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(54) Menetelmd onttojen kappaleiden valmistamiseksi 13htien kestomuovia
olevasta aihiosta - Fbrfarande fér tillverkning av ihadliga kroppar
utgédende av ett halvfabrikat av en termoplast

Keksintd koskee menetelmii onttojen kappaleiden valmistami-
seksi ldhtien kestomuovia olevasta aihiosta, jonka avoin p&i kdsit-
tdd ainakin osittain lopulliseen muotoon muovatun kaulaosan.

Tunnetaan lukuisia termoplastisten onttojen kappaleiden
valmistusmenetelmis, jotka kisittidvit kaksi vaihetta, nimittdin
aihion valmistamisen termoplastisesta materiaalista ja t&mdn aihion
loppullisen muovauksen, esimerkiksi muottiin puhaltamalla, halutun
onton lopputuotteen saamiseksi.

Nditd menetelmiid kiytetiin yleisesti onttojen kappaleiden
valmistamiseen mainitulla ruiskutus-puhallustekniikalla, jossa
vdlivaiheena oleva aihio valmistetaan ruiskupuristamalla.

Ndmd menetelmdt ovat yhtid hyvin sovellettavissa molekulaari-

sesti orientoitujen onttojen kappaleiden valmistukseen, jolloin
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usein on vdlttdmdténtd valmistaa aihiot siten, ettd ne joutuvat
tarkasti mddrdttyyn la&mpokdsittelyyn, jotta niiden seiniin syntyisi
orientoitumisjdnnityksid seuraavassa lopullisessa muovauksessa.
Tdllaisia aihioita voidaan valmistaa erilaisilla tekniikoilla ja
etenkin ruiskupuristuksella ja muottiinpuhalluksella.

On toivottavaa varustaa aihiot avoimella kaulalla, joka on
ainakinosittain muovattu lopulliseen muotoonsa, silld kestomuovi on aihion
muovauksen aikana ihanteellisessa ldmpétilassa, jossa on mahdollista
puristaa tarkasti yksityiskohtia kuten kierteitd, suuaukon renkaita
jne., joista lopullisten onttojen kappaleiden laatu usein riippuu.
Valmistettaessa orientoituja onttoja kappaleita aihiot eivit
vleensd endd lampdkdsittelyn jdlkeen ole ldmpdtilassa, joka mahdol-
lisesti lopullisessa puhalluksessa sellaisten yksityiskohtien tarkan
muovauksen. Samoin on usein laita valmistettaessa ruiskutus-puhal-
lustekniikalla onttoja kappaleita, jotka eividt ole orientoituja,
silld kestomuovi jddhtyy aihion ruiskupuristuksen aikana ja tdti
lopulliseen puhallusmuottiin siirrettdessi.

Ndin ollen ei tavallisesti onnistuta puhaltamaan aihioita,
jolloin suuaukon rengas on muovattu lopulliseen muotoonsa tai jossa
on muita yksityiskohtia kuten kierteitd, eikd varsinkaan aihioita,
Joissa suuaukko olisi muovattu kokonaan lopulliseen muotoonsa. N&mi
aihiot suljetaan mahdollisen ldmpdkdsittelyn jdlkeen lopulliseen
puhallusmuottiin ja saatetaan lopulliseen muotoonsa puhaltamalla
juoksevan paisuteaineen avulla, joka johdetaan aihiocihin puhallus-
suuttimella, joka menee aihioiden sisddn niiden avoimesta pddsti.
Valmistettaessa orientoituja onttoja kappaleita tdtd lopullista
puhallusta voi edeltdd aihioiden pituussuuntainen vetdminen,
esimerkiksi puhallussuuttimessa liukuvan sisidpuolisen minndn vdli-
tyksellsd.

Kaikissa tapauksissa aihioiden sehidmd joutuu pituussuuntaisen
vedon kohteeksi lopullisen puhalluksen aikana ja kdytettiinpd miti
menetelmid tahansa, on todettava, ettd tdmd veto aiheuttaa aihion
jo muovatun kaulaosan deformoitumisen. T&std syystd menetetdin
Osittain etu, joka saavutetaan muovaamalla tdmd osa aihion valmis-
tuksen aikana, jonka osan valmistus vaatii erittdin suurta tark-
kuutta.
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Nyt on keksitty menetelmd, joka tekee mahdolliseksi poistaa
tdysin t8md suuri epdkohta.

KeksintO koskee onttojen kappaleiden valmistusmenetelm&d
ldhtien kestomuovia olevista aihioista, joiden avoin pdd kidsittdi
ainakin osittain lopulliseen muotoonsa muovatun kaulan ja jossa
menetelmdssd muovaus suoritetaan puhaltamalla muottiin suljettuihin
aihioihin juoksevaa paisunta-ainetta puhallussuuttimen avulla, joka
menee aihioiden sisddn niiden avoimesta pddst&d, jolloin tydnnettd-
essd puhallussuutin sisddn eristetddn aihioiden puhallusuuttimen ja
muovatun kaulaosan vdlinen alue aihioiden muusta sisdosasta ja eris-
tettyd aluetta jddhdytetddn huuhtelemalla juoksevalla jdahdytys
aineella.

Keksinndn mukaista menetelmdd voidaan soveltaa kaikkiin ont-
tojen kappaleiden valmistusteknologioihin, joissa ldhdetdin ainakin
osittain lopulliseen muotoonsa muovatun kaulaosan k&dsittdvista
aihioista ja etenkin mainittuja aihioita kdyttdvissd orientoitujen
onttojen kappaleiden muottiin puhallustekniikoissa, jopa silloin,
kun ndmd jdlkimmdiset teknologiat k&sittidvdt lisiksi aihioiden
pituussuuntaisenvetovaiheen ennen niiden lopullista puhallusta tai
sen aikana.

Keksinndn mukaisen menetelmdn toteuttamisessa kdyttdkelpoiset
aihiot voidaan valmistaa milld tahansa tunnetulla tavalla ja erityi-
sesti ruiskupuristamalla tai muottiinpuhaltamalla. Aihioiden kaula-
oOsa voidaan muovata osittain tai kokonaan lopulliseen muotoonsa
aihioita valmistettaessa.

Suuttimen ja aihioiden muovatun kaulaosan vidlisen alueen ja
aihioiden sisdosan jdljelle jddvdn osan eristidminen puhallussuutti-
men sisddn viemisen aikana voidaan suorittaa milld tahansa tavalla,
jolla saadaan aikaan tiivistys suuttimen puhallusaukon yl&dpuolisen
osan ja aihion muovatun kaulaosan alapuolisen osan vidlille. Eridan
suositeltavan suoritusmuodon mukaisesti on edullista varustaa puhal-
lussuutin sitd ympdrodivdlld sisdpuolisella kalibrointirenkaalla,
joka toimii suoraan aihion muovatun kaulaosan alapuolella ja puris-
taa termoplastisen materiaalin td11l4 tasolla muotin seindpintaa
vasten tyodnnettdessd puhallussuutin aihioiden sisddan. Tdssad tapa-
uksessa kalibrointirengas mahdollistaa lopullisen onton kappaleen

suuaukon ldpimitan sddtdmisen varmistaen samalla tdydellisen tiivis-
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tyksen aihioiden muovatun kaulan alueen ja aihioiden loppuosan,
eli lopullisessa puhalluksessa laajenevan osan vdlilli.

Aihioiden muovatun kaulaosan jddhdytyksen huuhtelemalla
varmistava juokseva jddhdytysaine voi olla mikid tahansa, kunhan
se on inertti aihioiden termoplastiseen valmistusmateriaaliin
ndhden ja kunhan se ldmpdtila on suutinta sisdidn vietiessid alem-
pi, edullisesti, enemmin kuin 50°C alempi kuin aihioiden muo-
vatun kaulaosan ldmpotila. T&hdn tarkoitukseen voidaan etenkin
kdyttdd sellaisia nesteitd kuten vesi tai edullisesti kylmid kaa-
suja, kuten esimerkiksi nestemdisen typen laajentuessa saatu typ-
pi.

Juokseva jddhdytysaine viedddn sisddn puhallussuuttimen kaut-
ta aihioiden muovatun kaulaosan kohdalle. Ndiden osien jddhdyttami-
seksi mahdollisimman hyvin on toivottavaa saada huuhtelu mahdolli-
simman tehokkaasti varmistamalla esimerkiksi se, ettd sisddn viety
neste voi pddstd ulos vapaasti esimerkiksi aihioiden avoimen p&in
ja puhallussuuttimen rajoittaman rengasmaisen aukon kautta ja sd&-
telemdlld jddhdytysnesteen virtausta siten, ettd suuren joulemdid-
rdn poistuminen tulee mahdolliseksi. Jddhdytys huuhtelemalla voi-
daan varmistaa vietdessd puhallussuutin aihioiden sisdin ja joka
tapauksessa ennen puhallusnesteen sisddn johtamisen aloittamista.
Jadhdytystd voidaan haluttaessa jatkaa lopullisen puhalluksen ai-
kana, mutta se voidaan my&s keskeyttdd lopullisen puhallusoperaa-
tion alkaessa.

Huuhtelujddhdytyksen kesto voi vaihdella laajoissa rajoissa.
Yleensd huuhtelu kestdd vdhintddn yhden sekunnin. Toisaalta huuhte-
lun ja puhalluksen vdlinen vdliaika on yleensd vihint&din yksi sekun-
ti.

Huuhtelujddhdytyksen operatiivisten olosuhteiden valinta ei
tuota vaikeuksia ja se voidaan helposti suorittaa kokeellisesti,
muuttamalla olosuhteita asteittain ankarimmaksi, kunnes lopputulok-
sena saatujen onttojen kappaleiden aihioiden muovattua kaulaosaa
vastaavan osan ulkondk®d on tyydyttdavi.

Keksinndn mukaisen menetelmdn edullisen suoritusmuodon mukai-
sesti juokseva jddhdytysaine, jota kdytetddn, on aihioiden lopulli~-
sen muovauksen varmistamiseksi kdytetty juokseva paisunta-aine. Tds-

sd tapauksessa puhallussuuttimen keskelld olevassa nesteen johta-
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misen valettaviin aihioihin varmistavassa kanavassa on haarajohdot
tdmdn juoksevan paisunta-aineen johtamiseksi huuhtelemalla jadhdy-
tettdvdlle alueelle. Voidaan kdyttd3 sellaisia vdlineitd, kuten
esimerkiksi sdhkSmaqgneettisia venttiilejd paisunta-aineen johtami-
seksi pelkdstddn haarajohtoihin vietdessi puhallussuutin sisdidn ai-
hioihin ja sitten joko haarajohtoihin ja puhallusaukkoon, jota
kautta paisunta-aine tyontyy aihioihin, tai sitten ainoastaan t&hin
puhallusaukkoon. Yleensid j&lkimmiinen mahdollisuus on edullisempi,
jotta vdltyttdisiin paisutusainehividlti lopullisen puhalluksen ai-
kana.

Jadhdytysaine sydtetddn siten, etti eristetty alue ja aivan
erityisesti aihioiden valetun kaulaosan sisiseindmi jddhtyy. Jddh-
dytysaineen sydttd voidaan suorittaa etenkin puhallussuuttimen ym-
pdrykseen sopivasti sijoitettujen rengasmaisten rakojen kautta tai
puhallussuuttimen ympirykseen siteittiin kehini sovellettujen auk-
kojen kautta.

Keksinndn mukainen menetelmid esitet&din vieli yksityiskohtai-
semmin seuraavassa kuvauksessa, joka seuraa erdstd kdytidnndllisti
toteutusmuotoa.

Tdssd kuvauksessa viitataan oheisiin piirroksiin, joissa

- kuvio 1 on osittainen poikkileikkaus lopullisesta puhal-
lusmuotista ja siihen keksinn&n mukaisen menetelmdn toteuttamiseksi
liitetystd puhallussuuttimesta koostuva yhdistelmi.

- kuvio 2 esittdi orientoituneiden onttojen kappaleiden kau-
lan suurenkaassa ilmenevii deformaatiota, kun jddhdytysoperaatio
oli keskeytetty.

Kuten kuviosta 1 kdy ilmi, kdytetty aihio, joka on valmis-
tettu ennalta esimerkiksi muottiin puhaltamalla, kdsittdd avoimen
muovatun kaulan 1, lopulliseen muotoonsa muovatun kaulan suuren-
kaan 2 ja sylinterimidisen kappaleen 3, joka on edullisesti alapdds-
tddn suljettu.

Aihio on pantu sisddn lopulliseen puhallusmuottiin 4, jonka
seindmdssd on kolo 5, johon aihion kaulan suurengas 2 voi tarkasti
sijoittua.

Puhallussuutin k&sittidd keskeisen kanavan 6 juoksevan paisun-

ta-aineen johtamiseksi sisdidn aihioon, aihion pitkittdisvetominnin 7,
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kalibrointirenkaan 8 ja sdteittdiset kanavat 9 juoksevan jddhdytys-
ainecn sydttdmiseksi.

Kun nuhallussuutin vieddan sisddn aihioon, kalibrointirengas
8 sovittuu aihion seindmdid vasten ja eristdd tdlld tavalla aihion
muovatun osan rajoittaman alueen 1,2 esimuotin osaa 3 vastaavasti
muusta sisdosasta. Sdteittdiset kanavat 9 on suunattu aihion kau-
lan suurenkaan 2,1 sisdseindd kohti.

Niin pian kuin suutin on viety sisddn aihioon ja ennen siir-
tymistd lonulliseen muovaukseen, apulaitteet, joita ci ole esitetty,
johtavat jadhdvtysainecen, joka voi olla kuten mainittiin juokseva
paisunta-aine, sdteittdisiin kanaviin 9 ja tdmd juokseva ainc var-
mistaa eritetyn alueen tehokkaan jddhdyttdmisen huuhtelemalla.
Kanavien 9 kautta ruiskutettu jddhdytysaine pddsee vapaasti poistu-
maan aihiorn avoimen pdan ja nuhallussuuttimen rajoittamasta rcngas-
maisesta aukosta.

Tietyn aikavdlin kuluttua, joka voidaan midarittdd kussakin
tapauksessa kdytdnndn kokeilla, kdynnistetddn aihion vetdmisen
vetomdnnidn 7 avulla ja puhaltamisen kanavan 6 kautta sisddn viedyn
laajennusaineen avulla kdsittdvd lopullinen muovausvaihe, jolloin
kaulan suurenkaan 2 jddhdyttdmistd huuhtelemalla voidaan valinnai-
sesti jatkaa tai se voidaan pysdhdyttdd tdmdn jdlkimmidisen vaiheen
ajaksi.

Kdvtettidessd kuvattua menctelmdd on ollut mahdollista valmis-
taa kuviossa 1 kuvatun tyyppisistd aihioista ldhtien orientoituja
onttoja kapnaleita, joiden kaulan suurenkaassa ei ilmene minkddn-
laista muuttumista lopullisen puhaltamisen jdlkeen. Pdin vastoin,
xeskeytettdessd jadhdytysoperaatio todetaan, ettd saaduista orientoi-
duista ontoista kapnaleista suurimmalla osalla ilmeni kaulan suuren-
kaassa oheisten piirrosten kuviossa 2 kuvatun tyyppistd deformaatio-
ta.

Keksinndn mukaisella menetelmdlld saatuja onttoja kappaleita
voidaan kdyttdd lukuisiin tarkoituksiin ja etenkin nesteiden sdily-

tykseen.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd onttojen kappaleiden valmistamiseksi lihtien
kestomuovia olevasta aihiosta, jonka toinen avoin paa (1) kdsit-
tdd kaulan (2), joka on ainakin osittain muovattu lopulliseen
muotoonsa, jolloin mainittujen onttojen kappaleiden muovaus suo-
ritetaan puhaltamalla juoksevaa paisunta-ainetta, jota johdetaan
muottiin (4) sijoitettuun aihioon puhallussuuttimen (6,7,8) kautta,
joka tunkeutuu aihion sisiddn sen avoimesta piisti, ja jolloin pu-
hallussuuttimen ja muovatun kaulaosan (2) vilinen aihion sisidalue
(1,2) eristetddn muusta aihiosta, t unne t t u siitd, etta
eristettyd aluetta j&ddhdytetdin sisdltdpdin huuhtelemalla juokse-
valla jddhdytysaineella ennen muottiin puhallusta.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unn e t t u
siitd, ettd siind puhallussuutin on varustettu perifeeriselld
sisdiselld kalibrointirenkaalla (8), joka toimii suoraan aihion muo-
vatun kaulaosan (1,2) alapuolella ja puristaa termoplastisen mate-
riaalin tdlléd tasolla muotin (4) seindmid vasten vietdessi puhal-
lussuutin (6,7,8) aihion sis3in.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen mentelmi, t u n -
nettu siitd, ettd kdytetddn juoksevana jiaihdytysaineena sa-
maa ainetta kuin aihion puhalluksessa kdytetty juokseva paisunta-
aine.

4. Jonkin patenttivaatimuksen 1-3 mukainen menetelmi#, t u n -
nettu siitd, ettd juokseva jddhdytysaine johdetaan eristettyyn
alueeseen puhallussuuttimen vidlitykselld ja poistetaan aihion avoi-
men pddn (1) ja puhallussuuttimen (6,7,8) rajoittaman rengasmaisen
aukon kautta.

5. Jonkin patenttivaatimuksen 1-4 mukainen menetelmd, t u n -
nettu siitd, ettd eristetyn alueen (1,2) jddhdytys suoritetaan
vdhintddn 1 sekunti ennen onttojen kappaleiden puhaltamista.

6. Jonkin patenttivaatimuksen 1-5 mukainen menetelmd, t u n -
nettu siitd, ettd jddhdytystd jatketaan onttojen kappaleiden
puhalluksen aikana.

7. Jonkin patenttivaatimuksen 1-5 mukainen menetelma,
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tunnettu siitd, ettd jiadhdytys keskeytetddn onttojen
kappaleiden lopullisen puhalluksen alkaessa.
8. Jonkin patenttivaatimuksen 1-7 mukainen menetelmd,

tunnettu siitd, ettd jiddhdytystd jatketaan vdhintddn 1

sekunnin ajan.
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Patentkrav

1. Forfarande for framstdllning av ihdliga kroppar utgdende
fréan ett halvfabrikat av en termoplast och vars ena 6ppna &4nda (1)
omfattar en hals (2), vilken &tminstone delvist formats till sin
slutliga form, varvid formning av ndmnda ih&liga kroppar utférs
genom att blasa ett flytande expansionsmedel, vilket infdrs i
halvfabrikat placerat i en form (4) genom ett bldsmunstycke (6,7,8),
vilket trédnger in i halvfabrikatet frdn dess Oppna inda, och var-
vid halvfabrikatets inneromrade (1,2) mellan bli&smunstycket och
den formade halsdelen (2) isoleras fran det &vriga halvfabrikatet,
Kkd&nnetecknat ddrav, att det isolerade omradet avkyls
inifran genom att sk&lja med ett flytande kylmedel fére formblas-
ningen.

2. Forfarande enliqt patentkravet 1, k 4 nne tec k -

n at darav, att bldsmunstycket ir fdrsett med en periferisk inre
kalibreringsrina (8), vilken funktionerar direkt under halvfabri-
katets formade halsdel (1,2) och pressar det termoplastiska mate-
rialet i denna nivd mot formens (4) vdgg da blédsmunstycket (6,7,8)
fo6rs in i halvfabrikatet.

3. Fdrfarande enligt patentkraven 1 eller 2, k 4 nn e -
tecknat dirav, att sasom flytande kylmedel anvinds samma
medel som vid bldsning av halvfabrikatet anvint flytande expansions-
medel.

4. Forfarande enligt ndgot av patentkraven 1-3, k 4 n n e -
t ecknat dirav, att det flytande kylmedlet infdrs i det iso-
lerade omrddet via blasmunstycket och avldgsnas genom en 6ppning
begrdnsad av halfabrikatets Oppna dnda (1) och bldsmunstycket
(6,7,8).

5. Fdérfarande enligt ndgot av patentkraven 1-4, k @ nne -
t ecknat dirav, att avkylning av det isolerade omridet (1,2)
utfdrs minst 1 sekund foére blésning av de ihdliga kropparna.

6. Forfarande enligt nagot av patentkraven 1-5, k &nne -
tecknat dirav, att avkylning fortsdtts under blédsning av de
ihdliga kropparna.

7. Foérfarande enligt nadgot av patentkraven 1-5, k 4 n n e -
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t ecknat dirav, att avkylning avbryts d& den slutliga
blasningen bdrjar.

A 8. Forfarande enligt ndgot av patentkraven 1-7, k 4 n n e -
t ecknat dirav, att avkylning forsidtts under en tid av minst

1 sekund.

Viitejulkaisuja-Anfdrda publikationer

Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: USA(US) 3 048 889 (264-99), 3 502 758
(B 29 D 23/03), 3 717 429 (B 29 D 23/03).
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