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Inventia se refera la o matrita in care sunt formate, prin
centrifugare, tevile realizate dintr-un material plastic.
Matrita conform inventiei cuprinde trei piese (10, 12 si
14) cilindrice, solidarizate intre ele, care formeaza un
perete (16) cilindric interior, avédnd un diametru interior
mai mare de 1 m si o lungime mai mare de 3 m, fata de
piesele (10 si 14) cilindrice, de capét fiind fixata cate
una dintre niste flanse (18 si 20), in legaturd cu care
este montat cate unul dintre lagarele (22 si 24) cu bile
axiale, acest din urma lagar (24) cu bile axiale amintit
avand cel putin o suprafata periferica (24u), cu cel putin
o prima portiune care se afla la un unghi mai mare de
0 si mai mic de 90° fatd de directia axiald (M-M) a
matritei.
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Inventia se refera la o matrité pentru producerea tevilor de plastic printr-un procedeu
centrifugal.

Productia de tevi de plastic printr-un procedeu centrifugal este descrisa, de exemplu,
in documentul JP 56142022 A, care se refera la o matrita centrifugala pentru producerea
tevilor din plastic, avand in compunere un inel de ghidare (flansa) fixat pe niste lagare ce
actioneaza direct asupra matritei.

Se mai cunoaste brevetul CH 688768 A5, care descrie o matritd cunoscuta (de
asemenea denumita: stantd sau forma de turnare).

Cu ajutorul unui brat (aga-numitul "alimentator") flexibil dus-intors in directia axiala
a matritei, materiile prime, in special ragini tratate, nisip, fibre de sticla si materiale de umplu-
turd, sunt tocate (aruncate) intr-o matrité rotativa, motiv pentru care se vorbeste de un
procedeu centrifugal.

Documentul EP 0360758 B1 d& exemple de o selectie de materiale i construirea
unei astfel de tevi cu diferite straturi.

Desi tratarea rasinilor sintetice folosite este un procedeu exotermic, matrita este in
plus reglata termic din exterior cu aer cald sau apa calda, cu scopul de a accelera tratarea
materialului plastic si astfel de a creste timpul unui ciclu. Aceasta se aplica in particular la
tevile cu pereti relativ grosi, cu un diametru mai mare si o lungime mai mare. Existé tevi cu
un diametru interior de cel putin 1 m si o lungime de cel putin 3 m, unde diametrul interior al
matritei poate fi > 2 m, > 2,5 m, > 3 m, si lungimea matritei poate, de asemenea, sa fie de
4, 5 sau 6 m, daca este necesar, chiar mai mult.

Cu astfel de matrita de format mare, reglarea este foarte dificila. Brevetul
CH 688768 A5 face deja referinta la aceasta, desi matritele descrise acolo sunt prevazute
sa aiba un diametru de 0,15 m.

in cazul matritelor de format mare, tipul mentionat anterior este cunoscut din brevetul
DE 2932652 A1, prin folosirea inelelor suport (lagar axial cu bile) pe exteriorul matritei,
suportul cu inele mentionat fiind pe lagare corespunzatoare (role, in unele cazuri role
actionate).

Din motive statice, aceste lagare axiale cu bile sunt agezate la o distanta de capatul
respectiv al matritei. Conform brevetului DE 2921652 A1, suportul cu inele este asezat pe
nervuri longitudinale ce actioneaza in directie axiala pe lagarul matritei.

Daca este suflat aer cald (fierbinte) din exterior pe o astfel de matritd, sau daca o
astfel de matritd este pulverizatd din exterior cu apa calda/fierbinte, aceasta are un
inconvenient: chiar daca lagarul matritei este ranforsat mecanic, adica in regiunea nervurilor
longitudinale si a inelelor suport, de exemplu, transferul de caldura in interiorul peretelui
matritei este intarziat. Efectul acestui fapt este acela cé temperatura in interiorul peretelui
matritei, inimediata vecinatate a lagarului axial cu bile/nervuri longitudinale, este adesea mai
mica decéat in regiunile dintre, unde lagarul matritei este relativ subtire. Rezultatul este o
durata diferitd sau chiar tipuri diferite de reactie de tratare a rasinei. Aceasta conduce la
aparitia problemelor in productia de tevi si la calitatea acestora. De exemplu, timpul pentru
incalzirea matritei trebuie sa se extinda pentru stabilirea egalizarii temperaturii. Dar chiar si
atunci, dupa un anumit timp, raméane un gradient de temperatura in interiorul peretului
matritei, cu consecinte asupra diferentelor posibile de calitate de-a lungul diferitelor sectiuni
ale tevii.

Obiectul inventiei este acela de a rezolva aceasta problema si, in particular, pentru
tevile de dimensiuni mari, care sunt produse prin procedeul centrifugal. Niciun inconvenient
nu trebuie sa survina in asezarea lagarului pe matrita.
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Inventia se bazeaza pe urmatoarele cunostinte:

Ranforsarile speciale ale matritei si partile speciale ale lagarului, aga cum ar fiinelele
suport mai sus mentionate sau nervurile longitudinale, trebuie sé fie cat se poate evitate, cu
scopul de a evita diferentele de grosime ale peretelui matritei. Matritele de dimensiunile
mentionate, totusi, sunt, in cea mai mare parte, de nefolosit fara ranforsari mecanice, cel
putin in regiunea zonelor de prindere in lagar. Reiese din aceasta ideea conform inventiei,
de indepartare a acestor neajunsuri, dar se formeaza parti necesare in regiunile matritei,
care se afla in afara zonei matritei, de-a lungul céareia se formeaza teava care trebuie
produsa. Cu alte cuvinte: lagarul axial cu bile, de exemplu, trebuie deplastat la capetele
matritei, mai precis, intr-o regiune care se afla in afara lungimii tehnice relevante a tevii care
trebuie sa fie produsa.

Pentru producerea unei tevi cu o lungime de 6 m, de exemplu, matrita necesara
trebuie sa fie mai lungad. De exemplu, aceasta are o lungime de 6,50 m. Cu ajutorul
alimentatorului mentionat este produsa o matritd cu o lungime > 6,00 si < 6,50 m, de
exemplu, de la 6,30 m la 6,40 m. Cu o constructie simetrica in directie axiald, 15 sau 20 cm
sunt, de aceea, taiati la fiecare capat dupa producerea tevii, cu scopul de a forma tevi cu
capete curate. Capetele mai sus mentionate, care sunt taiate, pot sau trebuie sa fie pe cat
se poate de scurte, de exemplu, de numai cétiva centrimetri.

Ideea conform inventiei este aceea de a deplasa lagarul axial cu bile fie in acele
regiuni, adica la capatul matritei, regiuni in care nu se produce de loc constructia tevii (feava
manta), sau in regiunile matritei care sunt adiacente la regiunile de capat ale tevii care se
produce, dar care, dupa producerea tevii, sunt taiate.

Astfel, lagarul (mantaua) matritei este conceput in cea mai mare parte omogen de-a
lungul intregii lungimi tehnice relevante. in particular, in prezent nu exista un volum mare de
lagar axial cu bile sau ceva asemanator. Transferul de caldura din exterior in interior (in
teava care trebuie sa se produca) este acum in cea mai mare parte constant pe toata lun-
gimea matritei. Astfel poate fi produsa o teava cu proprietati foarte omogene ale materialului.

in cel mai general exemplu de realizare, inventia se referd la o matritd pentru
producerea unei tevi de plastic de lungimea X, printr-un procedeu de centrifugare, avand
urmatoarele caracteristici:

- un lagar cilindric;

- un diametru interior > 1 m;

- o lungime > 3 m;

- doua lagare axiale cu bile, pentru ghidare rotativd a matritei pe lagarele
corespunzatoare;

- lagarul axial cu bile este agezat la capetele opuse ale matritei, in exteriorul unei
sectiuni a matritei corespunzatoare lungimii X a tevii.

De exemplu, un lagar axial cu bile este asezat la un capat liber al matritei, alt lagar
axial cu bile - la celalalt capat liber.

Lagarul matritei poate fi realizat la cel putin un capat liber cu o flansa care se
proiecteaza radial, pe care este fixat un lagar axial cu bile.

Aceasta inseamna ca, pentru o lungime dorita a tevii de 6 m, de exemplu, matrita
trebuie sa fie doar putin mai mare, de exemplu, 6,10 m. Lagarul axial cu bile este astfel fixat,
ca si cum se extinde in continuarea matritei, la ambele capete cu flangele mentionate.
Matrita impreuna cu cele doua lagare axiale cu bile poate astfel sa ajunga la o lungime, de
exemplu, de 6,30 sau 6,40 m. Mai precis, cu acest exemplu de realizare devine clar ¢ca
lagarul axial cu bile se afla in afara sectiunii matritei care este relevanta pentru producerea
tevii (teava finald).
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Cel putin un lagér axial cu bile poate fi proiectat axial in spatele lagarului, de
exemplu, la fata capatului. Este, de asemenea, posibil ca cel putin un lagar axial cu bile sa
fie proiectat radial in spatele lagarului. Acesta poate fi agezat, de exemplu, prin dispunerea
flangei mai sus mentionate.

Lungimea matritei poate fi clar peste 3 m, de exemplu, > 4 m, > 5 m sau chiar 6 m
si peste. Diametrul interior poate, de asemenea, sa fie > 2 m, > 2,5 m sau 3 m, sau peste.

Pentru o matritd selectatd a fi cea mai mare si cea mai lungd matrita, cel mai
convenabil este sa se produca matrita din mai multi cilindri, agezati unul dupa altul pe directia
axiala a matritei.

in acest scop, cilindrii (piesele) pot fi sudati impreuna la capete. Este, de asemenea,
posibil s& se proiecteze piesele cilindrului cu flanse (relativ inguste) la capete. Flansele
adiacente ale pieselor cilindrice adiacente pot fi imbinate impreuna sau conectate in alte
moduri. Este adevarat ca un material de ranforsare intervine la aceste puncte comparativ cu
zonele invecinate ale lagarului matritei. Aceste materiale de ranforsare, totusi, sunt mult mai
mici decéat cele din regiunea lagarului axial cu bile, astfel ca ele nu influenteaza de fapt
fabricarea tevii.

Cel putin un lagar axial cu bile poate avea o fata periferica cilindrica. Axele lagarelor
asociate pot functiona, in particular, in paralel cu axa matritei. Orice tolerante pot fi com-
pensate prin folosirea unor lagare pendul.

Fata periferica cel putin a unui lagar axial poate, de asemenea, fi proiectat diferit. in
conformitate cu un exemplu de realizare, cel putin un lagar axial are o fata periferica, ce are
cel putin o prima portiune care functioneaza sub un unghi > 0 si < 90° fata de directia axiala
a matritei. Aceasta are avantajul ca lagarele asociale pot fi setate "oblic" i, de aceea, nu
numai ca ghideaza rotirea matritei, dar, de asemenea, o stabilizeaza in directie axiala.

Conform unui alt exemplu de realizare, fata periferica este proiectata cu doua fete
inclinate, avand inclinatii diferite, si preferabil cu simetrie in oglinda. in cel mai simplu caz,
fata periferica are in sectiune transversala forma literei V. In acest mod, matrita poate fi
ghidata in zona lagarului axial cu bile de un total de patru lagare, unde, in fiecare caz, doua
lagare actioneaza intr-o pozitie inclinata fata de lagarul axial cu bile pe o parte a matritei, asa
cum este reprezentat in descrierea figurilor in continuare.

Rolele de ghidare aditionale pot fi prevazute sa ghideze matrita pe directie axiala.

Alte caracteristici ale inventiei vor fi similare cu caracteristicile din revendicari, ca si
din celelalte documente ale cererii.

Inventia va fi explicaté in continuare detaliat, cu ajutorul unui exemplu de realizare.

Figurile reprezinta:

- fig. 1, o vedere in perspectiva a matritei conform inventiei;

- fig. 2, o sectiune longitudinala prin matrita conform fig. 1;

- fig. 3, o vedere in plan pe capéatul lagarului matritei conform fig. 1.

Componentele identice sau care actioneaza identic sunt reprezentate in desene cu
aceleasi numere de referinta.

Fig. 1 reprezintd o matrita cilindricd, compusa din trei piese cindrice 10, 12 si 14,
sudate impreuna. Toate piesele cilindrice 10, 12 si 14 au aceeasi grosime a peretelui w.
Valorile diametrului interior are valoarea uniforma de 3,00 m. Lungimea totala a celor trei
piese cilindrice este de 6 m.

Se subintelege ca cele trei piese cilindrice 10, 12 si 14 formeaza un perete cilindric
16, interior neted si continuu.

in timp ce o flansa 18 este sudata la capatul liber al piesei cilindrice 10, o flansa
corespunzatoare 20 este sudata la capatul liber la sectiunii cilindrice 14.

4
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Un lagar axial cu bile 22 este imbinat cu o flansa 20. Lagarul axial 22 are o suprafata
cilindrica periferica 22u.

Un al doilea lagar axial cu bile 24 este imbinat cu o flansa 18. Lagarul axial 24 are
o suprafatéa periferica 24u, a carei sectiune transversala este in forma de V. Lungimea totala
amatritei, incluzand flansele 18 si 20, ajunge la aproximativ 6,10 m; incluzand lagarele axiale
cu bile 22 si 24, lungimea totala este de aproximativ 6,50 m.

Este important de subliniat inca o data ca teava care se produce se formeaza numai
in sectiunea matritei care este in mod specific cilindrica, formata din piesele 10, 12 si 14.

Chiar daca lungimea totala a tevii este mai mare dupa scoaterea din matrita, aceasta
nu cauzeaza niciun inconvenient deoarece teava este, in orice caz, in faza urmatoare la
lungimea dorita, cand teava este debavurata la ambele capete.

Pe durata fabricarii tevii, matrita este pulverizatd, asa cum a fost descris, pe toata
suprafata periferica, de exemplu, cu apa fierbinte. Aceasta are loc pe toatd suprafata
periferica a matritei, de exemplu, in special pe suprafata periferica a sectiunilor cilindrice 10,
12 si 14. Dar pulverizarea lagarelor axiale cu bile 22 si 24 nu este necesara, deoarece
lagarele axiale cu bile se afla in afara regiunii in care teava este produsa. Deoarece
grosimea peretelui w este de fapt constanta de-a lungul lungimii axiale a matritei, rezultd, de
asemenea, o distribuire uniforma a temperaturii si, astfel, o incalzire uniforma sau o racire
uniforma peste intregul lagar 26 al matritei.

Proiectarea speciala a lagarului axial cu bile 24 creeaza posibilitatea reprezentata in
fig. 3, de amplasare oblica arotilor 30.1, 30.2 si 30.3, 30.4 ale lagarului, respectiv, pe laturile
opuse ale lagarului, si astfel creandu-se nu numai un aranjament rotativ al lagarului pentru
matrita, dar in acelasi timp unul axial (in directia axei longitudinal centrale M-M a matritei).
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Revendicari

1. Matritd pentru producerea tevilor din plastic de lungime X, prin procedeu centri-
fugal, cu urmatoarele particularitati:

- un lagar cilindric (26);

- un diametru interior > 1 m;

- o lungime > 3 m;

- doua lagére axiale cu bile (22, 24), pentru ghidarea rotativa a matritei pe lagarele
corespondente (30.1, 30.2; 30.3, 30.4);

- lagarele cu bile axiale (22, 24) sunt aranjate la capetele opuse ale matritei, in afara
sectiunii matritei (10, 12, 14) corespunzatoare lungimii X a tevii,
caracterizata prin aceea ca cel putin un lagar axial cu bile (24) are o suprafata periferica
(24u) ce are cel putin o prima portiune care se afla la un unghi > 0 si < 90° fata de directia
axiala (M-M) a matritei.

2. Matrita conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea ca lagarul (26) are cel
putin la un capat liber o flanga (18, 20) care se proiecteaza radial, pe care se fixeaza lagarul
axial cu bile (22, 24).

3. Matrité conform revendicérii 1, caracterizata prin aceea ca cel putin un lagar axial
cu bile (22, 24) se proiecteaza axial in spatele lagarului (26), pe suprafata capatului.

4. Matrita conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea ca cel putin un lagar axial
cu bile (22, 24) se proiecteaza radial in spatele lagarului (26).

5. Matrita conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea ca lagarul (26) este
format din mai multi cilindri (10, 12, 14) asezati unul dupa altul, in directia axiald a matritei
(M-M).

6. Matritd conform revendicarii 5, caracterizata prin aceea ca cilindrii (10, 12, 14)
sunt sudati impreuna la suprafetele capetelor si/sau imbinati impreuna prin flange.

7. Matrité conform revendicérii 1, caracterizata prin aceea ca cel putin un lagar axial
cu bile (22) are o suprafata periferica cilindrica (22u).

8. Matritd conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea ca o a doua portiune a
suprafetei periferice (24u) a lagarului axial cu bile (24) se afla la un unghi > 0 si < 90° fata
de directia axiala (M-M) a matritei, dar cu inclinatie opusa primei portiuni.

9. Matritd conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea ca are o sectiune
transversala a suprafetei periferice (24u) a lagarului axial cu bile (24), care, in sectiune
transversala, este sub forma de V.
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