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Sposob wytwarzania metalowych butli i podobnych naczyn.

Zgloszono 21 lipca 1931 r.
Udzielono 13 czerwca 1933 r.

Wynalazek dotyczy sposobu wytwarza-
nia metalowych naczyn, np. butli, ktére wy-
rabiano dotychczas w ten sposéb, ze naj-
pierw wytwarzano dno przez skuwanie kos-
ca rury, poczem drugi koniec rury ksztatto-
wano przez zwezanie zapomocg kucia lub
tloczenia, nadajac mu forme szyjki. Fatdy
i nier6wnosci powstajace na wewngtrznej
$ciance podczas ksztaltowania dna. i szyjki
butli, mozna bylo wprawdzie na dnie wy-
réwnywaé zapomocg narzedzia wsunigtego
do butli przed uksztaltowaniem szyjki, lecz
w szyjce bylo to niemozliwe, poniewaz nie
mozna bylo wsunaé odpowiedniego narze-
dzia wskutek wytworzenia dna butli. Jako
wynik niemoznosci wyréwnywania szyjek,
powstawalo duzo wybrakowanych butli, co
oczywiscie powigkszalo koszta produkcji.

Wedlug wynalazku unika sie tych wad
w ten sposéb, ze najpierw ksztaltuje sie
szyjke z jednego korica rury uzywajac na-
rzedzi potrzebnych do wygladzenia we-
wnetrznej powierzchni, poczem dopiero od-
dzielnie wykonane dno wsuwa si¢ do rury
i spawa je z zagietym o 180° do wewnatrz
brzegiem wolnego korica rury.

Rysunek przedstawia na fig. 1 — 3 ru-
re w trzech okresach wytwarzania butli, i
na fig. 4 — 7 przyklady réznych wykonar
dna butli.

Jak widaé na fig. 1 najpierw zostaje u-
ksztaltowana szyjka b butli a, przyczem na-
rzedzie potrzebne do wygladzenia we-
wnetrznej powierzchni szyjki zostaje wsu-
niete przez otwarty komiec rury. Nastepnie
wsuwa sie dno ¢ (fig. 2) i zagina brzeg d



wolnego korica butli o 180° do wewnatrz.
Zapomoca drazka e, wsunigtego przez szyj-
ke butli, przyciska si¢ dno do zagigtego
brzegu i spawa zapomoca szwu f (fig. 3).

Zamiast ksztaltowaé dno wedlug fig. 2 i
3, mozna mu nadaé réowniez ksztalt wedtug
fig. 4 — 7. Szew spawany poddany jest
wskutek takiego wykonania tylko cisnie-
niu, czyli w najkorzystniejszy sposéb, a ci-
$nienie wywierane na dno zostaje przeno-
szone, zapomoca zagietego brzegu d, na
$cianke butli a.

Przyklad wykonania wedtug fig. 2 po-
siada te¢ zalete, ze przy spawaniu dna wy-
soka temperatura spawania oddzialuje tyl-
ko nieznacznie na zewnetrzne Scianki butli,

Zastrzezenie patentowe.

Sposéb wytwarzania metalowych butli i
podobnych naczyri, znamienny tem, ze naj-
pierw wytwarza sie szyjke butli z jednego
kofica rury, przy uzyciu narzedzi do wy-
gladzenia wewnetrznej $cianki tej szyjki,
poczem dopiero wsuwa si¢ oddzielnie wy-
konane dno i laczy je zapomoca spawania
z brzegiem wolnego korica rury, zagietym
do wewnatrz o 180°.

Mannesmannr6hren-Werke.
Zastepca: Dr. inz. M, Kryzan,

rzecznik patentowy.



Do opisu patentowego Nr 18609.
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Druk L. Bogustawskiego i Ski, Warszawa.
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