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Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do for-
mowania otworow lub wglebien sko$nych o do-
wolnych ksztaltach w elementach prasowanych z
tworzyw termoutwardzalnych, zwlaszcza sposobem
przettaczania.

Dotychczas w elementach prasowanych z two-
rzyw sztucznych, a w szczeg6lnosci z tworzyw
termoutwardzalnych unikano stosowania otworow
lub wglebien sko$nie usytuowanych do kierunku
prasowania tych elementéw w formie. Otwory lub
wglebienia skos$ne, o ile nastgpita konieczno$é ich
wykonania w elementach prasowanych z tworzyw
sztucznych, uzyskiwano za pomocg dodatkowego
skrawania, po wyprasowaniu go i wyjeciu z for-
my badz tez przez formowanie ksztattowymi rdze-
niami wyjmowanymi recznie poza forme z -ele-
mentu réwniez wyprasowanego.

Stosowanie dodatkowego skrawania lub reczne-
go usuwania rdzeni z elementéw wyprasowanych
jest nie ekonomiczne i ucigzliwe, a samo zaktada-
nie rdzeni do formy przed prasowaniem
wrecz niebezpieczne dla obstugi.

jest

Dlatego tez celem wynalazku bylo umozliwienie
zastosowania na szerokg skale prasowania elemen-
téw z tworzyw sztueznych bezposrednio z otwora-
mi lub wglebieniami skosnymi o dowolnych ksztal-
tach oraz wyeliminowanie pracochtonnych i ucig-
zliwych zabiegéw wynikajgeych z dodatkowego
i kosztownego skrawania ksztaltu otworu lub
wglebienia, jak tez i recznego wyjmowania i za-
kladania rdzeni ksztaltowych.
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Cel ten osiggnieto przez zastosowanie urzadze-
nia do formowania otworéw lub wglebien skos$-
nych w prasowanych elementach z tworzyw sztucz-
nych w formie przetlocznej, przy czym istotg
wynalazku jest uklad suwaka formujacego i pary -
klinow uruchamiajacych ten suwak, wbudowa-
nych w znane formy przetloczne umieszczone w
prasie hydraulicznej.

Urzadzenie wedlug wynalazku polega na zasto-
sowan‘u suwaka formujgcego otwor lub wglebie-
nie o zadanym ksztalcie — otrzymujacego ruch
skoény od pary klinéw, ktére z kolei otrzymujg
ten ruch od prasy hydraulicznej. Kliny te sa po-
laczone na stale z gorna czeScia obudowy formy
zamocowanej do gérnego stolu prasy w znany
spos6b. Suwak formujgcy prowadzony jest w
srodkowej czeSci obudowy formy za pomoca
wkladki prowadzgcej, ktéra jednoczes$nie stuzy ja-
ko prowadnica dla obu Kklinbéw.

Urzadzenie wedlug wynalazku przedstawiono
przyktadowo ma rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia typowa forme przettoczng w polprzekroju,
fig. 2 — drugi pélprzekroj tej formy pokazujacy
uklad zamykania Srodkowej i dolnej czeSci formy,
a fig. 3 pokazuje sposéb prowadzenia suwaka i
klin6w w przekroju poprzecznym.

Zasada dzialania urzadzenia wedlug wynalazku
polega na tym, ze w typowej formie przetlocz-
nej z bezposrednim doprowadzeniem tworzywa do
gniazda formujgcego zadany element, zastosowa-
no uklad skladajgcy sie z suwaka formujgcego
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dany ksztalt otworu lub wglebienia 1 wraz z

dwoma klinami 2 otrzymujgcymi ruchy pionowe )

od prasy hydraulicznej.

Kliny te steruja ruchami suwaka 1 w poszcze-
gélnych fazach otwierania i zamykania formy
przez prase, przy czym kliny 2 osadzone sg w
plycie 3 polaczonej na stale z plytg 4, ktéra jest
mocowana do goérnego stolu prasy w znany spo-
séb.

Suwak 1 prowadzony jest w plycie 5 po wktad-
ce 6 oraz w stemplu 7, przy czym wkladka 6 stu-
zy jednoczesnie do prowadzenia obu klinow 2
i zabezpiecza je przed wyginaniem podczas pracy.
W czasie otwierania formy, plyty 3 i 4 unoszac
si¢ do goéry pociggajg za sobg kliny 2, ktére dzia-
lajac z opédznieniem wynikajagcym z umiejscowie-
nia na nich wystepéw skoénych, nadajg ruch su-
wakowi 1 wyciagajac go skoénie ku goérze, zgod-
nie z kierunkiem formowanego otworu lub wgle-
bienia. ¢

W dalszej fazie otwierania formy piyta 5 po
odbezpieczeniu szeregu dzwigni 8 przez S$ruby 9
unoszona jest do géry za pomocg $rub 10, a su-
wak 1 przesuwa sie wraz z plytg 5 réwnoczeénie,
z tym, zZe przed ruchem plyty 5 powinien sig
schowaé¢ w stempel 7.

Przy zamykaniu formy przez prase, kolejno$é
ruch6w suwaka 1 jest odwrotna i suwak ten po-
winien znaleZé sie w polozeniu formujgcym przed
doprowadzeniem tworzywa do gniazda matrycy 11,
przy czym suwak ten jest uruchamiany podobnie
jak poprzednio przez te same kliny 2 dziatajgce
dwustronnie. Tworzywo tloczone jest przez. tlok

12, a nastepnie przez dysze 13 do matrycy 11, a °

w ostatniej fazie tloczenia wkladka blokujgca 14
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4
ustala ostatecznie polozenie suwaka 1, na co po-
zwala poczatkowy luz miedzy klinami 2, a suwa-
kiem 1. ‘

Przy wglebieniach formowanych nieprz'elotowo,
suwak 1 nie ma oparcia o cze$ci formujgce w
matrycy 11 i wyeliminowanie luzu jest woweczas
bardzo istotne dla uzyskania zgdanej glebokos$ci
formowanych wglebien.

Urzadzenie wedlug wynalazku posiada prostg
konstrukcje, jest pewne w dzialaniu i umozliwia
formowanie otworéw lub wglebien skosnych pod
dowolnym katem w kazdym prasowanym elemen-
cie niezaleznie od rodzaju i stopnia skomplikowa~
nia konstrukcyjnego tego elementu, a ponadto u-
mozliwia takze formowanie kilku otworéw lub
wglebien o réinych ksztaltach w zaleznos$ci po-
trzeb.

Zastrzezenie patentowe

Urzadzenie do formowania otworéw lub wgle-
bien sko$nych o dowolnych ksztaltach w elemen-
tach prasowanych z tworzyw termoutwardzal-
nych, zwlaszcza sposobem przetlaczania, znamien-
ne lym, ze zawiera suwak formujgcy (1). posiada-
jacy uksztaltowany koniec o zarysie formowane-
go otworu lub wglebienia i pochylony pod katem
do osi prasy, uruchamiany za pomocg dwoéch kli-
néw (2) dwustronnie dziatajgcych na suwak (1),
przy czym suwak ten jest prowadzony w plycie
(5) za pomocg wkladki (6) oraz stempla (7) zamo-
cowanego na state do piyty (5), ktora wraz ze
stemplem (7) podnoszona jest przez S$ruby (10), a
polozenie suwaka jest zsynchronizowane z poto-
zeniem szeregu dzwigni (8) sterowanych S$ruba-
mi (9).
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