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Sposob wytwarzania dziurkowanych rur kanalizacyjnych,
zwlaszczd ceramicznych rur kamionkowych
oraz urzadzenie do stosowania tego sposobu
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Przedmiotem wynalazku jest sposob wytwarza-
nia dziurkowanych rur kanalizacyjnych, zwlaszcza
ceramicznych rur kamionkowych oraz urzadzemie
do stosowania tego sposobu.

Wiadome jest, ze ceramiczne rury kamionkowe
dziurkowane poddawane sg procesowi prasowania
na specjalnych urzadzeniach. Odbywa sie to prze-
waznie w ten spos6b, ze rura transportowana jest
recznie do urzadzenia i za pomocg san podno$ni-
kowych przesuwana jest poziomo na wzormik, przy
czym wzornik uklada sie¢ mna wewnetrznej $ciance
rury. Po tej operacji roboczej odpowiednia ilo$é
umieszczonych pionowo popychaczy przettaczana
jest hydraulicznie przez §cianke rury. Znane urzg-
dzenie umozliwia tylko dziurkowanie jednego sze-
regu otworéw, skutkiem czego powstaje duzy na-
ktad pracy i czasu. Celem wynalazku jest usunie-
cie powyzszych niedogodnosci i zastosowanie urzg-
dzenia, ktére wumozliwiloby wykonanie otworow
wlotowych. W sposéb zmechanizowany i przy je-
dnoczesnym skréceniu czasu pracy.

Zadaniem wynalazku jest wykonanie otworéw
wlotowych w rurze ceramicznej podczas operacji
prasowania przez zastosowanie urzadzenia dziur-
kujacego.

Zgodnie z wynalazkiem zadanie to rozwigzano
w ten sposéb, ze operacja dziurkowamia odbywa
sie juz podczas operacji prasowania rury we-
wnatrz formy, przy czym czas przebicia Scianki
rury zalezy kazdorazowo od prasowanego rozmiaru
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rury. Przebicie Scianki rury osiaga si¢ w ten spo-
s6b, ze pewma ilo$é popychaczy sterowana me-
chanicznie, pneumatycznie, hydraulicznie lub elek-

- tromagnetycznie przebija $cianke rury miedzy pier-

Scieniem ksztaltujacym a rdzemiem formy i za po-
moicg sprezyny dociskowej dociskana jest z powro-
tem do swojego polozenia wyjSciowego. Przy tym
wszystkie popychacze umieszczone sg w jednej °
plaszczyzmie. Ilo§¢ popychaczy zalezma jest od roz-
miaru rury.

Wynalazek wyjasniony jest blizej na przykladzie
jego wykomamia na zalgczonym rysunku, w ktérym
fig. 1 — przedstawia urzadzenie w uproszczonym
ujeciu w widoku z przodu, fig. 2 — to samo urzg-
dzenie z elementami sterowmiczymi w widoku
z gory, fig. 3 — urzadzenie w przekroju wzdiluz
linii A-A.

Do znanej prasy 1 do wykonania ceramicznych
rur przySrubowana jest plyta ustmikowa 2, w ktérej
umieszczona jest odpowiednia iloSé popychaczy 9
w jednej plaszczyZnie, sterowanych przez mapedza-
na poziomo tancze krzywkowa 3 z krzywkami 8
usytuowanych z przemieszczeniem wzajemnym tak,
ze po wyjSciu rury ceramicznej 5 z kielicha 4 wy-
konane sg juz w niej otwory wlotowe 5a.

Naped tarczy krzywkowej 3 nastepuje przez ma-
pedowe_koto zebate 7, ktérego predko$é obrotowa
jest proporcjonalna do predkosci stolu 6 prasy. Pod-
czas obrotu napedowego kota zebatego 7 w kierun-
ku strzatki ,,C” tarcza krzywkowa 3 obraca sie
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w kierunku strzatki ,,B”, wskutek czego popycha-
cze 9 przy okreSlonym polozeniu krzywek 8 usy-
tuowanych na tarczy krzywkowej 3 z przesunie-
ciem - wzajemnym wysuniete zostaja az do wy-
bran 10a rdzenia 10 formy, dzieki czemu zostaje
wykonane dziurkowanie §cianki rury.

W tym polozeniu krzywki 8 zwalniajg popycha-
cze 9 i napiete sprezyny dociskowe 12 odpychaja
popychacze 9 z powrotem do piyty zderzakowej 13.
Cykl ten powtarza sie przy kazdym procesie dziur-
kowania.

Zastrzezenia patentowe
1. Spos6b wytwarzania dziurkowanych rur ka-

nalizacyjnych, zwlaszcza ceramicznych rur kamion-
kowych, znamienny tym, ze proces dziurkowania
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rur odbywa sie podczas prasowania rury wewnatrz
urzgdzenia.

2. Urzadzenie do wykonywania sposobu wediug
zastrz. 1, znamienne tym, e w plycie ustniko-
wej (2) umieszczona jest odpowiednia ilo§é popy-
chaczy (9) w jednej plaszczyznie, sterowanych przez
napedzang poziomo tarcze krzywkowsa (3), napedza-
na przez napedowe koto zebate (7), ktérej predkosé
obrotowa znajduje sie w okreSlonym stosunku do
predkosci stolu (6) prasy, przy czym przez obrot
napedowego kola zebatego (7) w kierunku strzal-
ki ,,C” mastepuje obrét tarczy krzywkowej (3)
w kierunku strzatki ,,B” wskutek czego krzywki (8)
umieszczone na tarczy krzywkowej (3) przesuwaja
pobychacze (9) az do wybrahn (10a) rdzenia (10)
(formy) i w tym polozeniu zwalniaja popychacze (9),
kitére odpychane sg z powrotem przez sprezyne do-
ciskowg (12) az do ptyty zderzakowej (13).
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