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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
wytwarzania z materialu termoplastyczne-
go ogniwek zapigcia suwakowego przez od-
iewanie wtryskowe.

Wedtug wynalazku niniejszego porusza-
face sie wzgledem siebie czesci formy za-
opatruje si¢ w rdzer, umieszczony na linii
dzialowej formy miedzy przylegajacymi
cze$ciami formy, oraz w zbiornik z dysza,
stykajaca si¢ z czeSciami formy na ich
linii dzialowej, a material termoplastyczny
doprowadza si¢ do zbiornika, po czym
ogrzewa si¢ zbiornik, aby material poczaw-
szy od korica zbiornika, znajdujacego sie
naprzeciwko dyszy, a koriczac na koricu

dyszy przeprowadzi¢ ze stanu stalego do
stanu migkkiego i plastycznego, nastepnie
ogrzany material termoplastyczny przy sil-
nie $cisnigtych czesciach formy wtlacza sie
na linii dzialowej formy do jej komory w
celu utworzenia na rdzeniu odlewu z mate-
rialu termoplastycznego, po czym oddziela
sie od siebie czgéci formy, a rdzenia uzywa
si¢ jako wypychacza do usuwania odlewu z
formy. Pomiedzy czgsci formy mozna wlo-
zyé tasme mno$na, -aby utworzyé na niej
ogniwka zapiecia suwakowego. Rdzenia
uzywa si¢ wéwczas réwniez do podsuwania
tasmy nosnej pomiedzy czesci formy, azeby
doprowadzié¢ ja do pewnego okreslonego po-
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lozenia, w kiérym nastepuje odlewanie.
Rdzeri i czesci formy sluza réwniez do wy-
'znaczania wzajemnej odlegloscx odlewa-
nych ogniwek, wytwarzanych, ha tasmie
nosnej. Dysze¢ przysuwa si¢ do czesci formy
i odsuwa od nich w celu doprowadzania
materialu termoplastycznego do formy.
Uformowany odlew wygladza si¢ przy usu-
waniu z cze$ci formy, a zbyteczny materiat,
przylegajacy do dyszy, usuwa si¢. Materiat
termoplastyezny wytlacza si¢ za pomocy

tloka przesuwajacego si¢ w kierunku po- -

diuznym w koricowej czeéci zbiornika, w
ktérej material jest stosunkowo twardy.
Zapas materialu termoplastycznego w zbior-
niku uzupelnia si¢ zasadniczo odpowiednio
do zuzycia przez doprowadzanie $wiezego
materialu. Material termoplastyczny do-
prowadza si¢ do zbiornika najlepiej w po-
staci wstegi, a tlok sluzy do oddzielania
kawatkow tasmy i wsuwania ich do zbiorni-
ka. Do regulowania ilosci doprowadzanego
do zbiornika materialu termoplastycznego
stuza odpowiednio nastawiane narzady.
Na rysunku fig, 1 przedstawia schema-
tycznie w przekroju urzadzenie do wyko-
nywania sposobu wedtug wynalazku, fig.
1la — szczegélowy widok odcinka zapiecia
suwakowego z szeregiem ogniwek, wykona-
‘nych sposobem wedlug wynalazku, fig. 2 —
widok z gory czesci formy wedlug fig. 1,
przedstawione czeSciowo w przekroju, g
3 — widok boczny odpowiedniej czeéci ma-
szyny w rozmaitych polozeniach roboczych
jef czedci, fig. 4 — widok czesci formy w
odmiennym pofoZeniu roboczym, fig. 5 —
widok czeéciowo zamknietych czesci for-
my, a fig. 6 — szczegbélowy widok czesci
taémy zapiecia suwakowego wykonanego
wedlug wynatazku.
~ Zapiecie suwakowe sktada ste z tadm
noSnych 101 12, ma ktorych osadzone sa
ogmwka 12, 12°, Ogmwka moéna z-aqutac
ze soba i odlqczaé od siebie za pomoca su-
waka 13, ktéry mozna przesuwaé wzdluz

ta$m za pomoca uchwytu 4.

Urzadzenie do odlewania ogniwek po-
siada plyte podstawowsa 15. Na tej ptycie
15 osadzone sa sanki 16, ktére za pomoca
drazka 16q ;moga by¢ przesuwane odpo-
wiednim mechaauzmem napedowym wzdtuz
plyty 15. Na sznkach 16 umocowane sa
wsporniki 17 i 18, z ktérych wspornik 18
posiada tozysko tloka 19, polaczonego za
poemocy korbowodu 19¢ z odpowiednig czg-
écig napedowa silnika.

. Na wsporniku 17 umieszczony jest cy-

linder 20, ktorego jedén kamiec 21 jest

otwarty, podczas gdy drugi komiec tworzy
zwezona, dyezg “wyplywowa 22. Cylinder 20
jest ogrzewany (najkorzystniej) cewkami
elektrycznymi 23, przy czym w celu regu-
lowania temperatury ogrzewania prad ply-
nie do cewek przez pirometr 24. Druga
elektryczna cewka ogrzewcza 25 jest osa-
dzona na dyszy 22 i reguluje temperature
cylindra, a zwlaszcza dyszy, w celu utrzy-

. mywania plastycznego materialu 26 w po-

zadanym stanie cieklym.

Sposéb wedlug wynalazku wykonuje sie
jak nastepuje.” Material w postaci zasad-
niczo stalego drutu lub taémy 26° dopro-
wadza si¢ do otwartego korica 21 cylindra,
oddziela od niego za pomoca tloka 19 i
wsuwa do cylindra kawatek 26° (uwidocz-
niony na fig. 1 liniami kropkowanymi). Po-
suwajac si¢ do przodu cylindra material
topi si¢ najpierw czesciowo w strefie 26¢, a
w strefie 26 ¥ zostaje wreszcie zupelnie roz-
topiony i przechudzi w stan zasadniczo cie-
kty. Materiat do formowania tworzy w tak
zwanym stanie cieklym mase¢ plastyczna,
ktéra przy dostatecznym ciénieniu moze byé
wytloczona z dyszy 22 do formy. Nalezy
przy tym wspomnieé, iz dzieki stosunkowo
malej $rednicy cylindra, a co za tym idzie
— stosunkowo matej ilosci materiatu obra-
bianego, mozna w znacznym stopniu zmniej-
szyé ciénienie, potrzebne do wytlaczania.

Przyrzad do doprowadzania materialu
26° sklada si¢ z krazka napedzanego 27 i
drugiego krazka 28, dociskanego sprezyna-



‘mi, przy czym oba te krazki s osadzone na
wsporniku 17. Krazek 27 jest obracany za-
padka 29, ktéra zachodzi pomiedzy zeby
kotka zapadkowego 30 tego krazka. Powyz-
sza' zapadka jest uruchomiana przy tym
ramieniem wahadlowym 31, ktére za po-
$rednictwem nastawnej $ruby. 32 uderza w
zapadke-lub ramie 292 zapadki i w ten spo-
s6b uruchomia krazek doprowadzajacy 27.
‘Przez nastawianie $§ruby 32 mozna regulo-
wa¢é ilosé doprowadzanego materiatu, aze-
by w zadany sposob uzupelnia¢ zapas mate-
rialu plastycznego w.cylindrze 20.

Do wytwarzania ogniwek 12, 12¢ zapig-
‘cia suwakowego stuza, czesci 33 i 33 formy.
Kazda czesé formy posiada po stromie,
lezacej naprzeciwko drugiej czesci ‘tej-
ze formy, -wycigcie, ktére odpowiada
ksztaltowi wytwarzanego ogniwka. Obydwa
wyciecia tworza razem komore 34 formy,
posiadajaca na linii, dzielacej obie cze$ci
formy, otwér wlewowy 35. Po scisnieciu
materialu 26 w komorze 34 formy, ‘jak
wskazuje fig. 1, otwor wyptywowy dyszy 22
zajmuje polozenie przed otworem wlewo-
wym 35. ' :

Pomiedzy przeciwleglymi sciankami cze-
$ci 33, 332formy umieszczony jest rdzen 36,
ktérego koniec wchodzi w komore 34 tak,
ze odlew zostaje uformowany na wspomnia-
nym rdzeniu. Rdzer tworzy réwnoczesnie
zaglebienie 12% w bocznej powierzchni na-
rzadu zamykajacego, w ktére to zaglebienie
wchodzi wypuklo$é 12¢ przeciwleglego na-
rzadu przynaleznej tasmy zapiecia suwa-
kowego, gdy ogmwka obydwéch tasm zo-
stajg zazebione ze soba.

" Przeciwlegle $cianki czeséci formy réw-
niez posiadaja wycigcia, w ktérych ukltada
sie tasma nosna, na ktérej formuje sie o-
gniwka. Na fig. 2 — 5 uwidoczniono tasmg
noéna, 10. Obie tasmy 10 i 11 posiadajg zgru-
biona krawedZ 107, na ktérej odlewa: sie o-
gniwka. Czesci 33 i 33 formy posiadaja ka-
naly 37 do prowadzenia -wody chlodzacej,
ktére przechedza w-poblizu komory-34for-

my i sa zaopatrzone w rury doprowadzaja-
ce i-odprowadzajace 38, 39. Urzadzenie ta-
kie zapewmia szybkie ozigbianie materiatu
plastycznego w komorze formy.

Na rysunku przedstawiono réwniez dwa
noze 40 i 41, z ktérych néz 40 stuzy do u-
suwania lejka wlewowego 35 z kazdego
odlewu (fig. 3), podczas gdy néz -41 od-
dziela od dyszy zbyteczny material pla-
styczny 26° (fig. 3), -ktory przesacza sie
podczas wysuwania' si¢ dyszy z czesci- 33,
"33¢ formy oraz podczas cofania sie tloka
19 w cylindrze 20. N6z 41 przylega réwno-
czesnie do otworu wyplywowego dyszy i
sluzy za jej zamknigcie, az zostanie ona
znowu zblizona do formy.

Jak widaé na rysunku, zgrubiona kra-
wedz tasmy wchodzi do komory 3¢ formy,
a material plastyczny zostaje ‘wylany na
siegajaca w glab komory czes¢ tasmy. Je-
zeli tasma 10 jest wykonana z tkaniny lub
plecionki, to material odlewany przenika
w pory tasmy, wskutek czego odlewy sa na
niej mocno osadzone. Przy odlewaniu ogni-
‘wek na stosunkowo gladkiej tkaninie po-
wierzchnia odlewu wraz ze zgrubiona kra-
wedzia tasmy zapobiega 'odlaczaniu sie o-
gniwek od tasmy. W tym celu tasma moze
réwniez byé przedziurawiona w miejscach,
w ktorych osadza si¢ ogniwka przez odle-
‘wanie.

Wytwarzanie zapigcia suwakowego od-
bywa si¢ w nastepujacy sposob. Czesci 33,
33 formy dociska si¢ najpierw mocno do
siebie w polozenie zamknigcia, przy czym
tasma 10 jest przytrzymywana -na drodze
ruchu czesci formy. Tasma jest przytrzy-
‘mywana tylko chwilowo przyrzqdem 42
(fig. 1), a. mianowicie gdy czesci foa-my sa
od siebie odsunigte. Czesci formy sa réw-
niez. utrzymywane: w.polozeniu przylegama

.do rdzenia 36, ktéry w uwidocznionym na

fig. 3 potlozeniu jest podparty.. Nastepnie
sanki 16 poruszaja si¢ naprzéd w kierumku
formy i doprowadzaja dysze 22 cylindra z
:potozenia, uwidocznionego -na fig. 3; do pe-
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lozenia, wskazanego na fig. 1, przy czym
noz 41 zostaje juz usunigty z drogi ruchu
cylindra 20. Tlok 19 porusza si¢ nastepnie
do przodu, azeby oddzieli¢ podsunieta
przedtem czesé wstegi 26° i wsunaé ja do
cylindra, jak zaznaczono linig przerywana
26%. Nastepnie tlok wsuwa si¢ dalej w glab
cylindra i trafia na znajdujacg si¢ w nim
plastycznn mase, wskutek czego wywiera
na nig nacisk i wilacza material odlewany
z dyszy 22 przez otwor wlewowy 35 do ko-
mory 34 formy. Nastepnie tlok 19 i cylinder
20 odsuwaja si¢ od czesci formy, po czym
zaczyna dzialaé néz 41, ktéry oddziela ca-
ty zbyteczny material odlewany 26¢ (fig.
3), ktéry znajduje si¢ przed otworem wy-
lewowym dyszy 22.

Réwnoczesénie podczas tego ruchu tloka
i cylindra oddzielaja sie od siebie czesci 33,
33° formy (fig. 4), po czym odlew zajmuje
miejsce na rdzeniu 36, ktéry stuzy za na-
rzad wyrzucajacy. Nastepnie rdzen zostaje
uruchomiony odpowiednimi $rodkami nape-
dowymi, azeby utworzony odlew doprowa-
dzi¢ wraz z tasma w dol, a potem przesu-
naé odlew pod powierzchnie 33° czesci for-
my, jak wskazuje fig. 3. Czesci 33 i 33¢
przysuwaja si¢ nastepnie do siebie przecho-
dzac w polozenie czesciowego zamkniecia,
jak wskazuje fig. 5, wskutek czego po-
wierzchnia 33° zostaje docisnieta do po-
wierzchni odlewu. Rdzen 36 cofa si¢ wtedy
do gory w uwidocznione na fig, 3 potozenie,
przy czym odlew zostaje odsumiety. Jak wi-
da¢ wyraznie na fig. 3, ruch rdzenia do
przodu i do tylu stuzy do odlewania kolej-
nych ogniwek w dokladnym polozeniu. Po
odlaniu szeregu ogniwek na tasmie w celu
otrzymania odcinka pewnej dlugosci za-
piecia suwakowego tasme niezaleznie od
przebiegu odlewania mozna posunaé dalej
w celu utworzenia szerokiego odstepu x3 i
osadzenia narzadow zamykajacych na ta-
$mie w grupach x, x2 (fig. 6).

Sposob wedlug wynalazku moze stuzyé
do wytwarzania rozmaitych czgéci calego

——

zapiecia suwakowego, przy czym odlewy
moga byé formowane nie bezposrednio na
tasmie, jak réwniez moga posiadaé inny
ksztalt. Do wytwarzania zapiecia suwako-
wego mozna uzywaé jako materialu pla-
stycznego octanu celulezy. Material moze
byé dowolnie zabarwiony tak, aby gotowe
zapiecie posiadale pozadany kolor, dosto-
sowany do przedmiotu lub czesci ubrania,
przy ktérym zapiecie ma znaleié zastoso-
wanie. :

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wytwarzania z materiatu
termoplastycznego ogniwek zapiecia suwa-
kowego przez odlewanie wiryskowe, zna-
mienny tym, Ze do ruchomych wzgledem
siebie czesci formy, zaopatrzonych w rdzer,
umieszczony na linii dzialowej formy i
wehodzacy miedzy przylegajace czesci for-
my, wiryskuje si¢ ze zbiornika z dysza, sty-
kajaca si¢ z czesciami formy na ich linii
dzialowej, ciekly material termoplastyczny,
przy czym material termoplastyczny dopro-
wadza sie¢ do zbiornika i zbiornik ogrzewa
tak, aby material poczawszy od korica zbior-
nika przeciwleglego az do kofica dyszy
przeprowadzi¢ ze stanu stalego w stan
miekki i plastyczny, a po wirysnieciu ma-
terialu do komory, utworzonej z czesci for-
my, czgsci te oddziela sie od siebie uzywa-
jac rdzenia jake wypychacza do usuwania
odlewu podczas oddzielania czesci formy
od siebie.

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny
tym, ze miedzy czeéci formy wklada sie
taséme nosna, na ktorej osadza si¢ przez od-
lewanie poszczegolne ogniwka,

3. Sposéb wedlug zastrz. 11 2,
mienny tym, Ze tasme¢ nosna wsuwa stg
miedzy czesci formy za pomoca rdzenia w
celu doprowadzenia jej do okreslonego po-
fozenia.

4. Sposéb wedlug zastrz. 1, zna.mienny
tym, e dysze przysuwa si¢ do formy i od-

zna-



suwa od riej w cela doprowadzania mate-
rialu termoplastycznego do formy.

5. Sposéb wedlug zastrz. 11 4, zna-
mienny tym, Ze uformowany odlew wysgla-
dza si¢ przy usuwaniu z czesci formy, wsu-
wa zbyteczny material przylegajacy do dy-
szy oraz zamyka si¢ dysz¢ podczas otwie-
rania formy oraz usuwania z niej odleww

6. Sposob wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tym, Ze usuwa si¢ material przylegaja-
cy do dyszy i zamyka dysze podczas otwie-
rania formy oraz usuwania z niej odlewu w
celu zapobiegania wydobywaniu si¢ mate-
rialu z cylindra zbiornika.

7. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tym, ze material termoplastyczny wytla-
cza si¢ za pomocg tloka, przesuwajacego
si¢ w kierunku podluznym w koficowej czg-
$ci zbiornika, w ktérej material jest sto-
sunkowo twardy.

8. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tym, ze zapas materialu termoplastycznego
w zbiorniku uzupelnia si¢ zasadniczo odpo-

wiednio do zuzycia podczas wytwarzania

odlewéw przez doprowadzanie S$wiezego
materialu,

9. Sposéb wedlug zastrz. 6 i 8, zna-
mienny tym, Ze material termoplastyczny
doprowadza si¢ do zbiornika przy kazdym
suwie tloka.

10. Sposéb wedlug zastrz. 6 i 8, zna-
mienny tym, ze material termoplastyczny
doprowadza si¢ do zbiornika w postaci
wstegi, z ktorej tiok oddziela kawalek wste-
gi i wsuwa go do zbiornika.

11. Sposéb wedlug zastrz. 10, zna-
mienny tym, ze do regulowania ilosci do-
prowadzanego do zbiornika materiatu ter-
moplastycznego stosuje si¢ nastawny przy-

- rzad regulujacy.

12.  Sposéb wedtug zastrz. 1 — 11, zna-
mienny tym, ze jako material termopla-
styczny stosuje si¢ octan celulozy.

Louis Huntington Morin
Davis Marinsky.

Zastepca: Ini. S. Pawlikowski,
rzecznik patentowy.
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