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Sposób wytwarzania dziurkowanychrur kanalizacyjnych,
zwłaszczal ceramicznych rur kamionkowych
oraz urządzenie do stosowania tego sposobu

Przedmiotem wynalazku jest sptfsób wytwarza¬
nia dziurkowanych rur kanalizacyjnych, zwłaszcza
ceramicznych rur kamionkowych oraz urządzenie
do stosowania tego sposobu, .

Wiadome jesit, że ceramiczne rury kamionkowe
dziurkowane poddawane są procesowi prasowania
ma specjiaHnjycih urządzeniach. Odbywa się to prze¬
ważnie w ten sposób, że rura transportowana jest
ręcznie do urządzenia i za pomocą sań podnośni¬
kowych przesuwana jest poziomo na wzornik, przy
czym wzornik układa siię ma wewnętrznej ściance
rury. Po tej operacji roboczej odpowiednia ilość
umieszczonych pionowo popychaczy przetłaczana
jest 'hydraulicznie przez ściankę rury. Znane urzą¬
dzenie umożliwia tylko dziurkowanie jednego sze¬
regu otworów, skutkiem czego powstaje duży na¬
kład pracy i czasu. Celem wynalazku jest usunię¬
cie powyższych niedogodności i zastosowanie 'urzą¬
dzenia, które umożliwiłoby wykonanie otworów
wlotowych. W sposób zmechanizowany i przy je¬
dnoczesnym skróceniu czasu pracy.

Zadaniem wynalazku jest wykonanie otworów
wlotowych w rurze ceramicznej podczas operacji
prasowania przez zastosowanie urządzenia dziur¬
kującego.

Zgodnie z wynalazkiem zadanie to rozwiązano
w ten sposób, że operacja dziurkowania odbywa
się już podczas operacji prasowania rury we¬
wnątrz formy, przy czym czas przebicia ścianki
rury zależy każdorazowo od prasowanego rozmiaru
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rury. Przebicie ścianki rury osiąga się w ten spo¬
sób, że pewna ilość popychaczy sterowana me¬
chanicznie, pneumatycznie, hydraulicznie lub elek¬
tromagnetycznie przebija ściankę rury między pier¬
ścieniem kształtującym a rdzeniem formy i za po¬
mocą sprężyny dociskowej dociskana jest z powro¬
tem do swojego położenia wyjściowego. Przy tym
wszystkie popychacze umieszczone są w jednej
płaszczyźnie. Ilość popychaczy zależna jest od roz¬
miaru rury.

Wynalazek wyjaśniony jest bliżej na przykładzie
jego wykonania na załączonym rysunku, w którym
fig. 1 — przedstawia urządzenie w uproszczonym
ujęciu w widoku z przodu, fig. 2 — to samo urzą¬
dzenie z elementami sterowniczymi w widoku
z góry, fig. 3 — urządzenie w przekroju wzdłuż
linii A-A.

Do znanej prasy 1 do wykonania ceramicznych
rur przyśrubowana jest płyta ustnikowa 2, w której
umieszczona jest odpowiednia ilość popychaczy 9
w jednej płaszczyźnie, sterowanych przez napędza¬
ną pOiZdomo tarczę krzywkową 3 z krzywkami 8
usytuowanych z przemieszczeniem wzajemnym tak,
że po wyjściu rury ceramicznej 5 z kielicha 4 wy¬
konane są już w niej otwory wlotowe 5a.

Napęd tarczy krzywkowej 3 następuje przez na-
pędowe^koło zębate 7, którego prędkość obrotowa
jest proporcjonalna do prędkości stołu 6 prasy. Pod¬
czas .olbroltu napędowego koiła zębatego 7 w kierun¬
ku istrzałki „C" tarcza krzywkowa 3 obraca się
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w kierunku strzałki „B", wskutek czego popycha-
cze 9 przy określonym położeniu krzywek 8 usy¬
tuowanych na itanczy krzywkowej 3 z przesunię¬
ciem wzajemnym wysunięte zostają aż do wy-
hrań lfta irdzeniiia 10 formy, cłzlięki czemu zostaje
wykonane dziurkowanie ścianki rury.

W tym położeniu ikrzywki 8 zwalniają popycha-
cze 9 i napięte sprężyny dociskowe 12 odpychają
popychacze 9 z powrotem do płyty zderzakowej 13.
Cykl ten powtarza się przy każdym procesie dziur¬
kowania.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wytwarzania dziurkowanych rur ka¬
nalizacyjnych, zwłaszcza ceramicznych nur kamion¬
kowych, znamienny tym, że proces dziurkowania
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rur odbywa się podczas prasowania rury wewnątrz
urządzenia.

2. Urządzenie do wykonywania sposobu według
zastrz. 1, znamienne tym, że w płycie uistniko-
wej (2) umieszczona jest odpowiednia ilość popy-
chaczy (9) w jednej płaszczyźnie, sterowanych przez
napędzaną poziomo tańczę krzywkową (3), napędza¬
ną przez napędowe koło zębate (7), której prędkość
obro!bowa, znajduje się w określonym stosunku do
prędkości stołu (6) prasy, przy czym przez obrót
napędowego koła zębatego (7) w kierunku strzał¬
ki „C" następuje obrót tarczy krzywkowej (3)
w kierunku strzałki „B" wskutek czego krzywki (8)
umieszczone na tarczy krzywkowej (3) przesuwają
popychacze (9) aż do wybrań (lOa) rdzenia (10)
(formy) i w tym położeniu zwalniają popychacze (9),
które odpychane są z powrotem przez sprężynę do¬
ciskową (12) aż do płyty zderzakowej (13).
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	PL72960B2
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


