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Sposéb wyrobu form do odlewania wiryskowego przedmiotéw

o skomplikowanych ksztattach

i duzej dokladnosci z tworzyw

termoplastycznych i termovtwardzalnych

Patent trwa od dnia 30 kwietnia 1957 T.

Przedmiotem wynalazku jest sposdb wyrobu
form do odlewania wtryskowego przedmiotow

o skomplikowanych ksztaltach i duzej doklad-

nosci z tworzyw termoplastycznych i termo-

utwardzalnych.

Wykonanie form do wtrysku tworzyw sztucz-
nych termoplastycznych oraz form do prasowa-
nia tworzyw termoutwardzalnych jest kosztowne

"i skomplikowane, zwlaszcza jezeli chodzi o wy-

twarzanie przy pomocy tych form przedmiotow
o skomplikowanych ksztaltach i duzej doklad-
no$ci. Do wykonania takich form konieczne jest
posiadanie specjalnych obrabiarek i narzedzi,
jak np. kopiarek, frezerek, przeciggaczy itp.
Szczegblne trudnoéci i duze koszty powstajg
przy wykonywaniu form do wtrysku két zeba-
tych z gotowym uzebieniem, zwlaszcza . w tym
przypadku materiat uzyty do wyrobu formy. wi-
nien byé¢ twardy i odporny na $cieranie.



Zasadniczg trudno$é przy wyrobie wspomnia- °

nych form stanowi konieczno§¢ wykonania przy-
najmniej dwoch wkialiek gniazda formy o duzej
witlkosci W celu dokonama prébnych wtryskow

- i ustalenia na tej drodze korekcji wktadki dla

uwzglednienia zmiennego dla kazdego wyrobu

skurczu samego tworzywa. Poniewaz dokladne °

formy wykonuje sie dotychczas za pomocy spec-
jalnie do tego celu przystosowanych przecigga-
czy, inne bowiem sposoby, jak np. nacinanie
form na diutownicy, nie pozwalajg uzyskaé
potrzebnej dokladnosci, przeto dla wykonania
jednej wiasciwej formy, zapewniajacej np. otrzy-
manie kola zebatego $ciSle odpowiadajgcego
rysunkowi, konieczne jest zastosowanie co naj-
mniej dwdch kosztownych przeciggaczy.
Niedogodnosci te usuwa sposéb wedlug wy-
nalazku, ktéry odznaczajgc sig¢ prostota i tanio-
$cig zapewnia jednocze$nie duzg dokladnosé
i trwaltos¢ wytwarzanych form. Polega on za-
sadniczo na natryskiwaniu przy wyrobie formy
metalu na wzorcowy model przedmioty, majg-

. cego by¢ wytwarzanym za pomoca tej formy

po uprzednim pokryciu tego modelu warstwg
ochronna, zapobiegajaca przywieraniu tego me-
talu do modelu wzorcowego; zeszlifowuje .sie
nastepnie ten metal na zgdang szeroko§é wienca
i érednice wymagang dla formy, po czym z tak
przygotowanej wkladki wyciska sie wspomniany
model wzorcowy, otrzymujgc gotowa forme
o dowolnie skomplikowanym obrysiu.

W celu bardziej dokladnego wyja$nienia isto- .

ty sposobu wediug wynalazku podano ponizej,
tytulem przykitadu, kolejne czynnos$ci, jakie na-
lezy wykonaé przy wyrobie formy do odlewania
ko6t zebatych.

Z poczgtku za pomocg zwyklych narzedm
wykonuje sie dokladne koto zebate wzorcowe,
$ci§le odpowiadajgce danemu rysunkowi, lecz
o. ‘wiekszej szeroko$ci jego wienca. Nastepnie
na to kolo wzorcowe nanosi sie przez zanurzenie

. lub smarowanie powloke z materialu zapobie-

gajacego przywieraniu do tego kola metalu
natryskiwanego zaraz potem na ten wzorzec.
Warstwe ochronna stanowi dowolny tluszez lub
olej maszynowy albo tez olej sylikonowy. Na
tak przygotowane wzorcowe kolo zebate natrys-

‘kuje si¢ warstwe metalu na grubo$é zapewnia-
‘jaca- dostateczng wytrzymalto§¢é wkladki przy
" .umieszezaniu jej w formie, Jako metal natrys-

kowy najlepiej jest stosowaé stal weglowa, lub
stopowa o wiekszej zawartosci wegla, gdyz war-
stwa % tego rodzaju stali wykazuje twardosé
okolo 40 HRc, co zapewnia duza trwatos¢ formy.

_Tak wykonana wkladke poddaje sie szlifowamu

zeszlifowujgc metal natryskany na koélko wzor-
cowe na grubos§é¢ réwng szerokosci wienca kota
odlewanego w tej formie i na Srednice wyma-
gang dla posiadanej formy, po czym z tej goto-
wej juz wkladki wyciska sie wspomniane zebate
kétko wzorcowe.

‘W przypadku, gdy skurcz mieéci sie w gra-
nicach tolerancji skurczu gotowego wyrobu, po-
wyzej opisana wkladka moze juz by¢ stosowana
jako gotowa forma, w ovrzeciwnym natomiast
razie nalezy wykonaé probny wtrysk w celu usta-
lenia skurczu i dokonania korekcji koltka wzor-
cowego. Na podstawie danych uzyskanych po

tym prébnym wtrysku poprawia si¢ odpowiednio

wspomniane kolo wzorcowe, uwzgledniajgc usta-
lony uprzednio skurcz i nadajgc temu kolu sze-
roko$¢ wiekszg 8d przewidzianej konstrukcyjnie,
po czym postepuje sie ponownie tak, jak podano
juz powyzej, stoquac to poprawione zebate
kotko wzorcowe.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wyrobu form do odlewania wtrysko-
wego przedmiotéw o skomplikowanych ksztat-
tach i duzej dokladno$ci z tworzyw termo-
plastycznych i termoutwardzalnych, znamien-
ny tym, Ze model wzorcowy odlewanego
przedmiotu natryskuje sie metalem pokrywa-
jac go uprzednio najkorzystniej warstwa
ochronng, zapobiegajgcg przywieraniu tego
metalu do modelu wzorcowego, po czym na-
tryskany metal zeszlifowuje sie na Zgdang
szeroko§¢ i $rednice, a z tak wytworzone]
wkladki usuwa sie wspomniany model wzor-
cowy, otrzymujac gotowg forme do odlewania
tworzyw sztucznych.

2. Spos6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Ze
w przypadku gdy skurcz odlewanego two-
rzywa nie mie§ci si¢ w granicach tolerancji
gotowego odlewanego przedmiotu, wéwczas
po usunieciu modelu wzorcowego z gotowej
wkladki dokonuje sie¢ prébnego wirysku
w celu ustalenia wielkoéci skurczu i korekeji
modelu wzorcowego, nadajagc mu szeroko§é
wiekszg od przewidzianej konstrukeyjnie, po
czym powtarza sie czynno$ci wymienione
w zastrz. 1.
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