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tworzywa syntetycznégo

1

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do for-
mowania flakonéw z termoplastycznego tworzywa
syntetycznego za pomocg wytlaczania i za pomocy
wydmuchiwania.

Urzadzenie to nalezy do typu, w ktérym pewna
liczba form przemieszcza sie w spos6b ciagly przed
wytlaczarka, ktéra wytlacza rurowy péiabrykat
z tworzywa syntetycznego. Kazdg forma zamyka sie
kolejno na odcinku poéifabrykatu rurowego, ktéry
nastepnie jest rozprezany za pomocg wydmuchiwa-
nia z wnetrza formy, w celu nadania mu ksztattu
wglebienia formy, ktére ma ksztalt flakonu. Po ta-
kim uksztaltowaniu flakonu i po uptywie czasu wy-
starczajgcego na jego ochtodzenie, forma zostaje po-
nonie otwarta w celu umozliwienia zabrania wy-
konanego flakonu, Nastepnie cykl roboczy zostaje
powtérzony. ’

Jak wiadomo tego rodzaju urzadzenie moze po-
prawnie dzialaé tylko dzieki celowemu polgczeniu
rozmaitych $rodk6éw technicznych, a mianowicie:
wytlaczarki z obrotowym wspornikiem form oraz
z mechanizmem stuzgcym do wydmuchiwania. Gdy
formy przemieszczajg sie w sposéb ciagly, bez za-
trzymywania sie, w celu wprowadzania rurowego
poétabrykatu do kazdej z nich, i gdy wytlaczarka
pracuje réwniez w spos6b ciagly, to wéwezas wy-
magane jest, aby w odstepie czasu pomiedzy dwo-
ma kolejnymi przejSciami form pod wytlaczarka,
wytlaczarka ta dostarczala poélfabrykat o dlugosci
co najmniej wystarczajgcej do zamkniecia w for-
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mie, a zatem predko$é przemieszezania sie form
i predko$é wytlaczania péifabrykatu przez wytla-
czarke powinny byé wzajemnie dostosowane.

A zatem w urzadzeniach zawierajacych formy,
ktére przemieszczajg sie dokola poziomej osi, oraz
glowice wytlaczajaca, ktéra jest usytuowana pro-
mieniowo w stosunku do kolowego toru przemiesz-
czania sie form i dostarcza péifabrykat rurowy
w spos6b ciggly w kierunku pionowym, z géry na
dét, ten kolowy tor form KkrzyzZuje sie z pionowa
osig glowicy wyttaczarki. Wynika stad, ze musza
byé zastosowane uklady, ktérych zadaniem byloby
zapewnienie, Zeby wyciskanie pé6iabrykatu ruro-
wego nie bylo zaklécane kolowym przemieszcza-
niem sie form (opieranie sie péHabrykatu o for-
my). W celu unikniecia tego krzyzowania si¢ w zna-
nych juz urzadzeniach byly zastosowane dotychczas
trzy rézne rozwigzania konstrukcyjne, a mianowi-
cie:

W pierwszym rozwigzaniu stosuje sie odsuwa-
nie glowicy wytlaczarki, na przyklad za pomoca
jej obrécenia lub odchylenia, w celu przepuszcza-
nia form (chowana glowica wytlaczajgca), a na-
stepnie powr6t tej glowicy do normalnego poloze-
nia zasilania form, wéwczas gdy nowa otwarta juz
forma zjawia sie¢ pod glowicg wytlaczajacg. Takie
rozwigzanie konstrukcyjne jest bardzo skompliko-
wane mechanicznie.

W drugim rozwigzaniu zmniejsza sie predkosé
wytlaczania i stosuje sie takie wzajemne oddale-
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nie form, aby pomimo to bylo wystarczajaco duzo
czasu dla wytworzenia odcinka p6ifabrykatu o wy-
starczajacej dtugos$ci, gdy nowa forma zjawi sie
pod glowieg wytlaczajgca. Poza tym to rozwigzanie
konstrukcyjne wymaga zmniejszenia wysokosci
form, a zatem i wysoko$ci flakonéw, w celu zmniej-
szenia dlugos$ci odcinka péifabrykatu, ktéry trzeba
wprowadzaé do kazdej formy. To drugie rozwigza-
nie ma te¢ wade, Ze wyraznie obniza wydajnoSé.
Istotnie, w przypadku zmniejszenia predkosci wy-
tlaczania, w celu uzyskania dostatecznego wzajem-
nego oddalenia poszczegblnych form, stosuje sie
dwa rozwigzania techniczne a mianowicie: badz
malg liczbe form rozmieszcza si¢ w taki spos6b na
ob?aeajacym sie wsporniku lub bebnie o okreSlonej
ére‘dnicy,' Zze okres czasu, potrzebny na przemiesz-
czanie sie dwéch kolejnych form pod glowice wy-
tltaczarki, odpowiada okresowi czasu potrzebnemu
na wytloczenie wystarczajacej diugoSci odcinka
p6ifabrykatu rurowego, badZ tez osadza sie formy
w wystarczajgcej odleglosSci od osi obrotu (promien
obrotu), i w ten sposéb uzyskuje sie wystarczaja-
" cg odlegloé¢ pomiedzy dwiem kolejnymi forma-
mi. Takie rozwigzanie prowadzi jednakze do znacz-
nych rozmiar6éw wspornika form oraz do duzych
wymiaréw gabarytowych calego urzadzenia. O ile
chodzi o zmniejszenie wysokosci form, a zatem
o zmniejszenie wysokoSci wyprasek, to oczywiste
jest, ze.ogranicza to maksymalny wymiar flako-
néw, jakie mozna wytwarzaé za pomocs tego urza-
dzenia.

Przy trzecim rozwigzaniu konstrukcyjnym sto-
suje sie nieciggly spos6b pracy wyttaczarki, to zna-
czy zatrzymywanie jej wéwczas, gdy forma ma sic
zamknaé ponizej otworu wyjSciowego wytlaczar-
ki, w celu uwiezienia odcinka pé6ifabrykatu ruro-
wego, gdyz poczatkowa czesé¢ nastepnego odcinka
p6Habrykatu rurowego moglaby napotkaé gérna
cze§¢ formy, a nastepnie uruchamia sie te wytla-
czarke dopiero wéweczas, gdy forma zejdzie z dro-
gi péHabrykatu rurowego. To rozwiaza.-m'é kon-
strukcyjne ma powazng wade o ile chodzi o jako$é
wytlaczanego materialu termoplastycznego w takich
przypadkach, gdy okres czasu zatrzymywania wy-
ttaczarki jest zbyt diugi. Istotnie tworzywo synte-
‘tyczne staje sie¢ wéwcezas nadmiernie ciekle i moze
nawet ulec rozkladowi w wyniku nadmiernego og-
rzania, spowodowanego zbyt dlugim przebywaniem
w wytlaczarce, Prowadzi to do tego, ze wéwczas gdy
ponownie uruchamia sie wytlaczarke, tworzywo
syntetyczne, ktére najpierw opuszcza te wytlaczar-
ke, musi byé dop6ty eliminowane, dop6ki w otwo-
rze wylotowym tej glowicy nie ukaze sie pé6ifa-
brykat rurowy normalnej jakoSci i o regularnych
ksztaltach. W niektérych przypadkach, gdy czas
unieruchomienia wythaczarki jest zbyt dtugi, trze-
ba nawet te wytlaczarke demontowaé, w celu jej
oezyszczania i usuniecia tworzywa syntetycznego,
ktére uleglo rozkladowi. Stanowi to powazng strate
czasu i materiatu.

Zadaniem niniejszego wynalazku jest stworzenie
urzadzenia o udoskonalonej konstrukeji, kt6re umoz-
liwialoby szybszy rytm wytwarzania w sposéb cig-
gly (szybkie wytlaczanie i szybkie przemieszczanie
sie form), przy zastosowaniu bardzo nieskompliko-
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4
wanych Srodkéw technicznych i uniknieciu przy
tym wpzej wymienionych wad.

Tego rodzaju urzadzenie do formowania flako-
néw z termoplastycznego tworzywa syntetycznego
za pomoca wytlaczania i za pomocg wydmuchiwa-
nia odznacza si¢ tym, ze 0§ glowicy wytlaczarki
jest przesunieta w stosunku do ptaszczyzny podzia-
lu pélformy stalej o odlegto$é, co najmniej réwna
polowie §rednicy wytlaczanego péifabrykatu ruro-
wego.

Zgodnie z inng cechg znamienng wynalazku co
najmniej poéiforma ruchoma zawiera sfazowanie
pomiedzy strong gérna i tylng strong boczna, ktore
jest prostopadle do plaszczyzny podzialu form
i ktére przesuwa sie pod glowicg wyttaczarki.

Dzieki temu sfazowaniu umozliwione zostalo
szybsze wytlaczanie p6ifabrykatu rurowego, a po-
mimo to nie zakl6cane przemieszczaniem sie form.

W celu lepszego zrozumienia istoty wynalazku
zostanie teraz bardziej szczegbélowo opisany przy-
ktad jego wkonania, z powolaniem sie na rysu-
nek, na ktérym fig. 1 przedstawia schematycznie
w rzucie z przodu. jedng odmiane wykonania urzg-
dzenia wedlug wynalazku, fig. 2 — rzut z géry
w kierunku pokazywanym strzaltkami 2 na fig. 1,
fig. 3 — rzut z boku w kierunku pokazywanym
strzatkami 3 na fig. 1, fig. 4 — w rozwinieciu na
plaszczyzne mechanizm otwierania, zamykania i ry-
glowania form, fig. 5 — fragmentaryczny rzut
otwartej formy, ktéra znajduje sie pod wytlaczar-
ka w celu przyjecia péifabrykatu rurowego, fig. 6
— podobny do pokazanego na fig. 5 rzut zamknie-
tej formy z zamocowanym w niej péifabrykatem,

fig. 7T — rzut weglebienia formujacego formy po
wprowadzeniu do niej péifabrykatu rurowego,
fig. 8 — przekr6j wzdluz plaszczyzny oznaczonej

linia 8—8 na fig 7, fig. 9 — odpowiadajacy fig. 7
rzut tej samej formy po rozprezeniu péifabrykatu
do ksztattu flakonu, fig. 10 — schematycznie,
w zwiegkszajgcej podzialce, rzut w czeSciowym prze-
kroju formy, wyposazonej w mechanizm do usu-
wania wyplywki dolnej, fig. 11 — schematycznie,
w rzucie z przodu, czeSciowo w przekroju, szczegél
odejmowalnej glowicy wydmuchujacej péiHabrykat
rurowy, fig. 12 — schemat ogélnego sterowania
pneumatycznego poszczegélnych elementéw urzg-
dzenia, fig. 13 — w rzucie z boku wspornik obroto-
wy form, pokazujacy schematycznie rozmaite fazy
wytwarzania flakonu, fig. 14 — schematycznie, cze-
Sciowo w przekroju, odmiane wykonania glowicy
wydmuchujgcej, w potozeniu odsunietym, fig. 15 —
w zwigkszajacej podzialce rzut w przekroju odpo-
wiadajacym fig. 14 tej samej glowicy w polozeniu
wydmuchiwania flakonu, fig, 16 — fragment rzutu
z przodu, pokazujgcego odmiane wykonania me-
chanizmu przestawiania tarczy z krzywkg bebino-
wa, fig. 17 — przekr6j wzdluz plaszczyzny oznaczo-
nej liniag 17—17 na fig. 16, fig. 18 — schematycz-
nie w rzucie z przodu inng odmiane wykonania
urzadzenia wedlug wynalazku, fig. 19 — schema-
tyczny rzut otwartej formy na wprost wytlaczar-
ki, fig. 20 — rzut podobny do pokazanego na fig.
19 zamknietej juz formy, fig. 21 — w zwiekszajg-
cej podzialce szczeg6l pokazujgcy mechanizm ry-
glowania w polozeniu zaryglowania, fig, 22 — po-
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dobny do pokazanego na fig. 21 rzut mechanizmu
ryglujacego w polozeniu odryglowania, fig. 23 —
poziomy przekr6j wzdiuz plaszczyzny oznaczonej
linig 23—23 na fig. 22.

Zgodnie z przykladem wykonania, przedstawio-
nym na fig. 1—3, urzadzenie wedlug wynalazku
zawiera kadlub, ktéry sklada sie z podstawy 1
i z dwéch pionowych elementé6w bocznych 2 i 3.
Na elementach bocznych sg osadzone lozyska 4,
w ktérych obraca sie wat glbwny 5 o osi poziomej
X—X, stale obracany w kierunku pokazywanym
strzatkg f za poSrednictwem két pasowych i pa-
s6w, od zespolu M skladajacego sie z silnika i prze-
kladni zmianowej.

Przedstawiona bardzo schematycznie wytlaczarka
E jest osadzona na tym kadlubie, O§ Y—Y jej usy-
tuowanej pionowo glowicy wytlaczajacej przecho-
dzi przez o§ X—X walu gléwnego 5, a zatem oS ta
ma kierunek promieniowy w stosunku do watu 5.
Wyttaczarka E dostarcza péifabrykat rurowy T,
wytlaczany na przyklad ze sztywnego polichlorku
winylu. ’ ’

Urzadzenie wedlug wynalazku zawiera poza tym
wspornik obrotowy form, ktérych wglebienia for-
mujace majg ksztalt pojemnikéw lub flakonéw, ja-
kie ma si¢ uzyskaé (obrotowy beben).

Osadzony na wale 5 wspornik form jest utwo-
rzony z dwéch pionowych tarcz 6 i 7, ktére sq osa-
dzone sztywno na wale giéwnym 5, i na ktérych
sa umieszczone metalowe formy. Formy te, roz-
mieszczone na przyklad w liczbie sze§ciu na obwo-
dzie tarcz, skladajg sie¢ z dwéch czeSci lub péiform,
a mianowicie z p6formy stalej 8 i p6formy rucho-
mej 9, przy czym te p6iformy sq rozdzielone piono-
nowsa plaszczyzng podziatu P. Na tarczy 7 osadzo-
ne sq p6éformy state 8, ktére sa na niej zamocowa-
ne (po jednej stronie wyttaczarki E). Na tarczy 6
sa umieszczone péHormy ruchome 9, ktére sa
zamontowane w taki sposéb, ze maja moznosé prze-
mieszczania sie réwnolegle do osi X—X. W tym
celu na obwodzie tarczy 6 znajduje si¢ tylez tulei
10, ile jest form. Tuleje te s usytuowane na wprost
stalych p6Horm 8. W kazdej tulei jest osadzone
przesuwnie ramie¢ 11, na ktérego jednym Kkoncu
jest zamocowana ruchoma péHorma 9, a na dru-
gim — dwa koélka 12, wspéipracujgce z krzywka
mechanizmu otwierania i zamykania form, ktéry
to mechanizm zostanie bardziej szczegbélowo przed-
stawiony w dalszym ciagu niniejszego opisu. Kaz-
da p6Horma ruchoma 9 jest doprowadzana do po-
lozenia zamoniecia, to znaczy do polozenie stykania
si¢ z p6iformg stalg 8, za pomocg sprezyny powrot-
nej 13, osadzonej na ramieniu 11 i §ciskanej pomie-
dzy ruchomg p6iforma 9 i tuleja 10.

Zgodnie z wynalazkiem o§ Y—Y glowicy wytla-
czarki E jest przesunieta w stosunku do stalej
plaszczyzny podziatu P zamknietych form o odleg-
tosé d, réwng co najmniej polowie §rednicy ruro-
wego péifabrykatu T (fig. 5, 6). To przesuniecie
o odleglo§¢ d umozliwia wprowadzanie pé6ifabryka-
tu T pomiedzy otwarte p6iformy, bez opierania sie
o gérny i dolny koniec péiform, przy ktérych to
koncach wglebienia formujace sg plytsze, w celu
zbaciskania pélwyrobu rurowego w polozeniu za-
mknietych form (fig. 1, 5 i 6). .
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Jak to wynika z fig, 6, w czasie zamykania for-
my, dzigki swej podatno$ci, péabrykat rurowy T
umieszcza sie w plaszczyZnie podzialu P formy,
przybierajac na zewnatrz formy ksztalt esowy.
Gdyby o§ Y—Y glowicy wytlaczarki E znajdowala
sie¢ w. plaszczyZnie podzialu P zamknietych form,
to wowczas trzebaby przemieszczaé nie jedng tyl-
ko potowe formy, ale dwie jej polowy 8 i 9, dla
wzajemnego ich od siebie oddalenia w celu umoz-
liwienia swobodnego przejScia péHabrykatowi ru-
rowemu T. Zamiast zajmowaé stale to samo polo-
zenie wzgledem osi Y—Y glowicy wytlaczarki E,
péiforma 8 moglaby byé réwniez ruchoma, tak jak
péiforma 9, ale to komplikowaloby jednakzie kon-
strukcje urzadzenia wedlug wynalazku. Przesunie-
cie osi Y—Y o odleglo§é d umozliwia zatem uprosz-
czenie konstrukcji urzadzenia wedlug wynalazku,
przez ustalenie polozenia péHorm 8. Umozliwia to
rowniez unikniecie trudnego nastawiania urzadze-
nia, w celu doprowadzenia osi Y—Y glowicy wy-
tlaczarki do plaszczyzny podzialu P zamknietych
form.

Przemieszczanie ruchem postegpowym i réwnoleg-
tym do osi X—X ruchomych péiorm 9, w celu
otwarcia i zamkniecia form, jest uzyskiwane me-
chanicznie za pomocg krzywki bebnowej 14, osadzo-
nej na pierscieniowej tarczy 185 o osi X—X, ktéra
jest zamocowana na elemencie bocznym 2° kadiu-
ba urzadzenia wedlug wynalazku za pomocg Srub
15a. Bebnowa krzywka 14 o osi X—X jest przed-
stawiona na fig. 4 w postaci rozwinietej na plasz-
czyznie. Krzywka ta zawiera c¢ze§é nachylong 143,
ktéra jest przeznaczona do stykania sie¢ z kétkami
12 ramion 11 péform 9 w czasle otwierania form,
cze$é prosty 14¢, przeznaczong do toczenia sie po
niej kélek 12 przy otwartych formach oraz cze$é
nachylong 14b, ktéra jest przeznaczona do styka-
nia sie z kélkami 12 w celu umozliwienia zam%knie-
cia form. ¢

Normalnie, w polozeniu zamkniecia form, kétka
12 toczg sie po wewnetrznej stronie elementu bocz-
nego 2 kadluba urzadzenia wedlug wynalazku.
Cze$é nachylona 14a krzywki 14 wystaje na we-
wnetrzng strone elementu 2. Rozpoczyna sie ona
w strefie, usytuowanej w odleglo$ci kgtowej okoto
120° od osi Y—Y glowicy wytlaczarki, w kierunku
przeciwnym do kierunku obrotu pokazywanego
strzatkg f. Konczy sie ona oraz laczy z czeScig pro-
sta 14¢, przeznaczong do utrzymywania form w po-
lozeniu otwartym, w strefie usytuowanej w odleg-
loSci katowej okoto 90° od osi Y—Y glowicy wy-
ttaczarki, ciggle jeszcze w Kkierunku przeciwnym
do kierunku obrotu pokazywanego strzalkg f. Ta
cze§é prosta 14c krzywki bebnowej 14, po ktérej
tocza sie kétka 12 podczas otwarcia form, koficzy
sie w poblizu osi Y—Y, w nieznacznej od niej od-
legloSci katowej. Ta cze§é krzywki 14 laczy sie
z kré6tka czeSciag nachylong 14b, z ktérg kélka 12
stykaja sie w czasie zamykania form.

Kélka 12 osadzone na ramionach 11, na ktérych
sq osadzone p6Hormy 9, sa dociskane do nachylo-
nej czeSci 14a krzywki bebnowej 14, ktéra to czesé
stuzy do otwierania form, a takie do czeSci pro-
stej 14c¢ tejze krzywki, za pbmocq sprezyn powrot-
nych 13, §ciskanych pomiedzy ruchomymi pé6ior-
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mami 9 i tulejami 10 obracajgcej sie tarczy 6. Na
nachylonej cze$ci 14a krzywki 14 kétka 12 sa ré6w-
niez dociskane za pomocg momentu wprawiajgcego
w ruch obrotowy wspornik obrotowy. Poniewaz
to wprawianie w ruch obrolowy usiluje jednakze
oddalié ko6lka 12 od cze$ci 14b krzywki 14, ktéra
to cze$é stuzy do zamykania form, wiec zastosowa-
ny zostal dodatkowy mechanizm, przeznaczony do
zapewnienia dociskania kélek 12 do tej nachylonej
czeSci 14b, ktora stuzy do zamykania form, zgodnie

ze z gory ustalong regula, realizowana za pomoca

odpowiedniego zarysu tej czesci 14b krzywki 14,

Ten dodatkowy mechanizm sklada sie z klocka
16, ktéry ma czynng powierzchnie 16b pochylona
w swej czesci skrajnej mniej wiecej réwnolegle do
profilu nachylonej czeSci 14b krzywki begbnowej
14, ktoéra to cze$é stuzy do zamykania form, to zna-
czy mniej wiecej réwnolegle do osi obrotu X—X
oraz plaskg powierzchnie czynng 16a, usytuowang
w plaszczyZnie wewnetrznej strony bocznego ele-
mentu 2 urzadzenia wedlug wynalazku. Klocek opo-
rowy jest umieszczony na trzpieniu 17, ktéry prze-
suwa sie¢ w tulei 18 i jest zakonczony kolnierzem
oporowym 19 opierajacym sie o tuleje 18. Nasadzo-
na na trzpien 17 sprezyna Srubowa 20 jest Sciska-
na pomiedzy klockiem 16 i tulejg 18. Klocek 16 mo-
ze zajmowaé dwa skrajne polozenia, a mianowicie:
~ a) jedno polozenie (pokazane liniami cigglymi na
fig. 4), w ktérym rozprezona sprezyna 20 doprowa-
dza kolnierz 19 do zetknigcia sie¢ tylng strong czo-
lowg tulei 18, a zatem klocek 16 znajduje sie w od-
leglosci mniejszej niz $rednica kélka 12 od czelci
nachylonej 14b, ktéra sluzy do zamykania form,
oraz b) drugie polozenie (przedstawione liniami
punktowymi na fig. 4), w ktérym krazek 12, wsu-
niety pomiedzy nachylong cze$é 14b krzywki beb-
nowej 14 i czynng powierzchnie 16b klocka 16,
zmusza klocek 16 do cofniecia sie wbrew nacisko-
wi sprezyny 20, ktéra woéweczas zostaje $ci$nieta.
A wiec klocek 16 dociska sprezys$cie kétko 12 do
skrajnej stuzacej do zamykania formy czeSci na-
chylonej 14b krzywki 14.

W czasie obracania si¢ w sposéb ciagly wspor-
nika z formami kétka 12 toczg sie po wewnetrznej
stronie elementu bocznego 2 kadtuba urzadzenia
(formy sa zamkniete), nastepnie kétka te wtaczaja
si¢ na stuzaca do otwierania form cze$é nachylona
14a dalej tocza sie po prostej czesci 14e krzywki
14, w celu utrzymywania form w polozeniu otwar-
tym i w koncu wtaczaja sie na nachylona czesé¢ 14b,

_umozliwiajagca zamkniecie form, A zatem formy
zamykaja sie stopniowo, a pézniej szybko, dop6ki
kétka 12 nie stocza sie z nachylonej czesci 14b
krzywki bgbnowej 14. Wéwczas nastepuje calkowi-
te zamkniecie form. Biorac pod uwage ksztalt za-
konczenia nachylonej cze$ci 14b krzywki bebno-
wej 14 zamknigcie odbywa sie uderzenie plaszczyz-
ny podziatu pétformy ruchomej 9 o plaszezyzne po-
dzialu statej péiformy 8.

Wychodzac z przejScia pomiedzy stuzgca do za-

mykania form czeScia nachylong 14b krzywki 14
i klockiem 16 sprezystego oparcia, kélko 12 oswa-
badza klocek 16. Klocek ten zostaje cofniety spre-
zyScie za pomocs sprezyny 20. Nastepnie kétko 12
zostaje doci$niete do przedniej powierzchni 16a
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klocka 16 za pomoca sprezyn 13 ramion 11 pél-
form 9, '

Powr6t klocka 16 do swego polozenia spoczynko-
wego, natychmiast po wytoczeniu sie ké6lka 12
z krzywki 14, zapewnia natychmiastowe ryglowa-
nie form w polozeniu zamknietym, zaraz po doko-
nanym ich zamknieciu. To natychmiastowe ryglo-
wanie za pomoca klocka 16 zapobiega odskakiwa-
niu ruchomych péform 9, wskutek ich uderzania
o plaszczyzne podzialu pélform statych, wskutek
reakcji tych ostatnich.

Przy braku aktywnej powierzchni 16a klocka 16
naétapiloby odskoczenie w kroétkim okresie czasu,
w ktéorym koétko 12, tylko co opu$ciwszy nachylo-
na cze$é 14b krzywki bebnowej, nie znalazlo jesz-
cze oparcia o wewnetrznga strone elementu boczne-
go 2 kadluba urzadzenia wedlug wynalazku. To
odskoczenie i rozwarcie przy tym formy opéZnia-
loby chwile, poczynajac od ktérej mogloby rozpo-
czaé sie wydmuchiwanie, a to przediuzaloby o ty-
lez okres, jaki musialby uplynaé pomiedzy poczat-

‘kiem zamykania formy i jej otwieraniem. Zasto-

sowanie rozpatrywanego mechanizmu umozliwia
zatem skrécenie czasu trwania operacji i zwieksze-
nie w ten sposéb rytmu wytwarzania.

Bezposrednio po przetoczeniu sie po ryglujagcej
powierzchni 16a klocka 16 kélka 12 zaczynaja to-
czyé si¢ po wewnetrznej stronie bocznego elementu
2 kadluba urzadzenia wedlug wynalazku, azeby
formy mogtly pjré zaryglowane w polozeniu za-
mknietym.

Zgodnie z wynalazkiem (fig. 3 i 13) zastosowane
zostalo sfazowanie 21 na gérnej stronie ruchomej
pétformy 9, a to w celu skasowania tylnej, prosto-
padlej do plaszczyzny podzialu P krawedzi tej p6i-
formy. W celu ulatwienia wytwarzania form ta-
kie sfazowanie pélformy moze byé zastosowane
réwniez i na stalej péiformie.

W cetu lepszego zrozumienia potrzeby tego sfazo-
wania na fig. 13 przedstawicno liniami cigglymi,
liniami kreskowymi i liniami punktowymi kolejne
polozenia formy, ktéra mija glowice wytlaczarki E,
oraz odpowiadajace tym polozeniom formy poloze-
nia poczatkowej czesci wytlaczanego péifabrykatu
rurowego T. Jak to wyraznie pokazuje fig. 13, juz
dla nieznacznego kata przemieszczania sie formy
jej sfazowanie 21 zezwala p6lwyrobowi rurowemu
T na znaczne niZsze opuszczenie sie w dét w po-
blizu zewnetrznej §ciany tej formy, bez stykania
si¢ z samg forma. Gdyby nie zastosowano tego sfa-
zowania, to poczatkowa cze$é wytlaczanego pétwy-
robu rurowego T zatrzymywalaby sie na gérnej
lub obwodowej czeSci formy i dopéty nie mogtaby
opuszcza¢ si¢ w dél, ponizej polozenia narysowa-
nego liniami cigglymi, dop6ki forma nie przemies-
citaby sie do polozenia pokazanego linig punktowas.
Sfazowanie 21 umozliwia zatem znacznie nizsze
opuszczenie si¢ poéifabrykatu, niz wéwczas gdyby
tego Sciecia nie bylo, a w wyniku tego umozliwio-
ne zostalo zwiekszenie predkosci wytlaczania péifa-
brykatu. A wiec wskutek wigkszej predkosci wy-
tlaczania, w odstepie czasu, koniecznym na przej-
Scie dwéch kolejnych form, wytlaczarka ma wy-
starczajaco duzo czasu na wyprodukowanie odcin-
ka péifabrykatu rurowego o wiekszej - dlugosci.



W wyniku tego, poza tym, ze zastosowanie sfazo-
wania umozliwia stosowanie form o wiekszej wy-
soko$ci do wytwarzania flakonéw o duzych wymia-
rach, a zatem i o duzej pojemnos$ci, to jeszcze po-
nadto sfazowanie 21 ma te zalete w stosunku do
obecnego stanu techniki w tej dziedzinie (jezeli
wymiary flakonéw pozostana niezmienione), Ze
umozliwia wzajemne zblizenie form na wsporniku
obrotowym, a zatem zmniejszenie odleglo$ci obwo-
dowej pomiedzy kolejnymi formami na tym wspor-
niku ‘i dzieki temu zmniejszenie jego wymiaréw
gabarytowych. Sfazowanie 21 umozliwia zatem pro-
dukcje w szybszym rytmie oraz zmniejszenie wy-
miar6w gabarytowych calego urzgdzenia wediug
wynalazku.

Wewnetrzne wglebienie formujace (fig. 7, 8, 9),
poza wilasciwym wglebieniem 22 na flakon F, za-
wiera jeszcze dwa gérne wglebienia zaciskajace 23,
ktére sg usytuowane w obszarze szyjki flakonu
i ktére sg przeznaczone do unieruchamiania pé6ifa-
brykatu rurowego T w czasie wydmuchiwania. Te
wglebienia zaciskajgce, ktére sa utworzone przez
wybrania usytuowane powyZej szyjki,
i drugiej jej strony, i ktdére sg potaczone z ptasz-
czyzng podzialu za pomocg sfazowan, w celu utwo-
rzenia z ta plaszczyzng zeber zaciskowych, tworza
uchwaty 24, prowadzace i unieruchamiajgce po6i-
fabrykatu rurowego T w formie. Te prowadzace
i unieruchamiajgce ucha sa oddzielone od wlasci-
wego flakonu za pomoca zwezen, utworzonych
przez zebra zaciskajace. Pomiedzy wglebieniami
zaciskajgcymi 23 i szyjka flakonu jest przewidzia-
ny kolowy rowek 25, stuzacy do odgazowywania.

Wedlug wynalazku rowek 25 jest polaczony
z przewodem 26 do odgazowywania, majagcym wy-
lot na zewnatrz formy. Mozna zastosowaé jeden
przew6d odgazowujacy w jednej poléwce formy
lub tez przewody odgazowujace w kazdej z dwéch
poléwek formy. Mozna ewentualnie zastosowaé
wigkszg liczbe otworéw odgazowujacych. Srednica
otworu odgazowujacego 26 zalezy od grubosci fla-
konu jakg ma sie¢ wytwarzaé. Im ta grubo$é jest
wieksza, tym wiekszy musi byé wymiar przewodu
odgazowujacego. Orientacyjnie mozna podaé, ze
dla butelek o grubo$ci wynoszacej okolo 0,3 mm
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rzedu 2 mm.

Zawarte w jeszcze goragcym i miekkim tworzy-
wie syntetycznym gazy, ktére obficie wydzielaja
sie podczas wydmuchiwania, sg energicznie mie-
szane, a wskutek wewnetrznego nadci$nienia, ja-
kie panuje w wydmuchanym flakonie F (fig. 9),
miekka $§cianka flakonu zostaje przebita na wprost
otworu przewodu odgazowujgcego 26 i wydzielaja-
ce sie gazy zostaja skierowane do tego przewodu,
ktéry je odprowadza na zewnatrz. Mieszanie i od-
prowadzanie gazéw jest pokazane na fig. 9 strzal-
kami. Dzieki zastosowaniu przewodu 26 flakon F
zostaje dobrze odwodniony po wydmuchaniu, przy
czym operacja odgazowywania mnie wymaga dodat-
kowego wkladu pracy. Przew6d odgazowujacy lub
przewody odgazowujace daja dodatkowa gwarancje
odno$nie jakoSci cieczy, jakie zostang zawarte
w takich flakonach.

Réwniez zgodnie z wynalazkiem formy sg wy-
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posazone w mechanizm przeznaczony do usuwa-
nia dolnej wyplywki (fig. 10).

Jak to jest pokazane na fig. 7, 8 i 9 wyplywka
27 jest wynikiem nadmiaru tworzywa syntetyczne-
go, zaciSnietego w dolnej czgSci formy, a nie pod-
legajacego rozprezaniu. Jak wynika z fig. 10 kaz-
da pé6tforma jest zaopatrzona w swej dolnej cze$ci
we wglebienie 28, ktére stuzy jako pomieszczenie
dla nadmiaru tworzywa syntetycznego lub dla wy-
plywki 27, Wglebienie 28 jest oddzielone od wgle-
bienia formujgcego 22 za pomocg krawedzi 29, za-
ciskajgcej péifabrykat rurowy. We wglebieniu jed-
nej z péiform, na przyklad we wglebieniu 28 p6i-
formy ruchomej 9, jest umieszczony przesuwnie
zaczep 30, zaopatrzony na przyklad w dwa szpony
30a, 30b po stronie plaszczyzny podzialu P péifor-
my. Szpony te sg przeznaczone do zahaczania o wy-
plywke 217.

Gorny szpon 30a w taki sposéb jest umieszczony
na poziomie krawedzi zaciskowych 29, azeby sty-
kal sie z wyplywka jak najblizej dna flakonu.
Zgodnie z wynalazkiem zaczep 30 jest zaopatrzony
w wydrazenie 31, w celu umozliwienia krazenia
w nim cieczy chlodzacej, na przyklad wody. W swej
dolnej czeSci wydrazenie 31 zaczepu 30 jest pola-
czone z dwoma przewodami 32 i 32a, doprowadza-
jacym i odprowadzajacym ciecz chlodzaca. Zaczep
30 stanowi jedng calo$é z dragiem tlokowym 33a
dzwignika 33 jednostronnego dzialania, zamocowa-
nego na dolnej czeSci poélformy. Przewéd 34 dla
plynu pod ci$nieniem, na przyklad dla sprezonego
powietrza, ma wylot w gérnej czeSci cylindra tego
dzwignika. Przew6d 34 jest polaczony z zaworem
rozrzadczym ukladu sterowniczego, ktéry bardziej
szczegblowo zostanie przedstawiony w dalszej czes-
ci niniejszego opisu. Tiok diwignika mozZe prze-
mieszczaé sie ku dolowi pod dzialaniem sprezo-
nego powietrza, wbrew dzialaniu sprezyny 33b,
Sciskanej pomiedzy tlokiem i dolng czeScig cylin-
dra dZwignika.

W gérnym polozeniu tloka, przedstawionym linia-
mi ciaglymi, zaczep 30 sam znajduje si¢ w polo-
zeniu zaczepienia o wyplywke 27. W chwili za-
mkniecia formy tworzaca sie wyplywka zaczepia
sie o szpony 30a i 30b zaczepu 30, ktére to szpony
przenikaja w miekkie jeszcze tworzywo syntetycz-
ne. W dolnym polozeniu tloka, pokazanym liniami
kreskowymi, zaczep 30 pocigga ku dolowi wyplyw-
ke 27 i odrywa ja od flakonu F, réwno z jej dnem.
Wprowadzany za pomoca przewodu 32 do zaczepu
30 plyn chlodzacy umozliwia intensywne chiodze-
nie, wyplywki, w celu jej usunigcia. Faktycznie,
poniewaz wyplywka ta nie podlega, tak jak pozo-
stala cze§é pélfabrykatu rurowego, wydmuchiwa-
niu' zimnym powietrzem, wigc pozostawata by ona
w stanie ciastowatym przy koncu operacji wy-
dmuchiwania. Wskutek tego, jezeli operacja od-
rywania wyptywki nastapila by zbyt wczesnie, to
przy opuszczaniu w dét zaczepu 30 mogloby nie na-
stagpié oderwanie wyplywki od flakonu, a tylko
nastapiloby rozciagniecie jeszcze ciastowatej wy-
plywki. W celu unikniecia tdj wady, dotychczas
opéznianoé odrywanie wyplywki. Takie opé6Znione
usuwanie wyplywki odbywa sie na wolnym po-
wietrzu, po wyprowadzeniu flakonu z jego formy,
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przy czym wyplywka jest wéwczas catkowicie ze-
stalona. .

Jak wiadomo to op6Znienie odrywania wyplywki
zwalnia rytm' wytwarzania. Dzieki wydrazeniu 31
zaczepu 30 oraz dzieki krgzeniu ptynu chlodzacego
wewnatrz tego zaczepu, od chwili zamkniecia for-
my, wyplywka jest energicznie chlodzona i szyb-
ko zestala sie. Operacja odrywania wyplywki moze
zatem nastapié bezpoSrednio po operacji wydmu-
chania, a to dlatego; ze wyplywka znajduje sie juz
w stanie zestalonym. Wyplywka ta jest odrywana
gladko od butelki, réwno z jej dnem, dzieki zapo-
czatkowaniu tego oderwania, wykonanemu przez
krawedzie 29.

Gdy p6Habrykat rurowy zostanie umieszczony
w formie, kt6ra znalazla sie pod glowica wytlaczar-
ki E, to okreslony jego odcinek zostaje odciety za
pomoca nozyc 35 (fig. 1, 2 i 12), osadzonych na urza-
dzeniu wedlug wynalazku pomiedzy glowicg wy-
tlaczarki E i gorng czeScig form. Nozyce sg zamo-
cowane przegubowo na stalej osi 36 zawieszenia,
znajdujacej sie na wysiegniku, zamocowanym na
przyklad na kadlubie uruchamiajgcego nozyce
dzwignika 38. Nozyce s3 wprawiane w ruch za po-
mocg pary dZwigni 37, kt6re same sa znéw osadzo-
ne przegubowo na wspélnej osi, umieszczonej na
koncu draga tlokowego dZwignika 38, zamocowane-
go na przyklad na bocznym elemencie 8 kadluba

urzadzenia wedlug wynalazku. DZwignik 38 jest na -

przyklad dZwignikiem dwustronnego dziatania, pra-
cujacym pod dzialaniem spreZonego powietrza. Jego
ttok moze zajmowaé dwa kraficowe polozenia, a
mianowicie w jednym z tych polozen mnozyce sa
zamkniete pod dzialaniem sily ciagngcej na diwig-
-nie 37, a w drugim — s3 one ctwarte.

W opisywanym przykladzie wykonania wynalaz-
ku, w celu ulatwienia przedstawienia nozyc ma
rysunku, kierunek odcinania nozyc zostat przedsta-
wiony jako prostopadly do ptaszczyzny podzialu P
péformy 8. Rozumie sie samo przez sie, Zze kieru-
nek-odcinania méglby byé réwniez inny, a zwlasz-
cza moglby byé réwnolegly do wspomnianej plasz-
czyzny podzialu P, przy czym ten ostatni uklad
przestrzenny ma zresztg i te zalete, ze w chwili od-
cinania powodowatlby splaszczenie pé6ifabrykatu ru-
rowego w Kkierunku p.aszczyzny podzialu form.

Przeznaczony do wydmuchiwania pé6ifabrykatu
mechanizm (fig. 11) jest zmontowany na gérnej
czeSci form. Mechanizm wydmuchujacy jest typu
odejmowalnego, przy uwzglednieniu, ze jest on za-
montowany na jednej z potform i musi umozliwiaé
zamykanie form, bez ewentualnego przeszkadzania
przechodzeniu tych form pod glowicg wyttaczarki.
W istocie trzeba unikaé, aby mechanizm wydmu-
chujacy nie opieral si¢ ewentualnie o glowice wy-
ttaczarki.

Stosuje sie tylez mechanizméw wydmuchujgcych,
ile jest form. Kazdy mechanizm wydmuchujacy za-
wiera dzwignik 39, na przyklad dzwignik dwustron-
nego dzialania, o osi pochylonej przecinajacej sie
z osia wglebienia formujgcego. DZwignik 39 jest
osadzony na przykldd na gérnej czeSci péHormy ru-
chomej 9. Diwignik ten zaopatrzony jest w wyto-
czony otwoér 40 o duzej sSrednicy, a na przedluze-
niu tego otworu w wytoczony otwoér 41 o mniejszej
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§rednicy z wylotem na zewnatrz. W -otworze 40
przemieszcza sie tlok 42, ktérego drag ma na swym
koncu osadzona glowice wydmuchujgcg 43, prze-
znaczong do takiego dociskania do gérnej -cze$ci
zamknietej formy, ze obejmuje ptaszczyzne podzia-
tu P form. W otworze 41 przemieszcza sie przediu-
zenie 44 draga tloka 42. Przy koncu otworu 40
o duzej Srednicy znajdujgq sie wyloty dwéch prze-
wod6éw 45 i 46, ktére zasilaja plynem pod ci$nie-
niem, na przyklad sprezonym powietrzem, sluzig-
cym do przemieszczania glowicy - wydmuchujgcej
43. W otworze 41 o0 malej Srednicy ma swéj wylot
przew6d 47 dla sprezonego powietrza wydmuchuja-
cego. Przez glowice wydmuchujacg 43, a takze
przez drag tlokowy, na ktérym jest ona osadZona,
przechodzi wewnetrzny przew6d 48. Przy jednym
swym koncu przew6d 48 ma wylot na tej stronie
glowicy wydmuchujacej, ktéra jest dociskana do
gérnej czeSci formy. Drugi koniec przewodu 48 ma

wylot na zewnetrznej powierzchni draga 44, za po- -

mocg otworu przeznaczonego do laczenia sie z prze-
wodem wydmuchujgcym 47, wéwcezas gdy glowica
wydmuchujgca 43 jest dociSnieta do formy.,

Stuzace do przemieszczania glowicy wydmuchu-
jacej przewody 45 i 46 s3 polaczone z . zaworem
rozrzadczym lub rozdzielaczem D1, a przew6d wy-
dmuchujacy 47 — z zaworem rozrzadczym D2, Za-
wory rozrzadcze D1 i D2 z suwakiem rozrzadczym,
ktére kontrolujg funkcjonowanie glowicy wydmu-
chujagcej 43 w zaleznoSci od przemieszczania sie
form, sa zamocowane na tarczy obracajacej si¢ ra-
zem z walem 5, a ich dzialanie zostanie bardziej
szczegblowo przedstawione w dalszym ciggu miniej-
szego opisu, przy opisywaniu centralnego sterowa-
nia pneumatycznego. Do zaworu rozrzadczego D1
dochodza promieniowo dwa przewody 45 i 46, stu-
zace do przemieszczania glowicy wydmuchujgcej 43,
oraz przew6d 49, ktéry stuzy do doprowadzania
sprezonego powietrza i ma swéj wlot pomiedzy
przewodami 45 i 46. Do zaworu rozrzadczego D1,
przy jego konicach, dochodzg réwniez dwa przewo-
dy odprowadzajace 50. Jego ruchomy suwak roz-
rzadczy 51, zaopatrzony na jednym koncu w drazek
sterowniczy 5l1a i ké6tko 51b, jest uruchamiany za
pomoca krzywki lub pochylni kotowej 52, zamoco-
wanej na bocznym elemencie 2 kadluba urzadze-
nia wedlug wynalazku.

Suwak rozrzadczy 51 sklada sie¢ z dwéch tlokéw
i przemieszcza si¢ pomiedzy dwoma skrajnymi po-
lozeniami pod dzialaniem drazka sterowniczego 51a,
wbrew naciskowi sprezyny, S$ciskanej pomiedzy
jednym z tych tlokéw i dnem kadluba zaworu roz-
rzadczego. W: poloZeniu, przedstawionym liniami
ciagtymi na fig. 11, suwak rozrzadczy 51 powo-
duje polaczenie przewodu 45, ktéry stuzy do od-
suwania glowicy wydmuchujgcej 43, z przewodem
49, ktéry doprowadza sprezone powietrze, nato-
miast przewéd 46, ktéry sluzy do dociskania glo-
wicy wydmuchujacej 43, taczy sie z przewodem
odprowadzajacym 50 (polozenie odsunigte glowicy
wydmuchujacej). W drugim polozeniu suwaka roz-
rzadczego, przedstawionym liniami kreskowymi,
przew6d 46, ktéry sluzy do dociskania glowicy

- wydmuchujacej 43, zostaje polaczony za pomoca

suwaka rozrzadczego 51 z przewodem 49, ktérym
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doprowadza sie sprezone powietrze, podczas gdy
przewéd 45, ktéry stluzy do odsuwania glowicy wy-
dmuchujacej jest polaczony z wylotem (glowica 43
zajmuje polozenie robocze wydmuchiwania).

W czasie przemieszczania sie form, a zatem i kaz-
dego zaworu rozrzadczego D1 dokola osi X—X, su-
wak rozrzadezy 51 jest kolejno doprowadzony do
jednego i drugiego skrajnego polozenia pod dziala-
niem krzywki 52, po ktérej toczy sie jego konicowe
kétko 51b. A zatem glowica wydmuchujgca 43 zaj-
muje dwa skrajne opisane wyzej polozenia, a mia-
nowicie: jedno przedstawione liniami cigglymi, w
ktérym jest ona odsunieta i umozliwia przemiesza-
nie si¢ ruchomej pélformy 9 w stosunku do statej
péiformy 8, i drugie, przedstawione liniami punkto-
wymi, w ktérym glowica ta jest doci$nieta do gér-
nej czeSci zamknietej formy, obejmujgc ptaszczyz-
1:¢ podzialu dwéch péiform. Do kadluba zaworu
" rozrzadczego D2 dochodza promieniowo: przewéd
47, stuzacy do wydmuchiwania flakonu oraz z jed-
nej i drugiej strony tego przewodu — przewéd 53,
ktéry stuzy do doprowadzania sprezonego powie-
trza, oraz przew6d 54, ktéry stuzy do odprowadza-
nia powietrza. W zaworze rozrzadczym D2 prze-
mieszeza sie suwak rozrzadezy 55 o jednym tloku.

Suwak ten jest przediuzcny za pomocg trzpienia
55a zakonczonego koétkiem 55b, ktére moze toczyé
sie¢ po krzywce 56, zamocowanej na bocznym ele-
mencie 2 kadluba urzadzenia wedlug wynalazku.
Suwak rozrzadczy 55 przemieszcza sie w kadiubie
zaworu rozrzadczego D2 wbrew naciskowi sprezy-
ny, Sciskanej pomiedzy tlokiem suwaka rozrzad-
czego i dnem kadluba zaworu rorzadczego D2. Su-
wak rozrzadczy 55 moze zajmowaé dwa skrajne po-
lozenia, a mianowicie: jedno przedstawione liniami
cigglymi, w ktérym stuzacy do wydmuchiwania fla-
konu przew6d 47 jes{ polaczony z odprowadzaja-
cym powiefrze przewodem 54, oraz drugie, przed-
stawione liniami punktowymi, w ktérym stuzacy
do wydmuchiwania flakonu przewéd 47 jest pola-
czony z przewodem 53, ktory doprowadza sprezone
powietrze. W zalezno$ci od tego, czy krancowe kél-
ko 55b suwaka rozrzadczego 55 styka sie czy tez
nie styka sie¢ z krzywka 56. suwak rozrzadczy 55
zajmuje jedno ze swych przedstawionych wyzej po-
tozen, Jak to zostanie przedstawione przy opisy-
waniu centralnego sterowania pneumatycznego, za-
wory rozrzgdcze D1 i D2 oraz krzywki 52 i 56 sa
usytuowane w taki sposéb, ze zasilanie glowicy
wydmuchujacej 43 sprezonym powietrzem odbywa
sie woéwczas, gdy glowica ta jest doci$nieta do

formy (kétka 51b i 55b zawor6é6w rozrzadczych DI1-

i D2 znajduja sie na krzywkach 52 i 56), oraz ze za-
silanie sprezonym powietrzem zostaje przerwane
woéweczas, gdy glowica wydmuchujaca 43 zostaje od-
sunieta od formy.

Przedstawione schematycznie na fig. 12 central- -

ne sterowanie ptynem pod ci$nieniem jest przezna-
czone do uruchamiania w zalezno$ci od przemiesz-
czania si¢ form mechanizméw, ktére stuzg do wy-
dmuchiwania, do odrywania wypltywki i do odcina-
nia péifabrykatu rurowego.

Sprezone powietrze, doprowadzane z niepokaza-
nego na rysunku Zrédla, doplywa do urzadzenia
-wedlug wynalazku przewodem gléwnym lub prze-

15

20

30

40

43

50

55

60

14

wodem zbiorczym 57, od ktérego odgaleziajg sie
trzy state przewody 58a, 58b, 58¢, doprowadzane do
obracajgcego sie dokola osi X—X rozdzielacza, oraz
bezpoSredni przewé6d 59, stuzacy do doprowadza-
nia sprezonego powietrza do zaworu rozrzadczego
D4, sluzgcego do sterowania diwignikiem 38 nozyc
Dla mechanizméw, stuzacych do wydmuchiwania
i do odrywania wyptywki, centralny uklad sterow-
niczy zawiera zatem obrotowy rozdzielacz sprezo-
nego powietrza, przeznaczony dla elementéw prze-
mieszczajacych sie, ktérymi sg sze§é zespoléw za-
worédw rozrzadczych sprezonego powietrza, odpo-.
wiadajgcych szeSciu formom.

Obrotowy rozdzielacz zawiera cze§é stala oraz
cze$é obracajacg sie. CzeScig stalg jest tuleja 60
o osi pokrywajgcej sie z osig X—X, ktéra stanowi
jedng cato$é z bocznym elementem 2 kadtuba urza-
dzenia wedlug wynalazku. Tuleja 60 zawiera we-
wnatrz trzy kolowe rowki wspélosiowe 61a, 6lb,
6le, w ktérych maja swoje wyloty trzy state prze-
wody 58a, 58b, 58c. W tulei 60 moze obracaé sie
wspélosiowa piasta 62, ktéra tworzy obrotowsg cze$§é -
rozdzielacza. Piasta 62, przedluzona w postaci obro-
towej tarczy 63, obraca sie razem z walem gléw-
nym 5, do ktérego jest ona na przyklad przyspa-
wana, Przez piaste 62 przechodzg trzy przewody,
ktére majg swe wyloty odpowiednio w trzech row-
kach kolowych 6la, 61b, 61c statej tulei 60 i sg po-
laczone z zaworami rozrzagdczymi, a mianowicie:
przew6d 49 zaworu rozrzadczego D1 (odsuwanie od
formy glowicy wydmuchujacej 43), przewé6d 53 za-
woru. rozrzagdczego D2 (wydmuchiwanie flakonu)
oraz przewéd 64 polaczony z zaworem rozrzadczym
D3, ‘identycznym z zaworem rozrzadczym D2,
a przeznaczonym do sterowania diwignikiem 33
zaczepu 30, ktéry stluzy do odrywania wyplywki.
Trzy zawory rozrzadzcze D1, D2, D3 sg zamocowa-
ne na obracajgcej sie tarczy 63, wzdluz jej pro- .
mienia odpowiadajacego jednej formie. Poniewaz
w rozpatrywanym przykladzie wykonania wynalaz-
ku zastosowano sze§¢é form na obrotowym wspor-
niku, wiec istnieje sze§é takich zespoléw trzech
przewodéw 49, 53, 64, polaczonych z szeScioma ze-
spotami, po trzy zawory rozrzgdcze D1, D2, D3,
rozmieszczonymi wzdluz szeéciu promieni tarczy 63.
Dla przejrzystoSci rysunku na fig. 12 przedstawio-
no tylko jeden jedyny zespél przewod6éw i zawo-
réw rozrzadczych. :

Z tymi sze§¢ioma zespolami, po trzy zawory roz-
rzadcze, wspélpracujg tylko trzy krzywki bebnowe
pod postacig trzech statych kolowych elementéw
nachylonych, wspél§rodkowych z osiag X—X, Sg to:
krzywka 52 dla zaworéw rozrzadezych D1, krzyw-
ka 56 dla zaworéw rozrzadczych D2, i krzywka 65
dla zaworéw rozrzadczych D3, zamocowane na
bocznym elemencie 2 kadluba urzadzenia we-
dlug wynalazku (fig. 3 i 12). Dwie krzywki 52 i 56,
ktére sterujg elementami przeznaczonymi do wy-
dmuchiwania flakonéw, tworza tuki kotowe o tym
samym kacie $rodkowym, wyznaczonym w Zzalez-
noSci od czasu trwania tego wydmuchiwania.
Krzywki te majg sw6j poczatek nieco za osig Y—Y
glowicy wytlaczarki, w kierunku obrotu wspornika
form, a koncza si¢ na przyklad po dojsciu do
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przedluzenia tejze osi Y—Y, Krzywka 65 zaworu
rozrzadczego D3 (odrywanie wyplywki) jest bardzo
kré6tka. Jest ona usytuowana katowo na przediu-
2eniu krzywek 52 i 56.

Dla mechanizmu odcinajgcego ,,porcje” péifa-
brykatu rurowego, nieruchomy i bezpoéredni prze-
wbd 58, ktéry odgalezia sie od przewodu gléwnego
57, dostarcza sprezone powietrze do jednego je-
dynego zaworu rozrzadczego D4 podobnego do za-
woru rozrzadczego D1 i zamocowanego na bocznym
elemencie 2 kadluba urzadzenia wedlug wynalazku.
Zawoér rozrzgdezy D4 zawiera ruchomy suwak roz-
rzadczy, uruchamiany kolejno za pomocg sze§ciu
sworzni 66, zamocowanych na obracajgcej sie tar-
czy 63 na wprost szeSciu form, to znaczy w jednej
linii z zaworami rozrzadczymi D1, D2, D3 na sze§-
ciu promieniach tarczy 63, odpowiadajacych szes-
ciu formom. Dwa przewody 67 i 67a lacza zawér
rozrzadczy D4 z diwignikiem 38 nozyc 35. Sworz-
nie 66 steruja chwilowym zamykaniem nozyc 35,
przy- kazdym przechodzeniu formy, a nastepnie
szybkim ich otwieraniem.

Z kolei nastapi opisanie dzialania urzadzenia we-
dlug wynalazku, z powolaniem sie w szczeg6lno$ci
na fig. 13.

W czasie procesu wytwarzania flakonéw wat 5
obraca sie dokola osi X—X, a w wyniku tego for-
my przemieszczajg sie w spos6b ciagly dokota tej-
ze osi. Jednoczeénie wytlaczarka wytwarza w spo-
s6b ciagly péifabrykat rurowy T, zamykany %olej-
no odcinkami w kazdej z form., W celu opisania
procesu wytwarzania flakonéw nastapi teraz rozpa-
trzenie cyklu roboczego jednej z form, to znaczy
Pelnego przemieszczania sie jej o 360° dokola osi
X—X.

Niech cykl roboczy rozpocznie sie na przyklad
w chwili, gdy rozpatrywana otwarta forma znaj-
duje sie w odleglo§ci katowej rzedu 30° od osi
Y—Y glowicy wytlaczarki E, w kierunku przeciw-
nym do kierunku obrotu pokazywanego za pomo-
cg strzatki f. W tym polozeniu formy péifabrykat
rurowy, ktéry wychodzi z glowicy wytlaczarki E,
nie osiggnal jeszcze diugo$ci, wymaganej do za-
mkniecia w formie i uformowania flakonu. Za-
mocowana na formie g}owica wydmuchujgca 43
znajduje sie¢ w polozeniu odsunietym od tej for-
my. Stuzgcy do wydmuchiwania flakonu przewéd
48 znajduje sie w stanie spoczynku, a p6Habrykat
rurowy T opuszcza sie r6wnomiernie ku dotowi po-
miedzy otwartymi ostrzami nozyc 35. Przeznaczo-
ny do odrywania wyplywki 27 zaczep 30 zajmuje
swoje gérne polozenie.

Gdy tylko otwarta forma znajdzie sie na wprost
osi Y—Y glowicy wytlaczarki E (fig. 5), p6ifabry-
kat rurowy T osiaga dlugoéé wystarczajacg do ufor-
mowania flakonu. W tej wla$nie chwili, pod dzia-
taniem sluzace] do zamykania form nachylonej
czeSci 14b krzywki 14, forma zostaje zamknieta
z uwiezionym w niej odcinkiem p6Habrykatu ruro-
wego (fig. 6, 7, 8). Jednocze$nie pod dzialaniem
przemieszczajacego sie sworznia 66 zamykajg sie
nozyce 35 i odcinaja p6ifabryls £ir T powyzej
zamknietej formy. W tym -6} < e
zaryglowana wskutek dziatari® W
wnetrznej strciny bocznego elementu 2 kadiuba urza-
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dzenia wedlug wynalazku. Skoro tylko sworzenn 66
minie zaw6r rozrzgdczy D4 nozyce 35 znéw sie otwie-
rajg. Po dalszym obrocie watu 5 o kat y, kétka 51b
i 55b dwéch zawor6éw rozrzadczych D1 i D2, ktére
sterujg glowice wydmuchujacg 43 i sluzgcym do
wydmuchiwainia przewodem 48, dochodzg do swych
krzywek 52 i 56. Glowica wydmuchujaca 48 zosta-
je docisnieta do gérnej czeSci formy, a sprezone
powietrze jest doprowadzane przewodami 47 i 48
do wglebienia formujacego 22, w celu wydmucha-
nia péifabrykatu rurowego T (fig. 7, 8, 9). Uwie-
ziony w formie p6fabrykat rurowy T zostaje stop-
niowo nadmuchany. To mnaprezanie sie p6ifabryka-
tu rurowego T odbywa sie nadal podczas przemie-
szczania sie formy o kat z az do chwili gdy znaj-
dzie sie ona- w polozeniu S$rednicowo przeciwleg-
lym wzgledem glowicy wytlaczarki E. W czasie
tego przemieszczania sie poéifabrykat rurowy T zo-
staje doskonale zgrzany w dolnej czeSci formy,
w miejscu gdzie zostal on zaciSniety za pomoca
krawedzi 29, a pozostaje otwartym w cze$ci gérnej
i jest utrzymywany . w polozeniu osiowym wzgle-
dem wglebienia 22 formy za pomoca swych uchwy-
téw 24, znajdujacych sie we wglebieniach zacisko-
wych 23, zastosowanych w gérnej czeSci wglebienia
formujacego 22, Takie rozwiazanie konstrukeyjne
umozliwia regularne i réwnomierne rozprezanie
péifabrykatu rurowego T z jednej i drugiej stro-
ny plaszczyzny podzialu wglebienia formujgcego,
bez nadmiernego wybrzuszania w jakim$§ szczeg6l-
nym miejscu. Jednocze$nie pélabrykat jest chio-
dzony. '

Po przemieszczeniu sie formy o kat z wydmuchi-
wanie flakonu konczy sie i glowica wydmuchujaca
43 powraca do swego polozenia odsunietego od for-
my, a to wskutek tego, ze kétka 51b i 55b odpo-
wiednich zaworéw rozrzadczych staczaja sie
z krzywek 52 i 56. Ponadto w tym polozeniu za-
wor rozrzadczy D3, ktéry steruje mechanizmem od-
rywania wyplywki 27, zaczyna wspéldzialanie

_z krzywka 65, co powoduje wysunigcie sie zaczepu

30 i oderwanie wyptywki od wydmuchanego juz
flakonu F. Jak to juz bylo opisane wyzej, wyptyw-
ka 27, ktéra zostala juz ochtodzona plynem chlo-
dzacym, krazacym wewnatrz zaczepu 30, gladko
odrywa sie od flakonu, §cisle m6éwigc wskutek tego,
ze zostala ona juz calkowicie zestalona. Odrywa-
nie wyplywki odbywa sie w tym czasie gdy, for-
ma przemieszcza' sie 0 kat s. Przemieszczajgc sie
dalej o kat t rozpatrywana forma zaczyna otwie-
raé sie wskutek tego, ze kélka 12 staczajg sie z we-

"wnetrznej strony bocznego elementu 2 kadiuba

urzadzenia wedlug wynalazku i wtaczaja sie na
przeznaczong do otwierania form nachylong czesé
14a krzywki 14. Podczas otwierania sie formy, wy-
ptywka 27 zostaje usunieta. Natomiast mijajacy
krzywke 65 zawér rozrzadczy D3 przerywa zasila-
nie uruchamiajacego zaczep 30 diZwignika 33 i za-
czep ten pod dzialaniem sprezyny powrotnej wra-
ca do polozenia wsunietego w péiforme.

Po przemieszczeniu sie o kat t, forma jest juz
calkowicie otwarta, w zalozeniu ze ké6tka 12 wto-
czyly si¢ juz na prosta czes¢ 14¢ krzywki 14, Fla-
kon F, ktéry tylko co zostal uformowany, zostaje
nastgpnie zabrany z formy. Z kolei forma przemie-
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szcza sie o kat w, i trafia do polozenia wyjscio-
wego, od ktérego rozpoczety zostal opis dzialania
urzadzenia wedlug wynalazku. Okres czasu, jaki
jest potrzebny do przemieszczania sie formy o kat
u, moze byé wykorzystany do przegladu wglebie-
nia- formujacego i przygotowania go do nastepne-
go cyklu roboczego, na przykiad badz przez natry-
skanie go czynnikiem izolacyjnym, ulatwiajacym
oddzielenie sie flakonu od formy, badZ przez umie-
szczenie przyklejajacej sie etykietki, badZz tez przez
umieszczenie wszelkich innych elementéw, jakie
musza sie znajdowaé na gotowym flakonie.

W ‘dalszym ciggu niniejszego opisu, z powolaniem
sie na fig. 14, nastapi przedstawienie kilku odmian
wykonania mechanizméw urzadzenia wedlug wy-
nalazku.

Opisane wyzej urzadzenie wedlug wynalazku mo-
ze byé wyposazone w rozmaite rodzaje glowic wy-
dmuchujacych.

A wiec zgodnie z przedstawionym na fig. 14 i 15
przykiadem wykonania, zastosowana w poprzed-
nim wykonaniu urzadzenia wedlug wynalazku po-
chyto usytuowana glowica wydmuchujgca 43, zo-
staje zastgpiona mechanizmem wydmuchujacym,
wyposazonym w poziomy dzwignik 68, osadzony
na ruchomej pélformie 9. Ten jednostronnego dzia-
lania dzwignik zawiera ruchomy suwak 69, zaopa-
trzony wzdluz tworzacej w rowek prpwadzacy 70,
wspélpracujacy z kolkiem prowadzacym 71 zamo-
cowanym w kadlubie diwignika. Suwak 69 jest
przedluzony na zewnagtrz kadiuba diZwignika za
pomoca drazka 72, zakonczonego kolnierzem 73.
Sprezyna §rubowa 74, nasadzona ma drgzek 78 jest
Sciskana pomiedzy kolnierzem 73 i kadlubem
dzwignika 68. W glebi cylindra dZwignika ma swoéj
wylot przew6d 74, ktéry stuzy do doprowadzania
sprezonego powietrza i jest polaczony z zaworem
rozrzagdczym D5, podobnym do zaworu rozrzadcze-
go D2, Na swym drugim koncu suwak 69 zaopa-
trzony jest w wytoczony otwér 76 o osi pionowej.
W gérnej czesci, ktéra tworzy dno tego wytoczo-
nego otworu, ma swéj wylot doprowadzajacy spre-
zone powietrze przewéd 77, polaczony z zaworem
rozrzagdczym D6, podobnym réwniez do zaworu roz-
rzadczego D2. Suwak 69 jest zakonczony piono-
wym diwignikiem jednostronnego dzialania, prze-
znaczonym dla glowicy wydmuchujacej. Glowica
ta jest utworzona z ttoka 78, przesuwanego w wyto-
czonym otworze 76. Tlok 78, kt6ry przechodzi z jed-
nej strony na druga przez koniec suwaka 69, jest
w gbrnej swej czeSci zakonczony kolnierzem 79,
a na swej dolnej czeSci koinierzem dociskowym 80,
ktéry uklada sie na formie w dolnym polozeniu ro-
boczym, a na suwaku 69 — w gbérnym polozeniu
odsunietym. Powrotna sprezyna 81 jest §ciskana
pomiedzy suwakiem 69 i kolnierzem 79. Przez tlok
78 przechodzi przew6d wydmuchujacy 82 polgczo-
ny z zaworem rozrzadczym D7, podobnym do za-
woru rozrzadczego D2. Trzy zawory rozrzadcze D5,
D6, D7 sa uruchamiane za pomocg trzech krzywek
kolowych, z ktérych dwie sg opisanymi wyzej
krzywkami 52 i 56, a trzecia jest podobng krzyw-
ka 83, Wszystkie trzy krzywki sg zamocowane w ta-
ki sam spos6b na bocznym elemencie 2 kadluba
urzadzenia wedlug wynalazku, tworzac luki wsp6t-
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$rodkowych két o takim samym kacie srodkowym
jak poprzednio.

W podniesionym polozeniu spoczynkowym glo-
wicy wydmuchujacej 78 (fig. 14) suwak 69, pod
dzialaniem swej powrotnej sprezyny 74, jest calko-
wicie wsuniety do wnetrza kadluba dzwignika. Tak
samo glowica wydmuchujgca 78 jest calkowicie
podniesiona do géry, a przew6d wydmuchujacy 82
jest polaczony poprzez zawér rozrzadczy D7 z prze-
wodem wylotowym. W celu zajecia polozenia ro-
boczego (fig. 15), woéwczas gdy forma mineta gto-
wice wytlaczarki i zostala zamknigta, suwak 69
wysuwa sie nie obracajgc sie, a to dzieki rowkowi
70 i kolkowi prowadzacemu 71. Kolnierz dociskowy

80 glowicy wydmuchujacej zajmuje zatem poloze-

nie réwnolegle do gérnej strony formy. Nastepnie
glowica wydmuchujaca 78 opuszcza sie’w d6t Sci-
skajac sprezyne 81. Woéwczas przewéd wydmuchu-
jacy 82 laczy sie z doprowadzajagcym sprezone po-
wietrze przewodem poprzez zawér rozrzadczy D7.

Usuwanie glowicy wydmuchujacej 78 od formy
przez przemieszczenie jej do géry i przesuw do ty-
tu, réwnolegty do osi X—X walu gléwnego, umoz-
liwia przej$cie przez strefe, w ktérej znajduje si¢
glowica wytlaczarki, oraz umozliwia zamykanie
formy bez ocierania sie glowicy wydmuchujacej 78
o gbrna czesSc¢ tej formy,

Rozumie sie samo przez sie, ze wynalazek nie
ogranicza sie do przedstawionych na rysunku i opi-
sanych wyzej przykladéw jego wykonania.

A zatem polozenie tarczy 15, na ktérej jest osa-
dzona zaopatrzona w odpowiednie nachylenie
krzywka 14, ktéra stuzy do otwierania péiform,
moze byé zmieniane w celu bardzo dokladnego na-
stawiania otwierania péHorm. W opisanym wyzej
przykladzie wykonania wynalazku otwory 84 tar-
czy 15, przez ktére przechodza Sruby 15a, sg ot-
worami podiuznymi przebiegajacymi po luku kota.
Nastawianie krzywki 14 odbywa sie w taki spo-
s6b, ze najpierw luzuje sie §ruby 15a, a nastep-
nie odpowiednio obraca sie¢ tarcza 15, po czym
znbw mocno dokreca sie i zabezpiecza Sruby 15a.
Tego rodzaju regulacje mozna jednakze przepro-
wadzaé tylko przy unieruchomionym urzadzeniu
wedlug wynalazku.

Wedlug przedstawionej na fig. 16 i 17 odmiany
wykonania, rozpatrywana regulacje mozna Dprze-
prowadzaé w czasie pracy urzadzenia wedlug wy-
nalazku.

Sruby 15a sg dokrecone i zabezpieczone w taki
spos6b, ze umozliwiajag swobodne obracanie si¢
tarczy w granicach jakie dopuszczajg podiluzne ot-
wory 84. Poza tym tarcza 15 jest zaopatrzona
w wyciecie obwodowe 85, w ktérym moze obracaé
sie krazek 86, mimosrodowo osadzony na osi 87,
ktéra przechodzi poprzez boczny element 2 kadluba
urzadzenia wedlug wynalazku i stanowi jednag ca-
lo$é z diwignia 88, na ktérej konicu osadzona jest
przegubowo nakretka 89, nakrecona na nagwinto-
wany koniec drazka 90, obracanego kélkiem recz-
nym 91 i przechodzacego przez wahliwe lozysko
92, umocowane réwniez na elemencie bocznym 2
kadluba urzadzenia wedlug wynalazku, Manipulo-
wanie koélkiem recznym 91 powoduje przemiesz-
czanie si¢ dzwigni 88 a ‘w wyniku tego obracanie



. | | 54439

19

" mimosrodowego krazka 86 i tarczy 15. Tego rodzaju
mechanizm umozliwia regulowanie polozenia
krzywki 14 nawet podczas pracy urzgdzenia wedtug
wynalazku. ) . )

Poza {ym rozmaite automatyczne glowice wydmu-
chujace lub wytaczajace moga byé osadzane .na
stalej péiformie 8, zamiast na p6Hormie ruchomej
9.

Do sterowania glowica wydmuchujacg, zamiast
dwoéch krzywek 52 i 56, a nawet ewentualnie trze-
ciej krzywki 88, o tym samym kacie §rodkowym,
mozna mieé tylko jedng krzywke kolowg z tym
jednakze warunkiem, Ze zawory rozrzadcze uru-
chamiane za pomoca tych krzywek bedg takiego
samego typu, na przyklad typu zaworu rozrzadcze-
go D2. :

‘Z kolei zostanie opisana odmiana wykonania
urzgdzenia wedlug wynalazku z powolaniem sie na
fig. 18—20, na ktérych takie same elementy, jakie
byly zastosowane przy poprzedniej- odmianie wy-
konania oznaczone zostaly tymi samymi odno$ni-
kami, . '

W tej odmianie wykonania 0§ X—X walu gléw-

nego 5 jest pochylona i tworzy z poziomem kat
z. Wskutek tego plaszczyzna podzialu P péHorm
tworzy z osia Y—Y glowicy wytlaczarki ten sam
kat z, azeby gbérna cze§¢é p6Hormy stalej 8, tzn. tej
pétformy, ktéra znajduje sie blizej glowicy wy-
tlaczarki E, znajdowala sie blizej osi Y — Y niz jej
cze$é dolna,
~ Fig. 19 przedstawia forme w polozeniu otwartym.
Gdy. tylko wystarczajagca diugo§é p6ifabrykatu ru-
rowego T zostanie wyttoczona odpowiednio do wy-
sokoSci formy, to forma zostaje zamknieta (fig. 20)
za pomocy przemieszczania pélformy ruchomej 9
w kierunku péiformy stalej 8, a mechanizm od-
cinajacy 35, 36 (fig. 18) odcina péHabrykat rurowy
w tym samym czasie gdy forma si¢ zamyka.
_ 4Zaleta tego ukladu polega na tym, Zze dolna cze$é
péifabrykatu rurowego znajduje sie stosunkowo
daleko od kazdej z p6Horm, Jest to szczeg6lnie ko-
_rzyst'ne wéwczas, gdy wytlaczane tworzywo synte-
typzrie jest naltadowane elektryczno$cig statyczng,
bowiem unika sie w takich warunkach niebezpie-
czefistwa, ze tego rodzaju tworzywo bedzie przy-
ciggane przez péHforme stalg i bedzie sie do niej
przylepiaé, przeszkadzajgc w ten spos6b naturalne-
mu opuszczaniu sie w dét péHabrykatu rurowego
T.

Tak samo maja sie¢ sprawy, gdy podczas opusz-
czania sie ku dolowi péHabrykat rurowy ma sklon-
no$é do wykrzywiania si¢ na ksztatt banana.

W innej jeszcze odmianie wykonania urzadzenia
wedlug wynalazku stosuje sie mechanizm przezna-
czony do przytrzymawania kazdej formy w potoze-
niu zaryglowanym podczas jej zamykania, a zwlasz-
.cza podczas okresu wydmuchiwania. Poniewaz po-
taczone z kazdg formg mechanizmy rygulujace sa
identyczne, wiec w dalszym ciggu opisany zostamie
mechanizm ryglujacy jednej formy, z powotaniem
sie na fig, 18, 21, 22 i 23, Mechanizm ryglujacy

utworzony jest z zaopatrzonej w dziéb dZwigni 100, ,

osadzonej obrotowo na osi 102 zamocowanej na
tarczy 6. Wahania dZzwigni 100 sy zapewnione za
pomocg ukladu dZwigni 108 i 104 zamocowanych
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przegubowo jednym ze swych kofic6w na trzpieniu
105 dzwignika 106 jednostronnego dzialania, zaopa-
trzonego w sprezyne powrotng 107. Drugi koniec
dzwigni 104 jest polgczony przegubowo z tarczg 6,
natomiast drugi koniec dZzwigni 103 jest polgczony
przegubowo z koficem diwigni 100. Dzi6b 101
dfwingi 100 jest przeznaczony do 1aczenia sie
z wystepem 108, zamocowanym na ramieniu 11 for-
my, wéwczas gdy forma jest zamknieta. Stosuje sig
tyle mechanizméw ryglujacych, ile jest form, a za-
tem ile jest ramion 11, rozmieszczonych na calym
obwodzie tarczy 6.

Fig. 21 i 22 przedstawiajg dwa polozenia jakie
zajmuje mechanizm ryglujacy, zaleznie od tego,
czy forma jest zamknieta czy tez otwarta. Diwig-
niki 106 sg zasilane plynem pod ciSnieniem, na
przyklad sprezonym powietrzem, przez przewéd 109
odgaleziajacy si¢ od tego samego przewodu za-
silajacego co mechanizm wydmuchujacy flakony,
azeby woéwcezas gdy mechanizm wydmuchujacy

.pracuje formy byly zaryglowane. Wynika z tego, ze

ci$nienie panujgce wewnatrz form jest przekazy-
wane do mechanizmu ryglujacego, a tym samym na
tarcze 6, i w ten sposéb kétka prowadzace 12 sg
odcigzone.
" Wynalazek niniejszy nadaje si¢ réwniez do in-
stalacji, w ktoérej formy nie sg wyposazone w jedna
glowice wydmuchujacg o nawrotnym przemiesz-
czaniu sie, ale zaopatrzone sa w Dusta wewnatrz
igle wydmuchujacg lub w przebijak wgniatajacy,
przeznaczone do przenikania przez Scianke péifa-
brykatu i wykonywania zabiegu wydmuchiwania.
W takim przypadku odcinek péiabrykatu rurowe-
go, zawarty w formie, musi by¢ zamkniety na
swych obydwéch konicach. :
Chociaz opisany przyklad wykonania wynalazku
mia} sze§é form, rozmieszczonych na obwodzie ob-
racajacego sie¢ wspornika, to rozumie si¢ samo
przez sie, ze wynalazek odnosi sie¢ réwniez do urza-
dzenia o innej liczbie form, przystosowanego do
wymagan innego' rytmu pracy i do innych wymia-
réw tarczy, a takze do innego dzialania wytlaczar-
Kki.

Wreszcie urzadzenie wedlug wynalazku nadaje
sie do wytwarzania flakonéw z dowolnego tworzy-
‘wa syntetycznego, organicznego lub mineralnego, to
znaczy z wszystkich tworzyw, ktére pod dziataniem
ciepla moga mieknaé a nastepnie znéw twardnieé.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do formowania flakonéw z termo-
plastycznego tworzywa syntetycznego za pomoca
wytlaczania i za pomocg wydmuchiwania, za-
wierajace pewng liczbe form réwnomiernie roz-
mieszczonych na wsporniku, obracajgcym sie
w sposéb ciagly dokola osi, przy czym formy
te sg podzielone plaszczyzng podzialu na dwie
polowy i tworza p6Horme stalg i péiforme ru-
choma, ktéra przemieszcza si¢ réwnolegle do
osi obrotu tarczy, wytlaczarke, ktéra wytlacza
w spoz6b ciagly péifabrykat rurowy o osi lezg-
cej w plaszezyZnie pionowej, przechodzacej
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przez o§ obrotu tarczy z formami, oraz mecha-
nizmy wydmuchujace, znamienne tym, Ze o$
Y—Y glowicy wytlaczarki (E) jest przesunieta
w stosunku do plaszczyzny podziatu (P) stalej
pétormy (8) o odleglos¢ (d), co najmniej réwng
polowie Srednicy wyttaczanego pé6ifabrykatu ru-
rawego (T).
. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym, ze
plaszczyzna podziatu (P) péiform tworzy kat (z)
z osia Y—Y glowicy wytlaczarki (E), w takim
kierunku, ze najblizszy glowicy wytlaczarki
(E) koniec stalej poélformy (8) jest bardziej
zblizony do pélfabrykatu rurowego (T) niz
przeciwlegly 'koniec tej samej péiformy (8),
woéwczas gdy forma znajduje si¢ na wprost glo-
wicy wytlaczarki (E).
. Urzadzenie wedlug zastrz, 1, znamienne tym, ze
na gérnej czeSci ruchomej péHormy (9) jest
wykonane sfazowanie (21) w celu skasowania
- tylnej, prostopadiej do plaszczyzny podzialu (P)
krawedzi tej p6iformy.
. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, zawierajgce me-
chanizm przeznaczony do otwierania, zamyka-
nia i ryglowania form, skladajacy sie z wsp6l-
osiowej z osig obrotu wspornika form krzywki
bebnowej, do ktérej sa dociskane sprezyscie
koncowe kétka ramion zaopatrzonych w péifor-
my ruchome i réwnoleglych do osi obrotu, przy
czym wspomniana krzywka bebnowa wspél-
pracuje z elementem kadtuba, ktéry jest pro-
stopadly do osi obrotu i do ktérego sg dociska-
ne elastycznie wspomniane kélka w polozeniu
zamkniecia form, znamienne tym, ze zawiera
elastyczny klocek oporowy (16), ktéry ma moz-
no$é przesuwania sie¢ w kierunku prostopadiym
do osi X—X obrotu wspornika form i ktéry
jest polaczony z przeznaczong do zamykania
form krzywka bebnowa (14) w celu dociskania
do tej krzywki (14) koélek (12), stanowigcych
zakonczenie ramion (11), na ktérych sg osadzone
péiformy ruchome (9), w celu dociskania kélek
(12) do powodujacej zamykanie form cze§ci na-
-chylonej (14b) krzywki (14), wywierajgc nacisk
w kierunku przeciwnym do kierunku obrotu
wspornika form.

. Urzadzenie wedlug zastrz. 4, znamienne tym, ze
elastyczny klocek oporowy (16) wyposazony jest
w powierzchnie (16a), ktéra jest prostopadla do
osi obrotu X—X wspoirnika form, jest usytuo-
wana w tej samej plaszczyZnie co powierzchnia
elementu bocznego (2) kadiuba, i sluzy jako
oparcie dla kétek ‘(12) w polozeniu zamykania
form. \

6. Urzadzenie wedlug zastrz, 4, znamienne fym, ze
wyposazone jest w osadzone na wsporniku obro-
towym (6) péorm ruchomych (9) elementy,
przeznaczone do ryglowania kazdej formy w po-
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2
tozeniu zamknietym, podczas zabiegu wydmu-
chiwania. .
Odmiana Urzadzenia wedlug zastrz. 6, zna-
mienne tym, Ze przeznaczone do ryglowania
form elementu stanowi mechanizm ryglujacy,
zawicrajacy wahliwg dZwignie (100), wprawia-
ng w ruch od dfwignika pneumatycznego (106),
ktérego zasilanie sprezonym powietrzem odby-
wa sie przez przewéd (109), odgateziony od prze-
wodu (47), doprowadzajacego powietrze do wy-
dmuchiwania flakonéw. )
Odmiana Urzadzenia wedlug zastrz. 4, zna-
mienne tym, ze bebnowa krzywka (14), ktéra
stuzy do sterowania otwieraniem i zamykaniem
form, jest zamocowana na tarczy (15), ktéra
jest osadzona na kadlubie tego urzadzenia
z moznoScia obracania sie dokota osi obrotu
X—X wspornika form, przy czym zastosowany
jest mechanizm (85—92), przeznaczony do re-
gulowania w czasie pracy katowego polozenia
tarczy (15). .
Urzadzenie wedlug zastrz. 8, znamienne tym, ze
tarcza (15), na ktérej jest zamocowana krzywka
bebnowa (14), jest osadzona na bocznym ele-
mencie (2) kadtluba urzadzenia za pomocg $rub
(15a), ktére przechodza przez lukowe podluzne
otwory (84), wspélosiowe z osig obrotu X—X
wspornika form, i wkrecone sg w taki sposéb
w boczny element (2) kadluba, ze umozliwiaja
przemieszczenie katowe tarczy (15) o pewng am-
plitude w stosunku do bocznego elemenau (2)
kadtuba, a ponadto tarcza (15) jest zaopatrzona
w wyciecie obwodowe (85), w ktérym jest
umieszczony krazek (86), zamocowany mimo-
§rodowo na osi (87), osadzonej na elemencie
bocznym (2) kadluba, przy czym przewidziany
jest mechanizm zdalnie sterujacy (88—92),
przeznaczony do obracania osadzonej w bocz-
nym elemencie (2) kadtuba osi (87) i mimos$ro-
dowego krazka (86), co daje w wyniku katowe
przemieszczanie tarczy (15).
Urzadzenie wedlug zastrz. 9, znamienne tym, ze
mechanizm przeznaczony do zdalnego sterowa-
nia mimo Srodowym krazkiem (86), zawiera
dzwignie (88), stanowigcg jedng calo§é z osig
(87), na ktérej jest zamocowany mimosrodowy
krazek (86), i wyposazong w osadzong na niej
przegubowo nakretke (89), w ktérg jest wkre-
cony gwintowany koniec drazka (80), obracane-
go kélkiem recznym (91) i przechodzgcego przez
lozysko (92), zamocowane przegubowo na kadiu-
bie urzgdzenia.
Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym, ze
kazda forma, w cze§ci gérnej swego wglebienia
formujacego, w strefie szyjki flakonu, zaopa-
trzona jest w co najmniej jeden przewéd odga-
zowujacy (26), ktéry przechodzi na wylot przez
forme i ma ujscie na zewnatrz,
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