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Sposob wytwarzania zaplonnikéw do lamp wyladowczych oraz
urzadzenie do stosowania tego sposobu
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarza-
nia zaplonnikéw do lamp wyladowczych.

W produkeji zaplonnikéw do lamp wyladow-
czych zatapianie rurki pompowej i banki oraz po-
taczone z tym wykonanie doprowadnikéw pradu
lampy stwarza czesto powazne problemy.

Wedlug jednej ze znanych metod, produkcja
najbardziej typowych zaplonnikow lamp wyta-
dowczych prowadzona jest w sposéb opisany po-
nizej. Banke zaplonnika oraz rurke pompowg o
§rednicy rownej zazwyczaj Srednicy banki wy-
konuje sie osobno. Nastepnie rurke pompowsg wta-
pia sie do banki w maszynie karuzelowej do za-
tapiania. We wcze$niejszej fazie procesu produkcyj-
nego zmontowany zestaw lampki tlacej zostaje
umieszczony w bance. Nastepnie rurke pompowsg
zatopiong w bance wycigga sie w taki sposob, ze
Srednica jej czeSci ponad miejscem zatopienia zo-
staje zmniejszona do okolo dwéch milimetréow. Po
wypompowaniu powietrza te cze$é o matej Sred-
"”’fﬁ's;( oddziela sie w stanie goragcym od banki za-
plonnika, przy czym banka zostaje szczelnie zam-
knieta. PowyzZsza operacja nazywa sie ,,o0ddzie-
laniem”. ’ '

Powyiszy sposéb ma szereg wad. Po pierwsze
odzielne wykonywanie rurki pompowej oznacza
dodanie do cyklu produkcyjnego zaptonnika kilku
operacji. Co wiecej, wszystkie operacje wstepne
konieczne dla wyprodukowania zaplonnika musza
by¢ wykonywane na kilku maszynach. Oczywiste
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jest zatem, ze taki sposéb jest niekorzystny z
punktu widzenia ekonomicznego. Chociaz zgodnie
ze stosowanym dotychczas sposobem doprowadniki
pradu sa wtapiane na szaszynie, to jednak w
rzeczywistoSci jako§¢ wtapiania zalezy tu w znacz-
nym stopniu od wyszkolenia i umiejetnosci pra-
cownika wykonujacego te operacje. W wyniku po-
Wyzszego ma miejsce duza ilosé brakéw, a ja-
ko§é produkeji wykazuje duze wahania.

Zasadniczym powodem powyzszych wad jest to,
ze zgodnie ze stosowanym dotychczas sposobem
doprowadniki pradu sg wtapiane w szklo banki
tylko na dlugo$é od 0,4 do 1,0 mm. w wyniku
czego czeS¢ zaplonnikéw zostaje ' zapowietrzona.
Jednocze$nie ksztalt banki nie zawsze odpowiada
wymaganiom.

Zgodnie z niniejszym wynalazkiem zaplonnik
do swietlowek wykonuje sie w trakcie jednego
procesu na jednej maszynie w taki sposéb, ze jego
banka, jak réwniez i rurka pompowa sg uksztal-
towane z jednej szklanej rurki. Podczas calego
procesu produkcyjnego zestaw lampki tlacej jest
chroniony przed jakimkolwiek szkodliwym wptly-
wem temperatury. Zgodnie z niniejszym wyna-
lazkiem cze§¢ doprowadnik6w pradu zatopiona
w szkle jest dostatecznie diuga przez co unika
sie przenikania powietrza do banki, dzieki czemu
ulega poprawie jako$¢ produkcji oraz osigga sie
powtarzalno$§é ksztaltow.

Niniejszy wynalazek dotyczy procesu produk-
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cyjnego zaplonnikéw, w szczegélnosci zaplonni-
kéw do-'lamp wyladowczych, a zwlaszeza do $wie-
tléwek. W c¢zasie powyzszego procesu wtapianie
zestawu lampki tlagcej =zaplonnika do banki,
ksztaltowanie banki i rurki pompowej z jednej
wspodlnej rurki oraz splaszczanie ich dokonuje sie
podczas jednej operacji i na jednej maszynie w
ten sposdb, ze wtapianie zestawu lampki tlacej
do banki przeprowadza sie na okresowo porusza-
jacych sie glowicach, w ktoérych zaci$niete sa do-
prowadniki pradu oraz rurka szklana tworzaca
barike. Nastepnie koniec wspomnianej szklanej
rurki od strony obsady peretkowej nagrzewa sie
gazowymi palnikami, po czym miekki koniec
szklanej rurki rozplaszcza sie na doprowadnikach
pradu. Sposéb ten charakteryzuje sie tym, ze cze$é
banki szklanej ponad obsady peretkowg ogrzewa
sie dodatkowymi palnikami oraz ze ogrzang i w
ten spos6b zmiekczong cze$§é banki przeweza sie,

¢zéSciowo przez podnoszenie za pomocg zaciskOw

rurki szklanej, a cze§ciowo przez jednoczesng za-
kleszczenie doprowadnikéw pradu i unierucho-
mianie w ten sposéb zatopicnej rurki.

Pracujgca w sposob skokowy automatyczna ma-
szyna karuzelowa stuzaca do wykonywania spo-
sobu wedlug niniejszego wynalazku, do ktérej po-
dawane sg tak zestawy lampki tlacej, jak i rurki
szklane, z ktérych wytwarzane sg banki, jest wy-
posazona w uchwyty potgczone sztywno z czeScig
maszyny pracujgca w sposob skokowy, w co naj-
mniej jeden palnik pcdgrzewajacy, w palniki do
topienia konica rurki szklanej od strony obsady
peretkowej, w automatyczny mechanizm sptasz-
czajacy w postaci dwdch ruchomych ramion
umieszczonych naprzeciwko siebie, przy czym
cechg charakterystyczng tej maszyny jest to, ze
jest ona wyposazona w zakleszczajagcy mechanizm
stuzgcy do wydtuzania szklanej rurki oraz we
" wspélpracujacy z nim zespdél (glowice) do moco-
wania wtopianego zestawu lampki tlacej, przy czym
glowica ta sklada sie z prowadnicy elektrod, ze
zderzaka oraz z plyty oporowej (na przyklad ob-
cigzonej sprezyng) zabezpieczajgcej elektrody, a
zatem i zestaw lampki tlagcej przed przesunieciem.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w spo-
s6éb przykladowy na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia lampe wykonang zgodnie z niniejszym
wynalazkiem w przekroju podluznym, fig. 2 —
schematyczny sposéb wytwarzania zaplonnika, fig.
3a — glowice do mocowania lampki tlgcej w wi-
doku z boku, a fig. 3b te samg glowice w widoku
z gory. -

Doprowadniki pradu 1 sg wtopione w znany spo-
s6b do obsady perelkowej 2. Do jednego z dopro-
wadnikéw pradu 1 jest przymocowana w sposéb
galwaniczny bimetalowa elektroda 3, podczas gdy
do drugiego doprowadnika pradu 1 przymocowa-
na jest przeciwelektroda 6. Banka 4 jest zakoniczona
splaszczong czeScig 5, co umozliwia zatopienie w
szkle doprowadnikéw pradu 1 na dlugos$ci okolo
3 mm. Zaletg niniejszego sposobu jest lepsze usz-
czelnienie oraz lepsze polaczenie banki z dopro-
wadnikami pradu, dzieki temu, ze dluzsza ich cze$é
jest zatopiona w szkle.

Fig. 2 przedstawia schematycznie sposéb wytwa-
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4
rzania zaplonnika, zgodnie z niniejszym wynalaz-
kiem. Poszczegdlne fazy procesu produkcyjnego sa
ilustrowane na odpowiadajgcych im pozycjach
oznaczonych cyframi od I do VII, przy czym ilu-
struja one tylko zasadnicze operacje, bowiem w
praktycznym zastosowaniu sposobu mogg byé wy-
korzystane réwniez i pozycje puste (oczekiwania),
za$§ poszczegblne fazy moga byé wykonywane na
maszynach obrotowych lub na innych maszy-
nach pracujacych w sposoéb okresowy. W pozycji
I prefabrykowany zestaw lampki tlgcej skladajgcy
sie z elektrod wejsSciowych 1, z obsady perelkowej
2, z bimetalowej elektrody 3 oraz z przeciwelektro-
dy 6, jest umieszczona w glowicy 7. Szczeki za-
cisku 8 zaciskajacego rurke. szklang sg jeszcze
otwarte. W pozycji II rurka szklana 9 jest
umieszczona ponad obsada, podczas gdy szczeki
zacisku 8 zaciskajacego rurke szklang sa w dal-
szym ciggu otwarte. W pozycji III szczeki zacisku
8 trzymaja szklang rurke 9, a palniki gazowe 10
umieszczone po obu stronach zaczynaja topi¢ dol-
ny koniec tej rurki. W pozycji IV stopiony dolny
koniec szklanej rurki jest mechanicznie splasz-
czany za pomoca splaszczajgcych szczek 11 i w
ten sposéb ksztaltowana jest splaszczona cze$é 5
pokazana na fig. 1. W pozycji V palniki gazowe 12
nagrzewaja cze$¢é rurki szkalnej 9 ponad obsadg.
W pozycji VI, z czeSciowo zwezonej czeSci rurki
szklanej zmiekczonej podczas nagrzewania poka-
zanego w poprzedniej pozycji, formowana jest
rurka pompowa 13 przez przesuniecie do géry za-
ciskow 8 trzymajacych rurke szklang. Przed prze-
sunieciem tych zaciskéw do goéry, dolna czesé
rurki szklanej jest unieruchomiona przez zaklesz-
czenie doprowadnikéw pradu 1. W pozycji VII
zaciski 8 zwalniajg szklang rurke 9, przy czym sto-
piona rurka moze byé woéwczas przeniesiona do
urzadzenia odpompowujacego celem opréznienia jej
z powietrza. Proces oproézniania rurki z powietrza
nie wchodzi w zakres niniejszego wynalazku.
Figura 3 przedstawia bardziej szczegélowo glo-
wice 7 stuzgcg do mocowania zestawu lampki
tlacej w widoku z boku, a fig. 3a — glowice w
widoku z géry. Podstawe glowicy tworzy korpus
14 zaopatrzony w kolnierz i w dwa otwory do-
prowadnikéw pradu, przy czym korpus ten jest
przymocowany do kolnierza maszyny. Doprowad-
niki pradu 1 wchodzg do wspomnianych otwordéw
i s3 mocowane za pomocag urzgdzenia mocujgcego
skladajgcego sie z plytki oporowej 16 i sprezyny

. 21, przy czym urzadzenie to osadzone jest w kor-

pusie 14 glowicy 7.

Zderzak 15 stuzy do regulowania polozenia ob-
sady pereltkowej. Doprowadniki pragdu 1 opieraja
sie o zderzak, ktéry w ten sposéb okresla odle-
glos¢ miedzy obsada perelkowg a punktem zato- -
pienia. Nastawny zderzak 15 jest osadzony w gwin-
towanej tulei 17, ktéra stuzy jako element nas-
tawczy i moze byé ustawiona w zgdanym polo-
zeniu za pcmoca przeciwnakretki 18. Nakretka
20 oraz sprezyna 19 umieszczona u dotu trzona
nastawnego zderzaka 15 utrzymujg zderzak w na-
stawionym polozeniu. Plytka oporowa 16 mocu-
jaca doprowadniki pradu jest odchylana podczas
ich wkladania i wyjmowania.
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Termoizolacyjna tarcza 22 chroni glowice 7
przed temperaturg plomieni topiacych szklo. Za-
daniem sprezyny 21 jest utrzymywanie we wta$-
ciwym polozeniu plytki oporowej 16.

Zakleszczenie doprowadnikéw pradu zapewnia
przeprowadzenie catego procesu produkcyjnego
wedlug wynalazku w czasie jednej operacji i na
jednej maszynie. '

Zwykle w praktyce warsztatowej unika sie za-
kleszczania elektrod, a nawet uwaza sie je za
szkodliwe, ze wzgledu na to, ze elektroda bedaca
doskonalym przewodnikiem ciepla moze ochlodzié
szklo w strefie Zatapiania tak, Ze nie zostanie
uzyskane préznioszczelne polaczenie miedzy me-
talem i szklem.

Okazalo sie jednak w wyniku przeprowadzonych
prob, ze przez odpowiedni dobdér wymiaréw zata-
pianej czeSci rurki i gléwnie przez odpowiednig
konstrukcje glowicy 7, w ktérej umieszczany jest
w maszynie zestaw lampki tlacej, mozna uniknaé
nadmiernych naprezen w szklanej bance, co po-
zwala uzyskaé dobre polgczenie metalu ze szklem
dajace wysoki stopiei niezawodnosci dziatania za-
plonnika. Osiggnieto to dzieki temu, ze zacisk do-
prowadnikéw pradu w korpusie 14 wykonanym
z zaroodpornej stali znajduje sie co najmniej w
odleglosci 10 mm od zatapianej czeSci doprowad-
nikéw pradu, a poza tym wystajagca stozkowa
czeS¢ korpusu 14 jest podgrzewana wstepnie pal-
nikiem gazowym tak, Zze doprowadniki prgdu sg
nagrzewane' bezposrednio ponad zaciskajgcymi
elementami, w wyniku czego chlodzacy efekt za-
kleszczenia doprowadnikéw pradu, ktéry w zwyk-
tych warunkach powoduje pekniecie zatopienia,
nie ma miejsca. Ze wzgledu na to, ze doprowad-
niki pradu sg od dolu zakleszczone, proces wy-
twarzania banki zaplonnika i jednocze$nie rurki
pompowej z jednej rurki szklanej moze byé¢ prze-
prowadzany podczas jednej operacji na jednej
maszynie, bez konieczno$ci stosowania "dalszych
zaciskéw, ktére z kolei moglyby staé sie¢ powo-
dem pekania lub zniszczenia szklanej rurki w wy-
niku odprowadzania przez nie ciepla.
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6
Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania zaplonnikéw do lamp wy-
tadowczych, a zwlaszcza do $§wietléwek, zgod-
nie z ktérym zatapianie zestawu lampki tlgcej
w banke, ksztaltowanie banki oraz rurki pom-
powej z jednej rurki szklanej jak réwniez ich
rozplaszczanie wykonuje sie. podczas jednej
operacji i na jednej maszynie tak, ze wtapia-
nie zestawu lampki tlacej w bafike przeprowa-
dza sie w skokowo pracujgcych glowicach, w
ktoérych zakleszcza sie doprowadniki pradu oraz
rurke szklang, z ktdérej wykonywana jest ban-
ka, po czym koniec tej rurki szklanej od stro-
ny obsady peretkowej nagrzewa sie gazowymi
palnikami, a nastepnie taki zmiekczony koniec
szklanej rurki rozplaszcza sie na doprowadni-
kach pradu, znamienny tym, Zze cze$¢ banki
szklanej (4) p'onad obsadg perelkowsa (2) ogrze-
wa sie dodatkowymi palnikami gazowymi (12),
przy czym ogrzang i zmiekczong cze$§¢ banki
(4) przeweza sie przez przesuniecie do gory
zacisku (8) trzymajacego szklang rurke oraz
przez réwnoczesne zakleszczenie doprowadni-
kéw pradu (1).

2. Urzadzenie do wykonywania sposobu wedlug.
zastrz. 1, pracujace skokowo i wyposazone w
uchwyty, z ktérych cze§é chwyta zestaw lampki
tlacej, za§ czesé chwyta rurke szklang, przy
czym uchwyty te sg sztywno potaczone z pra-
cujacym skokowo mechanizmem maszyny, w
co najmniej jeden palnik podgrzewania wstep-
nego glowicy, w palniki przeznaczone do to-
pienia koncéw rurki szklanej ponizej i po-
wyzej obsady peretkowej, w automatyczny me-
chanizm splaszczajacy, najlepiej utworzony z
dwdéch ruchomych ramion poruszajgcych sie w
przeciwnych kierunkach, znamienne tym, ze
jest wyposazone w sterowahy zespdl zacisko-
wy (8) do wyciagania szklanej rurki (9) oraz
w glowice (7) zwigzang z zespolem zacisko-
wym (8) i sluzacg do unieruchomienia zestawu
lampki tlacej (2), przy czym glowica (7) sklada
sie z korpusu (14) z otworami dla doprowadni-
kéw pradu (1), zderzaka (15) oraz z obcigzonej
sprezyng (21) plyty oporowej (16) unierucha-
miajgcej doprowadniki pradu (1), a za tym
i obsade perelkowg (2).
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