PROCEDEUL WOOD DE FABRICARE A
TUBURILOR DE STICLA

Formarea tubului prin tragere pe verticalug acest procedeu, se bazeatat pe
agiunea presiunii hidrostatice create de stratul sapal topiturii de stidi, prin suflarea
aurului comprimat printr-o dézcufundai in stich, catsi prin cresterea rapid a
viscozititii sticlei produé de o Ecire inten4.

Aceste doa segiuni anulez forta tensiunii superficiale care se forma&élocul
desprinderii tubulugi care se opune ganii de tragere.
Masina Wood este fologitpe 4 nivele fiecare nivel fiind echipat astfel:
» Nivelul I : dispozitivul de schimbat duzasi instalatia de aer comprimat;
» Nivelul Il : chiuveta, din care se trage sticla , pecumsi 0 serie de elemente
necesare fasodrii tubului.
Chiuveta este confegonata din material refractar de calitate, estejmeta , la
partea inferioar,in centru cu duzs dispozitivul de suflare a aerului. Deasupra ei se
afla un capagi un maon cilindric dinsamot, care inconjodrponiunea de tragere a
tevii.
Chiuveta este prazuta cu dou deschideri diameral opuse.Una din deschideri este
legat, printr-un jgheab, de cuptorul din care curgel@tjcar cealatt are un deversor
si servate la scurgerea surplusului de gtidin chiuves .
In acest fel se pringée permanent sticla din chiudei se mefine la nivel constant.
In marsonul desamoti din centrul capaculuiisi sunt presizute patru orificii prin
care se introduc attbare pentru memerea temperaturii constante.
In interiorul magonului, se gseste racitorul metalic , prin care circallapa deacire,
care poate fi ridicat sau coborat printr-un sistirscrip@.

» Nivelul IlI: dispozitivul de ghidar, ormat di ro se de azbestsi altul de
franare alcatuit de asemenea din role, care irispreseaz tubul si nu i
permit decat miscarea in sus.

» Nivelul IV: dispozitivul de tras teava compus dintr-un sistem de g
dintate care antreneai valtirile de tragere. Adtiune ase realizeai¥ de un
motor , prin intermediul unui reductor sau al unui variator de viteza.
Valkurile sunt dispuse pe trei randuri verticale, fredgind prewazut cu o

parghie cu contragreutate care produce di@mgsare pe tub.

Dupa fixarea tuturor elementelor la pgie corespunatoare, se introduce in
sticla o seava metalic@ , zimiata pe la partea inferioar



Dupa ce sticla s-a prins de zim se procededza tragerea ei cu vitéanica pe
verticah.Se reglez apoi viteza de tragere a girdi pina se obine regimu de lucru
normal.
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Diametrul tubului olinut depinde de viteza de traggrele cantittea de aer suflat.
Produgia mainii este de 2000-2500 Kigaw sortat Th 24 h.
Diametrultevilor trase cu acedsinaina sunt de 14-30 mm, cu toletarde

+1mm la diametrygi de 0,03 la grosimea peiler.



