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CSAVARMENETTEL ROGZITHETO ANYAELEM, KULONOSEN BETETRUD INJEKCIOS FECSKENDO
DUGATTYUJANAK CSUSzO BETETJEHEZ

Sterling Winthrop Inc., New York, New York usS

A bejelentés napja: 1994. 09. 29.

Elsébbsége: 1993. 09. 29. (08/128,933) us
KIVONAT

A talaimany targya csavarmenettel régzithetd anyaelem, kiiéndésen betétriud
injekcidés fecskendd dugattytjanak csuszé betétjéhez, amely kiilsé csavarmenetes
csatlakozé csavarmenetével régzithetd gépelemként (10) van kialakitva, ahol a
gépelem (10) a csatlakoz6 (20) fellletére Utkdzé zard felllettel (12) és a zard felllet-
bdl (12) induld, legaldbb egy belso fellletet (16) meghatarozd, a csatlakozé csavar-
menetének befogadasara alkalmas Ureggel (14) van kiképezve. Lényege, hogy az
Gregben (14) a gépelem (10) hossztengelye mentén a zaré felllettél (12) kiinduld, a
belsé fellletbdl (16) a csatlakozd csavarmenetének kilsé vonalaval meghatarozott
feluletet atszelben kinyuld, a csavarmenettel alakithaté anyagbdl létrehozott hosszira-
nyu bordak (18) vannak elrendezve.

31}4( 2. abra
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A taldlmany targya csavarmenettel rogzitheté anyaelem, kuléndsen betetrud
injekcios fecskend6é dugattyujanak csuszé betétjéhez, amely kilsé csavarmenetes
csatlakozo csavarmenetével rogzithetd gépelemként, adott esetben tartalybdl és tlibol
allo injekcids fecskendd tartadlydban megvezetett csuszé betéthez kapcsoldédo betét-
rudként van kialakitva, ahol a gépelem a csatlakozé fellletére itk6zo zaré felllettel és
a zaré fellletbdl indulod, legalabb egy belsd fellletet meghatarozé, a csatlakozé csa-
varmenetének befogadasara alkalmas treggel, adott esetben atmend nyilassal van
kiképezve. ‘

A taldlmany szerinti anyaelemet a tovabbiakban alapvetéen olyan betétrad
példajan mutatjuk be, amely tartalybdl és tibol alié injekcidés fecskendd tartalyaban
megvezetett, azt sterilen és hermetikusan lezaré csuszé betét mozgatasara szolgal és
igy az injekci6 beadasat lehetévé teszi. Ez a betétrad altaldban egyszer hasznalatos
injekcids fecskenddk aktivalasara szolgal.

Szamos alapanyag és mindenekeldtt mianyag feldolgozasanak egyik széles
kérben elterjedt technolégiajat a fréccsontés jelenti. Ezt a technologiat kulénb6zé
valtozatokban szamos teriileten alkalmazzak. A fréccséntési technoldgiak legegysze-
ribb valtozata az, amikor két részbdl allé minta két felét 6sszefogjak és belsd terébe
az alapanyagot, kulondsen a feldolgozni kivant mdanyagot olvadék allapotban nyo-
mas alatt betoltik. Ezzel a belso teret feltditik. Mivel a minta két felét szorosan egyutt
tartjak, a belsé Gregben a kivant alaku termék jén létre, ami az alapanyag leh(ilését,
megszilardulasat igényli és ekdozben miianyag esetében a szikséges megkeménye-
dési folyamatok is lezajlanak. Az elkészilt terméket a mintabol ugy nyerik ki, hogy a
két felet szétnyitjdk és onnan a kivant alaku terméket egy egyszeri mlvelettel, adott
esetben célszerszam felhasznalasaval kiemelik. Ez a technoldgia egyszeriien és
hatékonyan gépesithetd, termelékenysége nagy. A gyartas gazdasagossagat minde-
nek elétt a termék anyaganak megszilardulasahoz, illetve megkeményitésehez szik-
séges idok befolyasoljak. Kuléndsen kivanatos a révid ciklusidok elérése.

A froccsontés sokféle alaku termék készitésére alkalmas technologiai eljaras.
Vannak azonban olyan alakok, amelyeknél a technolégia igen komoly, esetleg le-
gy6zhetetlen problémakat allit annak tervezéi elé. Ha példaul olyan terméket kell ké-
sziteni, amely kivQlrdl befelé haladva névekvdé meéretli részt tartalmazoé Ureggel, pél-
daul belsé csavarmenetes nyilassal van ellatva, a termék a mintabd! egy miveletben
nem vehet6 ki, azt valamilyen médon az Ureget meghataroz6 alakzattél el kell tavoli-
tani. Bels6 csavarmenet esetén ez azt jelenti, hogy az elkészilt terméket a mintabdl ki

kell csavarni, vagyis egy egyszert miveletben onnan nem tavolithat6 el. Ez a gyakor-
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latban annyit jelent, hogy a mintat csavarozzak le az elkésztlt termékrél és azt igy
szabadda teszik, és az eltavolithatova valik. Ezzel prébaljak a csavarmenet megséri-
lését megeldzni. A froccsdntéses technoldgiakndl ezek a le- vagy kicsavarassal jaro
megoldasok ugyan jol ismertek, de rendkivil koltségesek, az eszk6ézok karbantartasa
sok gohddal jar, a minta miatt a froccséntési folyamat komplex jelleglvé valik, vele
egy(tt a technolégia bonyolult. Tovabbi jelentds hatranyt jelent a lecsavarozasi lépés
id6igéhye, ami a ciklusidét néveli és ez a technolégia gazdasagossagat lerontja.

Megallapithat6, hogy igény van olyan termék (gépelem) eléallitasara, amely a
hagyomanyos bels6é csavarmenettel ellatott termékekhez hasonléan kilsé csavarme-
netre jol illeszthetd és amely egyszerlien froccsontéssel, a komplex lecsavarozasi
miivelet megkerilésével, rovid ciklusidével gyarthaté.

Felismertuk, hogy a belsé csavarmenettel ellatott froccséntéses terméket,
amelyet mindezideig minta és elkészllt termék szétcsavarasaval készitettek el, ugy
lehet megtervezni, hogy az egyszer(i fréccsontéses hagyomanyos moédszerekkel gaz-
dasagosan elballithatd legyen, ne legyen szikség a koitségigényes, a ciklusidét meg-
noveld szétcsavarasi lépésre.

Feladatunk ennek az igénynek az eddigieknél jobb kielégitésével olyan ter-
meék, kiléndésen egyszer hasznalatos injekcios fecskenddknél hasznalhaté betétrad
kialakitdsa, amely kulsé csavarmenettel ellatott csatiakozo elemhez a belsé csavar-
menettel ellatott gépelemekhez hasonléan szorosan illeszthetd, de a szilardsagi kdve-
telmények megtartasa mellett froccsontéssel is gyarthaté.

A kitlizétt feladat megoldasaként olyan csavarmenettel rogzitheté anyaelemet,
kalondsen injekcids fecskendd dugattyujanak csuszé betétjéhez kapcsolodod betétru-
dat dolgoztunk ki, amely kulsé csavarmenetes csatlakozé csavarmenetével rogzitheté
gépelemként van kialakitva, ahol a gépelem a csatlakoz6 felliletére itk6z6 zaré feli-
lettel, valamint a zaré fellletbdl indulo, legalabb egy belsé fellletet meghatarozo, a
csatlakozé csavarmenetének befogadasara alkalmas treggel, adott esetben atmend
nyilassal van kiképezve, és a taldlmany értelmében az Gregben, adott esetben atme-
nd nyilasban a gépelem hossztengelye mentén a zar6 fellilettdl kiinduld, a belsé feli-
letbdl a csatlakoz6 csavarmenetének kilsé vonalaval meghatarozott fellletet atszelé-
en kinyulé, a csavarmenettel alakithatd, célszeriien a gépelemével azonos anyagbdl
létrehozott hossziranyu bordak vannak elrendezve.

A csatlakozohoz valé kapcsolas szilardsagat és az 6sszekapcsolas kivitelez-
hetéségét javitja, ha a hossziranyu bordak V-alaku keresztmetszettel vannak kiképez-
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ve. Ugyanebbdl a szempontbél elényds, ha az Gregben, adott esetben atmend nyilas-
ban legalabb harom, legfeljebb tizenketté hossziranyu borda van elrendezve.
A tomeggyartas szempontjabdél kiléndsen célszeri a talalmany szerinti
anyaelemnek az a megvalositasa, amelynél a gépelem fréccsdntéssel van célszerlien
mianyagbdl kiképezve.
A taldlmany szerinti anyaelem rendeltetésszert alkalvmaza'sét kénnyiti meg az
az elényés megvaldsitasi mod, amelynél a gépelem hossziranyd bordai a csatlakoz6
csavarmenetének anyaganal hidegalakitassal kénnyebben feldolgozhaté anyagbdl
vannak kiképezve. ‘
A kitlizott feladat megoldasaként kllondsen egészségugyi alkalmazas céljara
dolgoztunk ki olyan csavarmenettel rogzitheté anyaelemet, amely injekciés fecskendd
dugattyujanak csuszo betétjéhez kapcsolodo betétrudat alkot és amely tlibdl és tar-
talybol allé injekcids fecskendd tartalyaban megvezetett csusz6 betét kilsé csavar-
menetes csatlakozdjanak csavarmenetével régzithetd, ahol a gépelem a csatlakozé
feltletére (itk6zo zard felllettel, valamint a zaré felliletbd! induld, legalabb egy belsé
fellletet meghataroz6, a csatlakozé csavarmenetének befogadasara alkalmas Ureg-
gel van kiképezve, és a taldlmany érteimében az lregben a gépelem hossztengelye
mentén a zaré feliilettdl kiinduld, a belsé felliletbdl a csatlakozé csavarmenetének
kllsé vonalaval meghatarozott felliletet atszeléen kinyulé, a csavarmenetre csavaras-
sal a cslisz6 betéttel a betétrudat alkoté gépelemet szilardan 6sszekapcsold hossz-
irAnyu bordak vannak elrendezve.
A taldlmany szerinti megoldas kaloéndésen nagy elénye, hogy segitségével
olyan gépelemet alkotd termék jon létre, amely kllsé csavarmenetre kénnyen felhe-
lyezhetd, ott szilardan rogzil, tovabba hagyomanyos egyszerii fréccséntéses techno-
l6giaval gazdasagosan, a minta és a termék szétcsavarasos elvalasztasa nelkul, révid
ciklusidé mellett allithaté eld.
A taldlmany targyat a tovabbiakban példakénti kiviteli alakok kapcsén, a csa-
tolt rajzra hivatkozassal ismertetjuk részletesen. A rajzon az
1. abra: a talaimany szerinti, betétrudat alkoté gépelem perspektivikus nézete a hoz-
za csatlakozo, tartalyt és tit tartalmazé injekcios fecskendé illeszkedésének
bemutatasaval, a

2. abra: az 1. abran bemutatott betétrid zaré fellletet hordozé illeszkedd végének
perspektivikus nézete, a

3. abra: az 1. abran bemutatott betétrid illeszkeddé vegének eldinézete a talaimany lé-
nyegét jelenté hossziranyu bordak bemutatasaval, a
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4. abra: a talalmany szerinti, betétrudat alkotdé gépelem és a hozza csatlakozo, a tar-
talyt és tlt tartalmazd injekcids fecskendé mikodtetésére szolgald csiuszoé
betét keresztmetszete az utdbbi csavarmenetével térténdé egyesités elotti
helyzetben, az

5. abra: a talalmany szerinti, betétrudat alkotd gépelem és a hozza csatlakozé, a tar-
talyt és tit tartaimazé injekciés fecskendé muikddtetésére szolgald csuszé
betét keresztmetszete az utébbi csavarmenetével torténd egyesités utani
helyzetben, a

6. abra: az 1. 4bran bemutatott betétrad Gregének belsé feluletén kialakitott hosszira-
nyu bordak néhany célszerl keresztmetszeti kialakitasa, mig a

7. abra: az 1. abran bemutatott betétrud illeszkedd végének eléinézete a hossziranyu
bordak egy tovabbi elényds kialakitasanal.

A taldimany értelmében olyan 10 gépelemet hozunk |étre, amely felliletén csa-
varmenetet hordozd, a tovabbiakban csatlakozénak nevezett masik gépelemhez il-
leszkedik. A 10 gépelem és a csatlakozé kapcsolatat a csatlakozé csavarmenete biz-
tositja. Felismerésiink szerint a csatlakozd csavarmenetével belsé csavarmenettel
kapcsol6do gépelemek egy jelentds részénél, ahol a szilardsagi kévetelmények nem
tulsagosan szigoruak, lehetséges a hagyomanyosnak tekinthetd fréccsontéses eljaras
alkalmazasa a gépelem elballitdsara. Ennek az az elénye, hogy nincs sziikség a nagy
beruhazasi igénnyel jard, a gyartasi ciklus hosszat megndveld szétcsavarasi leépésre.
A taldimanyt alapvetéen a kilondsen az egyszer hasznalatos injekciés fecskendéknél
alkalmazott, az injekciés fecskendé tartalyaban elrendezett csiiszé betéthez kapcsolo-
do betétrud elballitasanak példajan irjuk le, ahol a betétrid tiit és tartalyt tartaimazoé
injekcios fecskenddben levd anyag tovabbitasara szolgald csuszo betét megvezetését
biztositja. A talalmany szerinti 10 gépelem azonban mas termékek formajaban is elké-
szithet6, ahol a belsé csavarmenet eléallitdsa mindeddig gondot okozott és a termé-
ket kiils6 csavarmenetes csatlakozo elemre kell illeszteni.

A talalmany érteimeben ezért olyan 10 gépelemet, adott esetben az eld6zbek-
ben vazolt feladatot ellaté betétrudat alakitottunk ki, amely az 1., 2., 3., 4. és 5. abra
tanusaga szerint 12 zaré felllettel lezart hosszikas elemként van kiképezve. A 12
zaro feluletbdl kiinduléan a 10 gépelem belsejében 14 (reg huzddik, amelynek hatarat
16 belsd felllet jeldli ki. A 16 bels6 felGleten a 14 dregen belll axialisan tébb 18
hossziranyu borda van elrendezve, amelyek anyaga célszerlien a 10 gépelem anya-
gaval azonos, azzal egy lépésben készlilnek el. Ha a 16 belsd felliletbdl kiallo radialis
elrendezési bordakat alkalmaznank, amelyek belsé csavarmenetet alkot6 menetek-

P 94 02801



10

15

20

25

30

hez hasonléan helyezkednének el, de nem csavarvonal mentén, a talalmany szerinti
10 gépelem nem nyujtana a kivant eiényoket. Ezek a bordak ugyanis, ha meghataro-
zott, jol megkulénboztetheté magassagukra szitkség van, az egyszert froccsontéses
eljarasokkal nem készitheték el. A 18 hossziranyu bordak azonban ezt a problémat
nem vetik fel, a szokasos froccsontési eljarasok hasznalhaték, vagyis az elkészlilt ter-
mék a fréccsdnté szerszambodl minden tovabbi nehézség nelkil eltavolithatd, onnan
kilokhetd és nincs sziikség a minta szétcsavarasara. A talalmany értelmében legalabb
egy 16 belso felluletet képezlink ki, de mint az a 7. abran is lathato, elképzelhetdk
olyan megoldasok, amelyeknél a 14 {iregben tdbb, a 18 hossziranyu bordak belso fe-
lUlete(i) altal meghatarozott 16 belsé felulet van.

A talalmany szerinti 10 gépelemné!l a 18 hossziranyl bordék célszerlen csu-
csukkal befelé forduld V-alaku keresztmetszetl( alkatrészek, vagyis keresztmetszet-
ben talpukkal a 14 Ureg 16 bels6 fellletére tamaszkoddé haromszdég alakuak. Ez az
alak a 10 gépelem igen j6 megtartasat biztositja, vagyis a terméket 20 csatlakozé
csavarmenetére felvive szilard és megbizhaté kapcsolat jon Iétre. A 6. abran bemuta-
tunk néhany tovabbi lehetséges keresztmetszetet, vagyis tapasztalataink szerint a
haromszdg mellett a 18 hossziranyu bordak kialakithatok négyszogletes, félkér, 6sz-
szetett haromszog alaku és hasonlé keresztmetszetekkel. Kiléndsen elénydsnek bi-
zonyult a tapasztalat szerint, ha a 18 hossziranyu bordak szama ketté és tizennégy
kozo6tt van, kilondsen elényésen harom és tizenkettd kdzott.

A taldlmany szerinti terméknél, igy a 10 gépelemnél és a vele egyesithetd
csavarmenetes csatlakozoknal az alapanyaggal szemben kulonésebb megkétést nem
tesztnk. Nyilvanvaléan mindkét alkatrész iétrehozhaté muianyagbdl és fémbdl egy-
arant. Mivel azonban a taldlmany kilénés elényét a mianyagok alkalmazasaban lat-
juk, ezért alapvetéen a kemény, a froccsontéssel feldolgozhaté mianyagok jénnek
szoba. A miianyagok k6zétt a polietilén, a polipropilén, a polisztirol, a polikarbonat, a
poliészter, a tiszta vagy opalos akrilnitril-butadién-sztirol-polimer, a nylon, az acetal,
stb. emlithet6, mig fémes alapanyagként mindenek elétt az aluminium, a bronz, a réz
vagy az acél kiilondsen alkalmas. Fontos, hogy a 10 gépelem olyan anyagbol készul-
jon, amelybe a csavarmenetet hordoz6 csatlakoz6 anyaga révén képes behatolni,
vagyis Osszeillesztéskor a 18 hossziranyu bordakat képes olyan mértékben alakitani,
hogy ezzel a termék és a kiilsé csavarmenet kdzott az dsszeillesztés eredményeként
szilard kapcsolat alakuljon ki. Bar elméleti kovetkeztetésekbe nem kivanunk bocsat-

kozni, feltételezhetd, hogy az dsszecsavaras folyamataban a kiisé csavarmenet a 18
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hossziranyu bordakat a meneteknek megfeleléen deformalja (hidegen alakitja) és igy
a befogado csavarmenet létrejon.

A 4. és 5. abra kapcsan utalunk a talalmany szerinti 10 gépelem t(it és tartalyt
tartalmazo6 injekciés fecskendodnél torténé alkalmazasara. A 10 gépelem ekkor betét-
rudat alkot, amely a tartalyba illesztett 22 csusz6 betét csavarmenetes részére, mint
20 csatlakozoéra kerll. A 4. és 5. abran latszik, hogy a talalmany szerinti 10 gépelemet
alkoté betétrudat a 20 csatlakozé csavarmenetére visszik fel és igy a 22 csuszo betét
alkalmassa valik t(t és tartalyt tartalmazé 24 injekcidés fecskendd tartalmanak oly mé-
don térténd kiadasara, hogy a betétriddal a 22 csuszé elemet kiindulasi helyzetébdl a
tartalyon belll eltoljuk. Az 6sszecsavaras révén a 22 csisz6 elem és az 6t megvezetd
betétrid, vagyis 10 gépelem kozott szilard kapcsolat jon létre.

Ha a taldlmany szerinti 10 gépelemet 24 injekciés fecskendénél hasznalatos
betétrudként alakitjuk ki, kiildnésen elénydsnek tartiuk azt a megoldast, amelynél a
hosszukas rudszerli elemet képezé 10 gépelemnek a 12 zar6 felllettel atellenes olda-
lon levd fellletéhez 30 ujjvédd tamasz vagy hasonldé mikodtetd lap kapcsolodik, mig
kuisé fellletén 32 lamellak helyezkednek el, amelyek révén a 10 gépelem szilard
megvezetése biztosithaté egy hosszu csészerl elemben, adott esetben injekcios
fecskendé6 tartéjanak Ureges testében.

A taldimany szerinti termék kilondsen elényds jellemzéje, mint emlitettik az,
hogy egyszerli fréccsontéses eljarasokkal konnyen eléallithatd, nincs szilkség az
el6allitast kdvetden a minta szétcsavarasara. Ezzel a gyartas koltségei jelentés mér-
tekben lecsokkenthetdk, a kapott termék az ismertekhez képest jobb piacképességet
mutat. Ez annyit jelent, hogy a taldlmany szerinti termék egyszer(i froccsontéses
technolégiaval kis koltség mellett készithetd el, a gyartds beruhazasi igénye alacsony,
a ciklusidok kicsik, az eddigi eljardsokban sok gondot okozé szétcsavarasi lépés el-
marad.
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SZABADALMI IGENYPONTOK

1. Csavarmenettel rogzithetd anyaelem, kiilénésen betétrud injekciés fecs-
kendé dugattydjanak csiszé betétjéhez, amely kiilsé csavarmenetes csatlakozé (20)
csavarmenetével rogzithetd gépelemkeént (10) van kialakitva, ahol a gépelem (10) a
csatlakozé (20) fellletere Gtk6zd zard felliettel (12) és a zard fellletbdl (12) indulo,
legalabb egy belsé fellletet (16) meghatarozé, a csatlakozé (20) csavarmenetének
befogadasara alkalmas ureggel (14), adott esetben atmend nyilassal van kiképezve,
azzal jellemezve, hogy az lUregben (14), adott esetben atmené nyilasban a gépelem
(10) hossztengelye mentén a zard felllettdl (12) kiindulé, a belsé fellletbdl (16) a
csatlakoz6 (20) csavarmenetének kilsé vonalaval meghatarozott fellletet atszel6en
kinyuld, a csavarmenettel alakithatd, célszerlen a gépelemével (10) azonos anyagbol
létrehozott hossziranyu bordak (18) vannak elrendezve.

2. Az 1. igénypont szerinti anyaelem, azzal jellemezve, hogy a hossziranyu
bordak (18) V-alaku keresztmetszettel vannak kiképezve.

3. Az 1. vagy 2. igénypont szerinti anyaelem, azzal jellemezve, hogy az Ureg-
ben (14), adott esetben atmend nyildsban legaldbb harom, legfeljebb tizenkettd
hossziranyu borda (18) van elrendezve.

4. Az 1. - 3. igénypontok barmelyike szerinti anyaelem, azzal jellemezve, hogy
a gepelem (10) froccséntéssel van celszerlien miianyagbdl kiképezve.

5. Az 1. — 4. igénypontok barmelyike szerinti anyaelem, azzal jellemezve, hogy
a gépelem (10) hossziranyu bordai (18) a csatlakozé (20) csavarmenetének anyaga-

nal hidegalakitassal kénnyebben feldolgozhatd anyagbél vannak kiképezve.

6. Csavarmenettel rogzithetdé anyaelem, kiiéndsen betétrad injekciés fecs-
kendé dugattyujanak csuszd betétjéhez, amely tlibdél és tartalybdl allé injekcios fecs-
kendd (24) tartalyaban megvezetett csusz6 betét kiulsé csavarmenetes csatlakozéja-
nak (20) csavarmenetével régzitheté gépelemet (10) alkoté betétrudként van kialakit-
va, ahol a gépelem (10) a csatlakoz6 (20) fellletére Utk6zé zaro felllettel (12) és a
zaro fellletbdl (12) indulé, legalabb egy belsé fellletet (16) meghatarozé, a csatlako-
z6 (20) csavarmenetének befogadasara alkalmas ureggel (14) van kiképezve, azzal
jellemezve, hogy az Uregben (14) a gépelem (10) hossztengelye mentén a zaré feli-
lettdl (12) kiinduld, a belsé fellletbdl (16) a csatlakozé (20) csavarmenetének kuilsé

vonaldval meghatarozott fellletet atszelden kinyulé, a csavarmenetre csavarassal a
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csuszd betéttel a betétrudat alkotd gépelemet (10) szilardan 6sszekapcsolé hosszira-
nyu bordak (18) vannak elrendezve.

éktaszémunk: 80348-8371/NE-Ko
Ugyintéz6nk: Nagy Ernd
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