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Sposéb wytwarzania rur termokurczliwych z tworzyw termoplastycznych
i urzadzenie do wytwarzania rur termokurczliwych
z tworzyw termoplastycznych

Przedmiotem wynalazku jest sposéb i urzadzenie do wytwarzania rur termokurczliwych z tworzyw
termoplastycznych.

Rury termokurczliwe 7najduja coraz szersze zastosowanie w wielu gateziach przemystu ze wzglg¢du na ich
zdolnos$¢ kurczenia si¢ w podwyzszonych temperaturach do zZadanych wymiaréw i ksztattéw, co
wykorzystywane jest w celach izolacyjnych, antykorozyjnych, opakowaniowych lub dekoracyjnych.

Rury termokurczliwe usieciowane, zwlaszcza metodg radiacyjng posiadaja specjalnie interesujace
wiasciwosci. W modyfikowanych ta metoda tworzywach termoplastycznych pomigdzy tadcuchami polimeréw
tworzg si¢ chemiczne wigzania poprzeczne, w wyniku czego otrzymuje si¢ struktury usieciowane przestrzennie.
Podobne struktury otrzymuje si¢ w chemicznych metodach sieciowania, w ktérych czynnikiem sieciujgcym s3
odpowiednie zwiazki chemiczne, np. nadtlenki organiczne przy czym proces sieciowania przebiega zazwyczaj w
podwyzszonych do okoto 200°C temperaturach i pod wysokim cisnieniem. Ta metoda sieciowania jest bardziej
skomplikowana technologicznie a wtasciwosci, zwlaszcza dielektryczne wyrobow sa gorsze niz przy zastosowaniu
metody radiacyjnej. Usieciowane tworzywa nabywaja nowych wiasciwosci, réznigcych je od wyjsciowych
tworzyw termoplastycznych, poniewaz powyZej temperatur mig¢knienia nie przechodza w stan plastyczny, lecz
stan wysokoelastyczny, podobnie jak zwulkanizowane kauczuki (gumy). Z tych powodéw usieciowane polimery
nie mogg by¢ przetwarzane metodami stosowanymi do tworzyw termoplastycznych, w zwigzku z czym
sieciowaniu poddaje si¢ uprzednio uformowane wyroby.

Usieciowane metoda radiacyjna polimery posiadaja podwyzszona odporno$é termiczng oraz catkowity
pamigé ksztaltu, Zatem tworzywa tego rodzaju moga by¢ rozciagane az do granicy wytrzymatosci (nawet do
1000%- zaleznie od rodzaju tworzywa), a po usunigciu naprezen powracajg do wymiaréw wyijsciowych. W
tworzywach zawierajacych faze krystaliczna jak np. w polietylenie, naprezenia takie mogg by¢ nast¢pnie
nzamrozone” i relaksowane termicznie w dowolnym czasie po ich ,,zamrozeniu”. Umotzliwia to otrzymywanie rur
termokurczliwych o wysokim skurczu §rednicowym.
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Znane dotychczas metody otrzymywania rur termokurczliwych moga by¢ stosowane wylacznie do
tworzyw termoplastycznych, nie nadaja si¢ natomiast do usicciowanych polimeréw. Generalnie polegaja one na
rozciagnigciu goracych jeszcze, znajdujacych sig w stanie elastoplastycznym rur, natychmiast po procesie
wyttaczania.

Przyktadem innego rozwigzania, w ktérym procesy wyttaczania i formowania rur termokurczliwych moga
by¢é niezalezne, jest opis patentowy PRL nr 63815, wedtug ktérego waz z tworzywa termoplastycznego jest
naprezany przez naciaganie go na ksztaltke naprezajaca w postaci bryty, posiadajacej elementy stozka, walca i
‘sptaszczonej jednostronnie rury, utrzymywanej w statym potozeniu przez pz-¢ watkéw i ekran dopasowany do
‘czeéci walcowej ksztattki. Ze wzgledu na specyfikg tych metod, mozliwosci techniczne zastosowanych w nich
urzgdzen oraz wiasciwosci tworzyw termoplastycznych, zakres skurczu srednicowego tak wytworzonych rur jest

Lmskl (najwyzej 50%), powrdt poodksztalceniowy niecatkowity i charakteryzujacy si¢ niska sita skurczu, a
grubosci $cianek rur nie przekraczaja 1,5 mm,

Celem wynalazku jest umozliwienie wytwarzania rur termokurczliwych z usieciowanych, zwtaszcza metoda
radiacyjng polimerédw, w procesie cigglym, niezaleznym od operacji wyttaczania i sieciowania wyrobéw, w
odcinkach o dowolnej dlugosci, srednicy i grubosci scianek, wykazujacych przy tym wysoki i ograniczony
wylacznie wytrzymatoscia materiatu stopieri rozciagnigcia srednicowego, zerowy lub dowolny, zadany skurcz
osiowy oraz calkowity powrét poodksztatceniowy. Zagadnienie to rozwiazuje sposéb i urzadzenie wediug
wynalazku. Sposéb polega na tym, Ze rur¢ z tworzywa termoplastycznego usieciowanego korzystnie metoda
radiacyjng ogrzana przeponowo do stanu wysoko elastycznego rozciaga si¢ w rurze formujacej z tulejka ustalajaca
pod wplywem nadci$nienia wewngtrznego, podcisnienia przytoZzonego z zewngtrz lub dziataniem obydwu tych
czynnikéw jednoczesnie.

Urzadzenie natomiast charakteryzuje si¢ tym, Ze na poczatku rury formujacej ma zamocowana tulejke
ustalajgca posiadajacag wewnetrzng powierzchnie walca zakoriczong stozkiem, ktérego wigksza $rednica jest od
strony watkéw odbierajacych urzadzenic. Tulejka ustalajaca jest wykonana z materialu o wysokim
przewodnictwie cieplnym.

" Ciagta ptynna regulacja wzajemnego siosunku predkosci podawania i odbioru rury umozliwia uzyskanie
zerowego lub Zadanego skurczu osiowego, za§ konstrukcja watkéw odbierajacych zapewnia wystarczajaca
szczelno$¢ ukladu. Wymiana rur formujacych oraz tulejek ustalajgcych umozliwia obrébke rur o réznych
$rednicach wyjsciowych oraz réznych grubosciach $cianek a ponadto wytwarzanie rur termokurczliwych o
dowolnym, Zadanym stopniu rozciagnigcia srednicowego.

Sposéb i urzadzenie wedtug wynalazku umozliwia wytwarzanie rur termokurcz!iwych z réznych tworzyw
termoplastycznych po ich usieciowaniu, zwtaszcza z usieciowanych radiacyjnie poliolefin.

Stopieri rozciagnigcia srednicowego otrzymanych ta metoda rur moze siggaé w zaleznosci od rodzaju
usieciowanego polimeru do 500%, przy catkowitym powrocie poodksztatceniowym, a wigc skurczu do srednicy
wyjéciowej. Skurcz osiowy rur termokurczliwych moze by¢ dowolnie regulowany w zakresie 0—80%, srednice rur
termokurczliwych moga wynosié¢ od 1—300 mm, grubosé scianek 0,1 —5 mm. .

Wynalazek zostanie wyjasniony na podstawie rysunku, na ktérym przedstawiony jest schemat urzgdzenia
do wytwarzania rur termokurczliwych w widoku z boku. Rura z usieciowanego tworzywa 1 podawana ze szpuli 2
zaopatrzonej w dtawice wprowadzana jest ze stata predkoscig przez watki podajace 3 i urzadzenie smarujace 4
do przeponowego elementu grzejnego S5, zapewniajacego osiagnigcie przez material stanu wysokoelastycznego w
obrebie tulejki ustalajacej 6, umieszczonej w rurze formujacej 7 z ptaszczem chlodzacym, gdzie nastepuje
S$rednicowe rozciagnigcie rury i zamrozenie naprezeri powstalych — pod dziataniem nadci$nienia wewngtrznego
lub podcisnienia zewnetrznego. Tulejka ustalajaca 6 posiada wewnetrzng powierzchni¢ walca 11 zakoriczong
stozkiem 12, ktérego wigksza srednica jest od strony watkéw odbierajacych 9. Kat rozwarcia stozka 12 zalezy od
$rednicy wyjsciowej, stosunku srednic przed i po rozciagnigciu oraz rodzaju materiatu rozciaganej rury,
Opuszczajaca rure formujaca rura termokurczliwa 8, jest wyciagana z uktadu przez watki odbierajace 9 a
nastepnie cigta w urzadzeniu 10 lub zwijana. Watki podajace 3 oraz watki odbierajace 9 o regulowanym
rozstawie wykonane s3 z metalu pokrytego warstwa gumy co zapewnia wiasciwe prowadzenie rury i szczelno$é
uktadu.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania rur termokurczliwych z tworzyw termoplastycznych usieciowanych korzystnie
metoda radiacyjng, ogrzewanych przeponowo do stanu wysokoelastycznego, rozcigganych i chtodzonych,
Zznamienny tym, Ze rur¢ z tworzywa termoplastycznego rozciaga si¢ w rurze formujacej z tulejka
ustalajacg pod wplywem nadcisnienia wewnetrznego, podciénienia przytozonego z zewnatrz lub dziataniem
obydwu tych czynnikéw jednoczesnie.
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2. Urzadzenie do wytwarzania rur termokurczliwych 7 tworzyw termoplastycznych usieciowanych
korzystnie metoda radiacyjng sktadajace si¢ kolejno ze szpuli z dtawica, watkéw podajacych, urzadzenia
smarujacego, elementu grzejnego, rury formujacej z ptaszczem chtodzacym umotzliwiajacej strefowe obnizenie
cisnienia oraz watkéw odbierajacych, znamienne tym, ze nr poczatku rury formujacej (7) jest
zamocowana tulejka ustalajaca (6) posiadajaca wewne¢trzna powierzchnig walca (11) wakoriczona stozkiem (12) o

wigkszej érednicy od strony watkéw odbierajacych (9).
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