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Współtwórcy wynalazku: Henryk Adamczyk, Stanisław Cebulski, Tadeusz
Czajka, Wiesław Grzebielucha, Bronisław Ho-
denny, Grzegorz Jakubowski, Aidam Jastrząb,
Marian Kicka, Stanisław Koncewicz, Ryszard
Miklas, Witold Nakielski, Zdzisław Pióro, Ry¬
szard Płotnicki, Andrzej Porczyński, Andrzej
Tomaszewski, Wiesław Ujma, Wiesław War-
chałski, Alfons Widera, Bogdan Wiitosiński, Je¬
rzy Zientarski

Właściciel patentu: Zakłady Wyrobów Kutych Huta „Milowice", Sosno¬
wiec (Polska)

Sposób wytwarzania butli stalowych bez szwu przeznaczonych
zwłaszcza do przechowywania i transportu gazów sprężonych,

skroplonych lub rozpuszczonych pod ciśnieniem

Przedmiotem wynalazku jest sposób wytwarzania
z pełnych kęsów butli stalowych bez szwu z dnem
wypukłym lub wklęsłym, przeznaczonych zwłaszcza
do przechowywania i transportu gazów sprężonych,
skroplonych lub rozpuszczonych pod ciśnieniem.

Dotychczas butle tego typu wykonywane na go¬
rąco z pełnych kęsów, po operacji dziurowania na
prasie pionowej i przepychania poprzez pierścienie
ciągowe na prasie poziomej oraz po wystygnięciu
podlegały operacji obcinania, wytrawiania i ponow-
ftesgo przepychania na zimno — celem wygładzenia
powierzchni butli.

| Metoda ta była uciążliwa, ponieważ dla wygła-
fdzeaia powierzchni feutli wymagała kłopotliwych
1 czynności wytrawiania butli w kwasach i ponow¬

nego przepychania ich na zimno.
Ponadto zmian* asortymentu produkcji butli

z -dnem wypu&fym na butle z dnem wklęsłym —
wymagało bfcrdno uciążŁrwfcgo przezbrajania prasy
pioaowejj, na fcbórej pręy dzwarowaiaim i&trzyniywano
równocześnie <®sMecvay kształt wklęsłego dna
butli.

Równocześnie przy tej naetodzie wykonywania
butli z dnem wklęsłym opó> plastyczny materiału
podczas dziurowania parzy otrzynaywaniu tulei feył
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znacznie większy od oporu jaki występuje przy
otrzymywaniu tulei z dnem wypukłym.

Wpływało to na zwiększenie obciążenia prasy
pionowej względnie wymagało stosowania pras

. o większym nacisku. Ponadto podczas przepychania
tulei na prasie poziomej powstawały niejednokrot¬
nie naderwania materiału przy dnie butli.

Wady takie są niedopuszczalne przy produkcji
butli stalowych przeznaczonych na gazy sprężone.
Opisane wady występowały najczęściej przy prze¬
pychaniu tulei z dnem wklęsłym na zimno.

Iloić ich wzrastała wraz ze wzrostem różno-
ściennoici tulei podawanych na prasę poziomą, co
jak stwierdzono było w znacznej mierze wynikiem
przekrzywienia się kęsa w matrycy prasy pionowej
podczas operacji dziurowania, ponieważ kęs wpro¬
wadzony do matrycy posiada pewien luz spowodo¬
wany odchyłkami wymiarowymi .materiału wsado¬
wego. To prsetoywmoic kęsa ppw»djow»a*o nierów¬
nomierny nacisk1 jnateriału na tłocznik, w dalszej
kolejności skrzywienia tłocznika podczas dziurowa¬
nia i znaczną róinościennoić tulei.

WMy wyisej opisaaągo #p<ww*ei wykonywania
butli praktycznie itóeBftoiiiwaiy stosowanie go do

60978



60978

produkcji butli z dnem wklęsłym. Celem wynalaz¬
ku jest usunięcie wyżej opisanych wad i trudności.

W sposobie według niniejszego wynalazku, kęs
nagrzany do temperatury kucia dziuruje się na pra¬
sie pionowej przy użyciu dociskacza, nadając mu
kształt grubościennej tulei z dnem wypukłym, a
następnie wykorzystując temperaturę pierwotnego
nagrzania materiału utrzymującą się w zakresie
temperatury rekrystalizacji — otrzymaną grubo-
ścienną tuleję z dnem wypukłym nasadza się na
trzpień prasy poziomej i przepycha przez układ
stopniowo zmniejszających się kalibrów, z których
dwa ostatnie stanowią klatki walcujące z przesta¬
wionymi względem siebie obwodowo rolkami.

Po przepchnięciu tulei przez kolejne kalibry wy¬
dłużoną i cienkościenną już tuleję w zależności od
rodzaju wytwarzanego asortymentu butli zciąga
się z trzpienia.

W przypadku produkcji butli z dnem wklęsłym,
po wcześniejszym ustawieniu odpowiednio ukształ¬
towanego zderzaka hydraulicznego — dociska się
ją do tego zderzaka celem uformowania dna. Dzięki
zastosowaniu dwu ostatnich kalibrów w postaci
klatek walcujących uzyskuje się na gotowo żądaną
średnicę i gładkość powierzchni butli dzięki czemu
zostają wyeliminowane dwie operacje stosowane w
starej metodzie, a mianowicie trawienie i przepy¬
chanie butli na zimno. Przez zastosowanie w me¬
todzie według wynalazku hydraulicznego dociska¬
cza kęsa, uzyskano wstępne wypełnienie matrycy
materiałem, przez co nastąpiło zmniejszenie różno-
ścienności tulei w stosunku do pierwotnej metody.

Wyeliminowanie operacji przepychania na zimno
oraz zmniejszenie różnościenności tulei umożliwiło
produkcję nowoczesnych butli samostojących
z dnem wklęsłym.

Dodatkową zaletą wynalazku jest zmniejszenie
oporu plastycznego materiału na prasie pionowej
przy produkcji butli z dnem wklęsłym ponieważ
czynność formowania dna wklęsłego przeniesiono
na prasę poziomą.

Opisany sposób ma zastosowanie zarówno do pro¬
dukcji butli z dnem wypukłym i wklęsłym przy
czym przejście z produkcji butli z dnem wypukłym
na produkcję butli z dnem wklęsłym wymaga nie¬
wielkich zmian w oprzyrządowaniu prasy poziomej,
polegających na zmianie kształtu czoła trzpienia
przepychającego z wypukłego na wklęsły oraz za¬
stosowania zderzaka hydraulicznego do kształto¬
wania dna wklęsłego.

Dla bliższego wyjaśnienia przedmiot wynalazku
uwidoczniono na przykładzie jego zastosowania na
rysunkach, gdzie fig. 1 przedstawia nagrzany kęs
wprowadzony do matrycy prasy pionowej do dziu-
rowania, fig. 2 koniec czynności dziurowania, fig. 3
tuleję grubościenną z dnem wypukłym otrzymaną
po dziurowaniu, fig. 4 czynność przepychania tulei
przez kalibry, fig. 5 czynność formowania dna
wklęsłego butli, fig. 6 przedostatni kaliber z rolka¬
mi walcującymi, fig. 7 ostatni kaliber z rojkami
walcującymi, fig. 8 tuleję cienkościenną z dnem
wypukłym po czynności przepychania, fig. 9 tuleję
cienkościenną z dnem wklęsłym po czynności prze¬
pychania i formowania dna, fig. 10 tuleję cienko¬

ścienną z dnem wypukłym względnie wklęsłym w
agregacie do formowania szyjki butli, fig. 11 czyn¬
ność formowania szyjki butli oraz fig. 12 butlę
z dnem wypukłym lub wklęsłym z uformowaną

5 szyjką.
Jak uwidoczniono na fig. 1 gorący kęs 1 podaje

się do matrycy 2, której dno stanowi wklęsłe czoło
wypychacza 3. Tłocznik 4 wraz z wypukłą główką 5
prowadzony jest w dociskaczu 6.

10 Na fig. 2 pokazano koniec czynności dziurowania,
gdzie tuleja grubościenną 7 z dnem wypukłym 8
jest już ukształtowana, a tłocznik 4 z główką 5 naj¬
muje położenie dolne zaś dociskacz 6 przesunął! się
względem tłocznika 4 kugórze. I

15 Na fig. 4 pokazano cienkościenną tuleję 9 na
trzpieniu 10 prasy poziomej po przepchnięciu jej
przez układ stopniowo zmniejszających się kali¬
brów, które stanowią pierścienie 11 i 12 oraz klatki
z rolkami walcującymi 13 i 14.

20 Zciąganie cienkościennej tulei 9 z trzpienia 10
odbywa się w czasie powrotnego ruchu prasy przy
pomocy zrywacza 15. Fig. 5 przedstawia koniec
czynności formowania dna wklęsłego cienkościen¬
nej tulei 16 nałożonej na trzpień z wklęsłym czołem

25 17 i prowadzonej na rolkach 18 przy pomocy zde¬
rzaka hydraulicznego 19.

Fig. 6 i 7 przedstawia układ rolek walcujących 13
i 14 przedstawionych względem siebie obwodowo
o kąt 45°.

30 Fig. 10 przedstawia obrotową głowicę 20 agrega¬
tu do formowania szyjek butli, wyposażoną w ko¬
lejne matryce kształtujące 21, 22, 23, 24, 25 i 26
oraz cienkościenną tuleję z dnem wypukłym lub
wklęsłym umieszczoną w pierścieniu prowadzą-

35 cym 27.
Fig. 11 przedstawia koniec czynności formowania

szyjki butli, przy pomocy ostatniej matrycy kształ¬
tującej 26.

Według przytoczonego przykładu zastosowania
40 wynalazku w produkcji butli stalowych bez szwu

z dnem wypukłym lub wklęsłym wykonuje się ko¬
lejno następujące czynności: kęs 1 nagrzany do
temperatury kucia podaje się na prasę pionową, na
której pod naciskiem główki 5 tłocznika 4 i doci-

45 skaczą 6 jest wstępnie spęczany wypełniając ma¬
trycę 2, a następnie dziurowany przez przesuwają¬
cy się w dół tłocznik 4 wraz z główką 5.

W czasie dziurowania kęsa 1 dociskacz 6 przesu¬
wa się do góry. Następnie po podniesieniu tłocznika

50 4 oraz dociskacza 6 uformowana z kęsa grubościen¬
ną tuleja 7 z dnem wypukłym 8 jest wpychana
przy pomocy wypychacza 3, a z kolei jeszcze w
stanie gorącym o temperaturze nie niższej od tem¬
peratury rekrystalizacji jest podawana na agregat

55 do przepychania.
Na trzpieniu 10 jest ona przepychana przez ko¬

lejno zmniejszające się kalibry, którymi są pier¬
ścienie 11 i 12 oraz rolki walcującej 13 i 14. Uzy¬
skaną tak cienkościenną tuleję 9 z dnem wypukłym
ściąga się z trzpienia 10 przy pomocy zrywacza 15
w czasie powrotnego ruchu suwaka.

W podobny sposób produkuje się butle z dnem
wklęsłym z tą różnicą, że zamiast trzpienia 10

g5 z czołem wypukłym stosuje się trzpień 17 z czołem
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wklęsłym oraz odpowiednio ukształtowany zderzak
19, do którego bezpośrednio po operacji przepycha¬
nia przez kalibry, dociskana jest cienkościenna
tuleja.

Otrzymana w ten sposób cienkościenna tuleja
z dnem wklęsłym lub wypukłym posiada już osta¬
tecznie ukształtowane dno oraz gotową wymaganą
dla butli gładkość powierzchni zewnętrznej i śred¬
nicę zewnętrzną. Tuleję taką po wystygnięciu i ob¬
cięciu nagrzewa się na końcu i podaje się na spe¬
cjalny agregat w celu uformowania szyjki butli
przy pomocy obrotowej głowicy 19 wyposażonej w
kolejne matryce kształtujące 21, 22, 23, 24, 25 i 26.

Dalsze czynności związane z obróbką wiórową,
cieplną i wykańczającą nie stanowią przedmiotu
niniejszego wynalazku.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wytwarzania butli stalowych bez szwu
przeznaczonych zwłaszcza do przechowywania
i transportu gazów sprężonych, skroplonych lub
rozpuszczonych pod ciśnieniem znamienny tym, że

kęs podczas dziurowania na prasie pionowej doci¬
ska się od góry dociskaczem po czym w gorącym
jeszcze stanie w temperaturze nie mniejszej od
temperatury rekrystalizacji nakłada się go na

5 trzpień z wypukłym czołem umieszczony w prasie
do przepychania, przepycha przez układ stopniowo
zmniejszających się kalibrów, z których dwa ostat¬
nie stanowią klatki z rolkami walcującymi i po
zdjęciu z trzpienia, obcięciu oraz ponownym na-

10 grzaniu na końcu tak otrzymanej tulei formuje się
szyjkę butli przez obciskanie.

2. Odmiana sposobu według zastrz. 1 znamienna
tym, że grubościenną tuleję z dnem wypukłym po
operacji dziurowania w gorącym jeszcze stanie w

15 temperaturze nie mniejszej od temperatury rekry¬
stalizacji nakłada się na trzpień z wklęsłym czołem
i pod koniec operacji przepychania jej przez układ
stopniowo zmniejszających się kalibrów, z których
dwa ostatnie stanowią klatki z rolkami walcujący-

20 mi w temperaturze nie mniejszej od temperatury
rekrystalizacji dociska się ją przy pomocy trzpienia
do zderzaka prasy zaopatrzonego na czole w wy¬
pukłość, formując ostateczny kształt wklęsłego dna
butli.
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