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(54) Sposob vyroby tvarovky z plastickej latky s oto¢nou prirubou a forma

pre uskutoc¢iovanie tohto spésobu vyroby

Vynalez rie$i problém vyroby tvaroviek
z plastickej latky s oto¢nou prirubou, ktorého
podstatou je, Ze pred vystreknutim vlastnej
tvarovky sa do formy vlozi priruba a po uza-
tvoreni formy sa prevedie vlastné vstrekova-
nie do vytvorenej dutiny pri éiastoénom ob-
streknuti vlozenej priruby.

Mozné obory vyuzitia: vyroba tohto typu
" tvaroviek aj z inych materialov, sklo, kovy.

Podstata vynélezu je najlepSie vyobrazena
na obr. ¢, 1 pripojenom k prihlaske.

RieSenie sa dotyka planu RVT n. p. Plasti-
ka Nitra na 7. 5RP, ¢ ulohy K — 05 — 05
»,Zefektivnenie vyroby tvaroviek z PVC“.
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Vynaélez sa tyka spdsobu vyroby tvarovky
z plastickej latky s oto¢nou prirubou a su-
¢asne formy k prevadzaniu tohto spbésobu vy-
roby, obsahujicej pevny diel formy, pohybli-
vy diel formy a pohyblivé jadro. .

Zndme tvarovky z plastickej latky s otod-
nou prirubou sa vyrabaju tak, Ze sa z plastic-
kej latky vystrekne tvarovka opatrend na jed-
nom koneci hrdlom a na opaénom konci osa-
denim. Jeden koniec tvarovky, vykazujuci
mens8i vonkajSi priemer sa potom ohreje na
teplotu zabezpecdujucu u konkrétneho mate-
ridlu plasticky stav a po prevedeni mechanic-
kej deformécie tvarovky sa na nu natiahne
priruba. Néaslednym ochladenim tvarovky na
kalibrovacom trni dojde vplyvom tvarovej pa-
miti plastickej latky k vrateniu materidlu
tvarovky do p6évodného tvaru. K tomuto tce-
lu sa pouzivaju priruby o vnutornom prieme-
re o nieto védSom, nez je vonkajsi priemer
tvarovky osadenia, ¢im sa dosiahne otoéného
uloZenia priruby. ~

Nevyhodou tohto zndmeho spbsobu vyroby
je pomerne zlozitd a zdlhavad vyroba, ktora
prebieha vo viacerych operaciach,,z ktorych
jednou je ohrev materidlu tvarovky do plas-
tického stavu, Co je z energetického hladiska
neekonomické. Toto ohriatie materidlu a na-
sadzovanie priruby na tvarovku po predchéa-
dzajucej mechanickej deformacii spdsobuje
dalsie tepelné a mechanické namahanie ma-
teridlu tvarovky, ¢im dochadza k zniZeniu fy-
zikalno-mechanickych vlastnosti a presnosti
hotového vyrobku.

Dalsou nevyhodou tejto technoldgie je moz-
nost vyroby tvaroviek len z takych plastic-
kych latok, ktoré majd dostatoént tvarovi
pamitf a pomerne §iroky rozsah tepldt, pri
ktorych je tvarovka v plastickom stave.

Uvedené nevyhody odstratiuje spésob vy-
roby tvarovky z plastickej latky s otoénou
prirubou podla vyndlezu, ktorého podstatou
je, Ze pred vystreknutim vlastnej tvarovky sa
do formy vlozi priruba a po uzavreti formy
'sa prevedie vlastné vstrekovanie do vytvore-
nej dutiny pri &iastoénom obstreknuti vloZe-
nej priruby.

Vyhodou spdsobu vyroby tvarovky z plas-
tickej 1atky s otoénou prirubou podla vyndle-
zu je velmi jedmoduché a rychla vyroba bez
akéhokol'vek daliieho ohrevu, ¢o je vyhodné
ako z energetického hladiska, tak i z hladiska
dosiahnutia priaznivej$ich fyzikalno-mecha-
nickych vlastnosti hotového vyrobku.

Velkou vyhodou spdsobu vyroby podla vy-
nélezu je moZnost vyroby tvaroviek s otoénou
prirubou z akejkolvek plastickej latky, véi-
tane latok plnenych, napriklad sklom a po-
dobne.

Podstatou formy k uskutoéiiovaniu spdsobu
vyroby podla vynalezu je, Ze jadro je opatre-
né nosnym prstencom a kollkmi pre zavede-
nie priruby, pri¢om pevny tvarovy diel a po-
hyblivy tvarovy diel su opatrené odpoveda-
jacimi zahlbeniami. :

Prikladné uskutoénenie spbésobu vyroby a
prikladné rieSenie formy k jeho uskutocneniu

je znézornené na vykrese, kde obr. 1 predsta-
vuje diastoény pozdliny osovy rez formou
v pbdoryse v uzavretom stave s vystreknutou
tvarovkou, obr. 2. predstavuje éiastoény po-
zdlzny osovy rez formou v podoryse s dvoj-
dielnym jadrom pre pozmeneny tvar tvarov-
ky a obr. 3. predstavuje &iastoény pozdlzny
osovy rez formou v podoryse v prevedeni
dvojnésobnej formy. '
Forma je tvorena obvyklym pevnym tvaro-
vym dielom 1 pripevnenym k nezndzornené-
mu rdmu a pohyblivym tvarovym dielom 2
pripevnenym k neznazornenej pohyblivej
¢asti rdmu. Medzi pevnym tvarovym dielom
1 a pohyblivym tvarovym dielom 2 je na ne-
znazornenom voziku pripevnené jadro 3 po-
vrchovo tvarované podla pozadovaného vnu-
torného tvaru tvarovky 4. Jadro 3 je na svo-
jom volnom konci opatrené nosnym prsten-
com 5 opatrenym sustavou kolikov 6, ktoré
su usporiadané rovnobeZne s jadrom 3 a su
uréené pre snimatelné nasadenie priruby 7
tvoriacej diel tvarovky 4. Pevny tvarovy diel
1 i pohyblivy tvarovy diel 2 formy su opatre-

“né zahlbeniami 8 a 9, do ktorych pri uzavre-

tej forme zasahuje nosny prstenec 5 a priru-
ba 7. Celnd plocha 10 nosného prstenca 5 je
pritom smerom k obvodu skosend, pri¢om
proti nej je v zahlbeniach 8 a 9 usporiadand
zhodne sklonena operna plocha 11.

Forma podla obr. 2 je vytvorend zhodne
s formou podla obr. 1, aviak vzhladom k od-
liSnému vnutornému tvaru tvarovky 4 je jad-
ro dvojdielne, pri¢om jedna ¢ast jadra 12 oso~
vo navézuje na druhu éast jadra 13, ku ktorej
je pripevneny nosny prstenec 5 taktiez opat-
reny sustavou kolikov 6 pre snimatelné nasa-
denie priruby 7.

Forma podla obrazku 3 je prikladom dvoj-
nasobnej formy urcenej pre suéasnu vyrobu
dvoch tvaroviek 4 a 16 s otoénou prirubou 7
a 18. Pevny tvarovy diel 1 je v tomto pripade.
opatreny dvomi zrkadlovo usporiadanymi za-
hlbeniami 8 a 14, do ktorych pri uzatvorenej
forme zasahuji dva nosné prstence 5 a 15,
ktoré suéasne zasahuju do dalSej dvojice ne--
znzornenych zahlbeni v neznézornenom po-
hyblivom tvarovom diele tejto dvojnisobnej
formy. Jeden nosny prstenec 5 je u dvojna-
sobnej formy pripevneny k jednej dasti 12
jadra, kym druhy nosny prstenec 15 je pri-
pevneny k druhej ¢asti jadra 13, ktord osovo
nadvizuje na jeho prva ¢ast 12. I v tomto pri-
pade su protilahlé éelné plochy 10 oboch nos-
nych prstencov 5 a 15 smerom k obvodu sko-
sené, pridom proti nim s v zahlbeniach 8 a
14 pevného tvarového dielu 1 a v daldej dvo-
jici zahlbeni v nezndzornenom pohyblivom
tvarovom diele, usporiadané zhodne sklonené -
operné plochy 11,

Pri otvorenej forme, ked je pohyblivy tva--
rovy diel 2 oddeleny od pevného tvarového
dielu 1 a jadro 3 je osovo vysunuté z prie-
storu medzi pevnym tvarovym dielom 1 a po-
hyblivym tvarovym dielom 2, sa na jadro 3
nasunie nosny prstenec 5, na ktorého koliky
6 sa predtym nasadila priruba 7. Potom sa



jadro 3 zasunie pomocou nezndzorneného vo-
zika do priestoru medzi pevny tvarovy diel
1 a pohyblivy tvarovy diel 2, kde sa stranove
premiestni, az nosny prstenec 5 s prirubou 7
vstipi do zahlbenia 8 v pevnom tvarovom
diele 1. Potom sa prisunie pohyblivy tvarovy
diel 2 smerom k jadru 3, pri¢om pohyblivy
tvarovy diel 2 sa svojim zahlbenim 9 nasunie
na nosny prstenec 5 s prirubou 7. Neznézor-
nenym pritlaénym nastrojom dojde k takemu
zovretiu jadra 3 medzi pevnym tvarovym die-
lom 1 a pohyblivym tvarovym dielom 2, az
sa nosny prstenec 5 s prirubou 7 vklini do za-
hibeni 8 a 9, pricom éelnd plocha 10 nosného
prstenca 5 sa oprie o opernt plochu 11 v za-
hibeniach 8 a 9. Potom sa beZnymi neznazor-
nenymi zémkami forma uzamkne a prevedie
sa beZné vstrekovanie, pri ktorom sa vyplni

vstrekovacia dutina medzi pevnym tvarovym

‘dielom 1, pohyblivym tvarovym dielom 2 a
jadrom 3, ktorad je dlalej ohrani¢end nosnym
prstencom 5 a prirubou 7, plastickou latkou.
Po prevedeni vstrekovania a prislusného
ochladenia tvarovky sa forma otvori a hotova
tvarovka 4 sa snime z jadra 3, véitane nos-
ného prstenca 5. Z jeho kolikov 6 sa potom
stiahne priruba 7, ktora zostane volne oto¢ne
usadenad na tvarovke 4 za jej osadenim 19.
K volne otoénému uloZeniu priruby 7 na tva-
rovke 4 doéjde pritom vplyvom zmritenia

plastickej latky tvarovky 4 pri jej chlad-

nuti.

V pripade deleného jadra na casti 12 a 13
(obr. 2), je postup uplne zhodny, len pri otvo-
reni formy sa z vystreknutej tvarovky 4 vy-
tiahne najskér prva éast jadra 12, potom sa
z druhej dasti jadra 13 snime tvarovka 4 s pri-
rubou 7, ktora sa stiahne z kolikov 6 nosného
prstenca 5, ktory moZe zostat na tejto druhej
casti jadra 13. .

U dvojnasobnej formy (obr. 3) po vystrek-
nuti tvaroviek 4 a 16 a prislusnom ochla-
deni tvaroviek sa forma beZnym spdsobom
otvori, jadro zlozené z dvoch dasti'12 a 13 sa
pomocou neznazorneného vozika vysunie
z priestoru medzi pevnym tvarovym dielom
1 a neznazornenym pohyblivym tvarovym
dielom, potom sa jedna cast jadra 12 odsunie
osove na jednu stranu a druha c¢ast jadra 13
odsunie na druhu stranu, pri¢om sa z jedne]
dasti jadra 12 snime jeden prstenec 5 s pri-
rubou 7 a tvarovkou 4, a z druhej ¢asti jadra
13 snime druhy nosny prstenec 15 s prirubou
18 a tvarovkou 16. Tvarovka 4 sa potom so
svojou prirubou 7 stiahne z kolikov 6 nosné-
ho prstenca 5 a druha tvarovka 16 so svojou
prirubou 18 stiahne z kolfkov 17 druhého nos-
ného prstenca 15.

Vynélez mozno vyuzit k vyrobe tvaroviek
s oto¢nou prirubou.

PREDMET VYNALEZU

1. Spdsob vyroby tvaroviek z plastickej latky
s oto¢nou prirubou technolégiou vstrekova-
nia, pricom otoéné spojenie priruby a tva-
rovky sa dosiahne v jednom stupni, vyzna-
¢ujtci sa tym, ze pred vystreknutim vlast-
nej tvarovky sa do formy vlozi priruba a
po uzavreti formy sa prevedie vlastné
vstrekovanie do vytvorenej dutiny pri ¢ias-
to¢nom obstreknuti vlioZenej priruby.

2. Forma k uskuto¢iiovaniu sposobu vyroby
podla bodu 1, obsahujuca pevny tvarovy
diel, pohyblivy tvarovy diel a jadro, vyzna-
¢ujuca sa tym, Ze jadro (3) je opatrené nos-
nym prstencom (5) s kolikmi (6) pre zave-
senie priruby (7), priom pevny tvarovy
diel (1) a pohyblivy tvarovy diel (2) st opat-
rené odpovedajtcimi zahlbeniami (8) a (9).

1 vykres
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