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(54? Diskontinudlny spfsop roztahovania teplom zmraStitel-

nych hadic zo zosieteného polyolefinu

(57) Riesenie mozno vyu?it v elektrotechnic-
kom priemysle pri vyrobe spojok pre kiéble,
pripadne pri izoldcli kovovych pgvrchov tva-
rovanych vyrobkov a pri protikoroznej ochrane.
Sposobom ‘vyroby podla:.riefenia sa dosiahne -~
radidlne roztiahnutie prevy3ujdce pomer 1
3,5, taktieZ sa znacéne zniZi odpad pri vyro-
be a hadice s vyS3im pomerom roztiashnutia
umoZfiujd zosdladenie rozmerovej rady hadic
pouzivanych pre spojky oznamovacich kéablov

s rozmerovou radou manZiet pouZivanych na
cpravy hadicavych spojok.

V prvom stupni roztahovania sa dosiahne roz-
tiahnutie hadice na 2 az 3,5 ndsobok svojho
pévodného priemeru, po tomto nasleduje druhy
stupef pozostdvajdici z navleCenia roztiahnu-
tej hadice na pomocny trit o 1 aZ 5 mm men-
§ieho priemeru sko_je priemer hadice, ohria-
tia na 140 az 180 "C a opdtovného roztahova-
nia, ktorym sa dosiahne 1,5 aZ 3,5 ndsobné
roztiahnutie priemeny hadice po prvom stupni
roz{ahovania.



1 CS 271 281 Bl

Vyndlez ries! diskontinudlny spdsob roztahovania teplom zmradtitelnych hadic zo zo-

sieteného polyolefinu.

Doteraz sa v prevaZinej miere pouzivajd dva spdsoby vyroby teplom zmrastitelnych ha-
dic. Pri prvom spbsobe sa hadice vyrédbaju posobenim pretlaku vzduchu zvnidtra na steny zo-
sitenych predohriatych polotovarov, ¢im sa formuji do Ziadaného tvaru. Po ochladeni v
roztiahnutom stave si udrZujd tento novy tvar aZ do opdtovného ohrevu pri prakticke]
aplikédcii. Pri druhom spfsobe vyroby sa Ziadany tvar hadic dosahuje pdsobenim vdkua na
vonkaj§iu stranu hadic. Nevyhodou oboch uvedenych spbsobov je, Ze sa nimi nedajd dosiah-
nut maximdlne moZné hodnoty radidlneho roztiahnutia teplom zmra&titelnych hadic v zdvis-
losti od pouZitého materidlu, pripadne samotnych rozmerov hadice. Je to spfsobené tym, Ze
psobenim pretlaku zvnitra alebo védkua zvonku pri snahe dosiahnut vdé$ie radidlne roztiah-
nutie nad hodnotu 1 : 3,5 dochddza v stendch hadic v d&sledku nerovnomernosti hrdbky ich
stien k deformdcidm prejavujlicim sa tvorbou tzv. prstencov - neroztiahnutych miest, ktoré
znehodnocujd celé hadice, €o méd znaény vplyv na zvySovanie mnoZstva odpadu pri vyrobe.
Pritom mechanické vlastnosti pouZivanych materidlov by umoZnili podstatne vdc¢8ie radidlne
roztiahnutie, ktoré by umoZfiovalo zvédg&enie rozsahu pouZitelnosti tychto vyrobkov pri ich
praktickom vyuZitf.

Uvedené nedostatky odstrafiuje riedenie podla vyndlezu, ktorého podstata spodivd v
tom, Ze hadica sa v prvom stupni roztiahne pésobenim tlaku alebo vdkua na 2 aZz 3,5 ndso-
bok svojho pbévodného priemeru a v tomto tvare sa ochladenim zafixuje. Takto roztiahnutd
hadica sa navle&ie na pomocny trit o 1 aZ 5 mm mendieho priemeru ako je vndtorny priemer
hadice roztiahnutej v prvom stupni, zohreje sa na teplotu 140 a? 180 0C, vloZzi sa do ka-
libra s vnitornym priemerom rovnajlcim sa 1,5 aZ 3,5 ndsobku vonkaj$ieho priemeru pomoc-
ného trfia a ndsledne sa pdsobenim pretlaku 150 a? 250 kPa alebo vékua roztiahne a roztiah-
nuty tvar hadice sa, ochladenim pod teplotu bodu tavenia materidlu hadice, zafixuje.

Vyhodou riedenia podla vyndlezu je najmd to, Ze umoZni vyrdbat teplom zmragtitelné
vyrobky s parametrami vysokej drovne prevySujicimi Spickové vyrobky. Uvedenym spdésobom
sa dosiahne radidlne roztiahnutie prevySujdce pomer 1 : 3,5, pridom na vyrobu je vhodné
jestvujice strojné vybavenie'pa doplneni potrebnymi pripravkami. Vyhodou je tieZ znacné
zniZenie odpadu pri vyrobe hadic s vé&sim radidlnym roztiahnutim a tieZ to, #c hadice s
vy55im pomerom roztiahnutia by umoZnili zosdladenie rozmerove) rady hadic pouZivanych pre
spojky oznamovacich kdblov s rozmerovou radou manZiet pouZivanych na opravy hadicovych
spojok.

V nasledujicom priklade prevedenia riesenia sa pouZila hadica s vonkaj$im priemeronm
32 mm a vndtornym priemerom 24 mm. V prvom stupni bola roztiahnutd obvyklym sposobom, 1.
ohriatim hadice na 160 °C a pbsobenim pretlaku vzduchu s tlakom 150 kPa na vndtro hadice,
ktord bola uloZend v kalibri s priemerom 65 mm. Takto roztiahnutej hadici sa fixoval tvar
achladenim na teplotu pribliZne 50 PC, pritom sa dosiahol vonkaj&{ priemer 64 mm a vnui-
torny priemer 61 mm. Ndsledne bola roztiahnutd hadica nasunutéd na kovovy tri - ruru s
vonkaj§im priemerom 60 mm a pripevnend Gchytmi. Hadica nasunutéd na trni sa potom op&af roz-
tahovala tak, ¥e bola zohriata na 160 °C a p6sobenim pretlaku vzduchu s tlakom 150 kPa na
voitro hadice uloZenej v kalibri s priemerom 95 ™M sa dosiahlo celkové radidlne roztiahnu-
tie 1 : 3,8. Fixdcia tvaru hadice sa dosiahla opdt ochladenim pod teplotu bodu tavenia
materidlu hadice, tJ. men3$iu ako 120 .

Hadice vyrobené spdsobom podla vyndlezu moZno vyu#it v elektrotechnike, v kdbeldrstve
pri vyrobe spojok silovych, oznamovacich a aptickych kéblov, pripadne v inych odvetviach,
napriklad pri izoldcii kovovych povrchov tvarovanych vyrobkov a pri protikordznej ochrane.
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PREDMET VYNALEZU

Diskontinudlny spdsob roztahovania teplom zmradtiteInych hadic zo zosieteného polyo-
lefinu, pri ktorom sa hadica roztiahne v prvom stupni pdsobenim tlaku alebo vékua na 2
az 3,5 ndscbaok svojho p8vodného priemeru a v tomto tvare sa ochladenim zafixuje, vyznactu-
juci sa tym, Ze roztiahnutd hadica sa navledie na pomocny trii o 1 aZ 5 mm meniieho prie-
meru ako je vnitorny priemer hadice roztiahnutej v prvom stupni; zohreje sa na teplotu
140 °C az 180 OC, vloZi sa do kalibra s vnitornym priemerom rovnajdcim sa 1,2 aZz 3,5 né-
sobku vonkajsieho priemeru pomocného tria a ndsledne sa pdsobenim pretlaku 150 a¥ 250 kPa
alebo vdkua roztiahne a roztiahnuty tvar hadice sa ochladenim pod teplotu bodu tavenia

materidlu hadice zafixuje.
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