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Przedmiotem wynalazku jest spos6b formowania
zamknietych wyrob6w skorupowych ze zbrojonych
tworzyw sztucznych, polegajacy na wykladaniu
form platami wlékien lub tkanin masyconych zy-
wicg, a nastepnie utwardzaniu zywicy oraz przy-
rzad .do stosowania tego sposobu.

Dotychczas stosowany sposéb formowania wy-
robéw z takich tworzyw sztucznych odbywa sie
w ten sposéb, ze wewnetrzne cze$ci dzielonej for-
my wyklada sie platami wldkien lub tkanin prze-
syconych zywicg w stanie nieutwardzonym, potem
naklada sie przepone sztywng lub w postaci plach-
ty czy pecherza. Po zlozeniu formy do przepony
doprowadza sie gaz, ktéry dociska przepone do
elementéw z tworzywa, a po ich utwardzeniu sie,
przeponge usuwa sie z powierzchni, a elementy
wyrobu wyjmuje sie z formy.

Inny sposéb formowania zamknietych wyrobéw
o bardziej skomplikowanych ksztaltach polegal na
wykonaniu jego elementéw w ten sposdb, ze czesci
rdzenia owija sie platami wlékien lub tkanin prze-
syconych zZywicag w stanie nieutwardzonym, po
czym uklada sie je w formie, a po utwardzeniu sie
zywicy wyjmuje si¢ element wyrobu z formy, po
czym z elementu wyjmuje sie¢ czeSei rdzenia.
Wykonane tymi sposobami elementy wyrobu lgczy
si¢ za pomocg kleju, spawu, nitéw lub innych
elementéw zlgcznych. Lgczenie elementéw wyrobu
za pomoca elementéw zlgcznych jest niedogodne
ze wzgledu na duzg pracochlonno$é tych czyn-
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noSci. Oprécz tego elementy zlgczne znacznie obni-
zajg wytrzymalo§é wyrobu oraz estetyke jego wy-
konania.

Celem wynalazku jest usuniecie tych mniedogod-
nosci przez wyeliminowanie czynnos$ci lgczenia za
pomocg elementéw zlgcznych i stosowania rdzenia.

Zgodnie z wytyczonym zadaniem, wyeliminowa-
nie czynnosci lgczenia za pomocg elementéw zlgcz-
nych i stosowania rdzenia wuzyskuje sie wedlug
wynalazku dzigki temu, ze po zlozeniu formy wy-
wiera sie nacisk na odchylone obrzeza tworzywa
sztucznego, a nastepnie na calg jego powierzchnie
wewnetrzng, po czym elastyczny zbiornik wypel-
niony medium pod ci$nieniem zostawia sie wew-
natrz wyrobu skorupowego.

Taki sposéb formowania umozliwia przyrzad
skladajacy sie z elastycznego zbiornika polaczo-
nego z zaworem, do ktérego jest podigczony prze-
wéd doprowadzajacy medium. Réwnomierny na-
cisk Scianki zbiornika ma obrzeze zakladki, a na-
stepnie na powierzchnie wewnetrzng wyrobu,
W czasie utwardzania zywicy, wplywa na wysoka
jako$¢ zewnetrznej powierzchni wyrobu i na wy-
soka wytrzymalo§é zlacza. Stosowanie rdzeni jest
zbedne.

Sposéb formowania wedlug wynalazku jest pro-
sty, a tym samym mniej pracochlonny w poréw-
naniu z metcdami tradycyjnymi. Sposéb ten moze
byé stosowany do formowania wyrobéw o skoru-
pie zamknietej. Zastosowanie zaworu umozliwia



utrzymanie stalego ci$nienia w elastycznym zbior-
niku przez okres utwardzania zywicy. Wplywa to
na uzyskanie wysokiej dokladnosci i jakoSci po-
wierzchni zewnetrznej wyrobu oraz wysokiej wy-
trzymalosci polaczenia. Przez zastosowanie -elas-
tycznego zbiornika, wyeliminowano skomplikowa-
ne elementy rdzenia.

Przedmiot wynalazku jest uwidoezniony w przy-
kladzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia otwartg forme z przyrzadem w prze-
kroju wzdluz osi symetrii w chwili przed zloze-
niem formy, fig. 2 — tg samg zamknietg forme
w chwili po usunieciu przewodu doprowadzajg-
cego. ’ :

Przyrzad sklada sie z elastycznego zbiornika 1
w ksztalcie pecherza, ktéry osadzony jest na za-
worze 2 i zamocowany do niego za pomocg Spre-
iyl;'u-jacego pierscienia 3. W przykladzie wykona-
nia jako zawér 2 zastosowano kostke wykonang
z elastycznego materialu. Przez zawér 2 przechodzi
wydrazona igla 7, ktérej jeden koniec polgczony
jest z przewodem 4. Na przewodzie 4 zamontowa-
ny jest zawér 5 i manometr 6. Przewdod 4 podlg-
czony jest do zbiornika ze sprezonym medium.

Sposéb formowania jest dokladniej wyjasniony
na przykladzie wykonania wyrobu w ksztalcie
kuli. Jedna cze$é formy 8 ma wydrgzenie w ksztal-
cie potkuli, ktére wyklada sie najpierw materia-
lem rozdzielajagcym, a nastepnie szklang tkaning 9
o splocie satynowym, nasycong zywicg epoksydo-
wa zmieszang z utwardzaczem. Nastepnie obcina
sie tkanine 9 réwno z krawedzig formy 8. Podob-
nie wyklada sie drugg cze$é formy 10 z tym, ze
szklang tkanine 9 obcina sie w odleglosci okolo
2 em od krawedzi formy 10, tworzgc obrzeze 11.
Potem odchyla sie obrzeze 11 do wnetrza w celu
umozliwienia polgczenia obu cze$ci formy 8, 10
w calosé.

Druga cze$é formy 10 ma kanal 12, przez ktéry
przeprowadza sie igle 7 wraz z przewodem 4, tak
aby ostrze igly 7 przeszlo przez tkaning 9 i wy-
stawalo w pewnej odleglo$ci nad jej powierzchnig
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wewnetrzng. Potem na igle 7 wciska sie zawér 2
z zamocowanym do niego elastycznym zbiorni-
kiem 1. Po zlozeniu i zamknieciu obu czesci for-
my 8, 10 do elastycznego zbiornika 1 wprowadza
sie powietrze, przez otwarcie zaworu 5. Manometr
umieszczony na przewodzie 4 wskazuje ci$nienie
w zbiorniku 1.

Doprowadzcne powietrze rozcigga Scianki elas-
tycznego zbiornika 1, ktére poczatkowo dociskaja
obrzeze 11 tkaniny 9, a nastepnie calg powierzch-
nie tkaniny 9 do formy. Powoduje to wyciSniecie
nadmiaru zywicy z tkaniny 9 i usuniecie peche-
rzyké6w powietrznych. Po u‘zyskaniil' Wy_'inaganego
ciSnienia w zbiorniku 1, igle 7 wycigga sie z za-
woru 2, a znajdujgca sie jeszcze w stanie plyn-
nym zywica zalewa otwér po igle 7. Po utwar-
dzeniu zywicy zdejmuje sie¢ W znany sposob cze-
Sci formy 8, 10. Do utwardzania zywic termo-
utwardzalnych stosuje sie medium o podwyzZszonej
temperaturze.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6éb formowania zamknietych wyrobéw
skorupowych ze zbrojonych tworzyw sztucznych,
polegajacy ma wykladaniu form platami wildkien
nasyconych zywicg chemoutwardzalng lub termo-
utwardzalng, a nastepnie utwardzaniu zywicy pod
naciskiem elastycznego zbiornika, znamienny tym,
ze po zlozeniu formy wywiera sie nacisk na od-
chylone obrzeza tworzywa sztucznego, a nastepnie
na calg jego powierzchnie wewnetrzng, po czym
elastyczny zbiornik, wypelniony medium pod ci-
$nieniem, zostawia si¢ wewnatrz wyrobu skoru-
powego.

2. Przyrzad do stosowania sposobu wedlug za-
strz. 1, znamienny tym, ze stanowi go elastyczny
zbiornik (1), do ktérego zamocowany jest zawor
(2), polaczony z przewodem (4) doprowadzajgcym
medium, przy czym zawoér osadzony jest nad
otworem (12) wykonanym w formie.
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