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Laite polymeerituotteiden painemuovausta ja kovetusta

varten

Keksinndn alue

Esilld olevan keksinndn kohteena on pySreiden poly-
meerituotteiden valmistus ja erityisesti laite polymeeri-
tuotteiden painemuovausta ja kovetusta varten.

Keksinnon taustaa

‘Aikaisemmin tunnetaan polymeerituotteiden paine-
muovausta ja kovetusta varten tarkoitettu laite sisdltden
kaksi lieridn 'muotoista muottia, jotka on liitetty jdykds-
ti toisiinsa ruuviparin avulla ja jotka voivat pydria
yvhteisen akselin ympdri. Muovaus- ja kovetuslaite kdsittaa
muottipdydadt (vrt. FRG patenttijulkaisu N:o 2,248,865).

Tdman tunnetun laitteen yhteydessd muovaus ja kove-
tus suoritetaan vaiheittain lukuisina jaksoina, ja siten
tapahtuu todenndk&isesti tuotteiden |laatua huonontavaa
virheellistd& valanteiden tarinda. Valmistusprosessli on
aikaavieva ja siten sen kannattavuus on alhainen.

Yhteenveto keksinnosta

Esilld olevan keksinndn padtarkoituksena on tarjota
kdyttddn laite polymeerituotteiden painemuovausta ja kove-
tusta varten, tamdn laitteen sisdltdmien yhteenliitettyjen
muottien|ja muovauslaitteen rakenteellisten ominaispiir-
teiden parantaessa tuotteen laatua ja nopeuttaessa val-
mistusprosessia.

Tamd tarkoitus toteutetaan polymeerituotteiden pai-
nemuovausta ja kovetusta varten tarkoitetun laitteen avul-
la, joka k&dsittdid kaksi muottia ja muovauslaitteen, muot-
tien ollessa liitettyind lujasti toisiinsa vaaditulla ero-~
tusetdisyydella ja kiert@mistd varten yhteisen akselin ym-
pari, jolloin pybredn tuotteen materiaali voidaan kietoa
niiden ympédrille, muottien ollessa keksinndn mukaisesti

puolilieridn muotoisia ja asetettuina tasaisilla pinnoil-
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laan vastakkain seka liitettyina lujasti yhteen kahden yh-
densuuntaisen levyn valitykselld muodostaen siten samaa kap-
paletta olevan lujan rakennesydamen,_ jolla on muotoiltu ul-
kopinta, muovauslaitteen kédsittdessd kehysrakenteen, joka
ymparoi puolilieriditd ja levyjd niiden kehdlld ja on teh-
ty vahintddn kahdesta elementistd, joista ainakin yksi on
varustettu mahdollisuudella radiaalista siirtymdd varten
pPainemuovauksen aikana. _

On edullista kayttaa kehysrakennetta, joka sisaltda
kaksi sisdkkdin asetettuguelgmeQ;;;éﬁﬁpggpggggwyggggssé
olevana siséelementtiné'pg}m}egséwiiaatiiviéhletku?ﬂﬁoka Ler kg
on liitetty paineldhteeseen, tdmidn paineldhteen aiheut-
taessa sen radiaalisen siirtyman, jolloin ilmatiiviin let-
kun paat tulevat limittdin toistensa suhteen ja tuotteen
vieressad olevan pdan kdrkiosa on tasainen.

Rakenteeltaan tdllaisen kehysrakenteen avulla koh--
distetaan tuotteen jokaiseen kohtaan yhtaldinen paine.

Se estdad myds polymeerimateriaalin ylivirtaukset liitok-
Sissa parantaen ndin tuotteen laatua. Irrotettava ilmatii-
vis letku tekee laitteesta sopivan eripituisten hihnojen
muodostamiseen yhtdldisen paineen ollessa kohdistettuna
aihioon.

On my8s edullista tehdd kehysrakenne neljdstd osas-
ta, Jjotka on asetettu pareittain toisiaan vasten ja lii-
tetty liikkuvasti painemuovauksen aikana .kdytettyihin
kdyttdlaitteisiin,

Tdllainen kehysrakenne on yksinkertainen ja kiytdl-
tddan luotettava.

Keksinndn mukainen laite parantaa tuotteen laatua,
silla yhtdldinen paine kohdistetaan koko tuotteeseen, ja
nopeuttaa muovausprosessia

Piirustuksien lyhyt kuvaus
Seuraavassa selostetaan keksinndon erdstd suositel-

tavaa sovellutusmuotoa esimerkin tavoin oheisiin piirus-
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tuksiin viitaten, joissa:

Kuvio 1 esittdd pystyleikkausta keksinndn mukaises-
ta laitteesta polymeerituotteiden painemuovausta ja kove-
tusta varten;

Kuvio 2 esittdd padllyskuvantoa kuvicosta 1;

Kuvio 3 esittdd kuvion 1 linjaa III-III pitkin
otettua leikkausta;

Kuvio 4 esittdd pystyleikkausta keksinndn mukaises-
ta laitteesta, joka sisidaltdd kahdesta osasta tehdyn muo-
vauslaitteen;

Kuvio 5 esittdd pystyleikkausta keksinndn mukaises-
ta laitteesta, joka sisdltdad neljidstd osasta tehdyn muo-
vauslaitteen.

Suositeltavan sovellutusmuodon selostus

Keksinndn mukainen laite polymeerituotteiden paine-
muovausta ja kovetusta varten kadsittdd kaksi muottia 1
(kuviot 1 ja 2), jotka ovat puolilierién muotoisia, kuten
kuviosta 1 nakyy, ja asetettu tasaisilla sivuillaan toi-
siaan vasten ja liitetty lujasti vhteen vaaditun erotus-
etdisyyden asetusmahdollisuudella!varustettuina kahden
yhdensuuntaisen levyn 2 vdlitykselld, jotka muodostavat
yhdessa puolilieritiden 1 kanssa lujan rakennesydamen va-
rustettuna muotoillulla ulkopinnalla, joka on identtinen
valmistettavan tuotteen muodon kanssa., Levyissd 2 olevat
ulkonemat 3 ovat kosketuksessa puolilierididen 1 kanssa
liittden ndma puolilieridt levyihin. Pitdvyyden saa aikaan
kiila 5 (kuvio 3), jonka T-muotoinen ulkonema on kosketuk-
sessa levyjen 2 muodostaman T-muotoisen uran kartiomaisten
seinien 2a kanssa.‘Kiilassa 5 oleva ruuvi 6 aiheuttaa kii-
lan aksiaalisen siirtymdn levyjen 2 kirist#miseksi.

Puolilierididen 1 vdlistd etaisyytta (kuvio 2)
sdddetddn mutterin 7 ja ruuvin 8 muodostaman ruuviparin
avulla valmistettavan tuotteen pituudesta riippuen. Mutte-
rit 7 on kiinnitetty puolilieridihin 1 ja ruuvit 8 on ase-
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tettu toimivalla tavalla muttereihin 7. Levyjen 2 pituus
vol vaihdella tuotteen pituudesta riippuen.

Puolilierididen 1 ja levyjen 2 muodostama rakenne-
syddn kykenee pyOdrimaan napatapin 9 varassa, niin etta
tuotemateriaali voidaan kietoa sen ympdrille. Ruuvi 8 kul-
kee napatapin 9 lapi.

Puolilierididen 1 lisdjaykistystd varten on napa-
tappiin 9 kiinnitetty ja rakennesydémen ja ruuvin 8 vdlis-
sa ulottuva sivuvarsi 10 varustettu syvennyksilld, joiden
sisddn mutterit 7 sopivat.

Muovauslaite (kuvio 4) kasittdid kehysrakenteen,
joka ympdrdi puolilieriditd 1 (kuvio 1) ja levyja 2
(kuvio 2) niiden keh&dlld ja on tehty kahdesta elementista
11 (kuvio 4) ja 12. Elementtind 11 toimii ilmatiivis letku
liitettynd paineldhteeseen ja kyeten siirtymddn radiaali-
sesti muovauksen aikana. Letkun 11 padt peittdvat limit-
tdin toisensa. Elementti 12 on rengasmainen jdykka kotelo.
Letkun tuotteen vieressa oleva pdd on varustettu tasaisel-
la kdrkiosalla 13 tuotteen laadun parantamiseksi, silla
karki 13 estda polymeerimateriaalin ylivirtauksen liitok-
sen kohdalla. Letku on varustettu putkella 14, jonka kautta
ilma padsee virtaamaan.

Muovauksesta huolehtiva kehysrakenne voi kasittda
neljé osaa 15, 16 (kuvio 5) asetettuina pareittain vastak-
kain ja liitettyind siirrettidvasti kayttdlaitteeseen (ei
ndy, silld mitd tahansa tdtd tarkoitusta varten sopivaa
kdyttolaitetta voidaan kdyttdd), joka aiheuttaa niiden
siirtymén muovauksen aikana.

Muotoillut puolisylinterit sdddetddn kdyttda var-
ten ruuvin 8 valitykselld tietyn vilimatkan padh3n toisis-
taan ja niiden valiin asetetaan pituudeltaan sopivat le-
vyt 2, ulkonemien 3 ollessa kosketuksessa puolilierididen
1 tasalsten sivujen kanssa. Kiilan 5 kiinnittdmind puo-

lilieriot 1 ja levyt 2 muodostavat lujan rakennesydamen,
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jonka ympédrille tuotteen muodostavat elementit kiedotaan

sydttomekanismin (ei ndy) valityksella.

Pybreda tuotetta kokoonpantaessa letku 11 asetetaan
rakennesyddmeen ja kokoivhdistelmd sovitetaan kehysraken-
teen muodostamaan toiseen elementtiin 12. Kun paineilmaa
johdetaan ilmatiiviiseen letkuun 11 putken 14 kautta, let-
ku 11 laajenee radiaalisesti kohdistaen paineen tuottee-
seen. Rengasmainen toinen elementti 12 estda letkun 11
laajenemisen ulospdin. Muottiin kohdistettu paine ja lam-
potila muovaavat ja kovettavat tuotteen.

Kovetuksen lopussa ilma puhalletaan pois letkusta
11 ja letku irrotetaan rakennesydamestd, ja tuote poiste-
taan. Sen .jalkeen jakso toistetaan. _

Tasainen k&rkiosa 13 ilmatiiviin letkun 11 tuotteen
vieressd olevassa pddssd estdd polymeerimateriaalin yli-
virtauksen limiliitoksessa ja parantaa tuotteen laatua.

Eripituisia pyOreitd polymeerituotteita voidaan
muodostaa ja kovettaa neljd osaa kdsittdvédn kehysraken-
teen 15,.16 avulla.

Rakennesydan siihen kiedottuine tuote~elementtei-
neen asetetaan osien 15 vdliin, jolloin sen siirtymda ra-
joittavat sivuosat 16. Koska osat 15 ja 16 siirtyvidt pe-
rakkdisessa jdrjestyksessa siséénpéih,_ne muodostavat pai-
neen aihion koko kehdlle., Paineen muodostuminen ja kohdis-
tettu ladmpdtila kdynnistdvdt tuotteen muovaus- ja kovetus-
prosessin.

On otettava huomioon, ettd tdmd prosessi tapahtuu
yhdessda vaiheessa ja ettd selostettu laite antaa tuloksek-
si laatutuotteita nopeammin Kuin koskaan aikaisemmin.

' Teolliset sovellutukset

Keksintba voidaan kdyttdd edullisesti kiilahihnojen

valmistuksessa.
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Patenttivaatimukset:

- 1T. Laite polymeerituotteiden painemuovausta ja ko-
vetusta varten kdsittden kaksi muottia (1) ja muovauslait-
teen, muottien (1) ollessa lujasti liitettyind toisiinsa
mahdollisuudella niitd erottavan etdisyyden sddtdmiseksi
vaadittavalla tavalla ja niiden kiertdmiseksi napatapin
(9) ympari, niin ettd pySredn tuotteen materiaali voidaan
kietoa niiden ymparille, t unne t tu siitd, ettd muo-
tit (1) ovat puolilieridn muotoisia niiden tasaisten pin-
tojen ollessa toisiaan vasten ja liitettyind lujasti yhteen
kahden yhdensuuntaisen levyn (2) valitykselld muodostaak-
seen yhdessa ndiden levyjen kanssa lujan rakennesyddmen,
joka on varustettu muotoillulla ulkopinnalla, jolloin sa-
nottuna muovauslaitteena toimii kehysrakenne, joka ympardi
puoclilieriditd (1) ja levyjd (2) niiden kehdlld ja on
tehty vahintdin kahdesta elementista (11, 12), joista ai-
nakin yksi (11) on varustettu mahdollisuudella radiaalis-
ta siirtymda varten painemuovauksen aikana.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite,
tunnettu siitd, ettd sanottu kehysrakenne on tehty
kahdesta sisdkkdisestd elementistd (11, 12), tuotteen vie-
ressd olevan sisdelementin aiheuttaessa sen radiaalisen
siirtymédn, Jjolloin ilmatiiviin letkun (11) paiat peittdvit
limittdin toisensa ja letkun tuotteen vieressd olevan p&in
sisdltda tasaisen karkiosan.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite,
tunnettu siitd, ettd sanottu kehysrakenne on tehty
neljasta osasta (15, 16), jotka on asetettu pareittain toi-
siaan vasten ja liitetty siirtyvdsti kdyttdlaitteeseen,

jota kaytetadn muovausprosessin aikana.
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Patentkrav:

1. Anordning f8r formning och vulkning av polymera
alster, vilken anordning innefattar dels tva formar (1)
vilka &r stelt f&rbundna med varandra pd ett sadant sdtt,
att avstdndet dememellan kan stdllbart d&ndras och att for-
marna (1) kan vrida sig i fdrhéllande till en gemensam
vridningsaxel (9) for att element, vilka bildar ett ring-
format alster, skall kunna placeras pad formarna (1), och
dels en sammanpressningsmekanism, k & nne t e c knad
ddrav, att formarna (1) utgdres av halvcylindrar, vilka
med sina plana sidor (sidoytor) &r vidnda mot varandra, och
dr stelt férbundna med varandra medelst tva parallellt
anordnade platar (2), vilka tillsammans med halvcylindrar-
na (1) bildar en stel (robust) s.k. kontur, vars utsida &r
profilerad, varvid sammanpressningsmekanismen utgdres av
en mantel, som &r anordnad att ldngs den stela konturen
omge halvecylindrarna (1) och platarna (2) och d&r uppbyggd
av minst tvé element (11, 12), av vilka atminstone det ena
(11) &r anordnat pa ett sadant sdtt, att det kan rdra sig
radiellt samtidigt som sammanpressningen genomfdres.

2. Anordning enligt patentkravet 1, k & nn e -

t ecknad d&rav, att manteln dr uppbyggd av tva, i
varandra anordnade (infdrda) element (11, 12), av vilka det
inre elementet ligger intill alstret och har formen av en
tdtt tillsluten slang (11), som - for att den skall kunna
forflyttas radiellt - dr f&rbunden med en tryckkdlla,
varvid den tadtt tillslutna slangens (11) dndar dr &ver-
lappningsvis f&rbundna med varandra, under det att

slangens (11) intill alstret liggande &nde har formen av
ett plant tungformat organ.

3. Anordning enligt patentkravet 1, k &nn e -~
t ecknad ddrav, att manteln dr uppbyggd av fyra,
parvis mitt emot varandra anordnade delar (15, 16), vilka
dr parvis roérelsemdssigt (kinematiskt) forbundna med driv-
anordningar f6r f6rflyttning av delarna (15, 16) vid

sammanpressningen.
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