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Forma do wytwarzania elementéw ptytowych

Przedmiotem wynalazku jest forma do wytwarzania elementéw ptytowych z tworzyw zwtaszcza z
tworzyw piankowych. ' ‘ ’

: Stosowane dotychczas formy do wytwarzania elementéw ptytowych z tworzywa piankowego stanowity
pionowy lub poziomy uktad $cian bocznych zabezpieczajacych, tworzacy przestrzeri ‘vewnetrzng o ksztatcie
prostopadtoscianu o dowolnych wymiarach krawedzi scian. Sciany te moga by¢ nierozbieralne, rozbieralne lub
uchylne. Do przestrzeni wewnetrznej wprowadza sie oktadziny lub gotowy kaseton stanowigcy cienkoscienne
naczynie z oktadzin, ktére wypetnia sie ekspandujagcym tworzywem piankowym. W wyniku ekspansji tworzywa
wystepuje znaczne parcie na $ciany boczne kasetonu powodujace przy niedostatecznym zabezpieczeniu
powstawanie znieksztatceri i wybrzuszeri gotowego wyrobu ptytowego. Zadaniem scian bocznych formy jest
przejecie sit parcia ekspansji tworzywa i zachowanie prawidtowego ksztattu gotowego wyrobu. Ze wzgledu na
wystepowanie duzych sit parcia na sciany boczne muszg one by¢ odpowiednio masywne i ciezkie.

W przypadku forriy o $cianach rozbieralnych lub uchylnych manewrowanie i wszelkie manipulacje sq
utrudnione ze wzgledu na stosunkowo duzy ciezar $cian i brak rozwigzarh mechanizujacych i utatwiajgcych
operacje zwigzane z zatadunkiem kasetonu do formy i roztadunkiem formy oraz wyprowadzeniem uformowane-
go elementu ptytowego. Ponadto istniejace dotychczas formy uniemozliwiajg produkcje ptyt o wiekszych
tolerancjach wymiaréw. Prébg utatwienia manipulacji formga w trakcie zatadunku i roztadunku formy byto

" rozwiazanie konstrukcji formy przedstawione w opisie patentowym polskim nr 75052, polegajace na tym, ze jej
$ciany boczne wykonane s3 z ufozyskowanych rolek, ktére w trakcie wprowadzania oktadzin lub kasetonu do
formy i wyjmowania gotowych pty1. obracaja si¢ utatwiajac te operacje. Rolki te stanowig réwnoczesnie boczne
$ciany zaporowe.

Okazato sig jednak, ze przy wytwarzaniu ptyt warstwowych z oktadzinami o matej sztywnosci, pomimo
stosunkowo gestego ustawienia rolek wyroby piytowe w trakcie formowania ulegajg odksztatceniom i
wybrzuszeniom na skutek parcia ekspandujacej pianki dajac ptyty o nieréwnej, pofatdowanej powierzchni scian.
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Forma wedtug wynalazku zamocowana jest obrotowo w dwdch punktach lezacych na osi przechodzgcef w
poblizu $rodka ciezkosci formy a jedna $ciana boczna jest ruchoma wzgledem $ciany drugiej zamocowanej na
state w formie. Sciana ruchoma zamocowana jest w foimie przy pomocy uko$nych zawiaséw umozliwiajacych
odchylenie $ciany az do potozenia kraricowego ograniczonego zawiasami uko$nymi i ogranicznikiem przymoco-
wanym do sciany nieruchomej. W potozeniu skrajnego wychylenia $ciany ruchomej w otwory w tej $cianie
wchodza rolki toczne, wystajac nieco ponad powierzchnie wewnetrzng $ciany, zamocowane na wysiggnikach
przymocowanych do $ciany nieruchome;j.

Forma wedtug wynalazku w przyktadzie wykonania pokazana jest na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia przekréj poprzeczny formy w pozycji pionowej, fig. 2 — przekréj poprzeczny formy w pozycji
poziomej, a fig.-3 — dwa p6tprzekroje B—B i C—C.

Forma sktdda sie z dwéch $cian bocznych, ruchomej 2 i sciany 3, zamocowanej na state w formie, ktéra
zawieszona jest obrotowo w tozyskach 1 umozliwiajacych obrét formy wzgledem osi przechodzacej w poblizu
$rodka ciezkosci formy. Sciana 2 zamocowana jest w formie za pomoca kilku ukosnych zawiaséw 4. Powyzej osi

; _obrbtu formiy-dg $ciany 3 zamocowane s dwa boczne ograniczniki 5. Zawiasy ukosne 4 oraz ograniczniki 5
umotzliwiajg w trakcie obrotu formy odchylenie $ciany bocznej 2 wzgledem sciany bocznej 3 tak, ze ptaszczyzny
obu scian tworza wzgledem siebie kat ostry (fig. 2). Do sciany 3 na obu koricach formy zamocowane s wsporniki
6, na ktérych zamocowane sa rolki toczne 7 usytuowane w taki sposéb, ze ptaszczyzna przechodzaca przez osie
obrotu rolek tworzy kat ostry wzgledem $ciany bocznej 3.

Podczas obrotu formy z pozycji pionowej (fig. 1) do pozycji poziomej (fig. 2) nastepuje odchylenie $ciany
bocznej 2 do dolnej pozycji kraricowej ograniczonej zawiasem uko$nym 4 i ogranicznikiem 5. W trakcie obrotu
formy rolki toczne 7 wchodza w otwory 8 znajdujace sie¢ w $cianie bocznej 2. W takim potozeniu formy rolki
toczne 7 wystajg nieznacznie powyzej wewnetrznej ptaszczyzny $ciany bocznej 2 tworzac réwnie pochyta, po
ktérej wprowadzany jest pusty kaseton 11 i wyprowadzony z formy gotowy element ptytowy. Przy ustawianiu
formy po wprowadzeniu kasetonu 11 z pozycji poziomej do pozycji pionowej $ciana boczna 2 pod wtasnym
ciezarem zsuwa sie po zawiasach ukos$nych 4 przylegajac $cisle do umieszczonego w formie kasetonu.

Cykl pracy formy rozpoczyna sie od cbrécenia jej z pozycji pionowej do pozycji ukosnej tak, aby sciana
boczna 2 pod dziataniem wiasnego ciezaru odchylita sie do krarficowego potozenia wzgledem sciany 3,
ograniczonego zawiasami uko$nymi 4 i ogranicznikami 5, umozliwiajac wprowadzenie do wnetrza formy pustego
kasetonu. Po wprowadzeniu kasetonu forme obraca sie do pozycji pionowej, w wyniku czego kaseton opada na
dno formy a $ciana boczna 2 zsuwa sie po zawiasach uko$nych 4 przylegajac $cisle do kasetonu. Nastepnie
zabezpiecza sie $ciany formy przed rozchyleniem w gérnej czesci formy za pomocg zatrzaskéw 9 a w dolnej
czesci za pomocg $rub 10. Po zamknieciu formy napetnia sie kaseton spieniajgcym sie tworzywem. Obcigzenia
powstajace w wyniku ekspansji tworzywa przejmowane s3 przez zatrzaski 9 i sruby 10. Po utwardzeniu tworzywa
piankowego roztadunek formy nastepuje przez otwarcie zatrziskéw 9 i $rub 10 i obrét formy z pozycji pionowej
do pozycji poziomej tak, aby $ciana boczna 2 znalazta sie¢ w swoim skrajnym odchyleniu wzglgedem s$ciany
bocznej 3. W takim potozeniu rolki toczne 7 wchodza w otwory 8 w $cianie bocznej 2 tworzac pochylnie toczng,
po ktérej wysuwa sie z formy gotowy element ptytowy z tworzywa piankowego.

Forma wedtug wynalazku umozliwia wytwarzanie elementéw ptytowych o rdzeniu z tworzyw piankowych
zwtaszcza poliuretanowych.

Dzieki zastosowaniu w konstrukcji formy zawiaséw ukosnych, rolek tocznych i mechanizmu obrotéw
formy wokét osi przechodzacej w poblizu srodka ciezkosci formy istnieje mozliwosé tatwego zatadunku i
roztadunku formy oraz mozliwos¢ wytwarzania elementéw ptytowych o stosunkowo duzej tolerancji wymiaréw
grubosci tych elementéw w zaleznosci od grubosci kasetonu.

Zastrzezenie patentowe

Forma do wytwarzania elementdw ptytowych z tworzyw, zwtaszcza z tworzyw piankowych, zna-
mienna tym, Zezamocowana jest obrotowo w dwéch punktach (1) lezacych na osi przechodzacej w poblizu
$rodka ciezkosci formy, i ma sciang boczng (2) ruchoma wzgledem sciany bocznej (3) i zamocowang w formie
przy pomocy ukosnych zawiaséw (4) umozliwiajacych ruch $ciany bocznej (2) réwnoczesnie w dwdch
ptaszczyznach az do potoZenia kraricowego ograniczonego zawiasami ukos$nymi (4) i ogranicznikiem (5)
przymocowanym do sciany (3) oraz ma rolki toczne (7) zamocowane przy pomocy wysiegnikéw (6) do sciany
(3), ktére w potozeniu skrajnego wychylenia $ciany bocznej (2) wchodza w otwory (8) w scianie (2).
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