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Pojemnik w postaci tuby

1
Przedmiotem wynalazku jest pojemnik w po-
staci tuby, skladajacy sie z korpusu rurowego ZzZ
folii wielowarstwowej, majacej co najmniej jed-
ng warstwe z metalu i termoplastycznego tworzy-
wa sztucznego, zwinietej i spawanej na zakladke,
czesci gl‘owi-cowej z tworzywa sztucznego, sklada-

jacej sie z cylindrycznej cze$ci szyjkowej i stoz-

kowej czeSci lgczacej, ktora jest zespawana z ter-
moplastyczng warstwg tworzywa sztucznego, ktéra
tworzy S$cianke korpusu rurowego oraz z talerzo-
wego wykroju, umieszczonego na stronie wewne-
trznej czesci szyjkowej, wykonanego z folii wielo-
warstwowej z co najmniej jednej metalowej—\fvar-
stwy posredniej i zewnetrznych termoplastycz-
nych warstw z tworzywa sztucznego, z ktoérych
warstwa tworzywa sztucznego, zwrdcona do czeSci
lgczacej, jest z nig zespawana, przy czym ze-
wnetrzny obszar wykroju ograniczony przez kra-
wedZz przekroju, jest umieszczony w cze$ci szyj-
‘kowej.

W opisie zgloszeniowym RFN nr 1486193 jest
opisany pojem-nik, ktory sktada sie z cylindrycz-
nego korpusu rurowego, zwinietego z folii wielo-
warstwowej, wkladki w postaci tarczy, majacej
warstwe zaporowg i czesci glowicowej z termo-
plastycznego tworzywa sztucznego, ktéra jest tak
polgczona nie tylko z korpusem rurowym, ale tak-
ze z wktadka, ze krawedzie wkiadki sz otoczone
calkowicie przez tworzywo sztuczne. W pojemni-

140 976

10

kach tego rodzaju istnieje problem utrzymania
mozliwie malej szczeliny, przez ktérg wyplywa
tworzywo  sztuczne czeSci glowicowej pomiedzy
obrzezem zewnetrznym wkladki a sgsiadujgcym
gérnym obrzezem korpusu rurowego. Ta szczelina
przedstawia niepozadang przerwe w warstwie . za-
porowej, ktora istnieje w korpusie rurowym 1
przechodzi do wkladki. Z drugiej strony, w ob-
szarze polgczenia pomiedzy wkladkg a gdrnym
obrzezem korpusu rurowego potrzebna jest dosta-
teczna ilo$é tworzywa sztucznego.

Ciepto spawania potrzebne dla wytworzenia po-
laczenia spawanego, pomiedzy termoplastycznymi
warstwami zewnetrznymi Kkorpusu rurowego a
wkladka z jednej strony a powstajaca czescig gto-
wicy z drugiej strony, jest dostarczane przy two-
rzeniu czesci glowicowej przez uplastycznione two-
rzywo sztuczne. Temperatura uplastycznionego
tworzywa saztucznego przy wyplywie z urzadzenia
uplastyczniajagcego jest ograniczona od goéry i na-
lezy jedynie troszczy¢ sie o to, zeby uplastycz-
nione tworzywo sztuczne, na drodze od urzgdzenig
uplastyczniajagcego do obszaru 1aczenia, stracito
mozliwie malo ciepla.

Zadaniem wynalazku jest opracowanie pojemni-
ka, w ktérym jednoczesnie bylaby zmniejszona
szeroko$¢ szczeliny pier$cieniowej, pomiedzy war-
stwag zaporowa korpusu rurowego a wkladkg, zwa-

ng nastepnie wykrojem, a takze polepszenie po-
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ljczenia spawanego, zwlaszcza pomiedzy czescig
glowicowa a korpusem rurowym. Zadanie to zo-
stalo rozwigzane dzieki temu, Ze zewnetrzny ob-
szar brzegowy wykroju jest utworzony przez kol-
nierz, skierowany w przyblizeniu promieniowo do
korpusu rurowego i, ze pier§cieniowa czes¢ two-
rzywa sztucznego przewidziana po stronie wykro-
ju, odwréconej od czeéci laczacej jest zespawana

nie tylko z warstwa tworzywa sztucznego, two- -

rzaca Scianke wewnetrzng korpusu rurowego, ale
takze z ta warstwa tworzywa sztucznego wykroju,
ktéra lezy po stronie odwroconej od czeSci 1a-
czgcej.

Korzystnie wykr6j stanowi korpus obrotowy,

_majacy dwa obszary, przebiegajace z réznym po-
chyleniem uko$nie do osi pojemnika z ktoérych
obszar wykroju przebiegajagcy pod mniejszym ka-
tem, przylega do zewnetrznego obszaru brzegowe-
go. Przez przemieszczenie tworzywa sztucznego
czesci .glowicowej do strony wykroju, odwroconej
od czeéci szyjkowej, powstaje przediuzony obszar
laczacy, pomiedzy czescia glowicows a korpusem
rurowym, przy czym wykroj jest zespawany, nie
tylko na stronie zwréconej do czesci szyjkowed,
ale takze na stronie odwrdconej od niej, z two-
rzywem sztucznym czes$ci glowicowej.

Dzieki temu takie krawedzie na zewngtrznym
obszarze grzegowym wykroju sa ostonigte tworzy-
wem sztucznym od przestrzeni wydrgzonej ogra-
niczajacej korpus rurowy i przez to od materialu
wypelniajacego. Z drugiej strony wykro6j, ponie-
waz on swoim zewnetrznym obszarem brzego-
wym jest skierowany w przyblizeniu rowmnolegle
do korpusu rurowego, przebiegajacego w przyhbli-
zeniu osiowo, moze graniczyé teoretycznie bez-
posrednio z tym korpusem rurowym. Chociaz przez
wykr6j obszar lgczacy pomiedzy tworzywem sztu-
cznym cze$ci glowicowej a korpusem rurowym,
jest podzielony na dwa odcinki, nie wystgpuje
oslabienie polgczenia, z powodu promieniowego

~ wyprostowania jego obszar6w brzegowych i wy-
starczajgcego ciepta spawania.

Z drugiej strony uksztaltowanie wedlug wyna-
lazku ma te zalete, zZe w celu osiggpiecia niena-
gannego polaczenia z korpusem rurowym nie do-
chodzi do pogrubienia $cianki tworzywa sztucz-
nego w czeSci laczacej. Raczej grubo$é $cianki
w cze$ci’ lgczagcej musi byé tylko tak dobrana,
zeby ona zapewniala konieczng odksztalcalnosé.
Ogoétem uzyskuje sie dlatego oszczedno$é na two-
rzywie sztucznym a dzieki lepszemu podzialowi
materialu, przy jednakowych warunkach chlodze-
nia, jest motzliwe takze skrécenie czasu chlodze-
nia. Decydujace jest jednakize to, ze szczelina pier-
§cieniowa, pomiedzy warstwg blokujaca w korpu-
sie rurowym i w wykroju jest zmniejszona do
minimum.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczmiony na ry-
sunku, na kitérym fig. 1 przedstawia gérng czesé,
w pojemniku w przekroju osiowym, fig. 2 — u-
rzgdzenie do wytwarzania czeSci glowicowej po-
jemnika wedtug fig. 1, przed natozeniem masy
z tworzywa sztucznego, a fig. 3 — w powiekszo-
nej podzialce wykréj urzgdzenia wedlug fig..2 po
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wytworzeniu czeSci glowicowej. Pojemmnik w po-
staci tuby przedstawiony na fig. 1, ma cylindrycz-
ny korpus rurowy 1, pokazany tylko czeSciowo,
ktory w znany sposoéb jest wykonany z szeregu
warstw. W ogdlnosci jest tutaj metalowa warstwa
posrednia, otoczona z obydwu stron przez warstwe
z termoplastycznego tworzywa sztucznego przy
czym pomiedzy metalem a tworzywem sztucznym
$3 jeszcze wpuszczone warstwy laczace, wzgled-
nie klejgce. Wewnetrzna warstwa tworzywa sztu-
cznego speinia zadanie zmniejszenia styku mate-
rialu wypemmiajgcego z metalem, przez co nie mo-
ze dochcdzié do niepozgdamych chemicznych reak-

- ¢ji. Warstwa metalowa lub warstwa zaporowa stu-

zy, np. do cgraniczenia dyfuzji poprzez korpus
rurowy 1, ckitadnikéw materiabu. wypelniajacego,
gdy istniejg skladmilki zdolne do dyfuzji. Warstwa
tworzywa sztucziego, lezaca na stronie zewnetrz-
nej korgpusu rurowego 1 chromi warstwe metalo-
wg przed korozja i stanowi zewmetrzne opako-
wianiei

Korpus rurowy 1 jest wytwarzany z folii wie-
lowerstwowej z reguly przez zwijanie, przy czym
konce warstw folii wielowarstwowej sq miedzy
sobg zatozone na zakiadke i s3 zespawane. Gérny
konie¢ la korpusu rurowego 1 w stanie gotowym
pojemnika jest lekko wygiety do wewnatrz i two-
rzy zaokragglone przejScie do glowicy pojemnika,
oznaczonej w ogélnodei 2. Glowica 2 sktada sie
z czeSci glowicowej 3 z termoplaktycmego two-
rzywa sztucznego oraz wykroju 5, uksztaltowane-
go w przyblizeniu stozkowo. Wykréj 5 jest row-
niez ubtworzony z folii wielowarstwowej, ktéra w
swojej budowie moze byé¢ identyczna z korpusem
rurowym 1. Zadaniem wykroju 5 jest blokowanie
za pomocg warstwy metalowej dyfuzji do glowi-
cy 2, osadzonej w korpusie rurowym 1. Czgst
glowicowa 3 z termoplastycznego tworzywa sztu-
cznego stuzy jako nodnik dla wykroju 5 i laczy
go z korpusem rurowym 1. Do tego celu czesé
glowicowa 3 ma cze$¢ laczacg 4 w postaci stoz-
ka. .

Jak jest dalej whldoczne z fig. 1 wykréj 5 po-
siada korzystnie profil, uiwcrzony z dwoéch na-
chylonych do siebie obszaré6w 6 i 7 i z dwéch
obszarow brzegowych 8 i 9, osadzomych w two-
rzywie sztucznym czeSci glowicowej 3. To osa-
dzenie obszarow brzelgorwych 8 i 9 w tworzywie
sztucznym spelnia zadanie zakryclia odstonigtych
przy cieciu lub wykrawaniu folii wielowarstwo-
wej, krawedzi warstwy metalowej przed materia-
lem wypelniajacym i umikniecia niepozgdanych
reckeji, pomiedzy metalem i aktywnymi substan-
cjami materiatu wypetniajgcego pojemnik.

Cze$¢é glowicowa 38 ‘jest potaczona przez czesé
laczaca 4 z goérnym konicem la Korpusu rurowe-
go 1 nie tylko z jego strona czolowa ale takze
przede wszystkim ze strong wewnetrzng przez zes-
pawanie z warstwami tworzywa sztucznego tego
korpusu rurowego 1. Obszar polgczeaia pomiedzy
czeScig lgczgca 4 a korpusem rurowym 1 rozcia-
ga si¢ teraz nie tylko przez strone czoloway kor-
pusu rurowego 1 az do wysokosci obszaru brze-
gowego 9, ale prowadzi ponizej tego obszaru brze-



.

) 140 976

. 5 .
gowego 9 do pierscieniowej cze$ci 11 tworzywa
sztucznego. Ta pierécieniowa cze$é 11 podchwytu-
je ze swojej strony .wykréj 5 w jego obszarze
brzegowym 9 i jest polaczona z warstwa two-
rzywa sztucznego wykroju 5, odwrécong od prze-
strzeni wewnetrznej pojemnika, réwniez przez
spawanie. Rowniez warstwa tworzywa sztucznego
na stronie géornej wykroju 5 jest polaczcma przez
spawanie takze poprzez odchylone obszary 6 i 7
z cze$cig laczacy 4.

Cze$é gtowlicowa 3 ma czeéé szyjkows 12, przy-

-laczong do czesci igczgcej 4 i niosgcg gwint ze-

wnetrzny 13, ktéra jest zamknieta od goéry przez
cze$é pozioma 15 zaopatrzonqg w otwér 14, Gwint
zewnetrzny 13 shuzy do zamocowania zwyklego
koplaka, nie przedstawionego, ktéry zamyka o-
twoér 14, Fig. 2 i 3 pokazuje urzadzenie do wy-
twarzania glowicy 2 pojemnika, wzglednie polg-
czenia wykroju 5 i korpusu rurowego 1 przez
tworzywo sztuczne czesci laczacej 4. 20 jest oz-
maczony trzpien, ktéry w odniesieniu do formy
23 jest wzglednie ruchomy i jest umieszczony
osiowo przesuwnie.

Forma 23 ma ksztaltowe wglehienie 21 shuzgce
do utworzenia glowicy 2. Na fig. 2 wglebienie 21
formy 23 jest zamkniete, to zmaczy, ze trzpien 20,
w odniesieniu do formy 23 jest pokazany w swo-
im polozeniu koficowym, w ktérym glowica 2,
wzglednie cze$é ghlowicowa 3 przyjmuje swéj o-

~ stateczny ksztalt. Wizedniej, jeszcze w stanie o-

twartym wglebienie 21 formy 23, w ktérym trzpien
20 jest odsumiety od formy 23, na trzpien 20 jest
weigniety wykr6j 5, formowany wstepnie przez
wyttaczanie podczas wykrawania z folii wielo-
warstwowej. Z plaskiej, piericieniowej tarczy jest
przez wytlaczanie utworzony stozkowy korpus wy-
drazony z obszarami 6 i 7. Przy weciskaniu na
trzpienn 20 powstaje wykréj 5, poniewaz $redmica
wewnetrzna wykroju 5 jest mmiejsza od $rednicy
stopnia pierscieniowego 26, przewidzianego na
trzpieniu 20, formujgcego wykréj 5 i kitéry two-
rzy cylindryezny obszar 8.

Jak jest widoczne z fig. 2 wykr6j 5 w swoim
obszarze T jest zakryty pierécieniowym odsadze-
niem 22 oraz stopniem pierscieniowym 25, lezg-
cym w odniesieniu do niego na wiekszej $rednicy
i dlatege majgcym wigksza promieniowsg odllegtosé,
przy czym pomiedzy odsadzeniem 22 a stopniem
pierfcieniowym 25 jest utworzony wydrazony zto-
bek 29.

Przy nasadzaniu korcpu'sru' rurowego 1 na trzpien
20 wykréj 5 powoduje osiowanie w przypadku,
gdy korpus rurowy 1 na trzpieniu 20 nie jest
dokladnie ustawiony i zmniejsza zaglebienie tego
korpusu rurowego 1. Na fig. 2 gérny koniec la
korpusu rrumowego 1, ktéry wystaje w klerunlkvu
do zamkmietej formy 23 jest przedstawiony wy-

- gigty do wewmatrz. Taky postaé korpus rurowy 1

otrzymuje korzystnie przy jego wprowadzeniu do
wglebienia 21 formy 23 razem z trzpieniem 20.
39 jest oznaczony na fig. 2 schematycznie przed-
stawiony kotek, ktory jest umieszczomy wspétosio-
wo do trzpienia 20 w osi symetrii 27 i jest w nim
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ub w Iormne 23 umleszcz.ony w blluzeJ nie przed-
stawiony sposéb..

Przyjmujge, ze tworzywo sztuczne jest juz u-
mieszczone we wglebieniu 21, formy 23, ktéra jest
jeszcze otwarta. W tym przypadkw trzpien 20
jest umieszczony pomnad otwartg do géry forma
23. Przy zamknieciu formy 23 tworzywo sztuczne
np. w postaci pierscienia z uplastycznionego ma-
terialu, umieszczone we wglebieniu 21 jest roz-
prowadzane i przeplywd z jednej strony w kie-
runku kolka 39, w celu utworzenia czesci szyjko-
wej 12, Z drugiej strony uplastycznione tworzy-
wo przenika takze promieniowo na zewmatrz i
cociera do obszaru polaczenia z korpusem TUro-
wym 1.

IGdyby nawet wglebienie 21 do tego czasu bylo
juz catkowicie zamkmniete, wzglednie czesci, przy-
;ely polozenia wzgledne, przedstawione na fig. 2,
wnikajace od zewnatrz tworzywo sztuczne moze
wzglednie swobodnie wplywaé, pomiedzy gornym
koncem 1a korpusu rurowego 1 a krawedzig 5,
do przestrzeni pierécieniowej 30. Jezeli tworzy-
wo sztuczne osiggnie tq przestrzen pierscienio-
wa 30 to wzrasta nacisk tworzywa sztucznego po-
nad obszarem 7 wykroju 5 co powoduje, Ze wy-
kr6j 5 zatamuje sie pomiedzy pierscieniowym od~
isadzeniem 22 a pierécieniowym stopniem 25 i jest
wprasowywany w lezacy naprzeciwko niego wWy-
drazony Zziobek 29. To zatamamie wykroju 5 po-
woduje dalej uformowanie obszaru wykroju 5
przylegajacego promieniowo od zewmatrz. Ten ob-
szar przez swoOj caly promieniowy wymiar az do-
krawedzi 28 jest przekrecany .z ukosnego, wzgled-
nie pochylonego polozenia przedstawionego na
fig. 2, do polozenia w przyblizeniu poziomego.
Odpowliednio do tego ksztaltuje sie promieniowy
obszar brzegowy 9 przedstawjony mna fig. 1 i 3.

Jest widoczne, bez poréwnywania fig. 2 i 3, ze
przez odkisztalcenie plastyczne wykroju 5 tworzy-
wo sztuczne w przestrzeni dociera takze do stro-
ny dolnej 5 i przez to obszar brzegowy 9 lacznie
z krawedzig 28 jest umieszczony w tworzywie
sztucznym. Dazieki temu metalowa warstwa zapo-
rowa 31 wykroju 5 przykryta jest az do krawe-
dzi 28 tworzywem sztucznym, ktéry laczy sie z
warstwami 32 i 33 wykroju 5. Spawanie zacho-
dzi, jak wspomniano, takze z wewmnetrzng warstwa
34 korpusu rurowego 1, na calym obszarze poia-
czenia, przy czym warstwa zaporowa 35 na kra- -
wedzi 36 korpusu rurowego 1 réwniez przeplywa
do tworzywa sztucznego czedci laczacej 4, ktéra
laczy sie takze z warstwa 37 tworzywa sztucz-
nego.

Obszar obrzeza 9, chociaz jest teraz zamkmiety
tworzywem sztucznym, rozcigga sie w bezposred-
nim sgsiedztwie korpusu rurowego 1 i zmmiejsza
do minimum szczeline pierscieniows 5a, zamk-
nieta tylko przez tworzywo sztuczne, pomiedzy
swojg krawedzig 28 a stromg wewmetrzng korpusu
rurowego 1. Pozostajaca przerwa pomiedzy war-
stwa zaporowa 35 w korpusie rurowym 1 a war-
stwa zaporowa 31 w wykroju 5 jest przez to od-
sunigta od siebie. | °

Poniewaz cylindryczny obszar brzegowy 8 wy-
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kroju 5, ktéry jest utworzony przy jego nasadza-
niu na trzpien 20 wystaje ponad stopien pierscie-
niowy 26 takze on jest umieszczony w tworzywie
sztucznym tworzacym cze$é szyjkows 12 i krawedz
27 zostaje przy tym przykryta podczas spawania
z warstawami 32 i 33 tworzywa sztucznego.

Zastrzezenia patentowe

1. Pojemnik w postaci tuby, skladajacy sie z
korpusu rurowego z folii wielowarstwowej, ma-
jacej co najmniej jedng warstwe z metalu i termo-
plastycznego tworzywa sztuczmego, zwinietej i spa-
wanej na zakladke, czesci glowicowej z tworzy-
wa: sztucznego, skladajacej sie z cylindrycznej cze-
sci szyjkowej i stozZkowej czesci laczacej, ktéra
jest zespawana z termoplastyczng warstwg two-
rzywa szbtucznego, ktoéra tworzy $cianke korpusu
rurowego oraz talerzowego wykroju, umieszczo-
nego na stronie wewnetrznej czeSci szyjkowej,
wykonanego z folii wielowarstwowej z co naj-
mniej jednej metalowej warstwy posredniej i ze-
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wnetrznych termoplastycznych warstw z tworzy-

wa sztucznego, z ktérych warstwa tworzywa sztu-

cznego, zwrécona do czesSci laczacej, jest z nig
zespawana, przy czym zewmnetrzny obszar wykro-
ju ograniczony przez krawedz przekroju, jest u-
mieszezony w czedci szyjkowej, znamienny tym,
ze zewnetrzny obszar brzegowy (9) wykroju (5)
jest utworzony przez koinierz, skierowany w przy-
blizeniu promieniowo do korpusu rurowego (1) i,
ze pierdcieniowa cze$¢ (11) tworzywa sziucznego
przewidziana po stronie wykroju (5) odwrdéconej
od czeSci lgczacej (4) jest zespawama nie tylko
z warstwg (34) tworzywa sztucznego, tworzaca
Scianke wewmnetrzng korpusu rurowego (1), ale
takize z 'tg warstwg (35) tworzywa sztucznego wy-
kroju (5), ktoéra lezy po stronie odwréconej od
czesci laczacej (4). )

2. Pojemnik wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
ze wykrdj (5) stanowi korpus obrotowy, ktéry ma
dwa obszary (6, 7) przebiegajgce z réznym pochy-
leniem ukos$nie do osi (27), z ktérych obszar (6)
wykroju (5), przebiegajgcy pod mniejszym kagtem,
przylega do zewnetrznego obszaru brzegowego (9).

(30
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