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Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarzania
z pelnych kes6w butli stalowych bez szwu z dnem
wypuklym lub wkleslym, przeznaczonych zwlaszcza
do przechowywania i transportu gazéw sprezonych,
skroplonych lub rozpuszczonych pod ci$nieniem.

Dotychczas butle tego typu wykonywane na go-
raco z pelnych keséw, po operacji dziurowania na
prasie pionowej i przepychania poprzez pier§cienie
ciqggowe na prasie poziomej oraz po wystygnieciu
podlegaly operacji obcimania, wytrawiania i ponow-
mego przepychania ma zimmo — celem wygltadzenia
powierzchni butli.

Metoda ta byla ucigzliwa, peniewaz dla wygha-
rdzenia powierzchni dbutli wymagata kilopotliwych
Y czynnobci wytrawiamia butli w kwasach i ponow-

nego przepychania ich na zimno.

Ponadto zmisna sasortymentu produkcji butli
z dnem wypukiym na batle z dnem wklestym —
wymagelo bardeo ucigtliwego przerbrajania prasy
pionowej, na kitdrej przy deivrowanin otrzymywano
rownoczeénie ostateczny ksztalt wkleslego dna

butli.

Boéwnocze$nie przy tej metodzie wykonywania
butli z dnem wklgslym opér plestyczny materiatu
podczas deiurowania przy otrzymywaniu tulei byt
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_ znacznie wiekszy od oporu jaki wystepuje przy

otrzymywaniu tulei z dnem wypuklym.

Wplywalo to na zwiekszenie obcigzenia prasy'

pionowej wzglednie wymagalo stosowania pras

.0 wiekszym nacisku. Ponadto podczas przepychania

tulei na prasie poziomej powstawaly niejednokrot-
nie naderwania materialu przy dnie butli.

Wady takie sa niedopuszczalne przy produkcji
butli stalowych przeznaczonych na gazy sprezone.
Opisane wady wystepowaly najczeSciej przy prze-
pychaniu tulei z dnem wklestym na zimno.

Ilo§¢ ich wzrastala wraz ze warostem rézno-
Sciennofci tulei podawanych na prase poziomsg, co
jak stwierdzono bylo w znacznej mierze wynikiem
przekrzywienia sie kesa w matrycy prasy pionowej
podczas operacji dziurowania, peniewaz kes wpro-
wadzony do mairycy pesiada pewien luz spowodo-
wany odchylkami wymiarowymi materiatu wsado-
wege. To przekrzywianie kesa powodowato nieréw-
nomierny nacisk' materislu na tlocznik, w dalszej
kalejnofei skrzywienia tlocznika pedezas dziurowa-
nig i znaczna réznofciennasé tulei.

Wady wyte] opisenego spossbu Wwykonywania
butli prakiycrnie uniemefliwily stosowanie go o
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produkcji butli z dnem wklestym. Celem wynalaz-
ku jest usuniecie wyzej opisanych wad i trudnoSci.

W sposobie wedlug niniejszego wynalazku, kes
nagrzany do temperatury kucia dziuruje si¢ na pra-
sie pionowej przy uzyciu dociskacza, nadajac mu
ksztalt grubos$ciennej tulei z dnem wypuklym, a
nastepnie wykorzystujac temperature pierwotnego
nagrzania materialu utrzymujgcg sie w zakresie
temperatury rekrystalizacji — otrzymang grubo-
$cienng tuleje z dnem wypuklym nasadza sie na
trzpieh prasy poziomej i przepycha przez uklad
stopniowo zmniejszajacych sie kalibréw, z ktérych
dwa ostatnie stanowig klatki walcujace z przesta-
wionymi wzgledem siebie obwodowo rolkami.

Po przepchnigciu tulei przez kolejne kalibry wy-
dluzong i cienko$cienng juz tuleje w zalezno$ci od
rodzaju wytwarzanego asortymentu butli zcigga
sie z trzpienia.

W przypadku produkcji butli z dnem wklestym,
po wczefniejszym ustawieniu odpowiednio uksztai-
towanego zderzaka hydraulicznego — dociska sie
ja do tego zderzaka celem uformowania dna. Dzigki
zastosowaniu dwu ostatnich kalibrow w postaci
klatek walcujgcych uzyskuje sie na gotowo zadanag
§rednice i gtadko$é powierzchni butli dzieki czemu
zostaja wyeliminowane dwie operacje stosowane w
starej metodzie, a mianowicie trawienie i przepy-
chanie butli na zimno. Przez zastosowanie w me-
todzie wedlug wynalazku hydraulicznego dociska-
cza kesa, uzyskano wstepne wypelnienie matrycy
materiatem, przez co nastapilo zmniejszenie rézno-
Scienno$ci tulei w stosunku do pierwotnej metody.

Wyeliminowanie operacji przepychania na zimno

60978

10

15

20

25

30

oraz zmniejszenie rézno$cienno$ci tulei umozliwito

produkcje nowoczesnych butli

z dnem wklestym.

samostojgcych

Dodatkowg zaleta wynalazku jest zmniejszenie
oporu plastycznego materialu na prasie pionowej
przy produkcji butli z dnem wklestym poniewaz
czynno§é formowania dna wkleslego przeniesiono
na prase pozioma.

Opisany spos6b ma zastosowanie zaré6wno do pro-
dukcji butli z dnem wypuklym i wklestym przy
czym przejScie z produkceji butli z dnem wypuklym
na produkcje butli z dnem wkleslym wymaga nie-
wielkich zmian w oprzyrzadowaniu prasy poziomej,
polegajacych na zmianie ksztaltu czola trzpienia
przepychajacego z wypuklego na wklesly oraz za-
stosowania zderzaka hydraulicznego do ksztalto-
wania dna wkleslego.

Dla blizszego wyja$nienia przedmiot wynalazku
uwidoczniono na przykladzie jego zastosowania na
rysunkach, gdzie fig. 1 przedstawia nagrzany kes
wprowadzony do matrycy prasy pionowej do dziu-
rowania, fig. 2 koniec czynnoS$ci dziurowania, fig. 3
tuleje gruboScienng z dnem wypuklym otrzymang
po dziurowaniu, fig. 4 czynno§é przepychania tulei
przez kalibry, fig. 5 czynno§é formowania dna
wkleslego butli, fig. 6 przedostatni kaliber z rolka-
mi walcujagcymi, fig. 7 ostatni kaliber z rolkami
walcujacymi, fig. 8 tuleje cienko$cienng z dnem
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wypuklym po czynno$ci przepychania, fig. 9 tuleje,

cienko$cienng z dnem wklestym po czynngéci prze-
pychania i formowania .dna, fig. 10 tuleje cienko-
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§cienng z dnem wypuklym wzglednie wklestym w
agregacie do formowania szyjki butli, fig. 11 czyn-
no§é formowania szyjki butli oraz fig. 12 butle
z dnem wypukiym lub wkleslym z uformowang
szyjka.

Jak uwidoczniono na fig. 1 goracy kes 1 podaje
sie do matrycy 2, ktérej dno stanowi wklesle czolo
wypychacza 3. Tlocznik 4 wraz z wypuklg giéwkg 5
prowadzony jest w dociskaczu 6.

Na fig. 2 pokazano koniec czynno$ci dziurowania,
gdzie tuleja grubo$cienna 7 z dnem wypukiym 8
jest juz uksztaltowana, a ttocznik 4 z gléwka 5 gaj-
muje polozenie dolne za§ dociskacz 6 przesunah sie
wzgledem tlocznika 4 ku goérze.

Na fig. 4 pokazano cienko$cienna tulejeée 9 na
trzpieniu 10 prasy poziomej po przepchnieciu jej
przez uklad stopniowo zmniejszajacych sie kali-
bréw, ktére stanowig pier§cienie 11 i 12 oraz klatki
z rolkami walcujgcymi 13 i 14.

Zcigganie cienkoSciennej tulei 9 z trzpienia 10
odbywa sie w czasie powrotnego ruchu prasy przy
pomocy zrywacza 15. Fig. 5 przedstawia Kkoniec
czynno$ci formowania dna wkleslego cienko$cien-
nej tulei 16 natozonej na trzpien z wkleslym czolem
17 i prowadzonej na rolkach 18 przy pomocy zde-
rzaka hydraulicznego 19. :

Fig. 6 i 7 przedstawia uklad rolek walcujacych 13
i 14 przedstawionych wzgledem siebie obwodowo
o kat 45°.

Fig. 10 przedstawia obrotows glowice 20 agrega-
tu do formowania szyjek butli, wyposazong w ko-
lejne matryce ksztaltujgce 21, 22, 23, 24, 25 i 26
oraz cienkoScienng tuleje z dnem wypuklym lub
wklestym umieszczong w pier§cieniu prowadza-
cym 27.

Fig. 11 przedstawia koniec czynno$ci formowania
szyjki butli, przy pomacy ostatniej matrycy ksztal-
tujacej 26.

Wedlug przytoczonego przykladu zastosowania
wynalazku w produkcji butli stalowych bez szwu
z dnem wypuklym lub wklestym wykonuje sie ko-
lejno nastepujace czynnoS$ci: kes 1 nagrzany do
temperatury kucia podaje si¢ na prase pionowg, na
ktérej pod naciskiem gléwki 5 tlocznika 4 i doci-
skacza 6 jest wstepnie speczany wypelniajgc ma-

tryce 2, a nastgpnie dziurowany przez przesuwajg-

cy sie w dét tlocznik 4 wraz z gléwka 5.

W czasie dziurowania kesa 1 dociskacz 6 przesu-
wa sig do géry. Nastepnie po podniesieniu ttocznika
4 oraz dociskacza 6 uformowana z kesa gruboS$cien-
na tuleja 7 z dnem wypuklym 8 jest wpychana
przy pomocy wypychacza 3, a z kolei jeszcze w
stanie goracym o temperaturze nie nizszej od tem-
peratury rekrystalizacji jest podawana na agregat
do przepychania.

Na trzpieniu 10 jest ona przepychana przez ko-
lejno zmniejszajace sie kalibry, ktérymi sg pier-
Scienie 11 i 12 oraz rolki walcujgcej 13 i 14. Uzy-
skang tak cienko$cienng tuleje 9 z dnem wypuklym
§ciaga sie z trzpienia 10 przy pomocy zrywacza 15
w czasie powrotnego ruchu suwaka.

W podobny spos6b produkuje sie butle z dnem
wklestym: z ta réznicg, Ze zamiast trzpienia 10
z czolem wypuklym stosuje sie trzpien 17 z czolem
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wkleslym oraz odpowiednio uksztaltowany zderzak
19, do ktérego bezposrednio po operacji przepycha-
nia przez kalibry, dociskana jest cienko$cienna
tuleja.

Otrzymana w ten spos6b cienko$Scienna tuleja
z dnem wkleslym lub wypuklym posiada juz osta-
tecznie uksztaltowane dno oraz gotowg wymaganag
dla butli gtadko$§¢ powierzchni zewnetrznej i Sred-
nice zewnetrzng. Tuleje takg po wystygnieciu i ob-
cieciu nagrzewa sie na koncu i podaje sie na spe-
cjalny agregat w celu uformowania szyjki butli
przy pomocy obrotowej glowicy 19 wyposazonej w
kolejne matryce ksztaltujgce 21, 22, 23, 24, 25 i 26.

Dalsze czynnoS$ci zwigzane z obrobkg widrowas,
cieplng i wykanczajaca nie stanowig przedmiotu
niniejszego wynalazku.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania butli stalowych bez szwu
przeznaczonych zwlaszcza do przechowywania
i transportu gazéw sprezonych, skroplonych lub
rozpuszczonych pod ci$nieniem znamienny tym, ze
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kes podczas dziurowania na prasie pionowej doci-
ska sie od géry dociskaczem po czym w goracym
jeszcze stanie w temperaturze nie mniejszej od
temperatury rekrystalizacji naklada sie go na
trzpien z wypuklym czolem umieszczony w prasie
do przepychania, przepycha przez uklad stopniowo
zmniejszajgcych sie kalibréw, z ktérych dwa ostat-
nie stanowig klatki z rolkami walcujgcymi i po
zdjeciu z trzpienia, obcigciu oraz ponownym na-
grzaniu na koncu tak otrzymanej tulei formuje sie
szyjke butli przez obciskanie.

2. Odmiana sposobu wedlug zastrz. 1 znamienna
tym, ze grubo$cienng tuleje z dnem wypuklym po
operacji dziurowania w gorgcym jeszcze stanie w
temperaturze nie mniejszej od temperatury rekry-
stalizacji naklada sie na trzpien z wkleslym czotem
i pod koniec operacji przepychania jej przez uklad
stopniowo zmniejszajgcych sie kalibréw, z ktorych
dwa ostatnie stanowig klatki z rolkami walcujgcy-
mi w temperaturze nie mniejszej od temperatury
rekrystalizacji dociska sie ja przy pomocy trzpienia
do zderzaka prasy zaopatrzonego na czole w wy-
puklo$é, formujgc ostateczny ksztalt wklestego dna
butli.
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