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Przedmiotem niniejszego wynalazku sa podtuznych krawedzi kubka z jednocze-

sposoby, urzadzenia oraz formy odlewni-
cze do wyrobu cynkowych kubkéw do
ogniw galwanicznych, bateryj i podobnych
przedmiotéw.

Celem wynalazku jest wytwarzanie cyn-
kowych kubkéw, wykonanych z metalu o
Scistej strukturze, ktérych szew nie jest a-
ni, jak zwykle dotychczas, lutowany ani
spawany, lecz laczenie szwéw = dokonywa
si¢ zapomoca natryskiwania. Za srodek 1a-
czacy moze sluzyé cynk lub tez cynk z do-
mieszkami, lub wreszcie inny metal albo
materjal odpowiadajacy cynkowi lub obo-
jetny w znaczeniu elektrycznem. Wirysku-
je si¢ go w plynnym stanie pod ci$nieniem
do trwalej formy i powoduje spojenie obu

snem lub pézniejszem nadlaniem dna.
Nowy sposéb wyrobu takich cynkowych
kubkéw do ogniw galwanicznych zapomoca
natryskowego laczenia szwéw cylindrycz-
nej blachy cynkowej, odpowiadajacej
ksztaltowi kubkéw, polega na tem, ze do
cylindra cynkowego umieszczonego w trwa-
tej formie i posiadajacego krawedzie skie-
rowane najlepiej nazewnatrz nadlewa sie
dno kubka i wytwarza podluzne spojenie
przez natrysk pod cisnieniem tylko ptynne-
go cynku, lub cynku z domieszkami, lub tez
innego réwnowaznego i w znaczeniu elek-
trycznem wzgledem cynku obojetnego me-
talu lub materjalu. Do wyrobu dna. kubka i
spojenia $cian cynkowego kubka, umie-
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szczonego w- trwale; formie, mozna réwniez

‘gg- zej temperaturze top-
nienia niz cynk, kt6tyby wzgledem cynku w
ogniwie zachowywal si¢ réwnigz obojgtnie
w znaczeniu elektrycznem,

Najkorzystniej postepije si¢ w - taki
sposob, ze do cynkowego cylindra, utoZone-
go w trwalej formie i posiadajacego kra-
wedzie skierowane nazewnatrz, nadlewa
si¢ dno kubka i wytwarza spojenie podiuz-
nych $cian przez wlanie ptynnego metalu w
jednym tylko procesie roboczym.

O ile zachodzi potrzeba, to roéwniez

przedstawiony powyzej przebieg jednocze-

snego wytwarzania podluznego spojenia o-
raz dna cynkowego kubka mozna rozlozyé
na dwie oddzielne czynnosci, przyczem
przy pierwszej czynnosci roboczej powstaje
przez natrysklwame podluzne spojenie pra-
wie bez szwu, a przy drugiej czynnosci wy-
twarza si¢ dno cynkowego kubka albo przez
natrysk cynku lub tez umieszczenie masy
izolacyjnej, przy jednoczesnem lub oddziel-
nem umocowaniu wkladanej lub nasadza-
nej przykrywy. O ile do celéw specjalnych
nalezy wykonaé dno kubka z materjalu izo-
lujacego, to odlewa si¢ je przez wlanie do
formy ptynnej, izolujacej masy pod cisnie-
niem.

Do wykonania powyzszego sposobu na-
daje si¢ zwlaszcza forma posiadajaca wy-
ciecie biegnace w kierunku spojenia cyn-
kowego cylindra i zakoriczona wycigciem,
stuzacem do wytwarzania dna kubka.

Dla prowadzenia sposobu wedlug wry-
nalazku systemem seryjnym, forma odlew-
nicza winna byé¢ tak wykonana, aby otwo-
ry do napelniania kanaléw doprowadzaja-
cych byly umieszczone obok siebie tak, aby
forma odlewnicza twm'zyla forme trwala,
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- Poszczegélne cynkowe cyllndry formuje
si¢ w ten sposéb, aby posiadaly dwie kra-
wedzie skierowane nazewnatrz, ktére tak
umieszcza si¢ w wycieciu trwalej formy lub
trwalych form, ze przy natryskiwaniu

wspomnianych krawedzi plynnym érodkiem
laczacym, wprowadzanym pod cisnieniem,

. powstaje Scisle spojemnie cylindra. W spe-

cjalnej postaci wykonania réwniez i dno
cynkowego cylmd.ra moze posiadaé obrze-
a. :

Wynalazek miniejszy znacznie obniza
koszta wyrobu. Zapobiega réowniez powsta-
waniu licznych odpadkéw metalowych, two-
rzgcych si¢ w dotychczasowym sposobie
wytlaczania z blachy okraglych denek
kubkéw. Daje zupelna szczelnosé spojer.
Usuwa nadto szkodliwe dla zdrowia ope-
racje reczne i umozliwia mechaniczny wy-
réb seryjny w przeciwieristwie do dotych-
czasowego zwyklego sposobu lutowania i
spawania, w ktérym jest konieczna indywi-
dualna obrébka kazdego poszczegélnego
cynkowego kubka.

Do wykonywania sposobu wedlug niniej-
szego wynalazku stosuje si¢ tak zwane
formy trwale, do ktérych wtlacza si¢ pod
ci$nieniem materjal powodujacy powsta-
wanie spojen, przyczem polaczenie cynko-
wych cylindréw jest jednolite, wolne od
pecherzykéw i posiada blyszczaca po-
wierzchni¢ w miejscu polaczenia po we-
wnetrznej i po zewnetrznej stronie kubka,
przyczem materjal wiryskiwany pod cisnie-
niem do trwalej formy tworzy jednoczesnie
doa kubkéw,

Na rysunkach przedstawwno przyklady
wykonania wynalazku, gdzie fig. 1 przed-
stawia w widoku cynkowy cylinder ze spo-
jeniem; fig. la — przekréj podiuzny cy-
lindra cynkowego wedtug fig. 1; fig. 1b —
przekréj poprzeczny wedtug fig. 1; fig. 2—
widok innej postaci wykonania cynkowego
cylindra, zaopatrzonego w podiuzne spoje-
nie prawie bez szwu;: fig. 2a — przekréj
poprzeczny cynkowego cylindra wedtug
fig. 2 z krawedziami wygietemi pod katem
do $cianek cylindra celem wytworzenia spo-
jenia prawie bez szwu; fig. 3 — widok in-
nego wykonania cynkowego cylindra, zao-
patrzonego w spojenie prawie bez szwu;




fig. 3a — przekréj poprzeczny cynkowego
cylindra wedlug fig. 3 z tukowo odchylone-
mi krawedziami do wytwarzania spojenia
prawie bez szwu; fig. 4 — widok:boczny,
czed$ciowo w przekroju, cynkowego cylin-
dra o podluznem spojeniu prawie bez szwu,
np. z -obrzezem dna; fig. 4a — przekréj
przez obrzeze, w ktérem osadzone jest dno;
fig. 5, 5a i 5b przedstawiaja dolna czesé
tréjdzielnej formy odlewniczej, w ktérej
umieszcza sie¢ cylinder cynkowy; fig. 6, 6a
i 6b — czesé srodkowa wspomnianej tréj-
dzielnej formy odlewniczej z wycigciem
biegnacem wzdluz podtuinych krawedzi
cylindra cynkowego; fig. 7, 7a i Tb—czesé¢
tej samej tréjdzielnej formy odlewniczej z
dnem i pierscieniowym kanatem doprowa-
dzajacym materjal obok przerw i kamalu
wlewowego, przyczem rozmieszczenie kana-
téw przedstawione jest tylko jako przy-
klad wykonamia, gdyz w wykonaniu tem
mozna poczynié liczne zmiany w zakresie
niniejszego wynalazku,

Jak widaé z fig. 1, 1a, 1b, cynkowy cy-
linder 1 posiada dwie krawedzie 1° i 1
skierowane nazewnatrz, ktére wchodza pra-
wie do polowy wglebienia f (fig. 6b) w for-
mie. Dzieki temu przy zalaniu tego wgle-
bienia f (fig. 6b) pltynnym metalem lub in-
nym materjatem, a wigc przy matryskiwa-
niu tych materjaléw na zewnetrzme czesci
taczone powstaje sciste spojenie 4 pomie-

dzy krawedziami cynkowego cylindra i je-

go szwem dolnym 7, przyczem jednocze-
$nie u spodu do cynkowego cylmdra 1 nad-
lewa sie dno 3.

Wedtug fig. 2 i 2a, w przeciwienstwie
do pierwszej postaci wykonania, cynkowy
cylinder I posiada dwie krawedzie 2‘ i 2“
skierowane pod katem nazewnatrz. Krawe-
dzie te dzieki nadanej im postaci oraz dzie-
ki ksztaltom cylindra gladko i scisle przy-
legaja do siebie i zachowuja to potozenie
réwniez po umieszczeniu w wyzej wspo-
mnianej specjalnej formie, wzglednie w jej
wglebieniu f, podczas matryskiwania tak,

Ze po utworzeniu zewnetrznego spojenia 4
otrzymuje si¢ cylinder prawie bez szwu.
Do wewnatrz tego cylindra mie przenika
ani wiryskiwany metal ani materjal nawet
wtedy, gdy plynne materjaly wtlacza sig
do trwalej formy pod znacznem ci$nieniem,
Skosnie skierowane krawedzie 2‘ i 2, pod
cisnieniem doplywajacego srodka laczace-
go, dociskaja si¢ do siebie jeszcze scislej,
dzieki czemu powstaje pusta rurka ze spo-
jeniem prawie bez szwu.

W wykonaniu wedtug fig. 3 i 3a cynko-
wy cylinder I posiada krawedzie 3‘ i 3
wygiete tukowo, ktére rowniez dzieki swym
ksztattom i postaci cylindra $cisle i szczel-
nie przylegaja do siebie, zachowujac row-
niez to polozenie we wglebieniu f, wzgled-
nie w specjalnej wlewnicy, podczas prze-
biegu natryskiwania. tak, ze przez utworze-
nie zewnetrznego spojenia 4 powstaje
cylinder prawie bez szwu, do wewnatrz
ktérego podczas pracy nie moze si¢ prze-
dosta¢ matryskiwany materjal. Materjal
ten bowiem dostajac si¢ do trwalej formy
pod znacznem cisnieniem 'dociska tukowe
krawedzie 3° i 3“, ktére pod wptywem tego
cisnienia jeszcze bardziej wzajemmie sig
dociskaja, dzieki czemu powstaje réwniez
pusta rurka prawie bez szwu.

Taka pustg rurke (fig. 4 i 4a) mozna
réwniez zaopatrzyé w odpowiednie dolne
obrzeze 5, ktére umozliwia albo utworzenie
dna cylindra przez natryskiwanie metalu
lub tez przymocowanie przykrywy dna 6 z
cynku lub innego odpowiedniego materja-
tu, ktére mnastepnie przymocowuje sie
odpowiednim  $rodkiem izolujacym z
dnem 6.

Potaczenie rozmaicie wykonanych kra-
wedzi 1°1 1, wzglednie 2° i 2 oraz 3‘ i 3°,
mozna réwniez w razie potrzeby wykonaé
zamiast zapomoca metalu inng masa zale-
wowg lub podobnym materjatem, gdyz kra-
wedzie te tak mocno przylegaja do siebie,
ze i w ten sposob daje sig¢ uzyskaé lekkie,
dobre i szczelne polaczenie. Do specjalnych



celéw dno 6 cylindra mozna réwniez wyko-
naé z masy zalewowej.

Nalezy zaznaczyé, ze przy wyrobie we-
dlug niniejszego wynalazku cylindréw lub
kubkéw cynkowych do ogniw, wobec u-
przednio wspomnianego uksztattowania po-
dluznych krawedzi cylindra oraz obrzeiy
jego spodu, ktére zapewnia mozliwie dobre,
t. j. prawie bez szwéw, spojenie wzglednie
zamknigcie podluznej szczeliny cylindra o-
raz jego spodu, nie moze do wewnatrz kub-
ka przeniknaé wtryskiwany materjal. Taki
sposéb wyrobu posiada te wielka zalete, ze
do natryskiwania mozna uzywaé nietylko
cynku, lecz réwniez i innych odpowiednich
stopow metalowych oraz materjatéw izo-
lacyjnych i masy zalewowej i wykonywaé
masowo i ekonomicznie nietylko podluzne
spojenia, lecz réwniez i dna kubkéw.

Praktyczne préby z technicznie czystym
cynkiem wykazaly mianowicie, Ze, przy
sposobie opisanym na wstepie, w trwalej
formie wystepuja na poczatku bardzo wy-
sokie temperatury, przyczem badanie koni-
cowego wyrobu wykazalo, iz nalezy unikaé
zbyt wysokiego ogrzania cynkowych scia-
nek cylindra ogniwa, gdyz powoduje to
zmniejszenie mechanicznych i elektrycz-
nych wlasnosci cynku, wplywajace ujemnie
na zastosowanie go jako metalu elektrodo-
wego. Jezeli zas do matryskiwania spojeni
bocznych $cianek i wykonywania dna-cyn-
kowego cylindra stosuje si¢ zwykly handlo-
wy cynk o znanym skladzie chemicznym,
wowczas koniecznem jest uprzednio wspo-
mniane silne ogrzanie wszystkich w gre
wchodzacych cze¢sci, co w pewnych wypad-
kach powoduje wiadomy szkodliwy wptyw
na cynk,

Celem usunigcia tej wady do natryski-
wania zamiast cynku o zwyklych handlo-
wych wlasnosciach mozna zastosowaé stop
mechanicznie réwnowazny i elektrycznie
obojetny o mnizszej temperaturze topmienia.

Jako odpowiedni materjal do natryski-
wania podluznych spojern okazat sie cynk

z dodatkiem kadmu lub bizmutu lub tez
stop metalowy posiadajacy mizsza tempe-
ratur¢ topnienia od techmicznie czystego
cynku, przyczem w tym samym procesie ro-
boczym dno cynkowego cylindra madlewa
si¢ z tego samego lub innego metalu. Od-
powiedni stop powinien posiadaé tempera-
ture topnienia nizsza miz 418°C, t. j. nizsza
od temperatury topnienia zwyklego handlo-
wego cynku,

Forme odlewnicza przedstawiona na
fig. 5 — 7b stosuje si¢ w mastepujacy spo-
s6b. : . :
Cylinder cynkowy 1 z odgi¢temi krawe-
dziami 1‘ i 1%, wzglednie 2‘ i 2 albo 3° i 3,
osadza si¢ na trzonie d dolnej czesci formy
w ten sposéb, Ze powierzchnie podiuznej
szczeliny wskazuja okreslony kierunek. Na-
stepnie na dolng czesé, a wiec i na cynko-
wy cylinder, zaklada sie srodkowa czesé
formy i nastawia podtuzna szczeling cynko-
wego cylindra dokladnie na srodek wycie-
cia . Na srodkowa cze$é formy naklada
si¢ cze$¢ gorng formy, a caly zespél sciska
sie zapomocg odpowiedniego urzadzenia.

Trwatla forma jest juz gotowa do wyko-
nania odlewu. Wilewanie materjalu lacza-
cego odbywa sie sposobem natryskiwania
zapomoca pompy.

Szczegélna zaleta trwalej formy pole-
ga na odpowiednio korzystnem urzadzeniu
wlewow. Plynny metal lub inny odpowied-
ni materjal dostaje sie przez kanal wle-
wowy e (fig. 7) do wyciecia lub podiuzne-
go kanalu f i jednoczesnie do pierscienio-
wego kanalu doprowadzajacego g. Z kana-
lu tego wlany materjal przedostaje sie
przez otwory h, i, k, | do pustej przestrze-
ni m dna formy odlewniczej. W wycieciu
lub podtuznym kanale f ptynny metal lub
podobny materjat taczy sie z powierzchnia-
mi krawedzi 1 i 1”, wzglednie 2° i 2 albo
3’1 3“ cylindra cynkowego 1 i tworzy z nie-
mi po ostygnieciu silne spojenie. Nastepnie
otwiera si¢ forme “odlewnicza, a odpowied-
nia cze$¢ prowadzona przez trzon d dolnej



formy wysuwa gotowy cynkowy kubek.
Otwory h, i, k, | sa tak wykonane, Ze przy
wysuwaniu cynkowego kubka jednoczesnie
obcina si¢ przyczepione w tych miejscach
resztki nadlewéw.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wyrobu cynkowych kubkéw

do galwanicznych ogniw, bateryj i podob-

nych przedmiotéw, przez laczenie szwéw
cylindrycznej blachy cynkowej w ksztalcie
kubka zapomoca mnatryskiwania metalu,
znamienny fem, Ze w umieszczonym w
trwatej formie cynkowym cylindrze, zao-
patrzonym w nazewnatrz odgiete krawedzie
szwu poprzecznego (1°, 1°, 2, 2“), nadlewa
si¢ dno oraz podtuzne spojenie cylindra
przez wprowadzenie pod ci$nieniem plyn-
nego cynku lub innego réwnowaznego lub,
w znaczeniu elektrycznem wzgledem cynku
w ogniwie, oboje¢tnego materjatu lub mate-
rjaléw (np. masy do zalewania).

2. Sposéb wedlug zastrz, 1, znamien-
ny tem, ze do wykonania dna kubka oraz
spojenia szwu cynkowego cylindra, umie-
szczonego w trwalej formie, stosuje sie
stop o temperaturze topmienia miZszej od
cynku, przyczem stop ten, w znaczeniu e-
lektrycznem, zachowuje si¢ obojetnie wzgle-
dem cynku w ogniwie.

3. Sposéb wedtug zastrz. 1 — 2, zna-
mienny tem, Ze w cylindrze, umieszczonym
w stalej formie i posiadajagcym nazewnatrz
skierowane krawedzie szwu, nadlewa sie
dno kubka oraz spojenie cylindra przez
wlanie metalu w jednym tylko procesie ro-
boczym.

4. Sposéb wedlug zastrz. 1 -— 2, zna-
mienny tem, Ze proces jednoczesnego wy-

twarzania podluznego spojenia szwu cyn-
kowego cylindra oraz dna cynkowego kubka
rozklada si¢ na dwie oddzielne fazy, przy-
czem w pierwszej fazie wytwarza si¢ spo-
jenie prawie bez szwu zapomocg sposobu
natryskowego, a w drugiej fazie — dno
cynkowego kubka, albo przez natryskiwa-
nie, albo przez umieszczenie masy izolacyj-
nej, bez jednoczesnego stosowania wklada-
nej wzglednie nasadzanej przykrywy dna,
lub z jednoczesnem zastosowaniem takiej
przykrywy.

5. Sposéb wedlug zastrz. 4, znamien-
ay tem, ze dno kubka nadlewa si¢ na cyn-
kowym cylindrze przez wlanie do formy
pod ci$nieniem plynnej masy izolacyjnej.

6. Urzadzenie do wykonywania spo-
sobu wedlug zastrz. 1 — 5, znamienne tem,
ze trwala forma odlewmnicza posiada wzdtuz
cynkowego cylindra (1) ogniwa, na ktérych
ma byé wykonane podtuzne spojenie (4),
kanatl (e, f, g) dla natryskiwanego pod ci-
$nieniem materjalu, przyczem kanal ten
wchodzi u dolu w dolna pusta przestrzen
lub w wyciecie (m) statej formy.

7. Urzadzenie wedtug zastrz. 1 — 6,
znamienne tem, Ze trwala forma odlewni-
cza, przez umieszczenie obok siebie otwo-
réow {e) do wlewania stopéw do kanalow
doprowadzajacych (f, g), stuzy jako wie-
lokrotna forma odlewnicza.

8. Forma odlewnicza wedtug zastrz.
1 — 7, znamienna tem, ze wyciecie (),
biegnace w kierunku spojenia (4) cynkowe-
go cylindra, taczy si¢ z wyzlobieniem stu-
zacem do wykonywania dna (3).

Arthur Gassan.
Zastgpca: Inz. S. Pawlikowski,

rzecznik patentowy.
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