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(57) Rezumat: Inventia se refera la un procedeu si
la un dispozitiv pentru obtinerea tuburilor spiralate 14 13
din poliamida, care se utilizeaza in industria
constructoare de autovehicule. Procedeul consta
din extruderea tubului la diametrul dorit, care se 3
calibreaza concomitent cu termostatarea, fiind 16 :
preluat de un dispozitiv de tragere, introdus la

spélare, de unde tubul este tiiat, in forma de

spirald, de catre un cutit condus rotitor, in functie 17 7 3
de pasul prescris, sub un unghi de 25...35° fata de
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sectiunea transversala a tubului, respectiv 55...65°

fatd de axa sa, realizdndu- se o taiere in spirala, T \‘r

cu un pas cuprins intre 11,5 si 13,5 mm. Dispozi-
m tivul pentru realizarea procedeului cuprinde un
dispozitiv de tragere (7) pentru tubul (1) care este
& introdus intr-un dispozitiv de tiiere (A), ce cuprin-
T de un suport fix (10), un sistem de antrenare (11),
@\ un dispozitiv de deplasare axiald (12), un platan
@® conduciator (13) si un platan rotativ- condus (14), i
= pe a cérui suprafata sunt fixate nigte suporturi-cutit Fig. 2
w={ (15) ce primesc cutitele de debitare (16) si tdiere
(17).
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Inventia se refera la un procedeu si un dispozitiv pentru obtinerea tuburilor spiralate,
din poliamida, care se utilizeaza in industria constructoare de autovehicule.

Este cunoscut un procedeu si o instalatie pentru obtinerea unor furtunuri flexibile,
care consta in coextruderea unui profil cu o gemetrie bine definita, pentru fiecare tipodimen-
siune de furtun, printr-un procedeu clasic, furtun care este format dintr-un miez de PVC rigid
sau alt material invelit cu un strat de PVC plastifiat, cu duritate 50...85° Sh, opac sau
transparent care, in stare termoplastica, este preluat de dornul de formare, racit in interior
cu apa termostatata, ce se roteste cu o viteza constants, fiind transformat intr-o elice al carui
pas este determinat de unghiul unei piese elicoidale, ce imbraca dornul, precum si o rol
profilatd, care, concomitent cu mentinerea pasului, asigura si sudarea spirelor. Pentru
desprinderea de pe dorn a furtunului format la limita de contact intre profilul coextrus si piesa
elicoidala montata pe dorn se aplica un jet de apa rece.

Instalatia cunoscuta se compune dintr-un dorn ce are un diametru cu 3...8% mai
mare fata de diametru interior al furtunului ce trebuie obtinut, o piesa elicoidald imbraca pe
0 anumita portiune dornul, un sistem de antrenare, ce asigura dornului o miscare de rotatie
cu viteza constantd, prin intermediul unui motor, un dispozitiv ce asigura racirea interioara
a dornului cu apa, la o temperatura de 4...10°C, un turn de role, un sistem de ricire tip
stropitoare, o baie de colectare a apei, un tragator special cu role inclinate si un dispozitiv
de infasurare.

Procedeul si instalatiile cunoscute prezinta dezavantajul ca formeaza tuburi spiralate,
in doua faze tehnologice, cu consum suplimentar de energie si manopera.

Problema tehnica, pe care o rezolva inventia, este de a stabili un procedeu continuu
$i un dispozitiv adecvat obtinerii tuburilor spiralate, din materiale termoplastice.

Procedeul conform inventiei inlaturé dezavantajele procedeelor cunoscute, constand
din extruderea unui tub compact din poliamida, care este taiat, in forma de spirala, de catre
un cutit situat pe un platan condus rotitor, in functie de pasul prescris, sub un unghi de
25...35° fata de sectiunea transversala a tubului, respectiv 55...65° fata de axa sa, reali-
zandu-se astfel o taiere in spirala, cu un pas curins intre 11,5 si 13,5 mm, iar viteza de rota-
tie a cutitului stabilindu-se in functie de viteza liniard de extrudere a tubului de poliamida.

Pentru aplicarea procedeului conform inventiei, tubul este extrudat compact, dupa
care este trecut printr-un calibrator, o baie de racire si vacumare, dupa care este preluat de
un dispozitiv de tragere si introdus intr-un dispozitiv de spiralare, care cuprinde un suport fix
ce primeste tubul, suport prevazut, la exterior, cu un sistem de antrenare, ce actioneaza
asupra unui dispozitiv de actionare axiala, care este in legatura cu un platan conducitor i
cu un plantan-condus pe suprafata céruia sunt dispuse niste suporturi-cutit, ce primesc si
sustin cate un cutit pentru debitare si un cutit inclinat, pentru tiere in spirala.

Prin aplicarea inventiei, se obtin urmatoarele avantaje:

- O crestere a gradului de utilizare in industria constructoare de autovehicule a
materialelor plastice, in mod special, in compartimentul motor;

- procedeul de realizare impreuna cu dispozitivul de taiere in spirala a tubului este
facil si se poate aplica pe orice utilaj clasic, de extrudere.

in cele ce urmeaza, se da un-exemplu de realizare a inventiei in legatura cu fig.1..3,
care reprezinta:

- fig.1, schema fluxului tehnologic, pentru obtinerea tuburilor spiralate;

- fig.2, vedere laterald, cu sectiune partiald a dispozitivului de taiere;

- fig.3, vedere frontala a dispozitivului de taiere din fig.2.

Pentru obtinerea unui tub 1 de poliamida, spiralat, este mai intai extrudat cu ajutorul
unui extruder 2 actionat de la un tablou de comanda 3, tub care este extrudat, prin
intermediul unui cap de extrudere 4, dupa care este trecut printr-un calibrator 5, o baie de
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racire si vacumare 6 si preluat de un dispozitiv de tragere 7, fiind introdus intr-un dispozitiv
de taiere in spirala A de unde, prin intermediul unor ghidaje 8, tubul 1 taiat in spirala este
infagurat pe un dispozitiv 9 de roluire.

Dispozitivul de taiere in spirala A (fig.2, 3) cuprinde un suport fix 10, prevazut, la inte-
rior, de-a lungul axei de simetrie, cu o degajare cilindrica, ce primeste si sustine tubul 1, in
timpul deplasarii longitudinale, iar la exterior, cu un sistem de antrenare 11, ce actioneaza
asupra unui dispozitiv de deplasare axiald 12, care este in legatura cu un platan conducator
13, ce actioneaza asupra unui platan rotativ-condus 14, pe a carui suprafata frontala sunt
dispuse niste suporturi-cutit 15, ce primesc si sustin cate un cutit pentru debitare 16 si un
cutit inclinat 17 pentru taiere in spirala.

Platanul condus 14 antreneaza in migcare circulara cutitul inclinat 17, care are
posibilitatea de realizare a unei taieri in forma de spirala, in functie de pasul prescris, la un
unghi de 25..35° fata de sectiunea transversala a tubului, respectiv 55...65° fatd de axul sau,
realizandu-se astfel o taiere, in spirala, cu un pas de 11,5...13,5 mm.

Stabilirea vitezei de rotatie a cutitului se face in functie de viteza liniara de extrudare
a tubului, respectiv, viteza de tragere, iar reglarea pasului se realizeaza prin ajustarea ten-
siunii de alimentare a electromotorului, cu ajutorul autotransformatorului sursei de alimen-
tare, astfel incat in conditiile stabilizarii procesului de extrudere se poate realiza pasul
constant.

Pentru tuburile de poliamida, taierea in spirala cu un pas cuprins intre 11,5 si
13,5 mm turatia, se regleaza intre 2550...3000 t/min. In acest mod, prin reglarea turatiei, se
obtin tuburi taiate Tn spirald, avand pasul in plaja de dimensiuni, prescrisa.

Revendicari

1. Procedeu de obtinere a tuburilor spiralate, din materiale termoplastice,
caracterizat prin aceea ca se extrude un tub la diametrul dorit, se calibreazd concomitent
cu termostatarea sa, preluat de un dispozitiv de tragere si introdus intr-un dispozitiv de
spiralare, unde tubul este taiat in forma de spirala, de catre un cutit dispus pe un platan
condus rotitor, in functie de pasul prescris sub un unghi de 25...35° fatd de sectiunea
transversala a tubului, respectiv 55...65° fatd de axa sa, realizadndu-se astfel o taiere in
spirala cu un pas cuprins intre 11,5 si 13,5mm.

2. Procedeu conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ci viteza de rotatie a
cutitului se stabileste functie de viteza liniara de extrudere a tubului de poliamida, respectiv,
viteza de tragere, iar reglarea pasului se realizeaza prin ajustarea tensiunii de alimentare a
electromotorului cu ajutorul autotransformatorului sursei de alimentare.

3. Procedeu conform revendicarilor 1 si 2, caracterizat prin aceea ca, in vederea
realizarii unui pas cuprins intre 11,5 si 13,5 mm turtia se regleazé intre 2550 si 3000 t/min.

4. Dispozitiv pentru aplicarea procedeului, conform revendicéarilor 1... 3, caracterizat
prin aceea ca tubul (1). in vederea spiralarii. este preluat dupa extrudere, calibrare si termo-
statare de catre dispozitivul de tragere (7) si introdus intr-un dispozitiv de taiere in spirala
(A). alcatuit dintr-un suport fix (10), ce primeste, sustine si transporta tubul (1) prevazut. la
exterior. cu un sistem de antrenare (11), un dispozitiv de deplasare axiald (12), un platan
conducator (13) si un platan rotativ-condus (14) pe a carui suprafata frontala sunt fixate niste
suporturi-cutit (15) ce primesc si sustin niste cutite de debitare (16) si taiere in spirala (17).

5. Dispozitiv conform revendicérii 4, caracterizat prin aceea ca cutitul (17) este
antrenat intr-o migcare circulara de catre platanul rotativ-condus (14), realizandu-se o taiere
in spirala functie de pasul prescris.
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6. Dispozitiv conform revendicérilor 4 si 5, caracterizat prin aceea ci cutitul inclinat
(17) realizeaza taieri in spirala la un unghi de 25...35° fata de sectiunea transversala a
tubului (1) respectiv 55...65° fata de axul sau, conducand la realizarea unei taieri in spirald
cu un pas de 11,5-13,5 mm.

7. Dispozitiv conform revendicérilor 4 Ia 6, caracterizat prin aceea ca taierea in
spirala a tubului (1), sub un pas de 11,5...13,5 mm, este functie de viteza de rotatie a cuti-
tului (17), viteza determinata de viteza liniard de extrudere a tubului (1), respectiv viteza de
tragere a dispozitivului de tragere (7), iar reglarea pasului se face prin reglarea tensiunii de
alimentare a electromotorului, cu ajutorul autotransformatorului sursei de alimentare.

8. Dispozitiv conform revendicarilor 4...7, caracterizat prin aceea ¢4, pentru reali-
zarea unei taieturi in spirala, cu un pas cuprins intre 11,5 si 13,5 mmm pe tubul (1) din poli-
amida, de catre cutitul (17), turatia platanului (14) va fi cuprinsa intre 2550 si 3000 tur/min.

Pregedintele comisiei de examinare: dr. ing. Paraschiv Adriana
Examinator: ing. Petrescu loan Cristea
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