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Sposob wytwarzania wewnetrznych rowkow pierScieniowych
w elementach rurowych, wykonanych z materialow
termoplastycznych oraz urzadzenie do stosowania tego sposobu

1

Przedmiotem wynalazku jest sposob wytwarza-
nia wewnetrznych rowkéw pierScieniowych lub
wybran w elementach rurowych oraz urzgdzenie
do stosowania tego sposobu. Powyzsze rowki lub
wybrania przeznaczone sg do osadzenia w nich w
znany sposob uszczelniajgcego pierscienia.

Rowek lub wybranie jest zazwyczaj wykonane
w kielichu utworzonym w jednym z dwéch tgczo-
nych elementéw rurowych tak, by po osadzeniu
uszczelniajgcego pierscienia mozna bylo umiescié
w kielichu drugi element rurowy, tworzgc w ten
sposob szczelne polgczenie.

Laczniki rurowe (takie jak kolanka, kielichy,
itp.) mozna wylwarzaé¢ przy zastosowaniu formo-
wania wiryskowego, gdy diugosé ich jest stosun-
kowo niewielka. Jednakze dotychczas nie opraco-
wano praktycznego sposobu wytwarzania takich
kielichéw czy tez innych czesSci ksztaltowych jako
jedng calo$¢ ze stosunkowo dilugimi przewodami
rurowymi, bowiem nie mozna w takim przypadku
zastoscwa¢ formowania wtryskowego.

W zwigzku z tym, tam gdzie zachodzi potrzeba
zastosowania rowkow lub tym podobnych wybran
w dlugich przewodach rurowych, stosuje sie
zwykle krétki odpowiednio uksztaltowany za po-
mocg formowania wtryskowego element taki jak
na przyklad kielich zaopatrzony w rowek, a na-
stepnie zgrzewa sie go z wytlaczanym termopla-
stycznym przewodem rurowym.

Celem niniejszego wynalazku jest urzadzenie
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i sposéb wytwarzania wewnetrznego pierscienio-
wego rowka lub wybrania w elemencie rurowym
(lub w kielichu rury), wykonanym z materialu ter-
moplastycznego, bez wzgledu na to czy dlugo$é
takiego elementu jest wieksza niz maksymalna
dhugo$é, ktérag mozna dogodnie wytwarzaé za po-
mocg formowania wtryskowego.

Zgodnie z niniejszym wynalazkiem sposéb wy-
twarzania wewnetrznych rowkow pierscieniowych
w elementach rurowych z materialéw termopla-
stycznych obejmuje nalozenie na element rurowy
w miejscu gdzie ma by¢ wykonany rowek, dwu-
dzielnego wglebienia formy majacego wewnetrzng
pierScieniowa komore o ksztalcie odpowiadajgcym
zewnetrznemu profilowi zadanego rowka, a na-
stepnie zamkniecie przewodu rurowego tak, zeby
utworzy¢é zamknieta pierscieniowa przestrzeh w
miejscu gdzie ma byé wykonany rowek, operacje
utworzenia wewngtrz tej przestrzeni pustej roz-
preznej komory ci$nieniowej, operacje miejsco-
wego podgrzewania przewodu rurowego celem
zmiekczenia cze$ci, w ktérej ma byé wykonany
rowek, operacje skierowania plynu pod cisnieniem
do wspomnianej rozpreznej komory ci$nieniowej
celem rozprezenia jej i uformowania zmigkczonej
czeSci przewodu rurowego w wglebieniu formy,
operacje studzenia przewodu by spowodowaé
stwardnienie uformowanej jego czesSci oraz ope-
racje rozebrania formy i usuniecia wewnetrznego
zamkniecia przewodu.
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Przedmiotem niniejszego Wynaiazku jesi: r6Wniei ’

urzagdzenie do wykonywania wewneirznego rowka
lub wybrania w elemencie rurowym wykonanym
Urzadzenie to
obejmuje dwudzielne wglebienie formy odpowia-
dajace ‘ksztalfem zadanemu zewnetrznemu profi-
lowi rowka, ktéry ma byé wykonany, elementy do
zamkniecia ruiy w ten -sposéb aby ui;worzyé
zamknietg pie.récieniowq przestrzei w  miejscu
gdzie ma byé wykonany rowek oraz pusty roz-
arezalnq komore ciSnieniowg umieszczong we
wspomnianej przesirzeni pierécieniowej,i elemen-
ty doprowadzajace plyn pod ci$nieniem do rozpre-
zalnej komory.

W zalecanej odmianie wykonywania sposobu
wedlug wynalazku rura zostaje zamknieta wew-
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netrznie tak, aby utworzyé zamknieta pierscienio-

wg przestrzéh w miejscu ‘gdzie ma byé wykonany
rowek. We wspomnianej pierScieniowej przestrzeni
umieszczona jest pusta rozprezalna ci$nieniowa
komora, otoczona odksztalcalnym formujgcym

rialu wypelniajacego przestrzefi- pierécieniows.
Zewnetrzny wymiar osiowy formujacego pierscie-
nia jest r6wny lub nieco mniejszy niz wewnetrz-
ny wymiar osiowy rowka tak, ze po uprzednim

podgrzaniu rury celem zmiekczenia jej, pompo-

-wany do rozprezalnej komory ciSnieniowej pilyn

pod cisnieniem powoduje rozprezenie vjej i w re-
zultacie odksztalcenie formujgcego pierseienia tak,
Ze zostaje on wypchniety promieniowo na zew-

natrz, celem uformowania zmigkeczonej czeéci prze-

wodu rurowego we wglebieniu formy.

Rozpreina komora ciSnieniowa wykonana jest
najkorzystniej z materialu elastomerycznego, ale
mozna réwniez stosowaé inne rodzaje komor, na
przyklad komora ciS$nieniowa wykonana z mate-

‘rialu nierozpreinego, majaca $cianki' w formie

mieszka mogacego rozprezaé sie w przypadku gdy
do komory jest pompowany plyn pod ciSnieniem.
Piersciefi formujacy i w razie potrzeby rozprez-

" na komora ci$nieniowa mogg byé wykonane z ta-

kich materialéw jak na przyklad guma naturalna,
gumy syntetyczne, neopren i podobne materiaty
elastomeryczne. ) )

Do uzyskania rozpreienia. kemory cisnieniowej

mozna uzyé gazu (najlepiej powietrza) lub cieczy.

W razie potrzeby plyn taki moze byé ogrzany do
temperatury wystarczajacej do zmigkczenia §cian-
ki rury w czasie gdy jest on wpompowywany do
rozpreznej komory ciSnieniowej, co daje mozno$é
unikniecia podgrzewania rury za pomocg 2Zrbdel
zewnetrznych.

Przy ksztaltowaniu kielicha z przewodu Turo-
wego, grubosé Scianki w. tym miejscu ulega
zmniejszeniu. Co wiecej ze wzgledu na wigksza
$rednice kielicha oraz ze wzgledu na to, ¢e pra-
cuje on pod takim samym ci$nieniem jak reszta

rury, termoplastyczny material w-rejonie kielicha -

jest w czasie eksploatacji przecigzony.

Wyzej opisanej niedogodnosSci wynikajgcej ze
zmniejszenia grubofei $cianek rury w czasie ope-
racji tworzenia kielicha, mozna zapobiec przez ta-
kie zgrubienie kofica rury, aby uzyskaé powiek-
szenie grubosci Scianki rury po uszkodzeniu kie-
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'vhcha Jedna.kze pozadane jest rowmez ,miejscowe

zwwkszeme grubosci  $cianek - kxellcha, ‘aby
uwzgledni¢ wykonanie w niej rowka.

Miejscowego zwiekszenia grubo$ci ‘§cianek rury
mozna dokonaé nakladajac na nig tuleje z termo-
plastycznego materiali w miejscu gdzie ma byé
wykonany kielich oraz/lub rowek.
nagrzewa si¢ wyciskang tuleje¢ z ‘termoplastycz-

'_ nego materialu zaleznie od odpowiedniej diugosci
i grubosci §cianek, zaklada sie¢ ja na rure w po-

blizu jednego z jej koricéw, w wyniku czego tuleja

-ta zostaje osadzona skurczowo na rurze. Najlepiej
gdy wewnetrzna powierzchnia tulei przylega moc-

no do rury. Nastepnie otrzymang w powyzszy spo-
s6b kombinowang $§cianke utworzong z rury i tu-
lei nagrzewa sie i wykonuje si¢ w niej zadany
rowek.

Najlepiej gdy operacje formowania rowka lub
wybrania w kielichu rury wykonywane sg W na-
stepujacej kole;noéci Najpierw nagrzewa sie tu-
leje, nastepnie osadza si¢ jg skurczowo ha rurze
w poblizu jednego z jej. koficéw, potem ogrzewa
si¢ forme oraz kombinowana S$cianke utworzong
z rury i naloZonej na nig tulei, nastepnie formuje
si¢ kielich o zgadanej dlugosci, potem formuje sie
rowek lub wybranie, wreszcie studzi sie forme
wraz z kombinowang S$ciankg utworzong z rury
i tulei i wyjmuje si¢ z formy rure, w ktérej wy-
konany zostat w ten sposéb rowek. W ‘przypadku,
gdy powyziszy ciqgg operacji nie jest wykonywany
W spos6b ciagly, to jest gdy pozwala sie na ostyg-
nigcie rury wraz z nalozong na nig tuleja, wéw-
czas przed kaizdgy z tych operacji az do operacji
studzenia, nalezy rure wraz z tuleja podgrzaé.

Wynalazek znajduje szczegdélne zastosowanie
przy wykonywaniu rowkéw lub wybran w takich
rurach jak przewody do zimnej wody lub wody
deszczowej, wykonane z polichlorku winylu Iub
podobnych materiatéw.

W dalszym ciagu podany jest przykiadowy opis
jednej odmiany urzgdzenia wedlug wynalazku,
objasniony za pomocg zalgczonego rysunku, na
ktérym fig. 1 przedstawia koficowa cze$é rury
wykonanej z materialu termoplastycznego oraz
urzgdzenie wedlug niniejszego wynalazku w prze-
kroju osiowym, przy czym pokazana tu rura jest
zamknieta wewnetrznie tak, aby utworzyé
zamknieta wewnetrzng przestrzenn przed uksztal-
towaniem Scianki rury we wglebieniu formy, fig. 2
przedstawia przekr6j podobny do.przekroju poka-
zanego na fig. 1 i pokazuje w jaki sposéb- §cianka
rury zostaje odksztalcona na skutek wzrostu
ci$nienia w zaminigtej przestrzeni pier§cieniowej
i nacisku na wewnetrzng powierzchnie tej Scianki
oraz fig. 3 przedstawia odmiane elementéw do
zamykania od wewnatrz przez umieszczenie ich
wewnatrz rury, pokazanych w przekroju osiowym.

Pokazana na fig. 1 rura 1 wykonarna z termo-
plastycznego materialu zaopatrzona jest w kielich
2, w ktorym ma byé utworzony rowek lub wybra-
nie. Tego rodzaju rowek wykonany w kielichu
rury jest czesto potrzebny dla osadzenia w nim

~ pierScienia o przekroju kolowym lub innej uszczel-

ki potrzebnej do uszczelnienia polaczenia dwéch
odcinkéw przewodu rurowego. Kielich 2 jest oto-

- o 4 . .

tym celu .
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czony dwudzielnym wglebieniem formy 3 wyposa-
sonej w elementy zaciskowe 4 pokazane tu sche-
matycznie oraz wewnetrzne wgtebienie 5. Ksztalt
wglebienia 5 odpowiada ostatecznemu przekrojowi
poprzecznemu rowka, ktéry ma byé wykonany w
rurze. Dwudzielne wglebienie formy 3 jest umie-
szczone wokolo kielicha 2 tak, ze wglebienie 5
znajduje si¢ w miejscu gdzie ma byé rowek.

Kielich 2 jest zaopatrzony w wewnetrzny ele-
ment zamykajagcy w formie trzpienia 6 zaopatrzo-
nego w pierScieniowe wglebienie 7. Wglebienie 7
mozna utworzy¢ w wygodny sposéb przez polacze-
nie dwéch elementéw cylindrycznych, z ktérych
jeden jest zaopatrzony w cze$é o mniejszej Sred-
nicy. Na przyklad w odmianie urzadzenia pokaza-
nej na rysunku, trzpien 6 jest utworzony z jedne-
go elementu cylindrycznego 8 majacego wewne-
trzng cylindryczng cze$¢ 8a o mniejszej §rednicy,
stanowiacg z nim jedng wspdlosiowg calosé i sta-
nowigcg przedluzenie tego elementu, oraz z dru-
giego cylindrycznego elementu -9, polaczonego
wspoélosiowo w  sposob sztywny ze wspomniang
cze$cig przediluzeniows 8a za pomocy §rub (nie po-
kazanych na rysunku) lub za pomoecy innych wy-
godnych elementéw laczacych.

Gdy trzpiefi 6 jest umieszczony w kielichu 2,
wowezas wewnetrzna, przestrzeh pierécieniowa
utworzona jest miedzy wglebieniem 7 i kielichem.
Wewnatrz wspomnianej pier§cieniowej przestrzeni
utworzonej we wglebieniu 7 otaczajacej przedluze-
niowa czes¢ 8a, znajduje sie pusta wewnatrz roz-
prezna komora ci$nieniowa majgca forme elasto-
merycznej rury 10 o ksztalcie toroidalnym. Wne-
trze rury 10 jest polaczone przewodem 11 z pompa
powietrzng ‘(nie pokazang na rysunku) tak, ‘by
sprezone powietrze dostarczane przez te pompe
wplywato do wspomnianej rury 10 i wypelnia-
1o ja. :

Rura 10 otoczona jest odksztalcalnym pierScie-
niem formujgcym 12, ktérego zewnetrzna $rednica
jest mieco mniejsza niz wewnetrzna §rednica kieli-
cha 2. Pier§cien formujgcy 12 ma wkleslg wew-
‘netrzng powierzchnie 12a potozona od strony rury
10 oraz zewnetrzng powierzchnie 12b, najlepiej cy-
lindryczng. Jednakze wewnetrzna powierzchnia
pier§cienia formujgcego moze mieé¢ inny ksztalt
ulatwiajacy jego rozprezanie, przy czym zewnetrz-
na powierzchnia tego pier§cienia réwniez moze
mieé inny ksztalt zaleznie od zgdanego ksztaltu
rowka. .

Przy formowaniu wewnetrznego pierScieniowego
rowka lub wybrania w kielichu 2, kielich ten jest
podgrzewany w miejscu gdzie ma by¢é wykonany
rowek, nastepnie wokolo rury zaktadane jest dwu-
dzielne gniazdo formy i w kielichu 2 jest osadzony
element zamykajacy majacy forme trzpienia 6 i
zwigzana z nim rozprezna komora ci§nieniowa oraz
pierscien formujgcy tak, ze wglgbienie 7 jest
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umieszczone w miejscu gdzie ma by¢é wykonany

rowek (patrz fig. 1).

Przez przewod 11 pokazany na fig. 2, powietrze
pod ci$nieniem jest pompowane do rury 10, celem
jej wypelnienia. Promieniowe rozszerzanie si¢ rury
10 powoduje odksztalcanie si¢ pierScienia formu-
jacego 12, ktory réwniez rozszerza sie promienio-

wo na zewnatrz ksztaltujagc w zmiekczonej czesci
kielicha 2 wewnetrzny pier§cieniowy rowek lub
wglebienie 13 odpowiadajgce wglebieniu 5 formy
3. Nastepnie kielich ten jest studzony az do chwili
gdy termoplastyczny materiat stwardnieje, po
czym sprezone powietrze jest wypuszczane z rury
10, aby formujgcy pierScient 12 még; powréeié do
Swego pierwotnego polozenia we wglebieniu 7, po
czym trzpien 6 mozna wyjgé z wnetrza lg‘el-icha 2.
Ostatecznie zdejmuje sie dwudzielne gniazdo for-
my 3 przez zluzowanie zaciské6w 4. '

Wewnetrzna powierzchnia 12a formujgcego pier-
§cienia ma najkorzystniej ksztalt wklesty, bowiem
w -ten spos6b uzyskuje sie osadzenie rury 10 we
wglebieniu, a jednocze$nie zapewnia sie ze gdy
rura 10 jest napelniana i rozprezana przez wpom-
powywanie do niej sprezonego powietrza, wew-
netrzne pierScieniowe krawedzie 12¢ formujgcego
pierécienia s3 wypychane na zewngtrz tak, aby
przylegaly do bocznych Scianek wglebienia 7, co
zapobiega weiskaniu sie rury 10 miedzy wspom-
niane boczne $§cianki wglebienia 7 i zasadniczo
promieniowe boczne powierzchnie formujgcego
pierscienia 12. -

W czasie formowania zmiekczonej §cianki kieli-
cha 2 w gniezdzie formy 3 ulegajg odksztalceniu
krawedzie 14a wewnetrznego rowka lub wglebie-
nia 13. Celem zmniejszenia tego odksztalcenia, ko-
rzystnie jest zaokraglié krawedzie 3a gniazda
formy 3.

Pokazany na fig. 3 zespél trzpienia 6 i formu-
jacego pier§cienia 12 zawiera inng odmiane roz-
‘preznej komory cisnieniowej utworzonej w tym
przypadku przez pierScieniowa elastomeryczng
przepone 35 o przekroju poprzecznym w ksztalcie
litery U. Krawedzie 15a oraz 15b tej przepony s3
mocno przymocowane w sposéb piynoszczelny .do
trzpienia 6. W odmianie pokazanej na rysunku
elastomeryczna przepona 15 jest mocno przymoco-
wana do przedluzenia 8a trzpienia 6 za pomoca
dwéch sprezynujacych pier§cieni zabezpieczajacych
46. Przepona 15 moze byé przymocowana do trzpie-
nia 6 w jakikolwiek badZ odpowiedni znany spo-
séb.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania wewnetrznych rowkéw
pierécieniowych w elementach rurowych, wy-
konanych z materialéw termoplastycznych,

_znamienny tym, ze na element rurowy, w
miejscu gdzie ma byé wykonany rowek, nakla-
da sie dwudzielng forme (3), wyposazong w
wewnetrzne pierScieniowe wglebienie (5) o
ksztalcie odpowiadajacym zewnetrznemu pro-
filowi zgdanego rowka, po czym zamyka sie
wnetrze elementu rurowego w miejscu gdzie
ma byé wykonany rowek tworzac zamknietg
pierScieniowa przestrzen stanowigcg pusty roz-
prezing komore ci§nieniowa (10), nastepnie pod-
grzewa sie¢ miejscowo element rurowy w ce- .
lu zmiekczenia cze$ci, w ktérej ma byé wyko-
nany. rowek, po czym doprowadza sie ptyn pod
cisnieniem do rozpreznej komory ci$nieniowej
(10) w celu poszerzenia jej i uformowania



"~ zmiekczonej.~ czeSci

- nienie jego uformowanej czeSci za§ forme.
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elementu rurowego we
wglebieniu formy (3), wreszcie element ruro-
wy studzi sie tak, aby spowodowaé stward-

rozbiera sie usuwajgc réwnoczesnie wew-
netrzny element (6) zamykajacy przewdd (1).

. Odmiana sposobu wedlug zastrz. 1, znamienna

tym, -ze z elementu rurowego (1) najpierw
formu;e sie kielich (2), a nastepnie w tym kie-
lichu" formuje sig rowek.

. Spos6b wedlug zastrz. 1 lub 2, znamienny thn.

ze przed doprowadzeniem piynu do komory
c16n1eniowe1 (10) podgrzewa si¢ go do tempe-
ratury wystarczajgcej aby zmigkczyé element
rurowy (1) w miejscu gdzie ma by¢ wykonany
rowek. .

. Sposdb Wedlug zastrz 1, znamienny tym. e W

zamknietej . pierScieniowej przestrzeni umie-
szcza sie pusta rozprezina komore ci$nieniowa
(10) otoczong odksztalcalnym pier§cieniem for-
mujgcym (12) z materialu elastomerycznego
wypelniajacego ' czeéciowo przestrzen pierscie-
niowa, przy czym do wspomnianej rozpreznej
komory ciSnieniowej pompuje sie¢ plyn pod
ci$nieniem, powodujac jej rozszerzanie sie,. a
rownoczesnie wynikajgce stqd odksztalcanie sie
formujacego pierscienia (12) promieniowo na
zewnatrz, w celu ddpowiedniego uksztaltowa-
nia zmiekczonej czesci (2) elementu rurowego
(1) we wglebienie (5) formy (3).

5. Odmiana sposobu wedilug zastrz. 1, znamjennn

PO

. Urzadzenie. do

tym, ze na element rurowy (1) naklada sie w
miejscu gdzie ma by¢ wykonany rowek tuleje
z termoplastycznego materiatu, w celu zwigk-
szenia grubofci Scianek w.spommanego ele-
mentu.

Sposéb wedlug zastrz. 5, mmienny tym, ze

' podgrzang uprzednio tuleje osadza si¢ na ele-

mencxe rurowym (1) dzieki skurczowi wystepu-
jgcemu przy stygnieciu tulei.

Spos6b wedtug zastrz. 1 do 6, znamienny tym,
ze element rurowy (1) wraz z tuleja nagrze-
wa sie przed kaida kolejng operacja az do
momentu studzenia.

stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1, znamienne tym, ze sklada sie z dwu-
dzielnej formy (3) z wglebieniem o ksztalcie
odpowiadajacym zewnetrznemu profilowi za-
danégo rowka, z elementéw (6) przeznaczo-

“nych ‘do  zamknigcia wnetrza elementu ruro-

wego i utworzenia zamknietej pierécieniowej
przestrzeni (7) w miejscu gdzie ma byé wyko-
‘nany rowek, z pustej rozpreznej komory ci-

~ énieniowej (10) umieszczcnej we wspomnianej

plerécieniowej przestrzeni (7) oraz z przewodu

" (11), przez ktéry plyn pod ci$nieniem zostaje

skierowany do komory ciSnieniowej, celem
rozprezenia jej 1 odksztalcenia elementu ruro-
wego (1).

. Urzadzenie wedlug zastrz. 8, znamienne tym,

‘ze jest zaopatrzone w odksztalcalny formujacy
pieréciefi (12)  z pelnego materialu elastome-
rycznego otaczajacy rozprezng komore cisnie-
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10.

_niowsg (10) i wypelniajacy czesciowo przestrzef

pierscieniowa (7), przy czym zewnetrzny wy-
miar osiowy formujgcego pier§cienia jest réw-

ny lub nieco mniejszy od wewnegtrznego wy-

miaru osiowego wykonywanego rowka.

Urzadzenie wedlug zastrz. 8 lub 9, znamienne
tym, ze wnetrze elementu rurowego (1) jest
zamkniete za pomocg trzpienia (6) o ksztalcie

. cylindrycznym, zaopatrzonego w pierécieniowe
- wybranie, ktére znajduje si¢ w takim miejscu,

n.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

Ze po umleszczemu trzpienia w elemencie ru-
rowym (1) utworzona zostaje miedzy wspom-

nianym wybraniem i §ciankg elementu ruro-

wego zamknigta przestrzen pierScieniowa (7).
Urzadzenie wedlug zastrz. 8, znamienne tym,
Ze wspomniany trzpieni (6) w ksztalcie cylin-
drycznym sklada si¢ z cylindiycznego elemen-
tu (8) zaopatrzonego w cylindryczne wspdl-
osiowe przedluienie (8a) o mniejszej $rednicy

. tworzace z nim jedna cato$é oraz z drugiego

cylindrycznego elementu (9) polgczonego wsp6i-
osiowo w sposéb sztywny ze wspomnianym
przedluzeniem (8a) tak, ie miedzy elementem

cylindrycznym (9) i czeScia (8), wokolo jego

przedluzenia (8a) utworzone jest ‘w trzpieniu
pierécieniowe wybranie (7).

Urzadzenie wedlug zastrz. 8, znamienne tym,

ze jest zappatrzone w pusta rozprezna komore
ci$nieniowa (10) wykonang z materiatu elasto-
merycznego.

Urzadzenie wedlug zastrz. 8, znamienne tym,

ze komora ciSnienjowa ma forme detki (10)
o ksztalcie toroidalnym.
Odmiana . urzadzenia wedlug zastrz 8, zna-

- mienna tym, ze komora ci$nieniowa (10) utwo-

rzona jest z elastomerycznej pierScieniowej
przepony {15) o promieniowym . przekroju w
ksztlalcie litery U, przy czym brzegi tej prze-
pony s3 przymocowane Ww sposéb plyno-
szczelny do elementu (6) zamykajacego wng-
trze rury, w ktérej ma byé wykonany rowek.
Urzadzenie wedlug zastrz. 14, znamienne tym,
ze pier§cieniowe krawedzie (15a, 15b) przepo-

. ny sa doci$niete do trzpienia za pomoca spre-

zynujgcych pierécieni zabezpieczajacych.
Urzadzenie ‘wedlug zastrz. 8, znamienne tym,

ie w trzpieniu (6) wykonany jest przewéd (11),

przez ktory doprowadzany jest ptyn od pompy
podajacej go do rozpreinej komory ci$nienio-
wej (10) w pier§cieniowym wybraniu (7)
trzpienia.

Urzadzenie wedlug zastrz. 8, zrnamienne tym,
ze odksztalcalny pierScien formujacy (12) ma
wewnetrzng powierzchnie ' pierS§cieniowg o
ksztalcie wklestym.

Odmiana urzadzenia wedlug 'zastrz, 8, zna-
mienna tym, ze odksztalcalny pier§ciefi for-
mujgcy (12) ma zewnetrzng powierzchnige o

. ksztalcie cylindrycznym.

19.

Urzgdzenie wedlug zastrz. 8, znamienne tym,
2e wewnetrzne krawedzie gniazda dwudziel-
nej formy (3) s zaokraglone
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