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при котором изготавливают трубчатую

заготовку из фторопласта - 4 или из

другого композиционного материала

иа его основе методом прессования

или спекания с внутренним диаметром,

меньшим наружного диаметра армируе-

мой детали в случае облицовки ее

наружной поверхности и больше внут-

реннего диаметра отверстия армирую-

щей детали в случае облицовки ее

внутрішній поверхности, а затем труб-
чатую заготовку с натягом.соединяют •
с армируемой деталью, о т л и ч а ю -
щ и й с я тем, что, с целью повышении
качестна изделии за счет обеспече-
ния прочного соединения трубчатой
заготопки с. армируемой деталью, на-
тяг выбирают в пределах. 0,15 - 0,30
диаметра армирующей детали, а перед
установкой на армируемую деталь
труичатую заготовку предварительно
деформируют по посадочному диаметру,
изменяя ее посадочные размеры до
возможности слободиой установки труб-
чатой заготовки на армируемую деталь
с последующей фиксацией их от осево-
го перемещения одна относительно
другой технологической осиасткий,
при этом поддерживают температуру труб-
чатой заготовки в пределах 80-10QQC,
а после сборки трубчатой заготовки с* 5
армируемой деталью производят тер-
мическую обработку при 327-36О°С
в течение 30-60 мин с последующим

• охлаждением со скоростью 100йС/ч.
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Изобретение относится к пореработ
ко полимерных материалов в изделия,
в частности изготовления армирован-
Нппс изделий из фторопласта, и может
быть использовано при изготовлении 5
деталей узлов трения приборов и ма-
шин, особенно устройств мнкрокрио-
геннои техники.

Цель изобретения - повышении на-
дежности соединения облицовки с де- tO
талью.

На фиг,1 изображены корпус, кото-
рый необходимо облицовать, и заго-
товка облицовки; на фиг.2 - техноло- 15
гические переходы изготовления ци-
линдрической поверхности заготовки
перед посадкой ее на деталь; на
фиг.З - заготовка посце формования;
на фиг,4 - деталь, собранная с за- 20
готовкой на технологической оснастке,
перед термообработкой; на фиг.5 -
облицованная деталь, сопряженная по
цилиндрической поверхности с заго-
товкой, после термообработки. 25

Способ изготовления армированных
изделий цилиндрической формы осу-
ществляют следующим образом.

В начале методом точен ті оідель-
но и з гот ав лив-нот деталь из металла и 30
методом холодного прессования и пос-
ледующего спекания цилиндрическую
заготовку из фторопласта к. При этом
диаметр отверстия в заготовке из
фторопласта k меньше наружного диа- ^
метра облицовываемой детали из метал-
ла на величину 0,\5 - 0,3 диаметра
облицовываемой поверхности. Затем
отверстие в 'заготовке из фторопласта-
4 прошивают дорном для получения от-

 4 0

верстия большего диаметра, чем обли-
цовываемая поверхность детали. При

этом заготовку нагревают до 80-100°С.
После дормоиання заготовку устанав-
ливают на облицовываемую деталь, фик-
сируя от осевого перемещения заготов-
ки относительно детали технологичес-
кой оснасткой, выполненной в виде
оправки н гайки. Собранную таким
образом деталь с заготовкой на тех-
нологической оснастке подвергают
термообработке путем рааномерного
нагрева а печи до 327-360°С и выдер-.
живают при этой температуре в тече-
ние 30-60 мин с последующим охлажде-
нием со скоростью, равной 70-100°С/ч.
В процессе охлаждения с ограниченной
скоростью заготовка облицовки стре-
мится возвратиться к исходным разме-
рам до дорнования и при этом плотно
облегчает цилиндрическую поверхность
облицовываемой детали и поверхность
технологической оправки, геометрия и
размеры которой соответствуют форме
отверстия, необходимого для будущей
сборки'Облицовываемой детали в буду-
щее изделие (например, поршень холо-
дильного компрессора). Заданная ско-
рость охлаждения обеспечивает продол-
жительность охлаждения, необходимую
и достаточную для полного завершения
процесса релаксации и достижения
термодинамического равновесия в струк-
туре фторопласта-4, а значит и ста-
бильность свойств и размеров сформи-
рованной облицовки. При этом заданный
натяг облицовки и детали обеспечивает
качественное соединение двух деталей
по цилиндрической поверхности.

Предлагаемый способ изготовления
армированных изделий цилиндрической
формы обеспечивает повышенную на-
дежность соединения облицовки и де-
тали.
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спосоь оьлицовки ДЕТАЛЕЙ ПОЛИМЕРНЫМ МАТЕРИАЛОМ

Извссгі-1 способ•сюлнцооки деталей поли-
мерным .унгіїріїзл.ом, ::̂  І ом помещения дета-
ли в пред-* р;г: t-лыю ; ч* гям\ т>ю no';;:vep:!\ ю

[Іред.":;.: ,емын сисе"-1'* отличается ит из-
ОЄСПЮГО Т Л, ЧГО, С HCILHU улучшепі-.я- качест-
іза обліа/лікн а\ц использовании в качестве

'ілг- фторопласта обо-OOJ;HUOBOM;.U!'O
,ЧО*:Ку ИЗ '!
ориентиров., іного фторопласта з^ка.'їнаают,
!і;ііірнмир в иоде, .затем ориентируют при гем-

\у пературе 4и—аи'С, па;ин;іют с .натягом па де-
1 . таль и прої ревают до температуры, предельной

для дяшіой летали, но чи. Jiuwe 250—300'С.

В предлагаемом способе использовано
СІЇОПСТНО о| •іепгацнм ф г о р п л а с :\Ї , -і. v свой-
ство р а с і ш чпаться при (смпор;ігу[>.^х \ л н ь -
ші^х, чем [.-млератур;! п.іаи/іеііпя л |)і ісгаллн-
тип и гюзир.ііцагьси по опье.м^ и ф о р м е н JJC-
холное СССЇІ'ЧІПІЄ (с небольшой остаточной де-

Гі} ИСПОЛЬЗОПЇЧІО т а к ж е СЇІОГІСГІЮ
сі после lawjr.ita, г. е. после О\Л:І-

С помощью сменных оправок, форма кото-
рых соответствует форме О6ЛИЦОВЬІВ;ІЄМОІІ дс-
талл, оболочку прокатывают, например, . J
сталыгоЛ і»л;іте, лря температуре 40--8()'С Л\е-
І:ЯЯ оправки, раскатывают толщину clt-н^:^ обо-
лочки J O требуемой степени ориентации. Пр;і
ЧТОМ С О О Л О Ч К у О Т р е э а К Л Л Л Н Ш і е е , ЧЄМ i i J a i / i p - . -

мая д е т а л ь , т а к КГЇК при следующем ич^оаи/.и
{нагрет-} она умі-;1 ьшнт саол

СІ!,:
отяоемтель :

Спосоо •
' ОиОЛО'Іг

CiiOpi'CilTJif;:
'ііуіо і; З Ч . ' ! . "

І'ІП ІІПОП.'ММ'і

ікліочас^ї' и следующем,

•міную, (І.ІІІ ооолочку. плготовлен-
г і П О ОРИЄМ "ПрОВЙПНОі": -'ЛИ ! l t ; 0 D H -

: нл':н:\!і, о '''Рч-силе ]—!? І,'/ІН за-
і^ДС при rt ;.J ;jcpm \ pt: 30°C

Полученный orpt3OK орнептироваішоп обо-
лочки надевают па деталь и совместно нрогрс-

ІМІЮГ п печи до рабочей температуры-дета.:-:.
'Оріїентнр'Ліишііія обог.очка при пру: репе, uu-

15 пример, ло 250е С стремится приобпі:сти ря^-
хери закаленіюГі оболочки и следовательно п л -
;ІІ:! ,І;ІОГ деталь. Если рабочая температури де-
TiUM liiijKJ, например, (І5°С, то прокиткг обо
/)очьн (oji;jc)n;ju;n)J ос\іцествляют JIJ\-J !l

iO При пеоб.чодимостіі герметизировать .;
(.І не юлько изолировать боковин• ::г

ікіликдрпчс'скч к.' груйку. ді!а verp
d -ьиіе пиутренпего лиаметра ичол

МО1"; ,''. г;» ті, лролазл-іьают через ксгъ
25 конус. Диаметр .меньшего отверстия

должен 1,'ить меньше анутрешіего •'' '•
детали.

Продаклинаипе осуп:ествляют пас ir
nspmv.-ibnoi) закплкл при темнерат1. р;

"0 60Т-!

Г

ч'р>;-
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С(}'>\>ІІЇ)ІІ)'Ю ТІІІ.ІГІІ образом о б л л и о в к у ил
де г;; и: и;югреи;іля до рабочей температуры
;WT,!,\H. Вследствие различного направлении
орлечіішші оболичхи л трубки оми ''іудут •>•
менять своп размеры диаметрально противо-
положно, т. е. оболочка уменьшается в диаме-
тре, а трубка иаойорот, увеличивайся, что и
обеспечивает гер>к гизацню детали.

Предлагаемый способ может бьпь исполь-
зован для изолирования резисторов, кондск-
саюпон. реле, крепежных изделий, например,
і'рм монтаже уплотненных схем миниатюрных
'.!ОД\ЛС1'..

Покрытые детали предохранены от корро-
зии и могут работать в агрессивных средах
{кислота, щелочи и т. д.).

П р f : м 1-т :i . > б р є т е і : :і я

10

15

^i iucc : '">РППІОВІ:І: деталей оолп мерным
5 материалом путем IUIM- ІЦЄШІП деть.in и пред-

варительно растянутую полимерную оболочку.
Q'i.lii-li,:OU{Ll!iC:i ТОМ, '- ?• • С ЦЄЛ1>Ю у л у Ч Ш С П И Я

качесті'.іі оо.чицовкн п;м. •інміольлоіїгінин з кэ-
честно ОГ)Л;;^ОЙПЧИГ,ГО *• ;ігсриала фтороп;;:іета,
О б о Л О Ч К у -ИЗ ІЇСОріКМГТіЦ-ООЛШЮГо і .Лі! М П С Т І І Ч -
по ор;їеїіГЇІ{ІОГЇ;ІНМОГ:Л фторопласта ;и»ка;шар-
гаг, например, її no;;e. '. 'тем орпсіпнрук»т tip;:
температуре HI—SOV"C. із девают с ІКІТНГОМ на
дет^.а п ;І}ЮІ резаюг і о температуры, пре-
дельной ."ля данной -А-.ал І, НО не и Lime 250—
ЗОО'С.

• • * .

К ,

Рі-длктор Е. Левина
СостноіпеліІ Л. Дмитриев
їохрид Л. Грачева
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МОШІАСТОіі, включающий радиальное

растяжение р а з о г р е т о й трубчатой з а -
готовки и последующее закрепление
на ее внутренней поверхности н а г -
ревательного элемента в виде метал-
лической проволоки с помоо^ью прика—
точных в а л к о в , о т л и ч а ю щ и й -
с я т е м , ч т о , с целью повышения
производительности процесса и з г о т о в -
ления сварочных муфт, радиальное рас-
тяжение разогретой трубчатой з а г о т о в -
ки выполняют прикаточиыми валками,
а закрепление н а г р е в а т е л ь н о г о э л е -
мента на внутренней поверхности
трубчатой заготовки осуществляют пу-
гем идавливания его в размягченный
материал з а г о т о в к и .
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Изобретение относит сн <•. и я гото н ли-
шни предварительно отформт .мшых эле-
ментов с внутренними напряжениями,
в частности термоусаживагощихся сва-
рочных муфт из термопластических ма-
териалов, используемых для сварки
труб.

Целью изобретения являемся повы-
шение производительности процесса и з -
готовления сварочных муфт.

Указанная цель достигается за
счет сокращения времени на изготов-
ление муфты, так как исключаются опе-
рации охлаждения заготовки после ра-
диального растяжения и нарезания
пазов на внутренней поверх)і.їсти труб-
чатой заготовки, при этом закреп-
ление проволоки осуществляют сразу
же после ее деформирования.

На чертеже схематично изображен
процесс изготовления муфты.

Предлагаемый способ изги говле—
ния термаусаживающихся сварочных
муфт из термопластов осуществляют
следующим (і(іраі)ом.

Из трубы вырезают требуемой дли-
ны термопластичную трубчатую
заготовку, которую затем раногреиа-
ют до требуемой температуры ( на
3-5° ниже температуры плавления для
кристаллизующихся полимеров., а для
аморфных - несколько выше температу-
ры размягчения). Разогретую трубча-
тую заготовку 1 одевают на прогре-
тые теплоносителем параллельно уста-
новленные прикаточные валки 2 и 3.
Температура прогрева валкої; не долж-
на превышать температуру плавления
(или размягчения) материал-і заготов-
ки. Деформирование заготоикп"! осу-
ществляют путем радиального растя-
жения ее на валках 2 и 3, приводи-
мых во вращение в одну сторону с оди-
наковой скоростью VOK , причем ва-
лок 3 при этом удаляется от валка 2
в радиальном направлении со скоростью
у р а д . Параллельность взаимного распо-
ложения валков при этом сохраняет-
ся , Растнжеіше заготовки І продолжа-
ется до тех пор, пока ее размеры не
достигнут требуемых значений, после
чего прекращают радиальное переме-
щение валка 3. Затем при продолжаю-
щемся вращении разогретой наготой—

10

07(J 2

ки 1 на ее ниутренней поверхности
и.ікргиннют нагревательный элемент в
віще металлической приволоки А. Для
г>того последнюю пропускают под вал
ком 2, который вдавливает ее в раз-
мягченный материал заготовки. Для
достижения надежного сварного соеди
нения полимерных труО необходимо
обеспечить постоянство шага намотки
проволоки, являющейся закладным наг
ревательным элементом.

Для этого бухта 5 проволоки, сво
бодно установленная па каретке 6,
перемещается вдоль оси.трубчатой за

15 готовки 1 по приводимому во враще-
ние ходо ut) му винту 7 .

Ходовой винт 7 и ось 8, являющая-
ся напраилиющеп для клреткн 6, уста-
новлены параллельно прнкаточным вал- ,
к.ам 2 и '3. Каретка перемещаете)!
вдоль оси заготовки I с постоянной
скоростью Чок , После закрепления на
внутренней поверхности трубчатой
заготов мі 1 приволоки 4 вращение хо-
дового винта 7 прекращается. Затем
при продолжающемся вращении муфты
па валках 2 и 3 ее охлаждают. После
полного остывания готовую муфту сни-
мают с валков.

П р и м е р . Сварочная муфта и з -
готавливалась из трубы ПЭНД ф 355 мм
с толщиной стенки 13,7 мм. Трубча-
тая заготовка длиной 500 мм предва-
рительно прогревалась до температуры
120°С и одевалась на два валка
</> 125 мм и длиной 600 мм, установлен-
ные на расстоянии 200 мм друг от дру-
га. Балки прогревались циркулирую-
щим маслом до 90°С.Поеле одевания
заготовки на прикаточные валки пос-
ледние приводились во вращение со

25
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скоростью \
ок
 - 60 об/мин, при этом

нижний валок перемещался в радналь-

ком направлении со скоростью У
ра
,
А
 =•

= 200 мм/мин. Вытяжка заготовки осу-

ществлялась до тех пор, пока расстоя-

ние между валками не достигло 230 мм.

На внутренней поверхности раэогре—

чой и/улки закрепляли ннхромовую про-

волоку ф 0,7 мм с шагом намотки 5 мм,

после чего вращающаяся муфта охлаж-

далась обдувом воздухом н течение

7 мин.

ВНИИПИ З а к а з 5 8 9 / 2 0 Тираж '6<V0 П о д п и с н о е

л и ІШИ " l U i . - n r " , I і , \ Ч п > р 1 > . ц , у л . И р . м - к i t i .-Mi, ''і
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СОЮЗ СОВЕТСКИХ
СОЦИАЛИСТИЧЕСШХ
РЕСПУЬЛИК •

ГОСУДАРСТВЕННЫЙ НОМИТЕТ СССР
ПО ДЕЛЛ^ ИЗОБРЕТЕНИЙ И ОТКРЫТИЙ

Є
ГН! 1

F i* L 47/00

H АВТОРСКОМУ СВИДЕТЕЛЬСТВУ

(21) '.104888/23-08
(22) 08.08.86 . , .
(46) 07 .05 '88 . Бюгь № .17
(72) СВ.ЕхлаКрв
(53) 621.643 (088.3) ' ' ' •

(56) Патент Швейцарии » 553368,

кл. F (6 L 47/00, 1974.

(54) СПОСОБ ИЗГОТОВЛЕНИЯ МУФТЫ ИЗ

ТЕРМОПЛАСТА , / ,' ., ..
(57) Изобретение относится к области
энергетики, а именно к соединитель-
ным детдлям для труб из тернолластои

различного и•может бытьг ц ^ ,
использовано .'З* ''системах внутреннего
холодного: .водоснабжения. .Цель изоб-

ретения - повышение надежности за

счет закрепления электроспирали в

канаиках при монтаже. Литьем под дав-

лением изготавливают внутреннюю часть

1 муфты с нар.ужными канавками 2,

внутри которых выполнены трнкостен-.

кые перемычки. Затем закрепляют один

из концов электрослиралн 4 и произ-

водят ее наматывание на дно 3 канав-,

ки 2, при этом она разрывает перемыч-

ки 7
г
 которые после разрыва возвра- •

ш,акпск а первоначальное положение,'* •

фнкйкрук укладку электроспирали с на-'

тягом, После иамаігііілния электросил- . ,

panw закрепляют ее другой конец'и " ..

производят отливку наружной части 5,

муфты е внутренними приливами. 2 ил^

. ^ № " # ч '*№*•• C'at.

ЩЩїЬ;:--- y.-tf-i- • г-

со
СО
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. Изобретение относится; л/соедини^
тельным деталям для ,труб и^

;
 термоплй?

тоа различного назначения :И<'может ,
:

быть использовано в системах'внутрен-
него холодного водоснабжения.

• Цель изобретения .-: повышение нат
дежности за счет закрепления электро-
спирагіи в* канавк-эх при

г
монта^е. ;.!-.:.

На фиг. \ сверху показана внутрен-
няя часть муфты.с намоткой!электрб-^
.спирали, внизу' муфта после, изгонит

1

ления; на фиг. 2 - разрез•А-А на
 :

.•:SV Муфта содержит внутреннюю часть 1,

Ланабжениую наружными.канавками 2,

'да дме 3 которых размещена злектра-

сдзираль 4, и наружную часть 5 с внуТ"

ренними пригатами 6, вхоДжцинк з.ка-

. навкн 2. Внутри канавок 2 выполнены

тонкостенные перемычки 7, котррые

расположены по крайней мере,в два.ей-
1

да в диаметральной плоскості

Способ изготовления муфты

чается в следующем, . '' '"

- . Сначала литьем под давлением нз~

готовляю'т внутреннюю часть і муфти

из термопласта, например полиэтилена,

с наружными канавками 2. внутри кото-
1

рых выполнены тонкостенные перемыч-

ки 7, За.тем закрепляют один., из кон-

цов электроспирали 4 к произвудят ,

ее наматырание" на дно 3; нцружньіх. ка.-

навок 2,-Йри этом одновременно с на-

матыванием электроспираль разрывает

перемычки'7 по ломаной линии 8, ко-

торые' после разрыва возвращаются в

первоначальное положение, фиксируя

укладку, электроспирали с натягом на

дно 3 наружных-канавок 2. После на-

матывания спирали на внутреннюю

часть 1 закрепляют второй конец .

электроспирали 4 и производят отлив-

ку наружной части 5 с внутренними

приливами 6. Благодаря наружному эа-

, креплению электроспирали А в капав-

30
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J ;:jr:

^^••^•V?^^^^^^

к ax 2 внутрен'икю часть!' ,1. нуфтЫ,
те.іср спиральюможисг перенести к дру*
го??1, литьевой нашниёу,;рсутцес,твить при-
адя^ание .клёкм;;ц' концам; электроспи-

jjVri р И/М :Є;'1р,'[Д^Я1'Сре)ІіНЄННЯІ Труб
нЕзуїРЛнзтилеііа ' НІ*ЗКОГ;О(;ІДДВЛЄНИЯІ (ШШ!

л прнненека;'
диаметром •?.

Гэ'леУтроспиралй-1 при-
ненеиа шъронорsix, спираль диаметром .
ОуУмн» ШаіУ'ВКТКІ^ЇІ) спир'-апи • 2 ми.1 ,
Расстояние рт &ца'"каморок до внутрен-
ней поверхности муфты .1 мм. Длина .
муфты 60 мм. Яережчки выполнены 8
двух диаметрально расположенных ряг-
дах'внутри к'арукнцх канавок глубиной
2' мн* Размеры перемычек: высота
J',5 мм, толщима 0,3 мм. Намвтыаание
спиралш на внутреннюю.часть муфты
производится вручную, при натяжении
спирали с'усилием 20 Н; после иаматы-

VSHIUI спирали 'внутреннюю часть муфти
зместе со съемным знаком устанавли-
вали в литьевую форму, ж которой, от^-.
ливоп'и наружную часть 'муфты* |L ']'

Ф о р м 'у( л а и з о б р е т е .н Ч,,я.

Способ изготовления муфты из,, тер-
мопласта, втиочаюшяА отливку п/од1 дав-
лением внутренней части муфты с.на--
ружными канавками с последующей на-
моткой в канавки .электроспиралн и
отливку наружной части муфты, о т -
л и ч а ю щ н й с я тем, что, о це-
лью повькиения надежности путем г з а -
крепления спирали в канавках, внутри
канавок на внутренней части муфты,
выполняют по крайней мере два ряда
диаметрально расположенных тонкостен-
ных пе ремычек, после чего электро-
,спиралыо при наматывании разрывают
переи>ічки,фикснруя укладку спирали
на дно канавок натягом.
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Г0СУДЛРС1ГЇПШ-ІЬІЙ КОМИ! П

по ИПОПГІ:ІГІІИНМ И

ИґИ І КИТ СССР

.SU- 1684077 А1

(51>5 В 20 С 61/08

-IИ с I/
К АВТОРСКОМУ СВИДЕТЕЛЬСТВУ

1

(21)4406145/05
(22) 29.07 08
{40)15.10.91. \->м,\. №3fi
(71) Всесоюзный научло-исої
и технологический институт моит-'око, эксплу-
атации и ремонта машин и пїіирудоп.-жия ЖИ-
БОТНаиОДЧеСКИХ И ИТИЦС-Ї'УДЧ«СЦИУ ф е р м

(72) К. К. Амисоиыч, А. Гі Кнлпс і paroa.
Л. В, Водимов-.'.кпи. А М. I pan м;Г)0ргс
и Д. Л. Лнсонс •

(ЬО) Заявка Японии N; SIL-i.WJ,
к/1. В 29 С І7/07, Ш 0 .
(S'l) СПОСОБ ИЗГОТОЬЯЕИИЯ ТЕНМО-
УСЛЖИВЛІОЩИХСЯ ИоЛ' ЛИЙ ИЗ ПО-
ЛИМЕРНОГО ТПРМОПЛАСГИЧНОГО МА-
ТЕРИАЛА

(57) Изобретение может быть использовано
для ИЗГОЇООЛЄМИЯ термоусажиааемык муфт,
ілспопі.зуомі.п для сое/іиненин грубопрооо-
доо иисгам иодосл^Ожепим и канализации.
Цель изобретения- попышение качества из-
делий при изготовлении муфт за счет обес-
печения раниомерной продольной
ориентации. Для этого при продольной ори-
ctiKiiitm зпгтооки под действием собстпен-
ной массы при ноірсині ее в вертикальной
печи при гемпєріпуре выше температуры
рсі.їмягчонин, пи ниже температуры
раслпапа осущесгеляют наиболее
интенсивный лаJ рои о нижней части
заготовки с постепенным снижением
температуры наїропа в нппрполении к
со tu'pxy.

LA
с

Изобретений отпосиггя к ficipo
полимерных материалов о издали», и част-
ности к способам получения изделий, обла-
дающих свойством н а м я т первоначальной
*})ормы, п мажет ()ьіті. испопьзоияно дня из-
готоопения термоуслжыизсмых муфт, ис-
пользуемых ДЛЯ СОіїДИПОиИі! ТруГ"ДИіриі;0Д0В
систем нодопроїіОда и канализации.

, Цель изобретения •- повышкиия качесг-
0сі изделий при изготонпопии муфт путем
обеспечения раомомермом продольной орм-
опгпции іруОчлюй заготплки

Способ осуаюстшіЯ'С г следующим оОра •
зом.

Ради.'іционпо-сшиїуім іруі)ч;ігун> заю-
rOUKy П О Д І ї С Ш И П М О І З.'І П С І Ш І М ' і 1 О ( И І • И ИПр-

тикалміой пачи, нагрииэют занлоику до
температуры выше темпораіурьі рагмягче-
ния, мо ниже іемператуі'1-J рпенлаиа. причем
п.'тСюпіч» ип ц;псипиi,ui ч,м річі лм к м і н к и

ссуічссшпяют оиизу с постепенным сниже-
нием температуры к ее оерху. Нагретую
трубчатую заготовку извлекают из печи и
помещают п цилиндрическую камеру, кото-
рая постоянно охлаждается жидкостью, за-
жимлют ее концы, создают внутри заготооку
избыточное давление путем подачи сжатого
воздуха и выдерживают о таком состоянии
до ее охлаждения. После фиксации формы
заготовки снимают избыточное давление,
разжимают концы, вынимают трубчатую за-
готоику из формы и разрезают на отдельные
муфты заданной длины. Далее процесс по-
вторяют. .

П р и м о р. І срмоуслжиізающиеся муф-
і ы мзгоывлииаюг n j полиэтиленовых ipy(j
высокой плотности, исходные параметры,
которых соответствуют сортаментной таб-
лице; по ГОСТ 1Р5П9~83. Трубы режут на
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э;котоаки, которые подвергают облучению
поглощенной дозой до 25 Мрад- Облучен-
ные заготовки помещают и вертикальную
почь, где их нижнюю ео часть нагряизюг до
130£5°С с постепенным снижением темпе-
ратуры к верху заготовок до 115±5°С. На-
гретую заготовку помещают в камеру.
охлаждаемую проточной иодой с температу-
рой 1ГЗ±5°С. и зажимают ее концы- Увеличе-
ние диаметра заююики происходит путем
подачи избыточного давления иелдуха в Л
мм внутрь заготовки. Время температур-
ной стабилизации ралдуюй зпилолмі со
сваляет 2-4 мин. Дня получении муфі
з&готооху разрезают на отрезки длиной
200±1 мм в' соответствии с ТУ
1C.D5.0004.313-8G, Полученные продлаї.іо-
мым способом муфты имеютследушщие-па-
рлметры: поперечная усадка 40~Г*0%,
продольная усадка 1-2%, Муфш мспользу
ют для плотного соединения стыков
металлических, полиэтиленовых и комбипи-

-рооанпых трубопроводов, по которым осу-
i щестоляется транспорт ироплній:

различных материалов с гомпср.гпу|.»ии j\o

60°С и избыточным давленном ц трубопро-
воде до 1 МЛа.

Ф о р м у /і о и я о б р е г о н м л
5 Способ чізготоаленил термоусажішаю-

щыхся изделий из полимерного термопла-
стичного материала, включающий
продольную ориентацию радиационно-
сшитои трубчатой загоіивки притемперату-

10 ре ui.iutc темпера І уры розмяічеиия, пониже
температуры расплааа иод действием соб-
стпенного веса при нагреве ее о веріиКаль-
пой коморо, последующую ориентацию
з;.»(ои)чки п рпдппиьним напр.-щдснин иод

sG деііствием изОыючиого давления, создаиа-
емого опутри заготовки, с фикепциейориеи-
TjpoOUHHOrO СОСІОІІІІІІЯ, D Г II II Ч У 10 Щ И Й-

•с я тем, чю, с целью повышения качества
изделий при изгоювлепин муфт за счет

20 обеспечения ряішумерпой продольной орп •
ентацин груОчаюй озгогоики, осущесгнлп-
ют наиболее ителсивный nation заготовки
и ео нижней части с постепенным снижени-
ем томперагуры катрена заготовки в на-

Vb пр.'ічлгіїии к норну.

Редактор Л. Огэр
(л>сз;шті.,'Л!, И, і р
Тол руд M.lvlopi с; и ал Корректор М.

Ззказ 3473 Тираж Подписное
ВНИИПИ Государственного комитета по изобретениям и открытиям при ГКМТ СССР
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иерждышн іООразурт.си «монолитнзирующии*
состоящий ,иа сшитого олнломера 'ІГМ-3,
•сшшшюго с ДВіС # одсзшами наполнители. За счет
ориешзцші молекул «олцгомера а адсорбдноинил -и
сольват нрующих .слодх дро.цесс otbtj
Каит с высокой .скоростью 'Превращения двойных
зеи» и результате чего -улуэдыд^е/сн
сшивание. Очевидно,, -wo дрродрсіниє. и деформаци-
онные харі'меристшдіі должны, ддои л о м изменяться

j , ..^истіпая предедьиі>іХ значений. Величина
1кою# содержания ТГМ-3, необходимого

для сольватации ирд^кул^ЙВХ р-авы-ая до данным ра--
боты [-І] ?» 10 масс, ч , а .также полученная опытным
uyik!M? предельная адс^р.бдия ЇГМ-3 ла иоьерхиости
иьла (яг30 масс. у. на 100 де&сс. ч. we^a) свиде-
тельстБ>ют о том, что ироцессы сольватации и созда-
лся аддорбцийнярг.о ^лоя лроте^аюг в области дер-
вых максимумов величины 1/|Д^,| и дараыетра Г,
т. е. при Ci = 20 масс, чі и С—25 массГ*ч.

С уьеллчением содержания наполнителя из-за фрак-
•ционного разделения системы влияние фазы, обога-
щенной олиговіером, на энерг-ет^ческие зачраты про-
цисса радиационнш-о отверждении уменьшается. Од-

' новрьыенно возрастаеі доля .молекул y.'inroMejja, ад-
сорОированных на частицах надолиителя. В ре^улвта-
те полимер постепенно дереходиг из основного
ма в граничные сдои, при смыкании которых в
ш;ссе радиационного отверждения образуется сплош-
ная сегкя химически сшитого олигом.ера. Можно

' ЛрСДЛОЛОЖИТЬ, ЧТО ^З-Эа ^ТНОСДТеЛЬНО.НИЗКОГО ВЛИЯ'
ния на процесс сшивания фазы с повышенным со-
держанием олигомера предельная степень превраще-
ния двойных связей будет нирне', чем вблизи лерэого
максимума. Это обусловливает снижение скорости
изменения параметра Г и величины 1/|До«] при ыа^-
снмальиых значения С[ (IQм&сс. ч.) н £ ( 1 0 0 м а с с . у . ) .
При содержании олигомера; ^ 2 0 масс. ч. ав де изме-
ННЄ1СЯ (см. таблицу). Это, по-видимому, связано р
влияняем фазы, содержаще^ напыщенное количество
олигомера. При дальнейшем увеличении содержания
олигомера его действие становится преобладающим-
Скорость радиационного сшивания в этом случае еще
более уменьшается и структурообразовацне в основ-
ном "объясняется деструкцией ГЩХ (см. таблицу)

Таким образом, существуют три возможных меха-
низма структурообр'азованля ГШ%-коылоэицнй 9
процессе их радиационной обработки: образование
«монолитнзирующего» каркаса, состоящего из сшито-
н) илнгомера, хиицческя связанного с ГШХ и напол-
нителем; переход полимера ИЗ основного объема в
іраци'шие слон; сшивание композиции за счет де-
струкции ПІЗХ. При значениях С и С (, соответствую-
щих нерцпму и второму максимумам параметра Г,
радиационное сшивание протекает преимущественно
іш перному н кшрому механизмам. Эти значения С н
С'| H0Jinioit«. 'яиимальными как для получения ПВХ-
композиций t іадашшми своіїсшами, так и для сии»
жекия зіщп\-тчцесццк загряг при радиационной обра-
ботке, поскольку необходимая величина / н\т этом
уменьшается примерно и 60 раз.

Лшеритурв

№. 6. с-.
l J

Д Л.. Гуэвев Д. В, Выгокампл, совд, Ш1, т, Л29,

J.oQii I D. J. of Appl Pnlj-лі. StJ., )!)72, v, 9,

.3 Мсижухин В Б и dp Высдкоцол. соедч 1УЫ, т. А26, № 4,
.с. 7*9

К. Дикіш. В И и dp, Висрдомао. сосд., J984, т. А26, Лі J'l
С 221 і.

$. fyxeee Ь В. и др. Бысойоиал. сд€дч J978, т. Ъ^У, № 8, c.ulU.

WB.01.539 6

Свойства сетчатых полимеров,
деформи|юваииых в высокоэластпческом

(СОСТОЯНИИ

э. к. КРЫЖАНОВСКНВ, А. п. ЩКОЛЬНИКОВА,
С. А. ГЛЕБОВ

При нагревании сетчатых полимеров до температу-
ры выше температуру стеклования (tc) их модуль уп-
ругости резко снижается, поэтому я этих условиях п о "
лимеры деформируются при сравнительно невысоком
давлении {1~Ь МЛа}. Вго ддзвдляет долучати изде-
лия различного профиля методом формования с&тча-
тых долимеров, находящихся в высокоэластическом

Лредсіавляло-интерес изучить влияние
СТИЧ.ЄСКОЙ деформации цц структуру и свойства сет-
чатих полимеров, возможности сохранения § течение
длительного врем.еии конфигурации изделия и дости-
жения деформации, При котами рб^спечийуется опти-
мальное сочетание его технологнуеских н физи^о-ме-

Й

Объектами исследования служили эпокенднаноные смолы ма-
рок ЭД-8, ЗД-ІЄ И ЭД-20 (ГОСТ 105В7-72) с иолекуляриРЙ
ыассой 1000, 500 и 410 г/ыоль с^отвегствецыо, отаержденниешж
120°С «jo-метмлтетрвгидрофталеиим ayj-ндрндоы ('ГУ § 03-
3321—73) до содержаний дель-фри^д^и 75—98 %, Заготовки o,jii-
гоиериц одіїнак-оиого объема, но различного диаметра и высоты
прессовали при температуре выше /в О0У°С), после чего охлаж-
дали под давление* 0,5 Mfla Кииетнку отверждения заготовок
оценивали экстрагйрояаиием в аппарате Соксдета, я также по
ptjy/іьтатвм дернватографических 'измерений, их твердость и
ынкротаердость — на нриборах AS-JIІ н ПМТ 3 ((] , особенно-
сти деформирования прн повышециой темпераіуре — по методи-
ке работы [I]. Плотность пространственной сетки (Мс) отверж-
дьнных эпоксидных смол определяли по равновесной высоко-
эластической деформации [2], параметр свободного кинетическо-
го обіеиз (К і)—и о результатам дилатометрических нснитлниЦ
в интервале температур 15—300 °С U1-

Заююикн QJiHlouepoe, отрержцеиыых ДО содержания золь-
фракции 97—Эв%, подвергали високоэла.сгическоыу формовании^
до степени относительной деформации {Е) 25, 35, 45 и 65 %.
После этого определили следующие свойства эпоксидных по-
лимеров: разрушающее напряжение при сжатии (ц с ), модуль
упругости при сжатии (£е), твердость по Врииеллю (Яр), U ч
Ki эпоксидных полимеров (таблица). J

Образцы трех эпоксидных полнмерор п р и е > 5 5 %
разрушаются в пресс-форме. При в, равной 25, 35 и
4 5 % , с уменьшением эластичности «ростралстденной

Свойства отвержденных аппкеидных полимеров

Марка эпок-
сидного по-

лиыера

ЭД-8
ЧД-ІС
ЭД-20

« в .
г/моль

110U
600
450

й 0 . МПа

120
130
142

4,74
6,20
6,60

МП»

115

130

' *

75

ьз

к
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о,

і

т
№
120

. О 4»
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Зависимость разрушающего напряжения при сжатии ЭД-20 (О),
ЭД-16 (О) и. ЭД-8 (А) от содержания золь-фракции.
1—3 — исходные образцы: 4—6— образцы после высокоэласти-
ческого формования; 7—9 — доотеержденные образцы,

сетки влияние высокоэластического формования на
свойства полимера возрастает, а экстремумы зависи-
мостей ас от е смещаются в область меньших значений
высокоэластической деформации. Аналогично изменя-
ются Нъ и микротвердость.

Максимальное значение высокоэластической дефор-
мации для ЭД-20 не должно превышать 25 %. а для
ЭД-16 и ЭД-8 — 3 5 % . Некоторое упрочнение ЭД-20
вследствие высокоэластического формования можно
объяснить упорядочением топологической структуры.
пространственной сетки в межглобулярной зоне поли-
мера. При повторном нагревании исходная форма об-^
разцов, подвергнутых высокоэластическому формова-(
нию, полностью восстанавливается, причем этот про-

цесс начинается при 50—60°С и завершается при /с-

Для расширения возможности практического ис-
пользования метода высокоэластического формования
заготовки олнгомеров доотверждалн до содержания
золь-фракции 98 %. В этом случае сетка, образующа-
яся из ранее непрореагировавшего олигомера, иг-
рает роль каркаса, гфиксирующего высокоэластиче-
скую деформацию, достигнутую в процессе формова-
ния.

Анализ показал, что под действием высокоэластиче-
ского формования ас полимеров возрастает; при пос-
ледующем доотверждении их физико-механические
свойства не ухудшаются, причем содержание неотвер-
жденной фазы, при котором материал обладает задан-
ными свойствами, составляет —15 % (рисунок).

Содержание золь-фракции в заготовках, предназна-
ченных для вьгеокоэластнческого формования, значи-
тельно влияет на величину обратимой деформации,
возникающей при нагревании отформованных образ-
цов. Чем меньше молекулярная масса олигомера и
выше плотность сетки о отвержденном изделии, тем
больше должно в заготовке содержаться непрореаги-
роваашего олигомера, необходимого для фиксации тре-
буемой формы изделия. Так, для сохранения 90 % об-
ратимой деформации содержание золь-фракции в за-
готовках из ЭД-8, ЭД-16, ЭД-20 должно составлять 7;
9,5 и 13 % соответственно. Для полной фиксации высо-
коэластнческой деформации после формования образ-
цов содержание золь-фракции в заготовках из ЭД-8 не
должно прєвьїшаТь'П %, из ЭД-16— 14 %, из ЭД-20—
20%.

Таким образом, при создании определенных усло-
вий сетчатые полимеры под&ергаются деформации а
аысокоэластическом состоянии. Последующая ее фик-
сация достигается формированием в образцах ненап-
ряженной пространственной сетки, образующейся а
результате поликонденсации непрорсагпровавшей ча-
сти олигомера.
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Применение фенольных оснований
Манниха для отверждения эпоксидных
композиций
Е. М. ГОТЛИБ, О. М. ВОСКРЕСЕНСКАЯ,
Л В. ВЕРИЖНИКОВ, А. Г. ЛИАКУМОВИЧ,
П. А. КИРПИЧНИКОВ, Б. Е. ИВАНОВ

Эпоксидные полимеры, обладающие ценным кб*м
лексом эксплуатационных свойств, широко применя
в качестве связующих, клеящих составов, антикорр
знойных н конструкционных материалов. К недосга1

кам таких полимеров, обусловленных высокой плотт
стью пространственной сетки, относится их значителі
ная хрупкость.

Перспектианым способом повышения ударной вя
кости эпоксидных композиций является использованН
в качестве отвердителей третичных аминов. Особь*
интерес представляют фепольные основания Манних)
которые содержат различающиеся по химически
свойствам и близко расположенные функциональны
гидроксильные и третичные аминогруппы, соединен
ные внутримолекулярной водородной связью [ l j . ПС
скольку фенольные основания Манниха обладаю
свойствами как фенолов, так и аминов (в зависимо
сти от условий реакции и природы взаимодействуй;
щих с ними компонентов), их можно рассматривать ка
самостоятельный класс химических .соединений [2, 3'
Взаимное влияние функциональных групп и их одне
временное действие проявляется при отверждении эт(
ми основаниями эпоксполигомеров [4].

Представляло интерес исследовать влияние химичі
ского строения отверднгеля на структуру и свойств
пространственно-сшитых полимеров.

Для отверждения эпокс и олигомера ЭД-20 (молекулярні
масса — 400, Лд° = ).5739, t/j°=],J620, содержание эпохешрупп •
21%} применяли 2-{димегнлзмииометил)фенол (ФОМ1), 2,
бнсідиметиламинометил)фенол (ФОМ-2), 2,4,6-трнс(лнметилам
нометил)фенол (ФОМ-3), днметилбенэиламнн (ДМБА), 3,Г;-д
грег-бутил-4-оксн0еизил-Лг, ^-диметиламіні (ОБА), 2-(ДНэт»
аминомеліл) фенол, 2-(дмалпілзминомети.г])фенал А'-(2-гидроке
бензил) пиперидин, которые синтезирооалн по известной метод
ке [5, 6] нз фенола, амина и формальдегида. Модификаторе
служил каучук марки СКД-КТР, содержащий 3,1 % карбоксил
пых групп, с молекулярной массой 34Q0 и плотностью %0 кг/ь

ИК-спектры снимали на спектрофотометре UR-20. Степс
превращении эпоксидных и карбоксильных групп определяли
оптическоґ! плотности полос поглощения при 920— [740 и г 1 с
ответствен ко В качестве ппутреннего стандарта была шбра
полоса поглощения при 1610 см- 1, обусловленная валемтніл
коіеоаншшн феннльных гріїш ДинамнчсскнА модуль j иругос
(Е д ) и тангенс угла мехашьнскнх потерь (Igo") определяли *
тодом аынужденных резон.ни-ных колебаний консольно іакрс
ленного образца на приборе типа Ц.МЦ-1 в (шторвалс иг —J
до I(50 °С Эффективную платность сетки рассчіпивали п» jna>
ниям Е д в области р^зцитого высоКоэЛ^стическою си-лояш
Температуру стекловаїиіц' ((0) и д ^ Й " флуктуациопиого спобс


