Zastrzezenie patentowe

1. Zestaw narzedzi do wytwarzania rury kompozytowej z zewnetrzng powtokg funkcyjng
posiadajgcy forme wewnetrzng w postaci rury znamienny tym, ze sktada sie z formy wewnetrznej (1)
w postaci rury o $Srednicy wewnetrznej (d1.1) i Srednicy zewnetrznej (d1.2), na ktorej Sciankach
w koncowych czesSciach znajdujg sie otwory pozycjonujgce (1a), przy czym na kazdym z konhcow
formy wewnetrznej (1) znajduje sie pierScien dystansowy (3) o $rednicy wewnetrznej (d3)
dopasowanej do $rednicy zewnetrznej (d.1.2) formy wewnetrznej (1), zas na kazdym koncu formy
wewnetrznej (1) zamocowana jest wktadka (4) w postaci walca stopniowanego, w ktérego pierwszy
stopien posiada ksztatt kotnierza o pierwszej Srednicy zewnetrznej (d4.1) dopasowang do
wewnetrznej Srednicy (d.1.1) formy wewnetrznej (1) i Srednice wewnetrzng (d4.2), drugi stopien
posiada drugg S$rednice zewnetrzng (d4.3) a trzeci stopien posiada ksztatt kotnierza o $rednicy
zewnetrznej rownej Srednicy zewnetrznej drugiego stopnia i $rednicy wewnetrznej (d4.4), natomiast
w pierwszym stopniu w postaci kotnierza znajduje sie otwor pozycjonujacy (4.1) biegnacy w kierunku
prostopadtym do osi formy wewnetrznej (1), zas w drugim stopniu wktadki (4) znajduje sie otwor
montazowy (4.2) lezacy w jej osi oraz otwory wentylacyjne (4.3) utozone réwnolegle do otworu
montazowego (4.2) a w trzecim stopniu wktadki (4) w postaci kotnierza znajdujg sie drugie otwor
montazowe (4.4) biegngcy w kierunku prostopadtym do osi formy wewnetrznej (1), przy czym przez
otwory montazowe (4.2) wkiadek (4) oraz przez forme wewnetrzng (1) przechodzi pret (6)
z elementami blokujgcymi (7), natomiast pomiedzy formg wewnetrzng (1) a wkladkg (4) znajduje sie
pierwsze uszczelnienie (8), z kolei do wkiadek (4) na ich obwodzie zamocowane sg zewnetrze
elementy formy zewnetrznej (9) w postaci wycinka pierScienia, ktoére tworzg rure, przy czym
zewnetrzne elementy formy zewnetrznej (9) w postaci wycinka rury na swoich koncach posiadajg
otwory montazowe (9.1), przez ktére przechodzg Sruby (10) wkrecone w otwory montazowe (4.4)
wkiadek (4), oraz zestaw skiada sie z przekfadki (11) ograniczajgce przemieszczanie sie materiatu
w procesie produkcii.

2. Spos6b wytwarzania rury kompozytowej z zewnetrzng powtoka, w ktérym na forme w ksztaicie
rury nawija sie prepreg i utwardza sie go znamienne tym, ze na forme wewnetrzng (1) nawija sie
prepreg (2) tworzac rure oraz na forme wewnetrzng (1) naktada sie pierscienie dystansowe (3), ktére
stykajg sie z koicami prepregu (2), po czym na kohce formy wewnetrznej (1) naktada sie wkiadki (4)
w postaci walca stopniowanego, zabezpiecza sie je przed obrotem i uszczelnia, po czym rozpoczyna
sie sekwencje, w ktorej do wkiadki (4) przymocowuje sie pierwszy zewnetrzny element formy (9a)
i drugi zewnetrzny element formy (9b) w postaci wycinka pierscienia, w ten sposéb, ze pomiedzy nimi
pozostaje wolna przestrzen utozona réwnolegle do poziomu, odpowiadajgca wielko$cig zewnetrznemu
elementowi formy (9) oraz o boki zewnetrznych elementéw formy (9a, 9b) od strony wolnej przestrzeni
opiera sie przektadki (11a, 11b) i w wolnej przestrzeni umieszcza sie proszek (12), ktory rozprowadza
sie w niej za pomocg zgarniacza (13) a nastepnie w miejscu rozprowadzenia proszku przymocowuje
sie trzeci zewnetrzny element formy (9¢), po czym obraca sie forme (1) o taki kat aby drugi

Z Zzewnetrznych elementow torm uroZzony rownolegle do poziomu oraz demontuje si O wraz
etrznych elementéw formy (9b) byt utozony réwnolegle do pozi demontuje sie g



z drugg przektadkg (11a) a w sgsiedztwie mocuje sie czwarty zewnetrzny element formy (9d) tak aby
pomiedzy nim a trzecim z zewnetrznych elementéw formy (9¢) pozostawata pusta przestrzen oraz
o0 czwarty zewnetrzny element formy (9d) opiera sie przektadke (11¢) od strony wolnej przestrzeni
i wolng przestrzen wypefnia sie proszkiem (12), ktéry rozprowadza sie¢ w niej za pomocg zgarmiacza
(13) a nastepnie mocuje sie pigty zewnetrzny element formy (9¢€) i kolejno powyzszg sekwencje
powtarza sie do catkowitego zamkniecia formy po czym na powierzchni zewnetrznej formy (9a, 9b,
9c, 9d) uktada sie tkanine odpowietrzajgcg (14), naktada sie rekaw foliowy (15) wraz z zaworem
prézniowym (17) a nastepnie rekaw foliowy (15) mocuje sie i uszczelnia sie przy pomocy drugiego
uszczelnienia (16) do wewnetrznej powierzchni drugiego stopnia wkiadki (4) a nastepnie caty pakiet

poddaje sie utwardzaniu w autoklawie.
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