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Opis wynalazku 

Przedmiotem wynalazku jest sposób modyfikowania układu materiałowego drut metalowy - po

włoka z tworzywa termoplastycznego, otrzymanego w linii technologicznej wytłaczania powlekającego, 

będącego w postaci zwiniętego kołowo nawoju zwartego. 

Znany jest sposób modyfikowania układu materiałowego drut metalowy - powłoka z tworzywa 

termoplastycznego opisany w ujęciu teoretycznym w książce M. Heringa zatytułowanej "Podstawy 

elektrotermii" cz. I, strony 149-K64 oraz cz. II, strony 166+203, wydanej przez Wydawnictwa Naukowo 

- Techniczne w Warszawie odpowiednio w latach 1992 i 1998, jak również opisany ogólnie w pracy 

zbiorowej pod redakcją R. Sikory pod ty1ułem "Przetwórstwo tworzyw polimerowych. Podstawy logicz

ne, formalne i terminologiczne", wydanej przez Wydawnictwo Politechniki Lubelskiej w Lublinie w 2006 r., 

strony 89+94. 

Znane jest z opisu patentowego polskiego nr 1 02274 urządzenie elektrotermiczne z kompensa

cją pola magnetycznego pochodzącego od prądu grzania. W urządzeniu tym prąd grzania przepływa 

przez element grzejny, którego wnętrze stanowi komorę wsadową Element grzejny składa się z co 

najmniej dwóch koncentrycznie umieszczonych wydrążonych walców. Komorę wsadową stanowi wnę

trze walca o mniejszej średnicy. W rozwiązaniu, według opisu patentowego polskiego nr 122 185, 

przedstawiono elektrotermiczną komorę grzejną zwłaszcza do obróbki cieplnej przyrządów elektrono

wych w atmosferze regulowanej. Komora ta ma kształt walca wykonanego z metalu, wyposażonego 

we wnętrzu w zespół ekranów izolacji cieplnej oraz grzejniki elektryczne o elementach grzejnych 

utrzymywanych przez ceramiczne wsporniki izolacyjne. Przeznaczone do ogrzewania przedmioty są 

umieszczone w obszarze użytkowym komory grzejnej po uniesieniu górnej, ruchomej części komory. 

Obszar użytkowy jest ogrzewany przez górną dolną oraz boczną strefę grzejną W opisie patentowym 

polskim nr 168000 przedstawiono sposób i zespół do ogrzewania czynnika za pośrednictwem prądu 

elektrycznego o wysokiej częstotliwości. W sposobie tym czynnik doprowadza się przez rurę z mate

riału elektrycznie nieprzewodzącego, nie wykazującego strat dielektrycznych. Do rury mocuje się dwie 

elektrody, których końcówki łączy się z końcówkami generatora wysokiej częstotliwości. Na całym 

obwodzie rury mocuje się pierścieniowe elektrody we wzajemnej odległości osiowej. Po doprowadze

niu do nich napięcia prądu elektrycznego o wysokiej częstotliwości z generatora, wytwarza się pomię

dzy elektrodami wzdłużne pole elektryczne, które oddziałuje na czynnik, przeprowadzany przez rurę, 

ogrzewając go. W rozwiązaniu, według opisu patentowego polskiego nr 182616, przedstawiono spo

sób i urządzenie do ogrzewania tworzywa polimerowego. Polega on na tym, że tworzywo polimerowe 

poddaje się działaniu promieniowania podczerwonego o długości fal znacznie różniących się od dłu

gości fal pochłanianych przez dane tworzywo polimerowe. Promieniowanie podczerwone, któremu jest 

poddawane tworzywo polimerowe przenika przez nie, powodując jego szybkie nagrzewanie. W roz

wiązaniu tym strefa promieniowania podczerwonego rozchodzi się w kierunku pionowym od dyszy 

głowicy wytłaczarskiej. Wy1łoczynę prowadzi się pionowo do góry przez strefę promieniowania pod

czerwonego. 

Podstawową cechą charakterystyczną dotychczasowego stanu techniki podanego w wymienio

nych książkach oraz przedstawionego w dokumentach patentowych z podaną identyfikacją, jak rów

nież ocenianego w innych źródłach jest brak możliwości aktywnego modyfikowania układu materiało

wego drut metalowy - powłoka z tworzywa termoplastycznego, umożliwiającego otrzymanie powłoki 

na drucie bez odsłaniania jego zakończeń, po nieodzownym przecinaniu poprzecznym drutu powle

czonego podczas uŻy1kowania. Odsłanianie zakończeń wynika z istotnej różnicy rozszerzalności 

cieplnej powłoki polimerowej zamkniętej osadzonej na drucie metalowym i rozszerzalności cieplnej 

drutu metalowego. Różnica rozszerzalności cieplej powoduje naprężenia wewnętrzne w powłoce po

limerowej a znaczny jej skurcz cieplny skutkuje zerwaniem adhezji na końcach drutu metalowego 

i odsłonięciem jego zakończeń. 

Istotą sposobu modyfikowania układu materiałowego drut metalowy - powłoka z tworzywa ter

moplastycznego, otrzymanego w linii technologicznej wytłaczania powlekającego, będącego w postaci 

zwiniętego kołowo nawoju zwartego według wynalazku jest to, że nawój kołowy zwarty poddaje się 

statycznemu, komorowemu, udarowemu nagrzewaniu pojemnościowemu lub nawój kołowy zwarty 

poddaje się statycznemu, komorowemu, udarowemu nagrzewaniu promiennikowemu. Czas trwania 

statycznego, komorowego, udarowego nagrzewania pojemnościowego nawoju kołowego zwartego 

wynosi ułamek sekundy w zależności zwłaszcza od rodzaju zastosowanego na powłokę tworzywa 

termoplastycznego, temperatury powłoki, grubości powłoki i mocy wytwarzanego pole elektrycznego. 
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Czas trwania statycznego, komorowego, udarowego nagrzewania promiennikowego nawoju kołowego 

zwartego wynosi ułamek sekundy w zależności zwłaszcza od rodzaju zastosowanego na powłokę 

tworzywa termoplastycznego, temperatury powłoki, grubości powłoki i mocy pochłoniętego promienio

wania, korzystnie podczerwonego. Bezpośrednio po statycznym, komorowym, udarowym nagrzewa

niu pojemnościowym lub promiennikowym nawój kołowy zwarty poddaje się komorowemu ochładzaniu 

udarowemu z użyciem ciekłego czynnika chłodzącego, korzystnie skroplonego gazu lub bardzo zimnej 

wody. Czas trwania ochładzania udarowego nawoju kołowego zwartego wynosi ułamek sekundy 

w zależności zwłaszcza od rodzaju tworzywa termoplastycznego zastosowanego na powłokę, tempe

ratury powłoki, grubości powłoki oraz natężenia przepływu, jak również temperatury ciekłego czynnika 

chłodzącego. 

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, że w sposobie modyfikowania układu materiałowego 

drut metalowy - powłoka z tworzywa termoplastycznego, będącego w postaci zwiniętego kołowo na

woju zwartego, otrzymanego w linii technologicznej wytłaczania powlekającego, powstaje techniczna 

możliwość Wy1warzania powłoki na drucie bez odsłaniania jego zakończeń, po nieodzownym przeci

naniu poprzecznym drutu powleczonego podczas jego użytkowania. Sposób ten jest efektywny ze 

względów wizualnych oraz bezpieczeństwa uŻy1kowników. 

p r z y k ł a  d 1. Sposób modyfikowania układu materiałowego drut stalowy o średnicy 2 mm -

-powłoka z polichlorku winylu plastyfikowanego o grubości 0,6 mm, otrzymanego w linii technologicz

nej wytłaczania powlekającego, będącego w postaci zwiniętego kołowo nawoju zwartego polega na 

tym, że nawój kołowy zwarty poddaje się statycznemu, komorowemu, udarowemu nagrzewaniu po

jemnościowemu. Urządzenie grzejne oraz urządzenie chłodzące mają kształt komór otwieranych 

o wymiarach: długość 1,5 m, szerokość 1,5 m, wysokość 0,5 m. Układ materiałowy drut stalowy - po

włoka z polichlorku winylu plastyfikowanego poddaje się statycznemu, komorowemu, udarowemu 

nagrzewaniu pojemnościowemu w temperaturze 240cC, trwającym w czasie 0,4 sekundy. Bezpośred

nio po tym nawój kołowy zwarty podlega komorowemu ochładzaniu udarowemu z użyciem skropIone

go gazu -azotu w temperaturze - 180cC , trwającym w czasie 0,5 sekundy. 

p r z y k ł a  d 2. Sposób modyfikowania układu materiałowego drut stalowy ocynkowany 

o średnicy 2,4 mm - powłoka z polichlorku winylu plastyfikowanego o grubości 0,5 mm, otrzymanego 

w linii technologicznej wytłaczania powlekającego, będącego w postaci zwiniętego kołowo nawoju 

zwartego polega na tym, że nawój kołowy zwarty poddaje się statycznemu, komorowemu, udarowemu 

nagrzewaniu promiennikowemu. Urządzenie grzejne i urządzenie chłodzące mają kształt komór otwie

ranych o wymiarach: długość 1,5 m, szerokość 1,5 m, wysokość 0,5 m. Układ materiałowy drut stalo

wy ocynkowany - powłoka z polichlorku winylu plastyfikowanego poddaje się statycznemu, komorowemu, 

udarowemu nagrzewaniu promiennikowemu w temperaturze 300cC, trwającym w czasie 0,5 sekundy. 

Bezpośrednio po tym nawój kołowy zwarty podlega komorowemu ochładzaniu udarowemu z użyciem 

bardzo zimnej wody, trwającym w czasie 0,6 sekundy. 

Zastrzeżenia patentowe 

1. Sposób modyfikowania układu materiałowego drut metalowy - powłoka z tworzywa termopla

stycznego, otrzymanego w linii technologicznej wytłaczania powlekającego, będącego w postaci zwi

niętego kołowo nawoju zwartego, znamienny tym, że nawój kołowy zwarty poddaje się statycznemu, 

komorowemu, udarowemu nagrzewaniu pojemnościowemu. 

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że nawój kołowy zwarty poddaje się statycznemu, 

komorowemu, udarowemu nagrzewaniu promiennikowemu. 

3. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że czas trwania statycznego, komorowego, uda

rowego nagrzewania pojemnościowego nawoju kołowego zwartego wynosi ułamek sekundy w zależ

ności zwłaszcza od rodzaju zastosowanego na powłokę tworzywa termoplastycznego, temperatury 

powłoki, grubości powłoki i mocy wytwarzanego pola elektrycznego. 

4. Sposób według zastrz. 2, znamienny tym, że czas trwania statycznego, komorowego, uda

rowego nagrzewania promiennikowego nawoju kołowego zwartego wynosi ułamek sekundy w zależ

ności zwłaszcza od rodzaju zastosowanego na powłokę tworzywa termoplastycznego, temperatury 

powłoki, grubości powłoki i mocy pochłoniętego promieniowania, korzystnie podczerwonego. 



4 PL 206 032 81 

5. Sposób według zastrz. 1 albo 2, znamienny tym, Ze bezpośrednio po statycznym, komoro

wym, udarowym nagrzewaniu pojemnościowym lub promiennikowym nawój kołowy zwarty poddaje się 

komorowemu ochładzaniu udarowemu z uzyciem ciekłego czynnika chłodzącego, korzystnie skropIo

nego gazu lub bardzo zimnej wody. 

6. Sposób według zastrz. 5, znamienny tym, że czas trwania ochładzania udarowego nawoju 

kołowego zwartego wynosi ułamek sekundy w zaleZności zwłaszcza od rodzaju tworzywa termopla

stycznego zastosowanego na powłokę, temperatury powłoki, grubości powłoki oraz natężenia prze

pływu, jak równieZ temperatury ciekłego czynnika chłodzącego. 

Departament Wydawnictw UP RP 

Cena 2,00 zł. 
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