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Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do wy-
twarzania ze spieniajacych sie tworzyw sztucznych
ksztaltek o monolitycznej warstwie powierzchnio-
wej i komérkowym rdzeniu.

Jeden ze sposob6w wytwarzania z tworzywa
sztucznego ksztaltek o monolitycznej warstwie po-
wierzchniowej i komoérkowym rdzeniu, polega na
wiryskiwaniu spieniajgcego sie tworzywa sztuczne-
go do formy z gniazdem (gniazdami) majgcym
zmienng objeto$é, przy czym w momencie rozpo-
czynania wtrysku objetosé ta jest zmniejszona po-
nizej objetoSci w stanie niespienionym tworzywa
potrzebnego do wytworzenia ksztalttki.

Na skutek wtryskiwania pod ciSnieniem tworzy-
wa do gniazda (gniazd) ulega ono (one) wymuszo-
nemu powiekszeniu do objetoSci odpowiadajgcej
iloSci tworzywa w gotowej ksztaltce. Sila przeciw-
dzialajgca powiekszaniu sie gniazda (gniazd) jest
przy tym na tyle duza, ze w gnieZdzie (gniazdach)
utrzymuje sie ci$nienie uniemozliwiajace spienianie
sie tworzywa. Po uplywie pewnego czasu, gdy na
powierzchni gniazda (gniazd) zakrzepnie warstwa
monolitycznego tworzywa, odcina sie doplyw two-
rzywa do formy i redukuje sile przeciwdzialajgcag
dalszemu powiekszaniu sie gniazda (gniazd) for-
my. Nastepuje wéwczas wtérne powiekszenie gnia-
zda (gniazd) formy pod wplywem ciSnienia we-
wnetrznego, a plynna cze$é tworzywa wypelniajaca
Srodkowa cze§é gniazda (gniazd) ulega spienieniu,
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ktérego stopien zalezy od krancowej
gniazda (gniazd) podczas spieniania.

Wedtug stosowanego dotychczas urzadzenia zmia-
ny objetoSci gniazda (gniazd) formy w czasie cyklu
wirysku spieniajgcych sie tworzyw uzyskuje sie
dzieki ruchomemu elementowi formy, Xktérego
Scianka tworzy jedna z powierzchni ograniczaja-
cych wielko$é gniazda (gniazd). Element ten jest
w formie przemieszczany w zgdane polozZenie za
pomoca dodatkowego urzadzenia skladajgcego sie
z ukladu cylindréw i tlokéw, zasilanego w odpo-
wiednio sterowany sposéb czynnikiem przenoszg-
cym ciSnienie.

NiedogodnoS$cia stosowanego dotychczas urzgdze-
nia jest skomplikowana konstrukcja formy oraz
konieczno§é wyposazenia jej w dodatkowe urzg-
dzenie zaopatrzone ponadto w uklad sterowania
i zasilania czynnikiem przenoszacym ci$nienie, co
zwieksza znacznie koszt wytwarzania.

Niedogodno$ci tych unika sie stosujac urzgdzenie
wedlug wynalazku. Polega ono na wykorzystaniu
bezposredniego hyd-'raillicznego napedu ukladu za-
mykania formy witryskarki do zmiany objetosci
gniazd (a) formy podczas wytwarzania ksztaltek
o monolitycznej warstwie powierzchniowej i spie-
nionym rdzeniu, W tym celu forma wtryskowa zbu-
dowana jest w ten sposéb, Ze zmienng objeto§é
gniazda (gniazd) uzyskuje sie dzieki ruchomej cze-
$ci formy, kt6éra sprzega sie z bezposrednim hydrau-
licznym ukladem zamykania formy, zaopatrzonym

objetosci
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w uklad regulacyjny, umozliwiajagcy zmianeg sily
zamykania (przez zmiane ciS§nienia w ukladzie hy-
draulicznym) i przesuwanie ruchomych elementéw
uktadu (przez zmiane objetosci cieczy w cylindrze
hydraulicznym) w czasie calego cyklu wtrysku.
Przesuwanie to w razie potrzeby moze byé wspo-
magane przez hydrauliczny uklad otwierania for-
my. W ten spos6b hydrauliczny uklad zamykania
formy, ktéry stanowi integralng cze$§é wtryskarki,
przejmuje — poza swa podstawowa funkcja otwie-
rania i zamykania formy — takze funkcje wywo-
lywania zmian objeto§ci gniazd (a) formy, bez po-
trzeby wyposazania w dodatkowe urzgdzenie,

Urzadzenie wedlug wynalazku jest przedstawione
schematycznie na rysunku. Forma na plyte kotowsg
z osiowym doprowadzeniem tworzywa sklada sie
z cylindrycznej cze$ci negatywowej 1 i dopasowanej
do miej cze§ci ruchomej 2 w ksztalcie okraglego
tloka, zwigzanej z bezpoSrednim hydraulicznym
ukladem zamykania 3 formy wtryskarki.

Hydrauliczny uklad zamykania jest zasilany czyn-
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nikiem przenoszacym ci$nienie przez przewéd z su- -

wakowym zaworem odcinajgcym 4, natomiast od-
plyw czynnika z ukladu nastepuje przez przewédd
zaopatrzony dodatkowo w rozdzielacz suwakowy 5
i regulowane zawory nadmiarowe 6 (wysokoci$nie-
niowy) i 7 (niskoci§nieniowy). Ponadto wtryskarka
jest wyposazona w mikrowytaczniki 8, 9 i 10, uru-
chamiane przez odpowiedni zderzak 11 oraz w prze-
kaZznik czasowy (nie pokazany naschemacie). W cza-
sie zamykania formy zamkniete sg odplywy czyn-
nika z ukladu (rozdzielacz 5 w pozycji a i rozdzie-
lacz 12 w pozycji a), natomiast otwarty jest jego
doptyw (rozdzielacz 4 w pozycji a).

W momencie zmniejszenia pojemno$ci gniazda
formy przed wtryskiem do Zgdanej wielko$ci wig-
czony zostaje mikrowylgcznik 8, ktéry powoduje
odcigecie doplywu czynnika do ukladu (przesuniecie
rozdzielacza 4 w pozycje b, polaczenie uktadu z wy-
sokoci$nieniowym zaworem nadmiarowym 6 przez
przesuniecie rozdzielacza 5 w pozycje b) i rozpo-
czecie wirysku zdolnego do spieniania sie tworzy-
wa z cylindra wtryskowego 13. Tworzywo wply-
wajac do gniazda formy pod wysokim ci$nieniem
stwarza sile wieksza, niz sila zamykania formy,
co powoduje stopniowe cofanie ruchomej czeSci
formy i wypieranie czynnika z cylindra hydraulicz-

35

45

4
nego przez wysokocisnieniowy zawér nadmiaro-
wy 6.

Po uruchomieniu mikrowylacznika 9 zostaje od-
ciety wyplyw czynnika z ukladu zamykania formy
(przez przesunigcie rozdzielacza 5 w pozycje a)
i uruchomiony przekaznik czasowy. Po uplywie od-
powiedniego czasu przekazZnik powoduje odciecie
doptywu tworzywa do gniazda formy i zmniejsze-
nie sily zamykania formy przez polgczenie ukiadu
zamykania z niskociSnieniowym zaworem nadmio-
rowym 7 (rozdzielacz 5 przesuniety w pozycje c).
Na skutek tego, tworzywo we wnetrzu gniazda
spienia si¢ i odsuwa ruchomg cze§é formy, powo-
dujac w Zadanym jej polozeniu uruchomienie mi-
krowylacznika 10, ktéry powoduje ponowne odcie-
cie wyptywu czynnika z cylindra hydraulicznego
(przez przesuniecie rozdzielacza 5 w pozycje a).

Po dostatecznym zakrzepnieciu ksztaltki forma
zostaje otwarta w zwykly spos6éb przy pomocy hy-
draulicznego ukladu otwierania formy 14 po otwar-
ciu swobodnego wyplywu czynnika z cylindra
(przez przesuniecie rozdzielacza 12 w pozycje b).

Zastrzezenia patentowe

Urzadzenie do wytwarzania z tworzyw sztucznych
ksztaltek spienionych o monolitycznej warstwie po-
wierzchniowej, polegajacego na wtryskiwaniu two-
rzywa do formy z gniazdem (gniazdami) o zmien-
nej objetoSci uzyskiwanej przez przesuwanie rucho-
mych elementéw formy, przy czym w momencie
rozpoczynania wtrysku objeto§é ta jest zmniejszo-

na ponizej objetosci w stanie mie spienionym two-

rzywa potrzebnego do wytworzenia ksztaltki, ule-
gajac dwukrotnie wymuszonemu powiekszaniu:
podczas mapelniania formy i nastepnie, po cze$cio-
wym zakrzepnieciu tworzywa — podczas. spieniania
sie tworzywa w gniezdzie formy, znamienne tym,
ze ruchome elementy formy (2) sg sprzezone z hy-
draulicznym ukladem (3) zamykania formy wirys-
karki i z systemem regulacyjnym, umozliwiajacym
zmiany pozycji ukladu i wywieranej przez niego
na forme sily podczas napeilniania formy tworzy-
wem i krzepniecia tworzywa w gniazdach (gniez-
dzie) formy.
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