, ktéreby nadawaly sie
do wydymania butelek o dowolnej wielko-
sci, W starszych maszynach Ovensa wada
ta polega na tem, ze jak wiadomo, w celu

doprowadzenia do napetnienia formy wstep-
nej do poziomu szkla trzeba caly kadlub
maszyny podnosié¢ i opuszczaé, Zasada ta
wymaga bardzo silnej konstrukeji, co zno-
wu uniemozliwia stosowanie wielkich
predkosci obrotowych, z powodu znanych
momentéw bezwladnosci.

W nowszych maszynach ominigto te
trudnoéé, podnoszac lub opuszczajac w da-
nej chwili tylko forme jedna wstepna. Z te-
go powodu maszyny te posiadaja ciezki
podnosnik potrzebny do duzych form, kté-
ry tez, z powodu duzZego momentu bezwlad-
noéci, nie moze wykonywa¢é szybkiego ruchu
wgére, w celu bardzo szybkiego podejmo-
wania bryly szkla przy wyrobie matych



butelek. Z tego powodu trzeba bylo do-
tychczas budowaé maszyny z lekkim pod-
noénikiem do wyrobu matych butelek i ma-
szyny z cigezkim podnoénikiem do wyrobu
duzych butelek.

Wynalazek niniejszy wychodzi z zato-
zenia, ze jedna maszyna do wyrobu bute-
lek o dowolnej wielkosci da sie tylko wte-
dy. zbudowaé, gdy bedzie dostosowana do
rozmaitych_ okreséw czasu ostygania, li-
czac od chwili napelniania szklem for-
my wstepnej do chwili przeprowadzenia go
do formy wykoficzajacej. Dla przebiegu
chlodzenia miedzy wsysaniem a wydyma-
niem koricowem decydujacym jest kat ob-
rotu, ktéry maszyna opisuje od miejsca
wsysania do miejsca wktadania bryly szkla
do formy wykoriczajacej. Zadanie to roz-
wiazuje si¢ najlepiej w ten sposéb, ze
wszystkie krzywizny sterowe, wplywajace
na tok pracy po wsysaniu, sa umieszczone
na jednej, wspélnej czesci maszyny, ktéra
przez przesunigcie katowe moze byé zblizo-
na lub oddalona od krzywizn sterowych
procesu ssania, osadzonych w maszynie nie-
ruchomo, przez co zmienia sie kat obrotu
pomiedzy ssaniem a wydymaniem korico-
wem, Te krzywizny sterowe, umieszczone
razem na nastawniczej czesci, moga byé
np. krzywiznami do otwierania i zamyka-
niz) form glowicowych, wstepnych i wy-
koficzajacych, do obracania form glowico-
wych ku wykoficzajacym, jako tez do po-
ruszania form glowicowych w kierunku
fcrm wykoficzajacych.

Zapomoca odpowiedniego ustawienia
czeSci meszyny obracajacej te krzywizny
mozna skrécié lub znacznie przedluzyé
okres czasu miedzy wsysaniem a przepro-
wadzeniem bryly szkla do formy korico-
wej, nie potrzebujac przytem zmniejszaé
lub powigkszaé¢ chyzosci obrotowej maszy-
ny. Sposéb ten umozliwia z:item znaczne
skrécenie przebiegu chlodzenia przy wy-
robie matych i najmniejszych butelek, nie

uzywajac przytem niedopuszczalnie wiel-
kich chyzoéci obrotowych maszyny.
Urzeczywistnienie wynalazku niniej-
szego wymaga jednak jeszcze innych $§rod-
kéw. Oprécz zmniejszenia kata obrotu, u-
mozliwiajacego znaczne skrécenie przebie-
gu chlodzenia matych butelek, pozadane
jest jeszcze, aby ruch przejéciowy bryly

szkla z formy wstepnej do koricowej byt

mozliwie przyspieszony, gdyz specjalnie do
wyrobu malych “butelek stosuje sie, jak
wiadomo, szklo rzadko ptynne, wigc bry-
ty z tego rzadko plynnego szktla, stosunko-
wo mato jeszcze ochlodzone, wyciagalyby
sig, a nawet urywalyby sie, gdyby okres
przejécia trwal dlugo. Wynalazek wycho-
dzi z tego zalozenia, ze do wykonania te-
go ruchu przejiciowego potrzebna jest
cze$¢ maszynowa mozliwie lekka, o nie-
zmieniajacym si¢ cigzarze przy wyrobie
wszelkiego rodzaju butelek.

Ruch formy wykoriczajacej ku glowi-
cowej bylby dla tego celu nieuzyteczny,
gdyz melsy formy wykoriczajacej i ich dzwi-
garé6w, zwlaszcza przy wyrobie duzych
butelek, sa tak wielkie, ze nie mozna im na-
da¢ wystarczajacej chyzosci, Wige do wy-
konania tego ruchu przejsciowego bryly
szkla wybrano najmniejsza z form, to jest
glowicowa. W maszynach z forma ssaca
jest znane przeprowadzanie bryly szkla za-
pomoca ruchomej formy gltowicowej od
formy ssawczej i wstepnej do wykoricza-
jacej, ale w znanych maszyneich dzieje sie
to w ten sposéb, ze forma wstepna znaj-
duje si¢ pod wykoficzajaca, a forma gtowi-
cowa z bryla szkla porusza si¢ wgére. Ta-
kie rozwigzanie bylo dla niniejszego wy-
nalazku nieuzyteczne z tego powodu, ze no-
wa maszyna ma wyrabia¢ takie najmniej-
sze butelki, a w pracy maszyny ruch for-
my glowicowej wgére bylby tak przyspie-
szony, ze bryla szkla musiataby sie bezwa-
runkowo oderwaé od formy glowicowe;j.
Z tego powodu umieszczono tu forme wstep-
na ponad wykoficzajaca, a przeprowadza-
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hie bryly szkla odbywa sie w ten sposoéb,
ze forma glowicowa: przesuwa si¢ wdot
przez otwarte ramiona formy wstepnej i
dostaje si¢ na otwarta forme wykoriczaja-
ca. W czasie tego ruchu oderwanie sig¢ bry-

ly szkla jest wykluczone. Oprocz tego bu-

dowa maszyny staje si¢ bardzo korzystna,
bo forma glowicowa moze sie poruszaé
wdél pod dzialaniem wlasnego cigzaru,
wiec nie potrzeba osobnego mechanizmu
uruchamiajacego, ktéry bylby konieczny,
gdyby ruch odbywal sie wgére. Korzy$é ta
uwydatnia si¢ znakomicie przy wyrobie
najwiekszych butelek, gdy ciezar bryly jest
wielki, Uzywanie form wstepnych réznej
wielkoéci wymaga, aby takze ich skok byl
zmienny. Wynalezek uzyskuje to w ten
prosty sposob, ze forma wstepna wraz z
podstawa toczy si¢ po torze, ktéry jest u-
mocowany na obrotowej cze$ci maszyny i
jest nastawiany w kierunku pionowym.

Uzywanie form wykonczajacych o réz-
nej wysokosci wym:ga réwniez osobnych
srodkéw, Aby i tu znalezé mozliwie prosta
budowg, umozliwiajaca uzywanie mozli-
wie jednakowych czesci form, zastosowa-
no obrotowe na osi potéwki formy wykon-
czajacej, przyczem o$ ta jest osadzena nie-
ruchomo w kadlubie m:szyny, podczas
gdy potéwki formy wykoriczajacej podpie-
ra plyta nastawnicza na wysokosé,

Jak wiadomo, do wyrobu matych bute-
lek musi byé stosowane rz:dkoptynne
szklto w poréwnaniu ze szkltem do wyrobu
butelek duzych. Znane wanny obrotowe, w
ktére jest zaopatrzona np. maszyna Oven-
sa, dostarczaja szkla o niezmiennej gesto-
§ci. Znana wanna obrotowa jest zatem nieod-
powiednia dla opisanej maszyny. Projekto-
wano juz tez wanny nieruchome, w ktérych
szklo miato byé mechanicznie mieszane.

Wedlug wynalazku, zamiast wanny ob-
rotowej zastosowano nieruchoma wanne
wstepna, polaczonag z wanng gltéwna, oraz
zgarniacze, “ktére przechodza przed kaz-
da forme ssawna i wykonywujac ruch sa-

moczynny, zgarniaja wierzchnia ‘warstwe
szkla, ochlodzonego powietrzem i forma
nastepna, zpowrotem do wanny gléwne;j.

Urzadzenie to jest takie, ze zapomoca
przestawienia zgarniaczy na wysokosé,
mozna usungé¢ wierzchnia warstwe szkla
o roznej grubosci. Przy wyrobie matych
butelek, kiedy jest pozadane szkto rzadko-
plynne, zanurzzja si¢ zgarniacze stosunko-
wo gleboko w wannie wstepnej, wiec usu-
waja w zupelno$ci chlodniejszg warstwe.
Przy wyrobie wielkich butelek odbywa sie
tu usuwanie ochlodzonej czesciowo warstwy
gérnej nie tak gleboko, wigc przy na-
stepujacem potem ssaniu wyciaga - si¢
szklo nieco chlodniejsze i gesciej plynne.

Przy uzyciu tej meszyny do wyrobu ma-
tych i duzych butelek jest tez waznem, aby
tak male jak tez i duze formy dawaly sie¢
bez trudu wstawia¢ w ramiona form wstep-
nych, oraz zeby bylo latwe wyréwnanie
obu potéwek formy takze w czasie ruchu.
W tym celu ramiona formy wstepnej sa
umocowane w maszynie w sposéb, w za-
sadzie swej znany. Jednak potéwki umo-
cowane s3 na tych nieruchomych ramionach
zapomocsa czesci, ktore sg tatwo wymien-
ne i daja si¢ na ramionach ustawiaé sto-
sownie do wielkosci form.

W celu wszechstronnego uzycia maszy-
ny jest réwniez bardzo wazna mozliwosé¢
zmian w przebiegu wydymania., Rozmaite
wielkoéci i rozmaite ksztzity wyrabianych
butelek wymagaja moznoéci  znacznych
zmian w prowadzeniu powietrza, I tu trze-
ba zwrdci¢ szczegblna uwage na najmniej-
sze butelki, ktére musza by¢ dokladnie wes-
sane i wydymane, ' -

Uzywane przyrzady do poruszania
trzpienia ustnikowego sa zbyt ciezkie, by
mozna bylo je stosowaé przy szybkim bie-
gu maszyny. Z tego powodu stosuje sig,
wedlug wynalazku, cylinder, otaczajacy
forme¢ ustnika z tlokiem trzymajacym
trzpien ustnikowy, ktéry we wilastiwym
czasie wsuwa si¢ lub wysuwa w prézuie u-



czyniona w formie, w celu wessania szkta
lub spowodowanie nadcisnienia, niezbedne-
go do wydymania,

Zdawatloby si¢ korzystnem, krzywizny
sterowe, regulujace otwieranie przewodéw
ssawczych i tloczacych, przelozyé tekie
na te cze$¢ maszyny, ktéra jest nastawia-
na wzgledem krzywizn sterujacych proce-
sy ssania. To jednak nie byloby celowe w
maszynie uniwers:zlnej. Znacznie korzyst-
niej jest umiesci¢ te krzywizny na nierucho-
mych czesciach maszyny, uczynié je jednak
nastawianemi niezaleznie od wszystkich
innych krzywizn. Przyédzem, stosownie do
wynalazku, postar:mo si¢ o to, aby te krzy-
wizny sterowe byly, w celu nastawiania,
tatwo dostepne, co osiagnieto w ten spo-
séb, ze maszyna jest w znany sposéb zbu-
dowana jiko maszyna obrotowa z jednym
cylindrem; ten cylinder ma jednak takie
wymiary i tak jest zbudowany, ze zdolu
moze dofi weji¢ wygodnie jeden czlowiek
i nastawi¢ krzywizny sterowe, umocowa-
ne w goérnej czesci cylindra, przyczem nie
jest ncrazony na dzialanie ciepta promie-
niujacego z innych cze$ci maszyny. Wy-
bér takiej budowy jest takze z tego wzgle-
du wazny, ze umozliwia umocowanie nie-
ruchome lub nastawialne cze$ci maszyny
w ksztalcie wycinkéw powierzchni cy-
lindrycznej, ktére dzwigaja rozmaite krzy-
wizny sterowe.

Aby maszyna byla istotnie uniwersal-
na jest jeszcze konieczne takie urzadzenie,
ktéreby umozliwiato takze wyréb butelek
bez szwu. W tym celu zastosowano nowe
urzadzenie polegajace na tem, ze po krét-
kim okresie wydym:mia wstepnego otwie-
ra si¢ forma wykonczajaca, poczem forma
glowicowa z wiszaca butelka obraca sie
nieco, a forma wykonczajaca znowu sig
zamyka, poczem butelk¢ wydyma sie do
korica.

Wykonanie wynalazku jako przyktadu
przedstawiaja zalaczone rysunki,

Fig. 1 przedstawia pionowy srodkowy

przekréj polowy maszyny, czyli uklad
form wzgledem siebie w okresie wydyma-
nia.

Fig. 2 przedstawia jedna catkowita glo-
wice maszyny; forma wstepna i forma
gléwna sa otwarte, a forma ustnikowa
znajduje sie w chwili zesuwania sie z ban-
ka szkla. - '

Fig. 3 przedstawia boczny widok dru-
giej polowy maszyny, z cze$ciowym prze-
krcjem pionowym jej czg$ci pierscienio-
wyck; forma ustnikowa znajduje si¢ w naj-
wyzszem potozeniu, a znajdujaca sie poni-
zej forma wsternsj jest zamknigta, przy-
czem cbydwie sa opuszczone do poziomu
szkla ptynnego, w celu wessania takowego.

Fig. 4 przedstawia te sama polowe ma-
szyny tez form i ich diwigaréw. Srodko-
wa, nieobrotowa czeé¢ cylindryczna maszy-
ny jest przedstawiona w widoku, a zgar-
niacz w potozeniu obnizonem, Oprécz te-
go uwidoczniono w przekroju pionowym
pclozenie wanny wsternej wzgledem wan-
ny giéwne;j.

Fig. 5. przedstawia z jednej strony wi-
dok zg6ry na wenne wstepna, z drugiej zas
strony poziomy przekrdj pewnej czeéci ma-
szyny, przyczem nieruchomy cylinder prze-
cieto w potowie wysokosci, podczas gdy
poszczegolne gltowice (jednostki robocze)
sa przeciete w réznych wysokosciach., W
najwyzszej widocznej na rysunku glowicy,
przekréj przechodzi ponad ramionami for-
my wstepnej i przecina jeszcze rame
$lizgowa. Ramion:, formy wstepnej sa u-
widocznione w polozeniu otwartem, a for-
ma glowicowa ze sankami ukoficzyla pra-
wie ruch wgére,

W nastepnej glowicy wskazano widok
zgéry nzj rame $lizgowa. Uwidoczniono
formy wstepne, zamkniete pod formami
ustnikowemi, przyczem obie sa opuszczo-
ne do poziomu szkla.

W trzeciej gtowicy uwidoczniona diwi-
gar formy gltéwnej i forme te w stanie za-
mknietym, '



W nastepnej gtowicy forma gléwna jest
otwarta. -

Fig. 6 przedstawiz: schematycznie cala
maszyng, w szczegélnosci nieruchomy i
nastawiany segment wraz z ich powierzch-
niami krzywiznowemi, powodujacemi ru-
chy form, w czasie biegu maszyny.

Fig, 7 jest widokiem zdotu na sanki for-
my glowicowej, wriz z unoszeniem uru-
chamiajacem poléwki formy glowicowe;j.

Fig. 8 przedstawia przekréj poziomy
sanek formy glowicowej, na wysokosci
linji srodkowej trzonu suwowego 145.

Jak wynika z rysunkéw, maszyna skta-
da si¢ z podwozia 1, ktére zapomoca, kétek
2, toczacych si¢ po szynach 3, moze byé
zblizone lub oddalone od wanny. Pod pod-
woziem [ jest zawieszony silnik (nieuwi-
doczniony), ktéry zapomoca wetu 4, kota
stozkowego 5, 6, watu 7 i kota stozkowego
8, porusza wieniec ze¢baty 9, umocowany
na’'dnie pier§cieniowem 10 kadluba kra-
zacego,

Srodkowa cze$é maszyny skicda sie z
cylindra 11, potaczonego stale z podwo-
ziem 1 i otoczonego przesuwang cze$cig cy-
lindryczna 12, ktéra moze byé ustawiona
w pozadanem polozeniu wzgledem cylin-
dra 11 zapomoca obrotu watu 13, két stoz-
kowych 14, 15, walu 16 i kél zeba-
tych 17, 18, ktoére zazebiaja sie z we-
wnetrznemi wieficami zebatemi 19, 20 cze-
§ci cylindrycznej 12,

Przyrzad uruchamiajacy nastawialng
cze$é cylindryczna, 12 przedstawiono w ce-
lu uwidocznienia na fig. 1; powinien on
jednak by¢ umieszczony na przeciwnej po-
towie, tak jak na fig. 3.

Do czesci cylindrycznej 12 sa umoco-
wane: '

a) szyna krzywiznowa 21 (fig. 11 6), po
ktérej toczy sie krazek 114 dzwigni 112 i
powoduje w ten sposéb podnoszenie sie
i opuszczanie formy glowicowej 22;

b) powierzchnia krzywiznowa 24 (fig.
1 i 6), ktérz) powoduje otwieranie formy

wstepnej 25 i tem samem otwiera droge
dla ruchu wgére sanek 23. Pomiewaz po-
miedzy przesuwalna czeécia 72, a nieru-
choma 111 musi pozostaé czesé stupa 11
wolna od powierzchni krzywiznowych, w
celu umozliwienia przesuwania, wiec for-
ma wstepna zamyka sig, opusxzczajac czesé
12, lecz pézniej znowu sie otwiera;

c) powierzchnia krzywiznowa 26 (fig.
5), powodujaca otwieranie sie formy glow-
nej 27; '

d) szyna 28, ktéra wskutek ruchu wdét
dzwigni 29, uskutecznia otwarcie formy
ustnikowej 22, albo, wskutek ruchu wgére
dzwigni 29, przekreca srodkowa cze$é 30
formy ustnikowej 22, w celu wyrobu bute-
lek bez szwu.

Plyta podstawowa 10 kadtuba obroto-
wego miszyny sklada sig gléwnie z wiel-
kiego pierScieniowego loza $lizgowego 31,
ktére dzwiga ciezar kadluba obrotowego.
~ Na plycie podstawowej 10 sa umoco-
wane pionowe dzZwigary 32, pomigdzy kté-
remi wodzona jest rama §lizgowa 33 ra-
mion 34 formy wstepnej i szczgki $lizgo-
wej 35 (fig. 1 i 5) dzwigara 36 formy glow-
nej, w czasie ich ruchu wgérg i wdol, Na
dzwigarach 32 spoczywa uksztaltowana w
gwiazde pusta pokrywa maszyny 37. Po-
miedzy dZwigarami 32 znajduja sie¢ po-
przecznice 38 i 39, ktére diwigeja, tor Sli-
zgowy 40 i zamek 23 formy ustnikowej 22.

Potéwki formy glowicowej 22 (fig. 1 i
7) sa osadzone jak zwykle w ramionach
41 formy ustnikowej 22; po opuszczeniu
kablgka dzwigowego 42, ramiona 41 prze-
suwa sie przegubami 43 na mely wal 4,
umocowany na sankach 23, poczem kabtak
42 podnosi si¢ znowu wgore. Nastepnie
dwa trzpienie zaciskowe 45 wpuszcza sig
z ich sprezynzmi 45 w boki ramion formy
ustnikowej 41, przez co potowki formy
ustnikowej 22 $ciska si¢ ze soba.

Nastawka cylindryczna 47, znajdujaca
si¢ ponad ustnikiem, moze byé przechylo-



ha okoto sworznia 48 wstecz, a tiok 49 ze
swojem wrzecionem wodzacem 50 moze
byé¢ wyjety. Trzpien ustnikowy 51 wsadzai
sie w nalezne ujecie 52 tloka 49, poczem
wszystko razem wstawia sie znowu w po-
lozenie rcbocze.

Urzadzenie to jest tak wykonane, ze
trzpieni, wskutek prézni, powstajacej w
formie w czasie ssania, porusz: si¢ wdoél,
a w czasie wydymania, wskutek nadciénie-
nia w formie, porusza si¢ wgére. W celu
wywolania ruchéw trzpienia nie potrzeba
wigc osobnych dzwigni. Potéwki formy
wstepnej 25 osadza sig, zapomoca, kryz 53,
na dzwigniach dwuramiennych 54 (fig. 2
i 5). Te dzwignie 54 sa csadzone obroto-
wo na sworzniach 55, umecowanych w ra~
mionach 34 formy wstepnej. Gdy forme
ustnikowa 22 przeprowadzi si¢ w najwyz-
sze polozenie, oraz gdy boczne wystepy
56 (fig. 2 i 5) sanek 23 wejda ped ramiona
34 formy wstegpnej, nie dozwalajac na dal-
szy ruch wgére formy glowicowej, i ramio-
na 34 formy wstepnej wraz z forma wstep-
na 25 zamkniete sa pod forma ustnikowa
22, wtedy, zapomocg $rub nastawnych 57
(fig. 21 5), znajdujacych sie na drugim koi-
cu dzwigni 54, ustawia si¢ potéwki formy
wstepnej 25 w polozeniu pionowem i
~ szczelnem wzgledem siebie oraz wzgledem
formy ustnikowej 22,

Rama §lizgowa 33 spoczywa, zapomoca
kota slimakowego 58, drazka 59 i skrzynki
slizgowej 60 na krazku 61. Krazek 61 obra-
ca si¢ na sworzniu 62 skrzynki slizgowej
60 i toczy si¢ po poziomym, kolowym to-
rze 63 podwozia 1.

Ramiona formy wstepnej 34 spoczywa-
ja w tozyskach kulkowych 64 na ramie
slizgowej 33 1 obracaja si¢ na sworzniach
65 (fig. 5) tak, ze przy otwieraniu jednego
remienia 34, zapomoca luku uzebionego
66, otwiera si¢ takie drugie przynaleine
rami¢. Otwieranie uskutecznia si¢ zapo-
moca dZwigni 67, umocowanej na jednem
ramieniu formy 34, W czasie obrotu ka-

dtubz maszyny krazek 68, mogacy sie ob-
raca¢ na sworzniu 69 dzwigni 6, wtacza
si¢ na powierzchni¢ krzywiznowa 24 i w
ten spos6b doznaje bocznego przesuniecia.
Wskutek tego ruchu, oprécz otwarcia form
wstepnych 25, poruszaja si¢ tekze gorne
konice dzwigni kolankowej 72, ktérej wol-
ne kofice s3 umocowane na sworzniach 71,
osadzonych obrotowo w ramionach form
34, wobec czego kolanko doznaje nacisku
wdét, przyczem $ciska sig sprezynai 70 (fig.
1i5). Gdy potem krazek 68 stoczy sie
znowu z powierzchni krzywiznowej 24,
sprezyna 70 rozchyla dzwignie 67 i 73,
przyczem dzwignia 73 laczy si¢ z drugiem
przynaleznem ramieniem formy wstepnej,
wskutek czego zamykaja si¢ ramiona for-
my wstepnej 25,

Zapomoca przekrecania kétka reczne-
go 74 (fig. 5) na wrzecionie 75 §limaka 76
obraca si¢ koto slimakowe 58, wskutek
czego ramg $lizgowa 33 z formami wstzp-
nemi 25 przeprowadza si¢ n:i wiasciwa
wysokosé wzgledem noza 77 (fig. 1 i 2).
N6z 77 jest umocowany na dolnej czeséci
wrzeciona 78, podpartego plaska sprezyna
79 i osadzonego obrotowo na czopie 80
oraz w ramieniu 81.

Przy otwerciu ramienia formy wstep-
nej 34, dzwignia 82 (fig. 5), ktéra jest po-
laczona z wrzecionem 78, zapomoca zlob-
ka i sprezyny, porusza si¢ pod dzialaniem
wystepu 83, wskutek czego powoduje
boczny obrét noza oraz napigcie sprezyny
84, az do chwili, gdy oszdzony stale na
wrzecionie wystep 85 (fig. 1 i 3) wejdzie
pod zab 86 dzwigni 87. :

Potowki formy gléwnej 27 zaklada sie,
zapomoca kolanek 88, na wrzeciono 89
oraz czeSci lacznikowe 90 (fig. 5), po-
trzebne do otwierania i zamykaniz for-
my 27. .

W czasie ruchu maszyny, krazek 91
(fig. 1 i 5) wtacza si¢ na powierzchnie
krzywiznowa 26 i zapomoca sworznia 92
przenosi swéj ruch, unikajac oporu, na




drazek zebaty 93, ktéry wchodzi w luki
ze¢bate 94, 95 i powoduje ruch otwarcia ra-
mion 96, 97, dzialajacych na potéwki form.,
W czasie tego przebiegu nasada 99 drazka
zgbatego 93 $ciska réwnoczesénie sprezy-
ne 98, wskutek czego po przejsciu po-
wierzchni krzywiznowej 26 forma gléwna
27 znowu sie zamyka.

Do nastawiania formy gléwnej 27
wzgledem formy ustnikowej 22 jest ko-
nieczne, aby sanki 23 formy wstepnej zna-
lazty si¢ w najnizszem potozeniu, a kabtak
42 form glowicowych spoczywal mocno na
wrzecionie 89, ktére jest oscdzone w od-
stajacej czesci 100 plyty podstawowej 10.
Przy obrocie kétka recznego 101, a tem
samem wrzeeiona 102 i §limaka 103 (fig.
1, 3, 5) obraca si¢ kolo slimakowe 104,
ktére dziala jako nakretka na wrzeciono
$rubowe, osadzone w czesci kadtuba 100,
tak, ze dzwigar 36 podnosi si¢ lub opuszcza,
az do uzyskania dobrego zetknigcia for-
my gléwnej 27 z forma ustnikowa 22, Bocz-
ne przesuniecie tych dwéch form wzgle-
dem siebie jest ‘uniemozliwione zapomoca
sworzni zabezpieczajacych 105 sanek 23.
Jezeli kadtub obrotowy maszyny wprawi
sie w ruch, to z wsysaniem plynnego szkla
(fig. 3) do formy wsternej i ustnikowej 22
rozpoczyna si¢ proces wyrobu pustych
cial szklanych, ktéry odbywa si¢ w naste-
pujacym porzadku: _

Gdy forma glowicowa 22 (fig. 3, 5, 6)
i forma wstepna 25, obie zamkniete i do-
brze przylegajace do siebie, unoszac sie
przez 106 ponad brzegiem wanny wstep-
nej, osiagnely poziom szkla, wtedy krazek
61 wrzeciona 59, podpierajacego forme
wstepna, stacza sig¢ z nieruchomego, koto-
wego toru 63, po czeéci tacznikowej na ni-
zej lezacy tor 107, wskutek czego drazek
dzwigniowy 59 ramy S$lizgowej 33, ramio-
na formy wstepnej 34, forma wstepna 25
i wystepy 56 zabieraja sanki 23, a forma
ustnikowa 22 w tej samej mierze opuszcza

si¢, Tor 107 jest w malych granicach na-
stawiany na wysoko§é, zapomoca dwéch
klinbw 103, ktére zapomoca przekrecania
$ruby 109 lewo i prawobieznej moga byé
do siebie zblizane lub oddalane,

. Ta nastawialnoéé toru 107 jest koniecz-
na, bo poziom szkla w gléwnej wennie, a
tem samem w wannie wstepnej, znajduje
si¢ nie zawsze na tej samej wysokosci, a
przeciez forma wstepna 25 musi by¢ zaw-
sze przeprow:dzona ponad brzegiem wan-
ny wstepnej. Sanki 23 z forma ustnikowa
22 sg posrednio unoszone szyna krzywizno-
wa 110 (fig. 3), ktéra jest umocowana na
wycinku cylindrycznym 111, polaczonym
sztywnie z nieruchomym cylindrem we-
wnetrznym /1. Na koficu rozwidlonej dzwi-
gni 112 (fig. 1, 2, 3), obracajacej si¢ na wy-
drazonej osi 113, osadza sie zapomoca
sworznia krazek 114, spoczywajacy na szy-
nie krzywiznowej 110 (fig. 3). Oprécz te-
go jest do tej dZwigni przysrubowana moc-
na sprezyna plaska 7115, ktéra, lezac na
wydrazonej osi 113, podtrzymuje za po-
$rednictwem kolanka 116 wrzeciona 117
i sprezyny wyréwnzwczej 112 rozwidlona
dzwignie rurowa 119. Ta ostatnia jest po-
taczona z sankami formy wstepnej 23, za-
pomoca kolanka rurowego 120, cieglta 121
i kolanka rurowego 122, Sprezyna wyréw-
nawcza 118, ktéra stuzy zarazem jako bez-
piecznik, jest konieczna z powodu réznych
dtugosci form wstepnych i z powodu nie-
zmiennoéci szyn krzywiznowych 271 i 110.
Wydrazona o§ 113 spoczywa w dwéch
bocznych tozyskach 123, ktére sa przysru-
bow:ne do gwiazdowej pokrywy 37,

Gdy forma wstepna 25 osiagneta po-
ziom szkla, wystep 124 (fig. 3) nadaje
dzwigni katowej 125 ruch w kierunku
$rodka maszyny i nastawia przez nia wen-
tyl 126 w taki sposéb, ze préznia przewo-
du rurowego 127, 128, 129 rozprzestrzenia
si¢ przez wentyl 126 do rury #acznikowej
130, a stad przez toze 123, wydrazona o$
113 (ktéra na fig. 3 jest uwidoczniona



przed dZwigniag rurowa 119 w przekroju,
natomiast na koricu jest dopiero zamknie-
ta), dZzwignie¢ rurowa 119, przez 120, 121,
122 az do senek formy glowicowej 23,
przez ich boczne kanaty 131 (fig. 5) i otwo-
ry 132 (fig. 1) pod tlok 49 (fig. 1), az wy-
step pierécieniowy 133 trzpienia ustniko-
wego 51 oprze si¢ mocno na wewngtrznej
formie gtowicowej 30, przyczem, jak wia-
domo z do$wiadczenia, pozostaje wystar-
czcjace przejScie dla ssania powietrza z
formy wstepnej. Przytem powietrze wy-
sysa sie czeScia przez pusta przestrzen for-
my glowicowej, czeécia przez pionowe ka-
naly 164 w $cianie formy glowicowej, kté-
re znowu poziomemi kanatami lub szpara-
mi lacza si¢ z wnetrzem formy u dolnego
korica formy gltowicowej. W ten spos6b
napetlnia si¢ forme wstgpna i forme glowi-
cowa,

Po nepelnieniu  krazek 61 toczy sig z
toru 107 wgbre po innej czeéci tacznikowe;j
na kotowy tor 63, podnoszac tym ruchem
forme wstepna, za ktéra podaza sprezy-
nujac forma glowicowa, Gdy te formy
osiagnely najwyzsze potozenie, wtedy wy-
step 134 (fig. 3) porusza dwuramienna
dzwignie 135, a cieglto 136 wylacza zab 86,
‘poczem napieta sprezyna 84 przerzuca néz
77, ktéry przecina pasmo szkla ponizej
formy wstepnej 25.

Przeciwnie skierowgny wystep 140 (fig.
1) przestawia wentyl 126, a powietrze
tloczne przechodzi przewodem rurowym
137, 138, 139 pod tlok 49 i pedzi go wraz
z trzpieniem ustnikowym 51 wgére, a
gtéwnie wskutek silnego wydymaniz za-
mknigtego szkla, wypelnia niem ostatnie
miejsca puste miedzy forma wstepna a
masg szkla, aby w ten sposéb spowodowaé
réwnomierne chtodzenie powloki szklanej
przez forme wstepna. Potem wentyl 126
znowu sig zamyke.

Przy dalszym obrocie kadluba obroto-
wego dzwignia 135 doznaje dalszego obro-
tu zapomoca dalszego nastawnego wyste-

pu szyny 134, wskutek czego zapomoca
cieglai 136 dzwignia 87 ciSnie wdél wrze-
ciono 78 i plaska sprezyneg 79, przez co néz
77 porusza “si¢ przed otworem formy
wstepnej wdél.

Krazek 91 biegnie ku powierzchni krzy-
wiznowej 26 (fig. 5 i 6) i otwiera forme
gtowna 27, ktéra zwalnia butelke wyro-
bionag w czasie poprzedniego obrotu ma-
szyny i ktéra to butelke odbiera specjalna
maszyna, oddajac ja koniecznemu proce-
sowi chlodzenia; w czasie tego ruchu kra-
zek 114 zeszedl z krzywizny 110. Nie jest
to jednak zwiazane ze zmiang wysokoéci
polozenia sanek formy wstepnej, bo formy
glowicowe, a z niemi cate sanki spoczy-
waja na; zamknigtej formie wstepnej; prze-
ciwnie, zejscie krazka 114 z krzywizny 110
i ponowne wtoczenie si¢ na réwniez wy-
soka krzywizne jest potrzebne, aby bez
wstrzasnienia nastapilo zluZnienie i ponow-
ne napiecie sprezyny wyréwnawczej 118,
przy przejSciu od nieruchomej do przesu-
wanej krzywizny.

Krazek 68 ramion formy wstepnej 34
toczy sie ku powierzchni krzywiznowej 24
(fig. 1 i 6), wskutek czego formy wstepne
otwieraja si¢. R6wnoczesnie, wskutek tego
ruchu, wystep 83 odwraca nabok dzwignie
82 i néz 77, sprezyna 84 napina sie, po-
czem wystep 86 ustawia si¢ poza wyste-
pem 85, aby przy pézniejszem zamykaniu
form wstepnych zapobiec przedwczesne-
mu powrotowi noza. "_ '

Nastepnie praca nastepuje tak jak po-
wiedziano bylo powyzej przy oddawaniu
butelki do chtodzenia, przedtem jednak kra-
zek 114 znowu wytoczyl sie wgbre. Jest
to konieczne, bo inaczej przy otwarciu po-
l6wek formy wstepnej iforma ustnikowa
opadtaby wdét.

Gdy poléwki formy wstepnej sa zupetl-
nie otwarte, wtedy dopiero schodzi krazek
114 z krzywizny 21, poczem forma: ustni-
kowa 22 (fig. 2, 6) opuszcza sie z barka
szklang na otwarta forme -wykoficzajaca



27. Wtedy krzywieny 110 i 21 tworzq ra-
zem jedna krzywa, ktéra zdaje si¢ by¢
przerwana tylko dlatego, ze czeéé krzywi-
znowa 21 musi byé nastawialna pod katem
wzgledem krzywizny 110, co jest uzasad-
nione w zalozeniu wynalazku,

Gléwna forma 27 zamyka si¢ wokolo
bafiki szklanej.

Lukowy wystep 140 nastawia wentyl
126 w ten sposGb, ize znowu powietrze
sprezone dostaje si¢ pod ttok 49, i wydy-
ma przedwstepnie uksztaltowana barike
szklang przez ustnik.

Jezeli maja byé wyrobione butelki bez
szwu, to po nieznacznem wydeciu butelki,
otwiera sie znowu nieco forme wykoficza-
jaca 27, zapomocy drugiej szyny, odpowia-
dajacej w przyblizeniu szynie 26,

Potem wystep 141 naciska dzwignie
29 (fig. 1) wdét i obraca'ja wokoto osi 142
(fig. 1 i 7), ktéra jest umocowanz na torze
glizgowym 40, tak, ze koniec diwigni
ksztaltu T 143 naciska na boczny wystep
144 (fig. 1, 5, 8) trzonu przesuwnego 145,
poruszajacego si¢ w sankach formy ustni-
kowej 23; gdy trzon 145 ptzesuwa si¢ w
kierunku podtuznym, to jego nadét skiero-
wany wystep 146 obraca nieco $rodkowa
cze$é, a wiec i butelke, wchodzac w szpa-
re 165 dwudzielnej czgsci §rodkowej 30
formy glowicowej 22. .

Forma gléwna 27 znowu sie¢ zamyka.

Przew6d powietrza sprezonego, przed-
tem zamkniety, jeszcze raz sie otwiers,
powietrze silnie wydyma butelke, wskutek
czego powstaly szew, obrécony teraz na-
bok, wygladza sie.

Forme wykoniczajaca ponownie sie
otwiera, a forma ustnikowz 30 odwraca
si¢ wstecz pod dziataniem dzwigni 29,

Forma wykoniczajaca zamyka si¢ zno-
wu, Bez wplywu na proces wydymania: za-
myka si¢ przejéciowo forma wstepna 25,
aby umozliwi¢ przejécie od nastawnego do
nieruchomego segmentu, gdy mianowicie
krazek 68 stacza si¢ powoli z powierzchni

krzywiznowej 24 i gdy potem wtatza big
na odpowiednia powierzchnie krzywizno-
wa, 168 (fig. 6) wycinka nieruchomego 111,
otwierajac réwnocze$nie zhowu formy
wstepne, aby péZniej forma glowicowa
mogla przejé¢ wgore pomiedzy poléwkami
formy wstepne;j, '
Zapomocg ruchu wgére diwigni 29
(fig. 1 i 7) pod dzialaniem wystepu 28,
przesuwazja sie wstecz wystepy 147 wrze-

cion 45, chwytajace poza czeécia ksztaltu

T 143 tejze diwigni, wskutek czego otwie-
rajg si¢ formy glewicowe, oswobadzajac
szyjke bittelki,

Krazek 114 toczy sie po szynie krzy-
wiznowej 110 (fig. 3 i 6) wgdre, ciagnac
przytem wgore sanki 23 w forme glowico-
wa 22, az wystepy 56 (fig. 5) wejdg pod
ramiona formy wstepnej 34. Przytem po-
t6wki formy ustnikowej 22 znowu sie za-
mknely, pod dzialaniem sprezyny 46, gdyz
wystepy 147 zeSlizgnely si¢ z czeéci T —
143 dzwigni 29,

Poléwki formy wstepnej 25 zamykaja
sie¢ pod forma ustnikowa 22 i obie sa zno-
wu gotowe do przyjecia ptynnego szkla.

Potrzebne powietrze chlodzace dostaje
si¢ rura 148 (fig. 3, 5) az do pustej, gwia-
zdowej pokrywy 37 i stad do pionowych
dzwigaréw 32, skad przez boczne otwory
149 (fig. 4), szczeki Slizgowe 35 (fig. 3)
przedostaje si¢ do dZzwigara 36 formy glow-
nej 27, gdzie sie¢ doprowadza do umie-
szczonych dysz, ktére chtodza forme z ze-
wnatrz, Wieksze formy wstgpne 25 otrzy-
muja_potrzebne powietrze chtodzace prze-
gubowemi rurami chtodzacemi 166 (fig. 6),
ktéore przy 150 (fig. 2 i 6) sa umocowane
do wiazara 32 i przyciskaja si¢ sprezynami
167 do formy.

Lopatki 151 (fig. 4, 5) sa umocowane
na grubosciennych rurach 152, osadzonych
obrotowo w podwéijnych tozyskach 153, i
sa podtrzymywene za posrednictwem
sworzni 154 mocnemi sprezynami plaskie-



mi 155, przysrubowanemi do dzZwiga-
réow 32, ' o

"W czasie obrotu maszyny krazek 156,
obracajacy si¢ w gérnem lozysku 153, to-
czy si¢, ominawszy brzeg wanny wstepnej
przy 106 (fig. 5), po krzywym torze 157, na-
stawnym w swej wysoko$ci wzgledem pie-
ca, i zanurza topatki 151 w szkle. Lopat-
ki 151 utrzymuja sie w polozeniu promie-
niowem pod dzialaniem dzwigni 158, osa-
dzonej na rurze 152 i wystgpie 159 tej
dzwigni, ktéry to wystep pod dzialzniem
sprezyny 162 opiera si¢ na podwéjnem
tozysku 153. Suwak porusza sie przed
swoja forma. Po zgarnigciu najwyzszej
powierzchni ‘szkta, dZwignia 159 porusza
si¢ ku wystepowi 180 na piecu, wskutek
czego rura 152 i lopatka 151 doznaja ob-
rotu, a tem samem zebrane przed lopatka
szklo zostaje wrzucone do pieca przez
szczeling w zworniku 161. Krazek 156
stacza si¢ potem z toru 157, plaskie spre-
zyny 155 wyjmuja ltopatki 151 ze szkla,
sprezyny 162, napiete przedtem wskutek
obrotowego ruchu rury 152, sprowadzaja
topatki do pierwotnego polozenia.

Gdy maszyne oddali si¢ od wanny, wte-
dy wanne wstepna nakrywa sie plyta, a
zwornik .161 podnosi sie, aby gazy opalo-
we wanny utrzymywaly szklo w wannie
wstepnej. w wysokiej temperaturze.

Zastrzezenia patentowe,

1. Maszyna obrotowa do wyrobu bu-
telek o dowolnej wielkoséci, w ktérej ptyn-
ne szklo w czasie obiegu form naprzéd jest
wsysane, a potem wydymane, znamienna
tem, ze krzywizny sterowe, wplywajace
na przebieg roboty po procesie wsysania,
umieszczone s wspélnie na jednej czesci
maszyny (12), ktéra moze byé¢ tak usta-
wiona wzgledem krzywizn, osadzonych
stale na czesci (111) w maszynie i stuza-
cych do kierowania procesem wsysania, e
odstep katowy miedzy potozeniem wsy-

-

(27), stojaca nieruchomo

sania, a miejscem korficowego wydymaniz
jest zmieniany stosownie do wielkoéci wy-
rabianych butelek.

2. Maszyna wedtug zastrz. 1, znamien-
na tem, ze cze$ci maszyny (111, 12), dzwi-
gajace krzywizny sterowe sa uksztaltowa-
ne jako cylindryczny wycinek (12), prze-
suwany katowo wzgledem mieruchomego
stupa cylindrycznego (111).

3. Maszyna wedlug zastrz, 112, w kté-
rej krzywizny sterowe do powietrza ssa-
nego i do wydymenia sa umocowane kato-
wo i nastawnie na $rodkowym stupie cy-
lindrycznym, znamienna tem, ze krzywi-
zny sa tak umieszczone na $rodkowym
stupie cylindrycznym, dostepnym od do-
tu, iz moga by¢ przestawiane z wewnatrz
slupa. -

4, Maszyna wedlug zestrz. 1, zna-
mienna tem, ze forma wstepna (25) jest
umieszczona ponad forma wykoriczajaca
na maszynie,
przyczem forme glowicowa z bryla szkla
przenosi si¢ miedzy otwartemi rzmionami
formy wstepnej (34) do otwartej formy
wykoficzajacej (27).

5. Maszyna wedlug zastrz. 1, zna-
mienna tem, ze potéwki formy wstepnej
(25) trzymaja specjalne dzwignie (54), o-
pierajace si¢ o ramiona i nastawialne pio-
nowo,

6. Maszyna wedlug zastrz. 1, w ktorej
formy ssawcze lub wstepne, w celu zanu-
rzenia w plynne szklo, sa ruchome w kie-
runku pionowym na obrotowym kadlubie
maszyny, znamienna tem, ze forma wstep-
na z podstawka oraz z krazkiem (61) to-
czy sie po torze (63) na nieobrotowej cze-
éci kadtuba meszyny, przyczem tor ten jest
w odpowiedniem miejscu przestawiony w
kierunku wysokosci wzgledem maszyny,
w celu zmiany pionowego skoku formy
wstepnej. | ' ‘

7. Maszyna wedlug zastrz. 1, zna-
mienna tem, ze o$ (89), dokola ktdrej wa-
haja sie potéwki formy wykoriczajacej, jest
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osadzona stale w plycie podstawowej obro-
towego kadluba maszyny, podczas gdy
plyta, (36), wspierajaca poléwki formy
(23), jest na kadlubie w ten sposéb nasta-
wialna, ze formy wykoficzajace najrozma-
itszych wielkosci stykaja sie z opuszczo-
na forma glowicowa na tej samej wysoko-

8. M:zszyna wedlug zastrz, 1, znamien-
na tem, ze trzpien ustnikowy (51) jest osa-
dzony na tloku (49) cylindra (47), zamy-
kajacego od géry forme glowicowa (22),
tak, ze zwyczajny ruch wgére i wdét otrzy-
muje wraz z tlokiem, wskutek prézni wy-
twarzanej w formie w celu wsysenia i wy-
dymania szkta,

9. Maszyna wedlug zastrz, 1, znamien-
na tem, ze, wskutek odpowiedniego u-
ksztaltowania czesci sterowych do dopro-
wadzania powietrza i ruchu form, bryla
szkla w formie koficowej naprzéd wydyma
si¢ troche, poczem forma ta (27) otwiera
si¢, a w tej samej chwili obracajaca sie o-
siowo w jej dzwigarze (23) forma glowi-

cowa doznaje nieznacznego obrotu przy
pomocy drazkéw (29, 145), sterowzmych
krzywizna (28), poczem forma wykorcza-
jaca zaraz si¢ znowu zamyka, a butelka
wydyma si¢ do kofica.

10. Maszyna, wedlug zastrz. 1, do od-
bierania roztopionego szkla z piecéow top-
niczych, o nieruchomej wannie wstepne;j,
znamienna tem, Ze posiada nastawiane na
wysokos$¢ i wraz z maszyna obracajace sig
zgarniccze (151), biegnace przed kazda
forma ssawcza, ktére zgarniaja w odpo-
wiedniej chwili w wannie wstepnej gérna
warstwe szkla, ochltodzona powietrzem i
zanurzanemi formami, i samoczynnie
wprowadzaja to szklo zpowrotem do jed-
nolitej i goracej masy szkla,

Hans Hillmann.
Hallesche Pfinnerschaft
Aktiengesellschaft.
Zastepca: M. Kryzan,

rzecznik patentowy.
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