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Sposób wytwarzania zapłonników do lamp wyładowczych oraz
urządzenie do stosowania tego sposobu

Przedmiotem wynalazku jest sposób wytwarza¬
nia zapłonników do lamp wyładowczych.

W produkcji zapłonników do lamp wyładow¬
czych zatapianie rurki pompowej i bańki oraz po¬
łączone z tym wykonanie doprowadników prądu
lampy stwarza często poważne problemy.

Według jednej ze znanych metod, produkcja
najbardziej typowych zapłonników lamp wyła¬
dowczych prowadzona jest w sposób opisany po¬
niżej. Bańkę zapłonnika oraz rurkę pompową o
średnicy równej zazwyczaj średnicy bańki wy¬
konuje się osobno. Następnie rurkę pompową wta¬
pia się do bańki w maszynie karuzelowej do za¬
tapiania. We wcześniejszej fazie procesu produkcyj¬
nego zmontowany zestaw lampki tlącej zostaje
umieszczony w bańce. Następnie rurkę pompową
zatopioną w bańce wyciąga się w taki sposób, że
średnica jej części ponad miejscem zatopienia zo¬
staje zmniejszona do około dwóch milimetrów. Po
wypompowaniu powietrza tę część o małej śred-

^niey oddziela się w stanie gorącym od bańki za¬
płonnika, przy czym bańka zostaje szczelnie zam¬
knięta. Powyższa operacja nazywa się „oddzie¬
laniem".

Powyższy sposób ma szereg wad. Po pierwsze
odzielne wykonywanie rurki pompowej oznacza
dodanie do cyklu produkcyjnego zapłonnika kilku
operacji. Co więcej, wszystkie operacje wstępne
konieczne dla wyprodukowania zapłonnika muszą
być wykonywane na kilku maszynach. Oczywiste
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jest zatem, że taki sposób jest niekorzystny z
punktu widzenia ekonomicznego. Chociaż zgodnie
ze stosowanym dotychczas sposobem doprowadniki
prądu są wtapiane na szaszynie, to jednak w
rzeczywistości jakość wtapiania zależy tu w znacz¬
nym stopniu od wyszkolenia i umiejętności pra¬
cownika wykonującego te operacje. W wyniku po¬
wyższego ma miejsce duża ilość braków, a ja¬
kość produkcji wykazuje duże wahania.

Zasadniczym powodem powyższych wad jest to,
że zgodnie ze stosowanym dotychczas sposobem
doprowadniki prądu są wtapiane w szkło bańki
tylko na długość od 0,4 do 1,0 mm., w wyniku
czego część zapłonników zostaje ' zapowietrzona.
Jednocześnie kształt bańki nie zawsze odpowiada
wymaganiom.

Zgodnie z niniejszym wynalazkiem zapłonnik
do świetlówek wykonuje się w trakcie jednego
procesu na jednej maszynie w taki sposób, że jego
bańka, jak również i rurka pompowa są ukształ¬
towane z jednej szklanej rurki. Podczas całego
procesu produkcyjnego zestaw lampki tlącej jest
chroniony przed jakimkolwiek szkodliwym wpły¬
wem temperatury. Zgodnie z niniejszym wyna¬
lazkiem część doprowadników prądu zatopiona
w szkle jest dostatecznie długa przez co unika
się przenikania powietrza do bańki, dzięki czemu
ulega poprawie jakość produkcji oraz osiąga się
powtarzalność kształtów.

Niniejszy wynalazek dotyczy procesu produk-
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cyjnego zapłonników, w szczególności zapłonni¬
ków do lamp wyładowczych, a zwłaszcza do świe¬
tlówek. W czasie powyższego procesu wtapianie
zestawu lampki tlącej zapłonnika do bańki,
kształtowanie bańki i rurki pompowej z jednej
wspólnej rurki oraz spłaszczanie ich dokonuje się
podczas jednej operacji i na jednej maszynie w
ten sposób, że wtapianie zestawu lampki tlącej
do bańki przeprowadza się na okresowo porusza¬
jących się głowicach, w których zaciśnięte są do-
prowadniki prądu oraz rurka szklana tworząca
bańkę. Następnie koniec wspomnianej szklanej
rurki od strony obsady perełkowej nagrzewa się
gazowymi palnikami, po czym miękki koniec
szklanej rurki rozpłaszcza się na doprowadnikach
prądu. Sposób ten charakteryzuje się tym, że część
bańki szklanej ponad obsadą perełkową ogrzewa
się dodatkowymi palnikami oraz że ogrzaną i w
ten sposób zmiękczoną część bańki przewęża się,
częściowo przez podnoszenie za pomocą zacisków
rurki szklanej, a częściowo przez jednoczesna za¬
kleszczenie .doprowadników prądu i unierucho¬
mianie w ten sposób zatopionej rurki.

Pracująca w sposób skokowy automatyczna ma¬
szyna karuzelowa służąca do wykonywania spo¬
sobu według niniejszego wynalazku, do której po¬
dawane są tak zestawy lampki tlącej, jak i rurki
szklane, z których wytwarzane są bańki, jest wy¬
posażona w uchwyty połączone sztywno z częścią
maszyny pracującą w sposób skokowy, w co naj¬
mniej jeden palnik podgrzewający, w palniki do
topienia końca rurki szklanej od strony obsady
perełkowej, w automatyczny mechanizm spłasz¬
czający w postaci dwóch ruchomych ramion
umieszczonych naprzeciwko siebie, przy czym
cechą charakterystyczną tej maszyny jest to, że
jest ona wyposażona w zakleszczający mechanizm
służący do wydłużania szklanej rurki oraz we
współpracujący z nim zespół (głowicę) do moco¬
wania wtopianego zestawu lampki tlącej, przy czym
głowica ta składa się z prowadnicy elektrod, ze
zderzaka oraz z płyty oporowej (na przykład ob¬
ciążonej sprężyną) zabezpieczającej elektrody, a
zatem i zestaw lampki tlącej przed przesunięciem.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w spo¬
sób przykładowy na rysunku, na którym fig. 1
przedstawia lampę wykonaną zgodnie z niniejszym
wynalazkiem w przekroju podłużnym, fig. 2 —
schematyczny sposób wytwarzania zapłonnika, fig.
3a — głowicę do mocowania lampki tlącej w wi¬
doku z boku, a fig. 3b tę samą głowicę w widoku
z góry.

Doprowadniki prądu 1 są wtopione w znany spo¬
sób do obsady perełkowej 2. Do jednego z dopro¬
wadników prądu 1 jest przymocowana w sposób
galwaniczny bimetalowa elektroda 3, podczas gdy
do drugiego doprowadnika prądu 1 przymocowa¬
na jest przeciwelektroda 6. Bańka 4 jest zakończona
spłaszczoną częścią 5, co umożliwia zatopienie w
szkle doprowadników prądu 1 na długości około
3 mm. Zaletą niniejszego sposobu jest lepsze usz¬
czelnienie oraz lepsze połączenie bańki z dopro-
wadnikami prądu, dzięki temu, że dłuższa ich część
jest zatopiona w szkle.

Fig. 2 przedstawia schematycznie sposób wytwa¬

rzania zapłonnika, zgodnie ż niniejszym wynalaz¬
kiem. Poszczególne fazy procesu produkcyjnego są
ilustrowane na odpowiadających im pozycjach
oznaczonych cyframi od I do VII, przy czym ilu-

5 strują one tylko zasadnicze operacje, bowiem w
praktycznym zastosowaniu sposobu mogą być wy¬
korzystane również i pozycje puste (oczekiwania),
zaś poszczególne fazy mogą być wykonywane na
maszynach obrotowych lub na innych maszy-

io nach pracujących w sposób okresowy. W pozycji
I prefabrykowany zestaw lampki tlącej składający
się z elektrod wejściowych 1, z obsady perełkowej
2, z bimetalowej elektrody 3 oraz z przeciwelektro-
dy 6, jest umieszczona w głowicy 7. Szczęki za-

15 cisku 8 zaciskającego rurkę szklaną są jeszcze
otwarte. W pozycji II rurka szklana 9 jest
umieszczona ponad obsadą, podczas gdy szczęki
zacisku 8 zaciskającego rurkę szklaną są w dal¬
szym ciągu otwarte. W pozycji III szczęki zacisku

20 8 trzymają szklaną rurkę 9, a palniki gazowe 10
umieszczone po obu stronach zaczynają topić dol¬
ny koniec tej rurki. W pozycji IV stopiony dolny
koniec szklanej rurki jest mechanicznie spłasz¬
czany za pomocą spłaszczających szczęk 11 i w

25 ten sposób kształtowana jest spłaszczona część 5
pokazana na fig. 1. W pozycji V palniki gazowe 12
nagrzewają część rurki szkalnej 9 ponad obsadą.
W pozycji VI, z częściowo zwężonej części rurki
szklanej zmiękczonej podczas nagrzewania poka-

30 zanego w poprzedniej pozycji, formowana jest
rurka pompowa 13 przez przesunięcie do góry za¬
cisków 8 trzymających rurkę szklaną. Przed prze¬
sunięciem tych zacisków do góry, dolna część
rurki szklanej jest unieruchomiona przez zaklesz-

35 czenie doprowadników prądu 1. W pozycji VII
zaciski 8 zwalniają szklaną rurkę 9, przy czym sto¬
piona rurka może być wówczas przeniesiona do
urządzenia odpompowującego celem opróżnienia jej
z powietrza. Proces opróżniania rurki z powietrza

40 nie wchodzi w zakres niniejszego wynalazku.
Figura 3 przedstawia bardziej szczegółowo gło¬

wicę 7 służącą do mocowania zestawu lampki
tlącej w widoku z boku, a fig. 3a — głowicę w
widoku z góry. Podstawę głowicy tworzy korpus

45 14 zaopatrzony w kołnierz i w dwa otwory do¬
prowadników prądu, przy czym korpus ten jest
przymocowany do kołnierza maszyny. Doprowad¬
niki prądu 1 wchodzą do wspomnianych otworów
i są mocowane za pomocą urządzenia mocującego

50 składającego się z płytki oporowej 16 i sprężyny
21, przy czym urządzenie to osadzone jest w kor¬
pusie 14 głowicy 7.

Zderzak 15 służy do regulowania położenia ob¬
sady perełkowej. Doprowadniki prądu 1 opierają

55 się o zderzak, który w ten sposób określa odle¬
głość między obsadą perełkową a punktem zato¬
pienia.. Nastawny zderzak 15 jest osadzony w gwin¬
towanej tulei 17, która służy jako element nas-
tawczy i może być ustawiona w żądanym poło-

60 żeniu za pcmocą przeciwnakrętki 18. Nakrętka
20 oraz sprężyna 19 umieszczona u dołu trzona
nastawnego zderzaka 15 utrzymują zderzak w na¬
stawionym położeniu. Płytka oporowa 16 mocu¬
jąca doprowadniki prądu jest odchylana podczas

65 ich wkładania i wyjmowania.
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Termoizolacyjna tarcza 22 chroni głowicę 7
przed temperaturą płomieni topiących szkło. Za- -
daniem sprężyny 21 jest utrzymywanie we właś¬
ciwym położeniu płytki oporowej 16.

Zakleszczenie doprowadników prądu zapewnia 5
przeprowadzenie całego procesu produkcyjnego
według wynalazku w czasie jednej operacji i na
jednej maszynie.

Zwykle w praktyce warsztatowej unika się za- 10
kleszczania elektrod, a nawet uważa się je za
szkodliwe, ze względu na to, że elektroda będąca
doskonałym przewodnikiem ciepła może ochłodzić
szkło w strefie zatapiania tak, że nie zostanie
uzyskane próżnioszczelne połączenie między me- 15
talem i szkłem.

Okazało się jednak w wyniku przeprowadzonych
prób, że przez odpowiedni dobór wymiarów zata¬
pianej części rurki i głównie przez odpowiednią
konstrukcję głowicy 7, w której umieszczany jest
w maszynie zestaw lampki tlącej, można uniknąć
nadmiernych naprężeń w szklanej bańce, co po¬
zwala uzyskać dobre połączenie metalu ze szkłem
dające wysoki stopień niezawodności działania za- 25 2.
płonnika. Osiągnięto to dzięki temu, że zacisk do¬
prowadników prądu w korpusie 14 wykonanym
z żaroodpornej stali znajduje się co najmniej w
odległości 10 mm od zatapianej części doprowad¬
ników prądu, a poza tym wystająca stożkowa
część korpusu 14 jest podgrzewana wstępnie pal¬
nikiem gazowym tak, że doprowadniki prądu są
nagrzewane bezpośrednio ponad zaciskającymi
elementami, w wyniku czego chłodzący efekt za- 35
kleszczenia doprowadników prądu, który w zwyk¬
łych warunkach powoduje pęknięcie zatopienia,
nie ma miejsca. Ze względu na to, że doprowad¬
niki prądu są od dołu zakleszczone, proces wy¬
twarzania bańki zapłonnika i jednocześnie rurki
pompowej z jednej rurki szklanej może być prze¬
prowadzany podczas jednej operacji na jednej
maszynie, bez konieczności stosowania dalszych
zacisków, które z kolei mogłyby stać się powo- 45
dem pękania lub zniszczenia szklanej rurki w wy¬
niku odprowadzania przez nie ciepła.

30
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Zastrzeżenia patentowe

Sposób wytwarzania zapłonników do lamp wy¬
ładowczych, a zwłaszcza do świetlówek, zgod¬
nie z którym zatapianie zestawu lampki tlącej
w bańkę, kształtowanie bańki oraz rurki pom¬
powej z jednej rurki szklanej jak również ich
rozpłaszczanie wykonuje się podczas jednej
operacji i na jednej maszynie tak, że wtapia¬
nie zestawu lampki tlącej w bańkę przeprowa¬
dza się w skokowo pracujących głowicach, w
których zakleszcza się doprowadniki prądu oraz
rurkę szklaną, z której wykonywana jest bań¬
ka, po czym koniec tej rurki szklanej od stro¬
ny obsady perełkowej nagrzewa się gazowymi
palnikami, a następnie taki zmiękczony koniec
szklanej rurki rozpłaszcza się na doprowadni-
kach prądu, znamienny tym, że część bańki
szklanej (4) ponad obsadą perełkową (2) ogrze¬
wa się dodatkowymi palnikami gazowymi (12),
przy czym ogrzaną i zmiękczoną część bańki
(4) przewęża się przez przesunięcie do góry
zacisku (8) trzymającego szklaną rurkę oraz
przez równoczesne zakleszczenie doprowadni¬
ków prądu (1).
Urządzenie do wykonywania sposobu według,
zastrz. 1, pracujące skokowo i wyposażone w
uchwyty, z których część chwyta zestaw lampki
tlącej, zaś część chwyta rurkę szklaną, przy
czym uchwyty te są sztywno połączone z pra¬
cującym skokowo mechanizmem maszyny, w
co najmniej jeden palnik podgrzewania wstęp¬
nego głowicy, w palniki przeznaczone do to¬
pienia końców rurki szklanej poniżej i po¬
wyżej obsady perełkowej, w automatyczny me¬
chanizm spłaszczający, najlepiej utworzony z
dwóch ruchomych ramion poruszających się w
przeciwnych kierunkach, znamienne tym, że
jest wyposażone w sterowany zespół zacisko¬
wy (8) do wyciągania szklanej rurki (9) oraz
w głowicę (7) związaną z zespołem zacisko¬
wym (8) i służącą do unieruchomienia zestawu
lampki tlącej (2), przy czym głowica (7) składa
się z korpusu (14) z otworami dla doprowadni¬
ków prądu (1), zderzaka (15) oraz z obciążonej
sprężyną (21) płyty oporowej (16) unierucha¬
miającej doprowadniki prądu (1), a za tym
i obsadę perełkową (2).
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