OBROBKA RUREK SIKLANYCH (cz. IV)

Opr. Jerzy Niebojewski

1) Eaczenie rurek

w ksztaltcle litery ,T” i1 X"

W praktyce warsztatowej, zwlasz-
cza do przeprowadzania réznych
doswiadczen fizycznych albo che-
micznych, potrzebne sa tzw, rozga-
lezniki: prostokatne (T) i rozwarto-
katne (Y) (rys. 1), ktére, po przero-
bieniu odpowiednich éwiczen, kaz-
dy z Was moie wykona¢é samo-
dzielnie.

Do wykonania takich rozgalezni-
kéw najlepiej nadajg sie rurki o
grubych §ciankach, W pierwszym
wypadku o jednakowych sredni-
cach, a w drugim z mala réinicg.

Przystepujac do wykconania roz-
galeznika prostokatnego, jeden ko-
niec rurki przygotowanej do polg-
czenia zatykamy zatyczka, a potem
wprowadzamy ja stopniowo do plo-
mienia, nagrzewajgc jej cze$¢ Srod-
kowa do poczatkowej miekkosci.
Gdy to nastapi, przestajemy obra-
caé rurke w plomieniu i nagrzewa-
my ja ostrym, malym plomykiem
tylko w jednym miejscu $cianki, tj.

- tam, gdzie ma nastapié polaczenie
obu rurek. Miejsce to nagrzewamy
tak dilugo, az bedzie caltkowicie
miekkie, po czym usuwamy rurke
z plomyka i lekko dmuchamy do
srodka, Nagrzane w tym miejscu
szklo pod wplywem dmuchniecia
wydmie sie na zewnatrz i utworzy
niewielka wypuklosé (rys. 2). Zbyt
mocne dmuchanie albo nagrzanie
wigkszej powierzchni rurki byloby
niewskazane, poniewaz wytworzyl-
by sie w tym miejscu zbyt duzy
otwoér. Teraz podgrzewamy Pponow-
nie rurke dokela w slabym plomie-
niu, a samg wypukloéé w malym i
ostrym plomyku, po czym silnie w
nig dmuchamy. W miejscu tym pod

dmuchniecia wytworzy
sie kulka o bardzo cienkich Scian-
kach, ktoéra, jeSli nie peknie sama,
moze by¢ latwo usunieta za pomo-
cg szklanego preta albo szklarskie-
go noza.

Brzegi utworzonego w ten sposéb
otworu trzeba obtopi¢é w malym
plomyku i calo§é powoli ostudzié.
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Otwér z boku rurki powinien mieé
taka samg érednice, jaka bedzie po-
siadaé rurka, ktéra w niego wtopi-
my. Przystepujgc do wykonania tej
czynnoéci zamykamy oba konce rur-
ki (z otworem) zatyczkami i pod-
grzewamy brzegi tego otworu doko-
la. Jednoczesnie podgrzewamy ko-
niec drugiej rurki, obracajac jg w
prawej rece. Z chwila gdy szklo w
obu rurkach zacznie sie topi¢, do-
ciskamy koniec rurki do otworu.
Mozemy to zrobié w samym plomie-
niu albo poga nim. Zgrubienie, ja-
kie sie w tym miejscu utworzy, nie-
co rozciagamy, aby nie bylo tak wi-
doczne. Je$li rurki zlgczymy poza -
plomieniem, to miejsce zlgczenia
trzeba znowu dobrze ogrzaé, obra-
cajgc przy tym obie rurki w rézne
strony. Po ogrzaniu zlgczenia na-
grzewamy kolejno poszczegllne je-
go odcinki oznaczone cyframi 1, 2,
3, 4 ostrym plomieniem, az szklo
stopi sie zupelnie ze sobg, i za kaz-
dym razem lekko dmuchamy we
wtopiong rurke. Po dokladnym sto-
pieniu szkla na obwodzie polgczenia
obu rurek, ogrzewamy jeszcze raz
caloéé zlgczenia i lekko je rozcigga-
my, po czym sprawdzamy prostos¢
katéw i ramion rozgaleinikéw, po-
woli chlodzimy przechodzac do co-

‘raz niiszej temperatury i wreszcie

okopcamy zlgczenie nad plomie-
niem naftowym lub nad $wieca.

Chege wykonaé z boku rurki bar-
dzo matly otwér postepujemy tak
samo jak poprzednio, az do momen-
tu gdy szklo w jednym miejscu sta-
nie sie zupelnie miekkie, Wowczas,
zamiast dmuchania, dotykamy do
tego miejsca rozgrzany tak samo
cienki szklany pret i szybko wycig-
ciggamy szkle (rys. 6). Powstaly
sopelek szkla odlamujemy i do uzy-
skanego otworu dotapiamy odpo-
wiednio cienkg rurke. Jeszcze mniej-
szy otwér w $cianie rurki moina
wykonaé za pomocy cienkiego drutu
platynowego albo wolframowego
rozpalonego do bialosci, ktérym
przewiercamy na wylot szklo pod-
grzane do zéltej barwy (rys. 7).



Wykonanie rozgaleznika w ksztal-
cie litery Y (rys. 8) odbywa sie
podobnie, z tg tylko réznicg, ze
pierwszg rurke trzeba najpierw
wygiaé pod katem ostrym, a potem
dopiero wydmuchaé i obtopi¢ w niej

. otwér na samym zgieciu rurki, przy

czym rurka dotapiana do otworu
moze mie¢ nieco mniejszg $rednice
od rurki zgietej pod katem ostrym.
Dalszy przebieg pracy bedzie ana-
logiczny do opisanego wyzej.

2) Wydmuchiwanie kulek

Bardzo ciekawym i niezmiernie
pozytecznym éwiczeniem w obréb-
ce rurek szklanych bedzie wydmu-
chiwanie kulek, tak bardzo nieraz
potrzebnych do réznych celéw szkol-
nych. Kulki mozemy wydmuchiwaé
w trojaki sposob: na koficu rurki,
z odeciggnietych odcinkéw i w $rod-
ku rurki (rys. 9 a, b, ¢). Do tego ce-
lu uzyjemy poczatkowo rurek cien-
szych, ale gruboéciennych o ¢ 5—8
mm, poézniej, w miare nabierania
wprawy, rurek o wiekszej Srednicy.

Stosujgc pierwszy sposob (rys. 10),
nagrzewamy koniec rurki w plomie-
niu i zatapiamy go, speczajgc jak
najwiecej szkla. Nastepnie wyjmu-
jemy rurke z plomienia i stale obra-
cajac dmuchamy lekko do Srodks.
Przy takim dmuchaniu powinniSmy
otrzymaé kulke nieco wieksza od
Srednicy rurki, Nastepnie pcnownie
wprowadzamy rurke do plomienia i
obracamy ja tak dlugo, aby zebraé
na jej koncu jak najwiecej szkla,
po czym znowu dmuchamy lek-
ko do Srodka i powiekszamy kul-
ke. JeS§li chcemy otrzymaé jeszcze
wiekszg kulke, mozemy czynnosé
nagrzewania powtérzyé kilka razy.
Dmuchajac w rurke obracamy ja
przez caly czas (nawet w ustach),
poniewaz tylkow ten sposéb uzys-
kamy dobra okragloéé kulki. JeSli
rurka nie bedzie nagrzana ze
wszystkich stron réwnomiernie, to
przy dmuchaniu ofrzymamy z jed-
nej strony wigksza wypuklosé, z
drugiej mniejsza, a taki blad trud-
no jest potem naprawié. Dmuchaé
trzeba wolno, ale ciggle. W miare
ostygania szkia trzeba zwiekszyé si-
le dmuchania, oczywiscie do pew-
nych granic, gdyz z chwilg ostyg-
niecia szkla nawet bardzo silne

dmuchanie niewiele pomoze, Totez
prob takich trzeba wykonaé nieraz
kilkanascie, zanim sie te do$é trud-
na czynnos¢ opanuje w zadowalajg-
cym stopniu. :

Nier6wnomiernosé nagrzewania
rurki moze byé tez spowodowana
trzymaniem jej w réinych czesciach
plomienia, ktére, jak wiemy, maija
rézng temperature. Najlepiej trzy-
ma¢ rurke na wysokosci 2/3 plomie-
nia i stale ja na tym poziomie obra-
caé. Wadliwie wydmuchane kulki
mozna sprébowaé poprawié przez
dluzsze nagrzewanie ich w plomie-
niu i jednoczesne réwnomierne ich
obracanie, ktére spowoduje cen-
tryczne ulozenie si¢ stopionej masy
szkla.

Drugi sposéb wydmuchiwania ku-
lek (rys. 11) bedzie polegal na wy-
dmuchaniu kulki z krétkiego odein-
ka rurki, ktérego oba kotice zostaly

odciggniete na 60—70 mm (rys. 11a).

Aby uzyskaé taki odcinek, trzeba za-
grza¢ koniec diuiszej rurki w plo-
mieniu i cdeiggnaé go na 60—70 mm.
Nastepnie nagrzaé rurke dalej (w
odleglosci 30—40 mm) i wyciagnaé
ja dwukrotnie dluzej, po czym prze-
cigé jg posrodku w ogniu i ostudzié.

Takich odcinkéw 2z odciagniety-
mi koncami mozemy przygotowaé
sobie kilka i na nich éwiczyé sie w
wydmuchiwaniu kulek. Oczywiscie,
ze dlugoéé tych odcinkéw bedzie za-
lezalg od wielkosei kulek, ktére
cheielibySmy z nich wydmuchaé, od
Srednicy rurek i grubosci ich scia-
nek, co trudno jest z géry przewi-
dzie¢ dla wszystkich wypadkow.

Przygotowany w powyiszy spo-
s6b odecinek rurki chwytamy w obie
rece (za odciggniete konce) i stale
obracajac go w plomieniu palnika,
lewy koniec odcinamy w cgniu i od-
rzucamy jako niepotrzebny. Na-
stepnie chwytamy zasklepiong w ten
sposéb rurke w prawa reke, pod-
grzewamy w plomieniu do iniekkos-
ci i lekko w nia dmuchamy, aby
rozdmuchaé powstale na dnie zgru-
bienie. Obracajgc dalej caly odcinek
rurki w plomieniu, podgrzewamy
jego Scianki i dmuchamy do $rodka
(przez odciggniety koniec) nadajac
mu ksztalf owalny.

Potem znowu wkladamy zowali-
zowany odcinek rurki do plomienia
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i po silnym nagrzaniu wyimujemy
go z ognia i obracajac w ustach

dmuchamy najpierw wolno, potem -

coraz mocniej, az uzyskamy kulke
jak na rys. 1le. Jezeli pierwsza pro-
ba nam sie nie powiedzie i otrzy-
mamy kulke niezbyt foremng lub o
$ciankach nieréwnej gruboscei, to nie
martwmy sie tym zbytnio i przystgp-
my do przeprowadzenia drugiej pro-
by wydmuchiwanis kulki, agzze do
uzyskania ksztaltu jak najbardziei
zblizonego do kuli geometryczne;,
centrycznego do osi i jednakowej
wszedzie grubosci Scianek.

Najtrudniejszy bedzie trzeci z ko-
lei spos6b wydmuchiwania kulek w
dowolnym miejscu rurki (rys. 12).
Polega on na tym, ze zatykamy rur-
ke z jednego konca korkiem lub gu-
mowsg zatyezka, a drugi koniec po
zagrzaniu  odciggamy. Nastepnie
ogrzewamy w plomieniu wybrane w
rurce miejsce (ciggle ja obracajac),
spgczamy w nim troche szkla i po
ponownym nagrzaniu bierzemy od-
ciggniety koniec rurki do ust i nie
przestajgc go obraca¢ w ustach, po-
woli dmuchamy, trzymajac rurke
stale w pozycji poziomej i na jed-
nej wysokoscei,

W razie pochylenia rurki w cza-
sie ogrzewania lub dmuchania sto-
pione szklo moze splynagé¢ czesciowo
do dolu i wdéwezas nie otrzymamy
kulki kulistej, lecz z jednej strony
wiecej wydeta, a z drugie] mniej.
Mozna w tym wypadku ratowaé sy-
tuacje odwréceniem strony bardziej
wydetej do goéry i przerwaé na
chwile obracanie, po czym dalej
obracaé¢ i dmuchaé, Z rurek grubo-
Sciennych o S§rednicy 6 mm nie
olizyma sie duzych kulek. Cheac
uzyska¢ z rurki tej grubosci nieco
wieksze kulki, trzeba wydmuchiwaé
w niej dwie xulki (jedng obok dru-
giej) o grubszych Sciankach i na-
stepnie nagrzaé je obie razem, po
czym wydmuchaé z nich jedng
wieksza. Zle wydmuchanej kulki
poprawié¢ nie malezy, gdyZz nie da
to zZadnego rezultatu, a przeciw-
nie — jeszcze bardziej sie jg znie-
ksztalei.

Dobrze wydmuchane kulki mozna
zabarwiaé i srebrzyé, ale o tym po-
moéwimy nastepnym razem.
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W lipcu br. ukazala sie na rynku ksie-
garskim niezmiernie ciekawa 1 wartos-
clowa praca zbiorowa pi. ,.Co i jak pro-
dukowaé z tworxyw sztuceznyeh”. (Wyd.
PWT, cena % zl), Polecamy jgq szczegdl-
nej uwadze czytelnikéw d=zialu , Na war-
sztacie”,

Z ksig?ki mozng,sle dowiedzieé¢, co to
s3 tworzywa sztudzne, jak sie je wytwa-
rza, jakie majg wlasno$ci oraz w jaki
spostb moina ?e przetwarza¢ na przed-
mioty codziennego uzZyiku nie tylko w
wytwoérniach fabryeznych, dle i w zwy-
kiych warsztatach rzemieﬁniczsch, a na-
wet w warsztacle domowym,

Najwiece] miejsca poswiecono zagad-
nieniom przetwérstwa tworzyw szlucz-
nych. Podano wiec zasady prasowania
formowego dla najbardziej rozpowszech-
nionych u nas iworzyw termoutwardzal-
nych oraz oméwigno powszechnie stoso-
wane metody ksztaltowania tworzyw ter-
moplastyeznych, jak formowanie wtrys-
kowe, préZniowe, uderzeniowe, formowa-
nie na walcarce | na kalandrze. Wymie-
nione procesy technologiczne wymagajlg
jednak stosowanla do$é kosztownych u-
rzqdzen, jak np. pras hydcaulicznych,
wiryskarek, form metalowych, walcarek,
mieszarek { kalandréw.

Oprécz tych metod produkeyjnych ist-
niejg réwnie: 1 metody nie wymagajgce
stosowania wymienionych maszyn, np.
metody formowanja wyrobdw z past, z
roztwordw, a nawet i z tworzyw sprosz-
kowanych. ;

Réwniez bez wigkszych kosztow moZna

i wyrablaé¢ rdZzne przedmioty z tak bardzo

obecnie rozpowszechnionych tworzyw ko-
moérkowych (piankowych).

W ksiazce oméwlono poza tym metody
barwienia tworzyw sztucznych., metalizo-
wania ich, kleienia { spawania. Ponadto
podano wiele interesujacych szezegilow
dotyczgcych mechanicznej obrdobki two-
rzyw sztucznyech, jak ciecie, wiercenie
otworéw, lgczenie ma nity, szlifowanie i
polerowanie.

Oprécz czedcl technologiczne] ksigzka
zawlera opis metod badania wlasnosei
fizycznych tworzyw sztucznych i otrzy-
mywanych 2z nich wyrobéw. Ksig2ke
uzupelnia mndéstwo ciekawych ifustracji,
rysunkéw, wykresow, zestawiefi, alfabe-
tyczne objasnienie najwazniejszych uzy-
tych w tej ksigzce termindw z dziedziny
wyrobu i obrdbki tworzyw sztucznych
oraz wykaz wainiejszych nazw handlo-
wych produkowanych w Polsce 1 za Era-
nicg tworzyw sztucznych (423 pozycje).
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