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ISradimas priklauso polimeriniy dirbiniy liejimo biidams bei jrenginiams ir gali biti panaudotas plataus

vartojimo polimeriniy dirbiniy gamyboje. Numatomo iSradimo tikslas yra sukurti tokig forma ir gaminiy liejimo
buda, kuris leisty praplésti liety polimeriniy gaminiy asortimenta, liejimo jrengimy technologines galimybes, leisty
lieti dvispalvius ar daugiaspalvius gaminius. Nurodytas tikslas pasiekiamas tuo, kad liejimas atliekamas forma,
susidedancia i 4 daliy: matricos (forma pagrindo), tarpinés plokstés (vidurinés dalies) ir i§ dviejy puansony -
liefimo paskirstymo plokséiy. Liejimo procesas yra nesudétingas, lengvai jsisavinamas gamyboje, isbandytas
praktikoje.
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Iradimas priklauso polimeriniy dirbiniy liejimo biidams bei jrengimams ir gali

biiti panaudotas plataus vartojimo polimeriniy dirbiniy gamyboje.

Yra Zinoma polimeriniy dirbiniy liejimo forma, leidZianti iSplésti liejimo formy
technologines galimybes tuo, kad ja liejami dirbiniai turi staCiu kampu susikertancias
kiaurymes, kuriy viena turi iSlietg sriegj.

Tokia liejimo forma turi nejudan¢ia matricg ir judantj puansong. Matricos
pagrindiné kolona su dantytu pavir§iumi yra pasvyrusi ir sumontuota taip, kad turéty
saveikg su Zenklo laikikliu ir dantradiu, pritvirtintu prie pagrindinio Zenklo,
sumontuoto ant laikiklio ir turin¢io galimybe suktis.

Ant Zenklo laikiklio pritvirtinta papildoma paévyrusi kolona, turinti galimybe
saveikauti su puansonu, kurios pasvyrimo kampas formos aSies atZvilgiu sutampa su
pagrindinés kolonos kampu. |

Ant matricos yra sumontuotas pépildomas Zenklas.

Liejimo forma turi lie¢iy sistemg, kurios pagrindinis kanalas ir jo uZkarda
nukreipti kampu vienas j kitg ir j formos a$j.

Liejimo forma veikia sekanciu badu:

- Uzpildzius formavimo ertm¢ polimerine medZiaga, po reikiamo technologinio
islaikymo, forma atidaroma. Tuo metu Zenklo laikiklis su Zenklu juda | virSy
atsiskirdamas nuo formos. Veikiamas krumpliaraio, Zenklas ima suktis iSilgai
nejudancios kolonos, kuri atlieka ir dantytos juostos vaidmenj.

Vyksta Zenklo i$traukimas i§ formos. Tuo momentu, kada Zenklas iSsukamas i3
gaminio, gaminys atsiskiria nuo Zenklo ir krinta Zemyn.

(TSRS a.l. 1565718, TPK B 29 D 1/00).
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Tokia forma yra skirta specifiniy dirbiniy gamybai, kas salygoja papildomy

konstrukciniy elementy jos matricoje ir puansone sumontavimag.

Numatomo i§radimo tikslas yra sukurti tokig formg ir gaminiy liejimo bida,
kuris leisty praplésti liety polimeriniy gaminiy asortiments, liejimo jrengimy
technologines galimybes, leisty lieti dvispalvius ar daugiaspalvius gaminius.

Nurodytas tikslas pasiekiamas tuo, kad liejimas atliekamas forma, susidedancia
i$ 4 daliy: matricos (formos pagrindo), tarpinés plokstés (vidurinés dalies) ir i§ dviejy
puansony - liejimo paskirstymo ploksciy.

Matricoje yra padaryti jgilinimai, atitinkantys gaminio iSkiliuosius elementus ,
kurie bus atlieti skirtingomis negu pagrindas spalvomis.

Sie elementai yra atliejami pirmoje gamybos proceso stadijoje. Ant kiekvieno
$iy elementy apatinés dalies yra tvirtinimo kaiStukai. Jie suteikia papildomg garantijg,
kad elementai bus tvirtai sulydyti su pagrindiniu kitos spalvos gaminio sluoksniu. Sioje
formos dalyje yra U formos auSinimo latakas.

Vidurinéje dalyje (tarpinéje plokstéje) yra kigio formos skylutés - formos.
mikrolie¢iy sistema. Jos idéstytos simetriskai aplink visus matricoje esanciy jgilinimy
kraStus. Ant matricos ji fiksuojama kiginiy centry, pralendanciy kiaurai tarping
plokste, pagalba. .'

Puansonas sudarytas i§ dviejy daliy, kurios yra naudojamos skirtingose dirbinio
gamybos fazese.

Pirmoji puansono ploksté naudojama liejant iSkyliasias gaminio dalis. Joje yra
polimerinés medZiagos uZliejimo antgalis, kuris uZspaudZia visg formg ir per kurj |
formavimo ertmes jpurikiama plastmasé. Sioje plokstéje yra jrengti latakai, kuriy
pagalba plastmasé paskirstoma j reikiamas mikrolietis. Priklausomai nuo gaminio
specifikos, $ios plokstés lataky konfigiracija gali kisti, tokiu biidu uZdarydama ar
atidarydama mikrolietis.

Antroji puansono plok§té naudojama uZlieti pirmame etape atlietiems
elementams skirtingos spalvos pagrindu. Joje yra padaryta jgilinta ertme, atitinkanti

gaminio pagrindo konfigiiracija. Joje taip pat yra uZliejimo antgalis, atliekantis tg pacig
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funkcija kaip ir pirmajame liejimo etape. Sioje puansono dalyje, taip pat kaip ir
matricoje, yra U formos ausinimo latakas.

Liejimas yra atliekamas dviem etapais.

Pirmame liejimo etape naudojamos trys formos dalys - matrica, tarpiné dalis ir
pirmasis puansonas. Ant matricos kiiginiy centry uzdedama tarpiné dalis ir pirmasis
puansonas. Taip surinkta forma jstatoma j liejimo agregata, kur polimerine medZiaga
uZpildomos tus¢ios formavimo ertmés. Palaukiama kol masé atausta ir sustingsta,
forma iSardoma, atlietos dalys iSimamos.

Procesas kartojamas tol, kol atliejamas reikiamas detaliy kiekis tam tikrai
gaminiy partijai.

Antrame liejimo etape naudojamos dvi formos dalys - matrica ir antrasis
puansonas. Kaip ir pirmajame liejimo etape ant matricos kiiginiy centry uzdedamas
antrasis puansonas. Taip surinkta forma jstatoma | liejimo agregatg ir uZliejamas
antrasis - skirtingos spalvos polimerinés medZiagos sluoksnis. AtauSinus formg, gatavas
gaminys iSimamas i$ liejimo formos.

Pavyzdys

Liejamas dviejy spalvy poZeminiy Suliniy Zymeklis, naudojamas poZeminiy
tinkly (vandentiekio, kanalizacijos, telekorunikacijy, dujofikacijos ir prieSgaisriniams
hidranty) Zyméjimui. ”

Formos matricoje padaryti jgilinimai lieti gaminio apréminimui, kairiajame
virSutiniame kampe esaniam Zenklui ir T formos juostelei, pasibaigianciai
smailéjan¢iomis strélémis. Visi §ie elementai liejami ta pacia spalva (balta).

Vidurinéje formos dalyje esanti mikrolieciy sistema iSdestyta simetriSkai aplink
visus gaminio kra$tus (apréminima), o taip pat ir Zenklo bei juostelés srityse.

Ant matricos kiiginiy centry uzdedama viduriné formos dalis ir pirmasis
puansonas, uzspaudZiantis forma. Taip surinkta forma jstatoma | liejimo agregatg, kur
per puansono viduriniaja angg jpurSkiama polimeriné¢ medZiaga. Tam yra naudojamas
auksto ir Zemo slégio polietilenas. Zaliavos kiekis, reikalingas vienam gaminiui -7 g.
Liejimo temperatirinis reZimas -180° C. Atausinimo laikas -10s.

Atauusi forma iSardoma. Palickama matrica su atlietais elementais. Ant

matricos kiiginiy centry uZdedamas antrasis puansonas su jgilinta, tokiy pat matmeny
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kaip jau atlieto apréminimo perimetras, stadiakampe plok$tuma, atitinkancia gaminio
pagrindg. Taip surinkta forma vél jstatoma i liejimo agregata ir per puansono uZliejimo
antgalj j formavimo ertmes jpurskiama polimeriné medziaga - auksto ir Zemo slégio
polictilenas, nudaZytas superkoncentratais (mélynai). Vieno gaminio Zaliavos kiekis -
40 g. Liejimo temperatirinis reZimas 150°C. Gaminio atauinimo laikas -45s.

Atliejus ir i¢mus gaminj padiame jo blogosios pusés centre licka uZliejimo
strypas, kuris véliau yra nupjaunamas peiliu.

Kad padidéty liejimo proceso naSumas, pradZioje yra atlicjamas visas reikiamas
pirmu etapu licjamy detaliy kiekis visai gaminiy partijai, po to atlickamas antrasis
etapas - pagrindo isliejimas.

Proceso naSumui padidinti liejimo forma gali biiti ne vienvieté, o daugiaviet¢.

Pats licjimo procesas yra nesudétingas, lengvai jsisavinamas gamyboje,

iSbandytas praktikoje.
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ISRADIMO APIBREZTIS

1. Polimeriniy dirbiniy liejimo forma, susidedanti i§ matricos, puansono ir
lieciy sistemos, besiskirianti tuo, kad tarp matricos ir puansono yra
sumontuota tarpine ploksté su mikrolieéiy sistema, o liejimo forma turi du
savarankiSkus puansonus.

2. Polimeriniy dirbiniy liejimo btidas, kai polimeriné medziaga purskiama j
licjimo formg,besiskiriatis tuo, kad liejimg atlicka dviem etapais,
kai pirma lieja vienos spalvos elementus, o ant jy uZlieja kitos spalvos

pagrinda.
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