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przedmiotów z dnem

Patent trwa od dnia 28 lutego 1903 r.

Przedmiotem wynalazku jest forma do pra¬
sowania wtryskowego, długich cylindrycznych
przedmiotów z dnem, z tworzywa termopla¬
stycznego, pozwalająca na utrzymanie jednako¬
wych grubości ścianek i ścisłych wymiarów na
całej długości j na całym obwodzie przedmiotu.

Stosowane dotychczas formy nie pozwalają
na wykonywanie długich o cienkich ściankach
przedmiotów cylindrycznych zakonczonych
dnem. Uzyskanie jednakowej grubości ścianki,
na przykład 1 mm przy długości przedmiotu
100 mm jest niemożliwe. Również jest niemoż¬
liwe utrzymanie innych wymiarów przedmiotu.
■Następuje zniekształcenie przedmiotu, jedno¬
stronne zmniejszenie się gruibości ścianki od
strony dna aż do jej zaniku i powstawanie
dziur. Nawet przy najbardziej dokładnym wy-

*) Właściciel patentu oświadczył, że współ¬
twórcami wynalazku są: Jerzy Pazuch i Ta¬
deusz Zibrzeźniak.

konaniu formy nie otrzyma się dokładnego
przedmiotu. Przyczyną tego jest odchylanie się
stempla formującego cylinder od osi' geome¬
trycznej otworu — gniazda formującego, w któ¬
re wchodzi steimpeL Odchylenie to może być
minimalne, lecz na skutek znacznej długości
i cienkiej ścianki na końcu przsdmiotu nastę¬
puje zniekształcenie i zanik ścianki. Jeśli na
przykład grubość ścianki pirzedmiotu cylindrycz¬
nego wynosi 1 mm i długość 100 num, a odchy¬
lenie stempla wyniesie tylko 0,5°, to grubość
ścianki na końcu iprzedmiotu zmniejszy się
o 0.873 mm i wyniesie 0,127 mm. Przy zwięk¬
szonym odchyleniu na przykład jeszcze o 10'
(minut) nastąpi zetknięcie stempla ze ' ścianką
otworu formującego, niedolanie i dziura. Od¬
chylanie stempla jest powodowane ciśnieniem
płynnego tworzywa łermoiplcstycznego nierów¬
nomiernie wypełniającego^ otwór formujący.
Odchylanie to leży w granicach sprężystości)
materiału stempla, które k> zjawisko nie jest



uwzględnione w kciistrukcjach slpsowansch do¬
tychczas from !}■*■. \ \

Wady i ^iedofecdnosci te usuwa forma według
wynalazku, która ipozwala na wykonywanie
bardzo długich cylinderków przy utrzymaniu
jednakowej grubości ścianki i innych ścisłych
wymiarów ma całej ich długości Uzyskuje się
to dzięki temu, że drugi, korijiec stempla jest w
czasie wtrysku ipodpar^i utrzymany w osi
geometrycznej otworu formującego.

Forma wtryskowa według wynalazku jest
uwidoczniona przykładowo na rysunku; na któ¬
rym fig. 1 przedstawia ją w przekroju piono¬
wym, fig. 2 — fragment formy z tulejką utrzy¬
mującą koniec stempla w przekroju, fig. 3 —
formę w widoku od strony wtrysku, fig. 4 —
formę w częściowym widoku z przodu i od
strony wtrysku. Jest to forma wielokrotna
o pięciu gniazdach wtryskowych.

Forma według wynalazku składa się z płyty
matrycowej 1, zaopatrzonej w gniazdo wtrysko¬
we z tulejkami 9, z otworów prowadzących
z tulejkami 7 i otworów 30 zrywaczy 31 oraz
z płyty tulejkowej 2, płyty tylnej 3, płyty ścią¬
gającej 4, płyty stemplowej 5 i płyty przedniej
6. W płycie stemplowej 5 są osadzone kołki,
prowadzące 8 i stemple formujące 10. W płycie
przedniej 6 i stemplowej 5 jest osadzona dysza
wtryskowa 11 z otworem 12. W płytach 1, 2 i 3
umieszczony jest mechanizm lafoezpieczający
końce stempli 10 przed ich odchylaniem się w
czasie wtrysku. Mechanizm ten osadzony na
sworaiu 23, przesuwającym się w otworze 28
«kiada się z dwóch okrągłych płytek 25 i 26,
zaciśniętych śrubami 27 na kołnierzu 24 sworz¬
nia 23, z tulejek 11 prowadzonych na trzpie¬
niach 18 oraz ze spiralnej sprężyny 22 regulo¬
wanej śrubami 21 za pomocą płytki 20. Trzpie¬
nie 18 są sztywno złączone z płytą tylną 3
za pomocą nakrętek 19. Koniec tulejki 17 jest
od zewnątrz prowadzony przez kalibrowany
pierścień 16 osadzony w tulejce 9. Płyty 1, 2, 3
są ze sobą sztywno złączone i mogą się prze¬
kuwać tylko na lewo wzdłuż maszyny, nato¬
miast płyta 4 jest swobodna i luźno osadzona
na kołkach prowadzących 8. Płyty 5, 6 są ze
sobą sztywno złączone i iprzymocowane óo ra¬
my maszyny.

Przed wtryskiem wszystkie płyty są zsunięte
razem; forma jest wtedy zamknięta i zabezpie¬
czona przed rozsunięciem się. Sprężyna 22 cis¬
nąc na płyrtki 25 i 26 powoduje nasunięcie tule¬
jek 17 na końce stempli 10. W czasie wtrysku

płynne tworzywo termoplastyczne, płynąc kana~
łami dopływowymi 13 do gniazd formujących
wypełnia wolną przestrzeń między tulejkami
9 i stemplami 10 i, dopłynąwszy do tulejek 17,
wypycha je i formuje dno cylinderka, po czym
zastyga, powodując ściśnięcie sprężyny 22. Po
odbezpieczeniu formy przesuwa się na lewo jej
część złożoną z płyt 1, 2, 3 na kołkach 8. Na
stemplach 10 pozostają uformowane cylinderki,
które, gdy ruchoma część formy zejdzie z koł¬
ków prowadzących 8, są ściągane przez swo¬
bodną płytę 4, pociąganą przez płytę matryco¬
wą 1 za pomocą sworznia 31, zaopatrzonego w
kołnierz 29, zahaczający o obrzeże 32. Tulejki
17 na skutek działania sprężyny 22 wracają na
swoje poprzednie dokładnie ustalone położe¬
nie i są przygotowane do następnego cyklu pra¬
cy. Mechanizm tulejkowy działa samoczynnie,
jest z jednej strony uruchamiany płynnym
tworzywem w czasie wtrysku, a następnie po
wtrysku i rozsunięciu formy działa' pod wpły¬
wem sprężyny 22, ustawiając tulejki w ustało^
ne położenie. Przy takim rozwiązaniu konstruk¬
cyjnym formy stempla 10 są utrzymane dokład¬
nie na osi geometrycznej otworu wtryskowego1,
a odchylenie ich jest wykluczone. Taka. kon¬
strukcja formy pozwala na wykonywanie bar-
dizo długich przedmiotów cylindrycznych o rów¬
nej ściance i wysokiej dokładności wszystkich
wymiarów.

Formy według wynalazku mogą być budowa¬
ne na dowolną ilość gniazd wtryskowych, za¬
leżnie od warunków i mogą być na nich wy¬
konywane różne elementy konstrukcyjne wy¬
magające ścisłych wymiarów.

Zastrzeżenia patentowe

1. Forma wtryskowa do wykonywania długich
cylindrycznych przedmiotów z dnem, złożo-
na z płyty matrycowej z gniazdami wtry¬
skowymi i płyty ze stemplami i kołkami
prowadzącymi, między którymi luźno jest
umieszczona płyta ściągająca' ze zrywaczami,
znamienna tym, że jest zaopartirzona w sar
moczynny mechanizm tulejkowy ustalający
położenie końców stempli (10) w czasie wtry¬
sku, osadzony centrycznie i przesuwnie w
otworze (28) płyty matrycowej (!) na sworz¬
niu (23).

2. Forma według zastrz. 1, znamienna tym, że
jej mechanizm tulejkowy składa się z tule¬
jek (17), prowadzonych na trzpieniach (18)
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i pierścieniach (16) i nasuwanych na końce
stempli (10) oraz z płytek (25, 26) osadzonych
sztywno na kołnierzu (24) sworznia (23), na¬
dających ruch całemu mechanizmowi wywo¬
łany z jednej strony ciśnieniem na tulejki
(17) płynnego tworzywa, a z drugiej — dzia¬

łaniem sprężyny (22), regulowanej śrubami
(21) za pomocą płytki (20).

Inwalidzka Spółdzielnia Pracy
„Zórz a"

Zastępca: mgr inż. Stefan Augusttyniak
rzecznik patentowy
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