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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania otwartego pojemnika z zewnetrznym gwintem
w gornej czesci i forma do wytwarzania zewnetrznego gwintu pojemnika, przeznaczona do pojemnikow
zamykanych nakretka.

Znane jest urzadzenie do wytwarzania, metoda formowania wtryskowego, elementéw z tworzywa
sztucznego z czesciami wktadanymi, przedstawione w opisie patentowym nr EP/PL2886283. Urzadze-
nie to ma pierwsza potéwke i druga potdwke oraz urzadzenie przenoszace, ktdre to urzadzenie przeno-
szace ma co najmniej jeden element osadczy do osadzania wkfadki w pierwszej potdéwce formy i co
najmniej jeden element wyjmujacy do wyjmowania gotowe] czesci z tworzywa sztucznego z wktadkami
z drugiej potowki formy. Urzadzenie przenoszace moze przyjac¢ potozenie roztadunkowe, w ktorym,
w jednym etapie przenoszenia czes$¢ wktadana moze by¢ wprowadzona do pierwszej potéwki urzadze-
nia, w celu natrysniecia tworzywa sztucznego, przez co najmniej jeden element osadczy. Réwnolegle
do tego, co najmniej jedna gotowa czes¢ z tworzywa sztucznego moze by¢ wyjeta z drugiej potowki
przez co najmniej jeden element wyjmujacy. Pierwsza potdwka urzadzenia ma miejsce odkiadania,
dzieki ktéremu wprowadzona w nig czes¢ jest automatycznie sytuowana w potozeniu obrdbki dzieki
swojemu ciezarowi i sile ciezkosci. Co najmniej jeden element wyjmujacy jest uksztattowany jako ele-
ment chwytajacy.

Sposéb wytwarzania otwartego pojemnika z zewnetrznym gwintem w gérnej czesci, wedtug wy-
nalazku, charakteryzuje sie tym, ze wytwarza sie otwarty pojemnik metodg termoformowania, po czym
podaje sie go na tasme i transportuje pod forme wtryskowa dzielona, z ptaszczyzna podziatu przecho-
dzaca przez podiuzng os pojemnika, gdzie przemieszczajacy sie tam i z powrotem stempel nabiera
na siebie pojemnik i umieszcza go w przestrzeni miedzy dwoma potowkowymi elementami ksztattuja-
cymi, ktdre zbliza sie do siebie a nastepnie zamyka zaciskajac na tymze pojemniku, po czym podaje sie
od zewnetrz tworzywo do wtryskiwacza, ktére po uptynnieniu wtryskuje sie w wyztobienia stanowiace
odwzorowanie gwintu, a nastepnie po zastygnieciu stempel wypycha pojemnik z uksztattowanym gwin-
tem, przy czym ptynne tworzywo ma temperature z zakresu 180-240°C.

Korzystnie, wtryskiwane przez otwor w potowce formy ptynne tworzywo ma niski wspotczynnik
ptyniecia.

Forma do wytwarzania zewnetrznego gwintu pojemnika, zwlaszcza w jego gornej czesci, wedtug
wynalazku, charakteryzuje sie tym, Ze sktada sie z dwdch czesci wyposazonych w potdwkowe elementy
ksztattujace, ktérych ptaszczyzna podziatu przebiega wzdtuz pionowej osi pojemnika pomiedzy po-
szczegdlnymi czedciami gwintu, przy czym kazdy potowkowy element ksztattujacy ma wewnetrzna po-
wierzchnie potkotowa, w ktdrej znajduja sie wyztobienia stanowigce odwzorowanie gwintu, zas w jednej
czesci formy znajduje sie wtryskiwacz, ktdérego dysza wylotowa jest usytuowana w otworze potdwko-
wego elementu ksztattujacego.

Sposoéb i forma do wytwarzania otwartego pojemnika z zewnetrznym gwintem w gérnej czesci,
wedtug wynalazku, charakteryzuja sie prostota, i jednoczesnie pozwalajg na wytworzenie pojemnika
z zewnetrznym gwintem w gornej czesdci w jednym procesie ciagtym. W procesie produkcji wedtug
niniejszego zgtoszenia wynalazku wyeliminowano koniecznos¢ tworzenia magazynow miedzyoperacyj-
nych, a ponadto wyeliminowano takze konieczno$¢ wytwarzania skomplikowane;j i drogiej formy. Jed-
noczesnie zminimalizowano ilos¢ tworzywa konieczna do wytworzenia pojemnika z gwintem, ktory
moze by¢ wykorzystany do réznych celéw, w tym uzyty do lekdw i innych mediéw, na co pozwala za-
kretka odpowiadajaca wytworzonemu gwintowi. Wytworzenie gwintu jest mozliwe dzieki podziatowi
formy na dwa potowkowe elementy ksztattujace, ktorych ptaszczyzna podziatu przechodzi wzdtuz pio-
nowej osi pojemnika oraz pomiedzy poszczegdlnymi czesciami gwintu, co umozliwia wykonanie prawi-
dtowego ksztattu gwintu.

Sposoéb i forma do wytwarzania otwartego pojemnika z zewnetrznym gwintem w gérnej czesci,
wedtug wynalazku, zostata blizej objasniona w przyktadzie wykonania oraz na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia przekrdj poprzeczny przez otwartg forme, zas fig. 2 jest widokiem z goéry na forme z pomi-
nieciem stempla z kubkiem.

Wytworzenie pojemnika z gwintem przebiega nastepujaco. Z krazka folii z propylenu wytwarza
sie pojemnik otwarty metoda termoformowania. Po wytworzeniu takiego pojemnika metoda termofor-
mowania, podaje sie go na tasme i transportuje sie pod forme wtryskowa dzielona. Przemieszczajacy
sie tam i z powrotem stempel 15 nabiera na siebie pojemnik 16 i umieszcza go w przestrzeni miedzy
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dwoma potowkowymi elementami ksztattujacymi 9 i 10, co przedstawiono na fig. 1. Nastepnie oba po-
towkowe elementy ksztattujace 9 i 10 formy zbliza sie do siebie i zaciska sie na pojemniku, po czym
od strony zewnetrznej podaje sie tworzywo do wtryskiwacza 14, ktére po uptynnieniu wtryskuje sie
w wyztobienia 13 stanowigce odwzorowanie gwintu w gornej czesci pojemnika 16. Wtryskiwane ptynne
tworzywo ma temperature 190°C, przy czym musi sie ono charakteryzowac sie niskim wspotczynnikiem
ptyniecia. Po zastygnieciu wtryskiwanego tworzywa pojemnik 16 zostaje wypchniety przez stempel 15.
Jak zilustrowano na fig. 1 i fig. 2, forma sktada sie z dwoch czesci 11 2. Obie czesci 11 2 maja
odnosne ptyty 3 i 4 podstawy oraz odnosne ptyty prowadzace 5 i 6. W ptycie prowadzacej 6 osadzone
sa prowadniki 7 i 8, zas w ptycie prowadzacej 6 znajduja sie otwory dla prowadnikow 7 i 8. Obie czesci 1
i 2 sg wyposazone w potdwkowe elementy ksztattujace 9 i 10, stanowiace potéwki, przy czym kazdy
potéwkowy element ksztattujacy 9, 10 ma wewnetrzng pétkotowa powierzchnie 111 12, w ktoérej znajduja
sie wyzlobienia 13 stanowigce odwzorowanie gwintu. W czesci 1 formy umieszczony jest wtryski-
wacz 14, ktérego wylotowa dysza jest umieszczona w otworze potdwkowego elementu ksztattujacego 9.
Pomiedzy obydwoma czesciami 1 i 2 usytuowany jest stempel 15, ktdry przemieszczajac sie ruchem
posuwisto-zwrotnym nabiera gotowy pojemnik 16 i wypycha go po wykonaniu gwintu.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposob wytwarzania otwartego pojemnika z zewnetrznym gwintem w gornej czesci, zna-
mienny tym, ze wytwarza sie otwarty pojemnik metoda termoformowania, po czym podaje
sie go na tasme i transportuje pod forme wtryskowg dzielona, z ptaszczyzng podziatu prze-
chodzaca przez podituzng o$ pojemnika (16), gdzie przemieszczajacy sie tam i z powrotem
stempel (15) nabiera na siebie pojemnik (16) i umieszcza go w przestrzeni miedzy dwoma
potowkowymi elementami ksztattujacymi (9, 10), ktore zbliza sie do siebie a nastepnie zamyka
zaciskajac na tymze pojemniku (16), po czym podaje sie od zewnetrz tworzywo do wtryskiwa-
cza (14), ktore po uptynnieniu wtryskuje sie w wyztobienia (13) stanowiace odwzorowanie
gwintu, a nastepnie po zastygnieciu stempel (15) wypycha pojemnik (16) z uksztattowanym
gwintem, przy czym ptynne tworzywo ma temperature z zakresu 180-240°C.

2. Sposob wediug zastrz.1, znamienny tym, ze wtryskiwane przez otwor w potdowce formy
ptynne tworzywa ma niski wspotczynnik ptyniecia.

3. Forma do wytwarzania zewnetrznego gwintu pojemnika, zwtaszcza w jego gornej czesci,
znamienna tym, ze skiada sie z dwoch czesci (1, 2) wyposazonych w potdwkowe elementy
ksztattujace (9, 10), ktorych ptaszczyzna podziatu przebiega wzdtuz pionowej osi pojemnika (16)
pomiedzy poszczegdinymi czesciami gwintu, przy czym kazdy potowkowy element ksztattujacy (9,
10) ma wewnetrzna potkotowa powierzchnie (11, 12), w ktorej znajduja sie wyztobienia (13) sta-
nowiace odwzorowanie gwintu, zas w czesci (1) znajduje sie wiryskiwacz (14), ktérego dysza
wylotowa jest usytuowana w otworze potowkowego elementu ksztattujacego (9).






