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Sposéb gumowania metalowych rur i urzadzenia sluzgce do stoso-
wania tego sposobu
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb gumowania
wewnetrznych powierzchni metalowych rur i urza-
dzenia do stosowania tego sposobu. Dotychczas sto-
fowany sposéb gumowania rur polegal na dociskza-
niu do Sciany rury uprzednio wlozonej w nig plyty
z mieszanki gumowej. Docisk przeprowadzano za
pomocg przeciggania dociskowego eclementu w
ksztalcie gruszki.

Wadg tego sposobu byla duza pracochlonno$é,
powstawanie nier6wnej powierzchni wykladzinowej
na skutek nieréwnomiernego lub zbyt matego do-
cisku przeciaganego elementu przez rure.

Nieréwnomierny docisk powstawal! w wyniku za-
stosowania niewlasciwej grubos$ci dociskowego ele-
mentu. Wywolywalo to nietrwale zlgczenie gumy
z metalem, pociggajgce za sobg szybkie niszczenie
wykladzin. ) .

Znany z patentu polskiego nr 49777 spos6éb gu-
mowania polega na obkladaniu pomocniczego rdze-
nia obkladem gumowym, wlozeniu go do metalo-
wej rury i umieszczeniu w kotle wulkanizacyjnym.
Sposdéb ten ma szereg wad. Jedng z nich jest sma-
rowanie wewnetrznej powierzchni rury i zewnetrz-
nej powierzchni wykladziny Srodkami zapewniajg-
cymi poslizg. W skiad tych $rodkéw wchodzg roéz-
nego rodzaju ttuszcze, ktére utrudniajgc potgczenie
gumy z metalem, powoduja zlg przyczepno$t¢ gumy
do metalu. Inng wadg jest trudnos$¢ catkowitego
usuniecia powietrza z miejsc, gdzie gumowy obklad
moze mie¢ z innych przyczyn i bledéw technicz-
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nych cieniszg $ciang. W miejscach tych pomocni-
czy rdzen nie wywierajgc zadnego nacisku na ob-
klad i metalowg rure — nie jest w stanie usunaé
tego powietrza. Natomiast w miejscach wlasSciwie
wypelnionych gumg — nacisk rdzenia jest stosun-
kowo staby.

Duzg niedogodnos$cig tego sposobu jest koniecz-
no$¢ kazdorazowego dostosowywania grubosci po-
mocniczego rdzenia do $rednicy gumowej rury. Po-
draza to w znacznym stopniu koszty obkladania
rur gumas.

Znanymi dotychczas sposobami mozna bylo gu-
mowac niezbyt dlugie, dochodzace najwyzej do
4 m dlugo$ci rury. Sposob wedlug patentu nie-
mieckiego nr 544952 do pokrywania wewnetrznych
powierzchni rur powloka ochronng polega na wpro-
wadzeniu wykladziny ochronnej na elastycznym
wezu lekko nadmuchanym. Przedmiot wykladany
i wykladzina ochronna sg lekko podgrzane i po-
smarowane Kklejem bitumicznym. Po wprowadze-
niu wykladziny do przedmiotu wyktadanego, w
wezu elastycznym podwyzZsza sie ciSnienie przez
co powloka ochronna doci$nieta zostaje réwnocze$-
nie na catej powierzchni do $cian przedmiotu wy-
kladanego.

Sposob ten nie moze byé¢ stosowany do gumowa-
nia rur, poniewaz klej bitumiczny do klejenia gu-
my nie nadaje sie. Sposéb dociskania wykladziny
wedlug patentu niemieckiego nr 544952 do docis-
kania wykladziny gumowej, takzZe nie moze by¢
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stosowany, gdyz réwnoczeéne dociskanie na calej
powierzchni, nie zapewnia calkowitego usuniecia
powietrza z przestrzeni zawartej miedzy wykladzi-
ng i przedmiotem wykladanym, co podeczas wulka-
nizacji jakiej poddawane sg gumowane rury po-
woduje powstawanie pecherzy, a tym samym cal-
kowita lub czeSciowa niedroznos$é rur.

Wad tych nie wykazujg gumowane rury, w kto-
rych gumowy obklad jest wkladany do wnetrza
rury bez pomocy $rodkéw wywolujacych poslizg,
a doci$niecie gumy do rury odbywa sie za pomoca
przesuwnego urzadzenia pneumatycznego. Wewne-
trzng Sciane metalowej rury oczyszcza sie mecha-
nicznie i smaruje sie gumowym rozczynem.

Na okragly rdzen o $§rednicy mniejszej niz wew-
netrzna $§rednica metalowej rury nakiada sie gu-
mowa plyte, zawijajac ja wzdluz calej diugosci
rdzenia, laczac jednocze$nie ze soba jej brzegi po
uprzednim pokryciu ich rozczynem gumowym.

Tak przygotowany surowy obklad gumowy sma-
ruje sie na calej powierzchni rozeczynem gumowym
po wyschnieciu ktérego nacigga sie na obklad re-
kaw wykonany z tkaniny z wldékien syntetycznych.
Tak przygotowany gumowy obklad wsuwa sie
wraz z rdzeniem do wnetrza metalowej rury.

Nastepnie wyciaga sie rdzen, a w dalszej kolej-
nosci, lekko przytrzymujac gumowg rure — z dru-
giego konca wyciaga sie tkaninowy rekaw. Wew-
netrzng Sciane gumowej rury smaruje sie $rodkiem
zwigkszajacym poflizg i wklada sie do jej wnetrza
pneumatyczne urzadzenie w ksztalcie walca o ela-
stycznej najlepiej gumowej $cianie. Do wnetrza
urzgdzenia doprowadza sie sprezone powietrze o
cis$nieniu do okolo 2 atm., ktére przez elastycznag
Sciane wywiera nacisk na gumowy obklad, przycis-
kajac go do §ciany metalowej rury. Po przeciaggnie-
ciu ‘urzadzenia wzdluz calej dlugoéci rury i wyje-
ciu go z niej, rure wulkanizuje sie w kotle wulka-
nizacyjnym.

Na rysunku przedstawiono przykladowo w cze§-
ciowym przekroju urzadzenia do rozpierania su-
rowego obkladu gumowego wewnatrz metalowej
rury. Urzadzenie to sklada sie z metalowego rdze-
nia 1, majacego kolnierze: przedni kolnierz 2 i tyl-
ny kolnierz 3, oraz z elastycznej obudowy 8 przy-
mocowanej drutem do danych kolnierzy. Do kot-
nierza 2 jest zamocowany uchwyt 4 natomiast w
kolnierzu 3 jest na stale zamocowany kréciec 5.

W rdzeniu 1 urzadzenia wykonany -jest kanat 6,
ktérego wylot jest umieszezony na powierzchni
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rdzenia 1, natomiast jego wlot laczy sie z kréécem
5. Stosujac urzadzenie do rozpierania uchwyt 4
zaczepia si¢ do linki, natomiast kréciec 5 lgczy sie
ze Zrodlem sprezonego powietrza, ktére wtlacza-
ne kanatem 6 w przestrzen ograniczong obudowa
8 wywiera przez obudowe 8 nacisk na obklad gu-
mowy, przyciskajac go do §ciany metalowej rury.
Nastepnie ciggnac linke przytwierdzong do uchwy-
tu 4, przecigga sie urzadzenie rozpierajace wzdluz
calej dlugosci rury.

Wkladanie surowego gumowego obkladu do wne-
trza metalowej rury gcznie z rekawem wykona-
nym z tkaniny z wlokien syntetycznych zapewnia
odpowiedni poSlizg, tak ze gumewy . obklad bez
trudu wsuwa si¢ w metalowa rure. Urzadzenie roz-
pierajgce dzieki elastyczno$ci Scian i panujacego
w jego wnetrzu ciSnienia nie tylko silnie dociska
we wszystkich miejscach gumowy obklad do Scia-
ny metalowej rury, ale wyciska powietrze znaj-.
dujgce sie¢ miedzy $§ciang obkladu a Sciang pokry-
wanej rury, co w efekcie zapewnia dobrg przy-
czepno$é¢ gumy do metalu. Sposéb wedlug wyna-
lazku pozwala na gumowanie metalowych rur o
dtugosci okoto 10 m. '

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb gumowania metalowych rur polegajacy
na wprowadzeniu do wnetrza oczyszczonej i
posmarowanej' gumowym" rozczynem metalowej
rury, surowego obkladu gumowanego umiesz-
czonego na pomochiczym rdzeniu znamienny
tym, Ze obklad gumowy przed wprowadzeniem
do rury umieszcza sie' w rekawie wykonanym
z tkaniny z wldkien sztucznych po czym, po

'~ wprowadzeniu obkladu do rury wyjmuje si¢
rdzen i tkaninowy rekaw a do wnetrza rury
wprowadza sie pneumatyczne urzadzenie, roz-
pierajace, ktére po podigczeniu do Zrdédla spre-
zonego powietrza, przecigga si¢ przez calg diu-
go$é rury.

2. Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1 zawierajace elastyczng obudowe do kto-
rej doprowadzane jest sprezone powietrze wy-
wierajace nacisk na dang obudowe, znamienne
tym, ze obudowa 8 przymocowana jest do kol-
nierzy (2) i (3) rdzenia (1), w ktérym to rdze-
niu wykonany jest kanat (6) doprowadzajacy
sprezone powietrze. '
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