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Sposéb wykonywania perforowanych rur z tworzyw sztucznych
i forma do stosowania tego sposobu
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b wykonywania per-
forowanych rur z tworzyw sztucznych szczegdlnie wzmac-
nianych wldknem stosowanych jako filtry w robotach
studziennych, hydrogeologicznych i odwodnieniowych.
Wynalazek dotyczy réwniez formy umozliwiajacej stoso-
wanie tego sposobu. Znany jest spos6b wykonywania
perforowanych rur poprzez nawijanie przesyconych zy-
wica wilokien na forme¢ rozbieralna do $rodka ktorej
zewnetrzna powierzchnia jest uksztaltowana w szereg
krzyzujacych si¢ bruzd w ktérych uklada si¢ wtokno, za$
pola pomiedzy bruzdami swym ksztaltem odwzorowywu-
ja si¢ w postaci perforacji gotowej rury.

Sposob ten choé¢ prosty w realizacji wymagat skom-
plikowanej formy, przy czym szczegélnie kosztowne
jest wykonanie metoda obrébki wiérowej uktadu bruzd
na poszczegllnych elementach laczonych w obwdd for-
my. Aby poszczegllne elementy formy mogly byé zde-
montowane po sformowaniu i wstegpnym utwardzeniu
tworzywa rury, forme¢ nalezy dokladnie .oczysci¢ i po-
krywa¢ warstwa rozdzielcza eliminujacego przyczepno$é
tworzywa rury do formy. Nieuniknione w procesie tech-
nologicznym uszkodzenia powierzchni matrycowej formy
eliminowaty cala form¢. Wymég produkcji rur o réz-
nych $rednicach, réznej perforacji powoduje koiecznosé¢
wykonywania calego typoszeregu kosztownych form.

Celem wynalazku jest usunigcie tych niedogodnosci i
uproszczenie konstrukcji formy, a tym samym zmniej-
szenie kosztéw ich wykonania oraz wydluzenie okresu
ich eksploatacji.

Zagadnienie techniczne polega na opracowaniu ta-
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kiego sposobu, w ktérym forma moglaby byé wykorzy-
stywana do réznorodnego typu perforacji, nie wymaga-
laby klopotliwego montazu z elementéw podituznych,
oraz aby uszkodzenie matrycy odwzorowujacej perfo-
racje nie eliminowato z produkcji catej formy. Nalezato
oddzieli¢ sama cze$¢ konstrukcyjna formy od matrycy
wytwarzajacej perforacje.

Istota wykonywania perforowanych rur z tworzyw
sztucznych wedlug wynalazku polega na owinigciu mo-
nolitycznego rdzenia tasma z elastycznego tworzywa,
ktéra jednostronnie ma wytloczona powierzchni¢ w
ksztalt matrycy odwzorowywujacej zadany typ perforacji.
Na tak przygotowana forme¢ na ktérej dodatkowo tasme
ustala si¢ dowolnym ukladem przechodzacych przez tas-
me¢ i monolityczny rdzefi lacznikéw najkorzystniej kot-
kéw, nawija si¢ przesycone lepiszczem w postaci zywicy
epoksydowej polimalowej itp. widékno formujac na po-
wierzchni matrycowej perforacje rury.

W kolejnym etapie wykonuje si¢ ogrzewanie zywicy
termoutwardzalnej dla przy$pieszenia procesu polimery-
zacji. Po uzyskaniu stwardzenia zywicy usuwa si¢ lacz-
niki mocujace i wyprowadza rdzefi monolityczny z wne-
trza wytworzonej rury. Ostatnia operacja jest usunigcie
z wnetrza rury taSmy elastycznej przez proste jej od-
winiecie z wewnetrznej powierzchni.

Odmiana sposobu wedlug wynalazku polega na zasta-
pieniu lacznikéw mocujacych przez odpowiednie po-
krycie formy substancja klejaca ktéra w czasie nawija-
nia ta$my na rdzen laczy ja z nim a nastgpnie w czasie
podgrzewania przy procesie polimeryzacji ulega roz-
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kladowi umozliwiajac swobodne wysunigcie formy z
wnetrza wytworzone;j rury. -

Forma do stosowania tego sposobu sklada si¢ z rury
najl/épiej stalowej o zakonczeniach sferycznych na ktéra
nawija si¢ taéme elastyczna posiadajaca powierzchnig
zewngtrzna wyksztalcona w postaci matrycy dla odwzo-
rowywania perforacji.

Zakoficzenia nawijanej tasmy sa mocowane na rdzeniu
w dowolny sposéb na przyklad przez odpowiednie za-
czepy lub otwory. Rdzefi posiada odpowiednia siatke
otworé6w dla wprowadzania ustalajacych tasme¢ laczni-
kéw. Oczywiscie otwory te sa zbyteczne w czasie stoso-
wania substancji klejacej w odmianie sposobu.

Takie rozwiazanie zagadnienia zapewnia prostot¢ pro-
cesu technologicznego wykonywania formy, przyspiesza
i skraca jej montaz i demontaz, umozliwia stosowanie
formy do réznorodnego typu perforacji zaleznej od
uksztaltowania matrycy na elastycznej ta$mie. Ta sama
tama moze byé uzywana do formowania rur o rdézno-
rodnych dymensjach przy zmianie jedynie wymiaréw
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rdzenia rurowego, przy czym jej uszkodzenie moze byé¢ '

latwo naprawiane przez usunigcie uszkodzonego odcinka.

Przykladowe rozwiazanie pokazano na rysunku na kto-
rym fig. 1 przedstawia schematyczne nawinigcie tasmy
elastycznej na rdzefi, fig. 2 przedstawia odcinek tasmy
elastycznej z wytworzona matryca odwzorowywujaca per-
foracj¢ trojkatna na rurze, fig. 3 przedstawia schema-
tycznie zmontowana forme z nawinigtym laminatem.

Na rdzefi rurowy 1 jest nawijana ta$ma elastyczna 2
posiadajaca w przekroju gladka powierzchni¢ podstawy
3 wzmocniona, wkladka wildknista 4, na ktérej to pod-
stawie 3 znajduje si¢ wlasciwa matryca z pé6l 5 i bruzd 6
odwzorowywujacych perforacj¢ rury. e

Rdzeni 1 posiada sferyczne zakoriczenia 9 przy czym
zakoficzenie formujace gwint wewnetrzny w wykony-
wanej rurze posiada sko$na bruzde 7 dla wprowadzenia
tasmy 2 pod piericiei 11 odwzorowywujacy gwint we-
wnetrzny, a zakoficzenie formujace gwint zewnetrzny ru-
1y na przyklad sposobem z zastosowaniem glowicy gwin-
tujacej 12 posiada otwér dla wprowadzenia tasmy 2 do
§rodka otworu.

Rdzefi 1 posiada trzpienie osiowe 10 dla mocowania
jej na stanowisku roboczym oraz siatk¢ otworéw dla
wprowadzania kotkéw mocujacych 13. Oczywistym jest,
Zze przedstawiony przyklad nie wyczerpuje wszystkich
mozliwoéci wykonania formy, uksztaltowania i zamoco-
wania na rdzeniu elastycznej tasmy.
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Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wykonywania perforowanych rur z tworzyw
sztucznych termoutwardzalnych wzmacnianych wiéknem,
polegajacy na nawijaniu na form¢ rury widkna przesy-
conego tworzywem sztucznym termoutwardzalnym, okre-
sowym podwyzszeniu temperatury dla przy$pieszenia po-
limeryzacji i zdjgciu utwardzonej rury z formy, znamien-
ny tym, ze na rdzefn rurowy nawija si¢ elastyczna tasme
odwzorowywujaca perforacje, zamocowuje si¢ ja na po--
wierzchni tejze rury za pomoca Iacznikéw najkorzystniej
kotkow, a po sformowaniu i utwardzeniu rury laczniki
usuwa sie, wyprowadzajac ze $rodka rury rdzefi ruchem
posuwistym i usuwa si¢ z wnetrza tejze rury tasme ela-
styczng.

2. Odmiana sposobu wedlug zastrz. 1, znamiénha tym,
7e tasme elastyczna mocuje sie nd powiei-z'chni'rury po-
przez klejenie jej substancja ulegajaca rozktadowi w pod-
wyzszonej temperaturze procesu polimeryzacji.

3. Forma do stosowania sposobu wedlug zastrz. 1, zna-
mienna tym, Ze sklada si¢ z rdzenia (1) w postaci od-
cinka rury o gtadkiej powierzchni zakoriczonego najko-
rzystniej powierzchniami sferycznymi (9) z zamocowany-
mi w osi rury wystgpami mocujacymi (10), przy czym
zakonczenia sferyczne (9) posiadaja otwory (8) lub bruz-
dy (7) dla umocowania zakoriczefi nawijanej na rdzen (1)
elastycznej tasmy (2), ktéra to tasma sklada si¢ z glad-
kiej podstawy (3) i wlaciwej matrycy w postaci pol (5)
i bruzd (6) odwzorowywujacych perforacj¢ rury, zas
rdzeh (1) i tasma (2) posiadaja szereg otworéw odpowia-
dajacych sobie dla osadzenia w nich lacznikéw ustalaja-
cych najkorzystniej kotkow (13).

4. Forma wedtug zastrz. 3, znamienna tym, ze elastycz-
na ta§ma (2) posiada w podstawie (3) i w polach (5)
wzmacniajace wkladki wtdkniste (4).

5. Odmiana formy wedlug zastrz. 3 i 4 zwlaszcza do
wykonywania rur o polaczeniach gwintowanych, zpa-
mienna tym, Ze na zakonczeniu formujacym gwint wew-
netrzny posiada osadzona na rdzeniu (1) piericieniowa
tuleje (11) z wytworzopa na niej zewngtrznie forma
gwintu wewnetrznego, a tasma elastyczna (2) wchodzi
swym zakoficzeniem w bruzd¢ (7) w rdzeniu (1) i jest
w niej zaciskana pier§cieniowa tuleja (11) przy czym na
zakoriczeniu formujacym gwint zewnetrzny rdzen (1) po-
siada otwdr (8) dla wprowadzenia zakoriczenia elastycz-
nej taSmy do $§rodka tejze formy w miejscu zakonczenia.
glowicy (12) formujacej gwint zewngtrzny.
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