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Forma do prasowania wyrobéw z iywic synieiyczpyth
wzmacnianych wiéknem

Patent trwa od dnia 16 marca 1963 r.

Przedmiotem niniejszego wynalazku jest for-

ma do prasowania wyrobéw z zZywic sztucznych

wzmacnianych widéknem, zaopatrzonych w war-

-stwe ‘ochronng (gelcoat).

Niektore wyroby z zyw1c sztucznych wzmac-
niane wiéknem (na przyklad z Zywic poliestro-
wych wzmacnianych wiéknem szklanym) sa za-

opatrzone. w zewnetrzng warstwe odporna na

dzialanie wody (na przyklad lodzie), wodnych
roztworéw alkalicznych (na przyklad zlewy) al-

bo tez innych chemikalij (na przyklad zbiorniki
chemiczne), przy czym warstwa ta spelnia nie-
‘jednokrotnie r6wniez role polewy nadajacej po-

wierzchni wyrobu (na przyklad wanny, umy-

.walki itp.) odpowiednig barwe lub gladkosé.

*) Wiasciciel patentu o$wiadczyl, ze wspol-
tworcami wynalazku sg inz. Jerzy Dylewski,
inz. Konrad Michalski i inz, Andrzej Petrykow-
ski. '

na powierzchnie formy- — kilkunasto’ﬁ

Taka warstwa ochronna zwana gelcoabem ]est
wykonywana najcze$ciej przez nakladanie pe-
dzlem lub pistoletem natryskowym warstewki
zywicy bezpo$rednio na forme, zelowanie, a na-
stepnie naloZeniec na nig warstwy laminatu” z
wloknami. Zasadnicza wada tego procesu’ jest
konieczno§é recznego nakladania zaréwno war-
stwy ochronnej, jak i laminatu z wléknami
wzmacniajgcymi. _

W. celu usuniecia tej wady dokonywano préb
wytwarzania wyrobéw z warstwa ochronng
przez prasowanie. Okazalo sie jednak, ze w
przypadku procesu prasowania na zimno ko-
nieczne jest po nalozeniu warstwy ochronnej
nawet
kilkudziesigcio minutowy przestdj adzenia
niezbedny dla zzelowania zywicy, co powoduje
‘oczywiScie znaczne zmniejszenie wyldajnoéci

urzadzen Natomiast w procesie prasowania na

goraco pnestm ten musi byé Jesmze dtuzszy,



poniewaz przed mnalozeniem warstwy ochron-
nej konieczne jest ostudzenie formy do tem-
peratury umozliwiajacej wlaéci:wy ptzebieg pro-

cesu zeléwania. W przypadku, gdy ochlodzenie .

formy nie jest dostateczne, nastepuje przed-
weczesne' §cinanie si¢ warstwy ochronnej, nato-
miast w przypadku gdy temperatura formy jest
zbyt niska — proces zelowania trwa bardzo
dlugo. Z tego powodu wytwarzanie wyrobéw
z zZywic sztucznych zbrojonych wiéknami i za-

opatrzonych w warstwe ochronna droga pra-.

sowania, nie znalazlo praktycznego zastosowa-
nia. S . '
Powyizsze wady i niedogodnos$ci procesu pra-
sowania wyrob6w z zywic sztucznych z warst-
wa ochronna usuwa forma do prasowania wed-
lug wynalazku, ktéra jest zaopatrzona w wy-

mienng wkladke, pokrywang poza prasy warst-

wa ochronna, kiora poddaje sie¢ nastepnie zelo-
waniu, dzicki czemu komplet takich wkladek
umozliwia ~ciaglo§¢é procesu prasowniczego,
gwickszajace kilkakrotnie wydajnoéé urzadzen.

Wynalazek jest przykladowo wyjasniony na
rysunku, przedstawiajgcym forme do prasowa-
nia wyrobéw z zywic pohestrowych zbrcjonych

wibknem szklanym i zaopatrzonych w warstwe
ochronna.

Forma ta sklada sig¢ z matrycy 1, ktérej po-
wierzchnia robocza stanowi odwzorowanie po-
wierzchni zewm;.v'znej prasowanego przedmiotu
2, ze stempla 3 oraz z nasadzanej na ten stem-
pel wkladki 4, stanowiqcej odwzorowanie wew-
netrznej powierzchni prasowanego przedmiotu 2.
Powierz hnie rcbocze matrycy 1 i wkladki 4
sa pokryte warstwa & Srodka odzielajacego, a
zewngtrzna powierzchnia wkladkl 4 jest pokry-
wana warstwg ochronng 6, (gelcoatem), przy
‘czym zaréwno proces pokrywania, jak i zelowa-
nia tej warstwy 6 odbywa sie poza prasa. Stem-
pel 3 formy wedlug wynalazku Jest ponadto
zaopatrzony w przewedy 7, laczace go z roz-
‘dzielaczem pneumatycznym 1 stuzace do wy-
twarzania na powierzchni stempla podci$nie-
nia, w celu uzyskania dobrego dolegania wklad-
ki 4, albo tez nadcxsn..ema w celu jej zrzuce-
nia.

Proces prasowania wyrobu z Zywicy sztucz-
nej, zbrojonej widknem na przyklad szklanym
‘i zaopatrzonego w warstwe ochromng za pomo-
ca formy wedlug wynalazku jest nastepujacy.
Matrycg 1 i stempel 3 mocuje si¢ na prasie,
natomiast szereg wkladek 4 pokrywa sie poza
prasa oddzielajagca 5 1 warstwg ochronna 6,
ktéra poddaje sie Zelowaniu, po czym nasadza

.

sie wkladke 4 na stempel 3, wlacza sie podcis-
nienie w celu uzyskania dcbrego dolegania
wkladki i na ziclowanej warstwie ochronnej 6
uklada sie warstwe laminatu (Zywicy sztucz-

‘nej) zbrojonej witknem 2. Nastepnie po pokry-

ciu powierzchni matrycy 1 warstwag oddziela-
Jaca 5, prasuje sie przedmiot 2, przy czym po-

‘1gczenie warstwy ochronnej 6 z laminatem 2

uzyskuje sie dzieki temu, Zze zaré6wno warstwa
ochronna 6 jak i laminat 2 s ocddziclone od
powierzchni wkladki 4 i matrycy 1 za pomoca
warstwy oddzielajgeej 5.

Po sprasowaniu wyrobu 1 zdjeciu matrycy
do stempla doprowadza sie nadciénienie w celu
tatwego zdjecia wkladki 4, przy czym gotowy
wyréb 2 zaopatrzony w warstwe ochronng 6
zdejmuje sie z wkladki 4 poza pras3. Nastepnie
naklada sie na stempel 3 nastepng wkladke 4
z warstwg ochronng 6 i proces powtarza sie.

Forma wedlug wynalazku moze mieé oczy-
wiscie dowolny ksztalt, przy czym w przypad-

‘ku gdy warstwa ochronna pokrywa zewn-trz-

na powierzchnie przedmiotu 2 — wkladka 4
stanowi element matrycy 1.

Zastrzezenia patentowe

1. Forma do prasowania wyrobéw z zywic
sztucznych, zbrojonych wiéknem i zaopa-
trzenych w warstwe ochronna, zlozona ze
stempla i matrycy, znamienna tym, ze jej
stempel (3) jest zaopatrzony w zespét wkia-
dek (4), ktérych powlerzchnie robocze sta-
nowiag odwzorowanie powierzchni warstwy
ochrennej (6), przy czym pokrywanie wkia-

. dek (4) warstwg ochronng (6) i zelowanie tej
warstwy odbywa sie poza prasj.

2, Odmiana formy wedlug zastrz. 1, znamienna
tym, ze jej wkladki (4) pokrywane warstwa
ochronng (6) sa nasadzane na matryce (1).
Forma wedhrg zastrz. 1 i 2, znamienna tym,
ze jest zaopatrzona w przewcdy (7), polaczo-
ne z ukladem pneumatycznym, ktéry stuzy
do wytwarzania podciSnienia na powlerzch-
ni styku stempla (3) lub matrycy (1) i wklad-
ki (4), w celu uzyskania dobrego przylega-
nia wkladk.i (4) albo tez nadcifnienia w celu
tatwego jej zdjecia.

Przedsiebiorstwo Robét Instalacji
Sanitarnych Budownictwa
Warszawa

Zastepca: inx. Zbigniew Kaminski
rzecznik patentowy
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