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Opis wynalazku

Dziedzina techniki

Przedmiotem wynalazku jest sposob i urzadzenie do instalacji i naprawy rurociagéw z rur preizo-
lowanych.

Rury preizolowane sktadaja sie z kilku warstw. Podstawowym ich elementem jest zazwyczaj sta-
lowa rura przesytowa, ktérej funkcja jest transport réznego rodzaju mediéw (np. czynnika grzewczego
lub chtodniczego). Rura ta osadzona jest w izolacji wykonanej zwykle z pianki poliuretanowej. 1zolacja
pokryta jest zewnetrzna warstwa ostonowa wykonana ze zgrzewalnego tworzywa sztucznego, najcze-
Sciej polietylenu HDPE, stanowiaca zabezpieczenie przed niepozadanymi czynnikami zewnetrznymi,
jak wilgocia czy uszkodzeniami mechanicznymi. Orurowanie wykonane jest w fabryce w odcinkach,
ktére sa nastepnie transportowane na miejsce budowy.

Potrzeba funkcjonalnego taczenia rur wzgledem siebie jest bardzo wazna, zaréwno w celu za-
bezpieczenia transportu wewnatrz systemu rur przed wyciekiem, jak réwniez z powodu zanieczyszczen
lub innych uszkodzeh spowodowanych na zewnatrz.

Niektore systemy rur sa przeznaczone do ukrycia pod ziemia, co pociaga za soba dodatkowe
naprezenia. Tam beda oddziatywaé mechanicznie na rury rézne naprezenia ze wzgledu na zmiany tem-
peratury, co skutkuje rozszerzaniem i kurczeniem sie materiatu.

Stan techniki

Obecnie na rynku jest kilkka metod taczenia rur preizolowanych. W systemach rur preizolowanych
proces taczenia polega na zespawaniu przesytowej rury stalowej (moze wystepowaé rowniez rura z in-
nych materiatéw przy specjalnych aplikacjach). Spawane rury w miejscu taczenia zakrywa sie termo-
kurczliwa mufa z masa uszczelniajaca, a przestrzer pomiedzy mufa i rura przesytowa wypetniona jest
cialem obcym w postaci kleju termotopliwego. Wada tej metody jest zaburzenie jednorodnosci mate-
riatu na ostonie.

Przyktadem stanu techniki jest zgtoszenie patentowe WO 2012/093959, ktére opisuje sposéb
i urzadzenie do spawania rur ze spawalnego materiatu polimerowego. Na kornce rur naktadana jest
mufa. Mufa jest przy spawana do koncéw poprzez umieszczenie pomiedzy rurami a mufa opaski prze-
wodzacej prad, ktéra po podgrzaniu pradem elektrycznym przepuszcza stopiony materiat polimerowy
pomiedzy rura a mufa, co powoduje, ze topiac sie wokot zespotu, formuje on trwata spoine.

Opis patentowy US2739829 ujawnia sposob taczenia kohcow rur wykonanych z tworzywa termo-
plastycznego, w ktérym na koncach obu rur umieszczone sa metalowe opaski, wokot ktérych obkurczony
jest rekaw zachodzacy na obie rury. Opaski wykonane sg z bardzo cienkiego materiatu, korzystnie per-
forowanego. Spawanie nastepuje poprzez ogrzewanie metalowych opasek za pomoca nagrzewnicy in-
dukcyjnej, co w konsekwencji powoduje stopienie tworzywa termoplastycznego.

Zgtoszenie patentowe WO 95/25243A1 opisuje opaske owinieta wokdt przedmiotu takiego jak
rura lub kabel. Zachodzace na siebie stozkowe korncowki opaski pokryte sa warstwa topliwa. Nad kon-
céwkami opaski usytuowana jest ptyta dociskowa, ktéra w potaczeniu z opaska daje mozliwos¢ uzyska-
nia efektu stopienia warstwy topliwej miedzy zachodzacymi na siebie korncéwkami opaski. Ptyta doci-
skowa zawiera elektryczne elementy stykowe, ktore tacza sie z ogrzewanym elektrycznie grzejnikiem
topliwym w postaci przewodzacego polimeru.

Patent EP0943419B1 ujawnia element grzejny w postaci miedzianej tasémy posiadajgcej wiele
okragtych otwordéw z czesciamifaczacymi do transformatora spawalniczego umieszczonymi na koncach
tasmy. Proces taczenia polega na tym, ze na taczone rury zaktada sie mufe elektrooporowa, pomiedzy
rura i mufa umieszcza sie element grzejny. Poprzez obrébke cieplna obkurcza sie mufe, po czym przy-
ktada prad elektryczny do elementu grzejnego celem jego ogrzania do temperatury niezbednej do upla-
stycznienia / topnienia tworzywa sztucznego, z ktérego wykonane sa rury.

Zgtoszenie patentowe EP0645234 ujawnia sposdb faczenia zewnetrznych elementéw izolacyj-
nych rur preizolowanych z wykorzystaniem ziaczek grzejnych. Ztaczki te zawieraja spiralny odcinek
metalu, ktéry jest wbudowywany w tacznik podczas wytwarzania. Nastepnie taczka jest pasowana wokét
rury i przez metalowa cewke jest przepuszczany prad elektryczny. Ciepto wytwarzane przez prad elek-
tryczny powoduje lokalne ptyniecie i stopienie ztaczki z zewnetrzna powierzchnia rury.

Ujawnienie wynalazku

Celem wynalazku jest zapewnienie tanszego, alternatywnego, pewnego i powtarzalnego sposobu
taczenia elementdw rur preizolowanych.
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Istota wynalazku jest sposéb i urzadzenie do faczenia zewnetrznych elementdw izolacyjnych rur
preizolowanych za pomoca elementu grzejnego wykonanego w postaci stalowe] siatki z dodatkowym
tacznikiem termoplastycznym zamontowanym do jednego z koncoéw elementu grzejnego. Siatka jest
wstepnie galwanizowana w celu ograniczenia utleniania sie metalu. Do kohcow siatki podtaczone sa
konektory umozliwiajace potaczenie siatki ze zgrzewarka. Siatke z tacznikiem termoplastycznym owija
sie wokoét rury, po czym tacznik spina sie z drugim koricem siatki.

Na zamontowany element grzejny nasuwa sie mufe termokurczliwa (zewnetrzna warstwe osto-
nowa), ktéra nastepnie obkurcza sie, a po obkurczeniu i ostudzeniu ztacza, do konektoréw podtacza sie
prad celem zainicjowania procesu zgrzewania przez doprowadzenie ciepta w ilosci wystarczajacej do
wywotania lokalnego stopienia nasunietej mufy termokurczliwej oraz zewnetrznej warstwy rury przewo-
dowej (w obszarze elementu grzejnego), a takze materiatu tacznika i wypetnienia szczeliny miedzy kon-
céwkami elementu grzejnego.

tacznik faczy sie z kohcowkami elementu grzejnego za posrednictwem kotkdw montazowych,
ktérych przekroj poprzeczny odpowiada oczkom metalowej siatki. Przedmiotowe kotki po lewej i prawej
stronie tacznika maja rézna wysokos¢. Przy pomocy nizszych kotkéw tacznik taczony jest z metalowa
siatka elementu grzejnego w trakcie procesu produkcyjnego. Przeskokowi iskry i zwarciu w trakcie pro-
cesu zgrzewania zapobiega, oddzielajacy wyzsze i nizsze kotki montazowe tacznika, dodatkowy ele-
ment izolujacy. tacznik wykonany jest z polietylenu PEHD.

PRZYKLADY WYKONANIA

Wynalazek zostat uwidoczniony w przyktadzie wykonania i na rysunku, na ktérym fig. 1 — przed-
stawia tacznik w rzucie perspektywicznym, fig. 2 — siatke owinieta na rurze preizolowanej z tacznikiem
zamontowanym na jednym koncu siatki z nizszymi kotkami zagniecionymi do siatki, fig. 3 — siatke owi-
nieta wokot rury z tacznikiem zamontowanym na obu koncach siatki, fig. 4 — siatke owinieta wokot rury
z tacznikiem zamontowanym na obu kohcach siatki ze wszystkimi kotkami zagniecionymi do siatki,
fig. 5 — ztacze przygotowane do zgrzewania po obkurczeniu mufy termokurczliwe;j.

Montowany na rurze 1 element grzejny 2 ma postaé stalowe;j siatki, ktéra jest pocieta na szerokosé
(40 mm) oraz dugos$é¢ (w zaleznosci od $rednicy zgrzewanej rury). Do tak przygotowanej siatki zamonto-
wane sa konektory 3, do ktorych pdzniej podtaczana jest zgrzewarka. Do jednego z koncdw elementu
grzejnego 2 przytwierdzany jest trwale przez zagniecenie na ciepto tacznik 4 wykonany z czarnego PEHD.
tacznik 4 na ptytce 8 posiada po obu stronach elementu izolujgcego 7 kotki montazowe — z jednej strony
(nizsze kotki 5, ktore sa trwale zagniecione do elementu grzejnego 2 na etapie produkcji w firmie, z drugiej
strony wyzsze kotki 6 spinane z drugim koncem elementu grzejnego 2 na budowie w trakcie montazu.

Wieksza wysoko$¢ kotkow 6 utatwia instalacje tacznika 4 na siatce owinietej na rurze i zapobiega
zZsuwaniu sie elementu grzejnego 2 po zatozeniu, a przed zablokowaniem przez podgrzanie i zagniece-
nie kotkdw 6. Na siatke nasuwa sie mufe, ktdra nastepnie obkurcza sie, a po obkurczeniu i ostudzeniu
ztacza do konektoréw podtacza sie prad, ktory przeptywajac przez element grzejny 2 (dzieki opornosci
materiatu, z ktérego wykonana jest siatka) rozgrzewa go do odpowiedniej temperatury, co powoduje
stopienie materiatu rury 1, mufy termokurczliwej 9 oraz tacznika 4 i zgrzanie ze sobg powierzchni rury 1
i mufy 9 w obszarze elementu grzejnego 2 i wypetnienie szczeliny miedzy koncdwkami elementu grzej-
nego 2. Usytuowany w srodkowej czesci tacznika 4 dodatkowy element izolujacy 7 zapobiega zwarciu
(np. przeskokowi iskry) w trakcie procesu zgrzewania. Element izolujacy jest dtuzszy (50 mm) niz sze-
rokos$¢ elementu grzejnego (40 mm).

Korzystne skutki wynalazku

Aktualnie produkowane elementy grzejne wymagaja precyzyjnego montazu i stabilizacji obydwu
koncow elementu grzejnego owinietego wokét rury preizolowanej (np. poprzez przytwierdzenie ich do rury
poprzez zszywki lub gwozdzie). Na budowie operatorzy spotykaja sie z problemem braku powtarzalnosci
montazu. Montaz w znaczacym stopniu zalezy od do$wiadczenia i zdolnosci manualnych operatora.

Rozwiazanie wedtug wynalazku gwarantuje wysoki stopien powtarzalno$ci montazu elementéw
grzejnych, niezaleznie od $rednicy rury oraz stata odlegtos¢ miedzy korncami elementu grzejnego. Eli-
minuje to ryzyko zwarcia miedzy kohcéwkami podczas procesu zgrzewania (co automatycznie przerywa
proces) lub nieszczelnosci w przypadku zbyt duzej odlegtosci pomiedzy kohcami elementu grzejnego.
Dodatkowo roztopiony polietylen w trakcie procesu zgrzewania uszczelnia miejsce pomiedzy tymi kon-
cami, przyczyniajac sie do spojnosci integralnosci ztacza i zmniejszenia mozliwosci jego odrzucenia.
Proces jest czysty i nie zanieczyszczajacy $rodowiska, nie wytwarza szkodliwych emisji, hatasu lub
odpaddw, ktére mogtyby znaczaco oddziatywac na otaczajgce $rodowisko. Jako taki jest bezpieczny
i nie jest nieprzyjemny w uzyciu dla instalatoréw.
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Zastrzezenia patentowe

. Sposdb instalacji i naprawy rurociagéw z rur preizolowanych z wykorzystaniem owijanego wo-
kot rury elementu grzejnego w postaci metalowej siatki z podtaczonymi konektorami, ostania-
nego mufa, ktéra nastepnie obkurcza sie, a po obkurczeniu i ostudzeniu ztacza do konektorow
podtacza sie prad i przeprowadza proces zgrzewania, znamienny tym, ze konce elementu
grzejnego (2) na rurze (1) spina sie termoplastycznym tacznikiem (4).

. Urzadzenie do instalacji i naprawy rurociagéw z rur preizolowanych, znamienne tym, ze za-
wiera termoplastyczny tacznik (4) w postaci ptytki (8), na ktérej usytuowane sg kotki monta-
zowe (5) i (6) oddzielone elementem izolujgcym (7).

. Urzadzenie wedtug zastrz. 2, znamienne tym, Ze kotki (5) i (6) tacznika termoplastycznego (4)
sa roznej wielkosci.

. Urzadzenie wedtug zastrz. 2 albo 3, znamienne tym, ze element izolujacy (7) na taczniku (4)
przebiega wzdtuz ptytki (8) i oddziela kotki montazowe nizsze (5) od kotkéw montazowych
wyzszych (6).

. Urzadzenie wedtug zastrz. 2 albo 3, albo 4, znamienne tym, Ze kotki (5) i kotki (6) maja
w przekroju poprzecznym ksztatt oczek metalowej siatki elementu grzejnego (2).

. Urzadzenie wedtug zastrz. od 2 do 5, znamienne tym, ze tacznik termoplastyczny (4) wyko-
nany jest z polietylenu PEHD.
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Rysunki

8 fig.1
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