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Wynalazek niniegszy dotyczy rur, a zwłasz¬
cza rur wykonywanych z syntetycznej żjwicy
i użytkowanych jako rurowe przewody giclkie.

Po pierwsze wynalazek niniejszy ujawnia
sposób wykonywania rur z syntetycznej żywi¬
cy, który polega na tym, że wyciska się w spo¬
sób ciągły rdzeń formowany z jednego ma¬
teriału o stosunkowo dużej wytrzymałości me¬
chanicznej, a jednocześnie dokoła tego pierw¬
szego materiału wyciska się drugi materiał,
który jest stosunkowo miękki i plastyczny, na¬
stępnie poddaje się te materiały odpowiednie¬
mu ściskaniu w celu spowodowania trwałego
ich wzajemnego połączenia się oraz przepycha
się te materiały przez obracającą się dyszę
i nawija wychodzący materiał na samego sie¬
bie, tak że miększy materiał spaja się w celu
uformowania ciągłej rury, zaopatrzonej w śru¬
bowy rdzeń z wytrzymalszego materiału.

Po wtóre wynalazek stwarza wykonaną

z syntetycznej żywicy rurę bez szwu, która za¬
opatrzona jest w ściśle związany z nią śrubo¬
wy rdzeń, wykonany z syntetycznej żywicy
o stosunkowo dużej wytrzymałości meehanicz-
rej.

Ponadto wynalazek podaje urządzenie, prze¬
znaczone do "wyciskania wydrążonych ruro¬
wych lub śrubowych wyrobów kształtowych,
składające się z nieruchomej głowicy, zaopa¬
trzonej w dwa otwory wlotowe przeznaczone
dc doprowadzenia dwóch różnych materiałów,
z których jeden otwór poprzez dyszę prowadzi
do pierwszego wspólnego przewodu, przez któ¬
ry mogą przechodzić obydwa materiały, z obro¬
towej głowicy, wyposażonej w drugi przewód,
który łączy się z pierwszym przewodem, tak że
w miejscu ich łączenia się oś każdego z prze¬
wodów pokrywa się z osią obrotu głowica
obrotowej, przy czym drugi przewód kończy siej
dyszą, przez którą wychodzi materiał z drugie-



go przewodu, a dysza ta jest oddalona od osi
obrotu głowicy obrotowej, talk że wyciskany
przez tę dyszę materiał nawija isię ma samego
siebie wzdłuż linii śrubowej.

Wynalazek zostanie dokładniej omówiony w
dalszej części opisu jego wykonania, przyto¬
czonego jedynie tytułem przykładu, z powoła¬
niem się na rysunek, który przedstawia prze¬
krój poprzeczny urządzenia wyciskającego i ru¬
ry według wynalazku.

Urządzenie jest zaprojektowane dla jedno¬
czesnego wyciskania dwóch różnych materia¬
łów. Nieruchoma głowica 2 zaopatrzona jest
w dwa otwory wlotowe 3 i 4, z których otwór
3, poprzez przewód 3a i dyszę 5 o kołowym
przekroju (prowadzi do środka pierwszego
wspólnego przewodu 4b.

Otwór wlotowy 4, poprzez przewód 4a prowa¬
dzi również do wspólnego przewodu 4b, który
jest umieszczony w drugim elemencie nieru¬
chomym 1. Wewnątrz nieruchomego elementu
1 znajduje się element obrotowy 7, napędza¬
ny za pomocą współpracującego z nim koła zę¬
batego 10, które za pomocą wału 9 jest połą¬
czone z silnikiem o zmiennej liczbie obrotów
(nie pokazanym na rysunku). Element 7 może
obracać się dokoła osi X—X\

Element obrotowy 7 jest zaopatrzony w prze¬
wód 4c, kitóry łączy się z przewodem 4b, tak że
w miejscu ich połączenia 18 oś każdego z tych
przewodów pokrywa się z osią X—X\ Ponieważ
w miejscu 18 następuje obracanie się więc
oczywiście obydwa przewody muszą mieć ko¬
łowy przekrój poprzeozny w tyim miejscu.

Przewód 4c prowadizi do dyszy 7a, stanowią¬
cej jedną całość z elementem 7, przy czym dy¬
sza .ta jesit odsunąejta o odległość ir ód osi X—X\
tak że gdy element 7 obraca się, to dysza ta
porusza się dokoła tej osi po torze kołowym
o promieniu r.

Odpowiednio do tego toru kołowego umiesz¬
czona jest szczelina 15, utworzona pomiędzy
kołowymi elementami 12 i 13 dyszy przędzal¬
niczej.

Materiał o dużej wytrzymałości mechanicznej,
taki jak sztywny polichlorek winylu, jesit w
czasie pracy urządzenia przymusowo dostarczany
z wytłaczarki pod stałym ciśnieniem, przez
otwór wlotowy 3 i dyszę 5, do środka strumie¬
nia miększego materiału, takiego jak miękki
plastikowany polichlorek winylu, który prze¬
suwa się wzdłuż przewodiu 4b przychodząc od
strony otworu wlotowego 4.

Materiały te są następnie razem przepycha¬
ne przez przewód 4b, a wówczas gdy są one
zmuszane do przechodzenia przez wąskie prze¬
wody, są mocno ściskane i zostają ściśle wza¬
jemnie połączone w celu stworzenia niedające-
go się oddzielić twardego rdzenia, wówczas gdy
zostanie on ochłodzony przez otaczającą wars¬
twę miększego, bardziej plastycznego materia¬
łu.

Związane w taki sposób materiały, pod sta¬
łym ciśnieniem wywieranym przez wytłaczarkę
są zmuszane do przechodzenia z przewodu 4b
nieruchomej głowicy do przewodu 4c głowicy
obrotowej, i przez ten przewód są dalej pro¬
wadzone do dyszy 7a, ż której są wyciskane
do szczeliny 15, utworzonej pomiędzy elementa¬
mi 12 i 13 dyszy przędzalniczej, przy czym
jednocześnie dysza 7a obraca się.

Wispołzależność pomiędzy prędkością obraca¬
nia się dyszy, a prędkością wyciskania przez
nią tych materiałów jest taka, że dysza pod¬
czas swego obracania się odkłada w sposób
ciągły na swym kołowym torze pasek utworzony
z tych wzajemnie połączonych materiałów, któ¬
ry nawija się sam na siebie wzdłuż linii śru¬
bowej, tak że jeszcze gorąca, plastyczna część
paska, jaka została uformowana z imiększego
materiału spaja się w celu utworzenia ciągłej
ścianki bez szwu, dając w ten sposób ruir; 11
0 przekroju kołowym^ której ścianka 16 zawie¬
ra wzmacniający rdzeń śrubowy 16 i która to

rura jest wyciskana przez materiał przycho¬
dzący w sposób ciągły z dyszy 7a.

Jeist oczywiste, że za pomocą tego sposobu
dwa materiały o różnej twardości i plastycz¬
ności zostają ściśle wzajemnie połączone w po¬
czątkowej fazie tego procesu, przy wysokim
ciśnieniu i temperaturze, natomiast w ostat¬
niej fazie tego procesu jest przeprowadzane je¬
dynie spajanie jednorodnego i miękkiego po¬
wlekającego materiału, które łatwo się doko¬
nuje za pomocą nieznacznego nacisku.

Powlekanie twardego rdzenia miększym ma¬
teriałem w początkowej fazie procesu zmierza
również do ułatwienia przechodzenia twardego
rdzenia przez wąskie przewody, ponieważ mięk-
szy materiał układa się pomiędzy twardym rdze¬
niem ą .metalowymi powierzchniami wewnętrz¬
nymi przewodów, działając jak smar i transpor¬
tując za sobą twardy rdzeń. W ten sposób zostaje
umożliwione, że wzmacniający śrubowy rdzeń
może być wykonany z bardzo twardego ma¬
teriału, który w normalnych warunkach było¬
by bardzo trudno wyciskać. Za pomocą przedłu-
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żenią wąskioh przewodów aż do obracającej
się głowicy oraz za pomocą odpowiedniego re¬
gulowania oddalenia dyszy o różne odległości
od jej osi obrotu, można wykonywać giętkie
przewody o różnych i bardzo dużych średni¬
cach.

Sposób formowania tego rodzaju rur, za po¬
mocą którego mocny rdzeń jest ściśle połączo¬
ny z miękką ścianką, mniej więcej w jej środ¬
ku, daje rurę o dużej wytrzymałości, przy zu¬
żywaniu na jej wykonanie nieznacznej ilości
materiału. Podczas gdy wzmacnianie śrubowym
rdzeniem powoduje wzrost wytrzymałości ru¬
ry iw kierunku obwodowym (tam gdzie działają
największe siły), to nie powoduje ano (spowo¬
dowanej wspomnianym wyżej doskonałym
wzajemnym połączeniem dwóch materiałów)
zwiększenia jej wytrzymałości w kierunku
wzdłużnym, a ponieważ śrubowy rdzeń tworzy
jedną całość ze ścianką przewodu giętkiego, to
staje się oczywistym, że za pomocą tego sposo-
du, zgodnie z ostatnią analizą, rura zostaje
-wzmocniona bez zużywania objętościowo więcej
materiału niż byłoby go potrzebne do wytwo-
Tzenia podobnej ale nie wzmocnionej rury te¬
go samego wymiaru.

Ponieważ przechodzenie materiałów z nieru¬
chomej głowicy do głowicy obrotowej odbywa
się przez przewody o małym kołowym przekro¬

ju poprzecznym, więc w ten sposób wyelimino¬
wane zostało zagadnienie szczelności i tarcia w
miejscu stykania się obydwóch głowic, pomi¬
mo, że materiały przechodzące przez te prze¬
wody znajdują się pod dużym ciśnieniem. Wy¬
nikiem tego jest prosta i zwarta konstrukcja
urządzenia, przeznaczonego do stosowania tego
sposobu.

Grubość śrubowego rdzenia, jego skok a tak¬
że grubość ścianki rury może być zmieniana ? god¬
nie ze specjalnymi wymaganiami typów rury ja-
kie chce się uzyskać, a także zgodnie z właściwoś¬
ciami stosowanego materiału. Odpowiednio do
podatności miększego materiału można uzyski¬
wać giętkie przewody o różnej a bardzo dużej
podatności, w których zastosowany śrubowy
rdzeń z twardego materiału czyni rurę jednako¬

wo wytrzymałą dla przeciwstawiania się wyso¬
kiemu wewnętrznemu ciśnieniu lub próżni.

Jest oczywiste, że po uformowaniu tego ro¬
dzaju rury mogą być dalej traktowane, na przy¬
kład za pomocą zewnętrznego powlekania lub
wewnętrznego wykładania rury innymi ma¬
teriałami ochronnymi, itd.

Pod terminem „syntetyczna żywica" rale-

ży rozumieć w tym przypadku dowolne ma¬
teriały termoplastyczne lub termoutwardzalne
i ich mieszaniny, naturalne lub syntetyczne
kauczuki i ich mieszaniny z syntetycznymi, .ży¬
wicami, a na ogół dowolny materiał, który da¬
je się wyciskać.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wytwarzania rur ź syntetycznej ży¬
wicy, znamienny tym, że wyciska się w spo¬
sób ciągły rdzeń formowany z jednego ma¬
teriału o stosunkowo dużej wytrzymałości
mechanicznej, a jednocześnie dookoła tego
pierwszego materiału wyciska się drugi ma¬
teriał, który jest stosunkowo miękki i pla¬
styczny, następnie poddaje się te materiały
odpowiedniemu ściskaniu w celu spowodo¬
wania trwałego ich wzajemnego połączenia
się, oraz przepycha te materiały przez
obracającą się dyszę i nawija wychodzący
materiał na samego siebie, tak że miększy
materiał spaja się w celu uformowania
ciągłej rury, zaopatrzonej w śrubowy rdzeń
z mocniejszego materiału.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tyim, że
jako miększy materiał stosuje się uplastycz¬
niony polichlorek winylu, który działa jako
smar dla twardszego materiału z polichlor¬
ku winylu i przetransportowuje go przez
wąskie przewody.

3. Sposób według zastrz. 1 lub 2, znamien¬
ny tym, że materiały, które są stosowane do
wytwarzania rury i które mają rozmaite
twardości i różną plastyczność, są najpierw
wzajemnie łączone w celu utworzenia paska
za pomocą ich jednoczesnego wyciskania
przez wspólną głowicę wyciskającą.

4. Sposób według zastrz. 1—3, znamienny tym,
że wyciska się przez obracającą się dyszę
i odkłada na jej kołowym torze taśmę, skła¬
dającą się z dwóch materiałów uprzednio już
ściśle wzajemnie połączonych, przy czym
taśma ta zwija się wzdłuż linii śrubowej, tak
że jeszcze gorąca, plastyczna zewnętrzna
część taśmy, która jest uformowana z mięk-
tszego materiału, spaja się pod działaniem
nieznacznego ciśnienia, w celu uformowania
rury.

5. Urządzenie do wyciskania wydrążonego ru¬
rowego lub śrubowego elementu kształto¬
wego isposobem według zastrz. 1 — 4, zna¬
mienne tym, że składa się z nieruchomej
głowicy, zaopatrzonej w dwa otwory wloto¬
we przeznaczone do doprowadzenia dwóch
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różnych materiałów, z których jeden otwór
poprzez dyszę prowadzi do środka pierwsze¬
go wspólnego przewodu, przez który mogą
przechodzić obydwa te materiały, z głowicy
obrotowej zaopatrzonej w drugi przewód,
który łączy się z pierwszym przewodem, tak
że w miejscu ich łączenia się oś każdego
z pizewodów pokrywa się z osią obrotu gło¬
wicy obrotowej, przy czym drugi przewód
kończy się dyszą przez którą wychodzi ma¬
teriał z drugiego przewodu i dysza ta jest
oddalona od osi obrotu głowicy obrotowej,
tak że materiał wyciskany przez tę dysze

nawija się na samego siebie wzdłuż linii
śrubowej.

6. Urządzenie według zastrz. 5, znamienne tym,
że zawiera elementy dyszy przędzalniczej
umieszczone poniżej dyszy wyciskającej
i wyznaczające szczelinę o przekroju pierś¬
cienia kołowego, odpowiadającego torowi
obrotu dyszy.

Aristovoulos George Petzetakis

Zastępca: mgr Józef Kamiński
rzecznik patentowy
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