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¢ PROCEDEU PENTRU OBTINEREA FUSTELOR
TERMOCONTRACTABILE

(57) Rezumat: Inventia se referé la un procedeu
pentru obtinerea fustelor termocontractabile,
ignifugate, reticulate prin iradiere cu un fascicul
de electroni accelerati, cu aplicalii in industria
energetica. Procedeul conform inventiei cuprinde
injectarea, intr-o matrité, a polietilenei sub forma
de granule, injectarea efectuandu-se printr-o
parte superioard, cilindricd, a matritei, dupa
debavurarea fustei, aceasta fiind iradiata in timp
ce este deplasata de catre o banda transportoare
de catre un fascicul de electroni accelerati cu o

energie de 1,8...2,2 MeV, valoarea intensitatii
curentului electric fiind de 5,5..6,5 mA, la o
viteza de transport de 8 m/min, numarul de
trecere pe sub fascicul fiind de 11..13, iar
grosimea fustei de 2...3 mm, dupa care urmeaza
iradierea fustelor, care sunt supuse unei migcari
de rotatie n jurul axei, de catre fasciculul de
electroni accelera}i, timp de 6...7 s, cu o energie
a electronilor de 1,8...2,2 MeV si o intensitate a
curentului electric de 5,5...6 mA.
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Prezenta inventie se referd la un procedeu pentru obtinerea fustelor termocontrac-
tabile ignifugate, reticulate prin iradiere cu fascicul de electroni accelerati cu aplicatii in
industria energetica. _

Sunt cunoscute procedee de obtinere a fustelor termocontractabile reticulate pe cale
chimica, ce utilizeaza materiale poliolefinice cu caracteristici fizico-chimice corespunzéitoare
(PE, compounduri PE), care insa prezinta dezavantajul unor procedee complexe, ce conduc
fa un pret de cost ridicat al produsului. De asemenea, sunt cunoscute procedee de obtinere
a fustelor termocontractabile nereticulate, care conduc la obtinerea unor caracterisitici infe-
rioare (pierderea efectului de memorie in timp, fora de strangere mica, parametri fizico-
chimici inferiori).

Problema tehnica pe care o rezolva inventia de fata este de a oferi un procedeu
pentru obtinerea fustelor termocotractabile privind calitétile mecanice pentru obtinerea unui
grad de reticulare cu o neuniformitate scazuta.

Procedeul pentru obtinerea fustelor termocontractabile, conform inventiei, inlatura
dezavantajele de mai sus prin aceea c4, intr-o prima faza, materialul utilizat, de exemplu
compoundul pe baza de polietilena sub forma de granule, se injecteaz intr-o matrita, cu
forma si dimensiunile piesei dorite, prin partea superioars a partii cilindrice, in vederea obti-
nerii unei omogenitati marite la injectie. Dupa injectarea si debavurarea fustei, aceasta este
iradiata, intr-o prima etapa, prin deplasarea pe o banda transportoare, sub fasciculul de
electroni accelerati. in aceasta pozitie, iradierea se face cu electroni de energie 1,8-2,2MeV,
valoarea curentului de 5,5-6,5mA, viteza de transport de 8m/min, numdr de treceri sub
fascicul 11-13, grosimea probelor 2-3 mm, dupa aceasta faza urmand iradierea fustelor prin
migcare de rotatie in jurul axei, sub fasciculul de electroni accelerati, timp de 6-7 s, cu
energia fasciculului de 1,8-2,2MeV si curent 5,5-6 mA.

Dupa iradierea fustelor urmeaza etirarea partii cilindrice a acestora pe o matritd cu
dorn corespunzator, obtindndu-se un diametru in raport de editare 2:1 - 3:1.

Inventia prezintd urmatoarele avantaje:

- procedeul este relativ simplu, ugor de controlat si reproductibil, reducandu-se pretul
de cost al produsului;

- procedeul obtinut prezinta caracteristici superioare privind calitatile mecanice si
termocontractabile;

- se obtine un grad de reticulare cu o neuniformitate mai mica de 5%.

In cele ce urmeaza se prezintd un exemplu de realizare a inventiei, in legatura cu
figurile 1...4, care se refera la:

- fig. 1, sectiune longitudinald prin fusta cu indicarea modului de injectare a
materialului;

- fig.2, vedere laterald a fustei, cu exemplificarea modului de iradiere a partii
tronconice a acesteia;

- fig. 3, vedere laterala a fustei, cu precizarea modului de iradiere prin rotatie, a partii
cilindrice a acesteia;

- fig. 4, sectiune longitudinala prin matrita de etirare, ce exemplifica modul de etirare
a partii cilindrice a fustei termocontractabile.

Pentru obtinerea fustelor termocontrolabile conform procedeului, sunt necesare
urmatoarele faze.

intr-o prima faza, materialul poliolefinic (polietilena de joasa densitate ignifugata,
compound ignifugat), sub forma de granule, este injectat intr-o matrita cu forma si dimen-
siunile corespunzatoare fustei, materialul fiind incalzit la o temperatura de 145-165°C si
injectat in conformitate cu fig.1, prin partea superioara a partii cilindrice, printr-un singur
punct.
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Acest mod de injectie conduce la obtinerea de piese injectate fara urme de injectie
ce in etapele urmatoare ar conduce la rebuturi, i prezinta avantajul unei debavuréri fira
prelucrdri mecanice. .

Dupa injectare, fustele sunt iradiate in vederea reticuldrii materialului utilizat, operatie
ce-i imprima produsului efectul de memorie.

Pentru o reticulare omogena si tinand cont si de forma si dimensiunile piesei, iradie-
rea se face in dou3 etape, conform cu fig.2 si 3. In prima etap4 se iradiazd numai partea
tronconica a fustei, prin deplasarea acesteia pe o banda, sub fasciculul de electroni
accelerati (fig.2).

Pentru reticularea partii cilindrice a fustei, are loc a doua etapa de iradiere, cu piesele
in migcare de rotatie, in jurul axei, sub fasciculul de electroni (fig.3).

Utilizand aceste doua etape de iradiere se obtine un grad de reticulare de 70-75%
cu o neuniformitate mai mica de 5% pentru fasciculul de electrocni cu parametri: energie
1,8-2,2 MeV, curent 5,5-6 mA, viteza de transport 8m/min, numar de treceri sub fascicul
11-13, grosimea probelor 2-3 mm.

Dup4 reticularea prin iradiere a fustelor, acestea sunt etirate in raportul 2:1 - 3:1
intr-o matritd cu dorn corespunzator (fig.4). Editarea se face dupa ce partea cilindrica a
fustei a fost incalzita intr-o baie de glicering, la temperatura de 130°C timp de 60-70 s. Dupa
etirare, fusta este racitd (inghetata) cu jet de apa si, in acest mod, se obtine forma definitiva
a fustei termocontractabile.

Revendicare

Procedeu pentru obtinerea fustelor termocontractabile, caracterizat prin aceea ¢4,
intr-o prima faza, materialul utilizat, de exemplu compoundul pe baza de polietilena sub
forma de granule se injecteaza intr-o matritd cu forma si dimensiunile piesei dorite, prin
partea superioara a partii cilindrice, in vederea obtinerii unei omogenitati mérite la injectie;
dupa injectarea si debravurarea fustei, aceasta este iradiata intr-o prima etapa, prin depla-
sarea pe o banda transportoare, sub fasciculul de electroni accelerati; in aceasta pozitie
iradierea se face cu electroni de energie 1,8-2,2 MeV, valoarea curentului de 5,5-6,5 mA,
viteza de transport de 8m/min, numarul de treceri sub fascicul 11-13, grosimea probelor 2-3
mm, dupa aceasta fazd urmand iradierea fustelor prin migcare de rotatie in jurul axei, sub
fascicul de electroni accelerati, timp de 6-7 s, cu energia fasciculului de 1,8-2,2 MeV si
curent 5,5-6 mA; dupa iradierea fustelor, urmeaza etirarea partii cilindrice a acestora cu o
matrita cu dorn corespunzator, obtinandu-se un diametru in raport de etirare 2:1 - 3:1.

Presedintele comisiei de examinare: ing. Petrescu loan Cristea
Examinator: ing. Petrescu Antigona - Mihaela
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