coxomea| POPIS VYNALEZU

K AUTORSKEMU OSVEDCENI

(61)

(23) Vystavni priorita
(22) Pfihlageno 14 Ol 83
(21) PV 261-83

229 116

(11) (B1)

(51) Int. CI?
B 29 C 1/02

URAD PRO VYNALEZY .
: (40) Zvefejnéno 15 09 83
A OBJEVY (45) Vydino 41 o g6
(75) VASATKO EDUARD,

Autor vynélezu
BATIX JAN, PRAHA

(54) Forma pro vyrobu vst¥ikovanych dilet
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Dvudilnéd forma jJo opatiena tésnénim
a jednoduchou nebo zdvojenou nosnou vrs—
tvou se zabudovanymi temperadénimi elemen-
ty. Voit#ni povrch nosné vrstvy spodniho
a/nebo horniho dilu formy je opatren
funkéni kompozitni laminatovou vrstvou,
sestavajici z plnéné gelcoatové vrsivy
a plasté. V rdmu alespon jednoho dilu
formy je vybvoPen nejmén& jeden rozvadé-
ci Zlébek a ve vnitinim a/nebo wvnéjsim
okraji rému je ve vzddlenosti nejvyse
50 mm od rozvaddciho Zlébku vytvoreno
dodatkové tésndni.
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Vynilez se tykd formy pro vyrobu vstfikovanych diled z vyz-
tuzenych reaktoplastl, urdené zejména pro technologii pretlakové-
ho nebo podtlakového wvstiikovani .sklem vyztuZenych reaktoplasti,

Stévajic{ technologie, uzivané dosud pro vyrobu ze jména po~-
lyesterovich skelnych laminatd, piipadné i dalsich typd za stude~
na tvrditelnych reaktoplastd_nevyhovuji poZzadavkim na zvy$ovéani
bezpe&nosti a hygieny prace a zlepSovani pracovniho prostfedi.
Nejbéihéjéi a dosud nejvice rozsirens technologie kontaktniho
kladeni impregnovanych vyztuZzi na otevienou formu ponechdva té-
m% cely povrch dilce voln§, coi md za nasledek zvysené odparo-
véni styrenu do ovzdus$fi a to aZ do doby, kdy dilec zpolymeruje.
Podobnéd je tomu i u dals§ich uzivanych postupﬁ,'jako na piiklad u
pomdrné moderni technologie presného navi jeni, taZeni profilﬁ gi
stif{kani., Vhodn& j§f{ z uvedeného hlediska jsou technologie, pra-
cujici s dvoudilnymi, uzavienymi formami. Sem patir{ predevs$im
technologie lisovani za studena, v nejv8t$i mife pak lisovani za
tepla. Podstatou je opét impregnace sklovyztuZe ve form&, a to
bud studené &i vytapéné, dokondeni dilece se provadi tlakovou im-
pregnaci. Pro tyto préce jsou vesmés pouzivéany formy bud kovové,
zapustkové, s tlakovymi‘ofezévacimi hranami, pripadnd laminitové
formy vyztuZené Zebry nebo vylité plastbetonem za predpokladu, Ze
se uzavirani provadi malymi tlaky. Materidl se ve formé vylisuje
do potadované tlouslky, prebytek pryskyiice odtékd hramami formy
ven. V poslednich letech je zavéadéna moderni technologie tzv,
podtlakového, piipadné pretlakového vstiikovani. Jeji podstatou
- je vkladani sklovyztuZi do suché, separované formy, slofené ze dvou
nebo vice dilii, do které se pak, po uzavieni dutiny, pryskyfice
- ystiikuje bud pod tlakem, pifipadné v kombinaci tlaku a vakua.
Formy pro tuto technologii jsou kovové, pevné umisténé v lisech,
113 se vdak od bdznych forem tim, Ze jsou v hornim dilu opatfeny
odvzdudhovacimi otvory, pfidemZ obved tSchto forem byvé v nékte-
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ryoh ptipadech uzavien pryZovym tésnénim, které mi zabréanit vyté-
kani pryskyiice mimo formu. Podobn® jsou feseny i formy zhotove-
né z polyesterowého skelného laminatu. Pryskyiice se do uzavie-
né a vyztuzi opatifené formy vhani &derpadlem tak dlouho, aZ se
objevi v odvzdudfiovacich otvorech a v urlenych mistech okraji.

Dalgim moZnym zphsobem rfeSeni je i technologie, kombinu~
jici pretlak s podtlakem, kde se naopak z jedné strany odsévéa z
formy vzduch a z opadné strany, ptipadné stredem formy vhéani pry-
skyfice. Rozdily tlakd a vakua jsou ve formé velmi malé, postadi
vdak k velmi rychlé impregnaci. Na druh# strané musi byt oviem
tento typ forem velmi dobi‘e uzavien, aby nedochéazelo ke ztratam
tlaku &i vakua. To je redeno pemoci zdvojemého obvodového tésné~
ni, které vytvari kandl, ze kterého je odsdvan vzduch. Odvzdud-
novaci otvory v téchto formach umistény nejsou, vstiikovani je
ukon&eno tehdy, kdyZ je pryskyfice v pfedem zvoleném mists, ve
kterém je vdtdinou umistdn odséavaci otvor., Namisto dvoudilné pev-
né formy je rovndZ misto horniho dilu formy uZivana pouze pryzo-
v4a, organickym rozpou$tédlim odolnéd plachetka a pryskyrice se
vstiikuje za vakua mezi tuto plachetku a spodni dil formy. Tato
technologie je obdobou star§iho vyrobniho postupu, pri kterém by~
lo k bdZnému lisovani velkoplosnych dild uzividno atmosférického
tlaku.

~ Stavajici formy, dosud uZivané pro vyrobu vstiikovanych
dilect vy&e uvedenymi technologiemi maji fadu nevyhod. Mezi hlav~
ni nevyhody patii pifedevi§im velmi rychlé naruseni obvodového tés-
néni a to zejména u podtlakového systému, kde obvykle pryskyiice
pud mistnd nebo uplnd zatele aZ k tomuto t&snéni formy. Dalsi ne-
vyhodou byva i &patné rozvedeni pryskyiice do tvarovanych forem,
protoze se vstiikované pojivo §iii od trysky koncentricky, &emuZ
nemusi vidy odpovidat tvar dilce. V ndktuych fa mach je tato Za~
vada reSena bud ndkolika vstifikovacimi otvory, coZi oviem narusu-
je tésnost formy,pfipadné hlubokymi obvodovymi Zlabky, kterymi
je prebyteéna pryskyiice odvadéna z mist, kterd jsou jiZ prosyce-
na. Tim ovsem doch4dzi ke znadnym ztratém pryskyrice.

Z4kladnim problémem byv4 i otdzka chlazeni nebo naopak vy~
tapéni forem. Kapacita a tim i efektivita vfroby v linkach je
d4na rychlosti polymerace laminadtu ve form&. Pfi zah4jeni vyroby
byvaji formy studené, coZ prodluZuje polymeraéni &Easy, naopak po
vyrobeni n&kolika dflecd v rychlém sledu za sebou se forma piehfi~
vé4 v disledku exotermnich pochodd pifi polymeraci., Vstiikovani
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pryskyfice do teplé formy oviem piisobf ndkteré povrchové vady a
zkracuje prfpustnou dobu vst¥ikovani, coZ neni viZdy ku prospéchu,
Vétdinu vySe uvedenych nevyhod odstrafiuje forma podle vynélezu,
urdenéd pro vstrikovani dilcé z vyztuienich reaktoplasti, Forma
sestava ze spodniho a horniho dilu opatieného tésnénim a jednodu~
chou nebo zdvojenou nosnou vrstvou se zabudovanymi temperaénimi
elementy. Podstata vyndlezu spodiva v tom, Ze vnitfni pevrch nos-
né vrstvy spodniho dilu formy a horniho dilu formy je opatfen
funkdni kompozitni laminitovou vrstvou, V rému alespon jednoho di~
lu formy je vytvofen nejméné jeden rozvad®¢i Zl4ibek o velikosti

ne jvyde 20 x 20 mm, Ve vnitinim a/nebo wvnéjsim okraji ramu formy je
ve vzdalenostt nejvyse 50 mm od rozvad&ciho Zlébku vytvorenmo do~
datkové tésnéni, Funkéni kompozitni lamindtovad vrstva sestiva s
vyhodou z plnéné gelcoatové vrstvy, plnivem'je na priklad korund
a/nebo mletd biidlice a z plastd z polyesterového skelného lamina-
tu o tloustce nejménd 4 mm, Nosn4 vrstva formy sestavad z vyhodou

z temperaéni vrstvy pod niZ je uloZena vyztuzujict{ vrstva., Podle
dalgiho vyznaku nosni vrstva dilu formy sestdvd z temperadni vrst-
vy. Podle daléiho_vyznaku je dodatkovym tésnénim pruZnd hadicdka
nebo profil uloZeny do draiky, piedem vytvarévané v hornim dilu
nebo ve spodnim dilu formy. Dodatkové t&snéni je podle posledni-~
ho vyznaku vynédlezu s vyhodou vytvefeno jako pribéiny tvarovany
vystupek v alespon jedmom dilu formy. . '

Beseni formy podle vynidlezu mé Fadu vyhod. Rozvaddci Zlébek
neslouzi v daném pripad& pro odvod pryskytfice a proto je velikos~
t{ omezen na nejmens{ moznou miru., Tim doché&zi k minimilnim ztra-
tam pojiva, zvlasté pak proto, Ze dodatkovym t&sndnim, které je
situovéano - podle konstrukce a tvaru dilu formy-co nejbliZe pfed
nebo za rozvaddei %labek -~ se dile omezuje §ireni pretoki. Dodat-
kové t&snéni je uloZeno ve tvarovaném Zlabku volng, bez prilepeni,
pripadné pouze s mistnim uchycenim a lze je proto bez néamahy a zej~
ména bez poskozeni formy vymdfiovat, zatimco tSsnici vakuové drai~
ky na okraji formy zlistdvaji bez poskozeni. Dalsi vyhodou je, Ze
dodatkové tésnént lze u jednodussich dild forem umistit co nejbli-~
7e orezévaci hrany, coZ zjednodu$uje nésledné orezavani vytvrze~-
ného laminatu po dokondeni vyroby. Dalsi vyhodou je moZnost ply~
nulého podateéniho vytdpéni a nésledného chlazeni formy podle po-
" Yadavkd vyrobniho reZimu. Tuhost formy a celkovd konstrukéni pev~
nost formy je doplnéna tenkymi &i silnéj$imi vyztuhami plastbeto-~
nu, ktery lze dale vyztuiit jest® kovovymi nebo dfevénymi Zebry.
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Vyhodou konstrukce podle vynélezu je okolnost, Ze je cely povrch
formy vyztuZen rovnomérné v celé plose a plastbetonovéd vrstva tvo~
ri ve skuteénosti,sendv1éovou vypln, kter4a miZe byt d&le prelami-
novana, &im¥ se dale podstatné zv§$i celkova tuhost dilce formy,
V pfipadd potfeby je moino i tento sendvig dale doplnovat riznymi
kovovymi z4&lisky &i pripravky, nutnymi pro uchyceni stojand &i
ovladaciho zafizeni a to bez nebezpedi, Ze by do&lo pii manipula-
ci k poikozeni formy., Plastbetonem jsou soudasné vyloudeny u&inky
dlouhodobého kripu, ke ktersmu by pii vylaminovani Zeber pfimo na
funkéni laminétovy povrch postupné doslo, Dalsi vyhodou feseni
podle vynadlezu je moZnost snadné vyroby libovolného po&tu t&chto
forem na dfevénych upravenjch modelech, s vyhodou pii vyuZitd
smdsi pro vyrobu flexibilnich prvkd a to bez jakéhokoliv sloZit&j-
§iho vybaveni a poZadavki na energii. To umoinuje vyrobu téchto
forem i v malych, nespecializovanych dilnéch s b&inym dilenskym
vybavenim.

Prikladné provedeni formy podle vynélezu je schematicky zobra~
zeno na piipojenych vykresech, kde na obr. 1 je rez formou pro kom~
binaci piretlakového a podtlakového vstr1kovéni na obr, 2 je rez
jednoduchou formou pro pitetlakové vstfikovani a na obr. 3 je rez
vylehéenou formou pro podtlakové vstiikovéani.

Priklad 1

Forma pro vyrobu konstrukéniho dilce ze sklem vyztuZeného
reaktoplastu (obr. 1) zplisobem kombinovaného piretlakového a pod-
tlakového vstiikovani sestévala ze spodnihe dilu 10 formy a horni-
ho dilu 11 formy, které byly v zékladnich parametrech konstrukéné
shodné. V ramu spodnfho dilu 10 formy byl vytvoren rozvadéci Z14m
bek 4 o velikosti 20x20 mm, V hornim dilu 11 formy bylo v draZce
uloZeno dodatkové tésndni 3, sestavajici z pryZové hadiéky a vy-
tvoreno zdvojené funkéni té&snéni 2. PFi uzavieni formy 8ini vzdéale~
nost mezi dodatkovym t8snénim 3 a rozvadécim Zl4dbkem 4 40mm. Funk=-
gni povrch horniho i spodniho dilu 10, 11’ formy je zhotoven z funk~-
&ni kompozitni laminatové vrstvy 1 z nenasycené polyesterové prysky~
fice na isoftalové bazi. Ochranné gelcoatové vrstva byla vyrobena
zahudténim této pryskyfice 20 % hmot, mleté bifidlice, Tloustka la-
minidtového plastd funkini kompozitni lamindtové vrstvy 1 nanesené~
ho na gelcoat &inila 8 mm. Nosna vrstva formy sestavala z vyztuiu-
jici vrstvy 7 a temperadéni vrstvy 5. VyztuZzujici vrstva 7 byla zho«
'tovena z plastbetonu o slozeni 30 % hmot. kiemigditého suseného pis~
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ku, 20 % hmot, expandovaného perlitu a 50 % hmot, nizkomolekuldr-
n{ epoxidové pryskyrice. Ve vyztuZujici wrstvé 7 byly v rému for-
my zabudovany difevéné vyztule §. pirilaminované vrstvou skelného
laminitu. V temperadni vrstvd 5 o tlousice 60 mm byly zality tem-
peraéni elememty 6, zhotovené z hlinikovych trubilek o svétlosti
8 mm. ‘

Priklad 2

Forma (obr, 2) pro pfetlakové vstiikovani diled ze sklem vy~
ztuZenjch reaktoplastl sestiva ze dvou'konstiukéné-shodnich dild
10, 11, které se odlisuji pouze v umisténi funkéniho a dodatkové-
ho tésnéni 2, 3 a rozvadéciho Z14bku 4. V ramci formy je ma spod-
nim dilu 10 formy vytvofeno funkéni tésnéni 2 a v hornim dflu 11
formy je v rohu rému vytvofen rozvadéci Zlabek 4 o velikosti 16x
16 mm. Dodatkové t&sndni 3, zhotovené ze silikonového profilu, je
uloZeno v dréaZce, vytvorené na vnitrn{ hrané rému spodniho dilu
10 formy, Funkéni povrch obou dfld 10, 11 formy je zhotoven z
kompozitni laminidtové vrstvy I na bazi nenasycené polyesterove
pryskyfice s obsahem 30 % hmot. korundového zrna, Laminadtovd vrst-
va 1 je tlustd 10 mm, Nosna vrstva obou ailéd 10, 11 formy je tvo-
fema temperadni vrstvou 5, zhotovenéwz kompozic epoxidové pryskyri-
ce a litinovych pilin, ve které jsou uloZeny temperaéni elementy
6, zhotovené'z.médénych trubidek o svétlosti 10 mm, Pro zv§seni
obvodové pevnosti formy je ram formy opatifen po obvodé vyztuzi 8,
zhotovenou z ocelového U-profilu,

eriklad 3

Vylehden4 forma (obr, 3) pro podtlakové vstiikovani kon-
strukénich dibi ze sklem vyztuZenych reaktoplastii, provadénym pod
atmosferickym tlakem do vakuované formy. Konstrukéni usporadani
spodniho a hornfho dflu 10, 11 formy je shodné. Na ramu spodniho
dilu 10 formy je vytvoieno zdvojené funkéni t&snéni g. Rozvadéci
%14bek 4 je umistén ve vzdé%enosti 40 mm od drazky, ve které je
uloZeno.dodatkové t&snéni 3 a to ve funkéni kompozitni laminé&tové

(, vrstvd 1 spodniho dilu 10 formy, Funk&ni laminitova vrstva 1 je

zhotovena z polyesterové pregkyrice bisfenolového typu bez plniv.
Nosné& vrstva sestiva z temperaéni vrstvy 5, zhotovené z epoxidové
pryskyiice plnémé Zeleznymi pilinami a jsou v ni uloZeny temperacni
elementy 6, zhotovené ze Zeleznjch trubléek o svétlosti 6 mm, Cel~
kové tloustka temperadni vrstvy 5 &ini 40 mm. Vyztuiugici vrstva 7
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je zhotovena ze smési pfedem vysusenych kiemidityoch piski a epoxi-
dové nizkomolekuldrni pryskyfice v pomdru 90 : 10 % hmotnostnich.

Mezi temperadni vrstvou 5 a vyztuZujici vrstvou 7 a mezi difevénou

vyztuii 8 a vyztuzujici vrstvou 7 je vytvorena 3 mm tlustd délict

lamindtovéd vrstva 9.

Priklad 4

’

Lamindtova forma (obr. 4), urdend pro podtlakové vstiikovém
ni polyesterovych skelnych laminatl je konstrukéné usporidéna shod~-
né s pfedchazejicfm pfikladem. Dodatkové t&sndni 3 je umisténo na
rému spodniho dilu 10 formy a je tvoreno prib&inym tvarovanym vys~

tupkem ve funkdni lamindtové vrstvé 1.
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1, Forma pro vyrobu vstrikovanych dilcl z vyztuZenych reakto-
plastﬁ, sostavajici ze spodniho a horniho dilu opatfeného tdsné-
nim a jednoduchou nebo zdvojenou nosnou vrstvou se zabudovanymi
temperaénimi elementy vyznadend tim, Ze vnitifni povrch nosné vrst-
vy spodniho dilu (10) formy a horniho dilu (11) formy-je opatfen
funkéni kompozitni laminitovou vrstvou (1), pridemZ v rému ales~
ponn jednoho dilu (10, 11) formy je vytvofem nejméns jedeﬁ rozvadé-
ci zlabek (4) o velikosti nejvyse 20 x 20 mm a ve vanitfnim a/nebo
vné j§im okraji rdmu je ve vzdalenosti nejvySe 50 mm od rozvaddci-
ho #labku (4) vytvofeno dodatkové t&sndni (3).

2, Forma podle bodu 1, vyznadenad tim, Ze funkéni kompozitni la~
minitova vrstva (1) sestdva z plnéné gelcoatové vrstvy prigemi pl-
nivem je na pfiklad korund a/nebo mleta biidlice a z plasté, zho~
toveného z polyesterového lamindtu o tloustce nejmén& 4 mm,

3. Forma podle bodd 1 aZ 3 vyznadena tim, Ze nosné vrstva for-
my sestavd z vyztuZujici vrstvy (7) na niZ je uloZena temperadni
vrstva (5).

4. Forma podle bodd 1 az 3 vyznadenad tim, Ze nosnid vrstva for-
my sestdvad z temperadni vrstvy (5). "

5. Forma podle bodl 1 aZ 4 vyznadend tim, Ze dodatkové tésné-
ni (3) je tvofemo pruinym profilem a/nebo hadiikou uloZenou do
dréaiky, predem vytvarované v hornim dilu (11) nebo ve spodnim di-
lu (10) formy., | |

6. Forma podle bodd 1 aZ 4 vyznadend tim, Ze dodatkové tésné-
ni (3) je tvofeno prib&inym tvarovanym vystupkem v alespon jednom
dilu (10, 11) formy.

4 vykresy
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