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Przyrzqd do wytlaczania, zwlaszcza ksztaltek o duiych powiorzchniccﬁ
Patent trwa od dnia 9 maja 1956 r.

Wynalazek dotyczy przyrzadu do wytlaczania
na gorgco ksztattek o duzej powierzchni, prze-
waznie z mas plastycznych.

Wedlug znanych sposobdéw wytlaczanie ksztal-
tek o duiej powierzchni wykonuje sie w grubo-
$ciennych matryecach stalowych. Cis$nienie sto-
suje sie w zakresie 250—400 kG/cm2, poniewaz
tworzywo tylko pod takim ci$nieniem ptynie. Jed-
nak takich przyrzadéw grubosciennych nie da sie
zastosowaé przy prasowaniu ksztaltek, ktére wy-
magajg podczas prasowania chtodzenia wstecz-
nego, poniewaz takie Zgdane chlodzenie trwa
zwykle zbyt dlugo w stosunku do kazdego zabie-
gu prasowania i wskutek tego nie jest ekono-
miczne.

Ksztaltki o duzych powierzchniach, ktére pod-
czas wytlaczania winny byé chlodzone wstecz-
nie, wytwarza si¢ wedlug wynalazku w przy-

*) Wtasciciel patentu o§wiadczyl, ze wspoitwor-
cami wynalazku sg Kurt Lang, Wolfgang Bar-
thel, Wilhelm Ladowig, Fritz Hans, Werner Rei~
chelt, Erich Klauss i Alfred Schedlich.

rzadzie, ktéry posiada warstwe izolacyjng lezg-
ca na kadtubie dolnej cze$ci przyrzadu, podtrzy-
mujgca czasze ksztaltujgcg, zaopatrzong w ka-
naly grzejne, natomiast gérna cze$é¢ przyrzadu
posiada najlepiej postaé wkladki gumowej, przez
ktéra przechodza rury grzejne, przymocowane
za pofrednictwem warstwy izolacyjnej do ka-
diuba ttocznika. . .

Tlocznik gumowy ma za zadanie wy;'éwnyWa-
nie wszelkich réznic w rozmieszczeniu tworzy-
wa przy wstepnym ksztattowaniu oraz wszyst-
kich zmian spowodowanych wydluzeniem ciepl-
nym. Bez uzycia takiego tlocznika gumowego
nie byloby mozliwe catkowite i réwnomierne
wytlaczanie przy -niskim ci$nieniu (okoto 40
kG/cm?®. Stosuje sie to zwykle przy wytlaczaniu
przedmiotéw szczegélnie trudno dajacych sig
ksztaltowaé. .

Kadlub matrycy oraz kadlub ttocznika gumo-
wego moga byé wykonane z Zeliwa, twardego
drewna, stali zawierajacej magnez, igurytu, be-
tonu lub podobnych materiatéw. .

Nizej przedstawiono przyklad wykonania wy-
nalazku w zwigzku z rysunkiem, na ktérym



fig. 1 przedstawia przyrzad do wytlaczania
ksztaltek dajacych sig tatwo odksztalcaé, fig.
2—4 przedstawiaja spos6b zamocowania ttoczni-
" ka gumowego, fig. 5 przedstawia czasze ksztaltu-
jaca, zaopatrzona w listwy przykrywowe i po-
éredni», fig. 6 — stalowa czasze ksztaltujaca,
shuzgca jako matryca do wytlaczania, fig. 7 —
spos6b przymocowywania ostony stalowej za po-
mocg §rub, fig. 8 — czasze ksztaltujaca, posia-
dajaca wypukla powierzchnig poslizgows, fig. 9
— stalowa czasze ksztaltujgca z przyspawanym
kanalem grzejnym, fig. 10 — stalowa czasze
ksztaltujaca*z odlanym ukladem kanaléw grzej-
nych, fig. 11 wyréwnywanie wydluzznia
cieplnego przy wytlaczaniu ksztaltek potrzeb-
nych do ksztaltowania zwierciadzl, a fig. 12—14
przedstawiaja wyréwnywanie wydluzenia ciepl-
nego przy zgrubieniach i blasze przykrywajacej.

Wedlug fig. 1 w zaglebieniu o ksztalcie czaszy
wykonanym w kadlubie 3 umieszczona jest war-
stwa izolacyma 6z tworzywa zle przewodzgce-
go cieplo, sztywno przymocowana za pomoca
lacznikéw 7 do kadluba 3. Warstwa izolacyjna
6 jest podzielona za pomoca.listew podziato-
wych 10 na poszczegdlne pola o .wymiarach
200X200 cm2®. Na warstwie izolacyjnej 6 lezy
cienka folia blaszana 19, na ktérej spoczywa
stalowa czasza:ksztaltujaca 14, zaopatrzona przy
doinej powierzchni w kanaly grzejne 2.

Kanaly te sg na fig. 5 przykryte blacha po- -

krywowa 4, ktéra posiada paski 5 w celu uzy-
skania powierzchni $lizgowej i dobrze przylega-
jaczj, Blachy 4 i 5 sa przyspawane do' czaszy
ksztaltujacej 14, ktéra z gérnej strony posiada
- ksztalt odpowiadajacy wytwarzanym ksztatt-
kem, z masy plastycznej. :

‘Prasowany’ material -jest stlaczany w czaszy
ksztaltujacej 14 za pomocg wkladki gumowej 11,
wykonanej ze sztucznej gumy lub innej podob-
nej mieszaniny gumowej odpornej na dzialanie
ciepta. Ten gumowy flocznik otoczony jest moc-
ng ramg 12, do ktérej jest przywulkanizowany
lub tez inaczej przymocowany, jak przedstawio-
no na fig. 2—4 za pomocag Srub 16, nakretek 17
i tulejek 18. Ten ostatni sposéb potaczenia uta-
twia i przy$piesza wymiane wkladki gumowej
11. W gérnej czesci tlocznika gumowego znajdu-
je sie uklad rur grzejnych 13. Ponad wktadka
gumowa 11 znajduje sie warstwa izolacyjna 9,
wykonana z materialu Zle przewodzacego cieplo,
a ponad nig ttocznik 8 prasy. Do tlocznika 8 s3
przymocowane za pomocg Srub kabigki blasza-
ne 15, ktére wnikaja do warstwy izolacyjnej 9
oraz siegaja dalej i spoczywajg na czeSciach za-

" wulkanizowanych we wkladce gumowej 11 np.

na kablgkach lub uchwytach blaszanych 32.
Warstwa izolacyjna 9 jest podobnie jak warstwa
6 podzielona za pomoca listew 10’ na mniejsze
pola. Czasza ksztaltujgca 14 jest w przypadku
wykonania jej ze stali tak cienka (np. posiada-
jaca grubosé 12—18 mm), iz moze byé wykonana
z plaskiej plyty stalowej i w stanie plaskim'ze
wszystkich stron obrobiona. MozZe ona byé zao-
patrzona réwniez w kanaly grzejne, przy czym
plyte prasuje sie w stanie ogrzanym w ¢elu na-
dania jej ksztaltu przedstawionego na fig. 6.
W wielu przypadkach kadlub 3 jest uksztaltowa-
ny tak, iz daje si¢ zastosowaé¢ jako matryca ko-

" walska do wyginania czaszy 14. Wspomniana

wyzej folia 19 ulatwia przesuwanie czaszy 14
wzgledem warstwy izolacyjnej 6.

Czasza ksztaltujaca 14, moze byé, " wedlug
fig. 14 zabezpleczona za pomocy ‘wystepbw 20
przed przesuwaniem sie wzgledem kadtuba 3
i warstwy izolacyjnej 6 bez przeszkody w jej
wydtuzaniu cieplnym. Dla podobnego celu moz-
na réwni=z, jak przedstawiono na fig. 7, zamo-
cowaé¢ w linii $rodkowej czaszy 14 od dolu krét-
ka tulejke nagwintowana. Za pomoca tej tulej-
ki i §éruby podtirzymujacej 30 przymocowuje sie
czasz¢ ksztaltujgea 14 do kadluba 3.

W celu wytwarzania ksztaltek silnie sttoczo-
nych najlepiej jest zastosowaé czasze 14 uksztal-
towana wedlug fig. 8 z ptyty stalowej o jedna-
kowej grubo$ci i przymocowang do ostony po-

mocniczej 31, ktéra posiada dolng powierzchnie

dostatecznie gtadka i odpowiednio wypukls.

Wzdiuz tej powierzchni moze dobrze odplywaé -

cieplo, zwtaszcza przy stosowaniu ogrzewania.
Gdy oslona pomocnicza 31 jest wykonana z ma-
teriatu izolujacego cieplnie, woéwezas warstwa
izolacyjna 6 moze byé pominieta. Zastosowanie
oslony pomocniczej 31 stale polaczonej z czasza
14, zwlaszcza wykonanej z materialu izolacyjne-
go wykazuje tg zaletg, Ze kanaly grzejne nie mu-
szg by¢ rozmieszczone w czaszy ksztaltujacej 14,
lecz jak przedstawiono na fig. 8 i 9 mozna sto-
sowaé rynny 21 przyspawane do dolneJ pow1erz-
chni czaszy 14.

Ponadto mozliwe jest czasze ksztaltujgcg 14
wykonaé w postaci odlewu wedtug fig. 10, a ka-
naly grzejne rozmiescié wewnatrz odlewu.

Przy wyttaczaniu ksztattek, posiadajgcych
tylko jednostronnie podniesione krawedzie, ja-
ko cze$ci lewe i prawe, mozna stosowaé wspdlng
matryce, zaopatrzong w szczeling delitacyjng 24
wedtug fig. 11. Brzegi prawej i lewej poléwki
czaszy -14, ograniczone szczeling 24, sg wzmoc-
nione listwa 23, ktéra jest przymocowana do Ka-

- .
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diluba 3 za pomoca §ruby 25 oraz przykryta
blachg 22.

Przy wytlaczaniu wiekszych ksztaltek, posia-
dajgcych po jednym brzegu obwodowym lub po
dwa brzegi na stronach przeciwleglych podnie-

‘sione do géry, mozna stosowaé czasze 14 podzie-

long réwnomiernie, ktérej miejsce podziatu 24
wedlug fig. 12 jest przykryte paskiem blachy
29, przyspawanym z jednej strony. Pomiedzy
wolnym brzegiem tego paska a druga poléwka
14a czaszy 14 znajduje sie rowek 26, ktorego
szeroko$¢ zmienia sie zaleznie od wielkoéei wy-
dluzenia cieplnego. Rowek ten podczas praso-
wania jest wypelniony masa plastyczna. Pewne
podparcie wzajemne poszczegdlnych czesci skla-
dowych czaszy ksztaltujgcej 14 uzyskuje sie za
pomocag palca 27, ktéory wzdluz miejsca po-
dzialu 24 jest kolejno przyspawany raz do jed-
nej czesci, a raz do drugiej czeéci czaszy ksztal-
tujacaj 14 wedlug fig. 12 i 13; dzieki temu obej-
muje on kolejno brzegi potéwek czaszy 14.

Zastrzezenia patentowe

1. Przyrzad do wytlaczania, zwlaszcza ksztal-
tek o duzej powierzchni z mas plastycznych,
znamienny tym, Ze na kadlubie (3) matrycy
znajduje sie warstwa izolacyjna (6), na kt6-
rej spoczywa czasza ksztaltujgca (14), zao-
patrzona w kanaly grzejne (2).

2. Przyrzad wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
ze do stlaczania stosowanej masy plastycz.-
nej w czaszy ksztaltujacej (14), stluzy podat-
na wktadka gumowa (11), przymocowana do
ttocznika (8) za posrednictwem warstwy izo-
lacyjnej (9) i dajaca sie ogrzewaé¢ za pomoca
kanaléw grzejnych (13). B

3. Przyrzad wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
ze czasza ksztaltujgca (14), stanowigca dol-
ng czes¢ matrycy, jest osadzona przesuwnie
odpowiednio do wydluzenia cieplnego wzdluz
odpornej na cisnienie warstwy izolacyjnej
(6), dopasowanej dolng powierzchnig i celo-
wo podzielonej, przy czym pomiedzy czasza
ksztaltujacg (14) i warstwg izolacyjng moze
byé umieszczona folia ‘walcowana.

4, Przyrzad wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
ze wkladka gumowa (11) gbérnej czesci przy-
rzagdu jest przymocowana odejmowalnie za
pomoca zawulkanizowanych nakrgtek (17)

i przynaleznych do nich $rub uchwytowych
(16) do otaczajacej wkladke (11) ramy (12),
przy czym w przestrzeni pomiedzy nakret-
kami (17) nie siegajacymi brzegu "wkladki .
gumowej, a ramg (12) sa umieszczone tulej-
kowate uchwyty dystansowe (18), obejmujg-
ce §ruby mocujace.

5. Przyrzad wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
ze kanaly grzejne (2) sa wykonane w dolnej
powierzchni czaszy ksztaltujgcej (14) i przy-
kryte przyspawang blachg (4), przy czym
w celu uksztaltowania gtadkiej powierzchni
podporowej mozna ewentualnie umiescié pod
blachg przykrywajgca (4) specjalny pasek
blaszany (5).

6. Przyrzad wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
ze do gladkiej powierzchni dolnej czaszy
ksztaltujgcej (14) sa przyspawane podobne
do rynien kanaly grzejnc (21), a czasza (19)
jest sztywno polaczona z podzielong na po-
la ksztattka izolacyjng (31), ktéra posiada
strone dolng lagodnie zakrzywiong i jest
osadzona luznie w kadlubie (3) matrycy.

7. Przyrzad wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
Ze kanaly grzejne (2) s3 wykonane w odla-
nej czaszy (14) podczas jej odlewania.

8. Przyrzad wediug zastrz. 1, znamienny tym,
ze boczne przesuniecia czaszy ksztaltujacej
(14) jest ograniczone za pomocg zderzakéw
(20), zamocowanych na brzegu kadluba (3).

9. Przyrzad wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
ze narzid (30) mocujacy czasze ksztaltujgcag
(14) jest umieszczony w jej linii Srodkowej.

10. Przyrzad wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
ze czasza ksztaltujaca (14, 14a) jest podzielo-
na na kilka cze$ci i miejsce podziatu jednej
cze$ci od drugiej jest ewentualnie wzmoc-
nione za pomoca przyspawanego paska bla-
szanego (29), przy czym dokladne polozenie
wzajemne brzegéw obydwodch czesci jest za-
pewnione za pomocg palcéw (27), ktére sg
potaczone kolejno raz z jedng cze$eia, a dru-
gi raz z drugg czeScig oraz obejmujg brzeg
czeSci przeciwleglej.

VEB Automobilwerk AWZ
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