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(54)(57) ФОРМА ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ИЗ­
ДЕЛИЙ РАЗДУВОМ из трубчатой заготов­
ки, содержащая подвижные полуформы 
с режущими кромками, выполненными 
на участках, оформляющих дно и гор­
ловину изделия, отличающа­
яся тем, что, с целью повышения 
качества изделия за счет уменьшения 
длины стыковочного шва, она снабже­
на установленными на полуформах в 
местах размещения режущих кромок ог­
раничительными планками, расположен­
ными перпендикулярно плоскости смы­
кания полуформ.
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Изобретение относится к переработ­

ке пластмасс, более конкретно - к
устройствам для изготовления полых
изделий раздувом трубчатой заготовки.

Известна форма для изготовления 5 
изделий раздувом из трубчатой заго­
товки, содержащая подвижные полуфор­
мы с режущими кромками, выполнен­
ными на участках, оформляющих дно и 
горловину изделия . 10

Для уменьшения разнотолщинности 
стенок полых изделий необходимо раз­
дувать рукав диаметром, близким к 
диаметру изделия. Но в этом случае 
значительно возрастает по длине сты- 15 
ковочный шов, так как при смыкании 
полуформ происходит увеличение раз­
мера трубчатой заготовки в направ­
лении, перпендикулярном направлению 
смыкания. Поэтому при раздуве стен- 20 
ки изделия в области швов, особенно 
на их концах, имеют большую толщину, 
чем в других частях изделия. Это 
очень неблагоприятно сказывается при 
изготовлении раздувом цилиндричес- 25 
кой обрешетки вместе с крышкой для 
стеклобутыпей, так как крышка, от­
резаемая после раздувки от корпуса 
обрешетки, имеет значительно боль­
шую толщину стенок пазух по шву, чем- 
в других ее частях, что приводит к 
получению сильно деформированных 
крышек, с большими трудностями 
одевающихся на корпус и снимающихся 
с него. 35

Цель изобретения - повышение ка­
чества изделия за счет уменьшения 
длины стыковочного шва.

Поставленная цель достигается тем, 
что форма, содержащая подвижные полу-^θ 
формы с режущими кромками, выполнен­
ными на участках, оформляющих дно й 
горловину изделия, снабжена установ­
ленными на полуформах в местах раз­
мещения режущих кромок ограничитель- 
ными планками, расположенными перпен­
дикулярно плоскости смыкания полу­
форм .

При смыкании полуформ ограничитель­
ные планки препятствуют увеличению 
диаметра трубчатой заготовки в на­
правлении, перпендикулярном направ­
лению смыкания, в результате чего сты­
ковочный шов становится равным рас­
стоянию между ограничительными план­
ками.

На фиг. 1 изображена форма, про­
дольный разрез; на фиг. 2 - форма в 

момент смыкания, поперечный разрез; 
на фиг. 3 - форма без применения огра­
ничительных планок в момент смыкания, 
поперечный разрез; на фиг. 4 - го­
товое изделие, полученное в предла­
гаемой форме; на фиг. 5 - готовое 
изделие, полученное в форме без ог­
раничительных планок.

Форма содержит полуформы 1 и 2 с 
режущими кромками 3, выполненными 
на участках, оформляющих дно и гор­
ловину изделия. На полуформах в мес­
тах расположения режущех кромок ус­
тановлены ограничительные планки 4, 
расположенные перпендикулярно плос­
кости смыкания полуформ 1 и 2. Рас­
стояние между ограничительными план­
ками выбирается в зависимости от ди­
аметра заготовки и должно превышать 
диаметр заготовки на 10-50 мм, так 
как диаметр заготовки изменяют в за­
висимости от объема изготавливаемо­
го изделия.

Форма работает следующим образом* 
Экструдируется термопластичный 

рукав, полуформы 1 и 2 смыкают, нахо­
дящиеся на них ограничительные план­
ки 4 перекрывают рукав, режущие кром­
ки 3 сначала сжимают, а затем от­
резают рукавную заготовку, образуя, 
внизу и вверху стыковочные Швы 5. 
Оформляя изделие производят раздув 
заготовки, затем удаляют облой, от­
резают крышку. Крышка надевается на 
корпус хорошо за счет круговой по­
лости (пазухи).

Использование предлагаемой формы 
повышает качество изделия, так как 
со стороны формования крышки емкости 
или с обеих сторон формы длина сты­
ковочного шва при помощи ограничи­
тельных планок 4 стабилизирована и 
потому меньше длины шва, образующе­
гося без применения ограничитель­
ных планок 4. Это дает возможность 
сдвинуть место формирования пазух 
крышек с краевых концов шва, где 
имеется много избыточной массы, на 
корпус заготовки, толщина стенок 
которой постоянна. Избыточная масса 
концентрируется ближе к центру крыш­
ки (или днища). Поэтому при раэдув- 
ке толщина стенок пазух крышки по­
лучается равномерной и эластичной по 
всей окружности крышки и обеспечи­
вает удобное и легкое открывание и 
закрывание крышки.
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