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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
wytwarzania cienkościennych cylindrycz¬
nych przedmiotów wydrążonych średniej
wysokości z aluminium i jego stopóiw, zwła¬
szcza puszek do konserw.

Próbowano już wytwarzać cienkościen¬
ne cylindryczne przedmioty wydrążone z
aluminium. W tym celu do wyrobu płytkich
puszek stosuje się sposób ciągnienia płyt¬
kiego, puszki zaś średniej wysokości wyra¬
biano sposobem ciągnienia głębokiego, wre¬
szcie wysokie puszki przez odlewanie na¬
tryskowe na zimno.

Dotychczas nie 'było mlożliwe wyrabiać

przez natryskowe odlewanie na zimno ko^
rzystnie pod wzglądem ekonomiidznym cien¬
kościennych cylindrycznych przedmiotów
wydrążonych średniej wysokości z alumi¬
nium i jego stopów względnie aluminiowych
puszek do konserw średniej wielkości. Po¬
wodem tego jeisit nieekonomiczne zużycie
metalu przy odlewaniu natryskowym na
zimno, gdy stosunek średnicy puszki do jej
wysokości jest mniejszy niż 1:2, ponieważ
stosunkowo cienki wyjściowy przedmiot
obrabiany powodował nieizwylkle duże od¬
padki materiału, dużo przedmiotów wy-
brakowywanych oraz duże ścieranie się na¬
rzędzi. Z tego wziględu wyrabiano dotych-



czas takie puszki z aluminium sposobem
ciągnienia głębokiego.
Próbowano więc wyrabiać puszki alu¬

miniowe w sposób podobny, jak puszki
z białej blachy. W tym przypadku zwlija
się kadłub o długości równej kilku puszkom
z blachy i złącze skręca się lulb lutuje. Na¬
stępnie odcina się cylindry o odpowiedniej
długości i zaopatruje w dna. Zastosowanie
tego postępowania do wyrobu puszek ahi-
miniowyich nie dało pomyślnych wyników,
ponieważ ani lutowanie, ani też* łączenie na
zakładkę kadłuba aluminiowego nie odpo¬
wiada warunkom stawianym puszkom do
konserw.

Wynalazek niniejszy usuwa trudności,
uniemożliwiła jące dotychczas zastosowanie
w isposób ekonomiczny aluminium zamiast
białej blachy do wyrobu puszek konserwo¬
wych średniej -wysokości, umożliwiając w
sposób bardzo prosty i tani przez natryski¬
wanie na zimno także wyrób puszek kon¬
serwowych średniej wysokości. Rozwiąza¬
nie tego zadania osiągnięto w ten sposób, że
tworzywu wyjściowemu nadaje się gru¬
bość, umożliwiają|oą natryskiwanie płaszcza
puszki o wrysokości kilka razy większej od
żądanej puszki. Z tego cylindra odcina się,
zależnie od wymaganej wysokości puszki,
części, w których umocowuje isię przez za¬
wijanie dna puszek. Gdy np. długość pła¬
szcza, powstającego przez odlewanie na¬
tryskowo, równa się czterokrotnej wysoko¬
ści wyrabianej puszki, odfcina się z tego
cylindra trzy pierścienie. Dolna zaś część
tego płaszcza posiada swe dno, wykonane
przez natryskiwanie, i ta puszka jest od-
razu gotowa.
Według wynalazku płaszcze np. dla

czterech puszek wyrabia się w jednym za¬
biegu roboczym, wobec czego forma wyro¬
bu czterech puszek jest tylko raz w uży¬
ciu. Dobór tworzywa wyjściowego o znacz-
neij grubości upraszcza ponadto przebieg
natryskiwania i zapewnia mniejsze zużycie
formy. Dalsza zaleta sposobu polega na

tym, że w puszkach, wytwarzanych z pier¬
ścieni, a więc nie posiadających jeszcze
dna, wyrabia się to dno z płytki aluminio¬
wej, umocowując je przez zawijanie. Ta¬
kie oddzielnie wyrabiane dno może być wy¬
konane z cieńszego materiału, niż to było
możliwe przy wykonywaniu przez natry¬
skiwanie. Dzięki temu następuje mniejsze
zużycie tworzywa i zmniejszenie kosztów
wyrobu.
Rysunek przedstawia przykład wyko¬

nania przedmiotu wynalazku. Filg. 1 przed¬
stawia cylinder wykonany sposobem we¬
dług wynalazku w przekroju podłużnym,
a fig. 2 — odcinek tegoż cylindra z dnem,
przymocowanym przez zawinięcie brzegu.
Według fig. 1 cylinder / posiada dno 2,

któremu przez natryskiwanie nadano zwy¬
kły kształt dna puszki do konserw. Cylin¬
der 1 tnie się na kilka pierścieni według
linii 3. Pierścienie zaś zaopatruje się we¬
dług fig. 2 w dna 2' o grubości około 0,3—
0,4 mm, umocowując je przez wykonanie
zawiniętego "brzegu 4.

Zastrzeżenie patentowe.

Sposób wytwarzania cienkościennych
cylindrycznych przedmiotów wydrążonych,
zwłaszcza puszek do konserw średniej wy¬
sokości z aluminium i jego stopów przez
natryskiwanie na zimno, przy czym długość
płaszcza puszki jest mniejsza od podwój*
nej jej średnicy, znamienny tym, że naj¬
pierw natryskuje się cylinder o kilkakrot¬
nej długości żądanych puszek, posiadają¬
cy dno, po czym z tego cylindra odcina się
co naJjurniej jedną część, którą zaopatruje
się w dno-przez zawijanie brzegów.
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