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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest urzgdzenie do giecia wytworow ksztaltowych o znacznej dtugosci,
zwtaszcza wykonanych z tworzyw polimerowych posiadajgcych co najmniej dwie warstwy.

Ze zgtoszenia patentowego nr GB 678002 znane jest urzgdzenie do obwodowego zaginania rur
zawierajgce rolke gngcg z rowkiem, element podpierajgcy lub rolki oporowe oraz urzgdzenia do miej-
scowego nagrzewania gietej rury w postaci palnika. Rowek walca gngcego ma gtebokos¢ wiekszg od
promienia rury i jest profilowany aby zapewni¢ przestrzen dla materiatu wypartego na zewnatrz rury
przy zginaniu.

Ze zgtoszenia patentowego nr US 5142895 znany jest rurowy wymiennik ciepta, ktéry posiada
komore grzewcza, narzedzie zginajace, narzedzie zaciskowe oraz trzpien z tworzywa sztucznego.

W katalogu firmy REMS GmbH & Co KG Innowacyjny producent maszyn i narzadzi do obrébki
rur, Waiblingen 2015 s. 111-117 przedstawione sg uniwersalne, zwarte elektronarzedzia reczne do
giecia rur na zimno metodami przeciggania do 90°, 180°. Oba te urzgdzenia nie posiadajg imadia,
0 szerokim zastosowaniu. Sg one przeznaczone do giecia rur miedzianych i stalowych.

Wszystkie przedstawione urzgdzenia przeznaczone sg do giecia rur metalowych.

W artykule ,Poprawne, bez btedéw, a wiec szczelne. Ciecie, giecie, kalibracja rur tworzywowych
czyli o narzedziach, cz. 1,” Adam Grabski, Instal Reporter — e czasopismo branzy instalacyjnej przed-
stawione zostaty problemy giecia rur wykonanych z polietylenu sieciowanego oraz jego kombinaciji
z innym typem materiatu. Przedstawiono w nim réwniez gietarke reczng do giecia tego typu rur wypo-
sazong w fuk gngcy, ramiona gietarki i usytuowanych na ich koiAcach, obrotowo kostki przytrzymujgce
rure do odpowiedniej srednicy przewodu. W artykule tym oméwiono giecie rur wielowarstwowych za
pomocg sprezyn do giecia.

Istotg urzgdzenia do giecia wyrobow ksztattowych o znacznej dtugosci posiadajgcego korpus,
matryce, zamocowane do korpusu na osi ramie z rolkg ksztattujgca jest to, ze do korpusu przymoco-
wana jest matryca oraz os, na ktérej jednym kohicem zamocowane jest ramie. Do drugiego konca
ramienia zamocowana jest obrotowo rolka ksztattujgca wraz z rolkg nagrzewajacg z jednej strony.
Z drugiej strony rolki ksztattujgcej do ramienia za pomocg przegubu zamocowany jest koniec ramienia
taczacego, do ktérego drugiego kornca zamocowana jest obrotowo rolka chtodzaca oraz koniec ramie-
nia tgczgcego, do ktérego drugiego kohca zamocowana jest obrotowo rolka chtodzgca oraz koniec
sprezyny. Drugi koniec sprezyny zamocowany jest do srodkowej czesci ramienia. Matryca sktada sie
z tulei no$nej matrycy, w ktérej znajduje sie co najmniej jedna grzatka matrycy korzystnie patronowa,
oraz osadzonego obrotowo na tulei nosnej matrycy pierscienia ksztattujgcego matrycy, na ktérego
zewnetrznej powierzchni znajduje sie rowek ksztaltowy prowadzgcy element ksztattowany. Rolka
ksztattujgca sktada sie z tulei nosnej rolki ksztattujgcej, w ktérej znajduje sie co najmniej jedna grzatka
rolki ksztattujgcej korzystnie patronowa, oraz osadzonego obrotowo na tulei nosnej rolki ksztattujgcej
pierscienia ksztattujgcego rolki ksztattujgcej, na ktérego zewnetrznej powierzchni znajduje sie rowek
ksztattowy rolki ksztattujgcej, prowadzgcy wytwor ksztaltowy. Rolka nagrzewajgca sktada sie z tulei
nosnej rolki nagrzewajgcej, w ktorej znajduje sie co najmniej jedna grzatka rolki nagrzewajgcej ko-
rzystnie patronowa oraz osadzonego obrotowo na tulei nosnej rolki nagrzewajacej pierscienia ksztattu-
jacego rolki nagrzewajgcej, na ktérego zewnetrznej powierzchni, znajduje sie rowek ksztattowy, pro-
wadzacy wytwor ksztattowy. W rolce chtodzgcej w czesci wewnetrznej znajduje sie kanat doprowadza-
jacy rolki chtodzgcej ciecz chtodzgcg potgczonego z kanatem obwiedniowym rolki chtodzgcej, rozpro-
wadzajgcym ciecz, ktory potgczony jest z kanatami odprowadzajgcymi rolki chtodzgcej odprowadzaja-
cymi ciecz chtodzacg do ksztattowego rowka prowadzgcego rolki chtodzacej wytwér ksztattowy, znaj-
dujgcego sie na obwodzie rolki chtodzacej. W korpusie znajduje sie rowek prowadzacy, w ktérym za-
mocowana jest rolka podpierajgca skfadajgca sie z tulei nosnej rolki podpierajgcej, w ktérej zamoco-
wana jest co najmniej jedna grzatka rolki podpierajgcej, korzystnie patronowa, oraz osadzonego obro-
towo na tulei nosnej rolki podpierajgcej pierscienia ksztattujgcego, na ktérego zewnetrznej powierzch-
ni, znajduje sie rowek prowadzacy rolki podpierajgcej prowadzacy wytwor ksztattowy.

Korzystnym skutkiem zastosowania urzadzenia do giecia wytworéw ksztattowych o znacznej
dtugosci jest to, ze mozna na nim gig¢ rézne profile ksztattowe, a zwtaszcza profile rurowe wykonane
z tworzyw polimerowych, ktére w temperaturze zwyktego uzytkowania sg sztywne. Poprzez ich miej-
scowe nagrzewanie mozna uzyskac¢ zagiecia na wybranych odcinkach diugosci.

Urzadzenie do giecia wytwordw ksztattowych o znacznej dtugosci wynalazku w przyktadzie wy-
konania jest uwidoczniony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia widok
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izometryczny urzadzenia, fig. 2 — widok urzadzenia z gory, fig. 3 — przekroj stopniowany urzadzenia
wzdtuz linii A-A, fig. 4 — przekréj stopniowany urzadzenia wzdtuz linii B-B, fig. 5 — przekroj rolki chto-
dzgcej wzdtuz linii C-C, fig. 6 — przekroj rolki podpierajgcej wzdtuz linii D-D.

Giecie wytwordéw ksztattowych o znacznej dlugosci na urzgdzeniu wedtug wynalazku polega na
tym, ze element ksztattujgcy, wprowadza sie w rowek 7d prowadzacy w rolce 7 chtodzacej, rowek 2d
prowadzacy w matrycy 2, rowek 5d prowadzacy w rolce 5 ksztattujgcej i w rowek 6d prowadzacy
w rolce 6 nagrzewajacej. Nastepnie rozpoczyna sie nagrzewanie grzatek: grzatki 2c matrycy, grzatki 5¢
rolki ksztaltujgcej, grzatki 6¢ rolki nagrzewajgcej. Ciepto wytworzone przez grzaftki, rozchodzi sie
z grzalki 2¢ matrycy 2 poprzez materiat tulei 2a nosnej matrycy 2 do ksztattujgcego pierscienia 2b
matrycy 2, z grzatki 5c¢ rolki 5 ksztattujgcej przez materiat tulei 5a nosnej rolki 5 ksztattujacej do ksztat-
tujgcego pierscienia 5b rolki 5 ksztattujgcej oraz z grzatek 6¢ poprzez materiat nosnej tulei 6a do
ksztattujgcego pierscienia 6b, nagrzewajac obszary wyrobu ksztattowanego. Po nagrzaniu wytworu
ksztattowanego do temperatury uplastycznienia, rozpoczyna sie jego wyginanie poprzez wywarcie sity
na koniec ramienia 4. Na skutek nacisku wstepnego wywieranego przez rolke 6 nagrzewajgcg oraz
nacisku gtébwnego wywieranego przez rolke 5 ksztattujgca wyrdb ksztattowany jest wyginany w kierun-
ku 11 podpierajgcej stykajac sie z nig. Przy dalszym wyginaniu wytworu ksztattowanego rolka 11 pod-
pierajgca przesuwa sie po prowadzgcym rowku 10, w kierunku ksztattowania. Rolka 7 chtodzgca
umieszczona na koncu tgczacego ramienia 8 potgczonego sprezyng 9 z ramieniem 4, dociska i chto-
dzi uksztattowany wyréb ksztattowy. W rolce 7b chtodzgcej ciecz doprowadzana jest kanatem 7a do-
prowadzajgcym rolki 7 chtodzgcej, do kanatu 7 obwiedniowego z ktérego transportowana jest do ka-
natéw 7c odprowadzajgcych rolki 7 chtodzacej, ktére potgczone sg z rowkiem 7d ksztattowym prowa-
dzacym wytwor ksztaltowy. Podczas procesu giecia tuleja 2a nosna matrycy 2 tuleja 5a nosna rolki 5
ksztattujgcej, tuleja 6a nosna i tuleja 11a nosna rolki 11 podpierajacej sg zamocowane na state do
korpusu 1, za$ osadzone na nich obrotowo ksztattujgcy pierscien 2b matrycy 2, pierscien 5b ksztattu-
jacy rolki 5 ksztattujgcej, pierscien 6b ksztaltujgcy oraz pierscieh 11b ksztattujgcy rolki 11 podpierajg-
cej obracajg sie pod wptywem sity wywieranej przez wytwor ksztattowany.

Wykaz oznaczenh

1 —  korpus

2 —  matryca

2a —  tuleja nosna matrycy

2b —  pierécien ksztattujgcy matrycy

2c —  grzatki matrycy

2d —  rowek prowadzacy w matrycy
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4 —  ramie

5 —  rolka ksztattujgca

5a — tuleja nosna rolki ksztattujgcej

5b —  pierscien ksztattujgcy rolki ksztattujgce;j
5c —  grzafka rolki ksztattujgcej

5d —  rowek prowadzacy w rolce ksztattujgcej
6 — rolka nagrzewajaca

6a — tuleja nosna rolki nagrzewajace;j

6b —  pierscien ksztattujgcy rolki nagrzewajgcej
6¢c —  grzatka rolki nagrzewajgcej

6d —  rowek prowadzacy w rolce nagrzewajgcej
7 — rolka chtodzaca

7a —  kanat doprowadzajgcy rolki chtodzacej
7b —  kanat obwiedniowy rolki chtodzace;j

7c —  kanat odprowadzajacy rolki chtodzgcej
7d —  rowek prowadzacy w rolki chtodzgcej

8 —  ramie tgczace

9 —  sprezyna

10 —  rowek prowadzacy

11 — rolka podpierajgca
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1lla — tuleja no$na rolki podpierajgcej

11b —  pierScien ksztattujgcy rolki podpierajgcej
1llc — grzafka rolki podpierajgce;j

11d —  rowek prowadzacy rolki podpierajgcej

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do giecia wytworéw ksztattowych o znacznej dtugosci posiadajgce korpus (1),
matryce (2), zamocowane do korpusu (1) na osi (3) ramie (4) z ksztattujgca rolkg (5), znamienne tym,
ze do korpusu (1) przymocowana jest matryca (2) oraz o$ (3), na ktérej jednym koncem zamocowane
jest ramie (4), zas do drugiego konca ramienia (4) zamocowana jest obrotowo rolka (5) ksztattujgca
wraz z rolkg (6) nagrzewajaca z jednej strony, a z drugiej strony rolki (5) ksztattujgcej do ramienia (4)
za pomoca przegubu zamocowany jest koniec ramienia (8) taczacego, do kidrego drugiego konca za-
mocowana jest obrotowo rolka (7) chiodzgca oraz koniec sprezyny (9), zas drugi koniec sprezyny (9)
zamocowany jest do srodkowej czesci ramienia (4), natomiast matryca (2) sktada sie z tulei (2a) no-
$nej, w ktorej znajduje sie co najmniej jedna grzatka (2c) korzystnie patronowa, oraz osadzonego ob-
rotowo na tulei (2a) nosnej pierscienia (2b) ksztattujgcego, na ktérego zewnetrznej powierzchni znaj-
duje sie rowek (2d) ksztatltowy prowadzgcy element ksztattowany, przy czym rolka (5) ksztattujgca
skfada sie z tulei (5a) nosnej, w ktdrej znajduje sie co najmniej jedna grzatka (5c) korzystnie patrono-
wa, oraz osadzonego obrotowo na tulei (5a) nosnej pierscienia (5b) ksztattujgcego, na ktérego ze-
wnetrznej powierzchni znajduje sie rowek (5d) ksztattowy, prowadzacy wytwor ksztattowy, zas rolka (6)
nagrzewajgca sktada sie z tulei (6a) nosnej, w ktérej znajduje sie co najmniej jedna grzatka (6c) ko-
rzystnie patronowa oraz osadzonego obrotowo na tulei (6a) nosnej pierscienia (6b) ksztattujacego, na
ktérego zewnetrznej powierzchni, znajduje sie rowek (6d) ksztattowy, prowadzgcy wytwor ksztattowy,
zas w rolce (7) chtodzgcej w czesci wewnetrznej znajduje sie kanat (7a) doprowadzajacy ciecz chto-
dzaca potgczonego z kanatem (7b) obwiedniowym, rozprowadzajgcym ciecz, kitdry potgczony jest
z kanatami (7c) odprowadzajgcymi ciecz do ksztattowego rowka (7d) prowadzacego wytwor ksztatto-
wy, znajdujgcego sie na obwodzie rolki (7) chtodzace;j.

2. Urzadzenie wediug zastrz. 1, znamienne tym, ze w korpusie (1) znajduje sie rowek (10)
prowadzacy, w ktérym zamocowana jest rolka (11) podpierajgca sktadajgca sie z tulei (11a) nosnej,
w ktdrej zamocowana jest co najmniej jedna grzatka (11c), korzystnie patronowej, oraz osadzonego
obrotowo na tulei (11a) nosnej pierscienia (11b) ksztattujgcego, na ktérego zewnetrznej powierzchni,
znajduje sie rowek (11d) prowadzacy wytwor ksztattowy.
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Rysunki

Fig. 1
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Fig. 2
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Fig. 3
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7a/ C\8b B¢ /5d

Fig. 4
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Fig. 6
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