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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest urzgdzenie do wytwarzania biodegradowalnych wymiennych ele-
mentéw energochtonnych pochfaniajgcych energie poprzez plastyczne faldowanie.

Dostepne sg na rynku rozwigzania dotyczgace metod oraz urzgdzen do wytwarzania wymiennych
elementdéw energochtonnych znajdujacych zastosowanie w masowej produkcji elementéw cienkoscien-
nych.

W zgloszeniu patentowym JP2014518795A opisano metode i urzgdzenie do wtryskiwania ele-
mentow cienkosciennych z tworzyw sztucznych. Aby zapewnié petne wypetnienie gniazd formujgcych
o stosunku dtugosci do grubosci wiekszym od 100 (np. 200 lub 250) zaproponowano metode sterowania
cisnieniem wtrysku tak, aby zapewni¢ mozliwie statg jego wartos¢ podczas catego procesu. Wadg roz-
wigzania jest jednak fakt, iz skupia sie ono jedynie na parametrach pozwalajgcych na wypetnienie wneki
formy przez polimer, nie uwzgledniajgc dalszych etapdw, takich jak np. usunigcie wypraski z formy.

W dokumencie CN100581782C opisano proces ksztattowania wyprasek cienkosciennych o pre-
ferowanej grubosci w zakresie 0,15 — 0,5 mm. Precyzyjnie dobrano parametry procesu wtryskiwania
zapewniajgce skuteczne wypetnienie gniazda formujgcego stopem polimeru, m.in. temperatura formy,
predkos¢ wtrysku, cisnienie wtrysku, cisnienie docisku, czas docisku, czas chtodzenia. Niedogodnoécig
opisanej metody jest brak dopracowania konstrukcji formy wtryskowej dla proponowanego zastosowa-
nia oraz pominiecie aspektu umozliwienia wyjecia gotowej wypraski z formy bez jej uszkodzenia, defor-
macji czy pekniecia.

W opisie patentowym CN108834407B przedstawiono budowe formy wtryskowej i doboér parame-
trow procesu wtryskiwania elementow tworzywowych. Wynalazek zapobiega wyptynieciu sprezonego
polimeru z wneki formy bezposrednio po wtrysku. Wadg rozwigzania jest wskazanie do zastosowania
go dla wyrobdéw o grubosci sugerowanej od 1 do 4 mm i konieczno$¢ wykorzystania konwencjonalnych
wypychaczy kotkowych (szpilkowych/stupkowych) do wyjecia gotowej wypraski z wnetrza formy. Po-
nadto, opracowany mechanizm wypychania wymaga uzycia dodatkowej ptyty ustalajgcej potozenie wy-
pychaczy, ktérej objetos¢ znacznie zwieksza gabaryty catego narzedzia. Dodatkowo, wyroby o grubosci
powyzej 1 mm nalezy w zastosowaniach energochtonnych uzna¢ za gruboscienne. Ich pdzniejsze od-
ksztatcanie przez plastyczne fatdowanie jest niemal niemozliwe.

W zgtoszeniu patentowym EP0909626A2 zaprezentowano forme wiryskowg wraz z sugerowa-
nymi parametrami procesu wtryskiwania umozliwiajgcymi otrzymywanie detali tworzywowych o kontro-
lowanym skurczu przetworczym oraz pozbawionych defektéw powierzchniowych, takich jak slady ta-
czenia i ptyniecia strumieni polimeru. Ideg przewodnig tego rozwigzania jest Scista kontrola temperatury
powierzchni formy poprzez specjalne dedykowane czujniki, nie tylko przez dostosowanie temperatury
chtodziwa lub ptynu grzewczego. Przedstawiono réwniez wytyczne odnosnie niezbednej szybkosci re-
akcji — tempa zmiany temperatury formy w trakcie procesu tak, aby zapobiec przedwczesnemu zesta-
laniu sie tworzywa i formowaniu w warstwie zewnetrznej strefy przejsciowej o zmienionych wtasciwo-
Sciach. Wada rozwigzania, jak w poprzednich przyktadach, jest pominiecie kwestii usuniecia wypraski
z formy oraz to, ze opisany proces nie dotyczy wtryskiwania elementéw cienkosciennych.

Znane sg takze rozwigzania dotyczgce konstrukcji form wtryskowych, ktére umozliwiajg efektyw-
niejsze chtodzenie formowanej wypraski.

W dokumencie patentowym PL238282B1 opisano zastosowanie wktadki chtodzacej zwickszaja-
cej aktywng powierzchnie wymiany ciepta. Opisana forma sktada sie z wkladéw formujgcych z wierco-
nymi kanatami chtodzgcymi, w ktérych dodatkowo znajdujg sie uzebrowane wktadki chtodzgce. Dzieki
takiej konstrukcji zwiekszono aktywng powierzchnie wymiany ciepta pomiedzy Sciankg kanatu, a cieczg
chtodzacy. Konstrukcja formy wptywa na poprawe dynamiki chtodzenia, co jest korzystne w koncowym
procesie formowania detali z tworzyw sztucznych.

W stanie techniki znane sg formy wtryskowe wyposazone w uktady chtodzenia réznego typu.
Zastosowane rozwigzania wptywajg pozytywnie na jako$¢ formowanej wypraski, nie majg jednak
wplywu na proces usuwania wypraski z gniazda formy wtryskowe;j.

Z kolei w dokumencie patentowym US9682505B2 opisano budowe i zasade dziatania formy wtry-
skowej z uproszczonym systemem chtodzenia wyparnego lub przy uzyciu niebezpiecznych czy drogich
ptynow chtodzgcych. Opis precyzyjnie przedstawia konstrukcje formy, rozmieszczenie kanatéw chto-
dzacych oraz wptyw wspétczynnika przewodnosci cieplnej materiatu, z kiérego wykonana jest forma na
etap chtodzenia. Opisane rozwigzanie dotyczy wytwarzania w produkcji masowej elementéw cienko-
Sciennych metodg wtryskiwania niskocisnieniowego, lecz skupia sie wtasnie na wspomnianym systemie



PL 248525 B1 3

chtodzenia i nie uwzglednia etapu usuniecia gotowego detalu z formy po uksztattowaniu, co stanowi
niedogodnosé wynalazku w stosunku do proponowanego w niniejszym zgtoszeniu.

Podobne zagadnienie ujawniono w dokumencie patentowym JP6177953B2, gdzie przedstawiono
budowe formy wtryskowej o uproszczonym systemie chtodzenia, do zastosowania w masowej produkcji
elementow cienkosciennych. W rozwigzaniu uwzgledniono rozmieszczenie kanatéw chfodzgcych, wia-
sciwosci cieplne materiatu formy (wspétczynnik przewodnosci cieplnej) i stosunek diugosci wneki do jej
grubosci (L/T wieksze niz 100, 200 lub 250). Wada tego rozwigzania, podobnie jak w pozostatych przy-
ktadach, jest pominiecie aspektu wyjecia ksztattki wtryskiwanej z wnetrza formy, co jest szczegdlnie
istotne przy delikatnych detalach cienkosciennych.

Z kolei zgtoszenie W02002074513A1 dotyczy konstrukcji formy wtryskowej przeznaczonej do
wtrysku dwukomponentowego. Forma moze by¢ zamontowana jako obrotowa i posiada wymienne
wkiadki (inserty) tworzgce gniazda formujgce. Funkcjonalnos¢ tatwej wymiany wneki formy zwieksza jej
uniwersalnos¢ oraz umozliwia szybkie dostosowanie narzedzia do produkcji innego wyrobu. Zaprojek-
towany system wypychania oparty jest na jednym wypychaczu kotkowym, co stanowi niezgodnosc
Z proponowanym w tym opracowaniu rozwigzaniem, gdzie usuwanie wypraski z formy jest realizowane
za pomocg specjalnych stempli. Ponadto, rozwigzanie to nie dotyczy wytwarzania elementéw cienko-
Sciennych.

Kolejne zagadnienie dotyczgce budowy formy ujawniono w dokumencie patentowym
PL228564B1. Przedmiotem tego wynalazku jest forma wtryskowa o monolitycznej budowie hybrydowej,
z co najmniej dwdéch materiatdéw o réznych wspdétczynnikach przewodnictwa cieplnego. Dobre wiasci-
wosci mechaniczne oraz szybkie odprowadzenie ciepta z wyprasek zapewnia zastosowanie bragzu lub
stopu aluminium, zwtaszcza stopu miedzi i berylu, ktéry charakteryzuje sie wielokrotnie wiekszym wspot-
czynnikiem przewodnictwa cieplnego niz stal. Stal jest materiatem najczesciej wykorzystywanym do
wykonywania form wtryskowych. Profil wktadki matrycowej i stemplowej odzwierciedla profil wypraski,
to zmiana gradientu temperatury jest bardziej jednorodna wzdtuz catej powierzchni wypraski. Dzieki
takiemu rozwigzaniu minimalizuje sie skurcz przetwérczy oraz powstawanie naprezeh wewnetrznych
w wyprasce. Do zalet budowy formy mozna zaliczy¢ szybkie odprowadzanie ciepta z wyprasek, co
skraca czas cyklu przetwoérczego, przy jednoczesnym zapewnieniu sztywnosci i wytrzymatosci narze-
dzia. W rozwigzaniu nie uwzgledniono jednak usuniecia wypraski z formy wtryskowe;j.

W innym dokumencie patentowym PL99513B1 opisano forme wtryskowg z uniwersalnym ukita-
dem wypychaczy do réznych plyt formujgcych. Ukiad taki sktada sie z ptyty wypychania, ktéra posiada
rowki o przekroju ksztattowym, gdzie montowane sg wypychacze, a ich liczba i rozstaw zalezy od wiel-
kosci i ksztattu wypraski. Zaletg przedstawionego rozwigzania jest zmniejszenie liczby czesci wymien-
nych w formie, a takze utatwienie jej przemontowania, polegajgce na wymianie ptyt i przestawieniu
w rowkach wypychaczy w nowej ptycie formujgcej. Wadg zas jest nieuwzglednienie precyzyjnych wyro-
boéw, jakimi sg elementy cienkoscienne.

Podsumowujgc, wadg wszystkich przedstawionych powyzej rozwigzan wzgledem rozwigzania
bedgcego przedmiotem niniejszego zgtoszenia jest brak rozwigzan umozliwiajgcych tatwe usuwanie
wyttoczek po procesie wtrysku.

Problemem technicznym, ktéry rozwigzuje prezentowane zgtoszenie jest mozliwos¢ wytwarzania
cienkosciennych biodegradowalnych elementéw energochtonnych, co jest utrudnione ze wzgledu na
bardzo duzg powierzchnie tarcia miedzy wytwarzanym elementem a rdzeniami.

Celem wynalazku jest stworzenie takiego urzgdzenia do wytwarzania biodegradowalnych wy-
miennych elementow energochtonnych, ktére uwzglednia w swej budowie mozliwosc¢ fatwego usuniecia
gotowego detalu z formy po uksztattowaniu w procesie wtrysku.

Istotg wynalazku jest urzgdzenie do wytwarzania biodegradowalnych wymiennych elementow
energochtonnych pochfaniajgcych energie poprzez plastyczne faldowanie, wyposazone w przymoco-
wany do stotu ruchomego wtryskarki podzespot ruchomy sktadajgcy sie z talerza centrujgcego ruchome;j
ptyty chwytowej, ptyty dolnej i zespotu stempla, oraz przymocowany do stotu nieruchomego podzespot
matrycowy sktadajgcy sie z talerza centrujgcego, podstawy nieruchomej, osadzonej w niej tulei wtry-
skowej, ukfadu zasilajgcego oraz ptyty matrycowej charakteryzujgce sie tym, ze

— uktad zasilajgcy stanowi ptyta oporowa i wielotorowa ptyta dystrybucyjna doprowadzajgca

tworzywo w miejsce witrysku za pomocg zimnych kanatéw zakonczonych stozkami dystrybu-
cyjnymi;

— zespdt stempla skitada sie z ptyty pozycjonujgcej, statego zespotu mocujgcego, do ktérego

mocowane sg stemple nieruchome, i ruchomego zespotu mocujgcego, do ktérego mocowane
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sg stemple ruchome mocowane ciasho-suwliwie wzgledem wszystkich podzespotoéw statego
zespotu mocujgcego oraz stempli nieruchomych;

— przy czym staly zespdt mocujgcy sktada sie ptyty uszczelniajgcej, ptyty prowadzacej oraz
ptyty mocujacej, a ruchomy zespét mocujgcy sktada sie z dociggu stempli ruchomych, ptyty
dociskowej oraz tulei posuwowej, do ktdrej przymocowany jest zespét napedowy urzgdzenia.

Korzystnie urzgdzenie wyposazone jest w stupy prowadzace i pasowane z nimi tuleje prowa-
dzgce, za pomocg ktérych odbywa sie przemieszczanie podzespotu ruchomego wzgledem podzespotu
matrycowego.

Korzystnie urzadzenie wyposazone jest w ptyte matrycowg, ktéra w czesci potozonej najblizej
ptyty uszczelniajgcej posiada kanat odpowietrzajgcy gtéwny, kanat odpowietrzajgcy pomocniczy i znaj-
dujacy sie pomiedzy nimi prég oporowy obnizony, na czesci obwodu badz na catym obwodzie wzgledem
powierzchni czotowej ptyty matrycowej o wartos¢ G, a kanat odpowietrzajgcy pomocniczy potgczony
jest z zewnetrzng strong urzgdzenia za pomocg kanatu wylotowego.

Korzystnie wartos¢ G zawiera sie w przedziale od 0,01 mm do 0,5 mm.

Najkorzystniej, gdy wartos¢ G wynosi nie wigcej niz 0,1 mm.

Korzystnie wartos¢ G wyznaczona jest za pomocg technologii obrébki ubytkowej, badz poprzez
miejscowe wykonanie bruzd i/lub zadrapan w poprzek progu oporowego w taki sposéb, aby potgczyc
kanat odpowietrzajgcy gtéwny oraz kanat odpowietrzajgcy pomocniczy.

Korzystnie urzadzenie zawiera stemple ruchome i/lub stemple nieruchome, ktére posiadajg fazy
odpowietrzajgce i\lub bruzdy stuzgce do transportu powietrza z przestrzeni wtrysku do rowkéw wykona-
nych w ptycie uszczelniajgcej lub ptycie prowadzace;.

Korzystnie, gdy ptyta matrycowa i/lub ptyta pozycjonujgca posiadajg obwodowe kanaty stuzace
do regulacji temperatury.

Najkorzystniej jest, gdy wewnagtrz obwodowych kanatéw znajduijg sie grzewcze prety oporowe lub
nagrzewanie wywotywane jest za pomocg przeptywu medium o regulowanej temperaturze.

Korzystnie wszystkie czesci urzgdzenia wykonane sg ze stali 1.2312 (40CrMnMoS8-6) lub ze
stali narzedziowej niestopowej do pracy na zimno C45, lub innego gatunku stali o zwiekszonej zawar-
tosci siarki wynoszgcej >0,01.

Przedmiot wynalazku przedstawiony jest blizej w przyktadach realizacji, nie ograniczajac jego
zakresu oraz na rysunku, na ktérym:

Fig. 1 przedstawia widok z przodu urzadzenia do wytwarzania biodegradowalnych wymiennych
elementéw energochionnych pochfaniajgcych energie poprzez plastyczne fatdowanie wraz z oznacze-
niem przekrojow przedstawionych na fig. 3 i fig. 4;

Fig. 2 przedstawia widok izometryczny urzgdzenia do wytwarzania biodegradowalnych wymien-
nych elementéw energochtonnych pochtaniajgcych energie poprzez plastyczne fatdowanie;

Fig. 3 przedstawia przekrdj poprzeczny A-A urzadzenia do wytwarzania biodegradowalnych wy-
miennych elementéw energochfonnych pochtaniajgcych energie poprzez plastyczne fatdowanie;

Fig. 4 przedstawia przekréj poprzeczny B-B urzgdzenia do wytwarzania biodegradowalnych wy-
miennych elementéw energochfonnych pochtaniajgcych energie poprzez plastyczne fatdowanie;

Fig. 5 przedstawia widok z gory pltyty matrycowej urzgdzenia do wytwarzania biodegradowalnych
wymiennych elementéw energochfonnych pochfaniajgcych energie poprzez plastyczne fatdowanie oraz
przekroju przedstawionego na fig. 6;

Fig. 6 przedstawia przekroj poprzeczny C-C plyty matrycowej urzgdzenia do wytwarzania biode-
gradowalnych wymiennych elementéw energochtonnych pochtaniajgcych energie poprzez plastyczne
fatdowanie;

Fig. 7 przedstawia widok z przodu oraz widok izometryczny stempli ruchomych urzgdzenia do
wytwarzania biodegradowalnych wymiennych elementow energochtonnych pochfaniajgcych energie
poprzez plastyczne faldowanie;

Fig. 8 przedstawia widok izometryczny ptyty prowadzgcej urzgdzenia do wytwarzania biodegra-
dowalnych wymiennych elementéw energochtonnych pochtaniajgcych energie poprzez plastyczne fal-
dowanie;

Fig. 9 przedstawia widok izometryczny ptyty mocujgcej urzadzenia do wytwarzania biodegrado-
walnych wymiennych elementéw energochtonnych pochtaniajacych energie poprzez plastyczne fatdo-
wanie;

Fig. 10 przedstawia widok izometryczny dociggu urzgdzenia do wytwarzania biodegradowalnych
wymiennych elementéw energochtonnych pochtaniajgcych energie poprzez plastyczne fatldowanie.



PL 248525 B1 5

Przyktad 1

Urzadzenie do wytwarzania biodegradowalnych wymiennych elementéw energochtonnych, ktore
pochfania energie poprzez plastyczne fatdowanie, jest wykonane z ulepszonej cieplnie stali 40CrMn-
MoS8-6 i wyposazone, jak na Fig. 3, w przymocowany do stotu ruchomego witryskarki podzespét ru-
chomy 1 sktadajgcy sie z talerza centrujgcego 2 o srednicy @125 mm i grubosci 8 mm, przykreconego
do ruchomej ptyty chwytowej 3 o wymiarach 250x250x30 mm, ptyty dolnej 4 o wymiarach
200x250x35 mm i zespotu stempla 5, oraz przymocowany do stotu nieruchomego podzespdt matrycowy
6, sktadajacy sie z talerza centrujgcego 2 o srednicy 125 mm i grubosci 8 mm, podstawy nieruchomej
7 o wymiarach 250x250x50 mm, osadzonej w niej tulei wtryskowej 8 typu AGN o wewnetrznym kacie
stozkowym 3°, uktadu zasilajgcego 9 o wymiarach 250x200x35 mm oraz ptyty matrycowej 10 o wymia-
rach 250x250x25 mm. Elementy 3, 4 i 5 sg ze sobg skrecone za pomocg $rub M10x80.

Uklad zasilajgcy 9 stanowig niepotgczone ze sobg piyta oporowa 11 o wymiarach
250x200x20 mm i wielotorowa ptyta dystrybucyjna 12 o wymiarach 250x200x15 mm, doprowadzajgca
tworzywo w miejsce wtrysku za pomoca dziewieciu zimnych kanatéw 13 zakonczonych stozkami dys-
trybucyjnymi 14. Zimne kanaty 13 majg promien 4 mm i zostaty wykonane za pomocg obrébki szybko-
sciowej CNC. Plyta dystrybucyjna 12 jest potgczona z ptytg matrycowg 10 za pomocg srub M8x30
o stozkowym tbie.

Zespot stempla 5 sktada sie z ptyty pozycjonujgcej 15 o wymiarach 250x250x45 mm, statego
zespotu mocujgcego 16, do ktérego mocowane sg stemple nieruchome 17 i ruchomego zespotu mocu-
jacego 18, do ktérego mocowane sg stemple ruchome 19.

Staty zespdt mocujgcy 16 sktada sie z trzech piyt o srednicy @135 mm: piyty uszczelniajgcej 20
0 grubosci 13 mm, ptyty prowadzacej 21 o grubosci 17 mm oraz ptyty mocujgcej 22 o grubosci 5 mm.
Plyta uszczelniajgca 20 posiada centralnie umieszczone przelotowe, prostokgtne wyciecie o wymiarze
80x80 mm, wewnatrz ktdérego usytuowane sg wszystkie stemple nieruchome 17 i ruchome 19 utozone
w szyku kwadratowym 7x7 stempli. Ptyta prowadzgca 21 posiada, jak na Fig. 8, czterdziesci dziewieé
kwadratowych wycie¢ o wymiarze 7x7 mm, ktére sg ciasno-suwliwie pasowane z dolng czescig prowa-
dzgcg stempli nieruchomych 17 oraz stempli ruchomych 19 przedstawionych na Fig. 7. Ptyta mocujaca
22 posiada, jak na Fig. 9, dwadziescia pie¢ kwadratowych wycie¢ o rozmiarze 7x7 mm, ktére sg ciasno-
suwliwie pasowane z dolng czescig prowadzacg stempli ruchomych 19 przedstawionych na Fig. 7 oraz
dwadziescia cztery przelotowe otwory &4 mm stuzgce do mocowania na state stempli nieruchomych 17
za pomoca srub M4x25 mm.

Ruchomy zespdt mocujgcy 18 skiada sie z wzajemnie skreconych czesci: dociggu 23 o wymia-
rach 85x85x8 mm, stempli ruchomych 19, ptyty dociskowej 24 o wymiarach 85x85x12 mm oraz tulei 25
posuwowej, do ktérej przymocowany jest zespét napedowy wtryskarki. Docigg 23 posiada dwadziescia
pie¢ przelotowych otwordéw o srednicy &4 mm stuzgcych do mocowania na state stempli ruchomych 19
za pomoca srub M4x25.

Odpowietrzenie przestrzeni wirysku nastepuje poprzez ptyte matrycowg 10, ktéra w czesci poto-
zonej najblizej ptyty uszczelniajgcej 20 posiada, jak na Fig. 6, wyfrezowany za pomocg frezowania CNC
kanat odpowietrzajgcy gtowny 26, kanat odpowietrzajgcy pomocniczy 27 i znajdujgcy sie pomiedzy nimi
prog oporowy 28, obnizony na catej dtugosci o 0,1 mm wzgledem powierzchni czotowej ptyty matrycowe;
10. Dodatkowo, kanat odpowietrzajgcy pomocniczy 27 potgczony jest z zewnetrzng strong urzadzenia
za pomocg kanatu wylotowego 29.

Przyktad 2

Urzadzenie do wytwarzania biodegradowalnych wymiennych elementéw energochtonnych po-
chtaniajgcych energie poprzez plastyczne faldowanie jak w przyktadzie 1, z tg réznica, ze odpowietrze-
nie przestrzeni wtrysku nastepuje poprzez stemple ruchome 19 i stemple nieruchome 17, ktére posia-
daja, jak na Fig. 7, fazy odpowietrzajgce 30 o wymiarze 0,5x45 mm, oraz bruzdy 31 o promieniu r =
0,5 mm, stuzgce do transportu powietrza z przestrzeni wtrysku do rowkéw 32 wykonanych w ptycie
uszczelniajgcej 20.

Przyktad 3

Urzadzenie do wytwarzania biodegradowalnych wymiennych elementéw energochtonnych po-
chtaniajgcych energie poprzez plastyczne fatdowanie jak w dowolnym z przyktadéw, z tg roznica, ze
wszystkie elementy urzgdzenia wykonano ze stali narzedziowej niestopowej do pracy na zimno C45.
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Niewatpliwie zaletg prezentowanego wynalazku jest prostota konstrukcji. Dzieki podzieleniu
stempli na ruchome i nieruchome, mozliwe jest zmniejszenie powierzchni tarcia podczas rozformowy-
wania cienkosciennych biodegradowalnych elementéw energochtonnych, i wyciagniecie wkfadki bez jej
uszkadzania. Zastosowany w rozwigzaniu sposéb odpowietrzenia gwarantuje wykonywanie elementow
bez pustek materiatowych, a takze umozliwia precyzyjng regulacje temperatury poszczegolnych czesci
urzgdzenia, co znacznie utatwia poprawne wykonywanie elementéw energochtonnych.

Co réwnie wazne, wykonanie wszystkich elementéw wynalazku ze stali 1.2312 (40CrMnMoS8-6)
lub ze stali narzedziowej niestopowej do pracy na zimno C45, lub innego gatunku stali 0 zwiekszonej
zawartosci siarki wynoszgcej >0,01, wptywa korzystnie na zwiekszenie skrawalnosci i obrabialnosci ma-
teriatu.

Wykaz oznaczen:

1 podzespot ruchomy

2 talerz centrujgcy

3 ruchoma ptyta chwytowa

4, ptyta dolna

5. zespot stempla

6 nieruchomy podzespot matrycowy
7 podstawa nieruchoma

8 tuleja wtryskowa

9. uktad zasilajagcy

10. ptyta matrycowa

11. ptyta oporowa

12. wielotorowa ptyta dystrybucyjna
13. zimny kanat

14. stozek dystrybucyjny

15. ptyta pozycjonujgca

16. staty zesp6t mocujgcy

17. stempel nieruchomy

18. ruchomy zespot mocujacy
19. stempel ruchomy

20. ptyta uszczelniajgca

21. ptyta prowadzgca
22. ptyta mocujgca

23. dociag

24, ptyta dociskowa

25. tuleja posuwowa

26. kanat odpowietrzajgcy gtéwny

27. kanat odpowietrzajgcy pomocniczy

28. prég oporowy
29. kanat wylotowy

30. fazy odpowietrzajgce
31 bruzda

32. rowek

33. kanaty obwodowe

34. grzewcze prety oporowe
35. stup prowadzacy

36. tuleja prowadzaca

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do wytwarzania biodegradowalnych wymiennych elementéw energochtonnych
pochtaniajgcych energie poprzez plastyczne faldowanie, wyposazone w przymocowany do
stotu ruchomego wiryskarki podzespot ruchomy (1) sktadajgcy sie z talerza centrujgcego (2),
ruchomej ptyty chwytowej (3), ptyty dolnej (4) i zespotu stempla (5), oraz przymocowany do
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stotu nieruchomego podzespot matrycowy (6) sktadajgcy sie z talerza centrujgcego (2), pod-

stawy nieruchomej (7), osadzonej w niej tulei wiryskowej (8), uktadu zasilajgcego (9) oraz piyty

matrycowej (10), znamienne tym, ze

— ukfad zasilajgcy (9) stanowi ptyta oporowa (11) i wielotorowa ptyta dystrybucyjna (12) dopro-
wadzajgca tworzywo w miejsce wtrysku za pomocg zimnych kanatéw (13) zakohczonych
stozkami dystrybucyjnymi (14);

— zespot stempla (5) sktada sie z ptyty pozycjonujacej (15), statego zespotu mocujgcego (16),
do ktérego mocowane sg stemple nieruchome (17) i ruchomego zespotu mocujgcego (18),
do ktérego mocowane sg stemple ruchome (19), mocowane ciasho-suwliwie wzgledem
wszystkich podzespotdw statego zespotu mocujgcego (16), oraz stempli nieruchomych (17);

— przy czym staly zesp6t mocujacy (16) sktada sie ptyty uszczelniajgcej (20), ptyty prowadzgcej
(21) oraz ptyty mocujacej (22), a ruchomy zespdt mocujgcy (18) sktada sie z dociggu (23)
stempli ruchomych (19), ptyty dociskowej (24) oraz tulei posuwowej (25), do ktérej przymo-
cowany jest zespét napedowy urzgdzenia.

Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze wyposazone jest w stupy prowadzace (35)

i pasowane z nimi tuleje prowadzgce (36), za pomoca ktérych odbywa sie przemieszczanie

podzespotu ruchomego (1) wzgledem podzespotu matrycowego (6).

Urzadzenie wediug zastrz. 1, znamienne tym, ze wyposazone jest w ptyte matrycowg (10),

ktéra w czesci potozonej najblizej ptyty uszczelniajgcej (20) posiada kanat odpowietrzajgcy

gtéwny (26), kanat odpowietrzajgcy pomocniczy (27) i znajdujacy sie pomiedzy nimi prég opo-
rowy (28) obnizony, na czesci obwodu bgdz na catym obwodzie wzgledem powierzchni czo-
towej ptyty matrycowej (10), o warto$¢ G, a kanat odpowietrzajacy pomocniczy (27) potaczony

jest z zewnetrzng strong urzadzenia za pomocg kanatu wylotowego (29).

Urzadzenie wedtug zastrz. 3, znamienne tym, ze wartos¢ G zawiera sie w przedziale od

0,01 mm do 0,5 mm.

Urzadzenie wedtug zastrz. 3 albo zastrz. 4, znamienne tym, ze wartos¢ G wyznaczona jest

za pomocg technologii obrébki ubytkowej, badz poprzez miejscowe wykonanie bruzd i/lub za-

drapan w poprzek progu oporowego (28) w taki sposéb, aby potgczy¢ kanat odpowietrzajagcy

gtéwny (26) oraz kanat odpowietrzajgcy pomocniczy (27).

Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze zawiera stemple ruchome (19) i/lub stemple

nieruchome (17), ktére posiadajg fazy odpowietrzajgce (30) i\lub bruzdy (31) stuzace do trans-

portu powietrza z przestrzeni wirysku do rowkéw (32) wykonanych w ptycie uszczelniajgcej

(20) lub ptycie prowadzacej (21).

Urzadzenie wediug zastrz. 1, znamienne tym, ze ptyta matrycowa (10) i/lub ptyta pozycjonu-

jaca (15) posiadajg obwodowe kanaty (33) stuzgce do regulacji temperatury.

Urzadzenie wedtug zastrz. 7, znamienne tym, ze wewnatrz obwodowych kanatéw (33) znaj-

dujg sie grzewcze prety oporowe (34).

Urzagdzenie wedtug zastrz. 7, znamienne tym, ze regulacja temperatury odbywa sie za po-

mocg nagrzewania wywotywanego za pomocg przeptywu medium o regulowanej tempera-

turze.

Urzadzenie wedtug dowolnego zastrz. 1-9, znamienne tym, ze wszystkie czesci urzadzenia

wykonane s3 ze stali 1.2312 (40CrMnMoS8-6) lub ze stali narzedziowej niestopowej do pracy

na zimno C45, lub innego gatunku stali o zwiekszonej zawartosci siarki wynoszgcej >0,01.
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Rysunki
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