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1 *

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie da formo-
wania prozniowego wyprasek z tworzyw sztucznych
(termoplastycznych) z rownoczesnym nagrzewaniem
ptyt formujgcych, przeznaczonych do kolejnego for-
mowania na drugim niezaleznym stanowisku grzej-
nym.

Istniejgce znane urzadzenia tego rodzaju zbudo-
wane sa W ten sposdb, Ze sg wyposazone tylko
w jedno stanowisko, na ktorym na przemian odby-
wa sie nagrzewanie a nastepnie formowanie wypra-
sek za pomocg zamocowanej na tym stanowisku pty-
ty formujacej.

Formowanie na takim urzqdzeniu odbywa sig w ten
sposob, ze grzejnik nasuwany jest nad plyte ru-
chem obrotowym lub prostolinijnym. W takim roz-
wigzaniu grzejnik w czasie operacji formowania,
a nastepnie chlodzenia V\'rypraski jest niewykorzy-
stany, gdyz w tym czasie jest odsunigty od stanowis-
ka formowania i odwrotnie w czasie nagrzewania,
stanowisko formowania jest niewykorzystane, gdyz
podczas grzania nie mozna wykonywac¢ zadnych czyn-
nosci, zwiazanych z formowaniem wypraski. Urza-
dzenie takie jest o okoto 50 % mniej sprawne od urzg-
dzenia wedlug wynalazku.

Niedogodnosci tych nie posiada urzqdzenie wedtug
wynalazku, ktorego konstrukcja umozliwia pelne wy-
korzystanie stanowiska formowania i grzania z jedno-
czesnym wykonywaniem operacji formowania i grza-
nia oraz zapewnia skrocenie cyklu produkcyjnego.
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Urzgdzenie wedlug wynalazku zostato przykiado-
wo pokazane na rysunku, na ktorym fig. 1 przed-
stawia urzadzenie w widoku z boku, fig. 2 — urza-
dzenie w widoku z gory, fig. 3 —zacisk ramek mocu-
jacych w potozeniu otwartym (widok w kierunku
A fig. 1), fig. 4 — zacisk ramek mocujacych w potoze-
niu zamknietym (widok w kierunku A fig. 1), fig. 5§ —
mocowanie ptyty na stanowisku formowania, fig. 6 —
wydmuchiwanie wypraski i grzania ptyty w grzejni-
ku, fig. 7— formowanie wypraski, chlodzenie jej i grza
nie ptyty w grzejniku, fig. 8 — wyjmowanie gotowej
wypraski i grzanie plyty w grzejniku.

Stanowisko formowania (fig. 1) stanowi szczelng
komore 8 w gornej czesci zakonczong kolnierzem
8a, na ktorym zamocowane sg uszczelki 7 i 15.

W komorze 8 znajduje sig st6t 13, stuzacy do mo-
cowania wzornika formy wypraski 14. Stét 13 opusz-
czony jest za pomoca ukladu pneumatycznego 12,
Cata komora 8 jest przymocowana do korpusu proz-
niowki 18.

Na przedniej czesci stanowiska formowania jest
umieszczony pulpit sterujgcy 19.

W tylnej za$ czesci korpusu prozniowki wbudo-
wany jest drugi zasadniczy zespél préziniowki, grzej-
nik elektryczny 6. Grzejnik ten sklada sig z dwoch
plyt grzejnych to jest gornej i dolnei, dzieki czemu
odbywa sie obustronne grzanie ptyty. W grzejniku 6
zastosowane sa elementy grzejne oporowe, stuzace
jako zrodlo prgdu dla promieni podczerwonych.

Miedzy stanowiskiem formowania, a grzejnikiem 6
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umieszczony jest stup pionowy 20 z ukladem pneu-
matycznym 5.

Na slupie 20 zamocowane s ramiona 21 (fig. 2),
stanowigce konstrukcje nosna dwoch zespolow ra-
mek 2 i 3, mocujgcych plyte 1. Zespot ramek 2 i 3
wykonuje ruch obrotowy w plaszczyznie poziomej
i ruch pionowy. Ruch obrotowy zespolu ramek 2 i 3
umozliwia przemieszczenie plyty 1, nagrzanej
w grzejniku 6 na stanowisko formowania oraz ptyty
1 ze stanowiska formowania na stanowisko grzania 6.

Ruch pionowy zespolu ramek 2 i 3 uzyskiwany
przez zastosowanie ukladu pneumatycznego § stuzy
do otwierania i zamykania komory 8.

Zasilanie cylindrow pneumatycznych spreionym
powietrzem o ci$nieniu od 4 do 5 atm odbywa sie
z sieci przemystowej wzglednie z kompresora, zain-
stalowanego w tylnej cze$ci korpusu prozniowki
(przykladowo pod grzejnikiem 6). Proznie uzysku-
je siq dzieki zainstalowaniu pompy prozniowej 16,

Korpus prézniowki 18 posiada zwartg budowe i sta-
nowi jednolita calo$¢. Moze on byé wykonany

- z ksztaltownikow i obudowany blachg stalowa badz

tez w postaci innej konstrukcji.

Urzadzenie wediug wynalazku dziala w sposob
nastepujacy:

Plyte z tworzywa termoplastycznego 1 naklada sie
na dolng ramke 2 i mocuje gorng ramka 3 za po-
moca dociskow 4. Po zamocowaniu plyty unosi sie
zesp6l ramek w kierunku pionowym B, za pomoca
cylindra pneumatycznego 5. Nastepnie zespot ramek
ruchem obrotowym w plaszczyznie poziomej prze-
mieszcza sig o kat 180° w ten sposob aby nagrzana
ptyta 1 w grzejniku 6 zostala podana na stanowisko
formowania, a plyta 1 na stanowisko grzania. Po
wykonaniu obrotu, uklad ramek za pomoca cylindra
pneumatycznego 5 jest opuszczany w kierunku C, az
do .zetknigcia sig ramki 2 z uszczelkg 7

W celu uzyskania szczelnosci wewnetrznej komory
8 ramki 2 i 3 docigga sie dociskami 9 za pomoca
cylindra pneumatycznego 10. Po doci$nieciu ramek
do komory 8 doprowadza sie sprezZone powietrze
poprzez otwor wlotowy D, przez co uzyskuje sig
wstepne formowanie wypraski 11 (fig. 6) z nagrza-
nej ptyty 1. Po wydmuchaniu wypraski 11 na odpo-
wiednia wysokos¢ odcina sie doptyw powietrza do
komory 8 (fig. 1).

Dokonano jednej poprawki
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Nastegpnie za pomocg cylindra pneumatycznego 12
podnosi si¢ w kierunku pionowym E stoéi 13, na kto-
rym zamocowany jest wzornik formy wypraski 14
tak, aby stot 13 zetknal sie z uszczelkg 15. Po dojs-
ciu stolu do uszczelki 15 celem dokladnego odwzo-
rowania ksztaltu wypraski 11 (fig. 7) na wzorniku,
wytwarza sie podci$nienie miedzy wzornikiem i wy-
praska przy uzyciu pompy prozniowej 16.

W ten sposob uformowang wypraske chlodzi sig
za pomocg wentylatora 17. Po ochtodzeniu wypraski
stot 13 przesuwa sig ku dotowi w kierunku G, za po-
moca cylindra pneumatycznego 12, celem wycofania
wzornika 14 do polozenia wyjsciowego. Nastepnie
zwalnia sig zaciski 9 (fig. 3) i zaciski 4, otwiera sig
ramka 3 w kierunku F (fig. 8), wyjmuje si¢ wypras-
ke 11 i uklada sie ptyte do nastepnego formowania
wypraski (fig. 5).

W ten sposob uzyskuje sie¢ zamkniety powtarzal-
ny cykl pracy, bowiem w czasie wykonywania wszy-
stkich czynnosci, zwigzanych z formowaniem wy-
praski, odbywa sie proces nagrzewania piyty.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do formowania prozniowego wyprasek
z tworzyw termoplastycznych, znamienne tym, ze
wyposazone jest w zespol formujacy, skladajgcy
sig ze szczelnej komory (8), zakonczonej w gornej
czes$ci koinierzem (8a), ze stolu (13), przeznaczo-
nego do mocowania wzornika formy wypraski (14),
opuszczanego za pomocag ukladu pneumatycznego
(12), pulpitu sterowniczego (19) i ukladu ramek,
przeznaczonego do mocowania formowanej plyty
oraz w zespol grzejny (6), skladajacy sig z dwoch
plyt grzejnych z przymocowanymi do nich ele-
mentami oporowymi, bedacymi zréodiem pradu dla
promieni podczerwonych.

2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym, z:
ukiad ramek stuzacy do mocowania formowanej
ptyty, sklada sig¢ z ramki dolnej (2) i zawiasowo
umocowanej na niej ramki gornej (3) oraz uchwy-
tow mocujgcych (4), przy czym ramka dolna (2)
jest zamocowana przegubowo w ramionach (21),
osadzonych obrotowo na stupie (20), dziegki cze-
mu uklad ramek moze sie obraca¢ w plaszczyz-
nie poziomej.
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