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Da ozdoby butelek oraz ochrony kor¬
ków i górnej części szyjki od kurzu i wil¬
goci, ponadto jako pieczęcie do zakorko¬
wali, stosuje się kubełkowate kapturki z
cienkiej i miękkiej folji metalowej, które
przez ściskanie przymocowuje się do szyj¬
ki butelki.

Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
wytwarzania tego rodzaju plastycznych
kubełkowatych kapturków z fol j i metalo¬
wej oraz kapturków, wytworzonych tym
sposobem. Znane jest wytwarzanie tego ro¬
dzaju kapturków w ten sposób, iż płaskie
wycinki folji metalowej kształtuje się na
kubełki przez układanie fałd w kierunkach
promieniowych, przez co tworzy się kaptu¬
rek, którego ścianki są utworzone z po¬
wierzchni falistych. Jeżeli taki kapturek

nałoży się na szyjkę butelki, a pofałdowa¬
ne ścianki kubełka zostaną przyciśnięte do
szyjki butelki, wtedy fałdy zachodzą na
siebie.

Dzięki niniejszemu wynalazkowi udało
się z takich kapturków z falistemi ścianka¬
mi z miękkiej folji metalowej wytworzyć
kapturki o stosunkowo gładkich i bardzo
sztywnych ściankach.

Osiąga się to przez gładzenie i kształ¬
towanie sfałdowanych ścianek kapturka na
trzpieniu.

Kapturki z twardo sprasowanemi ścian¬
kami, otrzymane w ten sposób, posiadają
w porównaniu ze znanemi kapturkami dużo
zalet. Kapturki takie przylegają mocniej
do szyjki butelki, dzięki sztywności nie wy¬
paczają się, nie przesuwają przy zakłada-



niu, posiadają większą odporność na ci¬
śnienie i uderzenia i^wymątfają mniej miej¬
sca, pojiad% ścianki t>o<|iiŁ kapturków są
dostatecznie gładkie łomocie, tak iż można

*np. na nich odbijać druk wypukły z napi¬
sem firmowym.

Na rysunku uwidoczniono przykłady
wykonania wynalazku niniejszego, przy-
czem fig. 1 przedstawia wycinek folji me¬
talowej do wyrobu kapturka; fig. 2 — siał-
dowany kapturek zboku; fig. 3 — przekrój
wzdłuż linji III — ///na fig. 2 z równora-
miennemi fałdami; fig. 4 — odpowiedni
przekrój innego przykładu wykonania z
fałdami nierównoramiennemi; fig. 5 — go¬
towy kapturek w widoku zboku; fig. 6 —
przekrój wzdłuż linji W — VI na fig. 5;
fig. 7 — w powiększeniu części ścianki
bocznej gotowego kapturka według fig. 3;
fig. 8 — część ścianki bocznej kapturka,
wykonanego według fig. 4; fig. 9 i 10 przed¬
stawia narzędzia o różnej stożkowatości
do wyrobu kapturków, a fig. 11 — kaptu¬
rek z dnem wzmocnionym.

W myśl wynalazku niniejszego wyrób
kapturków do butelek odbywa się w ten
sposób, iż z cienkiej folji metalowej wy¬
twarza się płytkę /, najlepiej okrągłą (jed¬
nak kształt płytki może być dowolny), z
której następnie kształtuje się kapturek,
posiadający gładkie dno 3 i ścianki boczne
2 z fałdami 4, biegnącemi od dna 3 do brze¬
gu kapturka. Jak to uwidoczniono na fig. 3
fałdy mogą być równoramienne, tak iż wy¬
chodzą w kształcie promieni z osi kaptur¬
ka, albo fałdy mogą być, jak to widać z
fig. 4,w nierównoramienne i są pochylone
wbok. Tak otrzymany kapturek 2 albo 3 o-
sadza się na tłoczaku 6, jak to widać na
fig. 9 i 10, który wprowadza się do odpo¬
wiedniej matrycy 7 i tłoczy, przez co fałdy
4 zostaną stłoczone na płask i kapturek
przybiera postać, uwidocznioną na fig.
5 — 8, z gładkiem dnem 3 i sprasowanemi
ściankami 8.

Jeśli kapturek posiada, jak to uwidocz¬

niono na fig. 3, fałdy równoramienne, wów¬
czas sprasowane fałdy w gotowej ściance
kapturka 8 będą posiadały kształt, uwi¬
doczniony na fig. 7, natomiast w przypad¬
ku, gdy fałdy kapturka są różnoramienne,
przybiorą one po stłoczeniu kształt, uwi¬
doczniony na fig. 4.

Przeciętna grubość ścianek tak wytwo¬
rzonych kapturków zwiększa się od dna w
kierunku krawędzi, ponieważ ilość mate¬
rjału w poszczególnych miejscach ścianek
bocznych jest tyle razy większa od ilości
materjału w płytce wyjściowej, ile razy
odstęp odpowiedniego miejsca od środka
płytki jest większa od promienia kapturka
w odpowiednim miejscu.

Wskutek wzrastającej grubości ścianki
kapturka w kierunku krawędzi, wykonywa
się narzędzia wytłaczające tak, aby posia¬
dały niejednakową stożkowatość. Wydrą¬
żenie matrycy musi posiadać większy kąt
wierzchołkowy niż część stożkowa tłocza-
ka wyciskowego, jak to uwidoczniono na
fig. 9 i 10, w cfelu uzyskania kapturka o
możliwie gładkich ściankach bocznych.

Przez odpowiedni dobór stożkowatości i
kształtu narzędzi wytłaczających można
wytwarzać kapturki do butelek o dowolnej
stożkowatości i dowolnym kształcie, odpo¬
wiednio do kształtu szyjki butelki.

Korzystnie jest nałożyć na materjał
wyjściowy od strony wewnętrznej kaptur¬
ka klej albo lakier, w celu zlepienia fałd
po stronie wewnętrznej i zwiększenia
sztywności kapturka. Stronę zewnętrzną
materjału wyjściowego również można w
odpowiedni sposób pokryć klejem lub la¬
kierem, dzięki czemu skleja się również
strona zewnętrzna fałd, tak iż ścianka bocz¬
na kapturka tworzy jednolitą całość.

Klej po stronie wewnętrznej powinien
być tego rodzaju, iż może kleić bez użycia
rozpuszczalnika pod działaniem samego na¬
cisku, dzięki czemu przykleja się kapturki
do szyjki butelki tylko przez przyciskanie
ich.
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Dno 3 oraz górne części ścianki bocznej
8 są stosunkowo słabe. Te części można
wzmocnić płytką 9, a mianowicie po stronie
wewnętrznej lub zewnętrznej dna, jak to
uwidoczniono na fig. 11 linją kreskowaną.
Korzystnie jest, jak to uwidoczniono na
fig. 11, wykonać wzmocnienie w kształcie
kubełka, który posiada brzeg 10, skierowa¬
ny wdół i przykrywający wewnętrzną lub
zewnętrzną stronę górnej części ścianki 8.
Tego rodzaju wzmocnienie można wyko¬
nać z papieru, metalu lub innych materja-
łów. Materjał, stosowany do wyrobu kap¬
turków, można wzmocnić przez wyklejenie
papierem, płótnem lub podobnym mater ją¬
łem, przyczem warstwę wzmacniającą u-
mieszcza się po jednej stronie folji metalo¬
wej; w tym przypadku stosuje się ją po
stronie zewnętrznej lub wewnętrznej kap¬
turka, albo też można materjał wzmacnia*
jacy przykleić po obu stronach folji meta¬
lowej. Przy wytłaczaniu kapturków można
je zaopatrzyć w druk tłoczony lub wypu¬
kły np. w taki sposób, iż narzędzia użyte
do wygładzania posiadają na dole albo na
bokach odpowiednie napisy.

Zastrzeżenia patentowe*

1. Sposób wytwarzania z folji metalo¬
wej kubełkowych kapturków do butelek
przez fałdowanie płaskiej folji metalowej,

znamienny tern, że ścianki boczne kaptur¬
ka po sfałdowaniu wygładza się i kształtu¬
je przez tłoczenie na tłoczaku.

2. Kapturek do butelek, wykonany
sposobem według zastrz. 1, znamienny tern,
że jego ścianki boczne składają się z kilku
warstw mocno sprasowanych części mate-
rjału wyjściowego,

3. Kapturek według zastrz. 2, zna¬
mienny tem, że jego powierzchnie we¬
wnętrzne są pokryte klejem lub lakierem,
dzięki czemu sprasowane fałdy zlepiają się
ze sobą.

4. Kapturek według zastrz. 2 — 3,
znamienny tem, że jego powierzchnie ze¬
wnętrzne są pokryte klejem lub lakierem,
tak iż sprasowane fałdy są sklejone ze so¬
bą na swej powierzchni zewnętrznej.

5. Kapturek według zastrz. 2 — 4, zna¬
mienny tem, że jego dno jest wzmocnione
zapomocą płytki lub kubełka z papieru,
metalu lub podobnego materjału.

6. Sposób wyrobu kapturka według
zastrz. 2 — 5, znamienny tem, że jako ma¬
terjał do wyrobu kubełka stosuje się folję,
która jest wzmocniona warstwami z papie¬
ru, tkaniny lub podobnego materjału.

Poul ViggoJensen.
Zastępca: Inż. dypl. M. Zoch,

rzecznik patentowy.
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