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Sposob wytwarzania wyrobéw z tloczyw termoutwardzalnych
0 dlugim czasie utwardzania oraz forma do stosowania tego
sposobu
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania
wyrobow z tloczyw termoutwardzalnych szczegdél-
nie o dilugim czasie utwardzania oraz forma do
stosowania tego sposobu.

Dotychczasowy sposéb wytwarzania wyrobow
z tloczyw termoutwardzalnych polegal na zapra-
sowaniu i przetrzymaniu na prasie pod okres$lo-
nym naciskiem, w okre§lonej temperaturze
i w okre§lonym czasie tworzywa w formie nada-
jacej ksztalt wyrobowi..

W miare rozwoju tworzyw, powstaja nowe tlo-
czywa i konstrukcje wyprasek, wymagajgce diuz-
szego czasu utwardzania. Na przyklad ttoczywo
oparte na zywicy epoksydowej z wypelniaczem
w postaci szklanego wl6kna wymaga zaprasowa-
nia i utrzymania nacisku okolo 350 kg/em2? na
powierzchnie wypraski, w przeciggu 45 do 60 mi-
nut przy temperaturze okolo 160°C, a nastepnie
wystudzenia wraz z formg do temperatury okolo
30°C.

W ukiladzie takim czas maszynowy prasy sklada
sie z czynno$ci obejmujgcych nagrzewanie i zala-
dowanie formy, wytrzymanie odpowiedniego naci-
sku prasowania w odpowiednio dlugim czasie,
wystudzenie formy oraz wyjecie wypraski i oczy-
szczenie formy. Forma musi posiadaé instalacje
grzewcza i chlodzgcyg a jej czyszczenie jest czyn-
noscig ucigzliwg.

Celem wynalazku jest unikniecie wyzej wymie-
nionych niedogodno$ci zwlaszcza w przypadkach
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koniecznosci stosowania diluzszego czasu utwar-
dzania w formie przy okre§lonym nacisku.

Cel ten osiggnieto przez nowy sposéb formo-
wania tworzyw w specjalnej konstrukcji formach.

Istota sposobu wedlug wynalazku, obejmujacego
wstepne nagrzanie formy poza prasg oraz wstepne
uformowanie tworzywa pod odpowiednim ci$nie-
niem na prasie, polega na tym, ze bezpoS$rednio
po zaformowaniu tworzywa forme wraz z wypra-
skg zdejmuje sie z prasy i umieszcza w urzadze-
niu grzewczym, w kiorym odbywa sie wlasciwy
proces utwardzania przy parametrach zaleznych
od rodzaju tworzywa lub konstrukcji wypraski.

Forma do stosowania sposobu wytwarzania wy-
robéw z tloczyw wedlug wynalazku przedstawiona
jest w przykladowym wykonaniu na rysunku.
Forma ta sklada sie z matrycy 1 wewnatrz ktorej
uformowana jest komora odtwarzajgca Kksztait
przysztej wypraski, stempla 2 za pomocg ktérego
wytwarzany jest potrzebny nacisk w komorze oraz
elementu przykladowo wykonanego Ww postaci
klina 3, umozliwiajgcego utrzymanie w komorze
formy wytworzonego wstepnie w prasie nacisku
roboczego.

Takie rozwigzanie konstrukcyjne formy umozli-
wia unikniecie zaopatrywania formy w uklad
grzejny i chlodzacy. Zamiast skomplikowanej obu-
dowy stempla posiada ona proste zamkniecie,
ktérego role spelnia réwnocze$nie klin 3.
Spos6b wedlug wynalazku jest szczegblnie przy-
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datny do wykonywania czeSci elektrycznej apara-
tury wysokonapieciowej.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania wyrobéw z tworzyw ter-
moutwardzalnych o diugim czasie utwardzania,
obejmujgcy wstepne nagrzanie formy poza
prasg oraz wstepne uformowanie tworzywa pod
odpowiednim ciSnieniem w prasie, znamienny
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tym, ze bezpoSrednio po zaformowaniu two-
rzywa, forme zawierajgca zapraske zdejmuje
sie z prasy i umieszcza w urzgdzeniu grzew-
czym, w ktéorym odbywa sie proces utwardza-
nia tworzywa.

. Forma do stosowania sposobu wedlug zastrz. 1

skladajgca sie z matrycy i stempla, znamienna
tym, ze zawiera element (3), w postaci klina
przeznaczony do - utrzymania wewnatrz formy
potrzebnego ci$nienia po zdjeciu jej z prasy.
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