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Sposob formowania koncowek rurek polipropylenowych na zimno

1

Przedmiotem wynalazku jest sposéb formowania
koncowek rurek polipropylenowych na zimno, ma-
jgcy zastosowanie zwlaszcza w produkcji mikro-
pipet przelewowych uzywanych w laboratoriach
analitycznych.

Znany sposob formowania koncoéwek rurek po-
lipropylenowych obejmuje oberacje nagrzania
okreslonego odcinka rurkido temperatury wyzszej
od temperatury miekniecia polipropylenu oraz ope-
racje recznego, swobodnego, bez stosowania jakich-
kolwiek narzedzi ksztaltujacych rozciggniecia tej
rurki w celu uzyskania przewezenia. W wyniku
tych zabiegbw otrzymuje sie rurke z przewezonym
odcinkiem o mniejszej §rednicy zewnetrznej i cien-
szej Sciance. Po rozcieciu rurki na dwie czesci
w miejscu przewezcnym otrzymuje sie dwie goto-
we rurki zakonczone przewezonymi koncé6wkami.

Wada tego sposobu jest trudnosé uzyskania
wymaganej wielko$ci przewezenia, a zwlaszcza
zalozonej Srednicy czeSci przewezonej. Ponadto
praktycznie nieosiggalna jest powtarzalno$S¢ wy-
miaréw przewezenia.

Inng wada znanego sposobu jest to, Ze material
rurki w miejscu uformowanego przewezenia jest
miekki a grubo$é Scianki przewezenia jest mala,
co jest przyczyng zbyt niskiej wytrzymalosci me-
chanicznej koncéwki.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu for-
mowania rurek polipropylenowych wolnego od
powyzszych niedogodncéci, ktoéry upraszczalby
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technologie produkeji tych rurek i jednoczesnie
mialby szersze zastosowanie.

Cel wynalazku osiggnieto przez opracowanie
sposobu formowania rurek polipropylenowych na
zimno, zgodnie z ktérym na co najmniej jednym
koncu rurki polipropylenowej formuje sie chwyt,
wprowadza sie ten chwyt w oczko kalibrujace a
nastepnie przecigga sie przez oczko pewien okres-
lony odcinek: rurki w celu uzyskania zwezonej
koncowki. . <

Cechg wynalazku jest réwniez to, ze chwyi
konieczny do wprowadzenia rurki w oczko kali-
brujagce formuje sig przez swobodne wyciggniecie
na zimno okreslonego odcinka jednego z koncéow
rurki.

Wynalazek stwarza mozliwo$é formowania kon-
cowek na zimno droga przeciggania przez oczko,
ktére ksztaltuje i jednoczesnie kalibruje koncéwke
rurki. Przeciaganie na zimno przez oczko rurek
polipropylenowych nie moglo byé¢ dotychczas sto-
sowane poza prébami laboratoryjnymi poniewaz
nie znany byl prosty sposéb formowania czeSci
chwytowej rurki.

Zgodnie z wynalazkiem rozwigzano te trudnosé
stosujac prosty - sposéb wyciagniecia jednego lub
obu koncéw rurki wyjsciowej z polipropylenu za-
mocowanej koncami w szczekach zaciskowych
zrywarki. W wyniku zastosowania tego sposobu
otrzymuje sie na jednym lub obu koncach rurki
wyjsciowej odcinki chwytéw o §rednicy mmiejszej




{
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od sredmiey ..rurki wyjsciowej latwo dajace sie
przewlec ‘przez, oczko ksztaltujace, przy czym wy-
_trzymalofé na zerhvanie czedci chwytowych jest
znaczme we}nsza ad wytrzymalosci surowej rurki,
» dzieki czemjt” | czesel chwytowe nie zrywaja sie w
czasle“’iineclagamg rurki.

Zaletami koncéwek wykonanych sposobem we-
dilug wynalazku sg: minimalne odchylenia od za-
lozonej nominalnej $rednicy przewezenia, powta-
rzalno$¢ wymiaréw zaréwno samego przewezenia
jak i strefy przejSciowej miedzy ,rurkg o peilnej
Srednicy i przewezeniem pod warunkiem zacho-

" wania w przyblizeniu stalej predkosci przeciggania,

oraz duza wytrzymado§¢ mechaniczna i sztywnosé
koncowki.

Ponadto zaletg sposobu jest to, ze umozliwia
stosowanie mechanizacji i ewentualnie automaty-
zacji formowania koncéwek. Sposéb eliminuje réw-
niez’ operacje nagrzewania rurek, jak réwnmiez
zmniejsza zuzycie surowca dzieki znacznemu
zmniejszeniu iloéci odpadow.

Przedmiot  wynalazku zostal, przedstawiony w

- przykladzie wykonania w zastosowaniu do pro-

dukcji mikropipet przelewowych na rysunku, na
ktérym: fig. 1 przedstawia odcinek rurki polipro-
pylenowej stanowigcy materiat wyjsciowy do pro-
dukcji mikropipety, fig. 2 — odcinek rurki z obu-
stmnni'e/ uformowanymi chwytami przez rozciagnie-
cie rurki zamocowanej koncami w szczekach za-
ciskowych, fig. 3 — w powiekszeniu Sciecie konca
chwytu ulatwiajace wyprowadzenie chwytu do
oczka kalibrujacego, fig! 4 — formowanie jednej

"z koficowek mikropipety droga przeciggania przez

oczko kalibrujgce, fig. 5 — gotowa mikropipete po
uformowaniu koncoéwek z obu jej stron i po ob-
cieciu chwytow.

Spos6b formowania koncéwek rurek polipropy-
lenowych na zimno wedtug wynalazku zostal szcze-
gblowo opisany w oparciu o ponizszy przyklad
zastosowania sposobu w produkecji mikropipet
przelewowych o pojemnosci 10 do 200 pl. :

Mikropipeta przelewowa przedstawiona w goto-
wej postaci na fig. 5 ma ksztait walcowego zbior-
niczka zakonczonego z obu stron kapilarnymi kon-

cowkami o przekroju kotowym. Kazda z kapilar-

nych koncéwek mikropipety przedstawionej  na
fig. 5 zostala uksztaltowana sposobem wedlug wy-
nalazku.

Proces produkcji mikropipety skiada sie z na-
stepujgcych operacji: ciecie rurki polipropyleno-
wej na odcinku o diugosci odpowiadajacej okre-
§lonej pojemnosci znamionowej mikropipety, obu-
stronne . formowanie chwytbw na koncach rurki,

wykonanie - Scieg¢ na koncach obu chwytéw ulat-

wiajagcych wprowadzenie w oczko, kalibrowanie
pipety na pojemno$é znamionowa przez przyciecie
na odpowiednia diugoéé¢ kapilarnych koncéwek.
Konce przycietego na odpowiednia dlugos¢ od-
cinka rurki ~wyjSciowej z polipropylenu przed-
stawionej na fig. 1 mocuje si¢ w skierowanych ku
sobie szczekach dowolnej maszyny typu ciggarki
lub zrywarki, np. zrywarki do tkanin, i przez wia-
czenie napedu szczeki ruchomej wyciaga si¢ oba
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konice rurki do postaci przedstawionej na fig. 2.
Na skutek swobodnego wyciagniecia obu koncow
rurki powstaja na obu jej koncach, miedzy za-
ciSnietymi w szczekach koncami 1 a nieodksztal-
cong, majgcy niezmieniong §rednice czesciag 3 rur-
ki polipropylenowej, dwa chwyty 2. Uksztaltowane
w ten sposéb chwyty majg znacznie mniejsze po-
le przekroju poprzecznego i mniejszg grubosé scian-
ki, natomiast wiekszg wytrzymalo$é na rozerwanie
w kierunku osiowym w stosunku do tych samych
parametr6w materialu wyjsciowego.

Nastegpnie konce uksztaltowanych w opisany spo-
sOb chwyt6w $cina sie ostrym narzedziem jak no-
zem nadajgc im postaé przedstawiong na fig. 3.
Oczywiscie przy tym zabiegu nastepuje jedno-
czesnie usuniecie splaszczonych w szczekach ma-
szyny zrywajacej koncoéw 1 rurki.

Przygotowane w opisany sposéb chwyty 2 rurki
mozna latwo przewlec przez. oczko kalibrujace,
uchwyci¢ w szczekach ciaggarki i przeciagnaé ko-
lejno oba konce rurki. Po wykonaniu zabiegbw
przeciggania obu koncéw rurki otrzymuje sie mi-
kropipete z uksztaltowanymi kapilarnymi konc6w-
kami 4 o dilugo$ciach powiekszonych o naddatek
przeznaczony do odciecia przy kalibrowaniu. Fig. 1
przedstawia mikropipete w fazie przeciggania
drugiego konca przez oczko 5, przy czym wycig-
ganie koncéwki kapilarnej 4 przerywa sie¢ w chwili,

—gdy zmniejszajacy sie wymiar diugosci zbiorniczka

6 osiggnie wymagang wartosc.

Ostatnia operacjg procesu wytwarzania mikro-
pipety jest kalibrowanie na pojemno$é znamiono-
wa. Operacja ta moze byé przeprowadzona w
dwojaki spos6bb w zaleznosci od zadanej klasy do-
kladnosci koncowego wyrobu. W produkcji pipet,
ktérych blad pojemnosci ma byé mniejszy od 5%
stosuje sie kalibrowanie indywidualne znang me-
toda objetosciowa przy wuzyciu dokladnych urza-
dzen dozujacych. W produkcji pipet, w ktérych
dopuszczalny blad pojemnosci jest wiekszy od 5%,
stosuje si¢ przycinanie kapilarnych koncéowek 4
na stalg diugosé.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b formowania koncéowek rurek polipro-
pylenowych na zimno, znamienny tym, ze formuje
sig chwyt na co najmniej jednym koncu rurki
polipropylenowej, wprowadza sie ten chwyt w
oczko kalibrujgce, a mastepnie przecigga sie przez
to oczko okreSlony odcinek. rurki dla uzyskamia
przewezonej koncowki.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
chwyt formuje sie przez swobodne wyciggniecie
na zimno okreSlonego odcinka jednego z koncow
rurki polipropylenowej zamocowanej koncami w
szczgkach zaciskowych, przy czym jedna z tych
szczek jest szczeka ruchema.

3. Sposéb wedlug zastrz, 1, znamienny tym, Ze
przed wprowadzeniem chwytu w oczko kalibrujgce
wykonuje sie na nim $ciecie ulatwiajgce jego
wprowadzenie.
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