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Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do wy-
grzewania rur wytwarzanych z laminatéw termo-
utwardzalnych, szczegélnie rur perforowanych for-
mowanych w krétkich odcinkach na rozbieralnych
formach znanej konstrukecji.

W wielu dziedzinach techniki, a szczegblnie w
przemysle chemicznym, powszechnie sg stosowane
rury wytwarzane na bazie zywic poliestrowych
badz epoksydowych wzmocnionych najczeSciej
wibknem szklanym. Rury wykonane z tego two-
rzywa cechuje calkowita niewrazliwo§é na ciecze
agresywne, a poza tym posiadajag one doskonate
wilasnosci wytrzymatoSciowe i sg bardzo lekkie.
Dzieki tym wlaSciwoéciom sg réwniez uzywane ja-
ko elementy konstrukcyjne, a latwosé 1gczenia, na
przyklad za pomoca kleju, stanowi dodatkowsa za-
lete tego tworzywa jako materialu konstrukcyj-
nego.

Najbardziej ekonomicznym i sprawnym technicz-
nie stosowanym dotychczas sposobem produkeiji
omawianych rur jest sposéb ciagly polegajacy na
wytwarzaniu rur na specjalnym agregacie.

Urzadzenie takie moze pracowa¢ w pozycji pio-
nowej lub poziomej i sklada sie z szeregu odreb-
nych mechanizméw stanowigcych cigg produkcyj-
ny, a mianowicie: oplatarki, rdzeni do formowania,
zbiornik6w do nasycania wlékna zywicg, komory
grzejnej, urzadzenia do ciecia rury na odcinki oraz
z prasy hydraulicznej stuzacej do uguwania rdze-
nia z utwardzonej juz rury.
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v Praca takiego urzadzenia polega na cigglym na-
wijaniu na starannie obrobionej powierzchni sta-
lowego rdzenia kilku lub kilkunastu odpowiednio
krzyzujgcych sie warstw wl6kna nasyconego zy-
wicg. Rdzeh jest przesuwany przez oplatarke ze
stala predkoScia, a po przej$ciu odcinka rdzenia,
na wejsSciu do oplatarki dokladany jest. nastepny
odcinek, dosuwany $ci§le do czola poprzedniego.
Po przejSciu przez oplatarke, rdzei wraz z nawi-
nietym laminatem przechodzi kolejno przez komo-
re grzejna, gdzie nastepuje utwardzanie tworzywa,
a nastepnie przez urzadzenie do ciecia, ktére tnie
rure na odcinki w miejscach styku poszczegélnych
odcinkéw rdzenia. Ostatnia czynnos$cig jest usu-
nigcie rdzenia z rury na prasie hydraulicznej.

Opisany powyzej sposéb nadaje sie do produkcji
rur o mniejszych Srednicach i przystosowanych do
1aczenia poszczegblnych odcinkéw za pomoca kle-
jenia, W przypadku zapotrzebowania na odcinki
rur z lacznikami gwintowanymi istnieje koniecz-
no$¢ wykonania takich lgczniké6w oddzielnie i na-
stepnie doklejenie ich do rur. Ciagla produkcja
wyklucza bowiem mozliwo$é jednoczesnego wyko-
nania gwintu, a nacinanie nozem tokarskim jest
bardzo pracochlonne i powoduje osltabienie mate-
riatu.

Ze wzgledu na swoje korzystne K wiasciwosci, ru-
ry z laminatéw szczeg6lnie poliestrowo-szklanych,
znalazly takie zastosowanie w wiertnictwie zwla-
szcza w hydrogeologii do zabudowy otworéw wiert-
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niczych, .Nadaja sie one do zabudowy studni od-
wadniajgcych na terenie kopalni odkrywkowych,
gdzie wody gruntowe z reguly zawieraja zwigzki
agresywne, niszczace w krétkim okresie czasu obu-
dowy ze zwyklej stali. Natomiast stosowanie rur
ze stall nierdzewnych jest bardzo kosztowne. Hy-
drogeologia stawia jednak pewne szczegélne wy-
magania zwigzane ze specyfikg prowadzonych prac.
Muszg to byé rury o do§é znacznych $rednicach
dochodzacych do okolo p6ét metra, wykonanych w
krétkich odcinkach latwych do przewozenia i mon-
tazu.

Odcinki powinny posiadaé lgczenie za pomoca
gwintu o pelnej wytrzymalo§ci, a ponadto oprécz
rur normalnych z pelng $cianka potrzehne sg ru-
ry z gotowa perforacja w postaci gestej siatki
otwor6w okre§lonego ksztaltu i wymiaréw. Po
owinieciu siatkg z tworzywa sztucznego, lub po-
kryciu obsypka zwirowsq sluzg one jako rury fil-
tracyjne.

Dla spelnienia tych wymagan opracowano nowe

metody produkecji polegajace na formowaniu rury
w krétkich odcinkach na specjalnej konstrukcji
formach. Forma taka skiada si¢ z szeregu wzdluz-
nych segmentéw polgczonych trzpieniem i zawie-
‘ rajacych na swej powierzchni naciety gwint oraz
perforacje. Podobnie jak w wyzej opisanym sposo-
bie warstwa laminatu jest ukladana na powierzch-
ni formy. Istotna r6znica polega jednak na tym,
ie poszezegblne fazy produkcji, to jest: formowa-
nie, utwardzanie i rozbieranie formy wykonuje sie
na odrebnych stanowiskach pracy, co wymaga
znacznego wysilku przy przewozeniu ciezkiej for-
my wykonanej najczeSciej z metalt.

Dotychczas, aby uniknaé przewozenia formy pro-

dukcyjnej operacje utwardzania przeprowadzano
bezposrednio na stanowisku do nawijania. Odby-
" walo sie to przez podgrzewanie laminatu za po-
mocg -promiennikéw podczerwieni z jednoczesnym
obracaniem formy. Zasadnicza niedogodnosScig te-
go sposobu jest blokowanie stanowiska do nawi-
Jania, a ponadto pogorszenia warunkéw pracy ob-
slugi, poniewaz w czasie polimeryzacji zywicy wy-
dzielajg sie szkodliwe dla zdrowia zwigzki, w przy-
padku zywicy poliestrowej styren, ktéry przy od-
powiednim steZeniu w powietrzu moze nawet spo-
wodowa¢é wybuch.

Celem wynalazku jest usunieci¢ wymienionych
niedogodnosci przez wydzielenie w procesie /pro-
. dukcyjnym odrebnego stanowiska przeznaczonego
do utwardzania laminatu.

" . Istota wynalazku polega na zastosowaniu komo-
' sy grzejnej zawierajgcej kilka stanowisk roboczych
poiqczonych z mechanizmem obracajgcym forme
oraz obrotowym osadzeniu formy w lozu zaopa-
trzonym w kélka stuigce do przetaczania loza wraz
3 forma na poszczegélne stanowiska pracy.

Przyklad wykonania urzgdzenia wedlug wyna-
lazku uwidoczniony jest na rysunké, na ktérym
fig. 1 przedstawia przekr6j poprzeczny przez ko-
more greejng, fig. 2 przekréj podluiny komory w
osi jednego ze stanowisk roboezych, fig. 3 schemat
napedu form na stanowiskach roboczych.

Urzadzenie wedlug wynalazku stanow! konstruk-
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cja stalowa obudowy 1 tworzacej komore grzejng 2.
W obudowie 1 umieszczona jest klapa 3 zaopatrzo-
na w przeciwwage 4 oraz zespét napedowy skla-
dajacy sie z tarczy zabierakowej 5 osadzonej na
wspélnej osi z kotem pasowym 6, napedzanym za
pomocs silnika 7 za po$rednictwem klinowych pa-
sOw 8, W gérnej czesci obudowy znajduje sie rama
9 z promiennikami podczerwieni 10. Rama 9 moze
przesuwaé¢ sie po prowadnicach 11 i jest podwie-
szona do urzadzenia regulujacego 12 na lince 13.
W dolnej czeSci komory 2 ulozone sa szyny 14
umieszczone centrycznie do tarczy zabierakowej 5.
Forma 15 przeznaczona do specjalnego formowa-
nia rur lub filtro6w z gwintem jest osadzona na
specjalnym lozu skladajacym sie z ramy 16 zaopa-
trzonej w gniazda 17, w ktérych znajdujg sie lo-
zyska kulkowe 18, na ktérych obraca sie trzpiefi
formy 15. Rama 16 wsparta jest na szynach 14 za
pomocy kélek 19,

Urzadzenie wediug wynalazku dzxa!a w sposéb
nastepujqcy. Po otwarciu klapy 3 wtacza sie for-
me 15 do komory grzejnej 2 po szynach 14 w ten
spos6b, aby tarcza zabierakowa 5 sprzegnela sie
z trzpieniem formy 15. PoniewaZz $rednica formy
15 moze byé rézna nalezy odpowiednio wyregulo-
waé polozenie promiennikéw podczerwieni 10 za
pomoca regulatora 12 w celu uzyskania odpowied-
niej temperatury wygrzewania .Wlgczenie silnika
7 powoduje réwnomierny obrét formy 15, co za-
pobiega splywaniu Zywicy i zapewnia réwnomier-
ne nagrzewanie calej powierzchni laminatu.

Komora grzejna 2 jest podigczona do wyciagu
usuwajacego na zewnatrz pomieszczenn produkeyj-
nych wydzielajgce sie w czasie utwardzania zwigz-
ki lotne.

Forma osadzona jest na lozu, ktére nie tylko stu-
zy do utwardzania ale zapewnia jednoczefnie lat-
wy transport formy w czasie calego procesu pro-
dukcyjnego od zlozenia formy poprzez operacje na-
wijania laminatu, utwardzania i koficzagc na usu-
waniu formy z gotowej juz rury.

Urzgdzenie wedlug wynalazku przyczynia sie do
dalszej mechanizacji procesu wytwarzania rur z la-
minatéw poliestrowo-szklanych badZ podobnych,
wytwarzanych wedlug wymagah technicznych
umozliwiajagcych stosowanie ich do zabudowy
otworéw wiertniczych.

Zastosowanie promienniké6w podczerwieni umoz-
liwia korzystanie z urzadzenia natychmiast po wig-
czeniu zasilania, co przy innych sposobach ogrze-
wania wymaga pewnego czasu na nagrzanie sie po-
wietrza w komorze grzejnej. Urzadzenie posiada
prostg konstrukcje i jest latwe w obstudze, a jed-
noczefnie pozwala na lepszg organizacje pracy
i umozliwia obnizenie kosztéw produkcji ‘ przez
lepsze wykorzystanie form produkcyjnych.

Zastrzezenie paten'towe

Urzadzenie do wygrzewania rur wytwarzanych
z laminatéw termoutwardzalnych, wyposatone w
komor¢ grzejng z promiennikami podezerwieni pod-
wieszonymi do regulatora wysokodel oraz w formy
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-do nawijania laminatu, znamienne tym, ze forma
(15) z nawinietg warstwg laminatu tworzgcego ru-
Te jest osadzona w tlozysku (18) na lozu (16, 17)

12 1

43 L ek Y AN AN ST WE S L O SR VS XN IR

o f g

|
17 [
19 <@

o P AT XIS TN AN AN XA R X

Fig.1

55 427
6

wspartym za pomocg k6t (19) na szynach (14), przy-
czym forma (15) jest sprzezona z silnikiem (7) po-
przez zabierakowg tarcze (5) i kolo pasowe (6).
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