1 » ' ~ Opublikowano dnia 30 sierpnia 1963 r.

IBiBLIOTEKA

Urz

Pole ntowege

POLSKIE] RZECZYPOSPO‘LITEI LUDOWE])

OPIS PATENTOWY 9ot ol

K. 30-23-9349-
Kl. internat. B~2%d=—

B184,4/07

Nr 47248
_'An'toni' Jan Vox

Ruit, Niemiecka‘ Republika Federalna

Sposob wtryskowego odlewania tworzywa sztucznego
stosowania tego sposobu

Patent trwa od dnia 18 lipca 1962 r.

wtryskarka do

Wynalazek dotyczy sposobu wtryskowego od-
lewania na wtryskarce, ktéra wtryskuje do for-
my wstepnie uplastycznione tworzywo sztuczne.
Tego rodzaju wtryskarki do wykonyweania ma-

1ych ksztaltek sq do nabycia w handlu za sto- .

sunkowo przystepne ceny. W wtryskarkach tych,
gorgce tworzywo sztuczne jest wiryskiwane do

formy pod stosunkowo duzym vc1§nieniem, na-

stepnie tam zostaje ochilodzone po czym goto-
wy odlew wtryskowy wyjety zostaJe z formy.

Nalezy przy tym zwrécié uwage, ze wtryski-.
wame tworzywa sztucznego do formy nastepUJe’
w ciggu bardzo kroétkiego okresu czasu, zatem

tworzywo sztuczne jest tak’ dlugo plynne do-
péty- file zostanie wypelniona nim forma i wtry-
skiwany  surowlec' nié :zestanie - zageszezony

w dostatecznym stopniu, aby unikngé pewstania
pecherzykéw i innych ‘wad odléwniczyeh: Pred--
ko$é ochladzania -tworzywa sztuczriego w Zimi--
nej~lub troche podgrzanej formiie jest prawie:
niezalezna od wielkoSci wytwarzanego: edlewu "

wiryskowego, zatem okres czasu miedzy po--

czgtkiem ‘wirysku a zakoriczeniem napelniania
formy nie powinien sie wiele rézni€ miedzy du-
zym odlewem wiryskowym, a malym. Oznacza

to jednak, ze przy wytwarzaniu duzego odlewu :

wtryskowego predko§é i tym samym eiénienie -

tworzywa sztucznego - przy wtryskiwaniu. ‘do"
formy muszga byé wieksze niz przy wytwarzaniu -
matych odlewéw. W wyniku tego cena znanej .

wtryskarki o ciezarze masy wtryskowej wyno-

szagcym od 200 do 300 gram jest jeszcze stosun--
kowo osiggalna, podczas gdy cena wtiryskarek :
za pomocg ktérych mozna wytwarzaé ksztaltki :
o ciezarze 500g, 1 lub 2 kg jest w przeciwiestwié”

do tego niewsp6lmiernie wieksza, niz wynikato--
by to z zastosowania wiekszego zasobnika lub’

innych proporc;onalnych powiekszeﬁ czeéci kon-f-'

strukcyjnych.

“W- odniesieniu” do - wyzej wspommanego Oplv
sy, sposéb wiryskowego -odlewania weédlug wy-:

nalazku ng wiryskarce de-tworzywa sztucznego™
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pnleém tym, %e przez dodatlsowe ogrzewanie
formy utrzymuje sie w niej temperature ptyn-
nego tworzywa sztucznego dop6ty, dopéki two-

rzywo sztuczne nie zostanie zageszczone w for-.
.mie do okreS§lonej warto$ci i ze ci§nienie pod

jakim jest wtryskiwane tworzywo utrzymuje
sie réwniez podczas ochladzania formy.

Szczegélna zaleta wynalazku polega na tym, ze
predkoéc ‘wtrysku tworzywa sztucznego przy
duzych odlewach nie musi byé¢ wieksza od pred-
ko$cl wirysku przy matych odlewach, dzieki cze-
mu wtryskarka do stpsowamia spesobu wediug
wynalazku nie musi by wyposazona w Srodki
do wytwarzania szczegblnie duzegns mnacisku

i ezynnoS$ci przygotowawczych, kidre mmseg ist-

nieé w wiryskarkach o duzym nacisku. Dalsza
zaleta wynalazku polega na tym, ze predkosé
tworzywa sztucznego w czasie wplywania do
formy nie musi byé wigksza od predkosci do-
brane] przy wytwarzaniu ksztaltek o malym
chetarze; dzieki czemiu mozna z caly pewnoscia
unikngé przegrzania tworzywa sztucznego
w' czaste przejicia przez dysze. Poniewaz two-
rzywa sztuczne wiryéniete' do formy sg utrzy-
mywane w temperaturze piynnego twerzywa
az do czasu catkowitego zakonczenia wirysku

i dostatecznego zageszczenia wtryskowego ma- -
terialu, przeto nie ma obawy, Ze przez przed-.

wczesne i warstwowe ochlodzenie {worzywa
sztucznege, "powstang w ksztattce wady odlew-
nicze. Dzieki temu réwniez koszty wyitwarzania
takiej wtryskarki mogg byé mniejsze od kosztow
znanych wiryskarek o préwnywalnym ciezarze

ne' spasobera wedlug wynalazku &g Jjednorodne,
nie majq pacherzykdéw odlewniczych i .odlew

‘jest pezbawieny napreien wewneirznych. Ponie-

wai sposshem wedlug wynalazku tworzywo
wiryskuje sie przy stosunkowo malym nacisku,

- preato-fermy odlewnicze megsa mieé duzo prost-

sz budowe, zwlaszcza nie muszg bypé wykony-
wame- z jednej czeéei. Prrykisdowe, formy od-
lewnmicse moga by& wykoemane galwanicznie co
byio stasowene dotgd jedynie przy wytwarza-
nis wisindek do wytlaczania lub tez farm do

zwyklego' odlewania. Tego rodzaju formy mogsa .

byt stesewane bez tylmego nadlewa. Formy. sto-

Z tego powodu. szczegdlna .
cecha: wynalazku polega na tym, ie duie od-.
lewy wiryskowe o cigiarze od 1—2 kg muszg.
byt wytwarzane za pemeocs wiryskacki, ktéra
stosewana byla .dotad do wykonywania lesztalbek
o ciezarze 50, 100 lub 200 g. Ksztaltki wytworzo-

stall lecz mogg byé wykonane na przyklad
z glinu lub innego odpowiedniego, stosunkowo
miekiego materiatu. Z wielu wzgledé6w mozna
réwniez uzyé do ich wyrobu blache. i
‘Poniewaz w sposobie wedlug wynalazku for-
ma winna byé utrzymana w temperaturze plyn-
nego tworzywa dop6ty, dopéki forma nié zosta-
mfe wypelniona catkowicie tworzywem :sztucz-
nym i dopéki tworzywo to nie zostanie zagesz-
czome do okreflonej warto$ci, po tym jednak
forma winna byé ochlodzona w zwykly sposéb
i dlatego celowe jest, aby forma. ta miata §cian-
ki o jednakowej grubokei Jeieli przewidziane
jest przy formie urzgdzenie do podgrzéwania
iochitadzania, wowrzas jest celowe, aby grubosé
Scianki miedry powlerzchnia grzejng i po-
wierzchnia wewnetrzng formy byla wszedzie
prawie jednakowa. Forma moze mieé¢ podwéjne
Scianki, przy czym w przestrzefi miedzy we-
wnetrzng i zewnetrzng Sciankg moze byé wpro-
wadzony czynnik ogrzewajacy, a przy ochladza-
niu — czynnik chtodzgcy. .
Znane sg juz formy wyposazone w urzadzeme
ogrzewajgce. W znanych sposobach i wtryskar-
kach shoBowano jednak formy bardzo obszerne
i o bardzo duzych masach. Z tego powodu nie
moina ich byle pedgrza¢ do temperatury plyn-
nego tworzywa, a przy nastepujgcym -'potem
ochladzaniu, z powodu duzych ich mas, ‘formy
te nie byly réwnomiernie ochladzane ¢o powo-
dowalo wystepowanie w formie i w przedmio-
cie duzych naprezen. Znane formy byly zatem

‘podgrzewane do prawie polowy wartosci:tem-

peratury piynnego tworzywa, na ogél_lw za-
kresie temperatur od 50° do 80°C. Z tego powodu

jak to juz wspomniano na wstepie opisuj nale- -

zalo stosowaé bardzo duze ciSnienie witrysku

w celu uzyskania bez zarzutu, jednolitego od- .

lewu wiryskowegp. To znowu zmuszato do kon-
struowania bardzo ciezkich i grubych form o du-

zym ciezarze' i masie. Z tego powodu sposebu’

wedlug wynalizku nie mozna zastosowaé przy

uzyciu tych znanych form o bardzo duzych ma-

sach. Réwniez w tych znanych mormach nie

mozna bylo zastosowaé Scianki o réwnomiernej -

gruboéci miedzy powterzchnig grzejng a po-
wierzchnia wewnetrzng formy.

Formma meze by¢ podgrzewanma w najbardzi.ej

réinareday sposéb, na przyklad w piecu za po-.
mocq -plomienia, przez promienwwanie gorgeym -

pm&rm,puzzmumenﬂ.ewmraeendeay
lubwmnyspuéh,alho;akjumomnim
mmbyémamwmmmwwme
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Forma ogrzewana bez pieca mese pozostawaé
‘po zageszczeniu tworzywa przy ustniku wirys-
karki dopéty, dopéki odlewany material nie
stezeje. W inmych przypadkach  forme -moima
‘wyposazy¢. w element do zamykamia otworu
wtryskowego po zageszczeniu materialu. W koti-
‘cu, zageszczanie tworzywa sztucznego w for-
‘'mie moze nastgpi¢ za pomocg przewidziamego
‘przy formie specjalnego urzgdzenia, dzieki cze-
‘mu forma moze by¢ odigczona od ustnika wtrys-
karki juz w czaste zageszezania. W tym celu for-
ma moze mieé przyktadowo dodatkowsg komere,
ktéra jest réwniez wypelniona materiatern przy
‘wprowadzeniu plastyczmrego lub ptynnego two-
rzywa sztucznego. Do komory tej wrctrodzi tlok,
ktéry moze byé napedzany -dowolmym urzgdze-
miem mapedowym, np. recznie wruchamiamg
d¢wignig, za pomocg sprezyny, hydrauliczego
lub pneumatycznego urzgdzenia itp. Ttok ten
wypycha material z komory do wnetrza formy
i zageszcza tym samym znajdujgcy sie tam mma-
‘terial. Poniewaz forma jest utrzymywama
‘w “temperaturze pltynnego tworzywa sztuczmnego,
przeto mozna zaggszczaé jg réwmiez przez pe-
‘wien czas po wprowadzeniu do formry tworzy-
wa sztucznego. )

W sposobie wedlug wymalazku, -tworzywo
saturzne moie byé wirpskiwane do fermy za
pormacs prasy Slimalkowej lub za pemaci pua-
-sy tickowej. Podczas gdy detgd do odiewania
-wiryskowego przedmiotéw o  dugkym cigzarze
tzzeka bylo prawie wylgeznie stesowal prasy
-thokowre, w spesobic wediug wynalazitn mezmg
‘stosawal do tego celu nawet mmis prase §limna-
. v 8

Wiryskarka do stosowamia podanege wyzej
" sposobu wiryskowego odlewania ‘moze by¢ zbu-
dowana w réiny sposgb. W szczegéinie korzyst-
nej postaci wykonania wynalazku jest, gdy for-
‘ma i piec poruszajg sie wzajemmie wzgledem
siebie tak, ze forma przechodzi przez strefe
‘ogrzewania i potem przez strefe . ochiadzamia.
Korzystne jest jednoczesne przylgczemie kilku
umieszrrane ga elemencie tramsportowym: prze-
‘hiegajerym przez miine sirefy temperatur, pray
CZym conajmmde] pEaed strefa agrzewania i do
ambhwg strefy ochladaania fermy sa pokagzonpe
Tarhkomega pieca wailuz ustawienyeh w szere-
.gu. ferm, lfére momm g3 pelqrzone: oddrielnymi
“anakemi ulb przewodamd gistikioi ze zmierni-

e

ieiemr wtryshiwanego tworzywa satucznego, przy
czym zawory wiryskowe przy pejedyficzych for-
‘mach mogg byé¢ samoczynmie otwierane i zamy-
kane za pomrocg urzaydzenia sterujgcego, mape-
dzanego korzystnie ruchem pieca. Formy nroga
by¢ przy tym ustawione jedmra za drugg w pro-
-stymx rzedzie lub tez nma lindi kolowej.

" Je§li formy maja byé przesuwane przez nieru-
chomy piec za pomocg elementu transportujg-
cego, wowczas istnieje szczegéInie korzystna po-
‘staé wykonania wynalazku, w ktérej formy sa
ustawione na tarczy, ktéra obraca sie wokél
stalej osi i powoli przeprowadza formy przez
r6zne strefy temperatur pieca. Réwmiez i tu-
taj formy moga byé polgczome ze zbiornikiem
wtryskiwanego tworzywa sztuczmego za pamo-
ca gietkich przewod6éw metalowych lub kanaléw.

Zaleta tege rodzaju wiryskarels polega wa tym,
#e stosufgc speséhd wedivg wynalazky, modns
wytwarzaé na tyech wiryskaricch lwsztafflsl
o prawie dowaelnie duiym cigzarze. Réwmiez
modna wybtwarzat bezpefrednio po sobie pdi-
‘worede ksataltlki, i ze zawsze kika form mode
‘byé esadzonych jeduneczedmic w okreSlmmych
‘strefach pieca ¢o przyczymia sic, ze wirysicasics
-do wirpskn i zegeszczenia tworzywa sziuczmesp
w- formie pofrmbae jest jedynie magzle cindermie,
wayz podcaas tej eperacii rabeczej jest cmo pad-
-graene do temperatury plymrgs twerzywa,
i meogg by¢ wylkenane ma przykiad gabwaniczaie
i mafene materialerm wamacniajgcym. Tego ro-
dzzju formy moimra WwWytwarzat stosuskowo

Sposdb wedlug wymalazku i wtryskarka do
stosowania tego spesobu przeznaczome sg do
przerébki wszystkich dajacych sie wtryskiwat
tworzyw sztucznych, zwlaszcza do przerdbki
termoplastéw na przyklad PVC, polietylenu,
polistyrenu, poliamidéw i podobnych tworzyw.
Wydajno§é tego rodzaju wtiryskarki moze wy-
nosié od 10—500 kg wtryskiwanej masy na go-
dzine. Poniewaz wtryskarka pracuje w sposéb
ciggly, nie ma wiec w jej pracy szkodiiwych
zak¥oceri (wstrzaséw).

Ogrzewanie form w piecu moze nastgpowaé
‘bezpoérednio czyli przez napromieniowanie lub
‘posrednio czyli za posrednictwem okreslorego
czynmnika np. pary, gorgeej wody, powietrza ftd.
Moina przewidzieé tez egrzewanie -elelitryeame
(eporowe, wysokiej czestotiiwesci lub: podezer-
wone) albo tez ogrzewmnie aiejowe luis gazewe,
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Dalsze cechy wynalazku wynikajg z.dalszego
opisu postaci wykonania wtryskarki wedlug wy-
nalazku w powiazaniu z zastrzezeniami i ry-
sunkami. Pojedyncze cechy wynalazku mogg by¢
przedstawione w przykladzie wykonania wy-
nalazku oddzielnie lub w zestawieniu z innymi.

Czefci postaci wykonania wynalazku, potrzeb-
ne do jego zrozumienia s przedstawione na ry-
sunku czeSciowo schematycznie, przy czym,
fig. 1 przedstawia schematycznie widok z géry
pierwszej postaci wykonania wynalazku, fig. 2 —
jedna postaé wykonania formy odlewniczej
‘w przekroju osiowym, fig. 3 — widok drugiej
‘postaci wykonania wtryskarki i fig. 4 — postaé
wykonania formy odlewniczej w ktérej zagesz-
_czenie nastepuje za pomoca wbudowanego
w forme urzadzenia. )

W przedstawionej na rysunku postac1 wyko-
‘nania wynalazku cyfrq 1 jest oznaczony zbior-
nik wypehmiony wtryskiwanym tworzywem
sztucznym, ktére celowo wstepnie uplastycz-
nione i podgrzane do temperatury  plynnego
tworzywa jest wilaczane za pomocg tloka, $li-
:maka lub innymi $rodkami do przewodu roz-
-dzielajgcego 2, z ktérego odprowadzonych jest
‘wiele gietkich przewodéw metalowych 3 wy-
posazonych na koncach w zawory 4 i przylaczoJ
nych do przytaczy wlotowych form 5. Formy. 5
-5§ osadzone na tarczy 6, ktéra jest zamocowana
na wale 7 napedzanym z matlg predkoscig i kté-
ra jest.otoczona piecem 8. Piec 8 zakrywa jed-
nak tylko zewnetrzng- cze§¢ tarczy 6, pozosta-
-wiajgc odkryty wycinek 6’ tarczy w obrebie

ktérej formy 5 moga byé¢ wykladane na tarcze 6

i ponownie z niej zdejmowane lub tez mogg
by¢ otwierane w celu wyjecia odlanej ksztattki.
We' 'Wrietrzu pleca sg umieszczone elektryczne
plyty grzejne, ktére podgrzewaJa formy do
temperatury plynnego tworzywa sztucznego. Do
strefy zaladunkowel pieca, utworzonej przez
otwarty vir“ycmele 6 pa'zilega strefa 9 wstepnego
_podgrzewama, a do‘ niej z koléi strefa podgrze-
_wania 10 pieca. Piec Wyposazony jest réwniez
W strefe ochladzania 11, w kt6re1 nastepuje
chlodzenie form. Kazda forma ‘zamocowana na
tarczy 6 Jest wyposazona w. przqucze wystaJace
na dét przez wyciecie w tarczy 6 i polgczone
z gletkim przewodem doprowadzajgcym ' two-
rzywo sztuczne. Pod tarczg 6 piec ma odpowied-
nle wyciecie dzieki czemu przylacza sgq dostep-
.ne; prz_ew_ody gietkie podczas obrotu talerza do-

-okola osi 7 moga przemieszezaé si¢ razem z nim’

-nfe naruszajgc §cianek pieca,

Forma przygotowana do wtrysku zostaje na-
tozona na wycinek 6’ tarczy 6 i w trakcie wolne-
go obiegu tarczy 6 wchodzi do strefy wstepnego
podgrzewania Jeden z przewodéw gietkich 3-
moze byé przylaczony do formy badZ juz w ob-
szarze strefy' zapelniania, czyli w obszarze wy-
cinka 6’ lub tez dopiero przy koncu strefy pod-
grzewania wstepnego 9. Przy wejsciu do wia§-
ciwej strefy podgrzewania 10, zawér 4 zamykajg-
cy doplyw tworzywa sztucznego do formy zosta-
je otwarty recznie, badz tez za pomocg samoczyn-
nego urzadzenia, na przyklad za pomecy diwig-
ni, ktéra uruchamiana zostaje przy wejsciu
formy do strefy podgrzewania 10, za ‘pomocy’
tarczy krzywkowej. Nastepuje zatem wtrysk
Aworzywa sztucznego do formy, ktére pozostaje
w stanie plynnym do chwili, az forma nie wej-
dzie do strefy ochladzania 11. Przez caly ten
czas na tworzywo sztuczne wypelniajace forme
dziala okre§lone ciénienie, uzaleznione od  ci§-

"nienia w zbiorniku 1. Na koncu strefy ochlodze-

nia przewéd gietki 3 zostaje zdjety z przylacza
formy 5 po uprzednim recznym lub samoczyn-
.nym zamknigciu zaworu 4. Z kolei forme moz-
na otworzyé w wycinku 6’ i wyjgé odlang
ksztaltke lub tez mozna zdjaé calg forme z tar-
.czy.i nalozyé na tarcze nowg forme.

Na fig. 2 jest przedstawiony przekrdéj przez
-forme odlewniczg, ktéra moze byé zastosowana
w sposobie wediug wynalazku. Forma odlewni-
.cza 12 jest wykonana znanym sposobem na dro-
dze galwanicznej. Grubo$é Scianki miedzy po-
wierzchnig zewnetrzng 13 i powierzchniag we-
wnetrzng - 14 formy jest w zasadzie wszedzie
jednakowa. Natomiast grubo$§é §cianki ksztaltki
moze by¢ bardzo rézna. Forma 12 jest osadzona
w skrzyni 15 i utrzymywana w niej jest za po-
_mocg wystepéw 16. Do skrzyni 15 dolaczone sa

_przylacza 17 i 18, ktorymi jest doprowadzona

i odprowadzona najpierw ciecz ogrzewajgca
a nastepnle ciecz chlodzaca. Od zewhetrznej
strony skrzyni 15 do wnetrza 20 formy prowa-

:dn kanal wiryskowy 19.

-Postaé formy wedlug wynalazku przedstawxo-

‘na na fig. 2 stuzy do odlewania wiryskowego

filizanki. Forma jest podzielona na odpowiednie
plaszczyzny aby umozliwié wygodne wyjecie

:z- niej -odlanego przedmiotu. W czasie przepro-

wadzania czynnika ogrzewajacego przez- komo-
‘re¢ miedzy zewnetrzng powierzchnig 13.formy 12
i wewnetrzng powierzchnia skrzyni 15 w celu

"utrzymania w formie temperatury plynnego
-tworzywa :sztucznego, wtryskuje sie tworzywo
- sztuczne. .przez kanat .wtryskowy..19 do. we-

et

P



-wnetrznej komory 20 formy 12. Gdy wtryéniety
materiat w wenetrznej komorze 20 jest zage-
szczony ‘do okre$lonej wartoci woéwcezas przez
wnetrze skrzyni 15 przepuszcza sie czynnik
chlodzacy, ktéry oziebia forme. Zewnetrzny ko-
niec kanalu wtryskowego 19 jest potgczony z dy-
sza wtryskarki dopéty, dopéki forma zostanie
na tyle ochlodzona, ie tworzywo sztuczne we
wnetrzu 20 formy zatraci swoja plastycznosé.
Do tej chwili cisnienie wtryskowe dziala na
wtry$niety do wnetrza 20 formy material przez
kanal wtryskowy 19.

- Po zestaleniu sie tworzywa sztucznego forme
otwiera sie oraz wyjmuje z niej odlany przed-
miot.

Na fig. 3 — jest przedstawiona’ postaé wyko-
mnania wynalazku, w ktérej w przeciwienstwie
do postaci wedlug fig. 1, formy nie sg przepro-
wadzane przez piec lecz moga by¢é wykonane
w postaci- podobnej do przedstawionej na fig. 2.
-Formy moga by¢ zamocowane na obrotowej
tarczy 21. Przylgcza 17 i 18 tych form sg polg-
czone gietkimi przewodami 23 i 24, ktére sa
przylaczone do przewodéw przeprowadzanych
przez wal 22 tarczy ohrotowej 2I. Przewody te
sg polgczone z kolei za posSrednictwem przewo-
déw 25 i 26 ze skrzynig rozrzgdcza 27, ktéra ma
przewody doplywowe i odplywowe dla cieczy
grzejnej i cieczy chlodzgcej. W skrzyni rozrzad-
czej znajduje sie zawér rozrzadczy, przy pomo-
¢y ktérego wylacza sie doplyw cieczy grzejnej
do jednego z przewod6éw 25 lub 26 i wlacza do-
plyw cieczy chlodzacej do tego przewodu wéw-
czas, gdy cis$nienie tworzywa sztucznego z dy-
'szy wiryskowej osiggnie okre§long wartos¢.
W tym celu skrzynka rozrzadcza 27 jest pota-
czona przewodem 28 z wytwornikiem ci$nienia
zabudowanym w wiryskarce 29. W postaci wy-
‘konania wynalazku przedstawionej na fig. 3,
wtryskarke stanowi prasa $limakowa, napedza-
na za pomocg silnika 30, przy czym tworzywo
- sztuczne jest doprowadzone do wtryskarki le-
jem 31. Gdy tworzywo sztuczne stezeje w for-
mie, tarcza 21 zostaje obré6cona na tyle, aby
zewnetrzny otwoér kanatu wtryskowego 19 zna-
lazl sie przy dyszy wiryskowej 32 wtryskarki 29.
Forma napeiniona niedawno tworzywem sztucz-
nym zostaje z kolei otworzona i nastepnie przy-
gotowana do nowego wirysku. Dla lepszego wy-
jasnienia pokazane sa tylko dwa przewody 251i 26,
ktore sg przeprowadzone ze skrzynki rozrzgd-
czej 27 do tarczy obrotowej 21. OczywiScie do
tarczy obrotowej moze byé doprowadzony szereg
tego rodzaju przewodéw, przykladowo jedna

.para przewodé6w dla kazdej zamocowanej na
.tarczy obrotowej formy.

Niekiedy moze byé celowe nie pozostawienie
formy przy. dyszy wiryskowej az do zestalenia
si¢ tworzywa sztucznego w formie. W tym przy-
padku, kanal wiryskowy 19 nalezy zamykaé za
pomocy specjalnego urzgdzenia. W przykladzie
wykonania formy wedlug wynalazku, tego ro-
dzaju zamknigcie kanalu wiryskowego 19 moze
by¢ zestawione z urzadzeniem stuzgcym do do-
datkowego zageszczenia tworzywa sztucznego
wiryénietego do wnetrza 20 formy. Wéwezas
forma moze by¢ odlgczona nieco wczesniej od
dyszy wiryskowej 19. Tego rodzaju przyklad
wykonania formy jest przedstawiony na fig. 4.
W tym przykladzie wykonania, oprécz komory
wewnetrznej 20, odpowiadajacej wykonywane-
mu przedmiotowi, forma wyposazona jest w do-
datkowa komore 33, ktérej przedni koniec 1g-
czy sig¢ z komora wewnetrzng 20 a tylny koniec
Iaczy sie z kanalem wiryskowym 19. W komorze
33 jest przewidziany tlok 34 dociskany do wne-
trza za pomocg sprezyny 35. Ttok ten wyposazo-
ny jest w trzon z kolnierzem 36, o ktéry Zza-

‘czepia si¢ zagiety haczykowato koniec 37 dwu-

ramiennej dzwigni 39, osadzonej przegubowo na
osi 38 -Gdy zostanie odchylona dZwignia 39
uwalnia ona kolnierz 36 trzona tlokowego i tlok
pod naporem sprezyny 35 zostaje wcisniety do
formy. Zamyka on przy tym wewnetrzny ko-
niec kanatu wtryskowego 19 i wyciska znajdu-
jace sie w komorze 33 tworzywo sztuczne do
-wnetrza 20 formy, dzieki czemu znajdujacy sie
tam material zostaje Jeszcze dodatkowo za-
geszczony. :

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wiryskowego odlewania tworzywa
sztucznego do formy za pomoca wtryskarki,
znamienny tym, zZe przez dodatkowe pod-
grzewanie formy utrzymuje sie temperature
plynnego tworzywa sztucznego dopéty, do-
péki tworzywo sztuczne nie zostanie za-
geszczone w formie do okreSlonej wartoéci
i ze cisnienie wtrysku utrzymuje sie takze
podczas ochladzania formy.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
ze w celu ogrzania i nastepnie ochlodzenia
formy zanurza sie jg w czynnikach o od-
powiedniej temperaturze.

3. Wtryskarka do stosowania sposobu wedtug
zastrz. 1, znamienna tym, ze forma i piec sg

—f



ruckomne wagledem siebibe, dzieki czemu for-
ma przemieszcza si¢ co majmmiej przez jed-
ng strefe grzejmg a nastepnie przez strefe
. Wiryskarka wedtug zastrz. I, znamienna
tym, 2e na -elemencie transportowym (6),
przebiegajacym przez strefy o réznych tem-
peraturach jest umieszczonych szereg form
i ze co najmniej od poczgtku strefy ogrze-
wanta az do korica strefy ochladzanmia kazda
forma jest polgczona ze zbiormikiem zasila-
acym- j§ wtryskiwanym tworzywem sztucz-
nym. | | f

. Wtryskarka wedhig zastrz. 2, znamienna
tym, e element transportewy stanowi tar-
cza abratowa (6)

. Weryshkarka wedlug zastrz. 2 i 3, anamienna
tyam, ze formey (5) s§ polgczone ze zbiorni-
" iem () wiryskarki, zawierajgcym wiryski-
wane tworzZywo safuezne za pOmMOCR prze-
© wadde gigtisich (3) R
. Wtryskarka wedlug zastrz. 2 Iub 4, zna-
mienna tym, ze formy (5) s3 ustawione je-
dna za druga w rzedzie i ze sq one polgczo-
ne przewodami ze zbiornikiem (I) wiryski-
wanego tworzywa sztucznego oraz ze jest
przewidziane urzadzenie transportowe do
abracania pieca w lewo przez te szeregowo
ustawione formy.

. Wiryskarka wedhug jednego z poprzednich
.astrz., zaamienna tym, ze fezmy (%) 83 na—
sadaone na dysze wiryskowe, zameeowalie
trwale na stole podirzymujacym te fermy
i polaczone ze zbiornikiem zawierajgcym
tworzywo sztuczne.

S

10.

- doproswadzemia czynnika grzejuego

Wtryskarka do stosowania sposobu wedtug
zastrz. 1, znamierma tym, ze w przypadku
zastosowania formy wyposazomej w special-
ne ogrzewanie jest przewidziane urzgdze-
nie rozrzgdcze do wylgczania ogrzewania
i do wigczania ochladzania formy, przy
czym jest onmo sterowane ci$nieniem z dyszy
wiryskarki.

Wiryskarka do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1, znamienna tym, ze w przypadku
zastosowania form, wyposazonych w komo-
ry do przepuszczania czynnika grzejnego,
komowry te sq wigczaine na przemian w eelu
lab
czynnika chlodzacego.

Forma ogrzewana da stosowania spasebu
wedlug zastrz. 1 — 3, znamienna tym, Ze ma
podwdjne §cianki, przy czym grubo&é
Scianki miedzy ogrzewans pawierzchnig (13)
i pawierzchnig wewnetrzng (14) formy jest
Jprawie jednakowa.

Farma weddug zastrz. 11, znamienna tym, ze
jest wypasazona w dedatkows komore (33),
ktéra lgczy sie z waetrzem formy (20) + w
ktérej umieszczony jest tlok (34) napedza-
ny w celu zageszczenia wtrySmietego twe-
rzywa sztucznego,

Forma wediug zastrz. 12, zmamienna tym,
ze dedatlkowa komora (33) jest umieszczona
tak, iz thok (3¢) przy wyehodzeniu ze swego
wtryskowy (I3) formy.

Anteni Fan Vex
Zastepra: mygr inz. B. L. Grochowski
mmik.pakm.towy
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