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Sposéb wytwarzania z polimeru zdolnego do krystalizacji wyrobu
sktadajacego sie z elementéw wytwarzanych wtryskiem
i przez wytlaczanie z rozdmuchem

Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarzania z polimeru zdolnego do krystalizacji wyrobu' sktadajgce-
go si¢ z elementéw pasowanych wytwarzanych wtryskiem i przez wyttaczanie z rozdmuchem, w szczegéinosci
gdy elementy pasowane sq znacznych rozmiaréw i istnieje wymoég zachowania doktadnosci wymiarowej.
Wynalazek znajduje zastosowanie przy wytwarzaniu pojemnikéw cylindrycznych zamykanych na duzg nakretke.

Znane sposoby wytwarzania pojemnikéw zamykanych nakretkami polegaja na tym, ze korpus pojemnika
wytwarza sie przez wytfaczanie uplastycznionego polimeru w postaci rekawa do otwartej, np. dwudzielnej
formy. Nastepnie forme zamyka sie ido rekawa zamknietego w formie doprowadza sie¢ powietrze pod
ci$nieniem, ktére rozdmuchuje rekaw polimeru nadajac mu ksztatt z odwzorowaniem wnetrza formy. Nastepnie
uksztattowany korpus w formie chiodzi sie w formie, np. przeponowo przez przettaczanie wody kanatami
wykonanymi w formie. Po otwarciu formy wyjmuje sie korpus i obcina sie naddatki technologiczne. Nakretke
wykonuje sie przez wtryéniecie uplastycznionego polimeru do zamknietej formy. Nastepnie uksztattowana
nakretke chtodzi sie¢ w formie np. przeponowo przez przettaczanie wody kanatami wykonanymi w formie. Po
otwarciu form¥ nakretke wyjmuije sie i obcina wlewki.

W znanym sposobie wymiar wewnetrzny czesci formy nakretki odtwarzajacej gwint jest rbwny wymiarowi
wewnetrznej czesci formy odtwarzajacej gwint na korpusie. '

Jako surowca do wytwarzania tych wyrobow uzywa sie polietylen, polichlorek winylu, rzadziej polipropy-
len. Korpus i nakretka przy srednicy otworu szyjki pow. 100 mm majg niedostateczng doktadnosé¢ wymiarowq
gwintéw i niezadawalajace pasowanie gwintu korpusu z gwintem nakretki. Jest to przyczyna niedostatecznej
wytrzymatosci mechanicznej gwintu i niezadawalajacej szczelnosci zamkniecia.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu wytwarzania z polimeru zdolnego do krystalizacji wyrobu
sktadajgcego sie zelementéw pasowanych, wytwarzanych wtryskiem iprzez wyttaczanie z rozdmuchem,
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w szczegblnosci sposobu wytwarzania pojemnika cylindrycznego o s$rednicy otworu szyjki zaopatrzonej w gwint
powyzej 100 mm zamykanego hermetycznie nakretka z gwintem.

Istote wynalazku stanowi wykorzystanie zaleznosci pomigdzy wymiarami wyrobu a wymiarami gniazda
formy odtwarzajgcego ten wyrdb i niespodziewanego zjawiska, Ze zaleznosc¢ ta jest jednoznaczna i powtarzalna
jesli czas chtodzenia w formie jest dostatecznie dtugi. Inny przebieg tej zaleznosci dla wyrobu formowanego
wtryskiem a inny dla wyrobu formowanego przez wyttaczanie z rozdmuchem oraz potrzeba operowania czasami
chtodzenia w formie posiadajagcymi praktyczne znaczenie wymagaja, aby wymiar tej czesci gniazda formy
wtryskowej, ktéra odtwarza czesé¢ elementu pasowang z czescig elementu wyrobu wytwarzanego przez wyttacza-
nie z rozdmuchem byt o0 0,3 do 1,2% wiekszy niz wymiar tej czesci gniazda formy do wyttaczania z rozdmu-
chem, ktéra odtwarza czes¢ elementu pasowang z czescig elementu wyrobu wytwarzanego wtryskiem oraz aby
czas chtodzenia w formie elementu wytwarzanego wtryskiem by+ dtuzszy niz czas chtodzenia w formie elementu
wytwarzanego przez wyttaczanie z rozdmuchem.

Sposéb wedtug wynalazku dotyczy wyrobu sktadajacego sie co najmniej z dwdch elementédw z ktérych co
najmniej jeden element wytwarzany jest przez wyttaczanie z rozdmuchem, a pozostate elementy wytwarzane sq
wtryskiem. Element wtryskowy wykonuje sie w ten sposéb, ze do zamknietej formy wtryskowej o wymiarach
czesci gniazda formy, ktére odtwarzajg czesci elementu pasowane z czesciami elementu wyrobu wytwarzanego
przez wyttaczanie z rozdmuchem, wiekszych o 0,3 do 1,2% w poréwnaniu z wymiarami czeéci wewnetrznych
gniazda formy do wyttaczania z rozdmuchem, ktére odtwarzaja pasowane czesci elementu wytwarzanego przez
wyttaczanie z rozdmuchem — wtryskuje sie uplastyczniony polimer. Nastepnie element wyrobu chtodzi sie
w formie przez okres czasu dtuiszy niz czas chtodzenia elementu wyrobu w formie do wytfaczania z rozdmu-
chem, odtwarzajacej element wyrobu wytwarzany przez wyttaczanie z rozdmuchem, ktérego niektdére czesci sg
pasowane z niektérymi czedciami elementu wyrobu wytwarzanego w wymienionej formie wtryskowej. Po
zakoriczeniu chtodzenia forme otwiera sig, wyjmuje si¢ element wyrobu i usuwa si¢ wlewki.

Element wyrobu otrzymany przez wyttaczanie z rozdmuchem wytwarza sie w ten sposéb, ze do otwartej
formy — ktdrej wymiary czesci gniazda formy odtwarzajacych czesci pasowane elementu spetniaja wyzej podane
wymaganie w stosunku do wymiaréw czesci gniazda formy wtryskowej odtwarzajacych cze$ci pasowane
elementu wtryskowego — wyttacza sie uplastyczniony polimer w postaci rekawa. Nastepnie forme zamyka sig -
ido rekawa zamknietego w formie doprowadza sie¢ powietrze pod cis$nieniem. Z kolei uksztattowany element
chtodzi sie w formie przez okres czasu krétszy niz czas chtodzenia w formie elementu wtryskowego, ktérego
niektore czesci sa pasowane z niektérymi czesciami elementu wytwarzanego w wymienionej formie do wyttacza-
nia z rozdmuchem. Po zakoriczeniu chtodzenia forme otwiera sie, wyjmuje si¢ uformowany element i obcina sig
naddatki technologiczne. ‘

Korzystnie elementy wtryskowe i elementy otrzymywane przez wytfaczanie z rozdmuchem wytwarza si¢
z polietylenu, przy czym temperatura polimeru w chwili wtrysku jest nie wiecej niz o 70°C wyzsza niz
temperatura polimeru w chwili wyttaczania rekawa.

Przyk tad. Do zamknietej formy metalowej wtryskowej, ktérej gniazdo odtwarzato nakretke z gwin-
tem przy czym s$rednica czeséci gniazda odtwarzajacej gwint wynosita 382 mm, wtryénieto uplastyczniony
polietylen niskociénieniowy o temperaturze 220°C iwskazniku ptyniecia 0,5 g/10 min. Nastepnie forme
z wyrobem chtodzono przez 150 sekund przettaczajac zimng wode kanatami wykonanymi w formie, poczym
forme otwarto, wyjeto uksztattowang nakretke iobcieto wlewek. Do innej otwartej metalowej formy
odtwarzajacej korpus pojemnika o pojemnosci 120 |, przy czym $rednica czesci gniazda odtwarzajacego gwint
wynosita 380 mm, wyttoczono rekaw o srednicy 2560 mm z uplastycznionego polietylenu niskoci$nieniowego
o temperaturze w chwili wyttaczania 185°C iwskazniku ptyniecia 0,3 g/10 min. Po zamknieciu formy do
zamknietego w niej rekawa doprowadzono powietrze pod cisnieniem 4 atm. i uruchomiono chtodzenie korpusu
w formie przez 130 sekund przettaczajac zimng wode kanatami wykonanymi w formie. Nastepnie forme
otwarto, wyjeto uformowany korpus i obcigeto naddatki technologiczne.

Otrzymany pojemnik charakteryzowat sie bardzo dobrym pasowaniem gwintu nakretki z gwintem
korpusu. Korpus napetniony woda i zakrgcony nakretka z uszczelkq gumowa o przekroju eliptycznym zostat
zrzucony z wysokosci 1 m na betonowe podtoze nakretka w dét. Pojemnik wykazat catkowity szczelno$é
przed i po zrzucie. .

Zastrzezenia patentowe
1. Sposdb wytwarzania z polimeru zdolnego do krystalizacji wyrobu sktadajacego sie z elementéw

wytwarzanych wtryskiem i przez wyttaczanie z rozdmuchem, przy czym wyréb sktada sie co najmniej z dwoch
elementéw, z ktérych co najmniej jeden wytwarza sie¢ w ten sposéb, e do otwartej formy wyttacza sie
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uplastyczniony polimer w postaci rekawa, forme zamyka sig¢ i do zamknietego w niej rekawa doprowadza sie
powietrze pod cisnieniem, nastepnie element wyrobu w formie chtodzi sig, otwiera sie forme, wyjmuje sie
element wyrobu iusuwa naddatki technologiczne, za$ pozostate elementy wytwarza sie w ten sposob, ze do
zamknietej formy wtryskuje sie uplastyczniony polimer, nastepnie element wyrobu w formie chtodzi sie,
otwiera forme wyjmuje sie uksztaitowany element wyrobu iobcina wlewek, znamienny tym, Ze
wymiary czeéci gniazda formy wtryskowej, odtwarzajace czesci elementu wyrobu wytwarzanego wtryskiem,
pasowane z czesciami elementu wyrobu wytwarzanego przez wyttaczanie z rozdmuchem stosuje sie 0 0,3 do
1,2% wieksze niz wymiary czeéci gniazda formy do wyttaczania z rozdmuchem, ktére odtwarzaja czesci
elementu wyrobu wytwarzanego przez wyttaczanie z rozdmuchem pasowane z cze$ciami elementu wyrobu
wytwarzanego przez wtrysk, a czas chtodzenia w formie elementu wyrobu wytwarzanego wtryskiem stosuje sie
dtuzszy niz czas chtodzenia w formie elementu wyrobu wytwarzanego przez wyttaczanie z rozdmuchem.

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Ze polimerem, z ktérego wytwarza sie wyréb jest
polietylen a temperature polimeru w chwili wtrysku stosuje sie nie wiecej niz o 70°C wyzsza niz temperatura
polimeru w chwili wyttaczania z rozdmuchem.
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