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Sposób wtryskowego formowania wykładziny na korpusie zaworu

Przedmiotem wynalazku jest sposób wtrysko¬
wego formowania wykładziny na korpusie zaworu
do regulacji ilości przepływu płynu.

Znany jest sposób wtryskowego formowania wy-
Madziny z tworzywa termoplastycznego na meta¬
lowym korpusie zaworu, przez umieszczanie w kor¬
pusie zaworu rdzeni ograniczających kanał prze¬
pływowy i wtryskiwanie uplastycznionego two¬
rzywa termoplastycznego do przestrzeni zawartej
pomiędzy rdzeniami a korpusem zaworu poprzez
otwory wtryskowe znajdujące się w rdzeniach.
Sposób ten nie jest całkowicie zadowalający, po¬
nieważ tworzywo termoplastyczne jest wtryski¬
wane poprzez otwory wtryskowe na funkcjonalną
powierzchnię wykładziny, to znaczy albo na po¬
wierzchnię, która podczas pracy zaworu jest wy¬
stawiona na działanie płynu przepływającego przez
zawór albo ma powierzchnię która uszczelnia inną
powierzchnię podczas pracy zaworu. Wskutek tego
istnieje niebezpieczeństwo, że funkcjonalna po¬
wierzchnia wykładziny zostanie uszkodzona jako
część nadlewów wtryskowych podczas usuwania
trzpieni, oraz podczas operacji pomocniczej usu¬
wania wszystkich pozostałych nadlewów wtrysko¬
wych. Usuwanie nadlewów jest czasochłonne i
może prowadzić do uszkadzania wykładziny.

W celu uniknięcia wymienionych wyżej trud¬
ności opracowywano sposób formowania wykła¬
dziny polegającej na tym, że uplastycznione two¬
rzywo termoplastyczne jest wtryskiwane poprzez
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otwór wlewowy w korpusie zaworu wskutek czego
otwór wlewowy otwarty jest raczej do tej po¬
wierzchni wykładziny, która styka się z korpusem
zaworu, niż do funkcjonalnej powierzchni wykła¬
dziny. Wskutek tego, wyeliminowane są trudności
występujące przy stosowaniu otworów wlewowych
skierowanych na funkcjonalne powierzchnie wy¬
kładziny, jednakże w korpusie zaworu musi znaj¬
dować się co najmniej jeden otwór wlewowy wy¬
konany metodą odlewania lub w inny sposób.
Zwiększa to koszt korpusu zaworu, a ponadto wy¬
tworzony jest kanał dla przecieku płynu płynącego
przez zawór, który może spowodować przerwanie
wykładziny. Ponieważ zawory wyposażone w wy¬
kładzinę są często używane do płynów silnie koro¬
dujących, zatem występowanie kanałów przecieko-
wych jest bardzo niekorzystne.

Poza tym, ponieważ nadlew wtryskowy znajdu¬
jący się w otworze wlewowym powoduje względny
ruch wykładziny i korpusu zaworu w pobliżu otworu
wlewowego, zatem mogą powstawać w wykła¬
dzinie w obszarze otworu wlewowego miejscowe
naprężenia, na przykład w wyniku naprężeń for¬
mujących lub różnej rozszerzalności cieplnej wy¬
kładziny i korpusu.

Niedogodnością obu opisanych wyżej sposobów
jest to, że uplastycznione tworzywo termoplastycz¬
ne musi przechodzić poprzez pośredni kanał prze¬
pływowy w rdzeniu lub w korpusie zaworu po¬
między pracującą na gorąco dyszą wtryskarki i
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napełnianą przestrzenią. Może to powodować trud¬
ności w dokładnym wypełnieniu przestrzeni rezul¬
tatem cz^go mogą być skazy wykładziny.

Przedmiotem niniejszego wynalazku jest sposób
wtryskowego formowania wykładziny na korpusie
zaworu, polegający na tym, że korpus zaworu ze-

/stawia się z elementami formy dla ograniczenia
przestrzeni formującej wykładzinę, składającej się
z przestrzeni wykładzinowej, która po napełnieniu
wtryskiwanym tworzywem formuje żądaną wykła¬
dzinę, oraz z przestrzeni wydłużonej, stanowiącej
przedłużenie przestrzeni wykładzinowej i przebie¬
gającej na zewnątrz od obrzeża tej przestrzelili
wykładzinowej, po czym wtryskuje się materiał
wykładziny do przestrzeni wydłużanej aż do na¬
pełnienia przestrzeni wykładzinowej.

Jak wynika z. powyższego, żądaną wykładzinę
forńiGje sleT przez"wtryskiwanie materiału wykła¬
dziny do przestrzeni wydłużonej, stanowiącej prze¬
dłużenie przestrzeni,, która wyznacza żądaną wy¬
kładzinę. Wtryskiwanie jest prowadzone w sposób
ciągły aż do całkowitego wypełnienia przestrzeni
wtryskiwanym materiałem, wskutek czego formuje
się z wtryskiwanego tworzywa element, który
składa się z żądanej wykładziny i wydłużonej
części stanowiącej jednolitą całość z tą wykła¬
dziną i przebiegającą na zewnątrz od jej obrzeża.
Kie występują żadne nadlewy wtryskowe na wy¬

dłużonej części ani w żadnym miejscu wykładziny.
Wydłużona część może być odcięta od wykładziny.
Odcięcie także wykonuje się wzdłuż obrzeża wy¬
kładziny i dlatego nie uszkadza się powierzchni
wykładziny.

Gdy korpus zaworu jest korpusem zaworu prze¬
ponowego, wykładzina korzystnie przebiega ponad
kołnierzem dociskającym przeponę a wydłużana
część jest przedłużeniem zewnętrznego obrzeża wy¬
kładziny na kołnierzu dociskającym. W tym przy¬
padku część wydłużona może być tak ukształto¬
wana, że zawiera klapkę która przebiega na zew¬
nątrz kołnierza dociskającego korpusu i która może
zawierać dane identyfikacyjne materiału wykła¬
dziny.

Sposób według wynalazku jest opisany przykła¬
dowo za pomocą rysunku, na którym fig. 1
przedstawia przekrój osiowy korpusu zaworu przed
uformowaniem wykładziny, fig. 2 — widok z góry
korpusu zaworu, fig. 3 — przekrój osiowy korpusu
zaworu po uformowaniu wykładziny, fig. 4 —
widok z góry korpusu zaworu po uformowaniu wy¬
kładziny, fig. 5 — przekrój osiowy korpusu zaworu
podczas formowania wykładziny, fig. 6 — przekrój
wzdłuż linii 6—6 na fig. 5, a fig. 7 — fragment
wykładziny.

Jak pokazano na rysunku, korpus 1 zaworu sta¬
nowi na przykład odlew żeliwny. Korpus 1 zawiera
dwa kanały przepływowe 2, 3, kołnierze końcowe
4, 5 i otwór 6 do przepony. Otwór 6 do przepony
otoczony jest kołnierzem zaciskowym 7, do którego
zamocowana jest przepona. Kołnierz zaciskowy* 7
zawiera część wgłębioną 8 ograniczoną występem
obwodowym 9. Występ obwodowy 3 przebiega
dokoła całego obwodu wgłębienia 8 z pominięciem
szczeliny 10 po jednej stronie kołnierza zaciskają¬
cego 7,

Jak pokazano na fig. 3 i 4, korpus 1 zaworu jest
zaopatrzony w formowaną wtryskowo żądaną wy¬
kładzinę 11 z materiału termoplastycznego, na
przykład polipropylenu. Wykładzina pokrywa

5 wszystkie powierzchnie korpusu zaworu, które są
wystawione na działanie płynu przepływającego
przez zawór. Wykładzina pokrywa również częścio¬
wo końcowe kołnierze 4 i 5, a całkowicie pokrywa
wgłębienie 8 kołnierza zaciskającego 7 na takiej

M głębokości, że górna powierzchnia wykładziny na
kołnierzu zaciskającym nieco wystaje ponad po¬
wierzchnię otaczającą. Powierzchnie wykładziny
w kanałach przepływowych 2, 3 przebiegające osio¬
wo na zewnątrz, powierzchnie wykładziny na koł-

15 nierzach końcowych 4, 5 oraz górna powierzchnia
wykładziny na kołnierzu zaciskowym 7, mogą być
określone jako powierzchnie funkcjonalne, ponie¬
waż te powierzchnie albo są wystawione na dzia¬
łanie płynu przepływającego przez zawór albo

^ uszczelniają inne powierzchnie podczas pracy za¬
woru.

Jak pokazano na fig. 5 i 6, żądaną wykładzinę 11
formuje się przez zestawienie korpusu 1 zaworu
z elementami formy zawierającymi rdzenie 12, 13

* i 14 ograniczające przestrzeń formującą wykła¬
dzinę 15, którą napełnia się tworzywem termo¬
plastycznym z pracującej na gorąco dyszy 16.
Przestrzeń ta składa się z części stanowiącej prze¬
strzeń wykładzinową 15A, zawartą pomiędzy ele-

80 mentami formy a korpusem zaworu, która po na¬
pełnieniu wtryskiwanym materiałem kształtuje
żądaną wykładzinę 11 na korpusie zaworu oraz
z wydłużonej przestrzeni 15B, stanowiącej przedłu¬
żenie przestrzeni wykładzinowej 15A i przebiega-

*■ jącej na zewnątrz od obrzeża żądanej wykładziny
11 w obszarze szczeliny 10 występu obwodowego 9.
Po napełnieniu wtryskiwanym materiałem wydłu¬
żonej przestrzeni 15B formuje się klapkę 17 sta¬
nowiącą jednolitą całość z wykładziną i wystającą

41 na zewnątrz kołnierza zaciskającego 7 (fig. 4).
Klapka 17 może służyć do umieszczania danych
identyfikacyjnych, na przykład danych dotyczących
materiału wykładziny.

a W związku z tym, że tworzywo wprowadza się
do napełnianej przestrzeni, na powierzchniach
funkcjonalnych wykładziny nie występują żadne
złącza i nie są konieczne żadne otwory wtryskowe
w korpusie zaworu. Ponadto takie rozwiązanie

50 umożliwia wtryskiwanie zmiękczonego tworzywa
termoplastycznego bezpośrednio z pracującej na
gorąco dyszy wtryskarki do przestrzeni napełnianej.

Jak można zauważyć na fig. 6, podczas nakłada¬
nia wykładziny na jeden korpus zaworu, można
przyłączyć z prawej strony korpus 1, tworząc ze¬
staw, drugi korpus zaworu, który podobnie jak
korpus 1 zawiera wydłużoną część, stanowiącą
przedłużenie wydłużonej przestrzeni 15B. Umoż¬
liwia to nakładanie wykładziny na dwa korpusy
przy jednej operacji wtryskiwania z pracującej na
gorąco dyszy 16.

Korzystnie, części narzędzia rdzeniowego które
ograniczają górną powierzchnię wykładziny na

w kołnierzu zaciskającym, są tak ukształtowane, że
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wykładzina na kołnierzu zaciskającym wystaje
nieco ponad powierzchnię otaczającego metalu
i przebiega na zewnątrz poza występ obwodowy 9.
Jak pokazano na fig. 7, formuje się występ 18,
który zabezpiecza przed tym aby szczelina pow¬
stająca w wyniku skurczania się wykładziny po¬
między wykładziną a występem obwódowym 0 ni3
była narażona na działanie wpływów atmosferycz¬
nych. Fakt, że wykładzina wystaje nieco ponad
otaczający metal, zapewnia również, że przepo.ia
jest dociśnięta szczelnie do wykładziny a nie do
metalu kołnierza.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wtryskowego formowania wykładziny
na korpusie zaworu, polegający na zestawieniu
korpusu zaworu z elementami formy w celu wy¬
znaczenia przestrzeni formującej wykładzinę, oraz
na wtryskiwaniu materiału wykładziny do tej
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przestrzeni, znamienny tym, że materiał wykła¬
dziny wtryskuje się do przestrzeni formującej
wykładzinę poprzez wydłużoną przestrzeń (15B),
usytuowaną zewnętrznie względem obrzeża prze¬
strzeni wykładzinowej (15A), kształtującej żądaną
wykładzinę <11). tf

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
materiał wykładziny wtryskuje się bezpośrednio
do wydłużonej przestrzeni (15B) za pomocą pracu¬
jącej na gorąco dyszy (16) wtryskarki.

3. Sposób według zastrz. 1 albo 2, znamienny tym,
że w materiale wydłużonej przestrzeni (15B) for¬
muje się klapkę (17), stanowiącą jednolitą całość
z żądaną wykładziną (11) i usytuowaną w określo¬
nej odległości od korpusu (1) zaworu.

4. Sposób według zastrz. 3, znamienny tym, że
stosuje się części (14), formy, zaopatrzone w ele¬
menty formujące dane identyfikacyjne na klapce
(17).
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