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OPIS

Dziedzina wynalazku

[0001] W branzy ogrzewania/klimatyzacji municypalnej znane sa instalacje oraz montaz rurociggéw poprzez
taczenie izolowanych rur. W najbardziej podstawowym przyktadzie wykonania, izolowana rura zawiera rure
wewnetrzng, otoczong warstwg materiatu izolacyjnego, ktéra zostaje ponownie pokryta otuling. Rura
wewnetrzna i otulina moga by¢ wykonane z materiatéw na bazie polimeru i metali. Typowo, rury izolacyjne
sg wykonane z wewnetrzng rurg z metalu, zamknieto-komorkowa i/lub lita warstwg izolacji termicznej i
otuling na bazie polimeru.

[0002] Izolowane rury sg produkowane w pozgdanych ditugosciach umozliwiajacych transport. Izolowane
rury sg produkowane w taki sposob, ze dtugosé rury wewnetrznej przekracza diugos¢ warstwy izolacyjnej i
otuliny. W ten sposéb, koniec izolowanej rury wystaje z warstwy izolacyjnej i otuliny. Na miejscu instalacji,
izolowane rury sa taczone koncami, najpierw poprzez potaczenie rur wewnetrznych dwéch izolowanych rur
lezgcych w uktadzie koniec do konca. Przed spawaniem rur wewnetrznych, kurczliwa tuleja jest naciggnieta
lub wepchnieta na otuline jednej z izolowanych taczonych rur. Po zespawaniu rur wewnetrznych, kurczliwa
tuleja przemieszcza sie w taki sposdb, ze spoczywa na otulinie dwdch izolowanych rur. Konce kurczliwej
tulei sg nastepnie obkurczane w szczelny sposdb na dwoch otulinach dwéch izolowanych rur. Ta operacja
obkurczania normalnie jest wykonana przez eksponowanie na dziatanie ciepta koncéw kurczliwej tulei.
Poprzez otwér w kurczliwej tulei, do wnetrza moze zosta¢ wprowadzony materiat izolacyjny, miedzy
potaczone rury wewnetrzne i tuleje. W drugi otwor w kurczliwej tulei moze by¢ wprowadzony zawor. Zawoér
ten typowo jest realizowany jako zawor powietrzny. W ten sposo6b, potaczone rury wewnetrzne zostajg
zaizolowane. Otwory w $cianie zostajg nastepnie szczelnie zamkniete. Nieprzepuszczalne zamkniecie
otwordw Scian jest podstawg funkcjonalnosci catego rurociagu, poniewaz gtéwnie ruchy wzdtuzne
zainstalowanego rurociggu obluzniajg i roztaczajg zatyczki od tulei. Obecnie znane jest spawanie lub tatanie
obszaru w poblizu otwordw.

[0003] W stanie techniki tuleja jest pusta w srodku otoczkg o ksztaicie cylindrycznym. Tuleja normalnie jest
wykonana z materiatu na bazie polimeru, ktéry po etapie produkcji jest napromieniowywany np. strumieniem
elektronow. Po takiej obrébce np. polietylen jest oznaczony PEX lub PE-Xc. Tuleja jest w ten sposéb
usieciowiona, co oznacza, ze widkna polimerowe materiatu zmieniajg kierunek i tacza sie z innymi
warstwami (tancuchami czasteczkowymi). W wyniku tej obrébki, materiat na bazie polimeru uzyskuje duzg
wytrzymatos¢ mechaniczng i wysokg odpornosé temperaturowa. Przed napromieniowaniem, tuleja normalnie
jest produkowana w taki sposéb, ze Srednica koncoéw jest mniejsza od srednicy sekcji srodkowej miedzy
nimi. Tuleja jednak moze mie¢ takg samg srednice na catej dtugosci tulei. Po napromieniowaniu, konce tulei
sg podgrzewane i ich srednica jest powiekszona w taki sposéb, ze ich srednica w tym miejscu jest réwna lub
wigksza od $rednicy sekcji $rodkowej. Po napromieniowaniu tuleja moze by¢ réwniez ogrzewana i
rozszerzana w taki sposob, ze ma taka samg s$rednice na cafej dtugosci. Jak to opisano, tuleja jest
przymocowywana do otuliny dwoch izolowanych rur przez ogrzewanie koncow, przez co materiat w tym
miejscu dazy do osiggniecia poczatkowego rozmiaru. Stad, materiat na koncach kurczy sie w wyniku ich
ogrzewania. Otulina dwdch rur zapobiega jednak osiagnieciu oryginalnej srednicy, jednak tuleja zostanie
pewnie przymocowana do otuliny dwéch izolowanych rur. Efekt ten jest wynikiem usieciowienia materiatu i

nastepujacego powiekszenia srednicy koncéw tulei. Poniewaz otwory w $cianie tulei muszg byé szczelnie
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zamkniete lub uszczelnione (zatkane) po wypetnieniu materiatem izolacyjnym lub po jego wttoczeniu,
materiat wokot otworu w $cianie nie moze byé w petni usieciowiony, poniewaz materiat usieciowiony ma
wysokg odpornosc¢ temperaturowa. Operacja zamykania otworu w $cianie za pomoca przyspawania zatyczki
na tulei po prostu nie nie jest odpowiednia ze wzgledu na odpornos¢ temperaturowa materiatu tulei. W
wyniku tego, operacja spawania jest bardzo trudna w realizacji, jesli nie niemozliwa. Stad, usieciowiony
materiat nie moze topi¢ sie w wystarczajacym stopniu i przez to nie jest uzyskana catkowita integracja z
materiatem tulei, co jest kluczowe dla skutecznego uszczelnienia otworu w $cianie z zastosowaniem operaciji
spawania.

[0004] Znane jest rozwigzanie tego problemu przez zamontowanie lub zaciskanie, na przyktad ochronnych
tarcz metalowych na materiale $ciany w poblizu otworu w $cianie. Gdy tuleja jest poddawana
napromieniowaniu, materiat Sciany pokryty tarcza metalowa bedzie poddany napromieniowaniu tylko w
ograniczonym stopniu i dzieki temu nie zostanie w peini usieciowiony. W ten sposéb, materiat w poblizu
otworu w Scianie staje sie podatny na spawanie, poniewaz materiat ma nizszg odpornos$é temperaturowg od
pozostatej czesci tulei. Spawalno$¢ materiatu w poblizu otworéw w Scianie nie jest jednak wystarczajaca dla
uzyskania wymaganej jakosci spawu i integracji materiatu. Ponadto, proces technologiczny montazu i
demontazu tarcz metalowych jest bardzo czasochtonnym recznym procesem, gdy na przyktad jedna czes¢
odpowiadajaca tarczy musi zosta¢ wprowadzona przez koniec tulei, ktéry w tym momencie ma bardzo matg
srednice. W wyniku tego, ten reczny proces przyczynia sie do bardzo wysokich kosztow produkcji.

[0005] W dazeniu do poprawy spawalnosci materiatu tulei w poblizu otworéw, w dokumencie, US
2001/0041235 ujawniono termokurczliwy element do formowania potaczenia miedzy sekcjami rurowymi.
Element zawiera sekcje cylindryczna, ktéra jest usieciowiona. Aby méc zamkna¢ otwory w Scianie elementu,
nie usieciowiona lub usieciowiona w mniejszym stopniu tata jest zespolona ze srodkowg sekcjg elementu.
Otwér w Scianie do wttaczania materiatu izolacyjnego jest wiercony poprzez fate i usieciowiony materiat. Gdy
otwér w Scianie ma by¢ zamkniety, zatyczka jest zespolona z tata. Lata moze by¢ przymocowana zaréwno
po stronie wewnetrznej jak i zewnetrznej elementu termokurczliwego poprzez zgrzewanie lub spawanie lub
za pomocg konwencjonalnego s$rodka adhezyjnego. kata moze by¢ przymocowana do elementu
termokurczliwego przed lub po poddaniu elementu napromieniowaniu. Chociaz spawalnos¢ moze zostac
poprawiona poprzez taki rodzaj elementu kurczliwego, koszt produkcji zwigzany z mocowaniem tat
zasadniczo jest niepozadany.

Streszczenie wynalazku

[0006] Niniejszy wynalazek dotyczy kurczliwej tulei do taczenia otulin dwoch izolowanych rur lezacych w
uktadzie koniec do konca, przy czym kurczliwa tuleja ma ksztatt cylindryczny i jest wykonana z pierwszego
materiatu na bazie polimeru podatnego na napromieniowanie. Cylindryczny ksztatt kurczliwej tulei sktada sie
z pierwszego materiatu na bazie polimeru i drugiego materiatu na bazie polimeru, przy czym drugi materiat
na bazie polimeru jest bardziej odporny na napromieniowanie niz pierwszy materiat. Ponadto, drugi materiat
na bazie polimeru moze by¢ spawalny. W innym przyktadzie wykonania, zewnetrzna powierzchnia i/lub
wewnetrzna powierzchnia kurczliwej tulei jest ciggta. Kurczliwa tuleja jest korzystna poniewaz sktada sie
zar6wno z materiatu podatnego na napromieniowanie, jak i i odpornego na napromieniowanie w tym samym
cylindrycznym ksztatcie. W ten sposob, kurczliwa tuleja moze zosta¢ napromieniowana bez zmienienia
cylindrycznego ksztattu lub dodawania przed obrébka jakichkolwiek czesci, takich jak metalowe tarcze
ochronne. Ponadto, drugi materiat na bazie polimeru kurczliwej tulei jest spawalny bez narazania geometrii

jego cylindrycznego ksztattu. Cylindryczny ksztatt kurczliwej tulei jest kluczowy dla uzyskania jednorodnej
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izolacji rurociggu, na ktérym umieszczane sa kurczliwe tuleje. Ponadto, ciggte powierzchnie wewnetrzna i
zewnetrzna kurczliwej tulei umozliwiajg wzdtuzne rozszerzanie rurociggu.
[0007] W innym przykiadzie wykonania kurczliwej tulei wedtug niniejszego wynalazku, drugi materiat na
bazie polimeru jest umieszczony w co najmniej jednym ograniczonym obszarze kurczliwej tulei. Ograniczony
obszar moze by¢ otoczony przez pierwszy materiat na bazie polimeru, rozciggac¢ sie na catym obwodzie
kurczliwej tulei i/lub rozciggac¢ sie na czesci obwodu kurczliwej tulei. Co najmniej jeden ograniczony obszar
drugiego materiatu na bazie polimeru moze by¢ réwniez w przyblizeniu kotowy. Ponadto, drugi materiat na
bazie polimeru moze by¢ przezroczysty lub mie¢ inny kolor. Tym samym, uzyskuje sie duzy zakres swobody,
poniewaz otwory moga by¢ usytuowane w pozadanych miejscach. Przezroczysty drugi materiat na bazie
polimeru umozliwia inspekcje np. procesu rozszerzania cieklego materiatu izolacyjnego wttaczanego do
kurczliwej tulei.
Krétki opis rysunkéow
[0008] Ponizej wynalazek bedzie opisany w odniesieniu do figur, przy czym

Fig. 1 przedstawia izolowang rure znang ze stanu techniki;

Fig. 2a i 2b przedstawiajg kurczliwg tuleje znang ze stanu techniki;

Fig. 3 przedstawia kurczliwg tuleje wedtug pierwszego przyktadu wykonania niniejszego wynalazku;

Fig. 4 przedstawia kurczliwa tuleje wedtug drugiego przyktadu wykonania niniejszego wynalazku;

Fig. 5a i 5b przedstawiajg kurczliwg tuleje wedtug trzeciego przyktadu wykonania niniejszego

wynalazku;

Fig. 6 przedstawia przekroj kurczliwej tulei przedstawionej na Fig. 3;

Fig. 7a i 7b przedstawiajg dwa rézne przekroje dwdéch réznych przyktadéw wykonania kurczliwej tulei

wedtug niniejszego wynalazku, a

Fig. 8 przedstawia jeszcze inny przyktad wykonania kurczliwej tulei wedtug niniejszego wynalazku.
Opis przyktadéw wykonania
[0009] Fig. 1 przedstawia izolowang rure 100 znang ze stanu techniki, zawierajacg wewnetrzng rure 101
otoczong warstwa izolujgcego materiatu 103, ktéra ponownie jest pokryta otuling 102. Wewnetrzna rura 101 i
otulina 102 mogg by¢ wykonane z materiatbw na bazie polimeru oraz z metali. W kontekscie niniejszego
wynalazku, izolowana rura 100 jest wykonana z wewnetrzng rurg 101 z metalowej lub polimerowej
zamknieto-komorkowej i/lub litej warstwy 102 materiatu termoizolacyjnego i otuliny 102 na bazie polimeru.
[0010] Fig. 2a-b przedstawiajg kurczliwg tuleje 200 znang ze stanu techniki, przy czym Fig. 2a przedstawia
kurczliwg tuleje 200, w ktdérej konce 205 kurczliwej tulei nie zostaly jeszcze rozszerzone, a Fig. 2b
przedstawia kurczliwag tuleje 200 po rozszerzeniu koncéw 205. Kurczliwa tuleja 200 zawiera dwa otwory 210.
Kurczliwa tuleja 200 jest wykonana z jednego materiatu podatnego na napromieniowanie. Przed poddaniem
kurczliwej tulei 200 napromieniowaniu, materiat Sciany w poblizu dwéch otworéw 210 zostat zacisniety
metalowymi tarczami (niepokazanymi). Materiat $ciany pokryty metalowymi tarczami w mniejszym stopniu
zostanie poddany napromieniowaniu, niz pozostata czes¢ kurczliwej tulei. Tym samym, materiat tych mniej
eksponowanych obszaréw jest w mniejszym stopniu usieciowiony w poréwnaniu z pozostata czescig
kurczliwej tulei 200. Chociaz materiat w poblizu otworéw 210 zostat usieciowiony w mniejszym stopniu.
Materiat w obszarze, ktéry zostat usieciowiony w mniejszym stopniu jest bardziej podatny na spawanie. Na
ogét, spawalno$¢ materialu jest zmniejszona gdy usieciowienie jest zwiekszone. Po poddaniu

napromieniowaniu, konce 205 kurczliwej tulei 200 sg rozszerzone, patrz Fig. 2b.
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[0011] Fig. 3a przedstawia kurczliwg tuleje 300 wedtug pierwszego przyktadu wykonania niniejszego
wynalazku. Kurczliwa tuleja 300 zawiera pierwszy materiat 320 na bazie polimeru podatny na
napromieniowanie i drugi materiat 322 na bazie polimeru bardziej odporny na napromieniowanie, co
zmniejsza w znacznym stopniu stopien usieciowienia. Po napromieniowaniu, tylko drugi materiat 322 na
bazie polimeru bedzie w petni spawalny. Po napromieniowaniu, srednica koncow kurczliwej tulei 300 zostata
rozszerzona, patrz Fig. 3b. Podczas taczenia otuliny 102 na bazie polimeru dwéch izolowanych rur 100,
konce kurczliwej tulei 300 bedg w peini podatne na obkurczanie, poniewaz materiat zostat w petni
usieciowiony i w wyniku tego rozszerzony. Ponadto, przestrzehn miedzy taczonymi wewnetrznymi rurami 101
i tuleja kurczliwg 300 moze by¢ wypetniona np. rozszerzalnym materiatem izolacyjnym poprzez otwory w
Scianie, usytuowane w drugim materiale 322 na bazie polimeru. Nastepnie, te otwory w Scianie mogg zostac
zatkane i szczelnie zamkniete za pomoca spawania. Jakos¢ tego spawania w tym przyktadzie wykonania nie
zostanie narazona poprzez staba spawalnos¢ (wysokag odpornosé temperaturowa) materiatu w poblizu
otworoéw w $cianie jak to ma miejsce w stanie techniki.

[0012] Fig. 4 przedstawia kurczliwa tuleje 400 wedtug drugiego przyktadu wykonania niniejszego wynalazku.
W tym przyktadzie wykonania, drugi materiat 422 na bazie polimeru, odporny na napromieniowanie, pokrywa
caty obwod kurczliwej tulei 400.

[0013] Fig. 5a i 5b przedstawiajg kurczliwg tuleje 500 wedtug trzeciego przyktadu wykonania niniejszego
wynalazku. W tym przyktadzie wykonania, drugi materiat 522 na bazie polimeru, odporny na
napromieniowanie, pokrywa obszar podtuzny wzgledem osi wzdtuznej kurczliwej tulei 500.

[0014] Fig. 6 przedstawia przekréj kurczliwej tulei 300 przedstawionej na Fig. 3. Jak pokazano, zewnetrzna
powierzchnia kurczliwej tulei 300 jest ciggta.

[0015] Fig. 7a i 7b przedstawiajg dwa rézne przekroje dwbch réznych przyktadéw wykonania kurczliwej tulei
700 wedtug niniejszego wynalazku. Na Fig. 7a kurczliwa tuleja 700 ma dwa obszary z drugiego materiatu
722 na bazie polimeru, bardziej odpornego na napromieniowanie niz reszta kurczliwej tulei. Na Fig. 7b, drugi
materiat 722 na bazie polimeru, bardziej odporny na napromieniowanie, natozony jest tylko na zewnetrzng
powierzchnie kurczliwej tulei 700. W ten sposob, wewnetrzna sciana kurczliwej tulei 700 jest utworzona tylko
przez pierwszy materiat 720 na bazie polimeru, ktéry jest bardziej podatny na napromieniowanie.

[0016] Fig. 8 przedstawia inny przyktad wykonania kurczliwej tulei 800 wedtug niniejszego wynalazku.
Kurczliwa tuleja 800 skiada sie z pierwszego materialu 820 na bazie polimeru, podatnego na
napromieniowanie i drugiego materiatu 822, odpornego na napromieniowanie.

[0017] Kurczliwa tuleja 300, 400, 500, 700, 800 moze by¢ produkowana w procesie wydmuchiwania dwo6ch
komponentéw lub w procesie formowania wtryskowego. Te procesy wytwdrcze moga by¢ rowniez potaczone
z technika wtapiania [ang.in-mould] w taki sposob, ze drugi materiat 322, 422, 522, 722, 822 na bazie
polimeru jest wprowadzany do formy przed wtryskiem lub wprowadzaniem do formy pierwszego materiatu
320, 420, 520, 720, 820 na bazie polimeru. Otwory w $cianie w kurczliwej tulei moga by¢ rézne pod

wzgledem liczby jak i ich usytuowania w kurczliwej tulei.
ZASTRZEZENIA PATENTOWE
1. Kurczliwa tuleja do taczenia otuliny dwdéch izolowanych rur lezacych w ukiadzie koniec do konca, przy

czym wymieniona kurczliwa tuleja ma ksztatt cylindryczny, zawierajacy pierwszy materiat na bazie polimeru,

podatny na napromieniowanie, znamienna tym, ze wymieniony cylindryczny ksztatt wymienionej kurczliwe;
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tulei skitada sie z wymienionych pierwszego materiatlu na bazie polimeru i drugiego materiatlu na bazie
polimeru, przy czym wymieniony drugi materiat na bazie polimeru jest znacznie bardziej odporny na
wymienione napromieniowanie, niz wymieniony pierwszy materiat na bazie polimeru.

2. Kurczliwa tuleja wedtug zastrzezenia 1, w ktérej wymieniony materiat na bazie polimeru jest spawalny po
napromieniowaniu.

3. Kurczliwa tuleja wedtug zastrzezen 1-2, w ktérej zewnetrzna powierzchnia kurczliwej tulei jest ciggta.

4, Kurczliwa tuleja wedtug zastrzezen 1-3, w ktérej wewnetrzna powierzchnia kurczliwej tulei jest ciagta.

5. Kurczliwa tuleja wedtug zastrzezen 1-4, w ktérej wymieniony materiat na bazie polimeru jest usytuowany
w co najmniej jednym ograniczonym obszarze wymienionej kurczliwej tulei.

6. Kurczliwa tuleja wedtug zastrzezen 1-5, w ktérej wymieniony drugi materiat na bazie polimeru jest
otoczony przez wymieniony pierwszy materiat na bazie polimeru.

7. Kurczliwa tuleja wedtug zastrzezen 5-6, w ktérej wymieniony co najmniej jeden ograniczony obszar
drugiego materiatu na bazie polimeru rozcigga sie na catym obwodzie wymienionej kurczliwej tulei.

8. Kurczliwa tuleja wedlug zastrzezen 5-6, w ktérej wymieniony co najmniej jeden ograniczony obszar
wymienionego drugiego materiatu na bazie polimeru rozcigga sie na czesci obwodu wymienionej kurczliwej
tulei.

9. Kurczliwa tuleja wedtug zastrzezen 5-6, w ktérej wymieniony co najmniej jeden ograniczony obszar
wymienionego drugiego materiatu na bazie polimeru jest w przyblizeniu kotowy.

10. Kurczliwa tuleja wedtug zastrzezen 1-9, w ktorej wymieniony drugi materiat na bazie polimeru jest

przezroczysty.
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ODNOSNIKI CYTOWANE W OPISIE

Ponizsza lista odno$nikow cytowanych przez zgtaszajgcego ma na celu wyltgcznie pomoc dla
czytajgcego i nie stanowi cze$ci dokumentu patentu europejskiego. Pomimo, Zze dofozono najwiekszej
starannoS$ci przy jej tworzeniu, nie mozna wykluczy¢ bfedow lub przeoczenn i EUP nie ponosi zadnej
odpowiedzialnosci w tym wzgledzie.

Dokumenty patentowe cytowane w opisie
«+ US 20010041235 A  [0005]
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