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Sposob otrzymywania profili o przekrojach réznych od kolowych

z rur z tworzyw termoplastycznych i urzadzenie
do otrzymywania profili o przekrojach réznych od kolowych
Z rur z tworzyw termoplastycznych

1

Przadmiotem wynalazku jest spos6b ctrzymywa-
nia profili o przekrojach ré6znych od kclowych
z rur z tworzyw termoplastycznych i urzadzenie
do otrzymywania profili o przekrojach .réznych cd
kotowych z rur z tworzyw termoplastycznych.

Dotychczas profile z tworzyw termoplastycznych
otrzymuje sie metodg wytlaczania. Tworzywo
uplastycznione w wytlaczarce przechodzi.przez gto-
wice w ktorej ksztalt profilu nadawany jest przez
ustnik. Poczgtkowy przekrdj ustnika jest w wigk-
szo§ci przypadkéw kotowy (czasem eliptyczny).

Z przekroju kclowego w obrebie tej samej gto-
wicy przechodzi w ksztalt odpowiadajacy profilowi.
BezpoSrednio za glowicg pctozony jest kalibrator
zwany réwniez tuleja kalibrujaca w ktorej nadany
jest ksztalt ostateczny. Glowica Jest grzana by
utrzymywala tworzywo w stanie uplastycznicnym,
natomiast kalibrator jest chlodzony. Uformowany
profil po opuszczeniu kalibratora (tulei kalibruja-
cej) jest schiadzany dalej w wannie chlodzgcej do
temperat‘ury ‘otoczenia. Wada tego sposcbu jest to,
ze glowica i kalibrator do produkcji prefili sg urza-
dzeniami o skomplikowanej budowie, wymagajacym
bardzo precyzyjnego obliczenia i wykonania, ce-
lem zapewnienia réwnomiernego frontu i plyniecia
tworzywa w ustniku i kalibratorze, co czyni ich
prawidlowe wykonawstwo bardzo pracochtonnym.

Standardowy cigg rurowy skladajacy sie z wy-
tlaczarki, glowicy i kalibratora rurowego, wanny
chlodzacej, odciggu, pily i urzadzenia zdawczego
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jest znany miedzy innymi =z publikacji B. Lg-
czynskiego ,Metody przetwoérstwa tworzyw sztucz-

nych” WNT Warszawa 1969 r., str. 171.

Sposéb wedlug wynalazku polega na wytlaczaniu
przez prosta glowice rurowsg i skalibrowaniu rury
z tworzywa termoplastycznego, ktéra nastepnie
jest schladzana do stanu elastoplastycznego by
w nim, przy zastosowaniu sily pcwodujacej trwate
odksztalcenie przez mechaniczne przecigganie, zo-
staé¢ trwale odksztalcong na zgdany ksztalt. Po me-
chanicznym przecigganiu gotowy profil schtadza
sie w wannie chlodzacej do temperatury otoczenia.

Urzadzenie do otrzymywania profili wedlug wy-
nalazku sklada sie ze standardowego ciggu ruro-
wego, w ktérym za kalibratorem rurowym (tulejag
kalibrujaca) wbudowany jest w wanne chlodzaca
co najmniej jeden przeciggacz mechaniczny. Poto-
Zenie przeciggacza w wannie chlodzacej jest takie
aby droga tworzywa wystarczyla na schlodzenie
go do stanu elastoplastycznego. Droga ta jest za-
lezna przede wszystkim od szybkosci odciggania
(wytlaczania) iloSci przeptywu i temperatury wody
chlodzacej (czynnika chlodzgcego), temperatury
prowadzenia procesu uplastyczniania tworzywa
i rodzaju tworzywa.

Zaleta tego sposobu jest mozliwo$¢ produkowa-
nia na tym samym ciggu rurowym, bez zmiany
glowicy i kalibratora zaréwno rur jak i réznego
rodzaju profili przez zastosowanie réznego ksztaltu
przeciggaczy mechanicznych. Na rysunku przedsta-
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wiono przyktad wykonania jednego z mozliwych
wariantéw wynalazku fig. 1 przedstawia cigg do
produkcji profili, fig. 2 widok z przodu przecigga-
cza mechanicznego do ksztaltowania profilu tréj-
katnego. “ ~ Co

Warianty realizacji wynalazku.

Na fig. 1 przedstawiono cigg do produkcji profili,
ktéry sklada sie z wytlaczarki 1,- ktéra zasilana
jest przez lej zasypowy 2 tworzywem termoplas-
tycznym, po plastyfikacji wytlacza sie¢ z niego
przez giowice 3 o przekroju kolowym, ktéra w ka-
libratorze 4 ulega skalibrowaniu do zadanej $red-
nicy i zostaje wstepnie schtodzona. Nastepnie plas-
tyczna nadal rura wchodzi do przeciggaczy 5 za-
budowanych w obudowe wanny 6 przy czym pro-
fil otrzymany z rury jest schladzany woda poprzez
zraszacz ociekowy T po czym jest dochladzany
w wannie chlodzacej8 wypelnionej woda.

Wanna chlodzaca jest wyposazona na powierz-
chniach czelowych w membrany gumowe 9 o otwo-
rach dopasowanych do ksztaltu profilu zabezpie-
czajagce przed wyplywem wody z wanny. Odciag
10 zabezpiecza odbiér schiodzonego profilu, ktéry
pila 11 przycina na odcinki o Zgdanej dlugosci
wspélpracujac przy tym =z urzgdzeniem zdaw-
czym 12,

Na fig. 2 przedstawiono przykiad wykonania
przeciggacza mechanicznego do formowania profilu
o ksztalcie tré6jkgtnym. Wymienna wkladka formu-
jaca podzielona wzdluz osi symetrii profilu na dwie
czedci 5.1. i 5.2. zamccowana jest w korpusie prze-
ciggacza 5.3., ktéry na prowadnicach 5.4. zamonto-
wany jest w wannie 6. Podzial wkladki formuja-
cej na dwie czeSci utatwia rczruch ciggu. Ksztait
otworu formujacego profil wykonanego w wkladce
ustala si¢ empirycznie. Obwéd formowanego profi-
lu jest mniejszy od otworu formujgcego w wktad-
ce formujacej, luzy uwidaczniaja sie w narozach.

Polozenie przeciggacza mechanicznego 5 wzgle-
dem kalibratora 4 i wanny chlodzacej 8 'oraz in-
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tensywno$é chlodzenia wstepego za pomocy zra-
szacza 17 ustala sie zaleznie od szybkoé§ci odcigga-
nia, ci$nienia i temperatury wody chlodzacej, tem-
peratury i rodzaju tworzywa.

~

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b otr‘zymywania profili o przekrojach
réznych od kotowych z rur z tworzyw termoplas-

tycznych przez wyttaczanie rury, znamienny tym,

ze otrzymang w procesie wyttaczania rure defor-
muje sie do odpowiedniego ksztaltu przy zastoso-
waniu sily powodujacej trwate odksztalcenie-przez
mechaniczne przecigganie uformowanéj rury be-
dacej juz w stanie elastoplastycznym, po czym wy-
tworzony profil schtadza sie i dochladza w wannie
chlodzacej. '

2. Urzadzenie do otrzymywania profili o prze-
krojach réznych od kolowych z rur z tworzyw
termoplastycznych skladajace sie z wytlaczarki,
glowicy rurowej Kkalibratora rurowego, wanny
chlodzacej, odciggu, pily i urzadzenia zdawczego,
znamienne tym, Ze w wannie chtodzacej wbudo-
wany jest przynajmniej-jeden przeciggacz (5) me-
chaniczny, ktérego polozenie w wannie chlodzacej
jest takie, ze droga przebyta przez tworzywo wy-
starcza na schtodzenie go do stanu elastoplastycz-
nego, przy czym of otworu formujgcego przecigga-
cza mechanicznego (5) pokrywa sie z osig wytla-
czanej rury. :

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym,
ze przeciggacz mechaniczny (5) sklada sie z korpu-
su przeciggacza (5.3) przesuwnie mocowanego do
wanny chlodzacej (6), w ktérym wykonany jest
otwér do mocowania wymiennej wktadki formu-
jacej dzielonej wzdluz osi symetrii profilu na dwie
czeSci (5.1 i 5.2), w ktérych wykonany jest otwoér
formujacy profil z rury, przy czym obw6d otworu
formujacego profil jest wiekszy od obwodu for-
mowanego profilu.
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