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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb tgczenia rur zgrzewalnych w warunkach polowych za po-
mocg mufy i mufa w szczegdlnosSci do tgczenia rur zbrojonych wtdknem szklanym.

W warunkach budowlanych roboczych i innych, czesto wystepuje problem potgczen rur réznej
Srednicy chcac skonstruowac rurocigg znacznej dtugosci. Nie wszystkie potgczenia dajg trwato$é po-
dobng do jednorodnego materiatu, dlatego od wielu lat w przypadku rur z tworzyw sztucznych rozwija
sie rézne metody tgczen, prébujgc zachowac zalety najnowszych materiatéw.

W polskim opisie patentowym o numerze 204176 przedstawione jest ztgcze do tgczenia rurociggu
poddanego renowacji z kolejnym rurociggiem z tworzywa sztucznego, przeznaczone szczegodlnie do
renowacji rurociggéw kanalizacyjnych. Ztgcze rurociggu poddanego renowaciji z kolejnym rurociggiem
z tworzywa sztucznego zawierajgcego wewnatrz rure z tworzywa sztucznego charakteryzuje sie tym,
ze rura z tworzywa sztucznego wystaje na zewnatrz rurociggu poddawanego renowacji i ma w kon-
céwce osadzong tuleje ze stozkiem, przy czym Srednica zewnetrzna tulei jest zblizona do wewnetrzne;j
Srednicy rurociggu przytaczanego, a na obie tgczone koncdwki nasadzona jest mufa tgczgca, zawiera-
jgca spirale grzejng. Tuleja ze stozkiem ma stozek o kgcie 5—102, korzystnie 82. Sposdb tgczenia ruro-
ciagu polega na tym, ze wciggang rure z tworzywa sztucznego wycigga sie z rurociggu poddanego
renowacji na dtugos$¢ co najmniej jednej jej Srednicy zewnetrznej, po czym wttacza sie w koncoéwke tej
rury tuleje ze stozkiem, przy czym Srednica zewnetrzna tulei jest zblizona do wewnetrznej $rednicy ru-
rociggu przytgczanego.

W polskim zgtoszeniu patentowym 337635 poznajemy sposob polegajgcy na tym, ze przed na-
sunieciem mufy nad miejsce tgczenia, na obydwa korce rur ostonowych nawija sie przewéd grzejny
w izolacji ze spawalnego tworzywa sztucznego PE-HD, po czym nasuwa sie mufe tak, zeby jej konce
z obu stron okrywaly nawiniete przewody grzejne, a nastepnie na zewnetrzng powierzchnie mufy,
w pasie wstegi nawinietych przewoddéw grzejnych, naktada sie taSme obkurczajgcy, korzystnie bez-
barwng tasme silikonowa, po czym, po odtgczeniu do wystajacych koncéw przewodow grzejnych zasi-
lacza elektrycznego, wigcza sie prad elektryczny doprowadzajgc do ogrzania potagczenia w obrebie zwo-
jéw do temperatury nie wyzszej niz 210°C i stopienia materiatéw jednorodnych PE-HD, z ktérych wyko-
nane sg: rura ostonowa, mufa i izolacja przewodu grzejnego, a monolityczne potgczenie uzyskuje sie
w chwili wystgpienia dookolnej ciemnej smugi widocznej pod tasmg silikonowg. W drugim wykonaniu
sposobu stosuje sie mufe, przecietg wzdtuz tworzacej, przed nasunieciem ktérej nad miejsce tgczenia
na obydwa konce rur ostonowych nawija sie przewéd grzejny. Wykonane w mufie wzdtuzne przeciecie
zgrzewa sie ukfadajgc w szczelinie przewod grzejny w izolacji ze spawalnego tworzywa sztucznego PE-
HD, nastepnie na utozone zwoje nakfada sie pasek z tworzywa PE-HD, a na niego taSme dociskowa,
korzystnie bezbarwng tasme silikonowg, po czym tak utworzony stos obcigza sie dociskiem i po podia-
czeniu do wystajgcych koncow przewodu grzejnego zasilacza elektrycznego, wigcza sie prad elek-
tryczny doprowadzajac do ogrzania potgczenia i stopienia materiatéw, z ktérych wykonane sg mufa
i izolacja przewodu grzejnego, a monolityczne potgczenie uzyskuje sie w chwili wystgpienia ciemnej
smugi, widocznej pod silikonowg tasmg dociskowa.

W finskim opisie patentowym Fl 123807 poznajemy ztgcze rurowe, ktére zawiera co najmniej
jeden pierwszy odcinek rury i cze$¢ tulejowg, w ktérej cze$¢ koncowa odcinka rury jest umieszczona
w taki sposéb, ze czesé tulejowa rozcigga sie na pewng odlegto$é na goérze odcinka rury od dolnego
konca odcinka rury, ktéry znajduje sie wewnatrz tulei, oraz $rodki grzewcze, takie jak druty oporowe.
Aby utworzy¢ ztgcze, element ztgcza jest umieszczony pomiedzy zewnetrzng powierzchnig co najmniej
jednego odcinka rury i powierzchnig wewnetrzng czesci tulejowej, ktory to element ztgcza jest skonfigu-
rowany do tworzg potaczenie z czescig tulejowq, gdy obszar potgczenia jest ogrzewany za pomocg
Srodkéw grzewczych, i ze kotierz jest umieszczony na odcinku rury, ktéry to kotnierz ma powierzchnie
ustalajgcg dla elementu potgczenia. Wynalazek dotyczy takze sposobu formowania ztgcza rurowego.

W kolejnym fiskim opisie patentowym Fl 123235 poznajemy cze$¢ tulejowg ztgcza rurowego,
ktéra to czeSc tulei zawiera przestrzen komory, w ktorej przeciwlegte konce fgczonych ze sobg czesci
rurowych sg umieszczone tak, ze cze$¢ tulejowg rozcigga sie na odlegto$é od miejsca potgczenia czesci
rurowych, ktére majg by¢ potgczone razem na obu czeSciach rurowych, ktéra to czes¢ tulejowg zawiera
Srodki grzewcze, takie jak druty oporowe, w wyniku nagrzewania ktérych drutéw oporowych tworzy sie
potaczenie miedzy czescig tulejowg, a czesciami rurowymi. Otwér kontrolny jest utworzony w czesci
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tulejowej przez $ciane czesci tulejowej od zewnatrz do wnetrza do punktu, w ktérym ustawienie prze-
ciwlegtych powierzchni koncowych czesci rurowych do potgczenia razem mozna zweryfikowaé. Wyna-
lazek dotyczy takze ztgcza rurowego.

W znanych metodach tgczenia rur tworzywowych stosuje sie metody zgrzewania doczotowego.
Rury takie faczy sie poprzez nagrzania czota rur i ich $ci$niecie. Problemem technicznym przy zgrze-
waniu rur z tworzyw wzmacnianych wewnatrz zbrojeniem z wtékna szklanego jest utrudnione z uwagi
na zbrojenie, ktére nie ulega stopieniu i uniemozliwia réwne zgrzanie czofa rur.

W znanych potgczeniach z zastosowaniem mufy ktéra obejmuje rure proste krawedzie rur po
wtozeniu do mufy nie mogg by¢ do niej doci$niete bez deformowania przekroju poprzecznego rury.

Nieoczekiwanie rozwigzaniem problemu zgrzewania rur zbrojonych jest $ciecie pod katem czofa
rur i $ciecie wewnetrznych krawedzi mufy.

Sposbb faczenia rur zgrzewalnych za pomocg mufy charakteryzuje sie tym, ze zakonczenia rur
Scina sie pod katem o, al na zewnatrz a wewnetrzne krawedzie mufy $cina sie pod katem odpowiada-
jace kgtom Sciecia rur oraz zawarte przedziale od 0,1 do 89°, nastepnie poprzez przytozenie elementow
grzejnych, doprowadza sie do wystepowania temperatury powyzej miekniecia rury i mufy i wsuwa sie
miekkie zakonczenia rur w mufe powodujac zgrzanie, przy czym powierzchnia styku obydwu materiatéw
byta winna by¢ wieksza niz grubo$é rury 1, a mniejsza niz potowa dtugo$ci mufy.

Korzystnie, w mufie 3 wbudowane zostaty elektryczne elementy grzejne na powierzchni tgczenia
z rurami i rury wtyka sie w mufe, a nastepnie zgrzewa.

Korzystnie, fgczone zostajg rury wykonane zostaty z poliamidu.

Korzystnie, fgczone zostajg rury wykonane z polietylenu.

Korzystnie, tgczone zostajg rury z innego materiatu dajgcego sie zgrzewacé przy pomocy ter-
micznej.

Korzystnie, zgrzewajgc rury stosuje sie mufe niesymetrycznej konstrukcji oraz rury oraz wyko-
nane zostaty z réznych materiatéw.

Korzystnie, tgczone rury sg zbrojone za pomocg widkna szklanego lub siatki stalowej.

Mufa do tgczenia rur zgrzewalnych charakteryzuje sie tym, ze wewnetrzne krawedzie mufy sg
Sciete pod katem do wewnatrz a mufa wykonana jest z tworzywa zgrzewalnego.

Korzystnie, wykonana jest z polietylenu.

Korzystnie, w powierzchnie wewnetrzne krawedzi mufy sg wyposazone w element grzejny.

Alternatywnie mufa jest wykonana z gotowych rur zbrojonych o wiekszej Srednicy o jedng dymen-
sje od rury tgczone;j.

Zastosowane rozwigzanie pozwala na rozgrzanie wnetrza mufy i Scietych krawedzi rur i uzyska-
nie zgrzewu poprzez docis$niecie rur.

Przedmiot wynalazku jest zaprezentowany na rysunkach:

Fig.1 - przekrdjdwéch rur wraz z mufg z wbudowanymi elementami zgrzewalnymi przed
ztgczeniem wraz z kierunkiem ruchu,

Fig.2 - dwie rury ztgczone mufa wraz z zaznaczonymi elementami grzejnymi oraz przy-
faczeniem elektrod,

Fig.3 - przekroj dwoch rur wraz z mufg (bez elementdw grzejnych) przed ztgczeniem
wraz z kierunkiem ruchu,

Fig.4 - dwie rury zigczone mufa bez elementéw grzejnych,

Fig.5 - schemat rury z zaznaczeniem kata zaostrzenia o,

Fig.6 - schemat mufy z zaznaczeniem kata wewnetrznego p.

Przyktad |

Dwie rury 1' oraz 2' polietylenowe PE-HD zbrojone wtoknem szklanym zaostrzone zostaty zna-
nymi metodami na kat bliski o'=15° i w mufie 3!, o kacie wewnetrzny p'=15°, Sciete krawedzie rozgrzewa
sie do temperatury 200° — 220°, nadtapia rur 1', 2' oraz mufe 3'i nastepnie wciska sie rury w mufe
tworzac trwate ztgczenie. Wazne jest, aby rury 1' oraz 2' przygotowane byty tak, ze przeciete zostang
warstwy zbrojenia tworzgc ,naddatek” materiatowy umacniajgcy rure w miejscu tgczenia. Przykfad jest
przedstawiony na rysunku fig. 3 oraz fig. 4.

Przyktad Il

Dwie rury 1 oraz 2 polietylenowe PE-HD zbrojone wtbknem szklanym zaostrzone zostaty znanymi
metodami na kat bliski «=15° i w mufie 3, o kacie wewnetrzny f=15°, Sciete krawedzie rozgrzewa sie
do temperatury 200° — 220°, nadtapia rur 1, 2 oraz mufe 3, w ktorej zainstalowane sg elektryczne ele-
menty grzejne 5, rozgrzewajgce mufe do zatozonej temperatury. Nastepnie wciska sie rozgrzane rury 1
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oraz 2 w mufe 3 tworzac trwate zfgczenie. Wazne jest, aby rury 1 oraz 2 przygotowane byly tak, ze
przeciete zostang warstwy zbrojenia tworzgc ,naddatek” materiatowy umacniajacy rure w miejscu 13-
czenia. Elektrody do elementéw grzejnych 4 majg swoje wypustki poza obrysem mufy tworzgc elementy
szybkoztgcza. Przyktad jest przedstawiony na rysunku fig. 1 oraz fig. 2.

Podane przyktady nie wyczerpujg mozliwosci zastosowania wynalazku.

Wykaz elementow:

1,1 - rura pierwsza,

2,2 - ruradruga,

3 — mufa z elementami grzejnymi,

3! — mufa bez elementéw grzejnych,

4 — elektrody do elementéw grzejnych (,-", ,+"),
5 — elektryczne elementy grzejne,

6,6 -  kierunek ruchu rur,

D1 —  S$rednica zewnetrzna mufy,

D2 —  $rednica wewnetrzna mufy,

di — S$rednica wewnetrzna rury,

dz — $rednica zewnetrzna rury,

ds — $rednica naciecia (nie mniejsza niz d1),

L+ — wewnetrzna dtugo$¢ czesci roboczej mufy,
Lo —  dtugosé catkowita mufy

o —  kat zaostrzenia rury,

§ —  kat wewnetrzny mufy.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposob tgczenia rur zgrzewalnych za pomocg mufy, znamienny tym, ze zakonczenia rur (1,
1') $cina sie pod katem o, o' na zewnatrz, a wewnetrzne krawedzie mufy (3) $cina sie pod
katem B, B' odpowiadajgce katom $ciecia rur oraz zawarte przedziale od 0,1° do 89°, nastepnie
poprzez przytozenie elementdéw grzejnych, doprowadza sie do wystepowania temperatury po-
wyzej miekniecia rury i mufy, po czym wsuwa sie miekkie zakonczenia rur (1, 1°) w mufe (3,
3") powodujac zgrzanie, przy czym powierzchnia styku obydwu materiatéw byta winna by¢
wieksza niz grubos$é rury (1, 1!, 2, 2", a mniejsza niz potowa dtugosci mufy (3, 3°).

2. Sposob tgczenia rur wedtug zastrzezenia 1, znamienny tym, ze w mufie (3) wbudowane zo-
staly elektryczne elementy grzejne (6), na powierzchni tgczenia z rurami i rury wtyka sie
w mufe (3), a nastepnie zgrzewa.

3. Sposob tgczenia rur wedtug zastrzezenia 1 oraz 2, znamienny tym, ze tgczone (1, 1', 2, 2
zostajg rury wykonane zostaty z poliamidu.

4. Sposob tgczenia rur wedtug zastrzezenia 1 oraz 2, znamienny tym, ze faczone zostajg rury
(1, 1", 2, 2, wykonane zostaty z polietylenu.

5. Sposdb tgczenia rur wedtug zastrzezenia 1 oraz 2, znamienny tym, ze tgczone zostajg rury
(1,1, 2, 2, z innego materiatu dajgcego sie zgrzewaé przy pomocy termiczne;j.

6. Sposdb tgczenia rur wedtug zastrzezenia 1 oraz 2, znamienny tym, ze zgrzewajac rury (1, 1",
2, 2", stosuje sie mufe (3, 3') niesymetrycznej konstrukgji oraz rury (1, 1") oraz (2, 2') wykonane
zostaty z r6znych materiatow.

7. Sposob tgczenia rur wedtug zastrzezenia od 1 do 6, znamienny tym, ze tgczone rury (1, 1',
2, 2Y, sg zbrojone za pomocg wiokna szklanego lub siatki stalowe;.

8. Mufa do tgczenia rur zgrzewalnych, znamienna tym, ze wewnetrzne krawedzie mufy (3, 3')
sg Sciete pod katem do wewnatrz a mufa wykonana jest z tworzywa zgrzewalnego.

9. Mufa wedtug zastrz. 8, znamienna tym, ze wykonana jest z polietylenu.

10. Mufa wedtug zastrz. 8 lub 9, znamienna tym, ze w powierzchnie wewnetrzne krawedzi mufy
(3), sg wyposazone w element grzejny (5).

11. Mufa wedtug zastrz. 8 lub 9, znamienna tym, ze mufa jest wykonana z gotowych rur zbrojo-
nych o wiekszej Srednicy o jedng dymensje od rury tgczone;.



PL 238 554 B1

Rysunki

i
|
|
;
|
|

Fig. 1

Fig. 2

L g R o \"“{“C’l"“vwi«-\-xxiw-‘-:g"—
o ey FK.\‘\M\QM\H\ ?}},,_\,:L:\k NN

i

i

i

. it
ZEZZZELZZEETT o R

Fig. 3



PL 238 554 B1

FATAP ST AT
Fa g

Fig. 4

Fig. 5

g T N |

by

Ly

Fig. &



	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings

