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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania weza ttoczonego z wyktadzing termopla-
styczng i urzadzenie do wytwarzania weza ttoczonego z wyktadzing termoplastyczng, ktéry znajduje
zastosowanie gtéwnie w pozarnictwie do podawania Srodkéw gasniczych.

Dotychczas stosuje sie weze ttoczone wykonywane zgodnie z normg EN 14540 lub normami
krajowymi, ktére zbudowane sg z warstwowej wktadki wewnetrznej o przekroju okragtym oraz oplotu
tekstylnego. Ich proces produkcyjny jest kilkkuetapowy i sktada sie z etapu produkcji wktadki do weza,
podczas ktérego wkitadka jest wyttaczana w uktadzie koekstruzji tworzywa termoplastycznego i two-
rzywa adhezyjnego, i wymaga uzycia dwéch wyttaczarek, przy czym wyttaczarka gtéwna jest maszyng
energochtonng. Niezaleznie od powyzszego etapu produkuje sie na kro$nie okrggtym surowy oplot,
ktéry wykonuje sie z wprowadzong do $rodka oplotu w czasie tkania wkiadkg. Wktadka jest wprowa-
dzana luzno do oplotu w miare jego powstawania i wynikiem tego etapu jest oplot weza z niewklejong
wkiadkg znajdujgcy sie w jego wnetrzu. Nastepnie produkty otrzymane z dwdch powyzszych etapéw
faczy sie w etapie trzecim, ktory polega na wulkanizacji weza przez wygrzewanie napompowanej
wkiadki i oplotu, dzieki czemu dochodzi do ich trwatego potaczenia i uzyskania gotowego weza, ktory
nastepnie jest konfekcjonowany poprzez odmierzenie wymaganych odcinkéw i ich pociecie, a nastepnie
zwiniecie ich na odcinki handlowe oraz naniesienie na nie nadrukéw oznaczen i zakucie tgcznikow.
Weze pozarnicze produkowane w ten sposob sg na catym $wiecie, jednak taki system produkcyjny
wymaga duzej powierzchni, w szczegblnosci powierzchni magazynéw potproduktédw. System ten jest
réwniez energochtonny, poniewaz do produkcji wktadki wykorzystywane sg duze wyttaczarki, a wulka-
nizacja wymaga rozgrzania weza.

Z koreanskiego patentu KR100827271 B1 znany jest sposob i urzadzenie do wytwarzania weza
strazackiego, ktéry to sposéb jest sposobem dwuetapowym, gdzie najpierw formowana jest rura, ktéra
oplatana jest nastepnie niémi, a nastepnie na wierzch nanoszona jest kolejna warstwa tworzywa spaja-
jaca tak powstaty oplot z rurg wewnetrzng. Do tej produkcji wykorzystuje oplot tekstylny pleciony z od-
wijanych i obracajgcych sie cewek w urzadzeniu przypominajacym plecionkarke obudowang wokét cy-
lindra wyttaczarki, a rura weza wyttaczana jest na trzpieniu znajdujgcym sie w osi wyttaczarki i oplatarki.
Trzpien ten ma do$¢ duzg dtugosc.

Z amerykanskiego zgtoszenia patentowego US 2,015,300,537 A1 znany jest spos6b produkcji
weza o przekroju okragtym. Jest to wgz wzmacniany wiéknami oplecionymi wokot rury wykonanej z po-
limeru.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu wytwarzania weza ttoczonego z wykfadzing termo-
plastyczng i urzadzenia do wytwarzania weza ttoczonego z wyktadzing termoplastyczng, gdzie wktadka
wewnetrzna jest wyttaczana bezposrednio do wewnatrz oplotu w trakcie jego tkania, dzieki czemu caty
proces jest realizowany przez jeden zespét krosna i wyttaczarki.

Sposbb wytwarzania weza ttoczonego z wyktadzing termoplastyczng, i oplotem tekstylnym we-
dtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze tworzywo sztuczne w postaci granulatu podawane jest przez
podajnik ciSnieniowy do zasypu tworzywa, gdzie jest rozgrzewane i topione w cylindrze wyttaczarki
w temperaturze 200-240°C, ktérej gtowica wykonuje 10—-120 obr/min w wyniku czego roztopione two-
rzywo sztuczne jest formowane przez gtowice wyttaczarki w postaci rury, ktéra jest wyttaczana bezpo-
Srednio do wewnatrz oplotu w trakcie jego tkania i tak uformowang rure podaje sie w obszar dziatania
krosna okragtego, ktdre tka w sposéb ciagty cylindryczny oplot tekstylny z przedzy, zwtaszcza poliestru
0 wysokiej wytrzymatos$ci lub poliestru cietego, lub wiékien naturalnych, lub wiékien specjalistycznych,
jak aramid lub kevlar, lub wiékno szklane lub weglowe, tgczac nici osnowy z niémi watku, ktéry ma
postac nici multiflamentowej lub monofilamentowej, po czym oplot tekstylny z naniesiong wktadkg we-
wnetrzng w postaci gotowego weza jest odbierany przez zesp6t watkéw odbiorczych i zbierany do kar-
tonu lub na koto odbiorcze.

Urzadzenie do wytwarzania weza tfoczonego z wyktadzing termoplastyczng i oplotem tekstylnym,
wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze ztozone jest z krosna okrggtego znajdujgcego sie w dolnej
czesci, zaopatrzonego w zesp6t watkéw odbiorczych, przy czym w gérnej czesci krosna okragtego jest
wytlaczarka zaopatrzona w gtowice, ktérej 0§ symetrii pokrywa sie z osig symetrii krosna okragtego,
a nad gtowicg wyttaczarki umieszczony jest cylinder, a nad nim znajduje sie zsyp podajnika ci$nienio-
wego, przy czym boczne wsporniki f3czg rozigcznie podstawe wyttaczarki z podstawg, do ktérej przy-
mocowany jest podajnik ciSnieniowy.
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Zaletg rozwigzania wedtug wynalazku jest to, ze w wyniku jego zastosowania otrzymuje sie go-
towy produkt, ktéry mozna przekazac do konfekciji, czyli ciecia, opisywania i zaktadania tgcznikéw. W ten
sposob uzyskuje sie dwuetapowg produkcje, polegajacg na wytwarzaniu weza oraz jego konfekcjono-
waniu, przez co uzyskuje sie zysk energetyczny — wyttaczarka zamontowana na kro$nie jest znacznie
mniejsza, niz wykorzystywana do produkcji samej wktadki, przy czym nie jest wymagane wulkanizowa-
nie weza w celu pofgczenia oplotu z wkfadka.

Zastosowanie takiego sposobu wytwarzania daje mozliwo$¢ uzyskania lepszej przyczepnosSci
warstwy uszczelniajgcej do oplotu tekstylnego oraz zdecydowanie bardziej wygtadzonej Sciany we-
wnetrznej weza. Dzieki temu przeptyw wody w wezu jest niezaktbécony, laminarny, co jest bardzo poza-
dang wtasciwoscig, w szczego6inosci przy stosowaniu z wysokowydajnymi pompami.

Przyktad 1. Sposdb wytwarzania weza ttoczonego z wyktadzing termoplastyczng polega
na tym, ze w jednym procesie produkcyjnym tworzywo sztuczne w postaci granulatu podawane jest
przez podajnik ci$nieniowy (9) do zasypu (1) tworzywa, gdzie jest rozgrzewane i topione w cylindrze
wyttaczarki (2) w temperaturze 200°C, ktérej gtowica wykonuje 10 obr/min w wyniku czego roztopione
tworzywo sztuczne jest formowane przez gtowice wyttaczarki (3) w postaci rury i tak uformowang rure
podaje sie w obszar dziatania krosna okragtego (4), ktére tka w sposob ciagty cylindryczny oplot tek-
stylny z przedzy poliestrowej o wysokiej wytrzymatosci tgczgc nici osnowy (5) z niémi watku (6), ktéry
ma postacé nici multiflamentowej, po czym oplot tekstylny z naniesiong wktadkg wewnetrzng w postaci
gotowego weza (8) jest odbierany przez zespét watkéw odbiorczych (7) i zbierany do kartonu.

Przyktad 2. Sposdb wytwarzania weza ttoczonego z wyktadzing termoplastyczng polega
na tym, ze w jednym procesie produkcyjnym tworzywo sztuczne w postaci granulatu podawane jest
przez podajnik ci$nieniowy (9) do zasypu (1) tworzywa, gdzie jest rozgrzewane i topione w cylindrze
wyttaczarki (2) w temperaturze 240°C, ktorej gtowica wykonuje 120 obr/min w wyniku czego roztopione
tworzywo sztuczne jest formowane przez gtowice wyttaczarki (3) w postaci rury i tak uformowang rure
podaje sie w obszar dziatania krosna okragtego (4), ktére tka w sposob ciagty cylindryczny oplot tek-
stylny z przedzy z poliestru cietego tgczac nici osnowy (8) z niémi watku (6), ktéry ma postaé nici mo-
nofilamentowej, po czym oplot tekstylny z naniesiong wktadkg wewnetrzng w postaci gotowego weza
(8) jest odbierany przez zespét watkéw odbiorczych (7) i zbierany na koto odbiorcze.

Urzadzenie wedtug wynalazku zostato pokazane w przyktadzie wykonania na rysunku w widoku
Z przodu.

Jak pokazano na rysunku wyttaczarka 3 zaopatrzona w gtowice do produkcji wktadki wewnetrzne;j
weza pozarniczego 8 jest umieszczona bezposrednio na kro$nie okragtym 4 wykonujagcym zewnetrzny
oplot weza pozarniczego 8. Nad gtowicg wyttaczarki 3 umieszczony jest cylinder 2, a nad nim znajduje
sie zsyp 1 tworzywa podajnika ci$nieniowego 9, przy czym boczne wsporniki 10, 10’ tgczg roztgcznie
podstawe 11 wyttaczarki 3 z podstawg 12, do ktdrej przymocowany jest podajnik ci$nieniowy 9. Dzieki
temu wktadka jest wytwarzana bezposrednio na powstajgcy oplot weza fgczac sie z nim na state. Wy-
ttaczarka 3 przetwarza tworzywo sztuczne w postaci granulatu podawane przez podajnik ciSnieniowy 9
do zasypu 1 tworzywa. Tworzywo jest rozgrzewane i topione w cylindrze wyttaczarki 2 w temperaturach
200-240°C. Whyttaczarka 3 pracuje w zakresie predko$ci 10-120 obr/min w zalezno$ci od zapotrzebo-
wania na tworzywo — w zalezno$ci od Srednicy produkowanego wyrobu oraz grubo$ci wktadki wewnetrz-
nej. Jednoczes$nie krosno okragte 4, na ktérym znajduje sie wyttaczarka 3, tka okragly oplot tekstyiny
z przedzy taczac nici osnowy 5§ z niémi watku 6. Roztopione tworzywo jest formowane przez gtowice
wyttaczarki 3 na wewnetrznej Scianie tkanego oplotu tekstylnego. Krosno okragte 4 moze pracowac
w catym zakresie swojej predkosci, jego nastawa zalezy od wytwarzanej $rednicy weza oraz grubosci
przedzy. Oplot tekstylny z naniesiong wkfadkg wewnetrzng, bedacy juz gotowym wezem 8 jest odbie-
rany przez zespo6t watkéw 7 i zbierany do kartonu lub na koto odbiorcze.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposo6b wytwarzania weza tloczonego z wyktadzing termoplastyczng i oplotem tekstylnym
znamienny tym, ze w jednym procesie produkcyjnym tworzywo sztuczne w postaci granulatu
podawane jest przez podajnik ciSnieniowy (9) do zasypu (1) tworzywa, gdzie jest rozgrzewane
i topione w cylindrze (2) wyttaczarki (3) w temperaturze 200-240°C, ktérej gtowica wykonuje
10- 120 obr/min w wyniku czego roztopione tworzywo sztuczne jest formowane przez gtowice
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wyttaczarki (3) w postaci rury stanowigcej wktadke wewnetrzng, ktéra jest wyttaczana bezpo-
Srednio do wewnatrz oplotu w trakcie jego tkania i tak uformowang rure podaje sie w obszar
dziatania krosna okragtego (4), ktore tka w sposob ciggty cylindryczny oplot tekstylny z prze-
dzy, zwtaszcza poliestru o wysokiej wytrzymatosci lub poliestru cietego, lub widkien natural-
nych, lub wtbkien specjalistycznych, jak aramid lub kevlar, lub wiékno szklane lub weglowe,
faczgc nici osnowy (5) z niémi watku (6), ktéry ma postaé nici multiflamentowej lub monofila-
mentowej, po czym oplot tekstylny z naniesiong wktadkg wewnetrzng w postaci gotowego
weza (8) jest odbierany przez zesp6t watkéw odbiorczych (7) i zbierany do kartonu lub na koto
odbiorcze.

. Urzadzenie do wytwarzania weza ttoczonego z wyktadzing termoplastyczng i oplotem tekstyl-
nym znamienne tym, ze ztozone jest z krosna okragtego (4) znajdujgcego sie w dolnej czesci,
zaopatrzonego w zespot watkow odbiorczych (7), przy czym w gérnej czesSci krosna okrggtego
(4) jest wyttaczarka (3) zaopatrzona w gtowice, ktdrej 0§ symetrii pokrywa sie z osig symetrii
krosna okragtego (4), a nad gtowicg wyttaczarki (3) umieszczony jest cylinder (2), a nad nim
znajduje sie zsyp (1) tworzywa podaijnika ciSnieniowego (9), przy czym boczne wsporniki (10),
(10’) tacza roztgcznie podstawe (11) wyttaczarki (3) z podstawg (12), do ktdrej przymocowany
jest podajnik ci$nieniowy (9).
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