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Sposéb: wytwarzania form wiryskowych
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b- wytwarza-
mia form wiryskowych metoda traconego mode-
lu.

Dotychczas znane sposoby wytwarzania form
-wiryskowych polegaly na wykonywaniu tych
form metodg .obrébki skrawaniem lub metodg gal-
‘wanoplastyczna, polegajgcg na nakladaniu na mo-
del rozdzielajgcej warstwy przewodzgcej, przy.
«<czym model uzyty do wykonywania form 'byl wyj-
mowany w sposéb mechaniczny.

Okazalo sig, Ze te znane sposoby nie dajg sie

wykorzysta¢ we wszystkich przypadkach,  ponie- -

‘waz formy wykonywane obr6ébkg wibrowg sg wy-
konywane w odpowiednich tolerancjach, za§ w
przypadku ustalenia ksztaltébw metodg kolejnych
przyblizen, jest rzeczg niemozliwg okre§lenie wy-
miaré6w wykonawczych i ich tolerancji, na przy-
‘klad elementéw strumieniowych tym samym ich
wykonanie, za§ formy wtryskowe wykonane me-
‘todg galwanoplastyczng z wyjmowanym modelem,
nie gwarantujg dokladno$ci wykonania.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu wy-
twarzania form wtryskowych na podstawie wyko-
‘nanego modelu funkcjonalnego przy zachowaniu
ksztaltéw geometrycznych ustalonych dos$wiad-
.czalnie.

Wynalazek bedzie blizej objasniony na rysun-
ku, na ktérym fig. 1 przedstawia forme wtrysko-
“Wg§ W przekroju pionowym, a fig. 2 — forme
wtryskowa w widoku z géry. -
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Spos6b wytwarzania form wiryskowych wedlug
wynalazku, metoda traconego modelu, polega na
wykonaniu funkcjonalnego elementu 1 z metalu,
na przykiad aluminium, cynk, nastepnie pokrycia
tego elementu 1 warstwa innego metalu 2, odpor-
nego na zwigzki chemiczne rozpuszczajgce mate-
rial, z ktbérego zostal wykonany element 1, na
przyktad miedzia w przypadku wykonania ele-
mentu 1 z aluminium. Tak pokryty element 1
zostaje osadzony w stalowej obudowie 3 i zwig-
zany z nig za pomocg zywicy epoksydowej 4 o

‘odpornoéci termicznej wyzszej od 150°C.

Nastepnie' w spos6b mechaniczny usuwa sie
wierzchnig warstwe metalu 2 (oznaczong na ry-
sunku fig. 1 linig przerywang), kt6rg zostat po-
kryty element 1. CzynnoSci tej dokonuje sie w ce-
lu odslomiecia elementu 1. Nastepnie wytrawia sie
w .spos6b chemiczny lub elektrochemiczny odslo-
niety elemen't 1.

Po wytrawieniu elementu 1 uzyskuje sie ksztalt
formy witryskowej odpowiadajacy Scifle ksztal-
tom geometrycznym uzytego elementu 1. Po do-
konaniu tych czynno§ci wykonuje sie, znanymi
sposobami, pozostale elementy formy wtryskowej,
jak ptyte zamykajaca, wypychacze, kanaly wtrys-
kowe itp.

Opisany wyzej nowy spos6éb wytwarzania form
wiryskowych charakteryzuje sie niskimi kosztami
oraz prostotg wykonania. Szczegblnie uwydatnia
sie to w przypadku wykonywania form wtrysko-
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wych na elementy, ktoérych ksztalt ustala sie
empirycznie, na przykiad elementy pneumatycz-
nych ukladéw automatyki strumieniowej, gdzie
zmiana ksztaltu w granicach tolerancji wykonaw-
czych form, zmienia charakterystyke elementu.

Spos6b wytwarzania form wiryskowych wediug
wynalazku moze mieé¢ roéwniez szerokie zastoso-
wanie przy wytwarzaniu form wtryskowych do
wszelkiego rodzaju ko6t zebatych wykonywanych
z tworzyw sztucznych, majacych zastosowanie w
przemy$le elektromaszynowym.
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Zastrzezenie patentowe

Spo-séb wytwarzania form wtryskowych, zna--

mienny tym, ze do wykonania gniazda formy uzy-
wa sie modelu wykonanego z metalu, ktéry po-
krywa sie innym metalem odpornym na dzialanie
chemiczne lub elektrochemiczne w stosunku do
metalu z ktérego wykonany jest model, po czym
gniazdo osadza sie w stalowej obudowie, wypel-
nionej zywica epoksydows, a nastepnie model wy-
trawia sie metodg elektrochemiczng lub chemicz—
ng az do uzyskania pozadanego ksztaltu gniazda
formy. '
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