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                ООО ПКФ «Технопласт»
РТ г. Наб.Челны.
Тел. 8-927-243-5686, E-mail: qteksg@rambler.ru 

	423822 г.Набережные Челны, пр-кт Хасана Туфана, д.45А, 58. 

ИНН 1650132366  КПП 165001001 р/сч 40702810410000004545 к/сч 30101810100000000748

в АО «АвтоградБанк» БИК 049240748


1. Литьё под давлением.
1.1  Молекулярная структура полиэтилена при изготовлении трубы (непрерывный процесс)  и литье втулок под давлением имеет неодинаковое направление. 
1.2 Вывод на режим изготовления трубы занимает определённое время, пока в экструдере и головке нормализуется пластификация материала. После этого ОТК допускает отгрузку трубы на склад. Для стабильного техпроцесса любой производитель использует сырьё с минимальным разбросом по текучести.
2. Необходимые условия литья под давлением:
2.1 Стабильная температура инструмента (пресс-формы)

2.2 Режимы впрыска.

2.3 Время охлаждения.

2.4 Современные трубные марки полиэтилена (ПЭ-100), которые  содержат увеличенное количество термостабилизатора, препятствующего разложению полиэтилена при переработке в экструдере и стыковой сварке готовой трубы.
3. Основные недостатки
3.1 Трудно держать посадочный размер хвостовика для электромуфт.

3.2 Размер усадки различается при изготовлении удлиненных втулок на одной форме на разном сырье (ПЭ80 и ПЭ100).
3.3 При смешивании одной марки полиэтилена с другой маркой по массовой доле более 5% (добавление дешевых отходов) получается сополимер (Рис.3). Из-за этого получившееся изделие обладает низкой стойкостью к растрескиванию, а при длительной эксплуатации у материала резко снижаются прочностные свойства и ослабление стыковой сварки с готовой трубой.
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Рис.1
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Рис.2
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Рис.3

	Показатели, характеризующие строение полимерной цепи различных видов полиэтилена

	Показатель
	ПЭВД
	ПЭСД
	ПЭНД

	Общее число групп СН3 на 1000 атомов углерода:
	21,6
	5
	1,5

	Число концевых групп СН3 на 1000 атомов углерода:
	4,5
	2
	1,5

	Этильные ответвления
	14,4
	1
	1

	Общее количество двойных связей на 1000 атомов углерода
	0,4—0,6
	0,4—0,7
	1,1-1,5

	в том числе:
	 
	 
	 

	винильных двойных связей (R-CH=CH2), %
	17
	43
	87

	винилиденовых двойных связей (

), %
	71
	32
	7

	транс-виниленовых двойных связей (R-CH=CH-R'), %
	12
	25
	6

	Степень кристалличности, %
	50-65
	75-85
	80-90

	Плотность, г/см³
	0,91-0,93
	0,93-0,94
	0,94-0,96


Комментарий для удлиненных сварных втулок.

В погоне за сиюминутной коммерческой выгодой некоторые производители продолжают использовать для  изготовления газовых и водопроводных труб неокрашенные марки полиэтилена, что категорически запрещено как европейскими, так и российскими стандартами.  
Эти базовые композиции компаундов, рыночной стоимостью на 20-25% дешевле трубных марок, как правило, предназначенные для производства простой упаковочной пленки, и именно поэтому в них не вводятся сложные системы термо- и УФ- стабилизации. Кто-нибудь оставлял на зиму парниковую пленку на земле? За не самые солнечные полгода она рассыпается на мелкие кусочки под воздействием ультрафиолета.
Подделку обычно можно обнаружить при торцевании трубы в процессе стыковой сварки по наличию неоднородностей окраски в тонком срезе на просвет. Эта характерная картина возникает при смешении неокрашенного полиэтилена и черного суперконцентрата.
Согласно стандарту ИСО 4427:1996 компаунд для производства труб должен быть классифицирован как полиэтилен ПЭ-63, ПЭ-80 или ПЭ-100 в соответствии со стандартом ИСО 9080:2003. Ответственность за эту классификацию несет производитель компаунда.
Ограничения в стандартах на использование неокрашенного полиэтилена введены не случайно. Существующее в России и в Европе экструзионное оборудование не позволяет добиться требуемого стандартами распределения сажи при смешении в расплаве суперконцентрата и неокрашенного полиэтилена. Это приводит к резкому падению стойкости трубы к УФ излучению и, соответственно, к уменьшению срока хранения трубы до нескольких месяцев. Кроме того, норма расхода суперконцентрата должна составлять 8-10%, а кто идет на заведомое нарушение технических требований к трубному полиэтилену, применяя неокрашенные марки, точно не будут тратиться на дорогой суперконцентрат: необходимый цвет обеспечит и пара процентов.
В результате имеем трубу:
- не соответствующую стандарту;
- из материала неизвестного типа (ПЭ-63? ПЭ-80?), не гарантированного изготовителем;
- с пониженной термостабильностью;
- с непредсказуемыми механическими характеристиками;
- со сроком хранения   несколько  месяцев и менее;
- не всегда поддающуюся сварке, недостаточно термостабилизированный материал превращает сварной шов в источник повышенной опасности при дальнейшей эксплуатации трубы под давлением.

Любая серьезная авария (особенно на газопроводах) дискредитирует идею широкого применения полиэтиленовой трубы и становится препятствием к дальнейшему распространению и развитию технологии у заказчиков и подрядчиков.
По-настоящему безопасными, надежными и долговечными  могут быть только трубы, изготовленные из качественного, сертифицированного трубного сырья. 
Призываем все организации, связанные с производством, использованием и эксплуатацией полиэтиленовых труб, заинтересованные в строительстве инженерных сетей из надежных полимерных труб - контролировать их качество. 
КОНКУРЕНЦИЯ НЕ ДОЛЖНА ОТРАЖАТЬСЯ НА БЕЗОПАСНОСТИ ПОТРЕБИТЕЛЕЙ!

Наша технология изготовления удлиненных втулок на базе полиэтиленовых труб таких производителей, как «ТЕХСТРОЙ» Казань, «КазаньОргсинтез», «ПОЛИПЛАСТИК» Чебоксары, дает Вам возможность работать с качественной, надежной, сертифицированной продукцией, не имеющей ни одной претензии от покупателей.  
Директор                                                     




        Гужва Георгий Андреевич
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