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Sposéb- wytwarzania form z Zzywic
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b. wytwarza-
‘nia form z Zywic, stuzacych nast¢pnie do wyko-
mnywania odlewéw z zywic.

Dotychczas do wykonywania odlewéw z zywic
stosowano formy ze stali. Znane sg réwniez for-
‘my wykonywane z zywic termoutwardzalnych.
Formy te ze stali wykonywane sg przez kolejna
-obrébke mechaniczng poszczegblnych czeSci oraz
przez ich dopasowywanie. Natomiast formy z zy-
‘wic termoutwardzalnych sg wykonywane przez
-odlew lub sprasowanie masy zywicznej w formie
pomocniczej z uprzednio umieszczonym w niej
modelem lub prototypem przedmiotu do pdézniej-
'szej jego produkceji w wytworzonej formie. Recz-
‘ne wykonywanie form stalowych jest Lardzo
trudne i pracochlonne, za§ formy z zywic, wyko-
nywane w dotychczasowy spos6b, s maloodporne
i nietrwate.

Formy wykonane sposobem wedlug wynalazku
‘w poréwnaniu ze znanymi formami wykazujg
duzo zalet: sg tanie i latwe w produkcji oraz

stuzg do -bardziej masowej produkcji niz znane -

formy z zywic niczym nie wzmacnianych.
Spos6b osadzania modelu lub prototypu przed-
miotu w plycie dennej formy pomocniczej, shtu-
-zgcej do wytworzenia formy sposobem wedlug
-wynalazku jest przedstawiony na zalgczonych ry-
sunkach, na ktérych fig. 1 uwidacznia forme po-
‘mocniczg w stanie rozlozenia wraz z osadzonym
w jej plycie dennej modelem lub oryginalem
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péZniejszego produktu, za$§ fig. 2 przedstawia ze-
stawiong forme pomeocnicza gotowg do zalewu
masa zywiczng.

Forme z zywicy lub zywic termoutwardzalnych,
stuzgca do wielokrotnych odlewéw przedmiotéow
lub ksztaltek wykonuje sie za pomocg rozbieranej
metalowej formy pomocniczej, skladajgcej sig
z plyty dennej 1, usytuowanej na masywnych
klockach 2 z na wpé6l osadzonym w tejze plycie
modelem lub prototypem przedmiotu badZ ksztalt-
ki 3 przyszlego produktu oraz z dwéch czeSci 4
zestawionych trwale z plyta denng 1 w taki spo-
s6b, ze wnetrze tak zestawionej formy pomocni-
czej stanowi o ksztaltach formy wykonywanej
sposobem wedlug wynalazku.

Istotna nowag cecha znamienng sposobu wedlug
wynalazku jest sporzadzanie mieszanki zywicznej,
wzbogaconej sproszkowanym lub bardzo drobno
granulowanym metalem, na przyklad aluminium —
ktéry w czasie powolnego utwardzania sie masy
zywicznej przemieszcza sie czeSciowo z géry do
dotu, powodujac duze zageszczenie sie wokét
krzywizn lub zaglebiei wyznaczajacych ksztalt
przedmiotu lub ksztaltki do pézniejszej ich pro-
dukcji w formie wykonanej sposobem wediug
wynalazku.

Przykltadowo mieszanke zywiczng sporzadza sig
z poélplynnej zywicy epoksydowej z dodatkiem
proszku aluminium jako wypelniacza w ilosci
300 czeSci wagowych na 100 cze§ci wagowych zy-
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wicy oraz bezwodnika kwasu ftalowego jako
utwardzacza w iloSci 50 czeSci wagowych na
100 czesci wagowych zywicy. Tak sporzgdzong
mieszanke wlewa sie do formy pomocnicze]j
(fig. 1 i fig. 2) i utwardza jg najpierw w tempe-
raturze 80°C w czasie 5 godzin, a nastepnie
w temperaturze 120°C w czasie 24 godzin. Po
utwardzeniu odlewu i wyjeciu go z formy wstep-
nej, otrzymuje sie¢ jedng cze§¢ formy wedlug
wynalazku. Analogicznie przeprowadza sie odlew
drugiej czeSci formy. Kazda z czeSci posiada do-
pelniajace sie nawzajem zaglebienia, odpowiada-
jace ksztaltom przysziego produktu. W przykla-
dzie pokazanym na rysunku (fig. 1) jako péiniej-
szy produkt osadzono w piycie dennej ksztalt-
ke 3 izolatora z kompozycji epoksydowej wypel-
nionej maczkg porcelanows.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposdéb wytwarzania form z zywic epoksydo-
wych, poliestrowych 1lub innych, znamienny
tym, ze mase do wytworzenia formy przygo-
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towuje sie przed utwardzeniem ze stalej, poéi—
ptynnej lub cieklej zywicy termoutwardzalnej
przez dodanie do niej sproszkowanego lub
drobnogranulowanego metalu, na przyklad alu--
minium, w ilo§ci do 400 czeSci wagowych me-
talu na 100 czeSci wagowych zywicy niezalez-
nie od rodzaju i iloSci innych skladnikow,.
a nastepnie wlewa sie jag do formy pomocni-:
czej i utwardza w pokojowej lub podwyz--
szonej temperaturze.

. Spos6éb wytwarzania formy z zZywic wedlug

zastrz. 1, znamienny tym, zZe prototyp lub mo--
del przedmiotu, ktéry ma by¢ w tej formie-
produkowany, umieszcza sie w plycie dennej
formy pomocniczej tak, ze cze§é modelu, two-
rzgca gniazdo formy, wystaje ku goérze za$-
kazda z cze§ci formy pomocniczej otacza te
cze$¢ od goéry, umozliwiajgc tym samym prze-
mieszczanie sie sproszkowanego metalu w poét-
plynnej masie z gory ku dolowi, tworzac duze
zageszczanie sie metalu woko6t krzywizn i za--
glebien wyznaczajacych gniazdo formy.

Wroctaw. 5782/66. Naklad 280 egz.
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