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Sposob wytwarzania strun do rakiet tenisowych
oraz badmintonowych i urzadzenie do ich formowania
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Przedmiotem wynalazku jest wytwarzanie strun
do rakiet badmintonowych poprzez powlekanie
rdzenia z wjagzki jedwabiu technicznego -cienka
warstwa tworzywa termoplastycznego i urzadze-
nie do formowania strun.

Znany jest sposéb wytwarzania strun polegajacy
na spiralnym owijaniu rdzenia z polimeru wtokno-
tworczego jedng lub kilkoma warstwami polimeru
wloknotwoérczego. Rdzen powyziszy sklada sie z
jednego lub wielu monofilamentéw o wzdtuznych
kanalikach, ktére wypelnia sie olejem w celu na-
dania strunie zgdanej gietkosci.

Znany jest rdowniez sposéb wytwarzania strun
do rakiet wedlug patentu NRD nr 30616 z jed-
nowlokienkowych struktur poprzez skrecanie roz-
ciggnietego czeSciowo monofilu z poliamidu, spra-
sowanie go miedzy dwoma walcami, a nastepnie
po rozprezeniu skrecanie w przeciwng strone i roz-
cigganie.

Struny do rakiet mozina wytwarzaé przez oble-
wanie rdzenia z monofilu lub polifilu otoczka
tworzywa termoplastycznego o temperaturze toDd-
nienia nizszej od temperatury topnienia rdzenia,
co jednak daje malg przyczepno$é otoczki do
‘rdzenia. :

Celem wynalazku bylo opracowanie sposobu
wytwarzania strun do rakiet tenisowych i bad-
mintonowych o S$cistym przyleganiu otoczki do
rdzenia przez oblewanie tworzywem termoplastycz-
nym rdzenia skladajgcego sie z wiazki wilokien
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jedwabiu technicznego oraz urzgdzenia do ich for-
mowania.

Cel ten osiggnieto przez opracowanie sposobu
wytwarzania strun polegajacego na nanoszeniu na
kreconke poliamidowg o wilgotnosci od 0,1—1,0%
otoczki z polimeru o temperaturze topnienia 200—
—230°C, szczegdlnie poliamidu lub kopoliamidu,
przy zastosowaniu prézni w czasie nanoszenia na
kreconke stopionego polimeru. .

W celu polepszenia wlasnosci uzytkowych strun
mozna stosowaé dodatek termo- i $wiattostabili-
zatoré6w do tworzywa rdzenia i otoczKl.

Urzadzenie do formowania strun charakteryzuje
sig tym, ze zewnetrzna powierzchnia koinierza pro-
wadnika usytuowana jest suwliwie w cylindrycz-
nej komorze ustnika, a Srednica otworu w przed-
niej stozkowej czesci prowadnika jest o 3—20%
wieksza od Srednicy rdzenia struny oraz tym, ze
stosunek wysokos$ci progu do Srednicy cylindrycz-
nego otworu ustnika nie moze przekroczyé warto$ci
1,25, a stosunek S$rednicy cylindrycznego otworu
ustnika do jego dtugosci nie moze przekroczyé
wartosci 0,1.

Przyktltad I Przygotowano kreconke kordo-
wa przez skrecenie 9 nitek jedwabiu polikapro-
amidowego technicznego o grubosci 235 diex w
nastepujacy spos6éb: po 3 nitki jedwabiu kordo-
wego 235 dtex skrecano wstepnie w lewo do
250 s/m, nastepnie 3 skrecone wstepnie nitki 13-
czono i skrecano w prawo do 250 s/m. Otrzymang
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w ten sposéb kreconke suszono przez 24 godziny
do wilgotnosci 0,87% w suszarce proéziniowej. Wy-
' suszong kreconke powlekano cienka warstwg po-
liamidu 6 o temperaturze topnienia 215—220°C w
glowicy krzyzowej wytlaczarki ¢ 25 mm z szyb-
koScig 80 m/min stosujgc temperature stref grzej-
nych ekstrudera 285°C oraz glowicy 250°C. Ufor-
mowang strune schladzano w wodzie o tempera-
turze 15°C i odbierano na szpule kolnierzowe.
Otrzymano strune do rakiet badmintonowych o
grubo$ci 0,82 mm, wytrzymatosci 16,5 daN i wy-
dluzeniu 14% i dobrej przyczepnosci otoczki do
rdzenia. ‘
ad..Il-.Kreconke kordowa otrzymana
pr3 AékfeémieVQIﬁ}e?{ jedwabiu polikaproamido-
wego z dodatkiem térmostabilizatora o grubosci

1490 dtex, do warto$cf 320 s/m. nawinieto na szpu-

le! ﬁﬁmﬁgi}%ﬁ Zono w suszarce proézniowej
+¥] sinaar. ® I K

w teiggu 36- godai wilgotnosci 0,21%. Wysu-
szong kreconke powleczono warstewka stopionego
kopolikaproamidu o temperaturze topnienia 200—
—205°C w glowicy krzyzowej ekstrudera ¢ 25
z szybko$cig 72 m/min przy zastosowaniu tempe-
ratury 255°C na strefach grzejnych i 235°C na
glowicy. Uformowang strune schlodzono w oleju
Inianym o temperaturze 20°C i odbierano na szpu-
le koilnierzowe. Otfrzymano strune do rakiet teni-
sowych o grubosci 1,35 mm i dobrej przyczepnosci
otoczki do rdzenia.

Przedmiot urzadzenia wediug wynalazku
przedstawiony w przykladzie wykonania na ry-
sunku w przekroju wzdluznym.

Urzadzenie do formowania strun sklada sie z
krzyzowej glowicy, ktéra posiada wewnetrzng tu-
leje¢ 1 i zewnetrzng tuleje 2 zamocowang Srubami
3 do korpusu 4. W przednig czes¢é wewnetrznej
tulei 1 wkrecony jest prowadnik 5, na ktéry na-
suniety jest ustnik 6. Ustnik 6 jest dociskany do
korpusu 4 poprzez pierScieh 7 za pomocg $rub 8.
Prowadnik 5 wyposazony jest w kolnierz 9 z otwo-
‘rami 10. Przednia strona kolnierza 9 zakonczoaa
jest w Srodkowej czeSci Scietym stozkiem 11. W
osi prowadnika wykonany jest cylindryczny otwor
12 o zr6znicowanym przekroju. Wyjscie otworu 12
w przedniej stozkowej czeSci prowadnika 5 posia-
da $rednice o 3—20% wigksza od $rednicy rdzenia
struny. Ustnik 6 posiada komore cylindryczng 13
o zréznicowanej $rednicy przechodzacej w zweze-
nie stozkowe 14, a nastepnie w cylindryczny ka-
natek 15, ktérego stosunek $rednicy do jego diu-
goSci nie moze przekroczyé wartosci 0,1. Na gra-
nicy zréznicowania szeroko$ci komory 13 jest prog
16 o wysokosci 17, kiérej stosunek do $rednicy
-cylindrycznego otworu 15 ustnika 6 nie moze prze-
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kroczyé warto$ci 1,25.. Ustnik 6 usytuowany jest
suwliwie swoja cylindryczng komorg .13 na po-
wierzchni zewnetrznej kolnierza 9 prowadnika 5.

. Ustnik 6 progiem 16 opiera sie o obrzeie komie-

rza 9 prowadnika 5.

W procesie formowania struny jej rdzen prze-
ciggany jest poprzez wewnetrzng tuleje 1 i cylin-
dryczny kanalek 12 prowadnika 5 do cylindrycz-
nego kanatka 15 ustnika 6. Przy wejsciu do cy-
lindrycznego kanalka 15 ustnika 6 spotyka sie
rdzen ze stopionym polimerem przechodzacym
przez otwory 10 kolnierza 9 do stozkowej czeSci
14 ustnika 6 tworzacym otoczke na rdzeniu.

Konstrukcja zestawu formujacego wediug wyna-
lazku gwarantuje dobrg wspo6tosiowosé prowadze-
nia struny w eczasie niakladania powtoczki na rdzen.

W tym celu nalezy przy obrdbce prowadnika 5
zapewni¢ wspoélosiowos$é cylindrycznego kanatka 12
z cylindryczng powierzchnig kolnierza 9 oraz przy
obrébce ustnika 6 zapewni¢ wspoOtosigwosé $cian
cylindrycznej komory 13. ’

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania strun do rakiet teniso-
wych i badmintonowych przez oblewanie tworzy-
wem termoplastycznym rdzenia skladajgcego sie
z wigzki wiloékien jedwabiu technicznego, znamien-
ny tym, ze jako rdzen stosuje sie kreconke z po-
liamidowego jedwabiu technicznego o wilgotnosci
od 0,1—1,0%, a otoczke nanosi sie z polimeru o -
temperaturze topnienia 200—230°C, szczeg6lnie z
poliamidu lub kopoliamidu, przy zastosowaniu
prozni w czasie nanoszenia na kreconke stopione-
go polimeru.

2. Urzadzenie do formowania strun do rakiet te-
nisowych i badmintonowych przez oblewanie two-
rzywem termoplastycznym rdzenia skladajgcego
sie z wigzki wildkien jedwabiu technicznego, zna-
mienne tym, ze zewnetrzna powierzchnia kolnie-
rza (9) prowadnika (5) usytuowana jest suwliwie
w cylindrycznej komorze (13) ustnika (6).

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym,
ze S$rednica otworu (12) w przedniej stoikowej‘
cze$ci prowadnika (5) jest’ o 3—20% mvigksza od
$rednicy rdzenia struny.

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym,
ze stosunek wysokosci (17) progu (16) do $rednicy
cylindrycznego otworu (15) ustnika (6) nie przekra-
cza wartosci 1,25.

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 2’ znamienne tym,
ze stosunek $rednicy cylindrycznego otworu (I3)
ustnika (6) do jego dlugosci nie przekracza war-
tosci 0,1.
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