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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
wytwagzania cienkosciennych cylindrycz-
nych przedmiotéw wydrazonych s$redniej
wysokosci z aluminium i jego stopéw, zwla-
szcza puszek do konserw.

Prébowano juz wytwarzaé cienkoscien-
ne cylindryczne przedmioty wydrazone z
aluminium. W tym celu do wyrobu ptytkich
puszek stosuje si¢ sposéb ciggnienia ptyt-
kiego, puszki za$ $redniej wysokosci wyra-
biano sposobem cliggnienia glebokiego, wre-
szcie wysokie puszki przez odlewanie na-
tryskowe na zimno.

Dotychczas nie bylo mozliwe wyrabiaé

przez natryskowe odlewanie na zimno ko-
rzystnie pod wzgledem ekonomicznym cien-
kosciennych cylindrycznych przedmiotéw
wydrazonych $redniej wysokosci z alumi-
nium i jego stopéw wzglednie aluminiowych
puszek do konserw $redniej wielkosci. Po-
wodem tego jest nieekonomiczne zuzycie
metalu przy odlewaniu natryskowym na
zimno, gdy stosunek srednicy puszki do jej
wysokosci jest mniejszy niz 1:2, poniewaz
stosunkowo cienki wyjsciowy przedmiot
obrabiany powodowal niezwykle duze od-
padki materiatu, duzo przedmiotéw wy-
brakowywanych oraz duze $cieranie sie na-

rzedzi. Z tego wzgledu wyrabiano dotych-
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czas takie puszki z aluminium sposobem
ciagnienia glebokiego.

Prébowano wiec wyrabiaé puszki alu-
miniowe w sposob podobny, jak puszki
z biatej blachy. W tym przypadku zwija
si¢ kadlub o dtugosci réwnej kilku puszkom
z blachy i zlacze skreca sig lub lutuje. Na-
stepnie odcina sie cylindry o odpowiedniej

dlugosci i zaopatruje w' dna. Zastosowanie

tego postepowania do wyrobu puszek alu-
miniowych nie dato pomy$lnych wynikéw,
poniewaz ani lutowanie, ani tea laczenie na
zaktadke kadluba aluminiowego nie odpo-
wiada warunkom stawianym puszkom do
konserw.

Wynalazek niniejszy usuwa trudnosci,
uniemozliwiajace dotychczas zastosowanie
w sposob ekonomiczny aluminium zamiast
biatej blachy do wyrobu puszek konserwo-
wych $redniej wysokosci, umozliwiajac w
spos6b bardzo prosty i tani przez natryski-
wanie na zimno takze wyréb puszek kon-
serwowych $redniej wysokosci. Rozwiaza-
nie tego zadania osiagnieto w ten sposéb, ze
tworzywu wyjSciowemu nadaje sie gru-
bosé, umozliwiajaca natryskiwanie plaszcza
puszki o wysokosci kilka razy wickszej od
zadanej puszki. Z tego cylindra odcina sie,
zaleinie od wymaganej wysokosci puszki,
czesci, w ktérych umocowuje sie przez za-
wijanie dna puszek. Gdy np. dtugosé pla-
szcza, powstajgcego przez odlewanie na-
tryskowe, rowna sie czterokiotnej wysoko-
Sci wyrabianej puszki, odcina sie z tego

cylindra trzy pierscienie. Dolna zas$ czesé

tego plaszcza posiada swe dno, wykonane
przez natryskiwanie, i ta puszka jest od-
razu gotowa.

Wedtug wynalazku plaszcze np. dla
czterech puszek wyrabia si¢ w ]ednym za-
biegu roboczym, wobec czego forma wyro-
bu czterech puszek jest tylko raz w uzy-
ciw. Dobér tworzywa wyjsciowego o znacz-
nej grubosci upraszcza ponadto przebieg
natryskiwania i zapewnia mniejsze zuzycie

formy. Dalsza zaleta sposo'bu polega na

tym, ze w puszkach, wytwarzanych z pier-
$cieni, a wiec nie posiadajacych jeszcze
dna, wyrabia si¢ to dno z plytki aluminio-
wej, umocowujac je przez zawijanie. Ta-
kie oddzielnie wyrabiane dno moze byé wy-
konane z ciefiszego materialu, niz to bylo
mozliwe przy wykonywaniu przez natry-
skiwanie, Dzigki temu nastgpuje mniejsze
zuzycie ‘tworzywa i zmniejszenie kosztéw
wyrobu.

Rysunek przedstawia przyklad wyko-
nania przedmiotu wynalazku. Fig. 1 przed-

- stawia cylinder wykonany. sposobem we-

dlug wynalazku w przekroju podluznym,
a fig. 2 — odcinek tegoz cylindra z dnem,
przymocowanym przez zawinigcie brzegu.

Wedlug fig. 1 cylinder 1 posiada dno 2,
ktéremu przez natryskiwanie nadano zwy-
kty ksztatt dna puszki do konserw. Cylin-
der '1 tnie sie na kilka pierscieni wedtug
linii 3. Pierscienie za$ zaopatruje si¢ we-
diug fig. 2 w dna 2' o grubosci okoto 0,3—
0,4 mm, umocowujac je przez wykonanie
zawinigtego brzegu 4.

Zastrzezenie patentowe.

Sposéb wytwarzania cienkosciennych
cylindrycznych przedmiotéw wydrazonych,
zwlaszcza puszek do konserw $redniej wy-
sokosci z aluminium i jego stopéw przez
natryskiwanie na zimno, przy czym dtugosé
plaszcza puszki jest mniejsza od podwéj-
nej jej srednicy, znamienny tym, Ze naj-
pierw natryskuje si¢. cylinder o kilkakrot-
nej dlugosci zadanych puszek, posiadaja-
cy dno, po czym z tego cylindra odcina si¢
co najmniej jedna czesé, ktéra zaopatruje
si¢ w dno -przez zawijanie brzegow.
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