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Przedmiotem wynalazku jest prasa wtryskowa
do wtryskiwania dolgcznego kilku materialéw
poddawanych formowaniu, umozliwiajgca wyko-
nanie elementéw jednolitych utworzonych z kilku
réznych materialébw do formowania, takich jak

matenialy termoplastyczne, termoutwardzalne lub

elastomery.

W znanych sposobach wtryskiwania dolgcznego
stosuje sie co najmniej dwie formy dla tego sa-
mego ‘elementu. W przypadku wykonania na
przyklad zlacza utworzonego-z rdzenia $rodkowe-
go i « dwbéch pierScieni zapobiegajacych wytla-
czaniu, nalezy zastosowaé¢ pierwsze urzgdzenie do
formowania pier§cieni, po czym pierscienie te
wyjmuje sie i przechowuje, a nastepnie w dru-
gim urzgdzeniu wykonuje sie rdzen sSrodkowy, do
ktérego przechowywane piericienie wprowadza
sie recznie jako wktadki. .

Takie postepowanie pocigga za sobg ryzyko u-
szkodzenia elementéw podczas wyjmowania, prze-
noszenia, magazynowania i wprowadzania do. dru-
giego urzgdzenia. Ponadto cykl produkcyjny jest
pracochionny, a tym samym kosztowny.

W innych znanych urzadzeniach stosuje sie dwa
przenosniki $rubowe umozliwiajace jednoczesne
wiryskiwanie dwéch skladniké6w do tej samej for-
my o bardzo skomplikowanej budowie. Jednakze
zastosowanie takiego urzgdzenia jest kosztowne ze
wzgledu na wyposazenie urzgdzenia jak i formy.

Znana z opisu patentowego RFN nr 885 152
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wtryskarka materialébw termoplastycznych do
wytwarzania wielobarwnych odlewéw zawiera
dwie jednostki wtryskiwania oraz forme z pierw-
szg czesciag z dwoma ksztaltujgcymi powierzchnia-
mi oraz drugya obrotowa czescia zawierajgcg dwa
wglebienia. Obydwie jednostki wtryskiwania sg
wmontowane w jedng jednostke formowania. For-
ma o dwu weglebieniach jest kolejno ustawiana
przed jedng i drugg glowica wiryskujgcg materia-
ty o réznych kolorach.

W opisie patentowym St. Zjedn. Am. nr 3804003
przedstawiona jest jednostka zamykania formy
wiryskowej, w ktérej czeSci formy sg wymienne.

W opisie patentowym Wielkiej Brytanii nr
1331073 przedstawiono wtryskarke do formowa-
nia odlewéw z rézinych materialéw termoplastycz-
nych. Wtryskarka ta zawiera jedng jednostke for-
mowania, a przejScie miedzy dwoma etapami for-
mowania odbywa sie przez much obrotowy jednej
czeSci formy wok6t osi jednostki formowania. W
czasie dzialania tej wtryskarki, pomiedzy dwoma
etapami formowania odlewy sg przenoszone z je-
dnego typu wglebien do innych powierzchni
ksztaltujgcych. -

‘Prasa wtryskowa do wtryskiwania dolgcznego
kilku materialéw poddawanych formowaniu, za-
wierajgca dwie uniwersalne jednostki wtryskowe
osadzone na wspblnym elemencie wsporczym, przy
czym kazda jednostka wtryskowa jest zasilana
innym materialem do formowania ze swego za-
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sobnika zasilajacego, a wzgledny ruch obrotowy
jednostek wtryskowych oraz przynajmniej czesci
form umozliwia wykonanie odlewéw z dwéch réz-
nych materialéw, wedlug wynalazku charaktery-
zuje sie tym, ze zawiera dwie niezalezne i wusy-
tuowane réwnolegle jednostki formowania, z kt6-
rych kazda wyposazona jest w forme i zasilajaca
dysze. Obydwie jednostki wtryskowe umieszczone
sq obrotowo na elemencie noénym obracajacym
sie¢ wok6l osi usytuowanej miedzy jednostkami
formowania. Kazda jednostka wiryskowa ma dwa
miejsca spoczynkowe na wprost jednej lub dru-
- giej jednostki formowania, pomiedzy ktérymi jest
obracana . przez obrét elementu nosnego o kat
i86° dla wykonania w tej samej formie odlewu
utworzonego z dwbch réinych materiatéw. Po-
nadto forma kazdej jednostki formowania jest
wyposazona w ruchoma plytke umieszczong po-
miedzy- czescia gbérda a czeécig dolng formy, a za-
opatrzong w dwa ksztaltujagce otwory, ktéra to
pilytika jest ruchoma synchronicznie z ruchem o-
brotowym jednostek wtryskowych dla wprowadza-
nia kolejno pierwszego ksztaltujgcego otworu i
drugiego ksztaltujacego otworu miedzy gérna
cze$¢ a dolng cze$é formy dla uformowania pierw-
szego i drugiego materialu.

Element no$ny podpiera kolumny prowadzace
réwnolegle wzgledem osi obrotu elementu no$ne-
go, na ktérych to kolumnach prowadzacych za-
mocowane s3 przesuwnie dwa przeciwlegle kor-
pusy wprawiane niezaleznie w pionowy ruch po-
suwisto-zwrotny przez diwigniki hydrauliczne.
Kazdy korpus podpiera jedng jednostke wtrysko-
wa z mozliwoécig jej przyblizania lub oddalania
wzgledem odpowiedniej jednostki formowania.

Element no$ny zakofczony jest trzpieniem

diwignika, a obydwie jednostki wiryskowe przy-
mocowane sg do jednego korpusu polaczonego
sztywno- z korpusem diwignika polgczonego z tym
trzpieniem.
“-Korzystnie ruchoma pilytka zawierajacé dwa
gsztaltujace otwory wyposazona jest w poziomy
dzwignik sprzezony widelkowym uchwytem z je-
dnym koncem ruchomej plytki dla umozliwienia
jej czesciowego przesuniecia przy przemieszcza-
niu sie¢ ruchomej dolnej czesSci formy, przy czym
dolna powierzchnia ruchomej ptytki opiera sie o
stale wsporniki, a w glowicy kazdego wspornika
znajduje sie obrotowa kulka.

Ruchoma plytka zawiera dwa ksztaltujgce otwo-
ry o przekroju kolowym, przy czym pierwszy
otwér ksztaltujacy ma taki przekréj, ze zatyka
przestrzeh odpowiadajgcg $rodkowemu rdzeniowi
"zlqcza dla uformowania, w pierwszej fazie obu
pierscieni zapobiegajgcych wytloczeniu, a drugi
otwor ksztattujagcy ma ksztait otworu kotowego
o powierzchni bocznej wyznaczonej przez dwie
odwr6eone - powierzchnie o kisztaleie stozka Sciete-
go, zapewniajgce dokladne umieszczenie w jednej
linii gérnej czesci i dolnej czesci formy, dla ufor-
mowania w drugiej fazie rdzenia $rodkowego w
przestrzeni pozostalej miedzy pier$cieniami zapo-
biegajacymi wytloczeniu juz uformowanymi, dla
wytwarzania zlaczy hydraulicznych utworzongch
ze Srodkowego rdzenia uszezelniajgcego wykona-
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nego z pierwszego materialu oraz z dwoéch piers-
cieni zapobiegajgcych wytlaczaniu wykonanych z
drugiego materialu.

Ruchoma piytka zaopatrzona jest na s$rodku
swego pierwszego otworu ksztaltujgcego w kilku
kanalikbw nrozdzielczych rozchodzgcych sie z
punktu Srodkowego, w ktérym umieszczony jest
wlew gléwny, a zasilajgcych dwa pierscieniowe ot-
wory formy, w ktérych formowane s3 obydwa
pierScienie zapobiegajace wytloczeniu.

Znajdujacy sie w dolnej czeSci formy sSrodkowy
rdzen zaopatrzony jest w drugi zestaw kanalikéw
rozdzielczych zbiegajacych sie w jednym punkcie,
ktére stanowig przediluzenie kanalu dyszy zasila-
jacej dla wypelniania przestrzeni, w ktérej for-
mowany jest Srodkowy rdzen zigcza.

Przedmiot wynalazku objasniony jest blizej w
przykladzie wykonania na rysunku, na ktérym
fig. 1-przedstawia prase typu pionowego, w czes-
ciowym przekroju, fig. 2 — cze§é prasy z fig. 1
w perspektywie, z ukazaniem ruchomej plytki z
otworami ksztattujacymi, fig. 3 — zlacze hydra-
uliczne wykonane w prasie z fig. 1—2, w prze-
kroju poprzecznym.

Na rysunku przedstawiono prase typu pionowe-
go skiladajaca sie z dwoch identycznych jedno-
stek formowania A i B. Podwéjna podstawa 1
poljczona jest, za posrednictwem oémiu'pionowych
kclumn 2, z podwoéjng stala plyta gérng. 3. Na
xazdym zespole czterech kolumn 2 zamontowana
jest przesuwnie plyta ruchoma 4 przemieszczana
pionowo przez diwignik 5, ktérego korpus 6 jest
przymocowany do podstawy .1.

Miedzy dwiema jednostkami formowania A i B
umieszczony jest element nosny 7 ruchomy obro-
towo wokél swej osi pionowej 8. Na podstawie
$rodkowej 9 opiera sie lozysko 10, na ktébrym za-
montowany jest element noény 7. W przedstawio-
nym przykladzie, lozysko 10 opiera sie o podsta-
we 9 za posrednictwem dzwignika hydrauliczne-
go 11 sterujacego obroty o 180°. Ruch obrotowy
elementu nosnego 7 moze réwniez byé sterowany
przez zwykly diwignik hydrauliczny, ktérego wy-
diuzanie jest zamienione na ruch obrotowy za
posrednictwem dzwigni polgczonej z elemeéntem
no$nym 7, lub przez inne sSrodki do wprawiania
w ruch obrotowy, na przyklad system prze-
kladni.

W gérnej czesci elementu nosnego 7, nad tlo-
zyskiem 12 usytuowanym na poziomie stalej pty-
ty 3, zamocowane sg dwa wsporniki 13 i 14, mie-
dzy ktérymi zaci$niete sg cztery pionowe kolum-
ny prowadzgce 15. Na kolumnach 15 zamonto-
wano przesuwnie dwa przeciwlegle korpusy 16,
wprawiane niezaleznie od siebie w pionowy ruch
posuwisto-zwrotny, za pomocg dwéch diwignikéw
bydraulicznych 17.

Kazdy korpus 16 wspiera jedng uniwersalng je-
dnostke wtryskowg 18 odpowiedniego typu, ewen-
tualnie wykonang z dwéch s$rub/tlokéw, taky jak
przedstawiono na przyklad we francuskim opisie
patentowym nr 77 06 332. .

Kazda z jednostek formowania A i B zawiera
forme, ktéra  w przedstawionym przykladzie wy-
kor.xania umozliwia wytworzenie zlgcza hydraulicz-
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nego utworzonego z - trzech cze$ci, przedstawio-
nego na fig. 3. Jest to zlacze, ktérego uszczelnia-
jacy rdzen srodkowy 19 o nieznacznej twardosci
jest przy wysokim cisnieniu chroniony przed wy-
tloczeniem przez dwa bardzo twarde pierScienie
20 i 21 sprasowane tak, Ze razem ze rdzeniem 19
tworzg jednolite zlgcze.

"W przedstawionym przykladzie obie formy sj
wymienne, lecz w przypadku wykonywania du-
zych serii elementéw, piyta stala 3 i piyta ru-
choma 4 mogg stanowié stala matryce formy, w
ktérej umieszczone zostaja wkladki majgce dokla-
dnie przekréj wytwarzanego elementu. *

. Kazda forma sklada sie z czeSci gbérnej 22, w
ktérej wytoczona jest pélforma gérna wytwarza-
nego zlacza, oraz z czeéci dolnej 23, w ktérej
wytoczona jest dolna cze$s¢ obwodowa zlacza oraz
rdzen ' srodkowy 24 stanowigcy dolng Srodkows
czeS¢ zigcza. Goérna czesé formy 22 zamocowana
jest pod stala plyta 3. Dolna cze$¢ formy 23 za-

montowana jest za posrednictwem podpér 25, na

podstawie 26 zamontowanej centrycznie na plycie
ruchomej 4. Rdzeh 24 zamontowany i zamocowany
jest w otworze srodkowym dolnej czesSci 23.

Przedstawione formy zawieraja ponadto rucho-
mg tulej¢ wypychajacg 27 zamontowang w tym
samym otworze Srodkowym, miedzy dolng czescia
formy 23 a rdzeniem sSrodkowym 24. Tuleja 27
formujgca dolng pierscieniowa powierzchnie wy-
twarzanego zlacza jest przemieszczana pienowo
wzgledem dolnej czesci formy 23 za pomocg wy-
pychaczy 28, zamontowanych przesuwnie w dol-
nej czesci formy 23. Wypychacze 28 sg urucha-
miane przez plytke wypychajaca 29 prowadzong
przez podpory 25 i oparta na podstawie 26. Wy-
pychanie jest sterowane przez przechodzacy przez
plyte ruchomg 4 trzpieni perkusyjny 30 diwigni-
ka pomocniczego 31 zamontowanego w tloku 32
dzwignika 5.

Miedzy czesciami gérng 22 i dolng 23 kazde]j
formy umieszczona jest specjalna plytka rucho-
ma 33, w ktérej wytoczone s3 dwie powierzchnie
ksztaltujgce w postaci otworéw 34 i 35 o kolo-
wych obrysach, co bardziej szczegblowo przedsta«
wiono na fig. 2. Ruchoma plytka 33 przemiesz-
czana jest w kierunku prostopadlym do plasz-
czyzny przekroju z fig. 1 za pomocg poziomego
diwignika 36, ktérego trzpien polgczony jest z

ruchomg piytkg 33 za posrednictwem uchwytu -

widetkowego 37 zamocowanego do jednego korica
ruchomej piytki 33. Dolna powierzchnia rucho-
mej plytki 38 spoczywa na czterech stalych
wspornikach 38, przy czym w glowlecy kazdego
wspornika 38 znajduje sie kulka 39. Pierwszy
ksztaltujgcy otwér 34 ruchomej ptytki 33 jest ot-

worem, przez ktéry przechodzi przekr6j lewej

formy przedstawionej na fig. 1. Przekréj ksztal-

tujacego otworu 34 jest tak dobrany, aby odpo-
~ wiadal przestrzeni przeznaczonej na umieszczenie

uszczelniajgcego rdzenia $rodkowego 19 wytwa-
rzanego zlacza. W sSrodku tego otworu zbiega sie
kilka kanalikbw 40 FTozmieszczonych promienio-
wo i doprowadzonych do punktéw wtryskiwania,
usytuowanych zaréwno na gérnej powierzchni ru-
chomej plytki 33, jak i na jej dolnej powierzchni.
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W Srodku tego otworu znajdujé sie wlew gléwny
41. - .
Drugi ksztaltujacy otwér 35 ruchomej plytki 33

Jest wyznaczony przez dwie odwrécone powierz-

chnie stozkowe 42 i 43.

Kazda z form urzadzenia zasilana jest przez po-
jedyncza dysze 44, ktéra przechodzi pionowo przez
gérng czesé formy 22. Kazda z form zawiera wy-
pychacz srodkowy 45 zamontowany przesuwnie w
kierunku pionowych w s$rodkowym rdzeniu 24
i dociskany pod wplywem dzialania sprezyny 46,
do plytki wypychajacej 29.

Dla przykladu przedstawiono cykl dzialania u-
rzadzenia, przy czym jako punkt wyjsciowy przy-
jeto potozenie przedstawione na fig. 1, w jednostce
formowania A.

Na poczatku cyklu, forma tej jednostki jest za-
mknieta na ruchomej plytce 33 w takim poloze-
niu, ze ksztaltujgey otwér 34 znajduje sie miedzy
czeSciami gérng 22 i dolng 23 formy, przy czym
$rodek otworu znajduje sie¢ na wprost kanalu dy-
szy 44. Ksztaltujacy otwér przeznaczony do u-
mieszczenia rdzenia Srodkowego 19 jest zatkany w
tym polozeniu ruchomej ptytki 33. Wewngatrz for-
my pozostaja wiec tylko dwie wolne przestrzenie
o przekroju kolowym, odpowiadajgce obu piers-
cieniom 20 i 21. W polozeniu pierwotnym, kana-
liki 40 rozmieszczone gwiaZdzi§cie zasilaja wtrys-
kiwanym skladnikiem obie przestrzenie, a jednos-
tka wtryskowa 18 doprowadzona do polozenia nad
jednostka formowania moze latwo wypelié obie
te przestrzenie. pierwszym skladnikiem z-zasobni-
ka zasilajacego, nie przedstawionego na rysunku,

Po zakonczeniu cyklu wiryskiwania pierwszego
skfadnika w znany sposéb i po ochlodzeniu wtrys-
ku, nastepuje obnizenie ttoka 32 diwignika 5, co
powoduje otwarcie danej formy.

W pierwszej fazie ruchu obnizajgcego ruthomej
plyty 4, ruchoma plytka 33 przesuwa sie ré6wno-
legle do dolnej czesci formy 23, co powoduje
przerwanie drogi dla wtryskiwania pier$cienia
gérnego. Pierscien ten pozostaje w przestrzeni do
tego przeznaczonej, .gdyz nie przewidziano urza-
dzenia wypychowego w gérnej czesci formy. Po-
wrét poodksztalceniowy materiatu dociska piers-
cien woko6t rdzenia srodkowego gérnej czesci for-
my 22. Jednoczesnie skrzep w kanale dyszy 44
zostaje wyrwany, lecz pozostaje poigczony z ot-
worem przez wlew 41, :

Po zakonczeniu tej pierwszej fazy obnizania,
gdy forma jest dostatecznie otwarta, ruchoma
plytka 33 opiera sie o kulki 39 stalych wsporni-
kéw 38. Dalsze obnizanie plyty ruchomej 4 po-
woduje przerwanie drogi wtryskiwania pierscienia
dolnego, ktéry pozostaje w otworze z tych samych

~ przyczyn jak poprzednio opisano, przy czym

85

dzwignik wypychania nie jest uruchamiany.
Ruchoma plytka 33, opierajac sie na kulkach 39,
przemieszcza sie w plaszczyZnie poziomej. Diwig-
nik poziomy 36 zostaje uruchomiony dla depro-
wadzenia ruchomej plytki do polozenia, w kt6-
rym drugi- ksztaltujacy otwér 35 znajduje sie w
osi formy, miedzy czescij gbébrng 22 i dolng 23
formy. Pierwszy ksztaltujacy otwér 34 znajduje
sie wbéwczas poza strefa chroniong prasy, a po-
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niewaz nie zawiera zadnego elementu wyrzuca-
jacego, unosi ze sobg skrzep giéwny pochodzacy
z kanatu dyszy 44 oraz skrzepy pomocnicze z roz-
dzielczych kanalik6w 40. Skrzepy te mogg by¢ lat-
wo wyciggniete recznie przez osobe obslugujdqca
urzgdzenie.

Jednoczesnie, po podniesieniu Jednostek wirys-
kowych 18 za pomocg diwignika 17, dzwignik 11
zostaje uruchgmiony i powoduje obrét o 180° ele-
mentu nosnego 7, a tym samym i obu jednostek
wiryskowych 18. W ten spos6b druga jednostka
wiryskowa, ktérej zasobnik napelniony jest dru-
gim skladnikiem, innym niz zasobnik pierwszej
jednostki, zostaje doprowadzona nad odpowiednig
forme jednostki A, po czym zostaje obnizona i
przystawiona do dyszy 44 tej formy!

Po doprowadzeniu ksztattujgcego otworu 35 ru-
chomej plytki do osi formy, nastepuje automa-
tyczne zamkniecie jednostki A, ktbéra zostaje do-
prowadzona do polozenia, w ktérym znajdowala
sie. jednostka ‘B przedstawiona na fig. 1.

W tym polozeniu, bioragc pod uwage przekr6j
ksztaltujacego otworu .85, ruchoma plytka 383 nie
zamyka juz przestrzeni odpowiadajacej rdzeniowi
$rodkowemu 19 formowanego zljcza. Zadaniem
ksztaltujacego otworu 35 jest: zapewnienie, przez
swg powierzchnie podwéjnie stozkows, dokladne-
go liniowego umiejscowienia dolnej czesci 22 jak
réwniez gérnej czesci 23 formy.

Do tej samej formy jednostki A wtryskuje sie
nastepnie przez ten sam kanat dyszy 44, drugi
skladnik, wypelniajgcy pozostala wolng przestrzen
miedzy uformowanymi dwoma pierScieniami 20
i 21. W celu wypelienia tej przestrzeni wyko-
rzystuje sie drugi zestaw kanalikéw rozdzielczych
47, rozmieszczonych gwiaZdziscie i usytuowanych
‘na-gérnej powierzchni rdzehia srodkowego 24 Ka-
naliki te nie byly wykorzystane w pierwszym
etapie wtryskiwania i byly izolowane od kanalu
dyszy 44 przez przekr6j ksztaltujacego otworu 34
ruchomej plytki 33. W drugim etapie wtiryski-
wania, biorac pod uwage przekr6j ksztaltujacego
otworu 35, kanaliki 47 stanowia przedbuzenie ka-
nalu dyszy 44 i doprowadzaja drugi ‘skladnik
przez wtryskiwanie ,,o0d spodu” do przestrzeni po-
zostalej miedzy dwoma pierscieniami 20 i 21. Je-
zeli sklad chemiczny obu skladnikéw -zapewnia
dostateczng zdolnoéé ich zmieszania si¢' to pod
zwiekszonym ci$nieniem i w podwyzszonej  tem-
peraturze nastepuje wzajemne zwiazanie sie rdze-
nia $rodkowego i obu pierscieni 20 i 21.

Po zakoniozeniu cykhi i po ochlodzeniu calkiowi-
cie uformowanego zljcza, obie jednostki wtryski-
wania 18 zostaja -podniesione i podczas gdy wy-
kunuja ruch obrotowy o 180°, nastepuje otwarcie
formy w sposéb jak wyzej opisano. W pierwszej
fazie wyjmuje sie.gérny cze$é zlacza i -odrywa
skrzep kanalu dyszy 44 za pomecy wypychacza
umieszczonego w punkcie zbiegu kanalikéw . roz-
dzielezych 47. Po zatrzymaniu ruchomej plytki 33
i "umieszczeniu . jej na stalych wspornikach 38,
plyta ruchoma 4 obpiza sie nadal az do okreslo-
nego koricowego polozenia otwierania.

W tym momencie; zostaje automatycznie wyste-
rowany diwignik wypychania 31, ktéry w auto-
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matycznym cyklu prasy, dziala tylko przy koncu
co drugiego ruchu otwierajgcego. Trzpien per-
kusyjny 380 jest podniesiony i powoduje podnie-
sienie podstawy 26, wypychaczy 28, tulei 27 i wy-
pychacza srodkowego 45. Tuleja wypychacza 27
zostaje podniesiona do ‘poziomu gérnej powierz-
chni dolnej czesci 23 formy, tak ze punkty wfry_—
skiwania odpowiadajgce drugiej operacji wtryski-
wania zostaja przerwane i zlgcze zostaje catkowi-
cie oddzielone od obu czesci formy. Jednoczesnie
wypychacz $rodkowy 45 wypycha skrzep, jak réw-
niez wystajace koncéwki z kanalikéw 47.

Prz¥ prawidlowej regulacji ruchu obnizajgcego
plyty ruchomej 4, tak aby dolna powierzchnia
ruchomej ptytki 33 przechodzila stosunkowo blis-
ko ‘gbérnej powierzchni dolnej czesci formy 23,
powr6ét ruchomej ptytki 33 do polozenia pierwbt-
nego, pod wplywem dzialania poziomego diwig-
aika 36, powoduje wypychanie uformowanego zla-
cza i ostatniego skrzepu poza chroniong strefe
prasy, bez potrzeby uzycia dodatkowego narze-
dzia. Skrzep mozna woOwczas usunaé recznie, badz
automatycznie.

Po zamknigciu formy, jednostka A znajduje sie
W swym polozeniu pierwotnym i opisany cykl
powtarza sie. Podczas tej operacji, druga jednostka
formowania B dziala podobnie 2z przesunieciem
o p6t cyklu. Ksztaltujacy otwér 35 ruchomej ptyt-
ki 33 pozostaje w osi swej formy, podczas gdy
ksztaltujacy otwér 34 ruchomej piytki drugiej je-
dnostki formowania A pozostaje w osi formy tej
jednostki, a pierwszy skladnik jest wiryskiwany
do formy jednostki B, podczas gdy drugi sklad-
nik jest wtryskiwany do formy jednostki A. W
ten spos6b wytworzone zostaje kompletne zigcze
przez zesp6l obu jednostek, podczas kazdego z
pél cykli. .

W opisanym przykladzie, obie jednostki for-
mowania A i B oraz ich formy byly identyczne,
lecz mozliwe jest réwniez wytwarzanie zlaczy z
tych samych materiatéw, lecz r6znych pod wzgle-
dem ksztaltébw i/lub wymiarébw, na kazdej z obu
jednostek, przy czym kazde zlacze jest wéwczas
wvykonane na jednym oprzyrzagdowaniu. Mozna
takze stosowaé formy zawierajgce kilka powierz-
chni  ksztaltujacych umozliwiajacych réwnoczesne
wykonanie kilku zlgczy lub innych elementéw na
kazdej z jednostek.

" Prasa: wedlug wynalazku znajduje zastosowanie
do wiryskiwania dolgcznego elementéw: utworzo-
nyéh z dwob6ch skladnikéw, w ktérych przejscie
z jednego skladnika do drugiego powinno nasta- .
pié bez uszkodzen i bez ich zmieszania. Prasa ta
jest szczegblnie przydatna do formowama zlaczy
hydrauhcznych z kilku skladnikéw.

Zasfcrzezenla patenutowe

1. Prasa wiryskowa do wtryskiwania dolgczne-
g0 -kilku materiatébw poddawanych - formowaniu,
zawierajagca dwie uniwersalne jednostki wtrysko-
we orsadzone na wspblnym elemencie wsporczym,
przy czym kazda jednostka wtryskowa jest zasi-
lana innym materialem do formowania ze swego
zasobnika zasilajgcego, a wzgledny ruch obrotowy
jednostek wtryskowych craz przynajmniej czesci
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form umozliwia wykonanie odlewéw z dwoéch
réznych material6w, znamienna tym, ze zawiera
dwie niezalezne i usytuowane réwnolegle jednostki
formowania (A, B), z ktoérych kazda wyposazona
jest w forme (22, 23) i zasilajacg dysze (44), a
obydwie jednostki wtryskowe (18) umieszczane sa
obrotowo na elemencie nosnym (7) obracajacym
sie wok6t osi (8) usytuowanej miedzy jednostkami
lormowania (A, B), przy czym kazida jednostka
wtryskowa (18) ma dwa miejsca spoczynkowe na
wprost jednej lub drugiej jednostki formowania
(A, B), pomiedzy ktérymi jest obracana przez ob-

rét elementu nosnego (7) o kat 180° dla wyko- -

nania w tej samej formie odlewu utworzonego
z dwo6ch réznych materialébw ,a ponadto forma
kazdej jednostki formowania (A, B) jest wypo-
sazona w ruchomg piytke (33) umieszczong po-
miedzy czescia gbrna (22) a czeScia dolng (23)
formy, a zaopatrzong w dwa ksztaltujgce otwory
(34, 35), ktéra to plytka (33) jest ruchoma syn-
chronicznie z ruchem obrotowym jednostek wirys-
kowych (18) dla wprowadzenia kolejno pierwsze-
go ksztaltujgcego otworu (34) i drugiego ksztaltu-
jacego otworu (35) miedzy gébrng czesé (22) i dol-
ng czesé (23) formy dla uformowania  pierwszego
i drugiego materialu.

2 Prasa wedlug zastrz. 1, znamienna tym, ze
element nosny (7) podpiera kolumny prowadza-
ce (14) réwnolegle wuzgledem osi obrotu (8) ele-
mentu nosnego (7), na ktérych to kolumnach pros
wadzacych (15) zamocowane s3g prze'suwnie dwa
przeciwlegle korpusy (16) wprawiane niezaleinie
w pionowy ruch posuwisto-zwrotny przez diwig-
niki hydrauliczne (17), przy czym Kkazdy korpus
(16) podpiera jedng jednostke wtryskowa (18) z
mozliwoscig jej przyblizania lub oddalania. wzgle-
dem odpowiedniej jednostki formowania (A, B).

3. Prasa wedlug zastrz. 1, znamienna tym, ze
element nosny (7) zakonczony jest trzpieniem
dzwignika, a obydwie jednostki wtryskowe (18)
przymocowane sg do jednego korpusu polgczonego
sztywno z korpusem diwignika polaczonego z tym
trzpieniem. :

4. Prasa wedlug zastrz. 1, znamienna tym, ze
ruchoma ptytka (33) zawierajgca dwa ksztaltuja-
ce otwory (34, 35) wyposazona jest w poziomy
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dzwignik (36) sprzeizony widelkowym uchwytem
37 z jednym koncem ruchomej ptytki (33) dla
umozliwienia jej czeSciowego przesuniepia przy
przemieszczaniu sie ruchomej dolnej czesci formy
(23), przy czym dolna powierzchnia ruchomej ptyt-
ki (33) opiera sie o stale wsporniki (38), a w glo-
wicy kazdego wspornika (38) znajduje sie obro-
towa kulka (39).

5. Prasa wedlug zastrz. 4, znamienna tym, ze
ruchoma plytka (33) zawiera dwa ksztaltujace ot-
wory (34, 35) o przekroju kolowym, przy czym
pierwszy otwér ksztaltujacy (34) ma taki prze-
kréj, ze zatyka przestrzen odpowiadajgcy s$rod-
kowemu rdzeniowi ilacza (19) dla uformowania
w pierwszej fazie obu pierScieni (20, 21) .zapo-
biegajacych wyttoczeniu, a drugi otwoér ksztaltu-
jacy (35) ma ksztalt otworu kolowego o powierz-
chni bocznej wyznaczonej przez dwie odwrécone
powierzchnie o ksztalcie stozka Scietego (42, 43)
zapewniajgce dokladne umieszczenie w jednej li-
nii- gébrnej czesci (22) i dolnej czesci formy (23)
dla uformowania w drugiej fazie, rdzenia $rodko-

© wego (19) w przestrzeni pozostalej miedzy piers-

cieniami -(20, 21), zapobiegajacymi wytloczeniu juz
uformowanych dla wytworzenia zlaczy hydraulicz-
nych utworzonych ze srodkowego rdzenia uszczel-
niajgcego wykonanego z pierwszego materialu o-
raz z dwéch pierscieni zapobiegajacych wytla-
czaniu, wykonanych z drugiego materialu.

6. Prasa. wedlug zastrz. 5, znamienna tym, ze
ruchoma piytka (33) zaopatrzona jest , na $rodku
swego pierwszego otworu ksztaltujacego (34) w
kilka kamalikéw rozdzielczych « (40) rozchodzacych
sie z punktu sSrodkowego, w ktérym umieszczony
iest wlew gloéwny (41), a zasilajacych dwa piers-
cieniowe otwory formy, w ktérych formowane sa
obydwa pierScienie (20, 21) zapobiegajace wytto-
czeniu. - -

7. Prasa wedlug zastrz. 5, znamienna tym, ze
majdujacy sie w dolnej czeSci formy (23) srod-
kowy rdzen (24) zaapatrzony jest w drugi zestaw
kanalikOw rozdzielczych (47) zbiegajacych sie w
jednym punkcie i stanowig przediuzenie kanalu
dyszy zasilajacej (44) dla wypelniania przestrze-
ni, w ktérej formowany jest srodkowy rdzehr (19)
zlgcza. )
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