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wyrobu płytkowego oraz element inkrustacyjny do stosowania tego sposobu

Paitemt trwa od dnia 5 maja 1960 r.

Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzanda
z tworzywa sztucznego metodą wtryskową in¬
krustowanego wyrobu płytkowego o powierzch¬
ni płaskiej, wypukłej lub wklęsłej, oraz elemen¬
tu inkrustacyjnego do stosowania tego sposobu.

Jest rzeczą znaną wytwarzanie z tworzywa
sztucznego metodą wtryskową płytkowych wy¬
robów inkrustowanych przez ukształtowanie
w odpowiedniej formie przedimaotu z wydirąże-
niaimd, stanowiącymi motyw dekoracyjny, a na¬
stępnie umieszczenia go w drugiej' formie, do
której wtryskuje się tworzywo sztuczne o in¬
nym zabarwieniu, wypełndające wydrążenia w
przedmiocie.

Wytwarzanie płytkowych wyrobów inkrusto¬
wanych wyżej opisanym spOGcbem, wymaga
używania dwóch form lub nawet większej ich

liczby w pirzypadku wpjrowadzanda pewnych
zmian w motywach dekoracyjnych, przy pro¬
dukcji krótkich serii wyrobów. Formy muszą

być odpowiednio dopasowane do siebie i są przy
tym bardzo kosztowne. Niemożliwe jest przy
tym otrzymywanie inkirustacji z metali, zaś dn-
krustacja wielobarwna jest bardzo kłopotliwa.

Przewodnią myślą wynalazku jest otrzymy-r
wande płytkowych wyrobów inkrustowanych
z inkrustacją jedno-lub wielobarwną, z tworzy¬
wa sztucznego lub metalu, w sposób prostszy
od sposobu wyżej opisanego.

Sposób według wynalazku polega na tym. że
w otwartej formie wtryskowej do wytwarzania
inkrustowanych wyrobów płytkowych umiesz¬
cza się uprzednio przygotowane płytkowe ele¬
menty inkrustacyjne, które 3ą dociskane do
ścianka zamkniętej już formy za pomocą ele¬
mentów oporowych. Elementy oporowe mogą
stanowić jedną całość z elementami inkrusta¬
cyjnymi, bądź stanowić dodatkową wkładkę
oporową, lub też mogą być zamocowane na sta¬
łe w formie.



W celu trwałego osadzenia w tworzywie
sztucznym elementów anlkrustacyjnych te ostat¬
nie mają boczne ścianki ukształtowane tak, iż
uniemożliwione jest wypadanie tych elementów
z gotowych wyroibów, n(p. przez osadzanie na
tak zwany jaskółczy ogon, lub nadawanie
bocznym ściankom powierzchni nierównej, zy¬
gzakowatej, albo też za pomocą nadlewów lub
wgłębień itd. W przypadku stosowania elemen¬
tów inkrustacyjnych z metalu wykonuje się je
z blachy lub drutu.

Co prawda w przypadku wytwarzania ele¬
mentów inkiiistaćyjnych z tworzywa sztuczne¬
go, do ich wyrobu potrzebne są dodatkowe for¬
my, lecz formy te są znacznie prostsze W wy¬
konaniu, ponieważ mogą być wykonywane przy
użyciu prostych 'szablonów oraz w większych
ilościach detali motywu inkrustacyjnego w
jednej formie. Poza tym te formy dodatkowe
fciire wymagają precyzyjnego dopasowywania ich

do form, w których wytwarza się przedmiot
wyrobu.

W sposobie według wynalazku stosuje się
formy o ściankach wewnętrznych zupełnie gład¬
kich, dzięki czemu wytwarzanie takich form
jest znacznie prostsze i tańsze od zttianych form
z wydrążeniami, stanowiącymi motyw dekora¬
cyjny.

Sposobem według wynalazku można wytwa¬
rzać ozdobne guziki, pudełka, różnego rodzaju
znaczki itd.

W idfctósobrie według wyna-tezku słtesuje się ele¬
menty inkrustacyjne uwiecznione tytułem
ipriyfcł&elu i schenftatycznife na rystńnku, na k#ó-
rymiSi. 1 ^'zekStaS^Ma eleSrfent i*lfcHtófti^Jhy,
w wib$ku dd-spo^iu, fig. 2 — przekrój wzdłUź
linii A—A na fig. 1, ^. S — ©śfcMairię eleMeritu
inkrustaicytfnego, w wftfófou ć*d ;śpoflu, ftg. 4 —
przekrój wz<iluż linii B-^B na fig. 3, fig 5 ^~
dalsżą odmianie Elementu inkrustacyjnego, W
wi&oku od slpod/u, fig. 6 — jk-zekrój wzdiuż linii
C—C na fig. 5, fig. 7 — trzecią odmianę
elementu inkrustacyjnego, w widoku od spodu,
a fig. 8 — -przekrój wzdłuż linii D—D na fig. 7.

&em&ht ihkru^tacyijny wediług fig. 1 i 2 sta¬
siowi ifiytkę 1 o dowołnyhi obrycie i o ścian¬
kach'boc^yrfh 2 ściętych śtozkowo, przy czym

płytka 2 jest zaopatrzona w elementy oporowe 3,
np. w kształcie czopów opierających się o jed¬
ną ściankę 4, formy, tak iż w formie już złożo¬
nej płytka 1 jest w niej unieruchomiona przez
docisk do drugiej ścianki 5 formy, co umożli¬

wia wtrysk bez obawy przesuwania płytek 1
tworzących wzór dekoracyjny.

Na fig. 3 i 4 przedstawiona jest odmiana ele¬
mentów inkrustacyjnych, w której szereg pły¬
tek la są ze soibą połączone wspólnymi elemen¬
tami oporowymi 6.

Na fig. 5 i 6 przedstawiona jest dalsza od¬
miana elementu inkrustacyjnego, w której płyt¬

ki 1 są dociskane do ścianek formy za pomo¬
cą wkładek oporowych 7 zaopatrzonych w czo¬
py oporowe 3a.

Na fig. 7 i 8 przedstawienia jest trzecia od¬
miana elementu iinkiuistacyjaego wytłoczonego

z cienkiej blachy Ib wraz z elementami oporo¬
wymi 8.

W sposobie według wynalazku stosuje się
również elementy inkrustacyjne 1 bez czopów
oporowych 3 lub 3a oraz bez wkładek oporo¬
wych 7 i w tym przypadku czopy lub wkład¬
ki oporowe są umieszczone w ściance 4 formy
wtryskowej na State.

Elementy inkrustacyjne są wyrabiane w róż¬
nych kolorach z tworzywa sztucznego o tem¬
peraturze topnienia nie niższej od temperatury
topnienia masy tworzywa wtryskiwanego, jak
również z metalu w.postaci płytek kib <łrutu łub
też z dowolnego innego tworzywa odpornego
na działanie temperatury masy wtryskowej.
Wkładki oporowe 7 są wykonywane z tworzywa
sztucznego-lub też-z metalu w postaci płytek
z otworami lub siatek z dmutu.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wytwarzania z tworzywa sztucznego
rhetddą Wtryskową inkrustowanego wyrobu
iiłytkowego, fcrfarrMetfiny tym, że w otwartej
formie wtryskowej do wytwarzania inkru-
stowego wyirobu płytkowego umieszcza się
uprzednio przygotowane elementy inkrusta¬

cyjne w postaci płytkowej, które są przyci¬
skane do ściatfiki formy, a przez to w niej
uniertlehartii&ne po zamknięciu tej formy za
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pomocą elementów oporowych, po czym
wtryskuje się do formy tworzywo sztuczne.

2. Element inJkrustacyjny do stosowania sposo¬
bu wedifcug zastrz. 1, znamienny tym, że ma
postać płytM (1) o dowolnym obrysie, przy
czym płytka (1) albo pJytki (la lub Ib) są
zaopatrzone w elementy oporowe (3, 6 lub 8)
opierające się o jedną ściankę (4) formy, tak
iż w formie już złożonej płytka (1) lub płytki
(la lub Ib) są w niej unieruchomione przez
docisk do drugiej części (5) formy.

3. Odmiana elementu dnkrustacyjneeo według

zastrz. 2, znamienna tym, że płytka (1) jest
od spodu gładka i jest dociskana w formie
za pomocą wkładki oporowej (7) zaopatrzo¬
nej w elementy oporowe (3a).

4. Odmiana elementu inkrustacyjnego według
zastrz. 2, znamienna tym, >e stanowi wy¬

prawkę z demkiej blachy (Ib) wraz z elemen¬
tami oporowymi (8).

Józef Ryszard Wodzyński

Zastępca: mg)r inż, Aleksander SamujKŁo
rzecznik patentowy
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