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Sposób otrzymywania profili o przekrojach różnych od kołowych
z rur z tworzyw termoplastycznych i urządzenie

do otrzymywania profili o przekrojach różnych od kołowych
z rur z tworzyw termoplastycznych

Przedmiotem wynalazku jest sposób otrzymywa¬
nia profili o przekrojach różnych od kołowych
z rur z tworzyw termoplastycznych i urządzenie
do otrzymywania profili o przekrojach różnych cd
kołowych z rur z tworzyw termoplastycznych.

Dotychczas profile z tworzyw termoplastycznych
otrzymuje się metodą wytłaczania. Tworzywo
uplastycznione w wytłaczarce przechodzi. przez gło¬
wicę w której kształt profilu nadawany jest przez
ustnik. Początkowy przekrój ustnika jest w więk¬
szości przypadków kołowy (czasem eliptyczny).

Z przekroju kołowego w obrębie tej samej gło¬
wicy przechodzi w kształt odpowiadający profilowi.
Bezpośrednio za głowicą pcłozony jest kalibrator
zwany również tuleją kalibrującą w której nadany
jest kształt ostateczny. Głowica jest grzana by
utrzymywała tworzywo w stanie uplastycznionym,
natomiast kalibrator jest chłodzony. Uformowany
profil po opuszczeniu kalibratora (tulei kalibrują¬
cej) jest schładzany dalej w wannie chłodzącej do
temperatury otoczenia. Wadą tego sposobu jest to,
że głowica i kalibrator do produkcji profili są urzą¬
dzeniami o skomplikowanej budowie, wymagającym
bardzo precyzyjnego obliczenia i wykonania, ce¬
lem zapewnienia równomiernego frontu i płynięcia
tworzywa w ustniku i kalibratorze, co czyni ich
prawidłowe wykonawstwo bardzo pracochłonnym.

Standardowy ciąg rurowy składający się z wy¬
tłaczarki, głowicy i kalibratora rurowego, wanny
chłodzącej, odciągu, piły i urządzenia zdawczego

10

15

20

30

jest znany między innymi z publikacji B. Łą-
czyńskiego „Metody przetwórstwa tworzyw sztucz¬
nych" WNT Warszawa 1969 r., str. 171.

Sposób według wynalazku polega na wytłaczaniu
przez prostą głowicę rurową i skalibrowaniu rury
z tworzywa termoplastycznego, która następnie
jest schładzana do stanu elastoplastycznego by
w nim, przy zastosowaniu siły powodującej trwałe
odkształcenie przez mechaniczne przeciąganie, zo¬
stać trwale odkształconą na żądany kształt. Po me¬
chanicznym przeciąganiu gotowy profil schładza
się w wannie chłodzącej do temperatury otoczenia.

Urządzenie do otrzymywania profili według wy¬
nalazku składa się ze standardowego ciągu ruro¬
wego, w którym za kalibratorem rurowym (tuleją
kalibrującą) wbudowany jest w wannę chłodzącą
co najmniej jeden przeciągacz mechaniczny. Poło¬
żenie przeciągacza w wannie chłodzącej jest takie
aby droga tworzywa wystarczyła na schłodzenie
go do stanu elastoplastycznego. Drcga ta jest za¬
leżna przede wszystkim od szybkości odciągania
(wytłaczania) ilości przepływu i temperatury wody
chłodzącej (czynnika chłodzącego), temperatury
prowadzenia procesu uplastyczniania tworzywa
i rodzaju tworzywa.

Zaletą tego sposobu jest możliwość produkowa¬
nia na tym samym ciągu rurowym, bez zmiany
głowicy i kalibratora zarówno rur jak i różnego
rodzaju profili przez zastosowanie różnego kształtu
przeciągaczy mechanicznych. Na rysunku przedsta-
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wiono przykład wykonania jednego z możliwych
wariantów wynalazku fig. 1 przedstawia ciąg do
produkcji profili, fig. 2 widok z przodu przeciąga¬
cza mechanicznego do kształtowania profilu trój¬
kątnego. '- 5

Warianty realizacji wynalazku.
Na fig. 1 przedstawiono ciąg do produkcji profili,

który składa się z wytłaczarki 1, która zasilana
jest przez lej zasypowy 2 tworzywem termoplas¬
tycznym, po plastyfikacji wytłacza się z niego io
przez g;owicę 3 o przekroju kołowym, która w ka-
libratorze 4 ulega skalibrowaniu do żądanej śred¬
nicy i zostaje wstępnie schłodzona. Następnie plas¬
tyczna nadal rura wchodzi do przeciągaczy 5 za¬
budowanych w obudowę wanny 6 przy czym pro- 15
fil otrzymany z rury jest schładzany wodą poprzez
zraszacz ociekowy 7 po czym jest dochładzany
w wannie chłodzącej-8 wypełnionej wodą.

Wanna chłodząca jest wyposażona na powierz¬
chniach czołowych w membrany gumowe 9 o otwo- 20
rach dopasowanych do kształtu profilu zabezpie¬
czające przed wypływem wody z wanny. Odciąg
10 zabezpiecza odbiór schłodzonego profilu, który
piła 11 przycina na odcinki o żądanej długości
współpracując przy tym z urządzeniem zdaw- 25
czym 12.

Na fig. 2 przedstawiono przykład wykonania
przeciągacza mechanicznego do formowania profilu
o kształcie trójkątnym. Wymienna wkładka formu¬
jąca podzielona wzdłuż osi symetrii profilu na dwie 30
części 5.1. i 5.2. zamocowana jest w korpusie prze¬
ciągacza 5.3., który na prowadnicach 5.4. zamonto¬
wany jest w wannie 6. Podział wkładki formują¬
cej na dwie części ułatwia rozruch ciągu. Kształt
otworu formującego profil wykonanego w wkładce 35
ustala się empirycznie. Obwód formowanego profi¬
lu jest mniejszy od otworu formującego w wkład¬
ce formującej, luzy uwidaczniają się w narożach.

Położenie przeciągacza mechanicznego 5 wzglę¬
dem kalibratora 4 i wanny chłodzącej 8 'oraz in- 40

4

tensywność chłodzenia wstępego za pomocą zra¬
szacza 7 ustala się zależnie od szybkości odciąga¬
nia, ciśnienia i temperatury wody chłodzącej, tem¬
peratury i rodzaju tworzywa.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób otrzymywania profili o przekrojach
różnych od kołowych z rur z tworzyw termoplas¬
tycznych przez wytłaczanie rury, znamienny tym,
że otrzymaną w procesie wytłaczania rurę defor¬
muje się do odpowiedniego kształtu piyy zastoso¬
waniu siły powodującej trwałe odkształcenie przez
mechaniczne przeciąganie uformowanej rury bę¬
dącej już w stanie elastoplastycżnym, po czym wy¬
tworzony profil schładza się i dochładza w wannie
chłodzącej.

2. Urządzenie do otrzymywania profili o prze¬
krojach różnych od kołowych z rur z tworzyw
termoplastycznych składające się z wytłaczarki,
głowicy rurowej kalibratora rurowego, wanny
chłodzącej, odciągu, piły i urządzenia zdawczego,
znamienne tym, że w wannie chłodzącej wbudo¬
wany jest przynajmniej-jeden przeciągacz (5) me¬
chaniczny, którego położenie w wannie chłodzącej
jest takie, że droga przebyta przez tworzywo wy¬
starcza na schłodzenie go do stanu elastoplastycz-
nego, przy czym oś otworu formującego przeciąga¬
cza mechanicznego (5) pokrywa się z osią wytła¬
czanej rury.

3. Urządzenie według zastrz. 2, znamienne tym,
że przeciągacz mechaniczny (5) składa się z korpu¬
su przeciągacza (5.3) przesuwnie mocowanego <do
wanny chłodzącej (6), w którym wykonany jest
otwór do mocowania wymiennej wkładki formu¬
jącej dzielonej wzdłuż osi symetrii profilu na dwie
części (5.1 i 5.2), w których wykonany jest otwór
formujący profil z rury, przy czym obwód otworu
formującego profil jest większy od obwodu for¬
mowanego profilu.
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