RS ™ 1n OPIS PATENTOWY  9PL 1219021
a3 Bl

_ (51) Int.Cl.
(21) Numer zgtoszenia: 393496 B29C 49/64 (2006.01)

Urzad Patentowy (22) Data zgtoszenia: 30.12.2010
Rzeczypospolitej Polskiej

Sposoéb podgrzewania preform z materiatu termoplastycznego przeznaczony

4 do produkcji butelek przez rozdmuchiwanie

(73) Uprawniony z patentu:
POLITECHNIKA LUBELSKA, Lublin, PL
SMF POLAND SP()I’_’KA Y4 QGRANICZONA
ODPOWIEDZIALNOSCIA, Swidnik, PL

(43) Zgtoszenie ogtoszono:

02.07.2012 BUP 14/12
(72) Twoérca(y) wynalazku:

STANISLAW PLASKA, Lublin, PL

PAWEL STACZEK, Lublin, PL

(45) O udzieleniu patentu ogtoszono: KRZYSZTOF REPS, Chetm, PL
31.03.2015 WUP 03/15 PAWEL SALATA, Ltuszczéw Pierwszy, PL

(74) Petnomocnik:
rzecz. pat. Tomasz Milczek

PL 219021 B1



2 PL 219 021 B1

Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb podgrzewania preform z materiatu termoplastycznego
przeznaczony do produkcji butelek przez rozdmuchiwanie, zwtaszcza PET.

Dotychczas znane sg sposoby podgrzewania preform do produkcji butelek, w ktérych do podgrze-
wania stosuje sie promienniki podczerwieni rozdmuchiwane wzdtuz ich drogi przeptywu.

W patencie USA nr 5 322 651 francuskiej firmy Sidel, przedstawiono sposéb termicznej obrébki
preform wykonanych z materiatdw termoplastycznych, zwtaszcza PET, przeznaczonych do produkcji
butelek i innych przedmiotoéw w procesach rozdmuchiwania lub rozdmuchiwania z rozcigganiem, pod-
czas ktorego preformy obracajg sie wokoét wiasnej osi i sg podgrzewane w czasie transportu przez ele-
menty grzewcze w postaci pojemnikéw podczerwieni. Ze wzgledu na niskg przewodnos¢ cieplng two-
rzywa preform, ze strefy grzania odprowadzany jest nadmiar gorgcego powietrza podgrzewanego przez
promienniki podczerwieni. Gorgce powietrze odsysane jest z przestrzeni pieca i mieszane jest z ze-
wnetrznym chlodnym powietrzem zasysanym przez wentylator. Schtodzone powietrze podawane jest
do pieca od strony szczeliny pomiedzy preformami tak, ze szyjki preform nie ulegajg deformacji. Tempera-
tura mieszania powietrza odsysanego i zassanego z zewnatrz utrzymywana jest na statym poziomie.

W amerykanskim opisie patentowym nr 6 906 290, japonskiej firmy Ypshino Kogyosho Co. Ltd.,
przedstawiono sposéb podgrzewania preform w celu wydmuchiwania butelek z jednoczesnym rozcigga-
niem, o krétkim czasie grzania. Sposéb polega na podgrzewaniu preform w kilku etapach. W pierwszym
etapie wykonuje sie zrédta promieniowania podczerwonego o duzej mocy i podgrzewa sie preformy prze-
chodzace przez tunel grzewczy do temperatury nieco ponizej temperatury krystalizacji z jednoczesnym
intensywnym odsysaniem goracego powietrza. Podgrzewanie w tym etapie zachodzi przez promieniowa-
nie. W drugim etapie preformy, podgrzewane sa przez strefe bez grzania i odsysania goracego powietrza,
co powoduje zmniejszenie roznicy temperatury pomiedzy powierzchnig zewnetrzng a ich temperaturg we-
wnetrzng. Transport ciepta odbywa sie przez przewodzenie wewnatrz materiatu preformy i jest stosunkowo
powolny ze wzgledu na niski wspotczynnik przewodzenia ciepta tworzywa PET. Kolejny etap polega na
podgrzewaniu preformy tak jak w etapie pierwszym, przy czym intensywnos¢ promieniowania jest dobiera-
na tak aby uzyskaé odpowiedni profil temperatury wzdtuz osi preformy przy zachowaniu zadanej wartosci
réznicy temperatury pomiedzy powierzchnig zewnetrzng i wewnetrzng preformy.

Istotg sposobu podgrzewania preform z materiatu termoplastycznego przeznaczonego do pro-
dukcji butelek przez rozdmuchiwanie polegajacy na wieloetapowym ksztattowaniu profilu temperatury
preform, w ktéorym w pierwszym etapie nastepuje podgrzewanie powierzchni zewnetrznej preform do
temperatury 120°C w czasie 2,5 s, w drugim etapie nastepuje wyréwnanie temperatury w przekrojach
poprzecznych preform, ktéry odbywa sie bez dostarczania energii cieplnej do preformy w czasie 4 s
oraz w trzecim etapie dostarcza sie energie cieplng przez czas 6 s do temperatury preform 120°C, zas
w pierwszym i trzecim etapie grzania gorgce powietrze jest intensywnie odprowadzane, jest to, ze
przed etapem pierwszym grzania preform podgrzewa sie je wstepnie goracym powietrzem pochodza-
cym z pierwszego i trzeciego etapu grzania do temperatury 50 - 60°C, stanowigcej 40 - 50% tempera-
tury preform z pierwszego etapu grzania, w czasie do 20 s.

Korzystnym skutkiem sposobu wedtug wynalazku jest to, ze wykorzystuje sie ciepto odpadowe
z proceséw grzania ksztattujgcego profil temperatury. Ponadto uzyskuje sie lepsze dopasowanie profi-
lu temperatury i skraca sie czas podgrzewania preform a przez to ulega zmniejszeniu zuzycie energii.

Sposdb podgrzewania preform z materiatu termoplastycznego przeznaczony do produkcji butelek
przez rozdmuchiwanie polega na wstepnym podgrzewaniu zimnych preform gorgcym powietrzem pocho-
dzacym z etapu pierwszego i etapu trzeciego, w ktérym ksztaltuje sie ostateczny profil temperatury.
Temperatura, do ktérej podgrzewane sa preformy w etapie wstepnego podgrzewania wynosi 50°C a czas
trwania tego procesu wynosi 15 s. Nastepnie preformy podgrzewane sa w etapie pierwszym do tempera-
tury 120°C w czasie 2,5 s. W trakcie tego etapu gorace powietrze odprowadzane jest i kierowane do
etapu wstepnego podgrzewania. Kolejnym etapem jest wyréwnanie temperatury w przekroju po-
przecznym preform. W etapie tym nie jest dostarczana energia do preform, a wymiana energii odbywa
sie przez przewodzenie ciepfa i jest stosunkowo wolna ze wzgledu na to, ze tworzywo PET jest zlym
przewodnikiem ciepta. Etap ten trwa 4 s. W etapie trzecim nastepuje nadanie ostatecznego ksztattu profilu
temperatury preform, do ktérych dostarcza sie energii cieplnej znacznie wolniej niz w etapie intensyw-
nego podgrzewania. Proces ten trwa 6 s a osiagnieta temperatura preform wynosi 120°C przy réznicy
temperatury pomiedzy zewnetrzng i wewnetrzng powierzchnig scianki preformy 5°C.
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Zastrzezenie patentowe

Sposoéb podgrzewania preform z materiatu termoplastycznego przeznaczonego do produkcji bu-
telek przez rozdmuchiwanie polegajacy na wieloetapowym ksztattowaniu profilu temperatury preform,
w ktérym w pierwszym etapie nastepuje podgrzewanie powierzchni zewnetrznej preform do tempera-
tury 120°C w czasie 2,5 s, w drugim etapie nastepuje wyréwnanie temperatury w przekrojach po-
przecznych preform, ktéry odbywa sie bez dostarczania energii cieplnej do preformy w czasie 4 s oraz
w trzecim etapie dostarcza sie energie cieplng przez czas 6 s do temperatury preform 120°C, za$
w pierwszym i trzecim etapie grzania gorgce powietrze jest intensywnie odprowadzane, znamienny
tym, ze przed etapem pierwszym grzania preform podgrzewa sie je wstepnie gorgcym powietrzem
pochodzacym z pierwszego i trzeciego etapu grzania do temperatury 50 - 60°C, stanowigcej 40 - 50%
temperatury preform z pierwszego etapu grzania, w czasie do 20 s.
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