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Sposób wykładania rur stalowych termoplastycznym tworzywem
sztucznym

Przedmiotem wynalazku jest sposób wykładania
rur stalowych termoplastycznym tworzywem sztucz¬
nym, w szczególności polietylenem, przy czym war¬
stwę płaszczową i jednocześnie składającą się z ko¬
polimeru etylenu warstwę kleju ciągliwego jako
folie w postaci węża nanosi się za pomocą dwuka¬
nałowej głowicy wytłaczarki ślimakowej. na rury
ogrzane do temperatury obróbki i przy tym kopo¬
limer etylenu przed wprowadzeniem do wytła¬
czarki ślimakowej suszy się wstępnie przez ogrzanie

Sposób tego rodzaju znany jest np. przy zasto¬
sowaniu podwójnej głowicy wtryskowej według
opisu patentowego RFN nr 19 57 078. Ponieważ przy
jednoczesnym wytłaczaniu węża kopolimeru etyle¬
nu i polietylenu w kanałach okrężnych mogą po¬
wstać różne opory plastyczne, które prowadzą do
niedostatecznego połączenia obydwóch węży, w ka¬
nałach okrężnych głowicy wytłaczarki ślimakowej
są umieszczone mimośrodowo przestawialne pier¬
ścienie, które nastawia się tak, aby opory pla¬
styczne mogły zostać wzajemnie zrównane.

Wytłaczanie kopolimeru etylenu i polietylenu
przeprowadza się w głowicy wytłaczarki ślimako¬
wej w temperaturze około 170°C i z szybkością
płynięcia przeciętnie 19,5 cm/sek. Szybkość obło¬
żenia, to znaczy szybkość przesuwającej się przez
głowicę wytłaczarki ślimakowej rury, wynosi przy
tym około 30 cm/sek.

Obecnie okazało się, że siła klejąca lub odpor¬
ność na łuszczenie złożonego z kopolimeru etylenu

2

kleju ciągliwego w niektórych przypadkach jest
bardzo różna, co powoduje niewystarczające połą¬
czenie warstwy kleju ciągliwego z powierzchnią
rury. Badania wykazały, że to wadliwe zachowanie

5 kopolimeru etylenu, który zawiera kwas akrylo¬
wy i ester kwasu akrylowego, należy przypisać nie¬
korzystnym warunkom klimatycznym. Przy składo¬
waniu odnośnego granulatu przy różnicach tem¬
peratury albo wysokiej wilgotności powietrza mo-

10 że nastąpić skroplenie wilgoci z powietrza w gra¬
nulacie, co prowadzi do niepożądanej reakcji che¬
micznej z kopolimerem etylenu lub do pogorszę1
nia siły klejącej.

W celu uniknięcia tej wady poznano, że kopoli-
ts mer etylenu suszy się przed wytłaczaniem (BASF-

Merkblatt Lupolen A 2910 MX z marca 1977 r.)
Suszenie wstępne granulatu przeprowadzano w te¬
mperaturze 50°C w ciągu około dwóch godzin. Od¬
porność na łuszczenie warstwy płaszczowej sama

20 w sobie mogła być wprawdzie przez to polepszo¬
na, jednakże jej wartości w odniesieniu do ob¬
wodu koła były jeszcze nierównomierne.

Zadaniem wynalazku jest opracowanie sposobu,
który umożliwia polepszenie odporności na łusz-

25 czenie warstwy płaszczowej lub siły klejącej ko¬
polimeru etylenu, a mianowicie przez to, że wed¬
ług rozpoznania uzyskanego w drodze doświadczeń
zapobiega się jego rozkładowi chemicznemu w gło¬
wicy wytłaczarki ślimakowej przez krótsze czasy

30 przebywania w kanale okrężnym lub przez krótsze
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oddziaływanie temperatury głowicy wytłaczarki
ślimakowej.

Zadanie polega również na tym, aby zapewnić
równomierny strumień kopolimeru etylenu przy
wyjściu z kanału! okrężnego głowicy wytłaczarki
ślimakowej. Oprócz tego powinno być przy tym
możliwe ze względów ekonomicznych zmniejszenie

' grubości warstwy. kopolimeru etylenu bez pogor¬
szenia odporności na łuszczenie.

Zadanie rozwiązano przez opracowanie sposobu
wykładania rur stalowych warstwą płaszczową z
termoplastycznego tworzywa sztucznego, w szcze¬
gólności polietylenu, który polega na tym, że su¬
szenie wstępne kopolimeru etylenu przeprowadza
się w temperaturze wynoszącej najwyżej 70°C w
ciągu około 1 godziny, i klej ciągliwy oraz war¬
stwę płaszczową wytłacza się w głowicy wytła¬
czarki ślimakowej w temperaturze* 140—170°C,
przy czym nastawia się szybkości płynięcia kleju
ciągliwego i warstwy płaszczowej w temperaturze
140°C na co najmniej 5 cm/sek. i w temperaturze
170°C na co najmniej 10 cm/sek. Stosunek między
szybkością płynięcia kleju ciągliwego i warstwy
płaszczowej do szybkości przesuwającej się przez
głowicę wytłaczarki ślimakowej rury v stalowej na¬
stawia się korzystnie na wartość 1:1,1.

Przed obłożeniem rury stalowej na jej powierz¬
chni nanosi się korzystnie w znany sposób pod-
warstwę utwardzającej się na gorąco żywicy du-
roplastycznej, takiej jak np. żywicy epoksydowej
albo żywicy fenolowoepoksydowej, przy czym rurę
przed obłożeniem ogrzewa się do temperatury około
100°C a po obłożeniu do temperatury około 200°C.

Rurę stalową przed obłożeniem lub przed nano¬
szeniem duroplastycznej warstwy żywicy ogrzewa
się celowo wstępnie indukcyjnie w znany sposób.

Wykładanie rur stalowych o średnicach 100 mm
— 500 mm, przeprowadza się korzystnie w ten spo¬
sób, że dla mniejszych średnic rur nastawia się
wyższą temperaturę i wyższe szybkości płynięcia
a dla większych średnic rur niższą temperaturę
i mniejsze szybkości płynięcia.

Wynalazek opisano bliżej w następującym przy-
kądzie wykonania.

Do obłożenia rury stalowej o średnicy 150 mm
służący jako klej ciągliwy kopolimer etylenu, któ¬
ry zawiera kwas akrylowy i ester kwasu akry¬
lowego ogrzewa się w znany sposób najpierw w
stacjonarnej, pracującej w pełni automatycznie su¬
szarni do granulatu z tworzywa sztucznego za po¬
mocą suchego powietrza, które ma temperaturę ro¬
sy poniżej -30°C. Suszenie przeprowadza się w
temperaturze 7Q°C w ciągu jednej godziny. Wysu¬
szony wstępnie granulat doprowadza się następ¬
nie do wytłaczarki ślimakowej przy zamknięciu
dopływu powietrza, w której zostaje on roztwo¬
rzony pod ciśnieniem w temperaturze 160°C—170°C.

W głowicy wytłaczarki ślimakowej doprowadzo¬
ny z drugiej wytłaczarki ślimakowej polietylen dla
warstwy płaszczowej nastawia się w temperaturze

170°C szybkość płynięcia wynoszącą 25 cm/sek, i
dla ogrzanego do temperatury 170°C kopolimeru
etylenu szybkość płynięcia 25 cm/sek. tym samym
osiąga się równomierną odporność na łuszczenie

5 w odniesieniu do obwodu rury stalowej 10—12 kp/
cm przy jednoczesnym zredukowaniu grubości war¬
stwy kleju ciągliwego wynoszącej zwykle 250 pm
do 200 j/im.

Grubość warstwy kleju ciągliwego można zredu-
0 kować do około 150 jim, jeśli n powierzchnię rury

przed obłożeniem zostanie naniesiona termoutwar-
około 50—80 |xm. W tym przypadku zlecane jest
ogrzanie rur stalowej indukcyjnie według wiedzy
z opisu patentowego RFN nr 22 57 135, przy czym

15 rurę ogrzewa się, przed nanoszeniem żywicy epo¬
ksydowej, do temperatury około 100°C i po prze¬
prowadzonym obłożeniu (3X) do temperatury około
200°C.

20 Wynalazek ma jeszcze tę dalszą zaletę, że sty¬
kający się z kopolimerem etylenu kanał okrężny
głowicy wytłaczarki ślimakowej nie wykazuje już
pospolitych szkód ltorozji (ubytków).

25 Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wykładania rur stalowych termopla¬
stycznym tworzywem sztucznym w szczególności
takich, które są zaopatrzone w warstwę spodnią

ao z duroplastycznej żywicy epoksydowej i mają war¬
stwę płaszczową z termoplastycznego tworzywa
sztucznego, w szczególności polietylenu i złożoną
z kopolimeru etylenu warstwą kleju ciągliwego,
przy czym warstwę płaszczową i warstwę kleju

35 ciągliwego jako folie w postaci węża za pomocą
dwukanałowej głowicy wytłaczarki ślimakowej na¬
nosi się równocześnie na rury ogrzane do tempe¬
ratury obróbki i przy tym granulat kopolimeru
etylenu przed wprowadzeniem go dd wytłaczarki

40 ślimakowej suszy się wstępnie przez ogrzewanie,
znamienny tym, że suszenie wstępne kopolimeru
etylenu przeprowadza się w temperaturze wynoszą¬
cej najwyżej 70°C w ciągu około 1 godziny, i klej
ciągliwy oraz warstwę płaszczową wytłacza się w

45 głowicy wytłaczarki ślimakowej w temperaturze
140—170°Ć, przy czym nastawia się szybkości pły¬
nięcia kleju ciągliwego i warstwy płaszczowej w
temperaturze 140°C na co najmniej 5 cm/sek i w
temperaturze 170°C na co najmniej 10 cm/sek,

60 2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
stosunek między szybkością płynięcia kleju ciągli¬
wego i warstwy płaszczowej do szybkości prze¬
suwającej się przez głowicę wytłaczarki ślimako¬
wej rury stalowej nastawia się na wartość 1:1,1.

55 3. Sposób według zastrz. 1 albo 2, wykładania
rur stalowych o średnicach 100 mm — 500 mm,
znamienny tym, że dla mniejszych średnic rur na¬
stawia się wyższą temperaturę i wyższe szybkości
płynięcia a dla większych średnic rur niższą tem-

*o peraturę i mniejsze szybkości płynięcia.
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