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Dostupak i uredjsi za zatopl,avanje sudova koji sadiZc gasa

Prijava od 21 maja 1937.

Vazi od 1 maja 1938,

Naznaéeno pravo prvenstva od 20 juna 1936 (Madjaiska).

Fronalazak se odnosi na postupak za
zatopljavanje takvih gasom punjenih su-
dova, narocito za zatopljavanje (t. {. za
vazduh nepropustljivo zatvaranje) gasom
punjenih elektri¢nih sijalica, koje imaju
cev za duzimanje vazduha i za punjenje
koja se sastoji iz stakla ili staklastog ma-
terijala, pomocu Cijeg se zatopljavanja vr-
§i zatvaranje suda, i dalje na uredaj za iz-
vodenje ovog postupka.

U ovom su cilju ve¢ poznati mnogo-
brojni postupci, koji su podesni i za za-
tvaranje takvih sudova, Ciji je pritisak ga-
sa za punjenje u trenutku zatopljavanja vis
no atmosferski pritisak.

Od do sada poznatih postupaka oni,
kod kojih se cevi za oduzimanje vazduha
gnjece y toplom stanju pomocu oruda, za-
htevaju cevi za oduzimanje vazduha sa ve-
oma ravnomernim kvalitetom, dalie mora
zagrevanje da se vrsi pomocu briZljivo na
lednakom pritisku i sastavu odrZavanim
gasom napajanog i tatno regulisanog pla-
mena, a fabrikacija mora da se vrsi pri
trajnom pritisku gasa za punjenje i na
autematima koji se kre¢u brizljivo pode-
tenom brzinoni. Kod proizvodenja lamp:
istih tipova ispunjavanje ovih uslova ne
pri¢injava nikakve znatne teSkode, ali su
se kod promene tipa ipak morale izvoditi
dangubne probe. Onaj postupak, kod ko-
jeg se cev za oduzimanje vazduha gnjedi
(stiska) zajedno sa preko nje navucenom
caurom, istina ima u mMNOgO manjoj meri
ove nezgode, ali preko cevi za oduzimanje
vazduha navudena ¢aura poskupljuje kako
postupak, tako i produkat.

Postupak po pronalasku otklanja sve
ove nezgode time, §$to se ovde za gnjece-
nje cevi za oduzimanje vazduha upotreb-
ljuje jedno veoma zagrejano orude — i to
bar crveno usijano —, koje toplotu koja je
pctrebna za omekSavanje cevi za oduzima-
nje vazduha predaje ovoj najve¢im delom
neposrednim predavanjem toplote | ovo se
orude iz dva ili viSe delova ostavlja u sti-
snutom poloZaju, t.j. u poloZaju dodira sa
cevi za oduzimanje vazduha, zajedno sa veé
zatvorenom cevi za oduzimanje vazduha,
da se toliko ohladi, dok cev za oduzima-
nje vazduha ne bude dovoljne ¢vrsta, da
pri otvaranju oruda ne moZe nastupiti pro-
duvavanje. Ovo se orude izvodi podesno
elasti¢no i/ili se evo pomocu opruga, sabi-
jenog vazduha i t. d. pritiskuje na cev za
oduzimanje vazduha, koja se, ma da to nije
neophadno, aii ipak podesno prethodno
zagreva jos pre njenog dodira sa orudem,
da bi se izbegla prskanja pri pritisku usi-
janog oruda. Prethodno zagrevanie moZe
izostati u sluCaju da se zagrevanje oruda
izvodi srazmerno lagano i ako se preduzi-
ma tek tada, kada se ovo ve¢ nalazi y do-
diru sa staklenom cevi.

Ako se postupa u ovom smislu, to se
stalno zgnjefavanje cevi za oduzimanje
vazduha neminovno automatski dovodi u
saglasnost sa njenim sve ve¢im omeksava-
njem, tako, da ne postoji nikakva opasnost
produvavanja na mestu gnjeenja, S obzi-
rom na srazmerno rdavu toplotu sprovod-
ljivost stakla je mala i ona opasnost da cev
na kakvom drugom mestu koje se nalazi
izvan delokruga oruda toliko omek3a, da
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se tamo izvede produvavanje i ova opas-
nost moze biti potpuno iskljutena, ako se
ova mesta cevi hlade na podesan nadin,
1. pr. vazduSnom strujom. Zagrevanje oru-
da se podesno vrSi ili pomocéu proti¢uce
struje kroz u ovome postavljena grejna te-
la, ili se pak na mestu omekSavanja odno-
sno zatopljavanja moZze jednovremeno sa
cvim postupkom primeniti zagrevanje po-
mocu gasnog plamena. Zajednicko hlade-
nje oruda i stakiene cevi moze u slucaju
potrebe biti ubrzano pomodéu vazduSne
struje ili na drugi nacin.

Gore opisani nacin sadrzi joS nezgo-
du, da orude, — ako se ovo ne proizvodi
iz odgovaraju¢eg materijala i/ili sa odgo-
varajucom povriinom — lako prianja za
staklo, 1 da, kad se po hladenju hoce da
ovo ukloni sa stakla, usled toga staklo pr-
sne, i Sta viSe da se sasvim razbije. Prema
iskustvu se ova nezgoda ne javlja kod oru-
da koja se sastoje iz legure hroma i gvo-
zda, u slucaju da je njihova povrSina pot-
puno glatka i Cista, ako su na primer sjaj-
na, ali se u izvesnim slucajevima mogu po-
sti¢i isto tako dobri rezultati i sa orudima
iz drugog materijala, n. pr. iz grafita ili
ugljena. Ali je u praksi upotreba metal-
nih oruda korisnija, ma da njhova povr-
sina bLrzo gubi osobine koje su gore nazna-
cene kao potrebne. Ali se mogu dobrj re-
zultati postici i sa rapavom i/ili necistom,
n, pr. oksidisanom povrsinom, ako se sa
staklom u dodir dolaze¢a povrSina oruda
pre svakog gnjetenja prevuce slojem ma-
terijala koji se raspada i koji je otporan
u vatri, n. pr. slojem iz grafita, i nanosenie
ovoga se moze podesno izvoditi u vidu
vodene suspenzije, n. pr. u vidu t. zv.
sakvadag«-a. Gore opisana opasnost pr-
skanja 1li lomljenja moZe ipak = biti izbeg-
nuta sa punom sigurnoscu, ako se umesto
ili zajedno sa gornjim propisima upotrebe
oruda iz takvog materijala, ¢iji se koefici-
enat toplotnog Sirenja ta¢no ili prakti¢no
podudara sa koeficientom toplotnog Sire-

nja stakla cevi za oduzimanje vazduha (t.

j. najviSe jos sa odstupanjem od+ 15%),
i ako se ovo orude po njegovom hladenju
za vreme ili po stupanjskom njegovom de-
formisanju uklanja sa povrsine zgnjefene
staklene cevi. Ovo je n. pr. kod upotrebe
oruda iz savijene, tanke plote mogude na
slede¢i nacin: Kako ovo, tako i druga oru-
da mogu podesno biti tako izvedena, da
ona cev za oduzimanje vazduha po njenom
gnjecenju takode i rastave u dva dela, kao
§to je to vec poznato iz ranijih prijavioce-
vih patenata. Nezgoda pak, da vreme koje
je potrebno za hladenje cevi za oduzima-
nie vazduha usporava rad masSina sa kruz-
nim - tiokom (automata) upotreblienih za

proizvodenje sijalica i cevi praznjenja, mo-
ze po pronalasku biti n, pr. otklonjena ti-
me, $to se vec zatvoreni sud pomocu ka-
kvog oruda za zatvaranje, koje pripada
kakvom naroditom pomoc¢om automatu,
predaje ovom automatu i sud se zatim ski-
da sa ovog automata. Ovim moZe radni
u¢inak radnih mesta na automatu biti uvi-
Setruen odgovarajuc¢i broju mesta na po-
mocénom automatu, tako, da se na ovaj
nacin umesto usporenja postize ubrzanje
fabrikacije. Ubrzanje procesa moZe jos
biti potpomognuto time, §to se za gnjece-
nje upotrebljuju oruda malog toplotnog
kapaciteta, koja se brzo zagreju i hlade.

Nize je postupak po pronalasku kao
i uredaj koji sluzi za njegovo izvodenje
blize objasnjen u odnosu na prilozeni nacrt
koji je dat samo radi primera.

Sl. 1 pokazuje pocetak procesa zatop-
ljavanja.

Sl 2. pokazuje jednu skicu procesa u-
klanjanja oruda.

Sl. 3 pokazuje izgled sa strane jednog
drukéije izvedenog poluoruda.

Sl. 4 pokazuje izgled cdozgo raspore-
da oruda. :

Sl. 5 pokazuje proces izvodenja na
automatima.

SI. 1 prikazuje u uvecanoj razmeri je-
dan momenat iz onog dela izvodenja po-
stupka, kod kojeg se medusbony naspram-
no nalazecéa se oruda 2 i 3 za gnjecenje
stavljaju na sijalicu, koja treba da se pro-
izvede i koja se veé¢ nalazi na automatu,
odnosno na cev 1 za oduzimanje vazduha
koja je prethodno malo zagrejana (jo$
ispod temperature omek3avanja. Ovo se o-
rude sastoji iz srazmerno tankih plo¢a u
vidu slova U, koje su izvedene iz legure
hroma i nikla, | koje se pomacu vilica 2a
i 2b, odnosno 3a i 3b koje cbuhvataju nji-
hove krajeve pritiskuju na cev i oreju se
pomocu elektri¢ne struje koja protice kroz
iste vilice. Vilice su montiraiie uzajamno
pokretno na uredaju za izvodenje pritiska,
koji je pogonjen automatom, a Koji nije
pokazan na nacrtu; uredaj za izvodenje
pritiska moZe biti pneumati¢an, a moZe i
sadrzatj opruge postavljene izmedu orga-
na za kretanje i vilica, da bi se oruda elas-
ti¢no pritiskivala na cev 1. Cev se orudi-
ma koja se pri gnjeCenju nalaze na tem-
peratur| jakog crvenog usijanja posredn’m
prenoSenjem toplote potpuno ili delimi¢no
tako zagreva, da postaie meka i njene se
unutrasnje zidne povrSine jednovremeno
zgnjefene uzajamno zavaruju. Podesno je
ako se izvan, ali ipak blizu delokruga oru-
da nalazeéi se delovi cevi hlade pomocu
vazdusnih struja duvanih u pravcu strela 4
i 5, da cev ne bi mogla biti produvana ni



na strani ka lampi niti na strani okrenutoj
ka izvoru gasa za punjenje. Cim orude do-
stigne relativni polozaj koji je na sl. 2 ucr-
tan celim linijama, dakle kad su cev ve¢
zatopila, tako, da njene Supljine la i lb
nisu vise u medusobnoj vezi, dovod stru-
fe e prekida i oruda e ostavijalu zajedno
sa cevi da se u ovom polozaju ohlade, Re-
lativini polozay vilice 2a prema vilici 2b i vi-
lice 3a prema vilici 3b ostaje kako za vre-
me gnjecenja, tako i za vreme hladenja ne-
promenjen. Kad u konkretnom slucaju du-
vanom strujom vazduha malo ubrzano hla-
denje dostigne zeljenu meru — pri kojoj
se i po uklanjanju cruda ne treba vise bo-
jati produvavanja, — vilice koje drze oru-
da se relativno jedna prema drugoj krecu
tako, da se usled smanjenja polupretnika
krivine dobija oblik oruda koji je na sl. 2
pokazan crtastim linijama. Ovo naime
znatne clakSava odvajanje oruda od stakla,
Sto — Kao Sto je ve¢ pomenuto — moze
biti potpomognuto i pre gnjeenja svrie-
nim nanosenjem vadene suspenzije grafita
na povrsine oruda koje se nalaze y dodiru
sa staklom. Oruda se po njihovom gore
opisanom elastitcnom deformisanju razmi-
¢y, i cdgovarajucim kretanjem vilica se do-
vode u svoj prvobitni oblik; donji kraj ce-
vi se pak — podesno iskljucenjem Supljine
lb od izvora gasa za punjenje — odlama.
Ako se umesto skupe elektricne struje kao
izvor toplote Zzeli da radi potpuno ili deli-
micno sa grejanjem gasom, to moze svako
orude biti grejano pomocu gasnog plame-
na koji struji iz na sl. 2 sa 6 i 7 obelezenth
pravaca u viduy strelica, U mnogim slucaje-
vima, naro¢ito kod gasnog grejanja, pode-
sna je upotreba oruda koija se sastoje iz
tako tankih ploca, koje su po sebi dovoljuo
elasti¢ne, da ove mogu staklenu cev gnje-
¢iti samo odgovarajuéi njenom omek$ava-
nju, a da je ne mogu slomiti. Lomljenje do-
njeg kraja cevi pomoc¢u zasebnog procesa
moze biti izbegnuto, ako se upotrebljuje
na sl. 3 pokazano orude, Cija oStra ivica
3¢ po izvrienom zatopljavanju sele na-
dvoje cev.

Treba naglasiti, da se mogu upotrebiti
i mnogobrojna drukcije izvedena oruda,
n. pr. taka, koja pri gnjecenju cevi 1 pot-
puno ovu obuhvataju. Sematicki izgled o-
dozgo jednog takvog uredaja je pokazan
na sl. 4. Ovde pokazana oruda koja uglav-
nom imaju oblik u vidu slova Z se pri gnje-
¢enju KreCu u pravcu ucrtanih strela.

Najzad sl. 5 pokazuje kako pomocni
automat B preuzima ve¢ zatvorenu sijalicu
sa mesta a za zatopljavanje na poznatom
automtu A koji proizvodi sijalice; cey se
h!aQi zajedno sa orudem na mestu b po-
mocnog automata i na mestu c se po razvla-

cenju oruda odize (uklanja) i jednovreme-
no se ili u sledecem polozaju automata B
oruda ponovo dovode u svoj prvobitni ob-
lik, U meduvremenu ili u jednom od slede-
¢ih polozaja pomocnog automata mogu o-
ruda biti prevucena grafitom, biti pret-
hodno zagrevana, i t. d.,, a da se radi ovoga
ne smanji brzina rada glavnog automata,
odnosno da se mora uvecavati broj njego-
vih radnih mesta (pozicija), ¢ime se omo-
gucuje dobra upotreba ve¢ postojecih au-
tomata za ciljeve novog postupka, posto se
ipak svi organi koji po pronalasku sluze
za zatopljavanje mnalaze na pomocnom
automatu B, koji se pogoni mehanizmom
za Kretanje automata A pomoecu prinudne
veze. Podesno je da smerovi obrtanja elav-
nog i pomoénog au.cmwaty (kao §to je to
pokazano strelicama) budu uzajamno sup-
rotni. Postupak po pronalasku moze ipak
biti izvoden i pomocu samo jednog naro-
Cito za wovaj cilj izvedenog automata, Ta-
kav jedan automat sc podesne izvodi tako,
da se zatsvaki pojedini njegov#radni polo-
zaj (poziciju) ima po jedan zatvarajudi ure-
daj koji je podesan za izvodenje postupka
po pronalasku. Ove ima tu korist, da po-
jedina oruda za zatvaranje stvarnp dolaze
do dejstva u mnogo vedim razmacima vre-
mena, no kod gore cnisancg uredaja koji
radi sa pemoénim authmat'ma i mora se
stoga njihovo zamenjivanje vrSiti rede, s
jedne strane, a s druge sirane se — posto
se ima viSe vremena npa raspolozenju —
nije prinudeno, da se u cilju odrzanja tem-
pa rada zagrevanie i/ili hladenje oruda iz-
vodi na nacin koji Stetno utiCe na struktu-
ru njihovog materijala Prema tome se iz-
bor materijala za orudo Foia su namenie-
na za takve automate moze pruziti na vecu
oblast i mogu se upotrebiti takvi materija-
li, koji su iz tehni¢kih razloga za staklo
korisniji, a koji kod upotrebe na pomoénim
automatima ipak ne bi usled tamo javlja-
juéih se termickih naprezanja bili uop-
Ste u stanju da ova naprezanja izdrZe ili bi
ih mogli izdrzati samo za kratko vreme.

Patentni zahievi:

1.) Postupak za zatopljavanje sudova
sa iz stakla ili slicnog materija'la sastoje-
c¢om se cevi za crpljenje ili za punjenie, ko-
ja se zatvara gnjecenjem koje se vrsi u to-
plom stanju, n. pr. sijalica punjenih gasom
sa vecim pritiskom od atmosferskog priti-
ska, naznaden time, §to se za zatvaranie ce-
vi za oduzimanje vazduha kod gnjetenja u-
potrebljuju cruda, koja su bar jako crve-
no usijana i koja se korisno elasti¢no pri-
tiskuju na cevi za oduzimanje vazduha, a



koja se po izvrsenom gnjecenju u polozaju
dodira sa cevi zajedno sa ovom hlade.

2.) Postupak po zahtevu 1, naznacen
time, Sto se temperatura oruda po njiho-
vom dodirir sa cevi za oduzimanije vazduha
povecava najviSe do izvrienog gnjecenja,
i/ili se cev za oduzimanje vazduha prethod-
no zagreva pre pritiskanja oruda na ovu.

3.) Postupak po zahtevu 1 i 2, nazna-
Cen tinie, Sto se za gnjecenje upotrebljuje
orude, koje se sastoji iz materijala, ¢iji ko-
eficienat toplotnog Sirenja prakti¢no od-
govara koeficientu toplotnog Sirenja ma-
terijala cevi za oduzimanje vazduha, n. pr.
iz legure hroma i gvozda.

4.) Postupak po zahtevy 1 do 3, nazna-
Cen time, Sto se povrine oruda koje dola-
ze u dodir sa staklom previage sa raspada-
ju¢im se u vatri otpornim materijalom, n.
pr. grafitom.

5.) Postupak po zahtevuy 1 do 4, na-
znacen time, $to se oruda po gnjecenju po-
desno elasticno deformisy i udaljuju se sa
povrsine cevi za oduzimanje vazduha za
vreme cvog deformisanja ili posle toga.

6.) Postupak po zahtevu 5, naznacen
lime, Sto se gnjecenje vr§i pomoéu oruda
savijenih u obliku slova U, koja se pode-
sno elektri¢no greju i koja se po izvrienom
gnjelenju, pri smanjenju njihovog polu-
precnika krivine na delu koji dodiruje cev
za cduzimanje vazduha, udaljuju od ove,

7.) Postupak po zahtevu 1 do 6, na-
znalen time, Sto se gnjecenje vr&i pomoéu
oruda, koje cev za oduzimanje vazduha po
njenom zatvaranju rastavlja u dva dela.

8.) Postupak po zahtevu 1 do 7, na-
znacen time, §to se izvan daljine depiranja
oruda za gnjeCenje nalazeés se mesta cevi
za oduzimanje vazduha bar u toky gnjede-
nja podesno hlade vazdusnom strujom.

9.) Primena postupka po zahtevy 1 do
8 na masine sa kruZnim tokom za izradu
sijalica, naznadena time, $to se radi na
automatu koji je snabdeven pomo¢nim au-
tomatom, koji dizi oruda za zatvaranje ‘i
koji ve¢ zatorene sudove preuzima od au-
tomata, i zatvorena cev za oduzimanje vaz-

duha sg na njoj u dodiry nalazeéim se o-
rudima se hladi na pomoénom automatu
i hladena se oruda uklanjaju sa cevi za o-
duzimanje vazduha isto tako na peomoénom
automatu.

10.) Uredaj za izvodenje postupka po
zahtevu 1 do 9, naznacen time, $to isti sa-
darZj elastitna oruda za zatvaranje i/ili koja
se elasticno pritiskuju na cevéicu za odu-
zimanje vazduha.

11.) Uredaj po zahtevu 10, naznacen
time, Sto se njegova oruda za zatvaranje
sastoje iz metalnih plo¢a y vidu slova U
koje su svojim Krajevima umestene y vili-
cama. '

12.) Uredaj po zahtevu 11, naznacen
time, Sto su parovi vilica, koji drze svako
orude i koji se pomocu uredaja — koji je
snabdeven oprugama ili izveden pneuma-
ticki — zajednicki-priblizuju cevi za odu-
zimanje vazduha, izvedeni pokretno i u
uzajamnom odnosu vilica,

13.) Uredaj po zahtevu 10 do 12, na-
znacen time, $to je bar jedno od oruda
radi podele nadvoje zgnjecene cevi za odu-
zimanje vazduha snabdeveno ispadom n.
pr. kakvom ivicom,

14.) Uredaj po zahtevu 10 do 13, na-
znacen time, Sto se njegova oruda sastoje
iz legure hroma i gvoZda i podesno se mo-
gu grejati pomocu kroz njih provodene
struje.

15.) Automatski uredaj sa Kruznim to-
kom za izvodenje postupka po zahtevy I
do 9, naznafen time, $to se automat koji
izraduje sudove nalazi u prinudnoj vezi sa
pomocénim automatom koji nosi oruda za
zatvaranje.

16.) Uredaj po zahtevy 15, naznaZen
time, $to su smerovi cbrtanja glavnog i
pomocnog automata uzaiamno suprotni.

17.) Automatski uredaj sa kruZnim to-
kom za zatvaranje sijalica i cevi praznje-
nja, naznacen time, $to je kod svakog
radnog poloZaja (pozicije) ovuga izveden
narocCiti uredaj za zatvaranje koji je po-
desan za izvodenje postupka po zahtevu
1 do 9, i koji je zaStiéen u zahtevimg 10
do 14.
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