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Do ozdoby butelek oraz ochrony kor-
kow i gornej czesci szyjki od kurzu i wil-
goci, ponadto jako pieczecie do zakorko-
wan, stosuje si¢ kubelkowate kapturki z
cienkiej i miekkiej folji metalowej, ktore
przez $ciskanie przymocowuje si¢ do szyj-
ki butelki.

Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
wytwarzania tego rodzaju plastycznych
kubetkowatych kapturkéw z folji metalo-
wej oraz kapturkéw, wytworzonych tym
sposobem. Znane jest wytwarzanie tego ro-
dzaju kapturkéw w ten sposéb, iz plaskie
wycinki folji metalowej ksztaltuje si¢ na
kubetki przez uktadanie fald w kierunkach
promieniowych, przez co tworzy si¢ kaptu-
rek, ktoérego Scianki sa utworzone z po-
wierzchnj falistych. Jezeli taki kapturek

nalozy si¢ na szyjke butelki, a pofatdowa-
ne Scianki kubetka zostana przycisnigte do
szyjki butelki, wtedy faldy zachodza na
siebie.

Dzi¢ki niniejszemu wynalazkowi udalo
si¢ z takich kapturkéw z falistemi $cianka-
mi z migkkiej folji metalowej wytworzyé
kapturki o stosunkowo gladkich i bardzo
sztywnych $ciankach.

Osiaga sie to przez gladzenie i ksztat-
towanie sfaldowanych $cianek kapturka na
trzpieniu.

Kapturki z twardo sprasowanemi $cian-
kami, otrzymane w ten sposéb, posiadaja
w poréwnaniu ze znanemi kapturkami duzo
zalet. Kapturki takie przylegaja mocniej
do szyjki butelki, dzieki sztywnosci nie wy-
paczajg sig, nie przesuwajg przy zaklada-



niy, posiadaja wigksza odporno§é na ci-
$nienie-i uderzenia i wymagaja mniej miej-
sca, pogmadl% A
‘destatecznie gladkie jimocae, tak i mozna
*np. na nich odbijaé druk wypukly z napi-
sem firmowym.

Na rysunku uwidoczniono przyklady
wykonania wynalazku niniejszego, przy-
czem fig. 1 przedstawia wycinek folji me-
talowej do wyrobu kapturka; fig. 2 — sfat-
dowany kapturek zboku; fig. 3 — przekréj
wzdluz linji II1 — IIf na fig. 2 z réwnora-
miennemi faldami; fig. 4 — odpowiedni
przekréj innego przykladu wykonania z
faldami nieré6wnoramiennemi; fig. 5 — go-
towy kapturek w widoku zboku; fig. 6 —
przekroj wzdtuz linji VI — VI na fig. 5;
fig. 7 — w powiekszeniu czesci $cianki
bocznej gotowego kapturka wedlug fig. 3;
fig. 8 — cze$é s$cianki bocznej kapturka,
wykonanego wedlug fig. 4; fig. 91 10 przed-
stawia narzedzia o réznej stozkowatosci
do wyrobu kapturkéw, a fig. 11 — kaptu-
rek z dnem wzmocnionem.

W mysl wynalazku niniejszego wyréb
kapturkéw do butelek odbywa si¢ w ten
sposéb, iz z cienkiej folji metalowej wy-
twarza sie ptytke 1, najlepiej okragla (jed-
nak ksztalt ptytki moze byé dowolny), z
ktérej nastepnie ksztaltuje si¢ kapturek,
posiadajacy gladkie dno 3 i $cianki boczne
2 z faldami 4, biegnacemi od dna 3 do brze-
gu kapturka. Jak to uwidoczniono na fig. 3
faldy moga byé réwnoramienne, tak iz wy-
chodza w ksztalcie promieni z osi kaptur-
ka, albo fatdy moga byé¢, jak to widaé z
fig. 4, nieré6wnoramienne i sa pochylone
wbok. Tak otrzymany kapturek 2 albo 3 o-
sadza si¢ na tloczaku 6, jak to widaé na
fig. 91 10, ktéry wprowadza sie do odpo-
wiedniej matrycy 7 i tloczy, przez co faldy
4 zostana stloczone na plask i kapturek
przybiera postaé, uwidoczniona mna fig.
5 — 8, z gladkiem dnem 3 i sprasowanemi
$ciankami 8.

Jesli kapturek posiada, jak to uwidocz-

sciahki’ pogite kapturkow sa

niono na fig. 3, faldy réwnoramienne, wéw-
czas sprasowane faldy w gotowej $ciance
kapturka 8 beda posiadaly ksztalt, uwi-
doczniony na fig. 7, natomiast w przypad-
ku, gdy faldy kapturka sa réznoramienne,
przybiora one po stloczeniu ksztalt, uwi-
doczniony na fig. 4.

Przecigtna grubosé scianek tak wytwo-
rzonych kapturkéw zwigksza si¢ od dna w
kierunku krawedzi, poniewaz ilo§¢ mate-
rjalu w poszczegélnych miejscach $cianek
bocznych jest tyle razy wigksza od ilosci
materjalu w plytce wyjsciowej, ile razy
odstgp odpowiedniego miejsca od $rodka
plytki jest wigkszy od promienia kapturka
w odpowiednim miejscu.

Wskutek ‘wzrastajacej grubosci $cianki
kapturka w kierunku krawedzi, wykonywa
si¢ narzedzia wytlaczajace tak, aby posia-
daly niejednakowa stozkowato$é. Wydra-
zenie matrycy musi posiada¢ wiekszy kat
wierzchotkowy niz cze$é stozkowa tlocza-
ka wyciskowego, jak to uwidoczniono na
fig. 91 10, w celu uzyskania kapturka o
mozliwie gladkich $ciankach bocznych.

- Przez odpowiedni dobér stozkowatosci i
ksztaltu narzedzi wytlaczajacych mozna
wytwarzaé kapturki do butelek o dowolnej
stozkowatoséci i dowolnym ksztalcie, odpo-
wiednio do ksztaltu szyjki butelki.

Korzystnie jest nalozyé na materjal
wyjsciowy od strony wewnetrznej kaptur-
ka klej albo lakier, w celu zlepienia fatd
po stronie wewnetrznej i zwickszenia
sztywnosci kapturka. Strone zewnetrzna
materjalu wyjsciowego réwniez mozna w
odpowiedni sposéb pokryé klejem lub la-
kierem, dzieki czemu skleja si¢ réwniez
strona zewnetrzna fald, tak iz §cianka bocz-
na kapturka tworzy jednolita calosé.

Klej po stronie wewnetrznej powinien
byé tego rodzaju, iz moze kleié bez uzycia
rozpuszczalnika pod dzialaniem samego na-
cisku, dzieki czemu przykleja sie kapturki
do szyjki butelki tylko przez przyciskanie
ich.



Dno 3 oraz gérne czeséci-écianki bocznej
8 sa stosunkowo sltabe. Te czesci mozna
wzmocnié plytka 9, a mianowicie po stronie
wewngtrznej lub zewnetrznej dna, jak to
uwidoczniono na fig. 11 linjg kreskowana,.
Korzystnie jest, jak to uwidoczniono na
fig. 11, wykonaé wzmocnienie w ksztalcie
kubetka, ktéry posiada brzeg 10, skierowa-
ny wdét i przykrywajacy wewnetrzna lub
zewnetrzng strone goérnej czesci Scianki 8.
Tego rodzaju wzmocnienie mozna wyko-
naé z papieru, metalu lub innych materja-
t6w. Materjal, stosowany do wyrobu kap-
turkéw, mozna wzmocni¢ przez wyklejenie
papierem, ptétnem lub podobnym materja-
lem, przyczem warstwe wzmacniajaca u-
mieszcza si¢ po jednej stronie folji metalo-
wej; w tym przypadku stosuje si¢ ja po
stronie zewngtrznej lub wewngtrznej kap-
turka, albo tez mozna materjal wzmacnia-
jacy przykleié po obu stronach folji meta-
lowej. Przy wytlaczaniu kapturkéw mozna
je zaopatrzyé¢ w druk tloczony lub wypu-
kty np. w taki sposéb, iz narzedzia uzyte
do wygladzania posiadaja na dole albo na
bokach odpowiednie napisy. .

Zastrzezenia patentowe.
1. Sposéb wytwarzania z folji metalo-

wej kubetkowych kapturkéw do butelek
przez faldowanie plaskiej folji metalowej,

znamienny tem, e $cianki boczne kaptur-
ka po sfaldowaniu wygladza sig i ksztaltu-
je przez tloczenie na tloczaku.

2. Kapturek do butelek, wykonany
sposobem wedlug zastrz. 1, znamienny tem,
Ze jego $cianki boczne skladaija sie z kilku
warstw mocno sprasowanych czes$ci mate-
rjalu wyjsciowego.

3. Kapturek wedlug zastrz. 2, zna-
mienny tem, 2Ze jego powierzchnie we-
wnetrzne sa pokryte klejem lub lakierem,
dzieki czemu sprasowane faldy zlepiaja sig
ze soba.

4, Kapturek wedlug zastrz, 2 — 3,
znamienny tem, ze jego powierzchnie ze-
wnetrzne sa pokryte klejem lub lakierem,
tak iz sprasowane faldy sa sklejone ze so-
ba na swej powierzchni zewngtrzne;j.

5. Kapturek wedlug zastrz. 2 — 4, zna-
mienny tem, Ze jego dno jest wzmocnione
zapomoca plytki lub kubetka z papieru,
metalu lub podobnego materjatu.

6. Sposéb wyrobu kapturka wedlug
zastrz. 2 — 5, znamienny tem, ze jako ma-
terjal do wyrobu kubetka stosuje si¢ folje,
ktéra jest wzmocniona warstwami z papie-
ru, tkaniny lub podobnego materjatu.

Poul Viggo Jensen.
Zastepca: Inz. dypl. M. Zoch,

rzecznik patentowy.
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