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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wykladania
rur Stalowych termoplastycznym tworzywem sztucz-
nym, w szczego6lnosci polietylenem, przy czym war-
stwe plaszczowg i jednoczesnie skladajgcg sie z ko-
polimeru etylenu warstwe kleju ciggliwego jako
folie w postaci. weza nanosi si¢ za pomoca dwuka-
natowej glowicy wytlaczarki $limakowej. na rury
ogrzane do temperatury obrébki i przy tym kopo-
limer etylenu przéd wprowadzeniem do wytla-
czarki Slimakowej suszy si¢ wstepnie przez ogrzanie

Spos6b tego rodzaju znany jest np. przy zasto-
sowaniu podwoéjnej glowicy wiryskowej wedlug
opisu patentowego RFN nr 19 57 078. Poniewaz przy
jednoczesnym wytlaczaniu weza kopolimeru etyle-
nu i polietylenu w kanalach okreznych mogg po-
wstaé rozne opory plastyczne, ktére prowadzg do
niedostatecznego polaczenia obydwoéch wezy, w ka-
natach okreinych glowicy wytlaczarki $§limakowej
sa umieszczone mimosrodowo przestawialne pier-
Scienie, ktére nastawia sie tak, aby opory pla-
styczne mogly zostaé wzajemnie zréwnane.

Wytlaczanie kopolimeru etylenu i polietylenu
przeprowadza sie w glowicy wyttaczarki §limako-
wej w temperaturze okolo 170°C i z szybkoscia
plyniecia przecietnie 19,5 cm/sek. Szybko$é oblo-
zenia, to znaczy szybko$¢ przesuwajacej sie przez
glowice wytlaczarki §limakowej rury, wynosi przy
tym okolo 30 cm/sek.

Obecnie okazalo sie, ze sita klejagca lub odpor-
no$é na luszczenie zlozonego z kopolimeru etylenu
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kleju ciagliwego w niektérych przypadkach jest
bardzo rézna, co powoduje niewystarczajgce polg-
czenie warstwy Kkleju ciggliwego z powierzchnig
rury. Badania wykazaly, ze to wadliwe zachowanie
kopolimeru etylenu, ktory zawiera kwas akrylo-
wy i ester kwasu akrylowego, nalezy przypisaé nie-
korzystnym warunkom klimatycznym. Przy sklado-
waniu odnos$nego granulatu przy réznicach tem-
peratury albo wysokiej wilgotnosci powietrza mo-
ze nastgpi¢ skroplenie wilgoci z powietrza w gra-
nulacie, co prowadzi do niepozadanej reakcji che-
micznej z kopolimerem etylenu lub do pogorsze-
nia sily klejgcej.

W celu unikniecia tej wady poznano, ze kopoli-
mer etylenu suszy sie przed wytlaczaniem (BASF-
Merkblatt Lupolen A 2910 MX z marca 1977 r.)
Suszenie wstepne granulatu przeprowadzano w te-
mperaturze 50°C w ciggu okolo dwoch godzin. Od-
porno$¢ na luszczenie warstwy plaszczowej sama
w sobie mogla byé wprawdzie przez to polepszo-
na, jednakze jej wartoSci w odniesieniu do ob-
wodu kola byly jeszcze -nier6wnomierne. '

Zadaniem wynalazku jest opracowanie sposobu,
ktéory umozliwia polepszenie odporno$ci na . tusz-
czenie warstwy plaszczowej lub sity klejacej ko-
polimeru etylenu, a mianowicie przez to, ze wed-
lug rozpoznania uzyskanego w drodze do$wiadczen
zapobiega sie jego rozkladowi chemicznemu w glo-
wicy wytlaczarki Slimakowej przez krotsze czasy
przebywania w kanale okreznym lub przez krétsze
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oddziatywanie temperatury
slimakowej.

Zadanie polega réwniez na tym, aby zapewnié
‘rownomierny strumienn kopolimeru etylenu przy
wyjsciu z kanatuokreznego glowicy wytlaczarki
§limakowej. Oprécz tego powinno byé przy tym
mojliwe ze wzgledow ekonomicznych zmniejszenie
grubo$ci warstwy . kopolimeru etylenu bez pogor-
szenia -odpornosci na luszczenie.

Zadanie rozwiazano przez opracowanie sposobu
wykladania rur stalowych warstwa plaszczowg z
termoplastycznego tworzywa sztucznego, w szcze-
g6élnosci polietylenu, ktéry polega na tym, ze su-
szenie wstepne kopolimeru etylenu przeprowadza
sie w temperaturze wynoszacej rajwyzej 70°C w
ciqggu okolo 1 godziny, i klej ciggliwy oraz war-
stwe plaszczowa wytlacza sie w glowicy wytla-
czarki $limakowej w temperaturze  140—170°C,
przy czym nastawia ‘sie szybkoS$ci plyniecia kleju
ciggliwego i warstwy plaszczowej w temperaturze
146°C na co najmniej 5 cm/sek. i w temperaturze
170°C na co najmniej 10 cm/sek. Stosunek miedzy
szybkosciq plyniecia kleju ciagliwego i warstwy
plaszczowej do szybkosci przesuwajqcej sie przez

glowicy wyttaczarki
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170°C szybko$é¢ plyniecia wynoszgca 25 cm/sek, i'

dla ogrzanego do temperatury 170°C kopolimeru
etylenu szybko$¢ plyniecia 25 cm/sek. tym samym
osigga sie réwnomierng odpornos$é na luszczenie
w odniesieniu do obwodu rury stalowej 10—12 kp/
cm przy jednoczesnym zredukowaniu grubo$ei war-
stwy kleju ciagliwego wynoszacej zwykle 250 uym
do 200 ym.

Grubo$¢ warstwy kleju ciggliwego mozna zredu-
kowaé do okolo 150 pm, je§li n powierzchnie rury
przed oblozeniem zostanie naniesiona termoutwar-
okolo 50—80 pm. W tym przypadku zlecane jest
ogrzanie rur stalowej indukcyjnie wedlug wiedzy
z opisu patentowego, RFN nr 2257135, przy czym
rure ogrzewa 'sie, przed nanoszeniem zywicy epo-
ksydowej, do temperatury okolo 100°C i po prze-

prowadzoaym oblozeniu (3X) do temperatury okolo

200°C. ‘

Wynalazek ma . jeszcze te dalszg zalete, ze sty-
kajgcy sie z kopolimerem etylenu kanat okreiny
glowicy wytlaczarki §limakowej nie wykazuje juz
pospolitych szkéd korozji (ubytkéow).

Zastrzezenia patentowe

glowice wytlaczarki Slimakowej rury.stalowej na- 25 .
stawia si¢ korzystnie na wartosé 1:1,1. Do
Przed oblozeniem rury stalowej na jej powierz- 1. Sposéb wykladania rur stalowych termopla-.
chni nanosi si¢ korzystnie w znany sposéb pod- sty<‘:znym tworzywem‘ sztucznym w szczegélnoﬁle
warstwe utwardzajacej sie¢ na goraco zywicy du- takich, ktére s3 ?309“1““9 w Wal:st‘WQ spodnia
roplastycznej, takiej jak. np. zywicy epoksydowej ¥ Z duroplastycznej Zywicy epoksydowej i maja war-
albo zywicy fenolowoepoksydowej, przy czym rure stwe plaszczowy z termop.lastytfznego ?worz'ywa
przed oblozeniem ogrzewa sié do temperatury okolo sztucznego, w szczegblnosci pohetylgnu .1 z?ozona
100°C a po oblozeniu do temperatury okolo 200°C. z kopolimeru etylenu warstwa lfle]u cmgllweg.o,
Rure stalowa przed oblozeniem lub przed nano- ;przy czym warstwe plaszezowa i warstwe kleju
szeniem duroplastycznej warstwy Zywicy ogrzewa 3 Cclagliwego Ja,!:o folie w postaci weza za pomoca
si¢ celowo wstgpnie indukcyjnie w znany spos6b. dwukanalowej glowicy wytlacsarki Slimakowej na-
Wykladanie rur stalowych o $rednicach 100 mm nosi s_’e réwnoczesnie na rury ogrzane do t?mpe-
— 500 mm, przeprowadza sie korzystnie w ten spo- ratury obrébki i przy tym granulat kopolimeru
séb, ze dla mniejszych $rednic rur- nastawia sie etylenu przed wprowadzeniem go do wytlaczarki
Wyiézq temperature i wyisze szybkosci plyniecia 40 Slimakowej suszy' sie wstepnie przez ogrzev-vame,
a .dla- wigkszych érednic rur nizsza temperature znamienny tym, ;e suszenie wstqpne kopolimeru
i mniejsze szybkosci plyniecia. et).'lenu przgprov;vadza sie w temperaturze. wmza_
Wynalazek opisang blizej w nastepujacym przy_ cfa] najwyzej 70°C w ciggu okolo 1 godziny, x.’klej
kadzie wykonania. cxagl?wy oraz warstwe p!aszczow.q wytlacza sie w
. Do oblozenia rury stalowej o $rednicy 150 mm 4 Stowicy owyt}aczarki -‘“"‘a“"?"el_w temperaturze
stuzqcy jako klej ciggliwy kopolimer etylenu, kto- 140—170 C, przy czym nastawia sie szybkosei ply-
ry zawiera kwas akrylowy i ester kwasu akry- niecia kleju ciqg:iwego 1 warstwy plaszczowej w
lowego ogrzewa sie w znany sposéb najpierw w temperaturze 14°°C na co mtjmnic?j 5 cm/sek :i w
stacjonarnej, pracujacej w pelni- automatycznie su- temperaturze 170°C na co najmniej 10 cm/sek.
szarni do granulatu z tworzywa sztucznego za po- % 2. Sposéb wedlug zastrz. 1, snamienny t’n} e
mocy suchego powietrza, ktére ma temperature ro- stosunek miedzy szybkoécig plyniecia kleju ciagli-
sy ponizej -30°C. Suszenie przeprowadza sie w wego 1 warstwy plaszczowej do szybkosel. prze-
temperaturze 70°C w ciagu jednej godziny. Wysu- suwajacej sl¢ przez glowlce wytlaczarki $limako-
szony wstepnie granulat doprowadza sie nastep- wej rury stalowej nastawia sie na wartosé¢ 1:1,1.
nie do wytlaczarki $limakowej przy zamknieciu 3. Spos6h wedlug zastrz. 1 albo 2, wykladania
doptywu powietrza, w ktérej zostaje on roztwo- rur stalowych o $rednicach 100 mm — 500 mm,
rzony pod ci§nieniem w temperaturze 160°C—170°C. znamienny tym, ze dla mniejszych $rednic rur na-
W glowicy wytlaczarki $limakowej doprowadzo- stawia sie wyizsza temperaturg i wyzsze szybkosci
ny z drugiej wytlaczarki §limakowej polietylen dla plyniecia a dla wiekszych $rednic rur nizszg tem-
warstwy pfaszczowej nastawia sie w temperaturze 80 perature i mniejsze szybkosci plynigcia. . ,
DN-8 z. 912/85 '
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