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Sposéb wytwarzania wysokociénieniowych elementéw rurowych

Dziedzina techniki. Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania wysokoci§nieniowych elementéw
rurowych, stosowanych zwlaszcza w rurociggach przesylowych wody i cieczy przemystowych.

Stan techmiki. Znany jest sposéb wytwarzania rur wysokoci$nieniowych, ktéry polega na tym, Ze
uformowang rurg z betonu owija si¢ pasmem widkna szklanego z-naciggiem zapewniajgcym pewien stopien
spr¢zenia rury, ktére przepuszczane jest przez zbiornik np. z 2ywica poliestrowa, przy czym ze wzrostem
wytrzymatosci na ci$nienie rury wzrasta ilo§¢ warstw pasm wi6kna szklanego. Po nawinigciu widkna
szklanego na rurg, rura jest podgrzewana w celu przyspieszenia polimeryzacji Zywicy.

Znany jest inny sposOb wytwarzania rur wysokoci$nieniowych, kt6ry polega na tym, ze uformowang
rur¢ z betonu owija si¢ pasmem widkna szklanego z naciggiem zapewniajacym pewicn stopiefi sprezenia rury,
przy czym pasmo to zostaje uprzednio przygotowane w ten sposob, ze wi6kna nasyca si¢ zywicg, ktérg
nast¢pnic utwardza si¢. Tak przygotowanym pasmem widkna szklanego owija si¢ rury kilkakrotnie w
zaleznosci od wymaganej wytrzymaloéci rury na ciénienie wewngtrzne. Po nawini¢ciu widkna szklanego
pokrywa si¢ rur¢ zywica, ktdra nastepnie utwardza sig.

Wadg pierwszego sposobu jest to, 2¢ w czasie nawijania pasm widkna szklanego nitki szklane rwg si¢, co
zmniejsza wytrzymalo$é rury.

Wada drugiego sposobu jest to, e po nawini¢ciu nasyconego 2ywicg widkna szklanego, warstwy tego
rowingu odwarstwiajg si¢, co powoduje zmnicjszenie wytrzymalosci rury.

Istota wynalazku. Spos6b zgodnie z wynalazkiem polega na tym, e $cianki elementu rurowego nasyca
sig syciwem, za pomoca podci$nienia wytwarzanego wewnatrz elementu rurowego do czasu utwardzenia
syciwa.

Wariant sposobu wedlug wynalazku, polega na tym, ze §cianki elementu rurowego nasyca si¢ syciwem za
pomocg podci$nienia wytwarzanego wewnatrz elementu rurowego do czasu utwardzenia syciwa, nast¢pnie
po wst¢pnym utwardzeniu syciwa w §ciankach elementu rurowego do wnetrza tego elementu wprowadza si¢
syciwo impregnujgce o mniejszej lepkosci od syciwa za pomoca podajnika, kiéry przesuwa si¢ ruchem
jednostajnym wzdhuz osi podiuinej elementu rurowego, po czym wprowadza si¢ do wngetrza elementu
rurowego czynnik gazowy o temperaturze wyzszej od temperatury otoczenia i ci$énieniu od 1 do 6kG/cm?.

Korzystne jest jesli w sposobie i wariancie sposobu jako syciwo oraz syciwo impregnujace stosuje si¢
zywice poliuretanowg.

Korzystne skutki techniczme wymalazku. Zgodnic z wynalazkiem, dzi¢ki wprowadzeniu do wnetrza
elementu rurowego podci$nienia, pasma wi6kna szklanego przylegaja §cile do powierzchni zewngtrznej tego
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elementu, co wplywa na korzystne zwigkszenie przyczepnosci pomigdzy zewne¢trzng warstwg widkna szkla-
nego z syciwem a elementem rurowym wykonanym z betonu.

Ponadto wprowadzenie podci$nienia we wngtrzu elementu rurowego powoduje zassanie czgstek syciwa
skutek sit kapilarnych do struktury elementu rurowego. co powoduje wzrost wytrzymatosci mechaniczne]
elementu oraz zapobiega powstawaniu napreZen stykowych pomi¢dzy warstwa widkna szklanego a elemen-
tem rurowym.

Wprowadzenie podci$nienia we wngtrzu elementu rurowego powoduje rOwniez odksztalcenia spreg2yste
tego elementu, w wyniku ktérego zmniejsza sig §rednica tego elementu, co w koficowej fazie wytwarzania, to
jest gdy podciénienie usuwa si¢, powoduje odpr¢zenie napi¢é zewngtrznej warstwy wiékna szklanego i
.. obwodowe spr¢zenic betonowego clementu rurowego.

Wprowadzenie do wnetrza rury syciwa impregnujacego zabezpiecza element rurowy przed korozjq i
zwigksza wytrzymatos¢ mechaniczng tego clementu, za$§ wprowadzenie czynnika gazowego o temperaturze
wy2szej od temperatury otoczenia, powoduje szybsze utwardzenie syciwa impregnujacego i zapobiega
wyplywaniu tego syciwa ze $Scianki elementu rurowego.

Objasnienie rysunku. Przykiad stosowania sposobu jest blizej objasniony w oparciu o rysunek, pozwala-
Jacy lepiej zrozumie¢ proces jego stosowania, przedstawiajgcy na fig. 1 wycinek elementu rurowego w
procesic nawijania pasm wiékna szklanego, w uj¢ciu perspektywicznym, za$ na fig. 2 wycinek elementu
rurowego z podajnikiem syciwa impregnujacego w widoku perspektywicznym.

Przykiady wykonasia wysalazke. Uformowany element 1 rurowy, zbrojony siatkg 2 tkang, oraz utwar-
dzony, umieszcza si¢ w uchwytach 3 urzgdzenia obrotowego, po czym do elementu 1 rurowego mocuje si¢
pasmo 4 widkna szklanego i wypompowuje si¢ powietrze z wn¢trza elementu 1 do wartodci podciénienia
0,8 kG/cm’. Réwnoczeénie clement 1 wprawia si¢ w ruch obrotowy i nawija si¢ spiralnic w warstwach pasma
4 wibkna szklanego, ktore przed nawinigciem nasyca si¢ 2ywica poliuretanowg, przy czym iloé¢ warstw tego
widkna uzalezniona jest od 2adanej wytrzymalofci clementu 1 rurowego. Po nawini¢ciu pasm 4 widkna
szklanego, element 1 rurowy podgrzewa si¢ w celu utwardzenia syciwa stanowigcego zywica poliuretanowg.

Wedtug wariantu sposobu, uformowany element 1 rurowy zbrojony siatkg 2 tkang, umieszcza si¢ w
uchwytach 3 urzadzenia obrotowego, po czym do elementu 1 rurowego mocuje si¢ pasmo 4 widkna szklanego
i wypompowuje si¢ powictrze z wngtrza clementu 1 do wartoéci podciénienia 0,8 kG/cm’. Réwnoczesnie
element 1 wprawia si¢ w ruch obrotowy i nawija si¢ spiralnie w warstwach pasmo 4 wi6kna szklanego, kt6re
przed nawinigciem nasyca si¢ 2ywicg poliuretanowa, przy czym ilo$¢ warstw tego widkna uzalezniona jest od
z3danej wytrzymatodci clementu 1 rurowego.

Po nawinigciu pasm 4 widkna szklanego clement 1 rurowy podgrzewa si¢ w celu utwardzenia syciwa
stanowiagcego Zywic¢ poliuretanowg i wprowadza si¢ we wngtrzu clementu 1 normalne cignienie
atmosferyczne.

Po wst¢pnym utwardzeniu syciwa w $ciankach elementu 1 rurowego, do wnetrza elementu 1 rurowego
wprowadza si¢ za pomocg podajnika § syciwo impregnujgce, stanowigce 2ywicg poliuretanowg o mniejszej
lepkosci od zywicy syciwa, ktéry to podajnik przesuwa si¢ wzdluz osi podiuinej elementu 1 ruchem
jednostajnym. Po zaimpregnowaniu wngtrza elementu 1 rurowego, wprowadza si¢ do wngtrza tego elementu
1 czynnik gazowy w postaci goracego powietrza o temperaturze 60°C pod cinieniem 4kG/cm?,

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania wysokoci§nieniowych elementéw rurowych, w ktérym uformowany z betonu
element rurowy utwardza si¢, po czym wprawia si¢ w ruch obrotowy i pokrywa si¢ syciwem, korzystnie
nasyconym syciwem pasmem wibkna szklanego, zasmienmy tym, e $cianki clementu rurowego nasyca si¢
syciwem za pomocg podci$nienia wytwarzanego wewngtrz elementu rurowego do czasu utwardzenia syciwa.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, 2¢ jako syciwo oraz syciwo lmpregnujace stosuje si¢ Zywice
poliuretanowy.

3. Sposdb wytwarzania wysokoci$nieniowych elementéw rurowych w ktérym uformowany z betonu
clementu rurowy utwardza si¢ po czym wprawia si¢ w ruch obrotowy i pokrywa si¢ syciwem, korzystnie
nasyconym syciwem pasmem widkna szklanego, zaamiemmy tym, 2¢ $cianki elementu rurowego nasyca si¢
syciwem za pomocg podci$nienia wytwarzanego wewngtrz elementu rurowego do czasu utwardzenia syciwa,
nastgpnie po wst¢pnym utardzeniu syciwa w $ciankach elementu rurowego do wngtrza tego elementu
wprowadza si¢ syciwo impregnujgce o mniejszej lepkosci od syciwa, za pomocg podajnika, ktéry przesuwa
si¢ wzdluz osi podtuznej elementu rurowego ruchem jednostajnym, po czym wprowadza si¢ do wnetrza
elememuzrurowego czynnik gazowy o temperaturze wyiszej od temperatury otoczenia i ci$nieniu od 1 do
6kG/cm”.

4. Spos6b wedtlug zastrz. 3, m-lleuy tym, 2¢ jako syciwo oraz syciwo impregnujace stosuje si¢ Zywice
pollurct.mowa -
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