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(57) 1. Формувальний прес для виготовлення па-
нелей, що містить дві обтискні плити, зв'язані між
собою, причому верхня плита є рухомою відносно
закріпленої нижньої нерухомої плити, на поверхні
якої встановлена формувальна рама з герметично
ізольованим периметром і висотою, що дорівнює
висоті виготовленої панелі з лицювальним матері-
алом на поверхні, а також механізм для регулю-
вання товщини панелі, який відрізняється тим,
що виконаний похилим, що забезпечено тим, що
нижня нерухома плита кінематичним зв'язком че-
рез додатково встановлений шарнірний механізм
зв'язана з верхньою рухомою плитою, при цьому
шарнірний механізм за рахунок регульованого

положення осі повороту плит виконує функцію
механізму для регулювання товщини панелі, а на
одному із кінців верхньої рухомої плити додатково
встановлений пружинистий упор з траверсою, який
має можливість взаємодіяти з додатково встанов-
леним уловлювачем, закріпленим на додатково
встановленій центральній колоні, причому лицю-
вальний матеріал розміщений на верхній рухомій
плиті і закріплений вакуумом по всій її поверхні за
допомогою додатково встановленої колекторно-
соплової системи, з'єднаної з вакуумним насосом,
крім того, під робочими площинами як закріпленої
нижньої нерухомої плити, так і верхньої рухомої
плити встановлені електронагрівальні елементи, а
по бокових її поверхнях закріплені ексцентрикові
затискувачі, які виконані з можливістю взаємодії з
боковими поверхнями верхньої рухомої плити.
2. Формувальний прес за пп. 1, 2, який відрізня-
ється тим, що як лицювальний матеріал на повер-
хнях панелі використано профільований метале-
вий лист.
3. Формувальний прес за п. 1, який відрізняється
тим, що електронагрівальні елементи виконані у
вигляді металевих листів з можливістю регулю-
вання їх температурного режиму.

Винахід відноситься до машинобудування, а
саме до формувальних пресів для виготовлення
тепло ізольованих сендвич-панелей шляхом змі-
шування пінополіуретанової композиції та інших
компонентів, що спінюються у заданому об'ємі
робочої частині пресу, з послідуючим з'єднанням з
елементами, які складають панель.

Відомий прес для спінювання ізоляційних па-
нелей, що містить рухому верхню плиту та неру-
хому нижню плиту, між якими розташована рама
жорстко з'єднана з рухомою верхньою плитою та
упирається своїм нижнім кінцем у нерухому нижню
плиту і таким чином, створюють замкнену камеру,
де знаходиться панель, що виготовлюється. За-
мкнута камера має верхнє та нижнє ущільнення
для можливості отримання усередині її вакуум

[див. міжнародний патент WO 9826915 А1 від
16.12.1998р., МПК В29С 44/12].

Крім того, рухома верхня плита рухається за
допомогою чотирьох механізмів підйому, викона-
них механічними, які з'єднані між собою кінемати-
чними зв'язками для отримання синхронізації руху.
Причому, кожний механізм підйому має верхній
кінець у вигляді багатокутного фланця, який вста-
влений у спеціальну опорну поверхню, що викона-
на у товщині верхньої рухомої плити. Це дає мож-
ливість запобігти бокових переміщень верхньої
рухомої плити, з одного боку, та позволяє їй бути
вільною та підніматися, якщо об'єм поліуретанової
піни становить більше заданого і під тиском зайвої
піни піднімається верхня рухома плита та надмір-
на піна видаляється.
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Недоліками такого пресу для спінювання ізо-
ляційних панелей є складність його конструкції та
обслуговування при виготовленні панелей. Крім
того, конструкція пресу не дозволяє використову-
вати дозовану кількість пінополіуретану, що зни-
жає якість виготовлених панелей.

В основу винаходе поставлено задачу спрос-
тити конструкцію формувального пресу для виго-
товлення панелей та його обслуговування, а також
за рахунок подачі дозованої кількості пінополіуре-
тану забезпечити якість виготовлених панелей.

Поставлена задача вирішується тим, що фор-
мувальний прес для виготовлення панелей, що
містить дві обтискні плити пов'язаних між собою,
причому верхня плита є рухомою по відношенню
до закріпленої нижньої плити, на поверхні якої
встановлена формувальна рама з герметично ізо-
льованим периметром і висотою, що дорівнює
висоті виготовленої панелі з лицювальним матері-
алом на поверхні, а також механізм для регулю-
вання товщини панелі, відповідно винаходу, фор-
мувальний прес виконаний похилим та нижня
плита кінематичним зв'язком пов'язана через шар-
нірний механізм з рухомою верхньою плитою, при
цьому, на одному із кінців верхньої рухомої плити
встановлений пружинистий упор з траверсою
встановлений пружинистий упор з траверсою, який
має можливість взаємодіяти з уловлювачем, за-
кріпленим на колоні, причому, лицювальний мате-
ріал розміщений на верхній рухомій плиті закріп-
люють вакуумом по всій її поверхні, крім того, під
робочими площинами як закріпленої нижньої не-
рухомої плити, так і верхньої рухомої плити вста-
новлені електронагрівальні елементи, а по боко-
вих її поверхнях закріплені ексцентрикові
затискувачі, які мають можливість взаємодії з бо-
ковими поверхнями верхньої рухомої плити.

При цьому, вакуумне закріплення лицюваль-
ного матеріалу у вигляді профільованого метале-
вого листа, на поверхні верхньої рухомої плити
забезпечують через колекторно-соплову систему
з'єднану з вакуумним насосом, а електронагріва-
льні елементи виконані у вигляді металевих плас-
ких листів.

Таке виконання формувального пресу для ви-
готовлення панелей забезпечить спрощення конс-
трукції та його обслуговування і підвищити якість
виготовлених панелей.

Винахід, що заявляється пояснюється крес-
ленням, де на:

Фіг.1 зображений загальний вигляд формува-
льного пресу;

Фіг.2 - вид зверху;
Фіг.3 - розріз А-А по Фіг.1.
Формувальний прес для виготовлення пане-

лей містить нижню Закріплену плиту 1,  яка змон-
тована на чотирьох опорах, дві із котрих - передні
2 встановлені шарнірно на п'ятах, а дві задні 3 -
мають можливість регулювання по висоті та за-
безпечують нахил всього пресу на заданий кут.

Верхня рухома плита 4 пов'язана з нижньої за-
кріпленою плитою 1 через спеціальний шарнірний
механізм 5, який забезпечує можливість перена-
ладки пресу на виготовлення сендвіч-панелей

будь-яких типорозмірів за рахунок регульованого
положення вісі повороту плит.

Між нижньою закріпленою плитою 1 та верх-
ньою рухомою плитою 4 розміщують формувальну
раму 6, висота якої дорівнює висоті виготовленої
панелі 7 з лицювальним матеріалом 8 у вигляді
профільованого металу, причому лінійні розміри
лицювального матеріалу відповідає розміру рами
6. Крім того, формувальна рама 6, що є формою
панелі, виконана герметично ізольованою по внут-
рішньому периметру за допомогою стрейтч-плівки
і має можливість бути рознімною.

На верхній рухомій плиті 4 шарнірно змонто-
ваний пружнастий упор 9 з траверсою 10, який має
можливість взаємодіяти з уловлювачем 11, що
встановлений на колоні 12. Для забезпечення на-
дійної фіксації рухомої плит 4 у вертикальному
положенні на колоні 12 змонтовано стопорний
кронштейн 13.

На верхній поверхні рухомої плити 4 встанов-
лено колекторно-соплову систему 14 для з'єднан-
ня з вакуумним насосом (не показано).

Під робочими площинами нижньої закріпленої
плити 1 та верхньої рухомої плити 4 встановлені
електронагрівальні елементи 15 для їх нагріву.
Регулювання заданого температурного режиму
забезпечують універсальними мікропроцесорними
регуляторами (не показані).

По боковим поверхням нижньої закріпленої
плити 1 встановлені ексцентрикові затискувачі 16,
які мають можливість контактувати з відповідними
кронштейнами 17 на верхній рухомій плиті 4.

Формувальний прес для виготовлення пане-
лей працює таким чином.

Перед початком роботи пресу на верхній ру-
хомій плиті 4 встановлюють профільований мета-
левий лист 8 для лицювання панелі, який утриму-
ють у заданому положенні за рахунок
відсмоктування повітря вакуумним насосом (не
показано) з під поверхні плити 4 через колекторно-
соплову систему 14.

Щоб уникнути витоку повітря лицювальний
лист 8 герметизують по периметру клейкою стріч-
кою, наприклад „скотчем".

На нижню закріплену плиту 1 укладають дру-
гий лицювальний лист 8 у герметичну раму 6 і та-
кож проклеюють по периметру „скетчем", щоб пе-
решкоджати підтікання пінополіуретану під його
поверхню. Герметизація рами 6 необхідна, щоб
уникнути адгезії пінополіуретану до її металевих
бортів.

Попередньо включеним електронагрівальним
елементам 15 задають певну температуру за до-
помогою універсальних мікропроцесорних регуля-
торів (не показано).

Після закінчення підготовчих робіт верхню ру-
хому плиту 4 звільняють від стопорного кронштей-
ну 13,  який її утримує і опускають.  При русі вниз
пружнастий упор 9 виводе верхню плиту 4 у поло-
ження, що забезпечує стиковку з нижньою закріп-
леною плитою 1 і цей рух продовжується до про-
міжного положення, при якому нижня плита 1
опиняється в робочому положенні і стає зручним
здійснювати заливку до пресу композиційної сумі-
ші пінополіуретану.
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Після заливки дозованої кількості композицій-
ної суміші пінополіуретану у формувальну раму 6,
верхню рухому плиту 4 опускають до контакту з
нижньою закріпленою плитою 1 і фіксують ексцен-
триковими затискувачами 16. Це є робоче поло-
ження формувального пресу.

При цьому, нахил пресу до заданого кута за-
безпечує рівномірне заповнення формованої па-
нелі композиційною сумішшю пінополіуретану по
всьому об'єму і витісняє з цього об'єму зайву кіль-
кість повітря, яка утворюється після реакції спіню-
вання.

Панель формують та витримують у пресі де-
який час.

Після закінчення формування звільняють екс-
центрикові затискувачі 16, що утримують верхню
плиту 4 та за допомогою лебідки розкривають прес
та забезпечують повернення вузлів та елементів
пресу у вихідне положення, а саме, верхню рухому
плиту 4 піднімають у вертикальне положення до
контакту з уловлювачем 11 та жорсткою фіксацією
стопорним кронштейном 13, а нижню закріплену

плиту 1 за рахунок шарнірного механізму 5 фіксу-
ють у горизонтальному положенні,

При цьому, пружнастий упор 9 у взаємодії з
уловлювачем 11, що закріплений на колоні 12 од-
ночасно вступає в контакт зі стопорним кронштей-
ном 13 і забезпечує, по-перше, фіксацію вихідного
положення пресу, а по-друге, виключає можли-
вість мимовільного закриття пресу у випадку об-
риву тросу або відмови гальма лебідки.

Розкривають рознімні борта формувальної
рами 6 та виймають виготовлену панель, а на її
місце укладають елементи наступної панелі.

Плівка, якою герметизували внутрішній об'єм
формувальної рами 6, після формування залиша-
ється на торцевих поверхнях панелі, що додатково
забезпечує якість самої панелі та зручність при
транспортуванні та подальшого монтажу у замов-
ника.

Таким чином, формувальний прес для вигото-
влення панелей забезпечує спрощення конструкції
та його обслуговування і підвищити якість вигото-
влених панелей.
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