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Zatizeni na vyrobu dutych t&les foukénim z termoplastickych 151
polotovaril (6, 6'), které ma alespoii jedno ptedehfivaci
zafizeni (1) polotovarii a sadu (III) tvarovacich forem (1a-1f),
napevno rozmisténych po kruhovém oblouku. KaXd4 tvarovaci
forma (1a-1f) ma zafizeni pro vyjimani hotovych vyrobki,
pfitemZ mezi pFedehfivacim zafizenim (I) a tvarovacimi
formami (1a-1f) je uspofadano rotani pfepravni zatizeni (II)
pro transport pfedehrétych polotovard (6, 6'). Prepravni
zafizeni (II) ma tvar kola, uspofadaného koaxidlné s kruhovym
obloukem, podél kterého jsou rozmistény tvarovaci formy (1a-
11) a opatfeného nositi (11') polotovari (6, 6'), rovnomémé
rozmisténymi po kruhu pro uchopeni predehfatého polotovaru
a uloZeni na pfijimaci zafizeni (23) tvarovaci formy (1a-1f).
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Za¥izeni na vyrobu dutych téles foukanim

Oblast techniky

Vynilez se tyka zafizeni na vyrobu dutych téles foukdnim z termoplastickych polotovart, které
ma alespoii jedno pfedehfivaci zafizeni polotovari a sadu tvarovacich forem, napevno rozmisté-
nych po kruhovém oblouku. Zafizeni je ureno zejména k vyrobé termoplastickych nadob
s dvouosou orientaci, jako napfiklad lahve nebo odmérky.

Dosavadni stav techniky

Je zndma vyroba termoplastickych ldhvi s dvouosou orientaci z polotovari napfiklad vstiikova-
nim.

Polotovar se obvykle dodava ve formé trubice na jednom konci uzaviené, zatimco druhy konec je
otevieny a je zde umistén prstenec, ktery je popfipadé opatien protikrouzkem ve formé vy€nivaji-
ciho hrdla. Mimo tohoto mista, kde se nachazi krouzek a protikrouzek, se polotovaru roztidhne
béhem formovaci operace, ktera se nazyva tazeni foukanim.

Proto musi hotové termoplastické polotovary podstoupit pfislusné tepelné zpracovani dfive nez
se uskuteéni jejich tvarovani metodou tazeni foukanim, aby jejich hmota ziskala vhodnou teplotu
pro tvarovani a spravnou molekularni orientaci. Na tomto tepelném zpracovani zavisi zejména
nékteré vlastnosti hotového vyrobku, jako napiiklad odolnost, prihlednost, atd.

Tvarovani lahvi se prevazné provadi pomoci formy, které obejme a sevie kazdy polotovar
apomoci foukaci trubky, kterd se vsune do oteviené Casti doty¢ného polotovaru, takze lze
vyrobek roztdhnout a rozsifit pomoci foukani pod tlakem.

Stroje uréené pro tento typ vyroby mohou byt naptiklad radové, coz omezuje pocet forem, na
némz zavisi rychlost vyroby.

Proto byly realizovany rotadni stroje, které umoziiuji vyssi rychlost vyroby.

Tyto znamé stroje prevazné sestavaji z dodavaciho zafizeni, ze zafizeni pro predehfivani poloto-
varil a kola, na kterém se provadi tvarovani foukanim. Zafizeni pro pfedehfivani je zaloZeno na
rotatnim posunu a navic je zde jesté dal3i kolo, kterym je vybaveno tvarovaci zafizeni popsané
v patentu FR—-A-2 510 470.

Tento typ zafizeni je vybaven mimo jiné i prostfedky pro piepravu, zejména pro transport
polotovarti od pfedehtivaciho zafizeni ke kolu, na némz jsou umistény formy, zatizenim, pro
odebirani vyrobki po vytvarovani nebo i zafizenim pro dodavku polotovart.

Avsak pfi tomto typu vyroby jsou forma a zafizeni, které ji zasobuje, pomémé tézké a kolo
opatiené nékolika formami pfedstavuje znaénou pohybujici se hmotu. V oblasti tvarovani fouka-
nim (bez taZeni) je rovnéZ znamo zafizeni popsané v patentu US-A-2,792,593, které se sklada ze
zafizeni pro pfedehfivani polotovari a sady forem upevnénych na oblouk kruhu.

Cast tohoto stroje, ktera slouzi k predehiivani polotovart tvoii jakysi tunel ve tvaru kruhového
oblouku, ve kterém se polotovary pfemistuji pomoci rotaéniho nosice, zatimco formy jsou
upevnény na koncentrickém kruhovém oblouku téhoz poloméru, jaky opisuji polotovary.

Dile se u tohoto stroje hotové vyroby vyrobené z polotovarii chladi ve svych formach, dfive nez
se dopravi do mista, kde jsou vyprazdnény.
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Je tedy jasné, Ze u tohoto stroje nelze dosahnout nepfetrZité vyroby a kromé toho, pocet mist pro
tvarovani je velmi omezen, nema-li dojit k pFetiZeni pfedehfivaci €asti stroje.

Cilem vynalezu je tedy sestrojit zafizeni s nepfetrZitym provozem, které by vyuzivalo vyhod
rota¢nich strojii, aniz by mélo nevyhody pohybu pfili$ velkych hmot.

Podstata vynélezu

Tohoto cile se dosahuje zafizenim na vyrobu dutych t&les foukanim z termoplastickych polotova-
ri, které mé alespoii jedno pfedehfivaci zafizeni polotovarii a sadu tvarovacich forem, napevno
rozmisténych po kruhovém oblouku, podle vynalezu, jehoz podstata spogiva v tom, Ze kazda
tvarovaci forma méd zafizeni pro vyjimani hotovych vyrobkd, pfitemz mezi predehfivacim
zafizenim a tvarovacimi formami je uspofddino rota&ni prepravni zafizeni pro transport
predehfatych polotovarii. Pfepravni zafizeni ma tvar kola, uspofadaného koaxialné s kruhovym
obloukem, podél kterého jsou rozmistény tvarovaci formy. Toto kolo je opatfeno nosici
polotovarii pravidelné rozmisténymi po kruhu, znichz kazdy odebere predehiaty polotovar
a ulozZi jej na prijimaci zafizeni, ze kterého je polotovar dodan do tvarovaci formy.

JestliZe jsou formy upevnéné, sta¢i uvést do rotace jenom rozvodové valky, jejichz hmotnost je
zanedbatelna oproti zafizeni ze znaimého stavu techniky, u kterych se formy otaéely a rozvodové
vaCky byly pevné. Lze tedy pouzit velky potet forem a zafizeni vyuZit v nepietrZitém provozu na
rozdil od znamych zatizeni.

Podle vyhodného provedeni jsou nosi¢e polotovarii uspofadany na koncich radialné ulozenych
ramen. Toto provedeni vSak neni jediné moZné, ramena mohou byt ulozena naptiklad do tvaru
hvézdy.

Pfepravni zafizeni je opatfeno nosici polotovari, jejichz po&et se rovna nasobku podtu tvarova-
cich forem.

Podle vyhodného provedeni je prepravni zafizeni upraveno tak, Ze uchopi kazdy polotovar
samostatné v pfedehfivacim zatizeni a pfepravi je najednou do pfijimacich zafizeni tvarovacich
forem v okamziku, kdy se kazda tvarovaci forma objevi pfed nosi¢em polotovarii prepravniho
zafizeni, naplnénym polotovary. Operace foukani a vyjimani se provadi pfi rotaci a polohovani
nové sady nosicii polotovari prepravniho zafizeni, napln&ného polotovary.

Podle dalSiho vyhodného provedeni jsou nepfetrZité a synchronizované pohyby tvarovacich
forem fizeny alespoii z ¢asti vatkami, rotujicich opa&nym smérem neZ rotuje piepravni zafizeni
tak, Ze polotovary jsou zpracovavany v sestupném poradku vzhledem k délce dréhy mezi
pfedehfivacim zafizenim a pfislusnou tvarovaci formou. Toto provedeni zajiifuje v podstatd
stejné doby stabilizace a tepelné tpravy pro kazdy polotovar.

KaZzda tvarovaci forma mize mit nékolik prohlubni pro nékolik polotovart, pfi¢emz rotadni
pfepravni zafizeni je upraveno pro pfepravu polotovari rotaci ptepravniho zafizeni ke viem
tvarovacim formdm, opatfenych k tomu uéelu pfijimacimi zafizenimi v takovém poétu, jaky je
potet prohlubni v tvarovacich formach.

Predehfivaci zafizeni pro polotovary mize mit jakykoliv tvar: lineami kruhovy nebo ve tvaru U.
Jedna-li se o zafizeni s rota¢nim transportnim zafizenim ve tvaru kola, na kterém jsou umistény
polotovary k pfedehrati a distribuci, je vyhodné, kdyZ je predehtivaci zafizeni pro polotovary
rotané priichoziho typu a ma tvar kola, na kterém jsou umistény polotovary, uréené k predehtati
a kdistribuci. Pfedehfivaci zafizeni je vtomto provedeni uspofadéno tak, ze predehtivané
polotovary opisuji kruh, ktery probiha v podstaté tangencialné ke kruhu opisovanému nosiéi
polotovarii pfepravniho zafizeni a to¢i se v opaéném sméru. ’
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Prehled obrazki na vykrese

Vynaélez bude bliZe osvétlen pomoci vykrest na kterém obrazek 1 pfedstavuje fez A—A z obrazku
2 a obrazek 2 predstavuje zafizeni na vyrobu dutych téles fouk&nim podle vynalezu.

Piiklady provedeni vynalezu

Priklad provedeni predstavuje v podstaté tfi propojena zafizeni: predehfivaci zafizeni | na
predehfivani polotovari, pfepravni zafizeni II a systém pfepravy polotovari, ktery se sklada ze
sady III Sesti mist tvarovacich forem Ja-If. V tomto ptipadé je kazdé ze Sesti mist vybaveno
jednou formou s jednoduchou prohlubni, ale je jasné, Ze polet mist a polet prohlubni se mize
meénit podle potieby a zafizeni I a [l se podle toho eventuelné pfizpiisobi.

Jak je patrno z obrazki, tvarovaci formy la az If jsou rozmistény a upevnény na kruhovém
oblouku.

Predehfivaci zafizeni [ se v podstaté sklada z kola 2 které se otaéi kolem osy 3, napiiklad pomoci
motoru 14.

Kolo 2 je opatfeno mnozinou trnit 5 a 5, které jsou uréeny k prenaSeni polotovart 6, 6'. Tyto
polotovary 6, 6’ jsou uvadény do téhoZ rotaéniho pohybu jako trny 5, ', ale otaleji se i kolem
své vlastni osy.

V blizkosti obvodu kola 2 jsou v kruhovém oblouku napevno umistény infradervené pece 7, které
jsou ureny k tepelnému zpracovani polotovari 6, 6'.

Polotovary 6, 6' jsou dopravovany ke kolu 2 pomoci rozdélovade 8, ktery je upraven tak, Ze
rozdéluje polotovary 6, 6’ do dvou vodicich &asti 9, u jejichZ vystupu je umistén podavaé 10 ve
tvaru hvézdy.

Timto zplsobem se tedy polotovary 6, 6', pfichazejici z rozdélovace 8, dostavaji na kolo 2
a postupuji za soucasné rotace kolem infracervenych peci 7.

Je v3ak ziejmé, ze jak jiz bylo feeno, mizZe mit predehfivaci zafizeni I i jiny tvar, napfiklad
muze byt vyrobeno ve tvaru U.

Jak je patrno z obrazki, sestava pfepravni zatizeni II z fady ramen 11 umisténych paprskovit& po
obvodu kola koaxialniho s kruhovym obloukem, na kterém jsou upevnény tvarovaci formy la—If.
Konce ramen 11 jsou opatfeny nosi¢i 11’ polotovari.

Na obrézcich je vidét, Ze pocet ramen 11 je dvojnasobny (tj. dvanact) ve srovnani s poStem
tvarovacich forem la-If, ale mize byt i jiny. Jsou-li pouZita ramena 11, mohlo by se jednat
o zafizeni ve tvaru hvézdy nebo i jiném, pokud jsou nosice 11’ rozmistény v kruhu.

Prepravni zafizeni ]I se pohybuje v opaéném sméru nez kolo 2 piedehftivaciho zatizeni I a rovnéz
synchronizované s nim na ose 12, napiiklad pomoci pasu 13, opatfeného zafezy a systému
ozubenych kol (viz. obrazek 1), uvadénym do pohybu osou 3 kola 2. Jak jiz bylo fegeno, tato osa
3 je uvadéna do rotace motorem 14.

Rozvodové vacky 15 jsou uvadény do rotace opa¢ného sméru nez ramena 11 pfepravniho
zafizeni I a tedy ve stejném sméru jako kolo 2 predehtivaciho zatizeni 1 a to pomoci pasu 15
(viz. obrazek 1).
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Vacky 15 jsou uréeny k Fizeni riznych operaci tvarovacich forem Ja-If.

Kazda tvarovaci forma la-If se skladd zformy 16 a nosie formy, opatfenych zaviracim
zafizenim 16’, dale ze svorky 17 (viz. obrézek 2) pro pfepravu lahvi 22 a polotovart, ze zdvihaku
18 foukaci trubky (viz. obrazek 1), ze snimatelného dna 19, z nosnych desek 20, z vodi¢a 21 pro
vyjimani hotovych ladhvi 22 a z pfijimacich zafizeni 23 polotovari.

Za predpokladu, Ze mista tvarovacich forem Ia-If jsou pevn4, znameni to, Ze zasobovani
zdvihaki 18 vzduchem, tvarovani lahvi 22 foukdnim, a zdsobovani vodou pro chlazeni je
vyhodné zjednoduseno, ¢imz se vyroba stiva jednodus$i a méné nakladnou.

Vacky 15 umoziiuji provadét rizné nepfetrZité a synchronizované funkce kazdého mista tvarova-
cich forem la-If, zejména otevirani a zavirani forem 16 a svorek 17, uvadéni svorek 17 do
pohybu v obou smérech, uzamykéni a odemykani zaviracich zafizeni 16’ forem 16, uvadéni
snimatelného 19 dna do vertikdlniho pohybu v obou smérech a fizeni zdvihaku 18 foukaci
trubky, ktera slouzi k tvarovani polotovart foukanim.

Vyrobni cyklus je nasledujici:

Polotovary 6, §',...., jsou dopravovany rozdélovatem 8 ke kolu 2, pfes vodici ¢4sti 9 a podavad
10, a dale pomoci trt 5, 5/,....

Poté jsou polotovary 6, 6" pfeneseny z kola 2 pomoci prepravniho zafizeni Il opatfeného rameny
11 k sadé III tvarovacich forem la-If.

To se déje tak, Ze nosi¢ 11’ kazdého ramena 11 uchopi jeden polotovar a uloZi jej do ptijimaciho
zafizeni 23 pfislusné tvarovaci formy Ia-If.

Pak svorky 17 umozni dopravit polotovary do forem 16; poté co hotové vyrobky byly vyjmuty na
vodig¢e 21 pro vyjimani hotovych lahvi 22, za nimiZ je samoziejm& dopravni pas nebo
pneumaticky transportér, vedouci k dal$im mistiim pro skladovani nebo kone&nému zpracovani.

Je jasné, ze ramena 11 zisobuji pfijimaci zafizeni 23 najednou, tzn. kdyz se kaZdé misto
tvarovacich forem la-If objevi naproti ramenu 11 s polotovarem, zatimco operace tvarovani se
provadi postupné v jednotlivych tvarovacich formach Ia—If (viz obrazek 2), diky opa&né rotaci
vacek 15.

Takto tedy polotovar, ktery urazil nejvetsi &ast cesty mezi kolem 2 a svoji tvarovaci formou Ia—If,
bude zpracovan jako prvni, &imZ se zajisti polotovarim stejny &as pro stabilizaci a tepelnou
Upravu.

Je zfejmé, Ze u zafizeni podle vynilezu odpada rotace velkych hmot, coZ odstrafiuje nutnost
slozité, tézké a nakladné mechaniky pro rotaci nadob s vodou a vzduchem.

Vynélez rovnéz umoziluje znatelné sniZeni ,mrtvého asu® v kazdém cyklu, b&hem kterého
zistava forma oteviena, coZ zvySuje efektivnost.

Primérny odbornik si po sezndmeni s podstatou feSeni samoziejmé dokaze predstavit riizné
varianty, které spadaji do rozsahu vynalezu. Zejména, jak jiz bylo uvedeno, miZe ka?dé mist
tvarovaci formy Ia-If slouZzit n&kolika polotovarim najednou. Toto misto miiZe byt zasobeno
nekolikrat rotaci pfepravniho zafizeni II, které posune ke kaZdému mistu tvarovaci formy [a-If
rameno 11 s polotovarem tolikrét, kolik je prohlubni v kazdém takovém misté, dfive nez zapodne
operace formovani pro kazdy cyklus.
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PATENTOVE NAROKY

1. Zatizeni na vyrobu dutych téles foukanim z termoplastickych polotovari (6, 6'), které ma
alespoit jedno pfedehfivaci zafizeni (I) polotovarti a sadu (III) tvarovacich forem (la-1f),
napevno rozmisténych po kruhovém oblouku, vyznadujici se tim, Ze kazda tvarovaci
forma (la—1f) ma zafizeni pro vyjimani hotovych vyrobku, pficemz mezi predehfivacim
zafizenim (I) a tvarovacimi formami (l1a-1f) je uspofadano rotacni prepravni zafizeni (II) pro
transport pfedehfatych polotovari (6, 6') a piepravni zafizeni (II) ma tvar kola, uspofadaného
koaxialné s kruhovym obloukem, podél kterého jsou rozmistény tvarovaci formy (la-1f)
a opatteného nosici (11') polotovari (6, 6'), rovnomérné rozmisténymi po kruhu pro uchopeni
pfedehiatého polotovaru a uloZeni na pfijimaci zafizeni (23) tvarovaci formy (1a-1f).

2. Zafizeni podle naroku 1, vyznacujici se tim, Ze nosice (11") polotovart (6, 6")
jsou umistény na koncich radialné uspofadanych ramen (11).

3. Zafizeni podle nékterého znaroki 1 a 2, vyzmnadujici se tim, Ze prepravni
zatizeni (II) je opatfeno nosi¢i (11") polotovard (6, 6'), jejichz podet se rovna nasobku poctu
tvarovacich forem (1a-1f).

4. Zafizeni podle jednoho z ndrokii 1 az3, vyznacujici se tim, Ze pfepravni zafizeni
(1) je upraveno pro uchopeni kazdého polotovaru (6, 6") samostatné v pfedehfivacim zatizeni (I)
a prepraveni najednou do pfijimacich zafizeni (23) tvarovacich forem (1a-1f) v okamziku, kdy se
kazda tvarovaci forma (1a—1f) objevi pfed nosi¢em (11’) polotovari (6, 6") pfepravniho zafizeni
(1), naplné&nym polotovary (6, 6'), pfitemz operace foukani a vyjimani se provadi pfi rotaci
a polohovani nové sady nosi¢d (11') polotovari (6, 6') piepravniho zafizeni (II), naplnéného
polotovary (6, 6').

5. Zafizeni podle jednoho znirokii 1 az 4, vyznacdujici se tim, Ze nepfetrzité
a synchronizované pohyby tvarovacich forem (la-1f) jsou tizeny alespofi z €asti vatkami (15),
rotujicimi opatnym smérem neZ rotuje pfepravni zafizeni (II) tak, Ze polotovary (6, 6") jsou
zpracovavany v sestupném pofadku vzhledem k délce drahy mezi ptedehfivacim zafizenim (I)
a prislusnou tvarovaci formou (la—1f) pro zaji§téni v podstaté stejné doby stabilizace a tepelné
upravy pro kazdy polotovar (6, 6').

6. Zafizeni podle jednoho z narokti 1 az 5, vyznadujici se tim, Ze kazda tvarovaci
forma (1a—1f) ma n&kolik prohlubni pro nékolik polotovart (6, 6') a rotatni pfepravni zafizeni
(I) je upraveno pro prepravu polotovara (6, 6’) rotaci pfepravniho zafizeni (II) ke vSem
tvarovacim formam (la-1f), opatfenym k tomu GCelu pfijimacimi zafizenimi (23) v takovém
pottu, jaky je pocet prohlubni v tvarovacich formach (1a-1f).

7. Zatizeni podle nékterého z narokti 1 az 6, vyznacujici se tim, Ze predehfivaci
zatizeni (I) pro polotovary (6, 6’) je rotaéné prichoziho typu a ma tvar kola, na kterém jsou
umistény polotovary (6, 6') uréené k predehfati a k distribuci, pfiemz predehfivaci zafizeni (I) je
usporadano tak, Ze predehfivané polotovary (6, 6') opisuji kruh, ktery probiha v podstaté
tangencialné ke kruhu opisovanému nosic¢i (11’) polotovari (6, 6") prepravniho zatizeni (II) a toCi
se v opa¢ném sméru.

1 vykres
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