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Formo do prasowania wyrobów z iywic syntetycznych,
wzmacnianych włóknem

Patent trwa od dnia 16 marca 1963 r.

Przedmiotem niniejszego wynalazku jest for¬
ma do prasowania wyrobów z żywic sztucznych
wzmacnianych włóknem, zaopatrzonych w war¬
stwę ochronną (gelcoat).

Niektóre wyroby z żywic sztucznych wzmac¬
niane włóknem (na przykład z żywic poliestro¬
wych wzmacnianych włóknem szklanym) są za¬
opatrzone, w zewnętrzną warstwę odporną na
działanie wody (na przykład łodzie), wodnych
roztworów alkalicznych (na przykład zlewy) al¬
bo też innych chemikalii (na przykład zbiorniki
chemiczne), przy czym warstwa ta spełnia nie¬
jednokrotnie również rolę polewy nadającej po¬
wierzchni wyrobu (na przykład wanny, umy¬
walki itp.) odpowiednią barwę lub gładkość.

*) Właściciel patentu oświadczył, że współ¬
twórcami wynalazku są inż. Jerzy Dylewski,
inż. Konrad Michalski i inż. Andrzej Petryków-
ski.

Taka warstwa ochronna zwana gelcoatem jest
wykonywana najczęściej przez nakładanie pę¬
dzlem lub pistoletem natryskowym warstewki
żywicy bezpośrednio na formę, żelowanie, a na¬
stępnie nałożenie na nią warstwy laminatu z
włóknami. Zasadniczą wadą tego procesu jest
konieczność ręcznego nakładania zarówno war¬
stwy ochronnej, jak i laminatu z włóknami
wzmacniającymi.

W celu usunięcia tej wady dokonywano prób
wytwarzania wyrobów z warstwą ochronną
przez prasowanie. Okazało się jednak, że w
przypadku procesu prasowania na zimno ko¬
nieczne jest po nałożeniu warstwy ochronnej
na powierzchnię formy — kilkunastoma nawet
kilkudziesięcio minutowy przestój ufeądzenia
niezbędny dla zżelowania żywicy, co powoduje
oczywiście znaczne zmniejszenie wydajności
urządzeń. Natomiast w procesie prasowania na
gorąco przestój ten musi być jeszcze dłuższy,

\



ponieważ przed nałożeniem warstwy ochron¬
nej konieczne jest ostudzenie formy do tem¬
peratury umożliwiającej właściwy przebieg pro¬
cesu żelowania. W przypadku, gdy ochłodzenie
formy nie jest dostateczne, następuje przed¬
wczesne ścinanie się warstwy ochronnej, nato¬
miast w przypadku gdy temperatura formy jest
zbyt niska — proces żelowania trwa bardzo
długo. Z tego powodu wytwarzanie wyrobów
z żywic sztucznych zbrojonych włóknami i za¬
opatrzonych w warstwę ochronną drogą pra¬
sowania, nie znalazło praktycznego zastosowa¬
nia*

Powyższe wady i niedogodności procesu pra¬
sowania wyrobów z żywic sztucznych z warst¬
wą ochronną usuwa forma do prasowania wed¬
ług wynalazku, która jest zaopatrzona w wy¬
mienną wkładkę, pokrywaną poza prasą warst¬
wą ochronną, którą poddaje się następnie żelo¬
waniu, dziejci czemu komplet takich wkładek
umożliwia ciągłość procesu prasowniczego,
zwiększając kilkakrotnie wydajność urządzeń.

Wynalazek jest przykładowo wyjaśniony na
rysunku, przedstawiającym formę do prasowa¬
nia wyrobów z żywic poliestrowych zbrojonych
włóknem szklanym i zaopatrzonych w Warstwę
ochronną.

Forma ta składa się z matrycy 1, której po¬
wierzchnia robocza stanowi odwzorowanie po¬
wierzchni zewnętrznej prasowanego przedmiotu
2, ze stempla 3 oraz z nasadzanej na ten stem¬
pel wkładki 4, stanowiącej odwzorowanie wew¬
nętrznej powierzchni prasowanego przedmiotu 2.
Powierzchnie robocze matrycy 1 i wkładki 4
są pokryte warstwą S środka odzięlającego, a
zewnętrzna powierzchnia wkładki 4 jest pokry¬
wana warstwą ochronną 6, (gelcoatem), przy
czym zarówno proces pokrywania, jak i żelowa¬
nia tej warstwy 6 odbywa się poza prasą. Stem¬
pel 3 formy według wynalazku jest ponadto
zaopatrzony w przewody 7, łączące go z roz¬
dzielaczem pneumatycznym i służące do wy¬
twarzania na powierzchni stempla podciśnie¬
nia, w celu uzyskania dobrego dolegania wkład- •
ki 4, albo też nadciśnienia w celu jej zrzuce¬
nia.

Proces prasowania wyrobu z żywicy sztucz¬
nej, zbrojonej włóknem na przykład szklanym
i zaopatrzonego w warstwę ochronną za pomo¬
cą formy według wynalazku jest następujący.
Matrycę 1 i stempel 3 mocuje się na prasie,
natomiast szereg wkładek 4 pokrywa się poza
prasą oddzielającą 5 i warstwą ochronną Ó,
którą poddaje się żelowaniu, po czym nasadza

się wkładkę 4 na stempel 3, włącza się podciś¬
nienie w celu uzyskania dobrego dolegania
wkładki i na zżelowanej warstwie ochronnej 6
układa się warstwę laminatu (żywicy sztucz¬
nej) zbrojonej włóknem 2. Następnie po pokry¬
ciu powierzchni matrycy 1 warstwą oddziela¬
jącą 5, prasuje się przedmiot 2, przy czym po¬
łączenie warstwy ochronnej 6 z laminatem 2
uzyskuje się dzięki temu, że zarówno warstwa
ochronna 6 jak i laminat 2 są oddzielone od
powierzchni wkładki 4 i matrycy 1 za pomocą
warstwy oddzielającej 5.

Po sprasowaniu wyrobu 1 zdjęciu matrycy
do stempla doprowadza się nadciśnienie w celu
łatwego zdjęcia wkładki 4, przy czym gotowy
wyrób 2 zaopatrzony w warstwę ochronną 6
zdejmuje się z wkładki 4 poza prasą. Następnie
nakłada się na stempel 3 następną wkładkę 4
z warstwą ochronną 6 i proces powtarza się.

Forma według wynalazku może mieć oczy¬
wiście dowolny kształt, przy czym w przypada
ku gdy warstwa ochronna pokrywa zewnętrz¬
ną powierzchnię przedmiotu 2 — wkładka 4
stanowi element matrycy h

Zastrzeżenia patentowe

1. Forma do prasowania wyrobów z żywic
sztucznych, zbrojonych włóknem i zaopa¬
trzonych w warstwę ochronną, złożona ze
stempla i matrycy, znamienna tym, że jej
stempel (3) jest zaopatrzony w zespół wkła¬
dek (4), których powierzchnie robocze sta¬
nowią odwzorowanie powierzchni warstwy
ochronnej (6), przy czym pokrywanie wkła¬
dek (4) warstwą ochronną (6) i żelowanie tej
warstwy odbywa się poza prasą.

2. Odmiana formy według zastrz. 1, znamienna
tym, że jej wkładki (4) pokrywane warstwą
ochronną (6) są nasadzane na matrycę (1).

3. Forma według zastrz. 1 i 2, znamienna tyrh,
że jest zaopatrzona w przewody (7), połączo¬
ne z układem pneumatycznym, który służy
do wytwarzania podciśnienia na powierzch¬
ni styku stempla (3) lub matrycy (1) i wkład¬
ki (4), w celu uzyskania dobrego przylega¬
nia wkładki (4) albo też nadciśnienia w celu
łatwego jej zdjęcia.

Przedsiębiorstwo R o b ó t 1 n ś ta 1 a ć j i
Sanitarnych Budownictwa

Warszawa

Zastępca: inz. Zb!gniew Kamiński
rzecznik patentowy
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