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Sposób formowania zamkniętych wyrobów skorupowych
ze zbrojonych tworzyw sztucznych oraz przyrząd do stosowania

tego sposobu

Przedmiotem wynalazku jest sposób formowania
zamkniętych wyrobów skorupowych ze zbrojonych
tworzyw sztucznych, polegający na wykładaniu
form płatami włókien lub tkanin nasyconych ży¬
wicą, a następnie utwardzaniu żywicy oraz przy¬
rząd do stosowania tego sposobu.

Dotychczas stosowany sposób formowania wy¬
robów z takich tworzyw sztucznych odbywa się
w ten sposób, że wewnętrzne części dzielonej for¬
my wykłada się płatami włókien lub tkanin prze¬
syconych żywicą w stanie nieutwardzonym, potem
nakłada się przeponę sztywną lub w postaci płach¬
ty czy pęcherza. Po złożeniu formy do przepony
doprowadza się gaz, który dociska przeponę do
elementów z tworzywa, a po ich utwardzeniu się,
przeponę usuwa się z powierzchni, a elementy
wyrobu wyjmuje się z formy.

Inny sposób formowania zamkniętych wyrobów
o bardziej skomplikowanych kształtach polegał na
wykonaniu jego elementów w ten sposób, że części
rdzenia owija się płatami włókien lub tkanin prze¬
syconych żywicą w stanie nieutwardzonym, po
czym układa się je w formie, a po utwardzeniu się
żywicy wyjmuje się element wyrobu z formy, po
czym z elementu wyjmuje się części rdzenia.
Wykonane tymi sposobami elementy wyrobu łączy
się za pomocą kleju, spawu, nitów lub innych
elementów złącznych. Łączenie elementów wyrobu
za pomocą elementów złącznych jest niedogodne
ze względu na dużą pracochłonność tych czyn-
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ności. Oprócz tego elementy złączne znacznie obni¬
żają wytrzymałość wyrobu oraz estetykę jego wy¬
konania.

Celem wynalazku jest usunięcie tych niedogod¬
ności przez wyeliminowanie czynności łączenia za
pomocą elementów złącznych i stosowania rdzenia.

Zgodnie z wytyczonym zadaniem, wyeliminowa¬
nie czynności łączenia za pomocą elementów złącz¬
nych i stosowania rdzenia uzyskuje się według
wynalazku dzięki temu, że po złożeniu formy wy¬
wiera się nacisk na odchylone obrzeża tworzywa
sztucznego, a następnie na całą jego powierzchnię
wewnętrzną, po czym elastyczny zbiornik wypeł¬
niony medium pod ciśnieniem zostawia się wew¬
nątrz wyrobu skorupowego.

Taki sposób formowania umożliwia przyrząd
składający się z elastycznego zbiornika połączo¬
nego z zaworem, do którego jest podłączony prze¬
wód doprowadzający medium. Równomierny na¬
cisk ścianki zbiornika na obrzeże zakładki, a na¬
stępnie na powierzchnię wewnętrzną wyrobu,
w czasie utwardzania żywicy, wpływa na wysoką
jakość zewnętrznej powierzchni wyrobu i na wy¬
soką wytrzymałość złącza. Stosowanie rdzeni jest
zbędne.

Sposób formowania według wynalazku jest pro¬
sty, a tym samym mniej pracochłonny w porów¬
naniu z metodami tradycyjnymi. Sposób ten może
być stosowany do formowania wyrobów o skoru¬
pie zamkniętej. Zastosowanie zaworu umożliwia
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utrzymanie stałego ciśnienia w elastycznym zbior¬
niku przez okres utwardzania żywicy. Wpływa to
na uzyskanie wysokiej dokładności i jakości po¬
wierzchni zewnętrznej wyrobu oraz wysokiej wy¬
trzymałości połączenia. Przez zastosowanie elas¬
tycznego zbiornika, wyeliminowano skomplikowa¬
ne elementy rdzenia.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przy¬
kładzie wykonania na rysunku, na którym fig. 1
przedstawia otwartą formę z przyrządem w prze¬
kroju wzdłuż osi symetrii w chwili przed złoże¬
niem formy, fig. 2 — tą samą zamkniętą formę
w chwili po usunięciu przewodu doprowadzają¬
cego.

Przyrząd składa się z elastycznego zbiornika 1
w kształcie pęcherza, który osadzony jest na za¬
worze 2 i zamocowany do niego za pomocą sprę¬
żynującego pierścienia 3. W przykładzie wykona¬
nia jako zawór 2 zastosowano kostkę wykonaną
z elastycznego materiału. Przez zawór 2 przechodzi
wydrążona igła 7, której jeden koniec połączony
jest z przewodem 4. Na przewodzie 4 zamontowa¬
ny jest zawór 5 i manometr 6. Przewód 4 podłą¬
czony jest do zbiornika ze sprężonym medium.

Sposób formowania jest dokładniej wyjaśniony
na przykładzie wykonania wyrobu w kształcie
kuli. Jedna część formy 8 ma wydrążenie w kształ¬
cie półkuli, które wykłada się najpierw materia¬
łem rozdzielającym, a następnie szklaną tkaniną 9
o splocie satynowym, nasyconą żywicą epoksydo¬
wą zmieszaną z utwardzaczem. Następnie obcina
się tkaninę 9 równo z krawędzią formy 8. Podob¬
nie wykłada się drugą część formy 10 z tym, że
szklaną tkaninę 9 obcina się w odległości około
2 cm od krawędzi formy 10, tworząc obrzeże 11.
Potem odchyla się obrzeże 11 do wnętrza w celu
umożliwienia połączenia obu części formy 8, 10
w całość.

Druga część formy 10 ma kanał 12, przez który
przeprowadza się igłę 7 wraz z przewodem 4, tak
aby ostrze igły 7 przeszło przez tkaninę 9 i wy¬
stawało w pewnej odległości nad jej powierzchnią

wewnętrzną. Potem na igłę 7 wciska się zawór 2
z zamocowanym do niego elastycznym zbiorni¬
kiem 1. Po złożeniu i zamknięciu obu części for¬
my 8, 10 do elastycznego zbiornika 1 wprowadza

5 się powietrze, przez otwarcie zaworu 5. Manometr
umieszczony na przewodzie 4 wskazuje ciśnienie
w zbiorniku 1.

Doprowadzone powietrze rozciąga ścianki elas¬
tycznego zbiornika 1, które początkowo dociskają

10 obrzeże 11 tkaniny 9, a następnie całą powierzch¬
nię tkaniny 9 do formy. Powoduje to wyciśnięcie
nadmiaru żywicy z tkaniny 9 i usunięcie pęche¬
rzyków powietrznych. Po uzyskaniu wymaganego
ciśnienia w zbiorniku 1, igłę 7 wyciąga się z za-

15 woru 2, a znajdująca się jeszcze w stanie płyn¬
nym żywica zalewa otwór po igle 7. Po utwar¬
dzeniu żywicy zdejmuje się w znany sposób czę¬
ści formy 8, 10. Do utwardzania żywic termo¬
utwardzalnych stosuje się medium o podwyższonej

20 temperaturze.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób formowania zamkniętych wyrobów
25 skorupowych ze zbrojonych tworzyw sztucznych,

polegający na wykładaniu form płatami włókien
nasyconych żywicą chemoutwardzalną lub termo¬
utwardzalną, a następnie utwardzaniu żywicy pod
naciskiem elastycznego zbiornika, znamienny tym,

30 że po złożeniu formy wywiera się nacisk na od¬
chylone obrzeza tworzywa sztucznego, a następnie
na całą jego powierzchnię wewnętrzną, po czym
elastyczny zbiornik, wypełniony medium pod ci¬
śnieniem, zostawia się wewnątrz wyrobu skoru-

35 powego.

2. Przyrząd do stosowania sposobu według za-
strz. 1, znamienny tym, że stanowi go elastyczny
zbiornik (1), do którego zamocowany jest zawór

40 (2), połączony z przewodem (4) doprowadzającym
medium, przy czym zawór osadzony jest nad
otworem (12) wykonanym w formie.
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