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(54) (57) СПОСОБ ВПАИВАНИЯ СТЕКЛЯННОЙ 
ТРУБКИ В СТЕНКУ ПОЛОЙ СТЕКЛЯННОЙ ДЕ­
ТАЛИ путем нагрева до размягчения 
конца трубки и стенки детали в месте

ее спая с трубкой, сплавления их 
друг с .другом с одновременным проду­
ванием стеклянной трубки воздухом 
до получения отверстия в детали и 
последующего выравнивания внутренней 
поверхности спая дополнительным 
оплавлением, от лич ающийся 
тем, что, с целью улучшения качест­
ва спая, нагревание конца трубки ве­
дут в зоне, равной толщине ее стенки, 
сплавление осуществляют за'счет 
вдавливания размягченного конца 
трубки в размягченную стенку стек­
лянной детали в месте спая до погру­
жения трубки, на толщину ее стенки, 
а после сплавления оттягивают труб­
ку на величину, равную полутора тол-g 
щинам ее стенки.

Φυι. 1
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Изобретение относится к промыш­

ленности стройматериалов, в част­
ности к стекольному приборостроению, 
и может быть использовано при изго­
товлении стеклянных изделий, состо­
ящих из двух деталей, одна из кото­
рых - стеклянная трубка, а другая - 
полая стеклянная деталь, в стенку 
которой впаивают стеклянную трубку 
с получением в месте спая проходно­
го отверстия, равного внутреннему 
диаметру трубки, например, при из­
готовлении стеклянных колб и крано­
вых муфт с трубчатыми отводами, ци­
линдрических ампул с трубчатыми 
штенгелями, мерных бюреток с крано­
выми муфтами.

Известен способ впаивания стек­
лянной трубки в стенку полой стек­
лянной детали, который заключается 
в том, что конец.подготовленной к 
впаиванию стеклянной трубки и место 
спая, в котором располагается от­
верстие, предварительно проколотое 
в стенке полой стеклянной детали, 
нагревают до размягчения, затем 
нагретый конец трубки соединяют с 
местом спая в полой стеклянной де­
тали и ведут пропаивание на узком 
пламени горелки с использованием 
вращения и многократного вытягива­
ния трубки в меете соединения [13.

Недостатком способа является не­
удовлетворительное кач'ество спая как 
с внутренней, так и с наружной по­
верхности соединяемых деталей, со­
провождающееся деформацией стенки 
полой стеклянной детали в месте 
спая.

Наиболее близким к предлагаемому 
по технической сущности и достигае­
мому результату является способ впа­
ивания стеклянной трубки в стенку 
стеклянной детали путем нагревания 
до раэмйгчения конца трубки и стен­
ки детали в месте ее спая с трубкой, 
сплавления их друг с другом с исполь­
зованием изложницы и коаксиального 
патрубка с одновременной продувкой 
стеклянной трубки воздухом до полу­
чения отверстия в детали и последую­
щего выравнивания внутренней поверх­
ности спая дополнительным оплавлени­
ем С 21 .

Недостатком известного способа 
является то, что, хотя он и позво­
ляет улучшить спай с наружной сторо­
ны соединяемых деталей за счет ис­
пользования изложницы и коаксиально­
го патрубка, качество спая с внутрен­
ней стороны соединяемых деталей, 
сопровождающееся образованием утол­
щенного шва по периметру отверстия, 
остается неудовлетворительным. При­
чиной этого является стекломасса раз­
мягченных участков стенки детали, 
распределяющаяся по краям отверстия 
при продувке стеклянной трубки воз­
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духом, и не выравнивающаяся при до­
полнительном оплавлении. В результа­
те этого увеличивается трудоемкость 
последующей обработки внутренней 
поверхности детали, например, в слу­
чае совместной притирки крановой 
муфты с пробкой.

Цель изобретения - улучшение ка­
чества спая.

Поставленная цель достигается 
тем, что согласно способу впаивания 
стеклянной трубки в стенку полой 
стеклянной детали, путем нагрева 
до размягчения конца трубки и стен­
ки детали в месте ее спая с трубкой, 
сплавления их друг с другом с одно­
временным продуванием стеклянной 
трубки воздухом до получения отверс­
тия в детали и последующего выравни­
вания' внутренней поверхности спая 
дополнительным оплавлением, нагрева­
ние конца трубки ведут в зоне, равной 
толщине ее стенки, сплавление осу­
ществляют за счет вдавливания раз­
мягченного конца трубки в размягчен­
ную стенку стеклянной детали в месте 
спая до погружения трубки на толщину 
ее стенки, а после сплавления оття­
гивают трубку на величину, равную 
полутора толщинам ее стенки.

Осуществление предлагаемого спо­
соба представлено на примере впаи­
вания стеклянной трубки в крановую 
муфту.

На фиг. 1 показано расположение 
стеклянной трубки относительно стен­
ки крановой муфты и предварительный 
подогрев последней; на фиг. 2 - на­
гревание конца, трубки в зоне, рав­
ной толщине стенки трубки и стенки 
крановой муфты в месте ее спая.с 
трубкой; на фиг. 3 - момент сплавле­
ния размягченного конца трубки с 
размягченной стенкой крановой муфты 
до погружения трубки на толщину ее 
стенки; на фиг. 4 - момент оттягива­
ния стеклянной трубки на величину, 
равную полуторам толщинам ее стенки, 
с одновременным продуванием стеклян­
ной трубки воздухом до получения от­
верстия в муфте и последующим вы­
равниванием внутренней поверхности 
спая дополнительным оплавлением.

Впаиваемая стеклянная трубка 1 
укреплена во вращающемся подвижном 
патроне 2. Крановая муфта 3 укрепле­
на во вращающемся неподвижном патро1- 
не 4. Для разогревания крановой муф­
ты используют два источника энергии
5. Для нагревания внутренней полости 
стенки муфты и выравнивания внутрен­
ней поверхности спая используют во­
дородно-кислородную горелку 6. Для 
разогревания конца стеклянной труб­
ки используют источник энергии 7.

Способ осуществляют следующим 
образом.
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Стеклянную трубку 1, имеющую, на­
пример, наружный диаметр 7,0 мм и 
толщину стенки 1,0-1,2 мм, распола­
гают горизонтально во вращающемся 
подвижном патроне 2. Конусную крано­
вую муфту 3, имеющую,например, на- 5 
ибольший внутренний диаметр 14,5 мм 
и толщину стенки 1,6-1,8 мм, распо­
лагают вертикально во вращающемся 
неподвижном патроне 4 и предваритель­
но подогревают с двух сторон двумя 10 
источниками энергии 5. Время разо­
гревания определяется термостойкос­
тью стенки муфты (фиг. 1).

По истечении времени предваритель­
ного подогревания крановой муфты ис- 15 
точники энергии 5 отводят, вращение 
патрона 4 прекращают, во внутреннюю 
полость муфты вводят источник энер­
гии 6 (водородно-кислородная горел­
ка) и начинают нагревание внутрен- 20 
ней поверхности стенки муфты в мес­
те ее спая с трубкой. . , '

Одновременно с этим при вращении 
патрона 2 ведут нагревание конца 
трубки источником энергии 7 в.эоне, ^5 
равной толщине ее стенки (1,0-1,2 мм)

Нагревание ведут до размягчения 
конца трубки и стенки муфты в месте 
ее спая с трубкой- (фиг. 2) .

При достижении размягчения стенок 
деталей вращение патрона 2 трубки 
выключают, источник энергии 7 от 
трубки отводят, конец трубки присо­
единяют к наружной поверхности муф­
ты по месту ее спая с трубкой и ве­
дут сплавление их друг с другом за 35 
счет вдавливания размягченного кон­
ца трубки в размягченную стенку муф­
ты до погружения трубки на толщину 
ее стенки (1,0-1,2 мм) (фиг. 3).

■ После погружения трубки на толщи- 40 
ну ее стенки в размягченную стенку 

муфты в месте ее спая сразу ведут 
оттягивание трубки на величину, рав­
ную полуторам толщинам ее стенки 
(1,5-1,8 мм), с одновременным проду­
ванием стеклянной трубки воздухом 
до получения отверстия в муфте. Пос­
ле· прекращения продувания стеклян­
ной трубки воздухом действие источни­
ка энергии 6 задерживают на опреде­
ленный промежуток времени для того, 
чтобы последующим оплавлением от 
этого источника энергии произвести 
выравнивание внутренней поверхности 
спая (фиг. 4).

На этом впаивание стеклянной труб­
ки в стенку крановой муфты считается 
законченным.

Таким образом, по предлагаемому 
способу нагревание конца трубки в 
зоне, равной толщине ее стенки, и 
вдавливание трубки в стенку стеклян­
ной детали в месте спая до погруже­
ния на толщину ее стенки позволяет 
осуществить герметичное сплавление 
трубки со стенкой стеклянной детали 
без образования утолщенного шва на 
поверхности детали, а оттягивание 
трубки на величину, равную полуто- , 
;рам толщинам ее стенки, позволяет 
'устранить образование утолщенного 
шва возле отверстия с внутренней 
поверхности стеклянной детали, из­
бежав при этом вытянутости стенки 
муфты. Все это позволяет улучшить 
качество спая как с наружной поверх­
ности детали, так и с внутренней.

Предлагаемый способ позволяет 
увеличить прочность спая за счет 
улучшения его качества, повысить гер­
метичность соединения стеклянной де­
тали с трубкой, улучшить условия тру­
да работающих и снизить себестои­
мость изготовления изделия.

Фиг. 2
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