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Urządzenie do wytwarzania przedmiotów powłokowych
z tworzyw termoplastycznych sposobem rozdmuchiwania

Wynalazek dotyczy urządzenia do wytwarzania
przedmiotów powłokowych z tworzyw termopla¬
stycznych sposobem rozdmuchiwania kształtki
wstępnej odlanej na rdzeniu o regulowanej tem¬
peraturze, przy czym do wykonania kształtki
wstępnej przewidziana jest forma wtryskowa, a do
ostatecznego ukształtowania forma do rozdmuchi-.
wania i trzpień formujący posiadający otwory do
przewodzenia medium rozdmuchującego.

Technika wytwarzania przedmiotów powłoko¬
wych z tworzyw termoplastycznych przez wtryski¬
wanie i następne rozdmuchiwanie jest obecnie
szeroko rozpowszechniana. W technice tej niezbęd¬
nym zabiegiem jest wtryśnięcie kształtki wstęp¬
nej do gniazda formy wtryskowej, a następnie
po jej otwarciu kształtka ta w stanie ciastowa-
tym zostaje przeniesiona na trzpieniu do formy
'do rozdmuchiwania nadającej ostateczny kształt
wyrobowi. Działanie sprężonego gazu stanowiącego
medium rozdmuchujące ciastowatą kształtkę wstęp¬
ną ma na celu rozciągnięcie tej kształtki do po¬
staci cienkiej powłoki przystającej ściśle do gniaz¬
da formy do rozdmuchiwania i nadania jej do¬
kładnego kształtu gniazda.

Dotychczas w celu uzyskania pożądanej gru¬
bości ścianki rozdmuchiwanego przedmiotu po¬
włokowego stosowano określone grubości powłoki
natryśniętej na trzpieniu przez odpowiednie
ukształtowanie wybrań w formie wtryskowej.
Prowadziło to do wysokich kosztów wykonania
takich form. Godzono się też z cieńszą ścianką wy-
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robu w miejscach większego stosunku rozdmuchu,
zwłaszcza w przypadku przedmiotów powłokowych
o różnym konturze przekroju poosiowego, względ¬
nie wykonywano wyrób z naddatkiem grubości
ścianki.

Znane rozwiązania techniczne są za tym obar¬
czone wadą albo dużego kosztu wykonania formy
wtryskowej, który w istotny sposób rzutuje na
całkowity 'koszt wykonania urządzenia, albo nie¬
uzasadnionego zwiększonego naddatku tworzywa,
wpływającego niekorzystnie na koszt i ciężar wy¬
robu.

Celem wynalazku jest wyeliminowanie powyż¬
szych niedogodności i opracowanie urządzenia
umożliwiającego osiągnięcie z jednej strony opty¬
malnego wykorzystania własności surowca przy
najniższym jego zużyciu, a z drugiej strony obni¬
żenia kosztu wykonania formy wtryskowej, a tym
samym całego urządzenia. Cel ten zgodnie z wy¬
nalazkiem osiąga się dzięki wykorzystaniu tej sa¬
mej formy wtryskowej do wyrobów o różnym
kształcie, lecz zbliżonej wielkości, przez wymianę
jedynie trzpienia.

Zgodnie z wynalazkiem urządzenie składa się
z części uplastyczniającej tworzywo termoplastycz¬
ne i ozęści mechanicznej zawierającej formę wtrys¬
kową i formę rozdmuchową, z którymi to formami
współpracuje trzpień o zaprogramowanym kształ¬
cie zewnętrznym, spełniający rolę rdzenia formo¬
wego w formie wtryskowej oraz rdzenia roz¬
dmuchującego w formie do rozdmuchiwania. Po-
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nadto trzpień ten spełnia rolę elementu przeno¬
szącego kształtkę z formy wtryskowej do formy
do rozdmuchiwania. Istotę wynalazku stanowi
trzpień rozdmuchujący, który posiada zmienny
zaprogramowany przekrój poprzeczny wzdłuż swej
osi względem pożądanej grubości ścianki gotowe¬
go wyrobu w określonych miejscach, przy czym
największy wymiar poprzeczny trzpienia nie jest
większy od wymiaru otworu szyjki przedmiotu
powłokowego.

Przykład wykonania wynalazku uwidoczniono
na rysunku, na którym fig. 1 przedstawia prze¬
krój formy wtryskowej z wstawionym trzpieniem
rozdmuchującym spełniającym w tej formie rolę
trzpienia formowego, fig. 2 — przekrój formy do
rozdmuchiwania z przeniesionym do niej trzpie¬
niem rozdmuchującym kształtkę do postaci goto¬
wego wyrobu,, fig. 3 — przekrój formy wtrysko¬
wej według fig. 1 z umieszczonym wewnątrz
trzpieniem o innym przykładowym kształcie,
a fig. 4 — formę do rozdmuchiwania z rozdmu¬
chanym na gotowo wyrobem wtryśniętym wstęp¬
nie w układzie według fig. 3.

W przykładowym wykonaniu trzpień jest umiesz¬
czony w wtryskowej formie 1 podczas gdy urządze¬
nie znajduje się w stadium wtrysku. Wtryskowa
kształtka 2 ma różną grubość zależną od zapro¬
gramowanego przekroju po osi wzdłużnej prze¬
kroju trzpienia 3, od którego zależy przebieg
ścianki powłokowego wyrobu 5, znajdującego się

w formie 4 do rozdmuchiwania. Analogiczne dwa
stadia pracy urządzenia, to jest stadium wtrysku,
z tą samą wtryskową formą 1, lecz innym trzpie¬
niem 3a, a więc i odmienną wtryskową kształtką
2a, oraz stadium wydmuchu z formą 4a do roz¬
dmuchiwania i ukształtowanym wyrobem 5a,
przedstawiającą zasadę działania urządzenia.

10 Zastrzeżenie patentowe

Urządzenie do wytwarzania przedmiotów powło¬
kowych z tworzyw termoplastycznych sposobem
rozdmuchiwania, składające się ż części uplastycz-

15 niającej tworzywo termoplastyczne i części zawie¬
rającej formę wtryskową i formę do rozdmuchi¬
wania, z którymi to formami współpracuje trzpień
spełniający naprzemian w pierwszym stadium
cyklu roboczego rolę rdzenia formy wtryskowej,

20 a w następnym, trzpienia rozdmuchującego w
formie do rozdmuchiwania, znamienne tym, że
trzpień formujący ukształtowany jest poosiowo
zmieniającymi się średnicami tak, że najwięk¬
szej średnicy rdzenia odpowiada najmniejsza śred-

25 nica gniazda formy do rozdmuchiwania, a naj¬
mniejszej średnicy rdzenia — największa średnica
formy do rozdmuchiwania, przy czym największy
wymiar poprzeczny trzpienia formującego jest
mniejszy od średnicy otworu szyjki tego przed-

?n miotu.
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