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Ksztaltka z materiatu nadajacego si¢ do wydmuchiwania, sposéb
' jej wytwarzania i forma do

1

Wynalazek dotyczy maczynia  wytworzonego
z materialu nadajgcego sie do wydmuchiwania, na
przyklad ze szkla, majacego $ciany, wykazujgce
efekty Swietlne, a zwanego w dalszym ciggu opisu
ksztaltka.

Wyzej wymieniona ksztaltka, uzywana na przy-
klad jako waza, ma zazwyczaj jedynie plytkie
profilowanie powierzchni, ktére uzyskuje sie za
pomocg odpowiedniego szablonu w czasie jej wy-
twarzania, nalajgcego jej cechy szkla prasowane-
go. Drzialanie rozpraszajgce Swiatlo tej znanej
ksztaltki szklanej, majgcej z jednej strony politu-
re ogniowa, nie jest zadowalajgce, a jej efekty
S§wietlne sg stabe. Wedlug znanych propozycji do
- gladkiej lub wzorzystej formy drazonej wprowa-
dza sie odpowiednio dostosowang do wytwarzanej
ksztattki forme szkieletows, a we wnetrzu tej for-
my szkieletowej wydmuchuje sie ksztaltke szklana
az do przylgniecia jej do Scian zewnetrznej pustej
formy drazonej. Przy takim znanym sposobie wy-
twarzania ksztaltki, zewnetrzna forma drazona
umozliwia jedynie ograniczone odksztalcenie sie
wytwarzanej ksztaltki, poniewaz jej zewnetrzna
§ciana uzyskuje ksztalt wnetrza formy drazonej, do
ktérej ona przylega w czasie dmuchania. Ponadto
formowana ksztaltka zostaje profilowana za po-
mocg wlozonej w forme drgzong formy szkieleto-
wej. Chege uzyskaé profilowanie réznej wielkosci
nalezy stosowaé dla kazdego rozmiaru odksztalcen
inng forme szkieletows. Powierzchnia zewnetrzna
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tak wytworzonej ksztaltki nie wykazuje z obu
astron politury ogniowej, poniewaz w czasie formo-
wania powierzchnia ksztaltki stykala sie z wew-
netrzng powierzchnig zewnetrznej formy drgzonej.
Na skutek tego wyglad takiej ksztaltki szklanej
i jej dzialanie rozpraszajgce $wiatlo pozostawia
wiele do zZyczenia.

Wedlug innego sposobu, stuzgcego przede wszy-
stkim do wytwarzania ozdobnej wazy lub tym po-
dobnego przedmiotu, do wnetrza ostony metalowej,
majgcej wykroje, wdmuchuje sie wykladzine na
przyklad ze szkla. Wykladzina ta przechodzi cze-
Sciowo |przez wykroje i 1gczy sie z ostong nierozer-
walnie w jedng catosé. v

Wedlug wynalazku doskonaly polysk, charakte-
rystyczny dla szkiel wysokiej jakos$ci, mozna uzy-
skaé, jezeli §ciany ksztaltki, przynajmniej miej-
scami, majg wybrzuszenia, ktére wydmuchuje sie
bezpoSrednio z materialu. ‘Wybrzuszenia te maja
obustronng politure ogniowag. Zwiekszenie efektu
Swietlnego osigga sie w takiej ksztaltce, gdy gru-
bos§é Scianki wybrzuszen, zwlaszcza ich czeSci
wierzchotkowych, jest mniejsza, niz w innych
miejscach., Wplywa to korzystnie na rozpraszanie
$wiatla.

Efekty Swietlne osiggane przez takie uformowa-
nie ksztaltki mozna uzyskaé, jezeli przynajmniej
jej dno ma wybrzuszenia w postaci pecherzy. Gdy
ksztaltka ma S§ciany tworzgce w miejscach styku
podiuzne krawedzie, na przyklad gdy ksztaltka jest
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wykonana w postaci graniastostupa, woéwczas moz-
na wzdluz tych krawedzi pozostawié brzeg wolny
od pecherzowych wybrzuszen.

Wynalazek dotyczy réwniez sposobu wytwarza-
nia ksztaltki, zwlaszcza szkla- wysokiej jakosci,
przez wydmuchiwanie materialu doprowadzonego
do stanu plastycznego we wnetrzu formy drazonej.
Wedlug wynalazku ksztaltke majgcg §ciany wyka-
zujace z obu stron politure ogniowg o zréinicowa-
nym ksztalcie i doskonalej zdolnoSci rozpraszania
$wiatla mozna wytworzyé, jezeli wybrzuszenia pe-
cherzowe wykonuje sie przez swobodne wydmu-
chiwanie materialu poprzez lokalne wykroje for-
my, przy czym rozmiary wybrzuszen zalezg wy-
lacznie 0d stosowanych parametréw decydujacych
o zdolnoéci odksztalcania materiatu, na przykiad od
wysoko$ci dzialajgcego wewnatrz nadcis$nienia, roz-
kladu temperatur oraz wiskozy materiatu ksztalto-
wanego.

Urzgdzenie potrzebne do stosowania sposobu we-
dtug wynalazku jest wykonane w postaci formy,
ktéra ma $cianki zaopatrzone w wykroje, umozli-
wiajgce wybrzuszenie §cian formowanej ksztaltki.
Forma moze byé wieloczeSciowa. Moze skladaé sie
z dna i Scian zewnetrznych, przy czym przynaj-
mniej w dnie wykonane sg lokalne wykroje, umoz-
liwiajgce swobodne wybrzuszenie czeci Scian for-
mowanej ksztattki. Sciany zewnetrzne formy moga
byé wykonane w spos6b umozliwiajacy odlgczenie
ich od dna majgcego lokalne wykroje. Sciany bocz-
ne formy mogg by¢ réwniez wykonane z kilku cze-
&ci, ktére moga byé zlozone w jedng calo§é.

Forma jest wyposazona w dzielong pokrywe, ma-
jacg réwniez wykréj. Kazda z czeSci tej pokrywy
jest polaczona z czeScig Scian bocznych. CzeSci po-
krywy oraz §ciany boczne formy moga by¢ odchy-
lane w stosunku do dna.

Forma moze byé wykonana jako szkielet kra-
towy, przy czym krata sklada sie z powyginanych
pretéw metalowych. Najlepiej jest, gdy prety te
majg przekr6j czworoboku o ksztalcie podiuinym
z zaokrgglonymi narozami. Prety mogg by¢ usy-
tuowane tak, aby dluzszy bok ich przekrojéw byl
skierowany od osi podiuznej do zewnatrz szkieletu
kratowego. Prety moga byé takie wewnatrz puste
i tym samym moga one stanowi¢ przewody dla
przeptywu gazowego lub plynnego medium. Te
formy lub przynajmniej czeSci tych form moga

=

byé réownieZz ogrzewane, jezeli we wmetrzu pustych .

pretéw umieSci sie elektryczne elementy grzejne
lub tez, jezeli prety pelne wykona si¢ z materialu
oporowego.

Wynalazek obejmuje réwniez forme, ktérej cze-
§ci majg konstrukcje komérkows, przy czym prety
metalowe sg zespolone w prostokgtne komory.
Mozna wreszcie wedlug wynalazku $ciane formy
wyposazong w wykroje lub tez czesci tej Sciany za-
stosowaé jako ograniczenie komory pré:miowej, za-
montowanej na zewnetrznej cze$cl formy.

Na rysunku fig. 1 przedstawia schematycznie
ksztaltke z materialu nadajacego si¢ do wydmu-
chiwania wedlug wynalazku, cze§ciowo w przekro-
ju wzdtuz linii I—I na fig. 2 i czeSciowo w widoku
z boku, fig. 2 — ksztaltke cze§ciawo w przekroju
‘wzdtuz linii II—II na fig. 1, i czeSciowo w widoku
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z dotlu, fig. 3 — pecherzowe wybrzuszenie na §cia-
nie ksztattki w skali powiekszonej w przekroju,
fig. 4 — cze§¢ ksztaltki w postaci klosza w prze-
kroju wzdluz jej osi prostopadiej do <$rednicy,
fig. 5 — ksztaltke w postaci Scietego stozka bez
dna, czeSciowo w przekroju jak na fig. 4 i czeScio-
wo w widoku z boku, fig, 6 — ksztaltke w postaci
Scietego stozka, majgcg dno, czeSciowo w przekro-
ju jak na fig. 5 i czeSciowo w widoku z boku,
fig. 7 — cze$é ksztaltki w postaci graniastostupa
w widoku z boku, fig, 8 — cze§é¢ ksztaltki jak na
fig. 7 w widoku z géry, fig. 9 ksztattke jak na
fig. 7 z wolnymi od wybrzuszen brzegami S$cian
w widoku z boku, fig. 10 — ksztaltke jak na fig. 9
w widoku z gbry, fig. 11 — schematycznie wnetrze
czteroczesciowej formy szkieletowej w widoku
w kierunku prostopadltym do djej osi podiluznej,
fig. 12 — forme szkieletowg w przekroju wzdiuz
linii XIT—XII na fig. 11, fig. 13 — pusty pret formy
szkieletowej w skali powiekszonej w przekroju jak
na fig. 12, fig. 14 — wielocze§ciowg forme do wy-
twarzania  ksztaltek w postaci graniastostupa
w przekroju przez §rodek jej dna i réwnolegltym do
jej $cian, fig. 15 — forme jak na fig. 14 w stanie
rozlozonym w widoku perspektywicznym, fig. 16 —
schematycznie cze§¢é formy w polgczeniu z komorg
prézniowg w przekroju jak na fig. 14.

Ksztalttka (fig. 1 i 2), wykonana majlepiej ze szkla,
sklada sie ze §cian bocznych 1 i z dna 2, majgcych
pecherzowe wybrzuszenia 3. Wybrzuszenia te maja
z obydwu stron politure ogniows. Jak to przedsta-
wia fig. 3. mozZna przez wodpowiednio dobrang
i zmienng grubo§é Scian w .obrebie wybrzuszen
zwlaszcza na szczycie 4 nadaé temu wybrzuszeniu
wlasno§é rozpraszania §wiatla jak w soczewce roz-
praszajgcej. Regularne lub nieregularne rozmiesz-
czenie pecherzowych wybrzuszeh 3 w §cianach
bocznych 1 i 'w dnie 2 pcwoduje znaczne polepsze-
nie efektéw Swietlnych, na skutek czego ksztaltka
ta nadaje sie zwlaszcza jako klosz do lampy
i Swiecznika, lub tez jako wozdobna pokrywa.

-W przypadku klosza mozna zaopatrzyé jag w wy-

brzuszenia tylko w cze$ci dennej (fig. 4). Wielko§é
wybrzuszen, jak to przedstawia fig. 1, niekoniecz-
nie musi 'byé we wszystkich przypaikach réwna,
lecz moze byé zmienna. W §cianach bocznych wy-
brzuszenia 3 sg- przewaznie podluine, natomiast
w cze$ci dennej majg one ksztalt kopul. Fig. 5
przedstawia ksztaltke w postaci Scietego stozka bez
dna, do ktérego gbébrnej krawedzi dolgczona jest
cze§¢ cylindryczna nie majgca dna. W tym przy-
padku jedynie Sciany boczne 1 stozka sg wyposa-
zone w nieregularne wybrzuszenia 3. Ksztaltka we-
dlug fig. 6 odrdéznia sie od ksztaltki na fig. 5 tym,
ze jest wyposazona w dno 2, majgce wybrzusze-
nia 3. Fig. 7 i 8 przedstawiajg ksztaltke w mpostaci
graniastostupa, ktéra ma otwér 7, wykonany
w gbrnej Scianie 6. Sciana ta ma réwniez wybrzu-
szenia 3. W ksztaltce, przedstawionej na fig. 9 i 10,
krawedzie 8 sg wolne od wybrzuszen 3. Ksztaltka
majgca krawedzie wolne od wybrzuszefi moze byé
z latwoscig rozcieta wzdtuz krawedzi i zostaé po-
dzielona na szereg piaskich lub sklepionych plyt
majgcych wybrzuszenia, Nastepnie plyty te mozna
zestawiaé w celu uzyskania przedmiotéw, ktérych



it

ek

7

o 48529

5

nie mozna wytworzyé wprost lub tez moina je wy-
tworzy¢é jedynie z duzymi trudnoSciami. W ten spo-
s6b mozna uzyskaé klosze do lamp o ‘duzych bar-
dzo wielkoéciach i specyficznych ksztaltach.

Fig. 11 i 12 przedstawiaja polowe formy szkie-
letowej do wytwarzania ksztaltki wedlug wyna-
lazku, sktadajacej sie z cze§ci 9 i 10. Czesci te maja
plaszcz w postaci kraty, ktérej elementy 111 12 sa
wykonane z plaskownikéw, majgcych zaokraglone
krawedzie. W przedstawionym na fig. 11 i 12 przy-
padku ptaskowniki 11 i 12 (fig. 13) s drazone i mo-
ga by¢ stosowane do przeplywu odpowiedniego me-
dium. Sa one rozmieszczone w postaci dwéch prze-
cinajacych sie prostokatnie zespoiéw, przy czym
plaskowniki 2 sg usytuowane w plaszczyznach pro-
stopadtych w stosunku do podtuznej osi formy. Na-
tomiast plaskowniki 11 przebiegajace w kierunku
wzdluznym sa usytuowane promieni§cie do osi
wzdtuznej formy szkieletowej i sg skierowane ich
wezsza strong w kierunku tej osi (fig. 12). Styka-
jgce sie w miejscach 13 plaskowniki 11 i 12 sg po-
laczone na przyktad przez spawanie punktowe. Mo-
ga one jednakze mieé ksztalt falisty.

Plaskowniki musza w kazdym przypadku byé¢ tak
silne, aby wytrzymaly nadci$nienie potrzebne do
uformowania ksztaltki przy okreSlonej lepkoSci
wydmuchiwanego materiatu. Zamiast plaskowni-
kéw mozinaby réwniez stosowaé prety o przekroju
kolistym, to znaczy, ze zamiast plaskownikéw me-
talowych mozna stosowaé roéwniez odpowiednio
grube druty.

Poniewaz wielko§é odksztalcen materialu wy-
dmuchiwanego zalezy wedlug wynalazku jedynie
od odpowiedniego dostosowania parametréw pro-
cesu wydmuchiwania, to.jest od wielkosci nad-
ci$nienia, rozkladu temperatur jak réwniez lepko-
Sci formowanego materialu, mozna za pomocg jed-

" nej formy. szkieletowej uzyskaé wiele rozmaicie

uformowanych ksztaltek.

Fig. 14 i 15 przedstawiaja forme stuigca do wy-
twarzania ksztaltki wedlug wynalazku w postaci
graniastostupa. Urzadzenie to sklada sie z czterech
écian bocznych 14 i z dna 15, osadzonych na cokole
16. Zaréwno §ciany boczne 14 jak réwniez dno 15
moga byé uformowane komérkowo, przy czym pla-
skowniki metalowe 17 sg zmontowane w taki spo-
s6b, Ze tworza prostokatne komérki. Sciany boczne
maja na gérnej stronie plyta 18 dzielong wzdiluz
linii przekatnej. Poszczegblne czeSci tej plyty sa
polaczone z poszczegblnymi czeSciami $cian bocz-
nych 14 formy. W goérnej plycie wykonany jest
otwér 19, w ktéry wprowadza sie formowany ma-
terial w postaci kolby. Material ten rozszerza sig
pod wplywem nadciénienia. Nadci$nienie to moina
wytworzyé badz to przez zastosowanie piszczela, na
ktérym osadzona jest kolba lub tez piszczel mozna
szczelnie polgczyé z forma, a na zewnatrz formy
wytworzyé podci$nieniem za pomoca odpowiednie]j
komory prozniowej. W obydwu przypadkach for-

mowany materiat odksztalca sie, przy czym wod-

ksztalcenie jest ogramiczone w niektérych miej-
scach przez pltaskowniki kraty. Material moze si¢
wiec odksztalcaé w komoérkach 20 formy tworzac
w nich wybrzuszenia. Cze§ci boezne 14 formy, jak
to przedstawia fig. 15, moga by¢ wychylane na
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. zewnatrz za pomoca ramion 21 i przegubdw 22, na

skutek czego gotowa ksztaltka moze byé oddzielona
od formy bez uszkodzenia. Dno moze byé réwniez
uformowane z wielu czeSci, przy czym kazda z tych
czesSci moze by¢ zwigzana trwale z jedng tylko cze-
§cig $cian bocznych, Cala forma moze byé wéwczas

‘zestawiana z takich cze$ci aczonych.

Przy urzadzeniu przedstawionym schematycznie
na fig. 16 cze§¢ formy na przyklad dno formy sta-
nowi Sciane komory prézniowej 23, przy czym nad-
ci$nienie potrzebne 'do odksztalcenia materialu we
wnetrzu formy osigga sie za pomocg komory préz-
niowej 23 poprzez otwor 24.

Jako material stuzacy do formowania ksztaltek
wedlug wynalazku stuzyé moze nie tylko przezro-
czyste bezbarwne lub barwne szklo, lecz réwniez
prze§wiecajgce jednorodne lub obciggane wszel-
kie dajace si¢ 'w podobny spos6b formowaé two-
rzywa sztuézne o0 analogicznych wlasSciwo$ciach
optycznych. Efekt optyczny polegajacy na zalama-
niu i rozpraszaniu §wiatla lub tez kombinacji obu
tych efektéw moze byé w szerokich granicach
zmieniany przez odpowiednie uksztaltowanie i roz-
mieszczenie wybrzuszef, przy czym przy zastoso-
waniu prze§wiecajgcych materialéw mozna ula-
twié¢ przechodzenie §wiatla przez obrzeza wybrzu-
szen.

Zastrzezenia patentowe

1. Ksztaltka z materialu nadajacego sie¢ do wy-
dmuchiwania, majgca §ciane wykazujgcg efek-
ty Swietlne, zwlaszcza 'klosz do lamp, zaopa-
trzona w wybrzuszenia, znamienna tym, ze wy-
brzuszenia (3), wydmuchane bezposrednio
z materialu, majgq w czeSci przedniej, zwlaszcza
na szczycie (4), zmniejszong grubo§é S$cian
w poréwnaniu z innymi cze§ciami, wiplywajgca
dodatnio na rozpraszanie &wiatla oraz majg
obustronna politure ogniowsa, przy czym przy-
najmniej dno (2) ksztaltki ma pecherzowe wy-
brzuszenia (3).

2. Ksztaltka wedtug zastrz. 1, w postaci grania-
stostupa, znamienna tym, ze wzdluz krawedzi,
ktérymi stykaja sie ze sobg $ciany ksztaltki,
posiada pasy stanowigce réwng powierzchnie,
wolng od wybrzuszen pecherzowych.

3. Spos6b wytwarzania ksztaltki wedlug zastrz. 1
i 2, z materialu nadajgcego sie do wydmuchi-
wania, wedlug ktérego material doprowadzony
do stanu plastycznego wydmuchuje si¢ we wne-
trzu pustej formy majgcej wykroje, znamienny
tym, Ze material plastyczny przy wydmuchi-
waniu poprzez wykroje (20) pustej formy (9, 10)
lub (14, 15) zostaje wybrzuszony swobodnie
z utworzeniem pecherzowatych wybrzuszen (3),
przy "czym stopien wybrzuszenia zalezy 'od pa-
rametré6w ksztaltowania, na przyklad wielkoSci
stosowanego nadci$nienia, rozkladu tempera-
tur, wiskozy materiatu, a forme (9, 10) oddzie-
la sie od gotowej ksztaltki bez jej uszkodzenia.

4. Forma do stosowania sposobu wytwarzania
ksztaltki z materialu nadajacego. sie do wy-
dmuchiwania wedlug zastrz. 3, znamienna tym,



48529

7
ze przynajmniej cze$¢ jej Scian (9, 10) lub (14,
15) ma lokalne wykroje (20), umozliwiajgce
swobodne wybrzuszenie czeSci §cian ksztaltki.
. Forma wedlug zastrz. 4, znamienna tym, Ze ma
na $cianach w poblizu krawedzi pasy wolne od
wykrojow. .
. Forma wedlug zastrz. 4, znamienna tym, ze
§ciany boczne (14) i cze$ci dna (15) sg oddzie-
lane, przy czym co najmniej dno ma wykroje
(20) umozliwiajgce wybrzuszanie §cian ksztal-
towanego przedmiotu, a jej Sciany boczne (14)
jak i jej dno (15) skladajg sie z kilku czeS$ci,
ktére mogg byé¢ skladane w jedng pusty
w §rodku forme. ‘

Forma wedlug zastrz. 6, znamienna tym, ze

jest wyposazona w gorng dzielong plyte (18),
majgcg otwor (19), ktérej czeSci sg polgczone
kazda z jedna czeScig $cian bocznych formy
i wraz z nig mogg by¢ odchylane w stosunku
do dna (15).

Forma wedlug zastrz. 4—7, znamienna tym, ze
szkieletowsg (9, 10),

stanowi kratowag forme
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15

20

10.

11.

8

przy czym krata sklada sie z wzdiluznie pofalo-
wanych pretéw metalowych (11 i 12), najlepiej
plaskownikéw z zaokraglonymi narozami.
Forma wedlug zastrz. 4—8, znamicenna tym, zZe
prety metalowe (11 i 12) sg drazone, a ich
wewnetrzne przestrzenie sg polgczcne w celu
uzyskania kanalu dla przeplywu plynnego me-
dium.

Forma wedlug zastrz. 4—9, znamienna tym, ze
jest ogrzewana za pomocg wbudowanych
w dragzone prety (9, 10, 17) elektrycznych ele-
mentoéw grzejnych.

Forma wedlug zastrz. 4—10, znamienna tym,
Ze poszczegbine jej czeSci (14, 15) sg uformo-
wane w postaci komorek, przy czym prety me-
talowe (17) sa polgczone w prostokgtne ko-
mory (20).

Forma wedlug zastrz. 4—11, znamienna tym, ze
jej Sciany majgce wykroje (20) lub cze$¢ tych
§cian stanowig ograniczenie komory proéznio-
wej (23) znajdujacej sie na zewnatrz formy.
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