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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania powtoki polimerowej zamknietej z tworzywa
termoplastycznego nanoszonej na drut metalowy, zwtaszcza o przekroju poprzecznym kotowym,
w procesie wyttaczania powlekajgcego, zachodzacego w linii technologicznej tego wyttaczania.

Znany jest spos6b wytwarzania powtoki polimerowej zamknietej, nanoszonej na rézne ksztat-
towniki, opisany ogdlnie w ksigzce Ch. Rauwendaala pod tytutem ,Undrestanding Extrusion”, wydanej
przez Hanser Publishers w Monachium w 1998 r., strony 40+44, jak réwniez w pracy zbiorowej pod
redakcjg R. Sikory pod tytutem  Przetwdrstwo tworzyw polimerowych. Podstawy logiczne, formalne
i terminologiczne”, wydanej przez Wydawnictwo Politechniki Lubelskiej w Lublinie w 2006 r., strony
191+210. Zarys sposobu wytwarzania powtoki polimerowej zamknietej zostat rowniez przedstawiony
w artykule J. Cichewicza, W. Mokariskiego, J. Wieluriskiego i M. Zientalskiego noszacym tytut ,Nowo-
czesne technologie produkceji kabli telekomunikacyjnych w Bydgoskiej Fabryce Kabli”, opublikowanym
w czasopismie Przeglad Telekomunikacyjny 1997 r., zeszyt 8, strony 513+515 oraz w artykule A. Tor
zatytutowanym ,Charakterystyka procesu wyttaczania powlekajgcego”, zamieszczonym w czasopi-
Smie Eksploatacja i Niezawodnos¢ 2005 r., zeszyt 2, strony 18+22. Znany jest z opisu patentowego
polskiego nr 179332 sposab i urzadzenie do wyttaczania profilu rurowego z tworzywa termoplastycz-
nego. Profil rurowy wytlaczany za pomocg wyttaczarki, po opuszczeniu gtowicy wyttaczarskiej jest
chtodzony od wewngtrz w urzadzeniu chtodzenia wewnetrznego, zawierajacym przewody ciekiego
chtodziwa, ktére sg potgczone rozigcznie z trzpieniem wewnetrznym wyttaczarki oraz urzgdzeniami
uszczelniajgecymi profil rurowy. Nastepnie profil rurowy jest ochtadzany w urzgdzeniu chtodzenia ze-
wnetrznego, ktére jest umieszczone za wyttaczarka. Po ochtodzeniu profil rurowy odprowadza sie za
pomocg urzgdzenia odbierajgcego. W rozwigzaniu, wedtug opisu patentowego polskiego nr 182150,
przedstawiono sposéb i urzadzenie do formowania, a rownoczesnie ciggtego orientowania czgsteczek
wyrobu z krystalicznego termoplastycznego tworzywa polimerowego. Wyttoczone tworzywo jest prze-
ciskane przez dysze wyttaczarska, w ktérej podlega rozcigganiu osiowemu i rozcigganiu promienio-
wemu. Dalsze rozcigganie osiowe jest prowadzone w strumieniu tworzywa wychodzacego z dyszy
gtowicy wyttaczarskiej, w czasie poddawania go chtodzeniu za pomoca trzpienia chtodzacego, po
czym wytwor poddaje sie jeszcze dalszemu rozcigganiu. Podstawowg cecha charakterystyczng do-
tychczasowego stanu techniki podanego w wymienionych ksigzkach, cytowanych artykutach oraz
przedstawionych opisach patentowych i przedstawionego w innych zrodtach jest brak mozliwosci wy-
twarzania zamknietej powitoki z tworzywa termoplastycznego na drucie metalowym bez odstaniania
zakoriczen drutu po ich nieodzownym przecinaniu poprzecznym na odcinki przeznaczone do uzytko-
wania, co wynika z istotnej réznicy rozszerzalnosci cieplnej powtoki polimerowej zamknigtej osadzonej
adhezyjnie na drucie metalowym idrutu metalowego. Réznica rozszerzalnosci cieplej powoduje na-
prezenie wewnetrzne przede wszystkim w powtoce polimerowej aznaczny jej skurcz cieplny
w stosunku do skurczu cieplnego drutu metalowego, skutkuje zerwaniem adhezji na korcach drutu
metalowego i odstonieciem jego zakoriczen.

Istotg sposobu wytwarzania powtoki polimerowej zamknietej z tworzywa termoplastycznego na-
niesionej na drut metalowy, majacy zwiaszcza przekrdj poprzeczny kotowy, w procesie wyttaczania
powlekajacego, zachodzacego w linii technologiczne] wyttaczania, po standardowym ochtodzeniu
w urzadzeniu chtodzacym bedacym elementem skiadowym linii technologicznej, jest to, ze powioke
polimerowa zamknietg o grubosci 0,6 mm wykonang z poli(chlorku winylu) plastyfikowanego, nano-
szonego na drut metalowy o Srednicy 2 mm, przywarty do niej adhezyjnie, po standardowym chtodze-
niu powioki w urzadzeniu chtodzgcym poddaje sie nagrzewaniu pojemnosciowemu w temperaturze
240°C, w czasie 0,2 sekundy w urzadzeniu nagrzewajgcym, po czym poddaje sie kinematycznemu
pierscieniowemu ochtadzaniu udarowemu z uzyciem przeptywajacego skroplonego azotu w tempera-
turze -180°C w czasie 0,33 sekundy w urzgdzeniu chtodzacym. Nagrzewanie powioki odbywa sie
kinematycznie, pierscieniowo, udarowo lub promiennikowo, natomiast urzadzenie nagrzewajgce po-
jemnosciowe ma ksztatt pierscienia walcowego o srednicy wewnetrznej 10 mm oraz dtugosci 300 mm,
zas urzadzenie chtodzace ma postaé tunelu walcowego o §rednicy wewnetrznej 40 mm i diugosci
500 mm.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze w sposobie wytwarzania powtoki polimerowej za-
mknietej z tworzywa termoplastycznego nanoszonej na drut metalowy, zwilaszcza o przekroju po-
przecznym kotowym, w procesie wyttaczania powlekajacego, zachodzgcego w linii technologiczne;
tego wyttaczania powstaje techniczna mozliwos¢é wytwarzania powitoki zamknietej, bez odstaniania
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zakoniczen drutu po ich nieodzownym przecinaniu poprzecznym na odcinki podczas uzytkowania.
Sposodb ten jest korzystny ze wzgledéw wizualnych drutu metalowego powleczonego zamknietg po-
wtokg polimerowg oraz z powodu bezpieczeristwa uzytkownikow.

Przyktad.

W sposobie wytwarzania zamknietej powioki polimerowej o grubosci 0,6 mm, wykonanej
z poli(chlorku winylu) plastyfikowanego, nanoszonego na drut stalowy o $rednicy 2 mm w procesie
wyttaczania powlekajgcego w linii technologicznej, po standardowym ochtodzeniu wyttoczyny w urzg-
dzeniu chtodzacym, powtoka poli(chlorku winylu) wraz z drutem stalowym, przywarte adhezyjnie do
siebie sg przeprowadzane kolejno przez urzadzenie grzejne i urzadzenie chtodzace, oba wchodzace
w skifad linii technologiczne] wyttaczania powlekajacego. Urzadzenie grzejne pojemnosciowe ma
ksztatt pierScienia walcowego o Srednicy wewnetrznej 10 mm oraz dtugosci 300 mm, natomiast urza-
dzenie chtodzace ma postac tunelu walcowego o Srednicy wewnetrznej 4,0 mm i diugosci 500 mm.
Oba urzadzenia sa umieszczone za standardowym urzadzeniem chtodzgcym linii technologicznej
wyttaczania powlekajgcego, w uktadzie liniowym bezposrednio jedno za drugim. Powtoka zamknieta
poli(chlorku winylu) wraz z przywartym adhezyjnie do niej drutem stalowym sg poddawane kinema-
tycznemu, pierscieniowemu, udarowemu nagrzewaniu pojemnosciowemu w temperaturze 240°C,
w czasie 0,2 sekundy. Po tym nagrzewaniu powtoka zamknieta poli(chlorku winylu) wraz z przywartym
adhezyjnie do niej drutem stalowym sa poddawane kinematycznemu pier§cieniowemu ochtadzaniu
udarowemu z uzyciem przeptywajgcego skroplonego azotu w temperaturze -180°C, w czasie 0,33
sekundy.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania powtoki polimerowe] zamknietej z tworzywa termoplastycznego nanie-
sionej na drut metalowy, majacy zwtaszcza przekrdj poprzeczny kotowy, w procesie wyttaczania po-
wlekajgcego, zachodzacego w linii technologicznej wyttaczania, po standardowym ochtodzeniu
w urzadzeniu chtodzacym bedgcym elementem skiadowym linii technologicznej, znamienny tym, ze
powioke polimerowg zamknietg o grubosci 0,6 mm wykonang z poli(chlorku winylu) plastyfikowanego,
nanoszonego na drut metalowy o §rednicy 2 mm, przywarty do niej adhezyjnie, po standardowym
chtodzeniu powioki w urzgdzeniu chtodzacym poddaje sie nagrzewaniu pojemnosciowemu w tempera-
turze 240°C, w czasie 0,2 sekundy w urzadzeniu nagrzewajgcym, po czym poddaje sie kinematycz-
nemu pierscieniowemu ochtadzaniu udarowemu z uzyciem przeplywajgcego skroplonego azotu
w temperaturze -180°C w czasie 0,33 sekundy w urzgdzeniu chtodzacym.

2. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze nagrzewanie powtoki odbywa sie kinematycz-
nie, pierscieniowo, udarowo lub promiennikowo.

3. Sposdb wedtug zastrz. 1 albo 2, znamienny tym, ze urzadzenie nagrzewajace pojemnoscio-
we ma ksztatt pierScienia walcowego o Srednicy wewnetrznej 10 mm oraz dtugosci 300 mm, zas urza-
dzenie chtodzace ma postaé tunelu walcowego o srednicy wewnetrznej 4,0 mm i dtugosci 500 mm.
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