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(57) Изобретение относится к переработке
полимерных материалов в изделия Цель
изобретения - повышение качества изделий
из ячеистых полимерных материалов Для
этого на торце выступа 5 выполнена канавка
7 полукольцевого сечения При нагреве
полимерный материал из формующей по-
лости 3 через неплох ности контактирующих
поверхностей вытекает в паз 4 и заполняет
канавку 7 В ней материал тормозится и
скорость ею снижается до нуля Эгот мате
риал рвлчется уплотнением в результате
при вулканизации гарантируется герметич-
ность формующей полости 3 1 ил
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Изобретение относится к переработке
полимерных материалов в изделия и пред-
назначено для изготовления изделий из яче-
истых материалов.

Цель изобретения - повышение качест-
ва изделий ячеистых материалов,

На чертеже изображена предлагаемая
пресс-форма, разрез.

Предлагаемая пресс-форма содержит
нижнюю 1 и верхнюю 2 полуформы с фор-
мующей полостью 3. На плоскости разъема
полуформ концентрично формующей поло-
сти 3 выполнены паз 4 и выступ 5с П-образным
поперечным сечением, взаимодействую-
щие друг с другом боковыми сторонами. Паз
4 отделен от формующей полости 3 площад-
кой 6. На торце выступа выполнена канавка
7 полукруглого сечения.

Пресс-форма работает следующим об-
разом,

В формующую полость3 закладывается
заготовка полимерного ячеистого материала,
полуформы смыкаются и нагреваются под
давлением. При полном закрытии пресс-
формы выступ 5 входит в канавку 7 и взаимо-
действует с ней боковыми поверхностями.
При нагреве полимерного материала начина-
ется газообразование и в полости 3 создает-
ся высокое давление. Нагретый материал
под давлением газов выходит из формую-

щей полости 3 через неплотности смыкае-
мых поверхностей и попадает в канавку 7, в
которой скорость его течения падает до ну-
ля и его течение тормозится.

5 В результате полимерный материал
равномерно растекается по формующей по-
лости, приобретая ее размеры и форму, а
образующийся газ в результате разложения
газообразовзтеля равномерно растворяет-

10 ся в материале. Полимерный материал, за-
полнивший канавку 7,становится
уплотнителем и препятствует вытеканию
материала из формующей полости при вул-
канизации. После вулканизации готовое из-

15 делие извлекается из пресс-формы и далее
цикл работы повторяется. Изготовленные
изделия имеют заданные размеры и форму
с четким рисунком на поверхности и четк~/
оформленными краями.

20 Ф о р м у л а и з о б р е т е н и я
Пресс-форма, содержащая две

полуформы, на плоскости разьема ко-
торых концентрично формующей по-
лости выполнены паз и выступ с

25 П-образным поперечным сечением, взаимо-
действующие друг с другом боковыми стен-
ками, о т л и ч а ю щ а я с я гем, что, с целью
повышения качества изделий из ячеистых
полимерных материалов, на торце выступа

30 выполнена канавка полукруглого сечения.
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