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Urządzenie do wygrzewania rur wytwarzanych z laminatów
termoutwardzalnych

Przedmiotem wynalazku jest urządzenie do wy¬
grzewania rur wytwarzanych z laminatów termo¬
utwardzalnych, szczególnie rur perforowanych for¬
mowanych w krótkich odcinkach na rozbieralnych
formach znanej konstrukcji.

W wielu dziedzinach techniki, a szczególnie w
przemyśle chemicznym, powszechnie są stosowane
rury wytwarzane na bazie żywic poliestrowych
bądź epoksydowych wzmocnionych najczęściej
włóknem szklanym. Rury wykonane z tego two¬
rzywa cechuje całkowita niewrażliwośó na ciecze
agresywne, a poza tym posiadają one doskonałe
własności wytrzymałościowe i są bardzo lekkie.
Dzięki tym właściwościom są również używane ja¬
ko elementy konstrukcyjne, a łatwość łączenia, na
przykład za pomocą kleju, stanowi dodatkową za¬
letę tego tworzywa jako materiału konstrukcyj¬
nego.

Najbardziej ekonomicznym i sprawnym technicz¬
nie stosowanym dotychczas sposobem produkcji
omawianych rur jest sposób ciągły polegający na
wytwarzaniu rur na specjalnym agregacie.

Urządzenie takie może pracować w pozycji pio¬
nowej lub poziomej i składa się z szeregu odręb¬
nych mechanizmów stanowiących ciąg produkcyj¬
ny, a mianowicie: oplatarki, rdzeni do formowania,
zbiorników do nasycania włókna żywicą, komory
grzejnej, urządzenia do cięcia rury na odcinki oraz
z prasy hydraulicznej służącej do usuwania rdze¬
nia z utwardzonej już rury.
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• Praca takiego urządzenia polega na ciągłym na¬
wijaniu na starannie obrobionej powierzchni sta¬
lowego rdzenia kilku lub kilkunastu odpowiednio
krzyżujących się warstw włókna nasyconego ży¬
wicą. Rdzeń jest przesuwany przez oplatarkę ze
stałą prędkością, a po przejściu odcinka rdzenia,
na wejściu do oplatarki dokładany jest następny
odcinek, dosuwany ściśle do czoła poprzedniego.
Po przejściu przez oplatarkę, rdzeń wraz z nawi¬
niętym laminatem przechodzi kolejno przez komo¬
rę grzejną, gdzie następuje utwardzanie tworzywa,
a następnie przez urządzenie do cięcia, które tnie
rurę na odcinki w miejscach styku poszczególnych
odcinków rdzenia. Ostatnią czynnością jest usu¬
nięcie rdzenia z rury na prasie hydraulicznej.

Opisany powyżej sposób nadaje się do produkcji
rur o mniejszych średnicach i przystosowanych do
łączenia poszczególnych odcinków za pomocą kle¬
jenia. W przypadku zapotrzebowania na odcinki
rur z łącznikami gwintowanymi istnieje koniecz¬
ność wykonania takich łączników oddzielnie i na¬
stępnie doklejenie ich do rur. Ciągła produkcja
wyklucza bowiem możliwość jednoczesnego wyko¬
nania gwintu, a nacinanie nożem tokarskim jest
bardzo pracochłonne i powoduje osłabienie mate¬
riału.

Ze względu na swoje korzystne, właściwości, ru¬
ry z laminatów szczególnie poliestrowo-szklanych,
znalazły także zastosowanie w wiertnictwie zwła¬
szcza w hydrogeologii do zabudowy otworów wiert-
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niczych. Nadają się one do zabudowy studni od¬
wadniających na terenie kopalni odkrywkowych,
gdzie wody gruntowe z reguły zawierają związki
agresywne, niszczące w krótkim okresie czasu obu¬
dowy ze zwykłej stali. Natomiast stosowanie rur
ze stall nierdzewnych jest bardzo kosztowne. Hy¬
drogeologia stawia jednak pewne szczególne wy¬
magania związane ze specyfiką prowadzonych prac.
Muszą to być rury o dość znacznych średnicach
dochodzących do około pół metra, wykonanych w
krótkich odcinkach łatwych do przewożenia i mon¬
tażu.

Celem wynalazku jest usunięcie wymienionych
niedogodności przez wydzielenie w procesie pro¬
dukcyjnym odrębnego stanowiska przeznaczonego
do utwardzania laminatu.

Istota wynalazku polega na zastosowaniu komo¬
ry grzejnej zawierającej kilka stanowisk roboczych
połączonych z mechanizmem obracającym formę
draż obrotowym osadzeniu formy w łożu zaopa¬
trzonym w kółka służące do przetaczania łoża wraz
z formą na poszczególne stanowiska pracy.

Przykład wykonania urządzenia według wyna»-
lazku uwidoczniony jest na rysunku, na którym
fig. 1 przedstawia przekrój poprzeczny przez ko¬
morę graejną, fig. 2 przekrój podłużny komory w
osi ładnego ze stanowisk roboczych, fig. 3 schemat
napędu form na stanowiskach roboczych.

Urządzenie według wynalazku stanowi konstruk¬

cja stalowa obudowy 1 tworzącej komorę grzejną 2.
W obudowie 1 umieszczona jest klapa 3 zaopatrzo¬
na w przeciwwagę 4 oraz zespół napędowy skła¬
dający się z tarczy zabierakowej 5 osadzonej na

§ wspólnej osi z kołem pasowym 6, napędzanym za
pomocą silnika 7 za pośrednictwem klinowych pa¬
sów 8. W górnej części obudowy znajduje się rama
9 z promiennikami podczerwieni 10. Rama 9 może
przesuwać się po prowadnicach 11 i jest podwie¬
szona do urządzenia regulującego 12 na lince 13.
W dolnej części komory 2 ułożone są szyny 14
umieszczone centrycznie do tarczy zabierakowej 5.
Forma 15 przeznaczona do specjalnego formowa¬
nia rur lub filtrów z gwintem jest osadzona na
specjalnym łożu składającym się z ramy 16 zaopa¬
trzonej w gniazda 17, w których znajdują się ło^
zyska kulkowe 18, na których obraca się trzpień
formy 15. Rama 16 wsparta jest na szynach 14 za
pomocą kółek 19.

Urządzenie według wynalazku działa w sposób
następujący: Po otwarciu klapy 3 wtacza się for¬
mę 15 do komory grzejne} 2 po szynach 14 w ten
sposób, aby tarcza zabierakowa 5 sprzęgnęła się
z trzpieniem formy 15. Ponieważ średnica formy
1S może być różna należy odpowiednio wyregulo¬
wać położenie promienników podczerwieni 10 za
pomocą regulatora 12 w celu uzyskania odpowied¬
niej temperatury wygrzewania .Włączenie silnika
7 powoduje równomierny obrót formy 15, co za»-
pobiega spływaniu żywicy i zapewnia równomier¬
ne nagrzewanie całej powierzchni laminatu.

Komora grzejna 2 jest podłączona do wyciągu
usuwającego na zewnątrz pomieszczeń produkcyj¬
nych wydzielające się w czasie utwardzania związ¬
ki lotne.

Forma osadzona jest na łożu, które nie tylko słu¬
ży do utwardzania ale zapewnia jednocześnie łat¬
wy transport formy w czasie całego procesu pro¬
dukcyjnego od złożenia formy poprzez operacje na¬
wijania laminatu, utwardzania i kończąc na usu¬
waniu formy z gotowej już rury.

Urządzenie według wynalazku przyczynia się do
dalszej mechanizacji procesu wytwarzania rur z la¬
minatów poliestrowo-szklanych bądź podobnych,
wytwarzanych według wymagań technicznych
umożliwiających stosowanie ich do zabudowy
otworów wiertniczych.

Zastosowanie promienników podczerwieni umoż¬
liwia korzystanie z urządzenia natychmiast po włą¬
czeniu zasilania, co przy innych sposobach ogrze¬
wania wymaga pewnego czasu na nagrzanie się po¬
wietrza w komorze grzejnej. Urządzenie posiada
prostą konstrukcję i jest łatwe w obsłudze, a jed¬
nocześnie pozwala na lepszą organizację pracy
i umożliwia obniżenie kosztów produkcji 'przez
lepsze wykorzystanie form produkcyjnych.

Zastrzeżenie patentowe

Urządzenie do wygrzewania rur wytwarzanych
z laminatów termoutwardzalnych, wyposażone w
komorę grzejną z promiennikami podczerwieni pod¬
wieszonymi do regulatora wysokości oraz w formy
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Odcinki powinny posiadać łączenie za pomocą
gwintu o pełnej wytrzymałości, a ponadto oprócz^
rur normalnych z pełną ścianką potrzebne są ru- 15
ry z gotową perforacją w postaci gęstej siatki
otworów określonego kształtu i wymiarów. Po
owinięciu siatką z tworzywa sztucznego, lub po¬
kryciu obsypką żwirową służą one jako rury fil¬
tracyjne. *°

Dla spełnienia tych wymagań opracowano nowe
metody produkcji polegające na formowaniu rury
w krótkich odcinkach na specjalnej konstrukcji
formach. Forma taka składa się z szeregu wzdłuż¬
nych^segmentów połączonych trzpieniem i zawie¬
rających na swej powierzchni nacięty gwint oraz
perforację. Podobnie jak w wyżej opisanym sposo¬
bie warstwa laminatu jest układana na powierzch¬
ni formy. Istotna różnica polega jednak na tym,
że poszczególne fazy produkcji, to jest: formowa¬
nie, utwardzanie i rozbieranie formy wykonuje się
na odrębnych stanowiskach pracy, co wymaga
znacznego wysiłku przy przewożeniu ciężkiej for¬
my wykonanej najczęściej z metalu.

Dotychczas, aby uniknąć przewożenia formy pro¬
dukcyjnej operację utwardzania przeprowadzano
bezpośrednio na stanowisku do nawijania. Odby¬
wało się to przez podgrzewanie laminatu za po¬
mocą promienników podczerwieni z jednoczesnym
obracaniem formy. Zasadniczą niedogodnością te¬
go sposobu jest blokowanie stanowiska do nawi¬
jania, a ponadto pogorszenia warunków pracy ob¬
sługi, ponieważ w czasie polimeryzacji żywicy wy¬
dzielają się szkodliwe dla zdrowia związki, w przy¬
padku żywicy poliestrowej styren, który przy od¬
powiednim stężeniu w powietrzu może nawet spo¬
wodować wybuch.
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do nawijania laminatu, znamienne tym, że forma
(15) z nawiniętą warstwą laminatu tworzącego ru-
Tę jest osadzona w łożysku (18) na łożu (16, 17)

wspartym za pomocą kół (19) na szynach (14), przy¬
czyni forma (15) jest sprzężona z silnikiem (7) po¬
przez zabierakową tarczę (5) i koło pasowe (6).

Fig.1 Fig.2
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