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Termoplastyczne materialy sztuczne
mozna przerabiaé w znany sposéb za pomo-
ca kalandréw, natryskarek i pras pasowych,
jednak przerébka materiatéw sztucznych
slabo mieknacych nastrecza znaczne trud-
nosci, gdyz przy przerébce tych materia-
tow, do ktérych naleza organiczne wysoko
spolimeryzowane produkty, np. wieloami-
dy, istnieje bardzo maly zakres temperatur,
w ktérych materialy przechodza ze stanu
statego do stanu cieklego i odwrotnie, przy
czym zakres ten moze by¢ rozszerzony tyl-
ko dzigki stosowaniu wiekszych cisnien.
Wysokie ci$nienia wymagaja jednak ciez-
kich maszyn. Précz tego material musi byé
przerabiany w jednolicie przegrzanym sta-
ne. Nie jest wigc mozliwe odlewanie mate-

rialéw sztucznych ¢ wspomnianych wtasci-
wosciach, nagle ich oziebianie i nastepne
przerabianie pod ci$nieniem, gdyz przewaz-
nie bardzo nieznaczna przewodnoséé cieplna
zapobiega wymianie ciepla migdzy czescia
wewnetrzng a zewnetrzna. Jest wiec rze-
czg, konieczna ochladzaé material tak, aby
rdzen przyjat zadana temperature i nastep-
nie ponownie nagrzewaé odlany przedmiot
profilowany zanim bedzie mogt by¢ prze-
niesiony na walcarke. Oziebianie nagte ma
jednak te wade, ze wskutek kurczenia sie
wykrzywiaja sie znacznie odlane przedmio-
ty profilowane i posiadaja na powierzchni
nieréwnosci, ktére powstaja wskutek tego,
ze ciekly jeszcze rdzen zostaje odcisniety

- przez silniej kurczace sie czesci. Jest rze-



¢za oczywidcie bardzo pozadana wykony-
waé najréznotodniejsze przedmioty profi-
lowane z takich stopéw, ktére mozna obra-
biaé w zabiegu cigglym. Dotyczy to przed-
miotéw profilowanych, kére sa stosowane
np. jako listwy, jako czesci konstrukcyjne,
jak réwniez jako wstepny material do dal-
szej przerobki.
musza woéwczas odpowiadaé wysokim wy-
maganiom odnosénie dokladnosci, ksztattu

i cigzaru metrowego, jezeli maja byé sto- .

sowane np. do przedzenia.
~ Przedmiotem wynalazku niniejszego

jest. sposob wyrobu przedmiotéw profilo- -

wanych, ktére czynia zado$¢ wysokim wy-
‘maganiom - odnoénie dokladnosci bez ko-
niecznosci dalszej obrébki, jak np. kalan-
drowania. Poniewaz nie warto przeprowa-
dzaé obrobki w waskiej granicy temperatur
miegkniecia materialu, przeto wedlug wy-
nalazku materiat odlewa si¢ w kole profi-
lowym, ktére jest w moznosci jednostron-
nie wzmocnié¢ ksztalt przedmiotu profilowa-
nego przez skrzepnigcie tak, ze przedmiot
ten nastepnie moze byé przeniesiony na
drugie kolo profilujace. Przy tym przedmiot
profilowany pozostaje ciekly po stronie,
odwréconej od pierwszego kola profiluja-
cego. Strona ta bedzie przylegala wiec do
drugiego kota profilujacego. Préba wyka-
zuje, ze przy tym sposobie wytwarzania
otrzymuje sie przedmioty profilowane glad-
kie i bez brakéw. Druga zaleta sposobu po-
lega na tym, iz przedmit profilowany wy-
twarza sie bez odpadkéw, to jest bez wy-
stajacych brzegéw i podobnych czesci, kto-
re trzeba usuwaé.

Na fig. 1 przedstawiono dla przyktadu
widok z boku maszyny do wykonywania
sposobu wedtug wynalazku. Material roz-
topiony w kotle 1 odprowadza sig za pomo-
c3 pompy 2 do dyszy odlewniczej 3 Stop
wychodzi z dyszy na kolo profilujace 4,
z ktérego przechodzi na drugie koto profi-
lujace 5. Przedmiot profilowany pozostaje
migdzy tymi kolami stalypojednej stronie

Przedmioty profilowane twarzanego

i ciekly po drugiej strone. Stataczesé przef-
muje transport stopu miedzy kotami pro-
filowymi oraz dzieki nieznacznemu przy-
$pieszeniu drugiego kota doznaje rozcia-
gania, ktére zapewnia gladkie odkltadanie
si¢ tas§my na drugim kole. Odstep miedzy
kotami 4 i 5 jest wigkszy od grubosci wy-
przedmiotu profilowanego.

Zdejmowanie przedmiotu profilowanego

z kola 5 moze odbywaé sie w rézny spo-

s6b. Na rysunku jest przedstawiona para
walcéw wyciagajacych 6. Przedmiot ukla-
da si¢ na stole 7 i kraje nozem 8 na odcin-
ki, uzywane w handlu. Kola s3 osadzone

na podstawie 9 maszyny i sa napedzane

przez silnik 12 za pomoca przekladni §li-
makowej 10 i walu 11. Walcarka 6 jest na-
pedzana za pomoca két z wkosnym1 zeba-
mi 13.

Fig. 2 przedstawia p‘rze'knéli poprzecz-
ny kota profilujacego 4. Kolo posiada ka-

. nal chlodzacy 14, do ktérego moze byé do-

prowadzana w znany spos6b przez wal wo-
da chlodzaca lub para. Stop zostaje wle-
wany w wyzlobienia 15, np. pélokragle
i krzepnie w nim az do czesci przekroju
oznaczonej liniami kreskowanymi. W cie- .
klym jeszcze iczg$ciowo stanie tasma zosta-
je przeniesiona na przeciwlegle kolo uzy-
skujac tam ostateczny ksztalt. Poniewaz
ochtadzanie przy przekazywaniu tasmy
z kota 4 na kolo 5 musi postepowaé az do
okreslonego stopnia, to stan ten reguluje
si¢ przy pomocy szybkosci obrotowej kot .
lub temperatury powierzchni chlodzace;j.
Poza tym odlana tasme chroni si¢ przed
zbyt silnym promieniowanftem przez kaptur
ochronny, ktéry moze byé ewentualnie za-
opatrzony w grzejnik promieniujacy. Kap-
tur moze stuzyé jednoczesnie do oddziela-
nia powietrza od stopu za pomoca gazu
obojetnego, np. bezwodnika kwasu weglo-
wego, w przypadku, gdy stop jest wrazli-
wy na dzialanie powietrza, Dysza odlew-
nicza musi byé dopasowana do profilu

. tasmy.



Fig. 3 przedstawia profil prostokainy,
a mianowicie profil, wykonany w kole 4.
W tym przypadku kotem 5 jest po prostu
gladki walec. Kola moga posiada¢ kilka
wglebien do jednoczesnego wytwarzania
kilku tasm profilowanych.

Zastrzezemia patentowe. !

1. Sposéb wytwarzania przedmiotéw
profilowanych z topliwych materialow
sztucznych, znamienny tym, ze roztopiong
mase¢ wlewa si¢ w profilowany zlobek obra-
cajacego si¢ kola profilujgcego, po czym
poélciekla jeszcze gorna strone powstalej
tasmy prowadzi si¢ jako dolng strone po
obok umieszczonym kole.

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny
tym, ze szybkosé krzepnigcia masy odlew-
niczej, a zatem i tworzenia sie przedmiotu
profilowanego reguluje si¢ przez regulowa-
nie temperatury kél profilujacych.

3. Urzadzenie do wykonywania sposo-

bu wedlug zastrz. 1 i 2, znamienne tym, ze
posiada ogrzewana dysze odlewnicza (3),
obracajace si¢ kola profilujace (4) i (5),
przyrzad wyciagajacy (6), stél (7) i przy-
rzad tnacy (8). '

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 3, zna-
mienne tym, ze kola profilujace posiadaja
kanal grzejny lub chlodzacy (14).

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 3 i 4, zna-
mienne tym, Ze odstep miedzy obwodem ko-
la profilujacego (4) i kola profilujacego
(5) jest wigkszy od grubosci przedmiotu
profilowanego. _

6. Urzadzenie wedlug zastrz. 3—5, zna-
mienne tym, ze kolo profilujace (5) posia-
da narzad do szybszego obracania sie niz
koto profilujace (4).
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