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Sposéb wytwarzania naczyn z tworzyw termoplastycznych
i urzadzenie do stosowania tego sposobu
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarza-
nia naczyn z tworzyw termoplastycznych wykony-
wanego metodg wtryskowsa i obciggania, oraz urza-
dzenie do stosowania tego sposobu.

Znane sg sposoby wytwarzania naczyn z tworzy-
wa termoplastycznego w ktoérych péitwyroby o réw-
nej lub roznej grubo$ci wykonywane sg metodg
wtryskowsg, a nastepnie — po ochlodzeniu i ponow-
nym podgrzaniu obrabiane plastycznie.

Znane sg réwniez sposoby wykonywania péiwy-
robow z folii, ktérg poddaje sie obrébce mecha-
nicznej lub pneumatycznej.

Sposoby te niekorzystnie wplywaja na przebieg
produkcji z tego powodu, ze wymagaja dodatko-
wych mechanicznych urzadzen, niezbednych do mo-
cowania pétwyrob6w, urzadzen hydraulicznych lub
pneumatycznych koniecznych do wywolywania na-
cisku oraz dodatkowego zainstalowania sity.

Rowniez przebieg produkeji oraz wydajnosé pra-
cy, ze wzgledu na strate czasu koniecznego do mo-
cowania pélwyrobu z folii, przeznaczonego do ob-
ciggania, jest bardzo nickorzystny.

Obnizona jest takze jako§¢é wyrobu ze wzgledu
na odci$niete $§lady zamocowania przyciskéw me-
chanicznych i ostre krawedzie wynikajgce z obci-
nania folii.

Zwiekszajg sie rowniez koszty produkcyjne i zu-
zycie materialéw na skutek strat powstajacych'przy
obcinaniu folii. Dalszg wadg dotychczasowego spo-
sobu produkcji jest réwniez to, Ze proces obcigga-
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nia wymaga, ze wzgledu na roéznorodne grubo$ci
i ksztalty pétwyrobéw, niejednolitego czasu, ktéd-
rego nie mozna dostosowaé do innych cykli pro-
dukcyjnych. Stad gléwnym celem wynalazku jest
stworzenie nowego sposobu wytwarzania naczyh
z tworzyw termoplastycznych, przy ktérym urzg-
dzenie wykonane wedlug wynalazku nie wymaga
dodatkowych elementéw mocujacych oraz czasu
niezbednego do mocowania i wyjmowania pétwyro-
bow z formy.

Zgodnie z wytyczonym zadaniem urzadzenie do
wytwarzania naczyn z tworzyw sztucznych wedlug
wynalazku eliminuje mechaniczne urzgdzenia nie-
zbedne do mocowania folii poddawanej obrébce.
Osigga sie to w ten sposéb, ze krawedZ wykonanego
metodg wiryskowg poéiwyrobu z tworzywa termo-
plastycznego, poddaje sie szybkiemu chlodzeniu, na-
tomiast plaszczyzne lezgcg przy krawedzi péiwy-
robu chlodzi sie w sposéb zr6znicowany, stosowany
do wymagan danego procesu technologicznego.

Pier$cien dzielony, ktéry zaopatrzony jest w ka-
naly chlodzgce i ze wzgledu na znacznie mniejszg
mase w stosunku do formy wtryskowej szybko od-
prowadza cieplo od krawedzi péiwyrobu powodujac
szybsze jej ochtodzenie w stosunku do przylega-
jacej plaszczyzny.

Priedmiot wynalazku uwidoczniony jest w przy-

. kladzie wykonania na rysunku na ktérym fig. 1

przedstawia przekréj formy wtryskowej, a fig 2
przekréj urzgdzenia do obciggania. Jak uwidocznio-
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no na fig. 1 forma wiryskowa sklada sie z dwoch
skladanych elementéw 1 zaopatrzonych w kanatly
chlodzace przeznaczone do odprowadzania ciepla
z formy i pier§cienia dzielonego 3 zaopatrzonego
w kanaly chlodzace 4 przeznaczone do odprowadza-
nia ciepta z pier$cienia. PierScien 3 zaopatrzony
jest w wyfrezowany kanal 5, dzieki ktéremu wy-
konany sposobem wtryskowym poétwyréb 6 otrzy-
muje zaokraglone krawedzie.

Chlodzenie zaokraglonej krawedzi péiwyrobu 6
trwa do czasu calkowitego jej skrzepniecia oraz ze-
stalenia plastycznego cienko$ciennego péiwyrobu.
Po otwarciu formy wtryskowej 1 pierScien 3 razem
z p6twyrobem 6 wktada si¢ do urzadzenia obcigga-
jacego, skladajgcego sie z czeSci dolnej 8 i gérnej 9,
po czym potwyréb 7 poddaje sie w znany spos6b
obcigganiu. -

Po zakonczeniu obciggania goérng cze$é urzadze-
nia obciaggajgcego 9 zdejmuje sie z uksztaltowanego
pétwyrobu i podnosi sie pierScierr 3 razem z poéi-
wyrobem z dolnej czeSci urzadzenia obciggajgcego
8, a nastepnie po rozdzieleniu pier$cienia 3 otrzy-
muje sie gotowy wyréb.

Po ponownym zlozeniu pierS§cienia 3 na dolnej
czeSci formy wiryskowej 1 i po zalozeniu goérnej
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czeSci formy wiryskowej rozpoczyna sie ponowny
cykl wykonywania pétwyrobu 6.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania naczyn z tworzyw termo-
plastycznych polegajacy na ksztaltowaniu przez
obciagganie pétwyrobu wykonywanego metoda wtry-
skowg, przy wykorzystaniu ciepta procesu wtryski-
wania, znamienny tym, ze p6lwyrob (6) chlodzi sie
w strefie brzegowej, przy czym cze$é potwyrobu
znajdujdca sie przy kanale (5) chlodzi sie w sposéb
zroznicowany, stosowany do wymagan danego pro-
cesu technologicznego, a temperature w strefie
brzegowej potwyrobu (6) utrzymuje sie przez okres
ksztaltowania wyrobu, poprzez obcigganie, w okres-
lonym zakresie.

2. Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1 znamienne tym, ze przynajmniej jedna jego
cze§é w postaci pierscienia (3) jest wspélna dla for-
my wtryskowej i dla urzadzenia do obciggania.

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, zmamienne tym,
ze pierScien (3) posiada na swej wewnetrznej stro-
nie kanatl (5) ciggly lub przerywany o ksztalcie od-
powiadajacym postaci krawedzi ksztaitki (7).

Fig. 1
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