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Opis wynalazku

Dziedzina wynalazku

Wynalazek dotyczy butli przystosowanej do magazynowania gazu oraz ztgczki do takiej butli.

Ujawnione przyktady wykonania wynalazku dotycza butli, ktéra stuzy do magazynowania lub
przechowania gazu, a w szczegoélnosci, butli kompozytowe;.

Stan techniki

Butle okresla sie na podstawie znormalizowanych typdw, ktérych jest pie¢ (5). Butle typu | sa
pojemnikami stalowymi lub metalowymi, typu Il sg pojemnikami metalowymi ze wzmocnieniem w czesci
walcowej, typu Ill posiadajg metalowg czes¢ wewnetrzng (np. wktad) z peinym wzmocnieniem wktadu,
typu IV posiadaja termoplastyczny wktad w petni wzmocniony kompozytem, a butle typu V sa kompo-
zytowymi zbiornikami ci$nieniowymi, wytwarzanymi bez wktadow (np. butle bez wktadow). Dla kazdego
typu (np. I, I, 1ll, IV, czy V) butli czy zbiornika cisnieniowego obowigzujg stosowne wymagania i normy.
Zazwyczaj stabym elementem zbiornikéw kompozytowych typu IV sa potaczenia miedzy termoplastycz-
nym wkftadem a wszelkimi cze$ciami metalowymi.

Moze stac sie pozadane posiadanie butli czy zbiornika cisnieniowego réznigcych sie od obecnie
dostepnych.

Istota wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest butla przystosowana do magazynowania gazu, zawierajaca: wktad
termoplastyczny majacy koniec zamkniety i przeciwlegty do niego koniec otwarty, metalowy kréciec
majacy pierwszy koniec, przeciwlegty do niego drugi koniec, $scianke wewnetrzna, ktéra definiuje kanat
przelotowy rozciagajacy sie miedzy pierwszym kohcem a drugim kohcem, oraz wewnetrzny gwint na
czesci $cianki wewnetrznej, przy czym drugi koniec jest potaczony z otwartym koricem wktadu termo-
plastycznego, oraz
ztaczke majacg pierwszy koniec, przeciwlegty do niego drugi koniec, $cianke wewnetrzng, ktéra defi-
niuje kanat przelotowy rozciagajacy sie miedzy pierwszym koricem a drugim koricem, pierwszy we-
wnetrzny gwint na wewnetrznej $ciance przy pierwszym konhcu, drugi wewnetrzny gwint na wewnetrznej
$ciance przy drugim koncu, oraz scianke zewnetrzng majaca gwint zewnetrzny uksztaitowany tak, aby
sprzegat sie dla potaczenia z gwintem wewnetrznym metalowego krééca, przy czym ztaczka jest
uksztattowana tak, by miescita sie wewnatrz kanatu przelotowego metalowego krééca, charakteryzujaca
sie tym, ze: ztaczka ta obejmuje obszar przestrzeni podciecia, znajdujacy sie pomiedzy pierwszym gwin-
tem wewnetrznym i drugim gwintem wewnetrznym, majacy $cianke boczng w pierwszym potozeniu,
ktora jest odksztatcalna do drugiego potozenia, co zmniejsza odlegtos¢ miedzy Scianka boczng a me-
talowym kroccem, przy czym, gdy s$cianka boczna obszaru przestrzeni podciecia (316) znajduje sie
w drugim potozeniu, miedzy Scianka boczna a metalowym kréécem zacisniety jest wkiad termopla-
styczny, a dtugo$¢ miedzy pierwszym kohcem a drugim koncem ulega zmniejszeniu wraz z obszarem
przestrzeni podciecia odksztatconym do drugiego potozenia. Korzystnie, butla wedlug wynalazku za-
wiera ponadto modyfikowang termoplastyczng zywice na bazie polietylenu, znajdujaca sie miedzy me-
talowym kré¢cem a wktadem termoplastycznym butli, przy czym modyfikowana termoplastyczna zywica
na bazie polietylenu jest dodatkowo $ciskana dla uszczelnienia miedzy nimi z obszarem przestrzeni
podciecia w drugim potozeniu. Korzystnie, butla wedtug wynalazku zawiera ponadto zawér wstawiony
w kanat przelotowy ztaczki, przy czym zawdr obejmuje gwint, ktéry sprzega sie z pierwszym wewnetrz-
nym gwintem na ztaczce. Korzystnie, butla wediug wynalazku zawiera ponadto narzedzie, ktére roz-
tacznie sprzega sie z drugim wewnetrznym gwintem w celu odksztatcenia obszaru przestrzeni podciecia
z pierwszego potozenia do drugiego potozenia. Korzystnie, butla wedtug wynalazku zawiera ponadto
oplot pokrywajacy wkiad termoplastyczny i cze$¢ metalowego krocca. Korzystnie, butla wediug wyna-
lazku charakteryzuje sie tym, ze oplot jest wykonany z co najmniej jednego materiatu wybranego spo-
$rod: widkna weglowego, materiatu kompozytowego, teflonu lub materiatu zasadniczo odmiennego od
wktadu termoplastycznego. Korzystnie, butla wedtug wynalazku zawiera ponadto metalowy kréciec,
ktory obejmuje pierwsze zebro na wewnetrznej sciance i drugie zebro na wewnetrznej $ciance, odda-
lone od pierwszego zebra; oraz pierscien uszczelniajacy O-ring umieszczony miedzy pierwszym zebrem
a drugim zebrem. Korzystnie, butla wedtug wynalazku zawiera ponadto ztaczke, ktéra obejmuje pierw-
sze zebro na zewnetrznej $ciance i drugie zebro na zewnetrznej sciance, oddalone od pierwszego zebra
oraz pierscien uszczelniajacy O-ring, umieszczony miedzy pierwszym zebrem a drugim zebrem na
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ztaczce. Korzystnie, butla wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze gazem jest sprezony gaz
ziemny, wodor lub sprezone powietrze.

Kolejnym przedmiotem wynalazku jest ztaczka do butli przystosowanej do magazynowania gazu,
zawierajgca: pierwszy koniec, drugi koniec przeciwlegty do niego, $cianke wewnetrzng, ktéra definiuje
kanat przelotowy, rozciggajacy sie miedzy pierwszym koricem a drugim koncem, pierwszy wewnetrzny
gwint na Sciance wewnetrznej przy pierwszym koncu, drugi wewnetrzny gwint na wewnetrznej sciance
przy drugim kohcu oraz scianke zewnetrzna majaca zewnetrzny gwint uksztattowany tak, aby sprzegat
sie z gwintem wewnetrznym metalowego kroéca dla potaczenia, przy czym ztgczka jest uksztattowana
tak, by miescita sie wewnatrz kanatu przelotowego metalowego krééca charakteryzujaca sie tym, ze
zawiera ponadto: obszar przestrzeni podciecia, majgcy $cianke boczna znajdujaca sie w pierwszym
potozeniu, ktéra jest odksztatcalna do drugiego potozenia zmniejszajacego odlegtos¢ miedzy scianka
boczng a metalowym kréécem, dtugos¢ miedzy pierwszym kohncem a drugim koricem, ktéra ulega
zmniejszeniu z obszarem przestrzeni podciecia odksztatconym do drugiego potozenia. Korzystnie
ztaczka wedtug wynalazku zawiera ponadto wkiad termoplastyczny, ktéry jest zacisniety miedzy Scianka
boczna a metalowym kréécem, gdy scianka boczna obszaru przestrzeni podciecia jest w drugim poto-
zeniu. Korzystnie w ztaczce wedtug wynalazku pierwszy wewnetrzny gwint na $ciance wewnetrznej jest
przystosowany do faczenia sie z gwintem zaworu.

Ujawniono réwniez sposob wytwarzania butli kompozytowej, ktdry obejmuje co najmniej etapy:
scalenie metalowego kré¢ca z termoplastycznym wktadem przez zastosowanie techniki formowania;
przymocowanie zfaczki wewnatrz metalowego kréc¢ca; wstawienie pierscienia uszczelniajgcego O-ring
(pierscien samouszczelniajacy o przekroju okragtym) miedzy metalowym kroécem a ztaczka; rozpecze-
nie obszaru przestrzeni podciecia ztaczki z pierwszego potozenia w drugie potozenie, przy czym poto-
zenie drugie to potozenie, ktére ma zmniejszong odlegto$¢ miedzy metalowym kréécem a ztgczka,
i etap rozpeczania obszaru przestrzeni podciecia zmniejsza dtugos$¢ ztaczki; przymocowanie zaworu
wewnatrz ztaczki; i wykonanie procesu nawijania po zewnetrznej stronie wktadu termoplastycznego
i czedci metalowego krécca.

Kroétki opis figur

Czyni sie odniesienie do towarzyszacych figur, na ktérych zilustrowano poszczegodlne przyktady
wykonania oraz dodatkowe korzysci zapewnionego przedmiotu, jak objasniono bardziej szczegdtowo
W ponizszym opisie.

FIG. 1 przedstawia butle zgodnie z przedmiotowym wynalazkiem;

FIG. 2 przedstawia widok w stanie roziozonym metalowego kroéca, ztaczki, pierscienia uszczel-
niajacego O-ring, i uktadu narzedziowego;

FIG. 3 przedstawia metalowy kréciec zgodnie z przedmiotowym wynalazkiem;

FIG. 4 przedstawia widok metalowego kré¢ca w przekroju poprzecznym:;

FIG. 5 przedstawia przykiad wykonania ztgczki zgodnie z przedmiotowym wynalazkiem;

FIG. 6 przedstawia widok w przekroju poprzecznym przyktadu wykonania ztaczki pokazanej na
FIG. 5;

FIG. 7 przedstawia przykiad wykonania ztgczki zgodnie z przedmiotowym wynalazkiem;

FIG. 8 przedstawia widok w przekroju poprzecznym przyktadu wykonania ziaczki pokazanej na
FIG. 7;

FIG. 8 przedstawia uktad narzedziowy stosowany w celu spowodowania przesuniecia scianki
bocznej ztaczki z potozenia pierwszego w potozenie drugie;

FIG. 9 przedstawia zespot ztaczki z metalowym kroécem scalonym z wkiadem, w ktérym boczna
Scianka ztaczki znajduje sie w pierwszym potozeniu;

FIG. 10 przedstawia zespot ztaczki z metalowym kré¢cem scalonym z wktadem, w ktérym boczna
$cianka ztaczki znajduje sie w drugim potozeniu; oraz

FIG. 11 przedstawia sposob utatwiajacy uszczelnienie potaczenia metalowego kroéca z wktadem
butli, aby zapobiec przeciekom.

Opis szczegotowy

Przyktady wykonania ujawnionego przedmiotu dotyczg sposobdw i systemdéw zapewniania
szczelnosci pomiedzy termoplastycznym wktadem a metalowym kré¢cem do butli kompozytowe|. Me-
talowy kréciec moze by¢ scalony z wktadem termoplastycznym podczas procesu formowania. Ztaczke
mozna wstawi¢ do metalowego krdéca i przytaczy¢ do niego za posrednictwem gwintu. Ztaczka ponadto
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moze obejmowac obszar przestrzeni podciecia ze scianka boczng ulegajaca odksztatceniu od pierw-
szego potozenia do drugiego potozenia celem zmniejszenia odlegtosci metalowego krécca od scianki
bocznej ztaczki, przy czym to zmniejszenie zapewnia szczelno$é miedzy metalowym kroécem a termo-
plastycznym wktadem.

Nawiazujac do figur, analogiczne liczebniki referencyjne oznaczajg identyczne lub odpowiadajace
czesci na kilku rzutach. Jednakze ujecie analogicznych elementdéw w réznych rzutach nie oznacza, ze
dany przyktad wykonania musi koniecznie obejmowac te elementy, lub 2e wszystkie przyktady wykona-
nia obejmuja takie elementy.

Termin ,komponent” uzyty w niniejszym dokumencie mozna zdefiniowa¢ jako czes$é sprzetu,
czes¢ oprogramowania badz jako kombinacje tych dwoch okreslen. Czes¢ sprzetu moze obejmowac co
najmniej procesor wraz z czescig pamieci, przy czym pamieé¢ obejmuje rozkaz do wykonania. Termin
»pojazd” uzyty w niniejszym dokumencie moze oznaczaé ruchoma maszyne lub ruchomy srodek trans-
portu, transportujacy co najmniej jedna osobe, ludzi czy tadunek. Na przyktad, pojazdem moze by¢
miedzy innymi potciezaréwka, ciezaréwka z naczepa, ciagnik siodtowy z naczepa, ciezaréwka samo-
roztadowcza, 18-kotowiec, ciezaroéwka, pojazd klasy 8, samochdd, sprzet rolniczy, urzadzenie przemy-
stowe, sprzet budowlany, furgonetka, samochdéd sportowo-uzytkowy (SUV), ciezaréwka przewozgca
tadunki i/lub przesyiki itp. Termin ,pojemnik”, ,butia” czy ,zbiornik cisnieniowy” uzyty w niniejszym doku-
mencie mozna zdefiniowa¢ jako zbiornik, obudowe, kanister i temu podobne z dowolnego odpowied-
niego materiatu, ktéry moze pomiescic¢ czy zawierac porcje materiatu, przy czym materiatem moze by¢
miedzy innymi ciecz, gaz, paliwo alternatywne, ciato state, plazma czy kombinacja wymienionych ma-
teriatow.

Przechodzac do FIG. 1, butle 100 przedstawiono w uzyciu zgodnie z przedmiotowym wynalaz-
kiem. Butla 100 moze obejmowac pierwszy koniec 102, drugi koniec 104 przeciwlegly do niego, oraz
szyjke 106. Szyjka 106 moze by¢ przystosowana do zamontowania zaworu lub tacznika, umozliwiaja-
cego napetnianie lub roztadowywanie porcji materiatu. Butla 100 moze by¢ w ksztatcie walca, o okre-
$lonej dtugosci, srednicy i grubosci. Jednak nalezy zauwazy¢, ze ksztait badz rozmiar butli 100 moze
by¢ dobrany opierajac sie na zdrowym osadzie inzynierskim, bez odchodzenia od przewidzianego za-
kresu objetego przez przyktady wykonania przedmiotowego wynalazku. Butla 100 moze obejmowac
jeden lub wiecej wktadow z materiatu. Na przykiad, butla 100 moze obejmowa¢ wktad 108 (pokazany
na FIG. 10 i FIG. 11) wykonany z pierwszego materiatu. W niektérych przyktadach wykonania, pierwszy
materiat to co najmniej jeden sposrdd, miedzy innymi, tworzywa sztucznego, metalu, stali, tworzywa
termoplastycznego. W niektorych przyktadach wykonania, butla 100 moze obejmowac oplot 110 (poka-
zany na FIG. 10 i FIG. 11) z drugiego materiatu. W niektérych przyktadach wykonania, drugi materiat to
co najmniej jeden z widkna weglowego, materiatu kompozytowego, teflonu lub materiatu zasadniczo
odmiennego od materiatu pierwszego. W niektdérych przyktadach wykonania, butla 100 jest wykonana
z co najmniej jednego z metalu, tworzywa sztucznego, polimeru lub materiatu kompozytowego.

Butla 100 moze obejmowac koniec zamkniety i koniec otwarty przeciwlegty do niego, przy czym
koniec otwarty jest scalony co najmniej z jednym elementem takim, jak miedzy innymi kréciec, szyjka,
zawor, otwor przystosowany do przytgczenia zaworu. Wskazane jest, aby koniec otwarty butli 100 mégt
by¢ przystosowany do napetniania materiatem magazynowanym w butli 100 i/lub do roztadowywania
materialu magazynowanego w butli 100, przy czym napetniania/roztadowywania dokonuje sie za po-
moca takiego komponentu, jak zawdr, przytacze i temu podobne.

Nalezy zauwazy¢, ze butla 100 moze obejmowac pierwszy zawdr na pierwszym koncu, i — dodat-
kowy zawdr na drugim konicu przeciwlegtym do niego. Ponadto nalezy zauwazyc¢, ze butla 100 moze
obejmowac jedna lub wiecej komoér do przechowywania jednego lub wiecej materiatéw. Na przykiad,
butla moze by¢ podzielona na segmenty, tak by pierwsza komora, w ktorej jest gromadzony pierwszy
materiat, byta napetniana/roztadowywana przez pierwszy zawor, znajdujacy sie na pierwszym koncu,
a druga komora, w ktorej jest gromadzony drugi materiat, byta napetniana/roztadowywana przez drugi
zawor, znajdujacy sie na drugim koncu, przeciwlegtym do pierwszego konca.

Nalezy zauwazy¢, ze butla 100 moze przechowywac porcje materiatu, przy czym materiatem
moze by¢ miedzy innymi ciato state, gaz, ciecz, plazma. Przykiadowo, co nie stanowi ograniczenia,
materiatem moze by¢ paliwo alternatywne. W kolejnym przyktadzie nieograniczajacym co do przedmio-
towe] innowacji, materialtem moze by¢ materiat pod wysokim cisnieniem w poréwnaniu z cisnieniem
atmosferycznym.
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W jeszcze innym przyktadzie, jedna lub wiecej butli 100 moze by¢ wykorzystane w uktadzie pali-
wowym pojazdu. Na przyktad, poza sprezonym gazem ziemnym, butle 100 mozna zastosowaé w ukta-
dzie paliwowym pojazdu, uzywajacym czy korzystajacym ze Zrddet paliw odnawialnych, zrodet paliw
nieodnawialnych, zrédet paliw ciektych czy zrédet paliw gazowych, i te paliwa ze Zrédet odnawialnych,
paliwa ze zrodet nieodnawialnych, paliwa ze zrédet paliw ciektych czy paliwa ze zrédet paliw gazowych
moga by¢ magazynowane w butli 100. Odnawialne zrédta paliw moga obejmowac miedzy innymi bio-
paliwa, jak np. olej roslinny, etanol, metanol, butanol, inne bioalkohole, biomase czy biodiesel. Odna-
wialne zrodta paliw moga obejmowac takze miedzy innymi wodér i/lub wodorowe ogniwa paliwowe,
paliwo z odpaddw, paliwo magazynowane w postaci chemicznej, metan ze 2rédet niekopalnych, gaz
ziemny ze zrodet niekopalnych, amoniak, kwas mrowkowy, ciekty azot, sprezone powietrze czy propan
uzyskany w procesach odnawialnych. Nieodnawialne zrédta paliw moga obejmowaé miedzy innymi ben-
zyne, propan czy olej napedowy Dodatkowo Zrédta paliw ciektych lub gazowych moga obejmowaé mie-
szanki czy mieszaniny paliw z roznych zrodet energii, na przyktad paliwo E10, E15, E30, czy E85, lub
HCNG (mieszanka sprezonego gazu ziemnego z wodorem). Nalezy zauwazyé¢, ze w butli 100 mozna
magazynowadé wybrany materiat opierajac sie na zdrowym osadzie inzynierskim, bez odchodzenia od
przewidzianego zakresu objetego przez przyktady wykonania przedmiotowego wynalazku, i by taki ma-
teriat moze by¢ stosowany w uktadzie paliwowym pojazdu, maszyny, urzadzenia czy ich kombinacji.

FIG. 2 to widok w stanie roztozonym, przedstawiajacy butle 100 od pierwszego konca 102, me-
talowy kréciec 200, ztaczke 300, pierscien uszczelniajacy O-ring 203, oraz uktad narzedziowy 400. Me-
talowy krociec 200 moze by¢ scalony z butlg 100 w procesie formowania, podczas ktérego metalowy
kréciec 200 zostaje scalony z wktadem termoplastycznym butli 100. W szczegdlno$ci, butla 100 moze
obejmowacd koniec otwarty i koniec zamkniety przeciwlegty do niego, przy czym metalowy kréciec 200
jest scalony i potgczony z koricem otwartym. Metalowy kréciec 200 jest przymocowany do otwartego
konca wktadu butli 100 tak, by zapewni¢ potgczenie z hermetycznym uszczelnieniem (zgodnie z poniz-
szym bardziej szczegétowym opisem).

Na FIG. 2 przedstawiono ponadto pierscien uszczelniajacy O-ring 203, ktéry mozna wstawic
w wewnetrzng scianke metalowego kroc¢ca 200 (uzywajac ztaczki przedstawionej na FIG. 7 i 8) lub
umiesci¢ po zewnetrznej stronie ztgczki 300 (uzywajac ztaczki przedstawionej na FIG. 5 i 6). Nalezy
zauwazy¢, ze w przedmiotowym wynalazku moze by¢ zastosowana jeden lub wiecej pierscieni uszczel-
niajacych O-ring. Ztaczke 300 uksztattowano tak, by mogta by¢ wpasowana wewnatrz metalowego
krécca 200 i potaczona z nim za posrednictwem zewnetrznego gwintu 314 znajdujacego sie na ztgczce
300, ktéry wspdtpracuje z gwintem wewnetrznym 210 na metalowym kréécu 200. Ponadto ztgczka 300
obejmuje obszar przestrzeni podciecia 316, majacy boczng $cianke 318 w pierwszym potozeniu 1002
(co przedstawiono na FIG. 10), ktéra jest odksztatcalna do drugiego potozenia 1004 (co przedstawiono
na FIG. 11), przy czym odksztatcenie rozpecza scianke boczng 318, aby zmniejszy¢ odlegtos¢ miedzy
$cianka boczna 318 a metalowym kréccem 200. Co wiecej, termoplastyczny wktad butli 100 jest zaci-
$niety miedzy $ciankg boczng 318 a metalowym kroc¢cem 200 gdy $cianka boczna 318 jest w drugim
potozeniu 1004 (jak przedstawiono na FIG. 11).

Uktad narzedziowy 400 moze by¢ uzyty do odksztatcenia ztaczki 300 z pierwszego potozenia do
drugiego potozenia, pozwalajac zmniejszy¢ odlegtos¢ od metalowego krééca 200 do ztgezki 300, a jed-
noczesnie utworzy¢ hermetyczne uszczelnienie przy wysokim cisnieniu panujgcym w butli 100 w sto-
sunku do ci$nienia na zewnatrz butli 100. Ponizej opisano te aspekty bardziej szczegdtowo.

Przechodzac do FIG. 3i FIG. 4, metalowy kréciec 200 jest przedstawiony i moze by¢ wykonany
z takiego metalu, jak aluminium, ale nie wylacznie. Na FIG. 4 przedstawiono przekrdj poprzeczny me-
talowego krécca 200. Metalowy krociec 200 moze by¢ scalony z pierwszym korncem 102 butli 100 pod-
czas procesu formowania. Nalezy zauwazy¢, ze proces formowania moze by¢ miedzy innymi w technice
formowania z rozdmuchiwaniem, technice formowania wtryskowego, technice formowania rotacyjnego
lub w technice bedacej kombinacjg wymienionych technik. Ponadto, metalowy kréciec 200 moze obej-
mowacd pierwszy koniec 202 i drugi koniec 204 przeciwlegly do niego, przy czym miedzy pierwszym
koncem 202 a drugim kohcem 204 rozcigga sie kanat przelotowy 206. Metalowy kréciec 200 obejmuje
gwint wewnetrzny 210 na wewnetrznej $ciance 208, przy czym gwint wewnetrzny 210 zapewnia pota-
czenie z gwintem zewnetrznym 314 znajdujgcym sie na zewnetrznej Sciance 312 ztgczki 300. Metalowy
kréciec 200 jest uksztattowany tak, by przyja¢ ztaczke 300 w kanale przelotowym 206. Metalowy krociec
200 obejmuje ponadto czes¢ kotnierzowa 214 w poblizu drugiego konca 204 oraz czesé szyjkowa
w poblizu pierwszego konca 202, przy czym czes$¢ kotnierzowa 214 zostaje scalona z wktadem butli 100
podczas procesu formowania, i z czesciag szyjkowa 212, ktéra przyjmuje w sobie ztaczke 300.
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W przyktadzie wykonania, w ktérym pierscien uszczelniajgcy O-ring jest przytwierdzony do me-
talowego kroc¢ca 200 by utatwi¢ uszczelnienie butli 100, metalowy kréciec moze obejmowacé jedno lub
wiecej zeber. W przyktadzie wykonania metalowy kréciec 200 moze obejmowac pierwsze zebro 216 na
wewnetrznej Sciance 208. W innym przyktadzie wykonania metalowy kréciec 200 moze obejmowac na
wewnetrznej sciance 208 pierwsze zebro 216 i drugie zebro 218, oddalone od pierwszego zebra 216.
W jeszcze innym przyktadzie wykonania pierscien uszczelniajgcy O-ring 203 moze by¢é umieszczony
miedzy pierwszym zebrem 216 a drugim zebrem 218.

Jak przedstawiono, metalowy kréciec 200 moze byé scalony z butla 100 (a w szczegdlnosci
z termoplastycznym wktadem). Scalanie w procesie formowania moze utworzy¢ obszar kanatu 230 (po-
kazany na FIG. 10 i FIG. 11) czesciowo oparty na ksztaicie drugiego korica 204 metalowego kré¢ca
200. Jak pokazano, drugi koniec 204 metalowego kré¢ca 200 moze obejmowaé zakrzywiony obszar
220, przechodzacy w obszar szyjkowy 222, ktory taczy sie z obszarem obrzeza 224, gdzie wchodzi
termoplastyczny wkfad tworzac obszar kanatu 230. Jak pokazano, obszar kanatu 230 moze mie¢ ksztatt
jak hak czy wieszak, ale nalezy zauwazy¢, ze obszar kanatu 230 moze by¢ dobrany opierajgc sie na
zdrowym osadzie inzynierskim tak, by zapewnione zostato uszczelnienie miedzy termoplastycznym
wktadem a metalowym pudtem 200. Obszar kanatu 230 moze by¢ wyréwnany z czescig scianki bocznej
318 w obszarze przestrzeni podciecia 316 i z czescig metalowego kroéca 200 tak, ze przy odksztatceniu
odlegto$¢ miedzy $ciankg boczng a metalowym kréécem 200 ulega zmniejszeniu.

Przechodzac do figur od FIG. 5 do FIG. 8, zilustrowano przyktady wykonania ztaczki 300, i kazdy
obejmuje pierwszy koniec 302, drugi koniec 304 przeciwlegty do niego, kanat przelotowy 306 pomiedzy
pierwszym kohcem 302 a drugim koricem 304, przy czym ztaczka 300 obejmuje $cianke wewnetrzng
308 i scianke zewnetrzna 312. FIG. 5 jest ilustracja pierwszego przyktadu wykonania ztaczki 300, ktéra
obejmuje szczeline 320 na wstawienie pierscienia uszczelniajacego O-ring, przy czym ztgczka 300
(przedstawiona na FIG. 5) uzywana jest z metalowym kré¢cem 200, majac pierscien uszczelniajacy
O-ring zatozony na ztgczke 300. Na FIG. 6 pokazano przekrdj poprzeczny przyktadu wykonania ztgczki
300, ktory obejmuje pierscien uszczelniajgcy O-ring na zewnetrznej powierzchni ztaczki 300.

Przechodzac do FIG. 7, zilustrowano drugi przykiad wykonania ztaczki 300, przy czym pierscien
uszczelniajacy O-ring umieszczony jest wiasciwie wewnatrz metalowego kré¢ca 200 a nie w szczelinie
320 w zigczce 300 (przedstawionej na FIG. 5 i FIG. 6). Innymi stowy, na FIG. 7 przedstawiono taka
ztgczke 300, w ktorej pierscien uszczelniajacy O-ring umieszczony jest wewnatrz metalowego kroéca
200. Na FIG. 8 pokazano przekroj poprzeczny przyktadu wykonania ztaczki 300, ktéry obejmuje pier-
Scien uszczelniajacy O-ring wewnatrz metalowego kroéca 200. Jednak nalezy zauwazy¢, ze pierscien
uszczelniajacy O-ring moze by¢ umieszczony wewnatrz metalowego kroéca 200, w szczelinie 320
ztaczki, badZ w ich kombinacji.

Odnoszac sie znow do figur od FIG. 5 do FIG. 8, ztaczka 300 moze obejmowac gwint zewnetrzny
314 na zewnetrznej Sciance 312. Ponadto, ztagczka 300 moze obejmowad pierwszy wewnetrzny gwint
310 na wewnetrznej sciance 308 oraz drugi wewnetrzny gwint 311 na wewnetrznej $ciance 308.
W szczegodlnosci, pierwszy wewnetrzny gwint 310 moze znajdowac sie w poblizu pierwszego korica 302
a drugi wewnetrzny gwint 311 moze znajdowac sie w poblizu drugiego konca 304. Pierwszy wewnetrzny
gwint 310 moze by¢ uksztattowany do przytaczenia zaworu do butli 100 przy czym zawdr obejmuje gwint
z nim wspodtpracujacy. Drugi wewnetrzny gwint 311 moze by¢ uksztattowany do przytaczenia do uktadu
narzedziowego 400 (co rozwazono bardziej szczegdtowo na FIG. 9), ktory odksztatca ztaczke 300,
a zwtaszcza $cianke boczng 318, od pierwszego potozenia 1002 do drugiego potozenia 1004.

Jak powiedziano, ztgczka 300 obejmuje obszar przestrzeni podciecia 316 majacy boczna scianke
318 w pierwszym potozeniu 1002 (pokazanym na FIG. 10) i jest odksztatcalny do drugiego potozenia
1004 (pokazanego na FIG. 11), przy czym $cianka boczna 318 w drugim potozeniu, po odksztaiceniu,
jest rozpeczona na zewnatrz od osi ztgczki 300. Rozpeczenie scianki bocznej 318 do drugiego potoze-
nia 1004 (pokazanego na FIG. 11) zwieksza uszczelnienie miedzy metalowym kré¢cem 200, wktadem
butli 100, i ztaczka 300. Na przyktad, rozpeczenie $cianki bocznej 318 do drugiego potozenia 1004
(pokazanego na FIG. 11), moze zagnies¢ wkiad butli 100 do metalowego kré¢ca 200. Odlegtos¢ od
metalowego krécca 200 do scianki bocznej 318 jest zmniejszona w drugim potozeniu po odksztatceniu
w poréwnaniu z odlegtoscig do Scianki bocznej 318 w pierwszym potozeniu, co zwieksza uszczelnienie
butli 100.

W przyktadzie wykonania, obszar przestrzeni podciecia 316 moze by¢ umieszczony w potozeniu
miedzy pierwszym wewnetrznym gwintem 310 a drugim wewnetrznym gwintem 311. Potozenie obszaru
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przestrzeni podciecia 316 mozna dobra¢ opierajac sie na zdrowym osadzie inzynierskim, bez odcho-
dzenia od zakresu przedmiotowego wynalazku. W innym przyktadzie, obszar przestrzeni podciecia 316
moze mie¢ diugos¢ bedaca czescig dtugosci miedzy pierwszym koricem 302 a drugim kohcem 304,
w odniesieniu do osi ztaczki 300. Dtugo$¢ obszaru przestrzeni mozna uksztattowac tak, by zostata
zmniejszona przy odksztatceniu $cianki bocznej 318 z pierwszego potozenia do drugiego potozenia.
Poza zmniejszeniem dtugosci obszaru przestrzeni, $cianka boczna 318 jest rozpeczona na zewnatrz
w drugim potozeniu.

Nalezy zauwazy¢, ze grubo$¢ ztaczki 300 moze miec pierwszg grubos¢ dla obszaru drugiego
wewnetrznego gwintu 311, druga grubos¢ dla obszaru przestrzeni podciecia 316, oraz trzecig grubosé
dla obszaru pierwszego wewnetrznego gwintu 310, przy czym druga grubos$¢ jest mniejsza niz pierwsza
grubos¢ lub trzecia grubos¢. Druga grubo$é moze by¢ uksztattowana tak, ze obszar przestrzeni podcie-
cia 316 moze by¢ obszarem zgniotu, w ktérym dtugosc¢ ztaczki 300, od pierwszego kohca 302 do dru-
giego konca 304, jest zmniejszana a $cianka boczna 318 ulega rozpeczeniu na zewnatrz (w odniesieniu
do osi kanatu przelotowego 306). Tytutem przyktadu, ale nie ograniczenia, pierwsza grubos¢ moze wy-
nosi¢ 0,0394 cala, druga grubos¢ moze wynosi¢ 0.0590 cala, a trzecia grubos¢ moze wynosi¢ 0.0797
cala.

Jak powiedziano wyzej, obszar kanatu 230 (pokazany na FIG. 10i FIG. 11) moze by¢ wyréwnany
z czescig Scianki bocznej 318 w obszarze przestrzeni podciecia 316 i z czescig metalowego kro¢ca 200
tak, ze po odksztatceniu odlegto$¢ miedzy $ciankg boczng 318 a metalowym kréoccem 200 ulega zmniej-
szeniu. Odksztatcenie moze pozwoli¢ na rozpeczenie scianki bocznej 318 w obszar kanatu 230, ktory
rozcigga sie w czesci metalowego krééca 200.

W przyktadzie wykonania, w ktorym pierscien uszczelniajacy O-ring jest zamocowany do ztgczki,
by utatwi¢ uszczelnienie butli 100, ztgczka 300 moze obejmowac jedno lub wiecej zeber. W przyktadzie
wykonania ztgczka 300 moze obejmowac pierwsze zebro 360 na zewnetrznej sciance 312. W innym
przyktadzie wykonania ztgczka 300 moze obejmowac pierwsze zebro 360 i drugie zebro 362 na ze-
wnetrznej Sciance 312, oddalone od pierwszego zebra 360. W jeszcze innym przyktadzie wykonania,
pierscien uszczelniajacy O-ring 203 moze by¢ umieszczony miedzy pierwszym zebrem 360 a drugim
zebrem 362 na ztaczce 300.

Przechodzac do FIG. 9, przedstawiono uktad narzedziowy 400. Ukiad narzedziowy 400 moze
obejmowac pret 402 , ktéry obejmuje pierwszy koniec 404 oraz drugi koniec 406 przeciwlegty do niego,
przy czym pierwszy koniec 404 obejmuje pierwszy gwint 412, uksztattowany tak, by mégt taczy¢ sie ze
$rubg dociagajaca 410 zamocowang do ptyty 408. Drugi koniec 406 moze obejmowac drugi gwint 414,
uksztattowany by taczyt sie z drugim wewnetrznym gwintem 311 ztaczki 300.

Pierwszy koniec 404 preta 402 moze by¢ zamocowany w drugim wewnetrznym gwincie 311
ztaczki 300, by umozliwi¢ przytozenie sity wzdtuznej w kierunku od drugiego kohca 304 ztgczki 300
do pierwszego korica 302 ztgczki 300. Ta sita wzdtuzna moze spowodowaé zmniejszenie dtugosci
ztaczki 300 jak réwniez rozpeczenie scianki bocznej 318 na zewnatrz od osi kanatu przelotowego 306
ztaczki 300.

W przyktadzie wykonania, $ruba dociggajaca 410 moze by¢é zamocowana do pierwszego gwintu
412 preta 402, i po dokreceniu $ruby dociagajacej 410, przykiadana jest sita wzdtuzna. Sita wzdtuzna
moze by¢ przytozona od $ruby dociagajacej 410, poprzez pret 402, potgczony z drugim koncem 304
ztgczki 300. Sita wzdtuzna to ta, ktora jest w kierunku od drugiego konca 304 ztgczki 300 do pierwszego
konca 302 ztaczki 300 (np., 0$ kanatu przelotowego 306).

W kolejnym przyktadzie wykonania, sita wzdtuzna moze by¢ przytozona do ztgczki 300 w kierunku
od pierwszego korica 302 ztaczki 300 do drugiego korica 304 ztaczki 300, przy czym taka sita wzdtuzna
odksztatca obszar przestrzeni podciecia 316 z pierwszego potozenia do drugiego potozenia. W jeszcze
kolejnym przyktadzie wykonania, sita moze by¢ zapewniona na $cianke boczng 318 w obszarze prze-
strzeni podciecia 316 w kierunku, by $cianke boczng 318 rozpeczy¢ na zewnatrz.

Nalezy zauwazy¢, ze sita wzdtuzna moze by¢ przytozona miedzy innymi przez dokrecenie sruby
dociggajacej 410, przez urzgdzenie lub narzedzie, ktore tgczy sie z pretem 402 by zapewnic site
wzdtuzng. W innym przyktadzie wykonania, urzadzenie, ktére zacisnie lub chwyci pierwszy koniec 404
preta 402 moze by¢ zastosowane zamiast sruby dociagajacej 410 i/lub ptyty 408, przy czym to urzadze-
nie zapewnia site w kierunku wzdtuznym ztgczki 300. Ponadto, nalezy zauwazy¢, ze przytaczenie uktadu
narzedziowego 400 do ztaczki 300 moze byé zrealizowane za pomocg gwintow wspotpracujgcych
z sobg (jak pokazano), skrecania, spawania czesci jedng spoing lub wiekszg liczbg spoin przerywanych,
badz ich kombinacji.
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Przechodzac do FIG. 10 i FIG. 11, ztaczke 300 uksztaltowana tak, by miescita sie wewnatrz
i przytaczata sie do metalowego kro¢ca 200 przedstawiono w pierwszym potozeniu, przed odksztatce-
niem obszaru przestrzeni podciecia 316 (jak pokazano na FIG. 10), oraz w drugim potozeniu, po od-
ksztatceniu obszaru przestrzeni podciecia 316 (jak pokazano na FIG. 11). Na FIG. 10 przedstawiono
ztaczke 300 wpasowang wewnatrz metalowego krééca 200, przy czym $cianka boczna 318 obszaru
przestrzeni podciecia 316 nie jest odksztatcona. Na FIG. 11 przedstawiono zigczke 300 wpasowana
wewnatrz metalowego kro¢ca 200, przy czym Scianka boczna 318 obszaru przestrzeni podciecia 316
zostata odksztatcona przy zastosowaniu opisanej wyzej techniki.

Nalezy zauwazy¢, ze sktadnik (np. modyfikowana termoplastyczna zywica na bazie polietylenu)
moze by¢ dodany do procesu formowania podczas scalania metalowego kro¢ca 200 z termoplastycz-
nym wktadem butli 100. Te techniki, sktadniki, zastosowania i sposoby opisano w tymczasowym zgto-
szeniu patentowym USA nr 62/311,970 ziozonym 23 marca, 2016 r., zatytulowanym ,BOSS AND LlI-
NEAR INTERFACE FOR A PRESSURE VESSEL”, i takie zgtoszenie zostato zatgczone tutaj przez od-
niesienie. Nalezy zauwazy¢, ze sktadnik mozna dodaé lub natozyé na czesé powierzchni metalowego
kro¢ca 200, ktora jest szczelnie scalana z termoplastycznym wktadem i/lub na czes¢ powierzchni ztgczki
300, ktora jest szczelnie scalana z termoplastycznym wktadem.

Przedmiotowg innowacje mozna zastosowac¢ do kompozytowych zbiornikéw cisnieniowych 100
z wktadem termoplastycznym na sprezone gazy. Zbiornik moze byé wyposazony w metalowy krociec
200 o unikalnym systemie uszczelniania miedzy wktadem termoplastycznym a metalowym kréécem 200
z wykorzystaniem ztgczki 300. Kompozytowy zbiornik cisnieniowy 100 zawiera wkfad termoplastyczny,
scalony ze zbiornikiem 100 w procesie ciggtego nawijania nitek wtdkna. Termoplastyczny wktad zawiera
czesci metalowe, ktére moga by¢ wykorzystane do zamocowania zaworéw po obu stronach (np. kon-
cach), badz tez jeden z kohcow moze zosta¢ zaslepiony/uszczelniony/zamkniety.

Przedmiotowa innowacja odnosi sie do zbiornikéw cisnieniowych (np. butli) oraz do sposobdéw
wytwarzania butli, a bardziej szczegdtowo, do typu IV kompozytowych zbiornikéw cisnieniowych z ter-
moplastycznymi wktadami, wytwarzanych w technologii formowania z rozdmuchiwaniem i formowania
rotacyjnego, przy czym odksztatcenie ztgczki 300 zapewnia specjalny system zaciskajacy.

Przedmiotowa innowacja jest ukierunkowana na kompozytowe zbiorniki cisnieniowe z termopla-
stycznym wktadem, wytwarzane technikg formowania z rozdmuchiwaniem lub formowania rotacyjnego.
Przedmiotowa innowacja dotyczy wktadu z metalowym kréc¢cem 200, przytaczanym do zaworu robo-
czego zbiornika. Przedmiotowa innowacja dotyczy metalowego kro¢ca 200 wktadu, ktéry obejmuje we-
wnetrzng ztaczke 300, ktdra jest zaprojektowana do zwiekszenia szczelnosci miedzy wktadem a meta-
lowym kroécem 200.

Wktad termoplastyczny jest wytwarzany w procesie formowania (miedzy innymi np. formowania
rotacyjnego, formowania wtryskowego, formowania z rozdmuchiwaniem), w ktorym zostaje on scalony
z metalowym kroc¢cem 200. Nastepnie do metalowego krééca 200 montowany jest pierécien uszczel-
niajacy O-ring 203, majacy utatwi¢ uszczelnienie miedzy ztaczka 300. Ztaczka 300 posiada gwint po
stronie zewnetrznej i dwa gwinty po stronie wewnetrznej. Jeden z tych dwdch gwintéw (ten o wiekszym
rozmiarze) moze przytaczy¢ sie do zaworu roboczego, a drugi gwint moze znajdowac sie w tylnej czesci
ztaczki 300 o mniejszym rozmiarze, i jest przewidziany do przyktadania specjalnego narzedzia do nito-
wania. Ztaczke 300 mozna przykreci¢ do metalowego kroc¢ca 200, i wtedy jej zewnetrzna $rednica wraz
tworzy ukfad uszczelniajacy z pierscieniem uszczelniajacym O-ring 203. Narzedzie do nitowania wkreca
sie w gwint o mniejszym rozmiarze ztaczki 300, i przez przytozenie odpowiedniej sity, tylna czes¢ ztgczki
300 jest ciagnieta i deformowana. To powoduje, ze na sciance bocznej 318 w obszarze przestrzeni
podciecia 316 ztaczki 300 zostaje uformowany kotnierz. Ten kotnierz dociska wktad termoplastyczny do
metalowego kroc¢ca 200, eliminujgc mozliwg nieszczelnos¢ zbiornika kompozytowego 100. Wktad ter-
moplastyczny jest gotowy do procesu nawijania nitek widkna, w celu utworzenia struktury dostatecznie
silnej by wytrzymata ci$nienie wewnetrzne zbiornika 100.

W przyktadzie wykonania termoplastyczny wktad jest zacisniety miedzy $cianka boczna a meta-
lowym kréécem gdy $cianka boczna obszaru przestrzeni podciecia jest w drugim potozeniu. W przykta-
dzie wykonania, butla moze ponadto zawiera¢ modyfikowang termoplastyczng zywice na bazie poliety-
lenu, ktora jest pomiedzy metalowym kro¢cem a termoplastycznym wktadem, przy czym modyfikowana
termoplastyczna zywica na bazie polietylenu jest dodatkowo Sciskana dla uszczelnienia miedzy nimi
gdy obszar przestrzeni podciecia jest w drugim potozeniu.

W przyktadzie wykonania, ztaczka ponadto obejmuje pierwszy wewnetrzny gwint na wewnetrzne;
$ciance na drugim koncu. W przyktadzie wykonania, butla moze ponadto zawiera¢ narzedzie, ktére
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roztacznie przytacza sie do pierwszego wewnetrznego gwintu w celu odksztatcenia obszaru przestrzeni
podciecia z pierwszego potozenia do drugiego potozenia. W przyktadzie wykonania, ztgczka ponadto
obejmuje drugi wewnetrzny gwint na wewnetrznej Sciance przy pierwszym koricu. W przyktadzie wyko-
nania, butla moze ponadto zawiera¢ zawodr wstawiony w kanat przelotowy ztaczki, przy czym zawor
obejmuje gwint, ktéry taczy sie z drugim wewnetrznym gwintem na ztaczce. W przykiadzie wykonania,
butla moze ponadto zawiera¢ oplot pokrywajacy termoplastyczny wktad i cze$¢ metalowego krocca.
W przykiadzie wykonania, oplot jest co najmniej jednym z widkna weglowego, materiatu kompozyto-
wego, teflonu lub materiatu zasadniczo odmiennego od wktadu termoplastycznego.

W przykiadzie wykonania, metalowy kréciec obejmuje pierwsze zebro na wewnetrznej $ciance
i drugie Zebro na wewnetrznej sciance, oddalone od pierwszego Zebra, oraz pierscien uszczelniajacy
O-ring umiejscowiony pomiedzy pierwszym zebrem a drugim zebrem. W przyktadzie wykonania,
ztaczka obejmuje pierwsze zebro na zewnetrznej sciance i drugie zebro na zewnetrznej $ciance, odda-
lone od pierwszego zebra, oraz pierscien uszczelniajacy O-ring, umieszczony miedzy pierwszym ze-
brem a drugim zebrem. W przyktadzie wykonania, gazem jest sprezony gaz ziemny, wodér lub sprezone
powietrze. W przyktadzie wykonania, ztaczka ponadto zawiera diugo$¢ miedzy pierwszym kohcem
a drugim koncem, na ktorej ztaczka odksztatcona do drugiego potozenia zmniejsza diugosé.

W przykiadzie wykonania, ztaczka do butli moze obejmowac termoplastyczny wkiad, ktory jest
zacisniety miedzy $cianka boczng a metalowym kréécem, gdy scianka boczna obszaru przestrzeni pod-
ciecia jest w drugim potozeniu. W przykiadzie wykonania, ztgczka moze obejmowacd pierwszy we-
wnetrzny gwint na $ciance wewnetrznej przy drugim kohcu. W przyktadzie wykonania, ztaczka moze
obejmowac drugi wewnetrzny gwint na sciance wewnetrznej przy pierwszym konhcu, przy czym drugi
wewnetrzny gwint na sciance wewnetrznej jest przystosowany do potaczenia sie z gwintem zaworu.
W przyktadzie wykonania, ztaczka moze obejmowac dtugosé miedzy pierwszym kohcem a drugim kon-
cem, ktéra ulega zmniejszeniu po odksztatceniu obszaru przestrzeni podciecia do drugiego potozenia.

Wyzej wymienione systemy, komponenty, (miedzy innymi np. butla 100, metalowy krociec 200,
ztgczka 300, uktad narzedziowy 400), i podobne opisano w nawigzaniu do wzajemnego oddziatywania
miedzy kilkkoma komponentami i/lub elementami. Nalezy zauwazy¢, ze te urzadzenia i elementy moga
obejmowac elementy lub podelementy wymienione tamze, niektére z wymienionych elementéw czy po-
delementéw, i/lub elementy dodatkowe. Co wiecej, jeden lub wiecej elementéw i/lub podelementéw
moze zostac¢ zespolony w jeden komponent w celu zapewnienia sumarycznej funkcjonalnosci. Elementy
moga takze wzajemnie oddziatywac z jednym lub wieksza liczbg innych elementdw, ktére nie zostaty tu
konkretnie wymienione.

Biorac pod uwage przyktadowe urzadzenia i elementy opisane powyzej, sposoby ktére moga by¢
wdrozone zgodnie z ujawnionym wynalazkiem bedzie tatwiej zrozumie¢ w nawigzaniu do schematu
technologicznego na FIG. 12. Chociaz dla uproszczenia wyjasnienia, metodologie pokazano i opisano
w postaci szeregu blokow, nalezy zrozumie¢ i zauwazy¢, ze zastrzegany przedmiot nie podlega ogra-
niczeniu wynikajacemu z kolejnosci blokow, poniewaz niektére bloki moga pojawiac sie w réznej kolej-
nosci i/lub rownoczesnie z innymi blokami niz to zostato przedstawione i opisane na FIG. 12. Ponadto,
nie wszystkie przedstawione bloki moga by¢ konieczne do wdrozenia sposobdw opisanych dalej. Co
wiecej, metodologia z FIG. 12 moze zawiera¢ jedna lub wiecej metodologii.

Po kolei na schemacie blokowym w postaci drzewa decyzyjnego 1200 z FIG. 12, bedacym sche-
matem przeptywu 1200 wytwarzania opisanej na figurach od FIG. 1 do FIG. 11 butli z metalowym kro¢-
cem 200 i ze ztgczkg 300, zachodzi co nastepuje. W bloku referencyjnym 1202, metalowy krociec moze
zosta¢ scalony z termoplastycznym wktadem stosujac technike formowania. Technika formowania
moze by¢, ale nie ogranicza sie do, na przyktad technika formowania z rozdmuchiwaniem, technika
formowania rotacyjnego, technika formowania wtryskowego. Nalezy zauwazy¢, ze proces formowania
moze scali¢ metalowy kréciec 200 z termoplastycznym wktadem, tak ze obszar kanatu powstanie blisko
korica metalowego krééca. Wktad termoplastyczny moze utworzy¢ obszar kanatu ktéry obejmuje obszar
zakrzywiony, taczacy sie z obszarem szyjki, taczacym sie z obszarem brzegowym. W przykitadzie
wykonania, obszar kanatu moze mie¢ ksztalt haka lub wieszaka (patrzac na ilustracje na FIG. 10
i FIG. 11). Ponadto, wewnetrzna srednice otworu, z ktérym scalony jest metalowy krociec, mozna na-
wierci¢, dla tatwiejszego przyjecia ztaczki. Na przyktad, czes¢ obszaru kanatu mozna przycia¢ badz
nawierci¢ do srednicy aby usung¢ wszelkie nieréwnosci po procesie formowania.

W bloku referencyjnym 1204, wewnatrz metalowego kré¢ca moze zostac przytaczona ztaczka.
Przyktadowo, ztaczke mozna potaczyé z metalowym kréoc¢cem roztacznie, przez dopasowanie gwintu na
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metalowym kréécu z gwintem na zigczce. Nalezy zauwazy¢, Zze sposodb przytaczenia ztaczki wewnatrz
metalowego kro¢ca mozna dobraé opierajac sie na zdrowym osadzie inzynierskim.

W bloku referencyjnym 1206, nastepuje wstawienie pierscienia uszczelniajacego O-ring miedzy
metalowy krociec a ztaczke. W przyktadzie wykonania, pierscien uszczelniajacy O-ring moze by¢
umieszczony na ztaczce przed wstawieniem do metalowego kréc¢ca. Przyktadowo, ztaczka moze obej-
mowac jedno lub wiecej zeber, miedzy ktérymi moze zostaé umieszczony pierscien uszczelniajacy
O-ring przed wstawieniem do metalowego kroéca. W przyktadzie z jednym zebrem, pierscien uszczel-
niajacy O-ring moze by¢ umieszczony na ztaczce blisko zebra. W innym przykiadzie, pierscien uszczel-
niajacy O-ring moze by¢ umieszczony w metalowym kréccu. Na przyktad, metalowy krociec moze obej-
mowac¢ jedno lub wiecej zeber, miedzy ktérymi moze zostaé umieszczony pierscien uszczelniajacy
O-ring przed przyjeciem ztaczki. W przyktadzie z jednym zebrem, pierscien O-ring moze by¢ umiesz-
czony blisko zebra na metalowym kro¢cu. Nalezy zauwazy¢, ze miejsce zatozenia pierscienia O-ring
moze znajdowac sie na czesci metalowego kroéca, na czesci ztaczki, w miejscu bedacym kombinacija
tych dwdéch mozliwosci lub podobnym. Ponadto, przedmiotowa innowacja moze obejmowac dwa lub
wiecej pierscieni uszczelniajacych O-ring dla utatwienia uszczelnienia.

W bloku referencyjnym 1208, obszar przestrzeni podciecia ztgczki moze zosta¢ rozpeczony
z pierwszego potozenia do drugiego potozenia, przy czym drugie potozenie to potozenie, ktére ma
zmniejszona odlegto$¢ miedzy metalowym kréécem a ztaczka, i etap rozpeczania obszaru przestrzeni
podciecia zmniejsza dtugosc¢ ztaczki. W przyktadzie wykonania, ztaczka moze zosta¢ uksztattowana do
przyjecia sity wzdtuznej, ktéra moze by¢ przytozona w kierunku od drugiego kohca ztgczki do pierw-
szego konca ztaczki. Ta sita wzdtuzna moze spowodowac zmniejszenie dtugosci ztaczki jak réwniez
spowodowac rozpeczenie $cianki bocznej na zewnatrz do drugiego potozenia. Nalezy zauwazy¢, ze sita
moze zostac tak przytozona do ztaczki, ze $cianka boczna ztaczki ulegnie odksztatceniu lub przemiesz-
czeniu z pierwszego potozenia do drugiego potozenia (jak opisano wyzej).

W bloku referencyjnym 1210, wewnatrz ztaczki moze zosta¢ zamocowany zawor. W przyktadzie
wykonania, zawdr moze obejmowacé zewnetrzna powierzchnie z gwintem, ktéry wspdtpracuje z gwintem
na wewnetrznej Scianie ztgczki. Pod numerem referencyjnym 1212, mozna wykona¢ proces nawijania
po zewnetrznej stronie wktadu termoplastycznego i czesci metalowego kroéca.

W przyktadzie wykonania, sposéb moze ponadto obejmowac naktadanie sktadnika (np. modyfi-
kowanej termoplastycznej zywicy na bazie polietylenu) w procesie formowania podczas scalania meta-
lowego krécca 200 z termoplastycznym wkitadem butli 100. Te techniki, sktadniki, zastosowania, i spo-
soby opisano w tymczasowym zgtoszeniu patentowym USA nr 62/311,970 zlozonym 23 marca 2016 r.,
zatytutowanym ,BOSS AND LINEAR INTERFACE FOR A PRESSURE VESSEL” i takie naktadanie za-
taczono tutaj przez odniesienie, pomiedzy metalowym kré¢cem a termoplastycznym wktadem, przed
zastosowaniem techniki formowania z rozdmuchiwaniem lub techniki formowania rotacyjnego.

W specyfikacji i w zastrzezeniach patentowych, nawiazuje sie do wielu terminéw majacych na-
stepujace znaczenia. Formy liczby pojedynczej, przedimki ,a”, ,an” oraz ,the”, obejmuja odniesienia
w formie liczby mnogiej, chyba ze kontekst wyraznie narzuca przeciwne okreslenie. Jezyk aproksyma-
cyjny uzywany w niniejszym tekscie w catej specyfikacji i w zastrzezeniach patentowych moze by¢ wy-
korzystany do modyfikacji odwzorowania ilosciowego, ktére mogto by sie zmienia¢ w sposéb dopusz-
czalny, bez powodowania zmiany w podstawowej funkcji, do ktérej ono sie odnosi. Zatem, wartosci
modyfikowanej takim terminem, jak ,okoto” nie nalezy ogranicza¢ do wyszczegolnionej precyzyjnej war-
tosci. W pewnych okolicznoéciach, jezyk aproksymacyjny moze odpowiadac precyzji instrumentu do
mierzenia danej wartosci. Ponadto, jesli nie zaznaczono inaczej, uzycie termindéw ,pierwszy”, ,drugi” itp.
nie oznacza kolejnosci czy waznosci, terminéw ,pierwszy”, ,drugi” itp. uzywa sie raczej w celu odroz-
nienia jednego elementu od drugiego.

Uzywane w niniejszym tekscie terminy ,moze” i ,moze by¢” wskazujg na mozliwos¢ wystapienia
zbioru okolicznosci; posiadania okreslonej wiasciwosci, charakteru czy funkcji; i/lub kwalifikujg inny cza-
sownik przez wskazanie jednej lub wiecej zdolnosci, mozliwosci czy ewentualnosci zwigzanych z kwa-
lifikowanym czasownikiem. Stosownie do tego, uzycie ,moze” i ,moze by¢” wskazuje, ze termin mody-
fikowany jest najwidoczniej stosowny, nadajacy sie, odpowiedni do wskazanej wiasciwosci, funkcji czy
zastosowania, przy czym nalezy zdawac¢ sobie sprawe, ze w pewnych okolicznosciach termin modyfi-
kowany czasami moze nie by¢ stosowny, nadajacy sie czy odpowiedni. Na przyktad, w pewnych oko-
liczno$ciach mozna spodziewac¢ sie danego zdarzenia czy cechy, natomiast w innych okolicznosciach
dane zdarzenie czy cecha nie moga wystapi¢ — to rozréznienie uchwycono uzywajac terminéw ,moze”
i ,moze byc¢”.
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W tym pisemnym opisie postuzono sie przyktadami w celu ujawnienia przedmiotu, w tym najko-
rzystniejszego trybu, a takze by umozliwi¢ przecietnemu znawcy dziedziny zastosowanie wynalazku,
tacznie z wykonaniem i zastosowaniem urzadzeh czy systemow i zrealizowaniem ujetych w patencie
sposobdw. Zakres zdolnosci patentowej wynalazku jest okreslony przez zastrzezenia patentowe, i moze
obejmowac inne przykfady, ktére nasuna sie komus posiadajacemu zwykia znajomos$¢ techniki. Te inne
przyktady sa przewidziane do zaliczenia w zakres zastrzezen patentowych, o ile posiadaja elementy
strukturalne, ktére nie odrézniaja sie od dostownego jezyka zastrzezen, lub gdy zawieraja réwnowazne
elementy strukturalne z nieistotnymi réznicami w stosunku do dostownego jezyka zastrzezen patento-

wych.

1.

Zastrzezenia patentowe

Butla przystosowana do magazynowania gazu, zawierajaca:

wktad termoplastyczny majacy koniec zamkniety i przeciwlegty do niego koniec otwarty,
metalowy kréciec majacy pierwszy koniec, przeciwlegty do niego drugi koniec, $cianke we-
wnetrzna, ktéra definiuje kanat przelotowy rozciagajacy sie miedzy pierwszym koncem a dru-
gim koncem, oraz wewnetrzny gwint na czesci $cianki wewnetrznej, przy czym drugi koniec
jest potaczony z otwartym korncem wktadu termoplastycznego,

oraz

ztaczke majgca pierwszy koniec, przeciwlegly do niego drugi koniec, scianke wewnetrzna,
ktora definiuje kanat przelotowy rozciggajacy sie miedzy pierwszym koncem a drugim koncem,
pierwszy wewnetrzny gwint na wewnetrznej sciance przy pierwszym korncu, drugi wewnetrzny
gwint na wewnetrznej sciance przy drugim koncu, oraz scianke zewnetrzng majaca gwint ze-
wnetrzny uksztattowany tak, aby sprzegat sie dla potaczenia z gwintem wewnetrznym meta-
lowego krdécéca, przy czym ztaczka jest uksztattowana tak, by miescita sie wewnatrz kanatu
przelotowego metalowego krécéca,

znamienna tym, ze:

ztgczka ta obejmuje obszar przestrzeni podciecia (316), znajdujacy sie pomiedzy pierwszym
gwintem wewnetrznym (310) i drugim gwintem wewnetrznym (311), majacy $cianke boczna
(318) w pierwszym potozeniu (1002), ktora jest odksztatcalna do drugiego potozenia (1004),
co zmniejsza odlegtos¢ miedzy scianka boczng (318) a metalowym kroécem (200), przy czym,
gdy scianka boczna (318) obszaru przestrzeni podciecia (316) znajduje sie w drugim potoze-
niu (1004), miedzy Scianka boczna (318) a metalowym kroccem (200) zacisniety jest wktad
termoplastyczny, a dtugos¢ miedzy pierwszym koncem (102) a drugim koncem (104) ulega
zmniejszeniu wraz z obszarem przestrzeni podciecia (316) odksztatconym do drugiego poto-
zenia (1004).

Butla wedtug zastrzezenia 1, znamienna tym, ze butla zawiera ponadto modyfikowana ter-
moplastyczng zywice na bazie polietylenu, znajdujaca sie miedzy metalowym kréc¢cem (200)
a wkftadem termoplastycznym butli (100), przy czym modyfikowana termoplastyczna zywica
na bazie polietylenu jest dodatkowo sciskana dla uszczelnienia miedzy nimi z obszarem prze-
strzeni podciecia (316) w drugim potozeniu (1004).

Butla wedtug zastrzezenia 1, znamienna tym, ze zawiera ponadto zawdr wstawiony w kanat
przelotowy (206) ztaczki (300), przy czym zawdr obejmuje gwint, ktdry sprzega sie z pierw-
szym wewnetrznym gwintem (310) na ztaczce (300).

Butla wedtug zastrzezenia 1, znamienna tym, ze zawiera ponadto narzedzie (400), ktore roz-
tacznie sprzega sie z drugim wewnetrznym gwintem (311) w celu odksztatcenia obszaru prze-
strzeni podciecia (316) z pierwszego potozenia (1002) do drugiego potozenia (1004).

Butla wedtug zastrzezenia 1, znamienna tym, ze zawiera ponadto oplot (110) pokrywajacy
wkiad termoplastyczny (108) i czes¢ metalowego krocca (200).

Butla wediug zastrzezenia 5, znamienna tym, ze oplot (110) jest wykonany z co najmniej
jednego materiatu wybranego sposréd: wiokna weglowego, materiatu kompozytowego, teflonu
lub materiatu zasadniczo odmiennego od wktadu termoplastycznego.

Butla wedtug zastrzezenia 1, znamienna tym, ze zawiera ponadto:

metalowy krociec (200), ktéry obejmuje pierwsze zebro (216) na wewnetrznej Sciance (208)
i drugie zebro (218) na wewnetrznej sciance (208), oddalone od pierwszego zebra (216); oraz
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pierscien uszczelniajacy O-ring (203) umieszczony miedzy pierwszym zebrem (216) a drugim
zebrem (218).

Butla wedtug zastrzezenia 1, znamienna tym, ze zawiera ponadto:

ztgczke (300), ktéra obejmuje pierwsze zebro (360) na zewnetrznej $ciance (312) i drugie
zebro (362) na zewnetrznej Sciance (312), oddalone od pierwszego zebra (360) oraz
pierscien uszczelniajacy O-ring (203), umieszczony miedzy pierwszym zebrem (360) a drugim
zebrem (362) na ztaczce (300).

Butla wedtug zastrzezenia 1, znamienna tym, ze gazem jest sprezony gaz ziemny, wodor lub
sprezone powietrze.

Ztaczka do butli przystosowanej do magazynowania gazu, zawierajgca:

pierwszy koniec, drugi koniec przeciwlegty do niego, $cianke wewnetrzna, ktéra definiuje ka-
nat przelotowy, rozciagajacy sie miedzy pierwszym koricem a drugim koncem, pierwszy we-
wnetrzny gwint na $ciance wewnetrznej przy pierwszym korncu, drugi wewnetrzny gwint na
wewnetrznej sciance przy drugim kohcu oraz scianke zewnetrzng majaca zewnetrzny gwint
uksztattowany tak, aby sprzegat sie z gwintem wewnetrznym metalowego krééca dla potacze-
nia, przy czym ztaczka jest uksztattowana tak, by miescita sie wewnatrz kanatu przelotowego
metalowego krocca,

znamienna tym, ze zawiera ponadto:

obszar przestrzeni podciecia (316), majacy Scianke boczna (318) znajdujaca sie w pierwszym
potozeniu (1002), ktora jest odksztatcalna do drugiego potozenia (1004) zmniejszajacego od-
legtos$¢ miedzy Sciankg boczna (318) a metalowym kré¢cem (200),

diugos¢ miedzy pierwszym korncem (302) a drugim kohcem (304), ktéra ulega zmniejszeniu
z obszarem przestrzeni podciecia (316) odksztatconym do drugiego potozenia (1004).
Ztaczka wedtug zastrzezenia 10, znamienna tym, ze zawiera ponadto wkitad termopla-
styczny, ktory jest zacisniety miedzy sciankg boczng (318) a metalowym kro¢cem (200), gdy
$cianka boczna (318) obszaru przestrzeni podciecia (316) jest w drugim potozeniu (1004).
Ztaczka wedtug zastrzezenia 10, znamienna tym, ze pierwszy wewnetrzny gwint (310) na
Sciance wewnetrznej (308) jest przystosowany do tgczenia sie z gwintem zaworu.
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