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Sposób wytwarzania elastycznych węży bez zewnętrznego oplotu

Przedmiotem wynalazku jest sposób wytwarza¬
nia elastycznych węży z termoplastycznego two¬
rzywa sztucznego, na przykład igelitu, znajdują¬
cych zastosowanie jako przewody powietrza
w urządzeniach gospodarstwa domowego
a w szczególności w odkurzaczach.

Dotychczasowy znany przebieg technologiczny
produkcji elastycznych węży jest dostosowany wy¬
łącznie do wytwarzania tych węży z zewnętrznym
oplotem w postaci drutu w igelicie, sznurka w ige¬
licie lub linki nylonowej. Sposób wytwarzania
tych węży, polegający na umieszczeniu wewnątrz
gładkiego węża igelitowego spirali z drutu i opla¬
tania z zewnątrz między zwojami tej spirali, wy¬
maga stosowania dużej ilości drutu lub linki oplo-
towej z kosztownego materiału, przy czym jakość
gotowych wyrobów nie jest najwyższa, gdyż opla¬
tane z zewnątrz węże łatwo ulegają uszkodze¬
niom, wynikającym z przeskoku oplotu podczas
przeginania. Węże oplatane z zewnątrz są mało
elastyczne i ciężkie.

Wytwarzanie elastycznych węży bez oplotu zew¬
nętrznego umożliwia sposób według wynalazku,
którego istota polega na wykorzystaniu właści¬
wości plastycznego odkształcania tworzyw sztucz¬
nych w podwyższonej temperaturze.

Wąż wykonany sposobem według wynalazku jest
uwidoczniony na rysunku w przekroju wzdłużnym
wzdłuż osi środkowej.
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Wstępną operacją w cyklu produkcyjnym wy¬
twarzania węży elastycznych sposobem według
wynalazku jest nawijanie na okrągły rdzeń, o od¬
powiednio dobranej średnicy, spirali z drutu nie¬
rdzewnego, której skok jest trzykrotnie większy
od średnicy drutu nawijanego. Następnie na spi¬
ralę 3 nakłada się przy pomocy sprężonego po¬
wietrza gładki wąż 2 z igelitu o średnicy wew¬
nętrznej mniejszej od zewnętrznej średnicy spi¬
rali 3. Po nałożeniu oplata się zewnętrzną po¬
wierzchnię węża 2 rybacką linką nylonową 1, mię¬
dzy zwojami spirali 3. Następnie wygrzewa się
opleciony wąż wraz z wewnętrzną spiralą 3 i zew¬
nętrzną linką 1 w ciągu piętnastu minut w tem¬
peraturze 80— 90 °C. W czasie wygrzewania zacho¬
dzi liniowy skurcz linki 1 i plastyczne trwałe od¬
kształcenie węża 2 w kierunku dośrodkowym, po¬
zostające w niezmienionym stanie po ostudzeniu,
odwinięciu linki 1 i wyciągnięciu rdzenia, co sta¬
nowi końcową operację cyklu produkcyjnego.

Wąż, wykonany sposobem według wynalazku,
jest elastyczny i bardzo trwały w użytkowaniu.
Duża elastyczność i mały ciężar ułatwiają, swobod¬
ne użytkowanie sprzętu domowego, wyposażonego
w przewody powietrzne w postaci tych węży.

Zastrzeżenie patentowe

Sposób wytwarzania elastycznych węży bez
30 oplotu zewnętrznego, znamienny tym, że gładki
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wąż igelitowy nakłada się na rdzeń z nawiniętą
stalową spiralą i oplata się z zewnątrz linką ny¬
lonową, następnie wygrzewa się opleciony wąż
w temperaturze 80—90°C w ciągu 15-tu minut

w celu plastycznego odkształcenia węża w kierun¬
ku dośrodkowym, poczym odwija się zewnętrzny
oplot i wyciąga rdzeń, pozostawiając wewnątrz
stalową spiralę.
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