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Sposob wytwarzania przepon z policzterofluoroetylenu i urzgdzenie
do wytwarzania przepon z policzterofluoroetylenu

1

Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania przepon
z policzterofluoroetylenu oraz urzadzenia do wy-
twarzania przepon z policzterofluoroetylenu (teflo-
nu) z zebrami uszczelniajgcymi, §rodkowymi pod-
wyzszeniem i z zaprasowanym trzpieniem przez
sprasowanie proszku policzterofluoroetylenu i na-
stepujgce po nim spiekanie.

Wynalazek ma zastosowanie najkorzystniej w
produkecji przeponowych zawor6éw, ktére sa prze-
znaczone do oérodkéw agresywnych lub podlega-
jacych §cistej regulacji temperatury. Przepony sto-
sowane w zaworach przeponowych posiadajg §rod-
kowe podwyzszenie, w ktérym osadzony jest leb
trzpienia, stuzacy do lgczenia z elementem urucha-
miajgcym. Ponadto przepony sg zaopatrzone w ze-
bra uszczelniajgce. Przy uruchamianiu zaworu
przepona zostaje czesto przegieta i §ci§nieta. Wy-
stepuje woéwcezas zwlaszeza w miejscu, w ktérym
w przeponie z policzterofluoroetylenu osadzony jest
trzpieh, zjawisko koncentracji sit. Z tego wzgledu
szczegblnie w tym miejscu wymagana jest réwno-
mierna grubo§é materiatu. Jednak wlanie te same
wla§ciwodci, ktére czynia policzterofluoroetylen tak
cennym dla zastosowania w zaworach przepono-
wych, powodujg duze trudnoSci przy formowaniu.
Z uwagi na duzy wspdtczynnik zageszczenia szcze-
gblnie skomplikowane jest zaprasowanie trzpienia
w podwyzszenie przepony.

Znany jest spos6b wytwarzania przepon, w kt6-
rym najpierw wytwvarza sie¢ péifabrykat przepony
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z zaprasowanym trzpieniem. Nastepnie péifabrykat
zostaje poddany spiekaniu w temperaturze 360°C.
Z kolei dopiero formuje sie przepone w ramach
drugiej operacji technologicznej. PéHabrykat prze-
pony z zaprasowanym trzpieniem wklada sie do
formy do wytlaczania powierzchniowego i spraso-
wuje ponizej gérnej temperatury przemiany 327°C
do ostatecznego ksztaltu z wymaganymi zebrami
uszczelniajagcymi. Wreszcie przepone szybko ochia-
dza sie.

Przyrzad do prasowania, stuzgcy do wytwarzania
poifabrykatu, sklada si¢ w zasadzie z matrycy i ze
wspblpracujacej z nig patrycy. Patryca jest za-
opatrzona w Srodkowe wglebienie do wytworzenia
podwyzszenia. W §rodkowym wglebieniu znajduje
sie osadzony przesuwnie stempel prasujacy, nape-
dzany hydraulicznie, przy czym stempel ten i pa-
tryca mogg byé przesuwane niezaleznie od siebie.
Suwy tloczenia sg tak sterowane, ze ostatecznie za-
réwno na podwyzszenie, jak i na pozostale czeSci
przepony wywierane jest jednakowe cifnienie wy-
ttaczania.

Spos6b ten ma te wade, ze w celu uformowania
przepony wymagane sg dwie operacje wytlaczania,
przy czym napelnianie i opréZnianie form wymaga
duzego nakladu pracy recznej. Ponadto jako§é po-
wierzchni przepon z policzterofluoroetylenu jest
czesto niezadowalajgca, poniewaz wystepuje pewne
tworzenie sie lusek.

Sam przyrzad do prasowania jest bardzo skom-
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plikowany pod wzgledem konstrukeji i sterowania,
poniewaz jest wykonany na lokalnie rézne suwy
tloczenia dla podwyzszenia i dla pozostalej czeSci
przepony. Ponadto istnieje niebezpieczenistwo prze-
suniecia sie wstawionego trzpienia podczas wytta-
czania podwyzszenia, poniewaz niemozliwe jest do-
kladne unieruchomienie trzpienia podczas zacho-
dzgcych niezaleznie od siebie ruch6w stempla pra-
sujgcego i patrycy.

Celem wynalazku jest wyeliminowanie wyzej wy-
mienionych wad.

Zadaniem wynalazku jest natomiast opracowanie
sposobu wytwarzania przepon z policzterofluoroety-
lenu, w ktérym cata przepona wraz z wymaganymi
Zebrami uszczeliidjjeymi bylaby formowana w ra-
mach jednej operatji’ ;?rzy jednoczesnym poprawie-
niu jakoS$ci przepony. ?adaniem wynalazku jest po-
nadto ' stworzenie. . nieskomphkowanego przyrzadu
do«prasowama 'sluzacbgo do wytwarzania przepon
z pohczteroﬂuom”tyTenu, ktéry eliminowaltby od-
dzielny, napedzany hydraulicznie stempel do wy-
konywania podwyzszenia przepony, a tym samym
skomplikowany mechanizm sterowniczy.

Zgodnie z wynalazkiem proszek policzterofluoro-
etylenu o ogélnej gestoSci zasypowej, zawartej naj-
korzystniej w granicach od 0,5 do 0,6 g/cm3, zo-
staje wprowadzony do komory prasowania, rozlo-
zony za pomocg nastawialnego szablonu napeinia-
jacego, dostosowanego do zgdanego ksztaltu prze-
pony i uformowany tam w ramach jednej operacji
w kompletng przepone wraz z zaprasowanym trzpie-
niem, a wreszcie przepona zostaje poddana po wie-
logodzinnym . skltadowaniu spiekaniu oraz zostaje
ochtodzona.

" W celu zastosowania sposobu wedlug wynalaz-
- ku, w przyrzgdzie do prasowania przewidziana jest
jako dolne ograniczenie komory napelniania pro-
wadzone w formie plyta formujgca ze Srodkowym
wykrojem, osadzona spreiynujgco na piycie pod-
stawowej. W srodkowym wykroju przewidziana jest
nastawiana na stale tuleja do osadzania zapraso-
wywanego trzpienia, przy czym w tulei tej umiesz-
czona jest regulowana sprezyna naciskowa do usta-
lania i nastawiania pod wzgledem wysoko§ci za-
prélsowywanego trzpienia, a cze§é gérna jest za-
opatrzona we wglebienia w celu wytlaczania Zeber
uszczelniajacych.

" W celu ulatwienia wyjmowania gotowej przepo-
ny z plyty formujgcej, celowe jest wykonanie do-
prowadzen sprezonego powietrza, dochodzacych do
dolnej czgsci przestrzeni napelniania,

Zastosowanie $rodk6éw wedlug wynalazku umoz-
liwia wytwarzanie w ekonomiczny sposéb przepon
z policzterofluoroetylenu, odznaczajacych sie duzg
trwatoscia.

Przedmiot wynalazku jest przykladowo objasnio-
ny na rysunku przedstawiajacym przyrzad do pra-
sowania, w przekroju.

Przyrzad do prasowania, stuzacy do wytwarzania
przepon z policzterofluorcetylenu, sklada sie w za-
sadzie z czeSci dolnej, utworzonej przez forme 4

i formujgcag plyte 5, oraz z gbérnej czeSci 10. For- .

mujaca plyta 5 jest osadzona na podstawowej ply-
cie 1 za poSrednictwem sprezyn 6, w celu umozli-
wienia nastawiania wysoko§ci napelniania, oraz jest
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prowadzona w formie 4. Formujgca plyta 5 posia-
da Srodkowy wykr6j 12, sluzacy do formowania
podwyzszenia przepony. W wykroju 12 umieszczona
jest tuleja 2. Zgdana wysoko§é podwyzszenia prze-
pony jest determinowana dtugos$cig tulei 2. W tu-
lei 2 jest osadzony trzpien 8, ktéry ma byé zapra-
sowany w podwyzszenie przepony. Trzpiefi 8 spo-
czywa na regulowanej naciskowej spreZzynie 3,
znajdujgcej sie¢ w tulei i jest przez nig utrzymy-
wany w swym poloZeniu réwniez podczas operacji
tloczenia. Przez regulacje naciskowej sprezyny 13
nastawiana jest zgdana kazdorazowo wysoko$§¢ usta-
wienia trzpienia.

Gorna cze§é 10 przyrzadu do prasowania shluzy
jako stempel prasujacy i jest zaopatrzona we wgte-
bienia 11 do wytlaczania Zeber uszczelniajacych
przepony. Przy otwieraniu komory 9 napelniania
przez podniesienie gérnej czeSci 10 formujgca pty-
ta 5 dziala jako wypychacz. W celu utatwienia
wyjmowania przepony z formujgcej ptyty 5 prze-
widziane sa doprowadzenia 7 spreZonego powietrza,
ktére dochodzg do dolnej cze§ci komory 9 napel-
niania.

Przepone z policzterofluoroetylenu wytwarza sie
nastepujgco: przy otwartej formie 4 zostaje naj-
pierw wetkniety metalowy trzpiei 8 w tuleje 2.
Nastepnie proszek policzterofluoroetylenu o géstosei
zasypowej 0,55 g/cm3 zostaje wsypany do komory 9
napelniania i r6wnomiernie rozlozony przez obra-
canie szablonu. Szablon ten mozna nastawiaé sto-
sownie do zZadanego ksztaltu przepony. Grubosé
przepony jest zadawana przez ustalong objeto§é
napelniania oraz przez wysoko§¢ nastawianego sza-
blonu napelniajacego. Z kolei proszek zostaje spra-
sowany pod ciSnieniem od 300 do 400 kp/cm? w
kompletng przepone wraz z Zebrami uszczelniajg-
cymi i zaprasowanym trzpieniem metalowym.

Nastepnie formujgca plyta 5 wypycha przepone
z formy 4. Powietrze sprezone, wyplywajace z do-
prowadzefi 7, podnosi przepone nad plyte formujg-
cg i przepona moze byé latwo wyjeta. Po 24 go-
dzinnym skladowaniu przepony poddaje sie ja spie-
kaniu w temperaturze 380°C oraz szybkiemu ochto-
dzeniu.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania przepon z policzterofluoro-
etylenu (teflonu) z Zebrami uszczelniajgcymi, §rod-
kowym podwyzszeniem i z zaprasowanym trzpie-
niem przez sprasowanie proszku policzterofluoro-
etylenu i nastepujace po nim spieczenie, znamienny
tym, Ze proszek policzterofluoroetylenu o duzej za-
sypowej gestoSci zawartej najkorzystniej w grani-
cach od 0,5 do 0,6 g/cm3, wprowadza sie do komo-
ry prasowania, rozklada sie go w niej za pomoca
nastawialnego szablonu napelniajgcego, dostosowa-
nego do zadanego ksztaltu przepony i formuje sie
go tam w ramach jednej operacji w kompletng
przepong wraz z zaprasowanym trzpieniem, po
czym przepong poddaje sie¢ po wielogodzinnym
skladowaniu spiekaniu oraz ochtodzeniu.

2. Urzadzenie do wytwarzania przepon z policzte-
rofluoroetylenu, skladajace si¢ w zasadzie z czeci
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dolnej i ze wspélpracujacej z nia czeSci gérnej,
znamienne tym, Ze dolne organiczenie komory na-
pelniania (9) stanowi prowadzona w formie (4) for-
mujgca ptyta (5) ze frodkowym wykrojem (12), osa-
dzona sprezynujgco na podstawowej plycie (1), ze
w Srodkowym wykroju (12) usytuowana jest nasta-
wialna na stale tuleja (2) do osadzania zaprasowy-
wanego trzpienia (8), przy czym w tulei (2) umiesz-
czona jest regulowana naciskowa sprezyna (3) do

I

ustalania i nastawiania pod wzgledem wysokoSci
zaprasowywanego trzpienia (8), oraz Ze gérna czesé
(10) jest zaopatrzona we wglebienia (11) do wytla-
czania zeber uszczelniajgcych.

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, smamienne tym,
Ze w celu ulatwienia wyjmowania gotowych prze-
pon z formujacej ptyty (5) ma doprowadzenia (7)
sprezonego powietrza, dochodzgce do dolnej czefci
komory napeliania (9).
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