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Anotacija. Straipsnyje analizuojami viengysliy variniy elektros laidy izoliacijos nuémimo technologiniai reZimai, kai
Sie laidai apdirbami terminiu biidu patobulinta dviejy besisukanc¢iy bigny masina. Eksperimentas buvo atliekamas Vil-
niaus Gedimino technikos universiteto Maginy ir technologiju laboratorijoje. Sio darbo pagrindinis tikslas — nustatyti
optimaliausius elektros laidy izoliacijos sluoksnio nuémimo, nepazeidziant laidininko vielos, reZimus priklausomai nuo
laidy storio dydZio. Bandymo metu gauti rezultatai bGity naudingi smulkioms laidy gamybos, taupant ribuotas Zaliavas,
atlieky perdirbimo, elektros jrenginiy remonto ir gamybos jmonéms efektyviau iSnaudoti tokias masinas.
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Ivadas

Lietuvoje elektrotechnikos bei elektronikos lauzo,
kabeliy, laidy perdirbimas néra populiarus, taciau elek-
tronikos, kabeliy, laidy naSus perdirbimas yra artimiau-
sioje perspektyvoje, nes Siuy produkty atlieky Lietuvoje
vis gauséja. Siekti Siy tiksly reikia taip, kad atlieky per-
dirbimas biity netik ekonomiskai naudingas, bet ir tenkin-
ty  grieztus reglamentuotus

aplinkos  apsaugos

reikalavimus.

Perdirbti laidy ir kabeliy lauZa, ypac kai jie yra
supainioti, dar jvairiy ilgiy bei storiy, imanoma jvai-
riais metodais; o perdirbti laidus, kai jie pagaminti
nekokybiskai arba kai jie yra atskirti vienas nuo kito,
biina daug sudétingiau, nes izoliacija nuimti nuo ka-
belio ar atskiro laido reikia nepaZeidZiant laidininko
vielos. Galima perdirbti laidus taip, kad juy viela gali-
ma biity veliau panaudoti pakartotinéje gamyboje.
Pagrindiniai Siy atlieky tiekéjai yra imonés, kurie savo
veikloje gamina laidus ar naudoja Sia produkcija.
Perdirbant laidus reikia jvertinti perdirbimo proceso
darbo naSuma, gamybos savikaina bei galutinio pro-
dukto kaina, sudétinga taisyklingai parinkti perdirbi-
mo proceso veiksnius, kuriose bty tik geriausi
gamybos rodikliai. Priklausomai nuo darbo tiksly,
galime parinkti tinkamiausia gamybos technologija.
Perdirbant laidus, gautos kokybiSkos vario granulés
yra vertinga Zzaliava gaminant jvairius lydinius ar
folga, laidy izoliacija gali buti naudojama keliy atitva-
ry ar statybiniy medziagy gamybai. Ypac gauta izo-
tinka termoplastiniy kompozitiniy

liacija  gerai

medZiagy gamybai, t. y. Cerpiy, Saligatviy plyteliy ir t.
t. gamybai. Sios gamybos procese izoliacija dedama
kaip riSancioji medZiaga, kuri suriSa smélj.

Laidy izoliacijos nuémimo masinos, dviejy besisukan-
¢iy bugny konstrukcijos ir veikimo principo

aprasymas

Elektros laidy izoliacijos nuémimo technologi-
niy rezimy nustatymui atlikti buvo pasirinktas pagrin-
dinis laido izoliacijos nuémimo jrengimas (1 pav.),
kuris susideda i§ dviejy neriidijancio plieno biigny 1,
2, kuriy viename yra sumontuota kaitinimo sistema 3,
srovg gaunanti sukimosi metu per Sepetélius 5. Kaiti-
nimas reikalingas tam, kad lengviau bty atskirti izo-
liacija nuo laidininko. Biignams sukimosi momenta
perduoda variklio reduktoriaus sistemos 4 { prieSingas
puses. Reduktoriuje yra sumontuota pneumatingé, btig-
ny prispaudimo vieno prie kito, sistema.

Ruosiant maSina darbui, svarbiausia yra tiksliai
parinkti bligno kaitinimo temperatlira ir blignu suki-
mosi greitj. Parinkta temperatiira turi bti tokia, kad
vykty izoliacijos sluoksnio suminkS$téjimas, bet ne
lydymasis. Bligny sukimosi greitis tolygiai paskirsto
kaitinimo temperatlira per visa, laido judéjimo tarp
biigny, keliag. Bandymo metu turi biiti gerai jrengta
oro nutraukimo sistema su oro valymo filtru.
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1 pav. Laidy izoliacijos irengimo pagrindinés dalies konstrukci-
jos schema

Izoliacijos nuémimo reZimai yra reguliuojami daz-
numine pavara ir laboratoriniu autotransformatoriumi.
Kaitinamojo btigno temperatiira reguliuojama laboratori-
niu autotransformatoriumi, o bigny sukimosi daznj regu-
livoja daZnuminé pavara. Biigny prispaudimo jéga
nustatoma oro kompresoriaus oro padavimo reguliavimo
ranken¢le. Pagrindiniy daliy iSsidéstyma paaiskina laidy
izoliacijos nuémimo masinos kinematiné schema (2 pav.).
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2 pav. Laidy izoliacijos nuémimo masinos kinematiné schema:
M — trifazis asinchroninis variklis; DP — variklio daZnuminé
pavara; KD — kylinio dirZo pavara; KP — krumpliaratiné pavara;
B, — nekaitinamas sukimosi biignas; B, — kaitinamas sukimosi
blgnas; AT — laboratorinis autotransformatorius; PP -
pneumatiné pavara

Technologiniy reZimy analizé

Reguliuojant bligny sukimosi greitj daZnumine pa-
vara reikia stebéti, kaip vyksta plastmasés atsiskyrimas
nuo laidininko. Kai vyksta plastmasés minkStéjimas,
reikia stebéti, kad plastmasé nepradéty lydytis, nes plast-
masés lydymosi metu iSsiskiria labai daug kenksmingy
medZiagy: riigstys, eteriai, angliavandeniai, anglies vien-
deginis, anglies dvideginis, ketonai, acetonas, alchejidai,
sunkieji spiritai, o lydant polivinilchlorida i aplinka i$si-
skiria labai pavojingy medZiagy — chloro vandenilio,
ivairiy chloro junginiy, dibutilftalato. Bandymo metu turi

biiti gerai jrengta oro nutraukimo sistema su oro valymo
filtru. Jkaitus blignui 1 iki reikiamos temperatiiros pa-
imamas laidas, kurj norime apdirbti, pagal jo storj suregu-
liuojamas bligny sukimosi greitis. Bignams suteikiama
prispaudimo jéga laidas leidziamas tarp ju (3 pav.). Tada
ivyksta plastmasés suminkstéjimas toje vietoje, kur ji
lieciasi prie ikaitusio btigno, kadangi laidy storiy gama,
kurie labiausiai naudojami pramonéje, néra didele - tik
nuo 0,5 mm iki 12 mm storio, tuomet jvyksta toks proce-
sas: laidininko dalis, kuri prisilieCia prie ikaitusio bligno,
pradeda pléstis ir lenktis nuo kaitinamo biigno pusés.

1
3 pav. Laido izoliacijos nuémimo schema: 1 — kaitinamas biig-
nas; 2 — nekaitinamas biignas; 3 — apdirbamas laidas; 4 — apdir-

bamo laido apvalkalas; 5 — laidininkas

Darbo pradZioje nustatoma pradiné jkaitinamojo
biigno pavirSinio sluoksnio temperatiira, kuri apytiks-
liai bty lygi 185 'C, kai pradinis biigny sukimosi
greitis pasirenkamas 50 aps/min. [kaitinto biigno tem-
peratira iSmatuojama skaitmeniniu nekontaktiniu
temperatiiros matuokliu, o biigny sukimosi greitj nu-
stato elektros variklio daZznuminé pavara. Temperatii-
ra kei¢iama laboratoriniu autotransformatoriumi,
kuris keic¢ia kaitinimo elemento maitinimo jtampa.
Pradinis oro kompresoriaus sukuriamas slégis turi biti
nustatomas apie 3 bar pasukus Sio kompresoriaus
reduktoriaus reguliavimo rankenélg. Slégi, reikalinga
biignams suspausti, paduoda pneumatinés pavaros
cilindras, kurio iSorinis skersmuo yra 32 mm. Nusta-
tyti laidy izoliacijos nuémimo metu technologiniy
rezimy parametrai yra koreguojami, kai apdirbimo
metu gaunama nekokybiska produkcija ar neuztikri-
namas reikalingas proceso nasumas.

Sukimosi bligny prispaudimo jéga apskaiciuo-
jama pagal formulg:

F=P-§=3-10°-0,025=7500 N="7,5kN, (1)

¢ia: P — oro kompresoriaus sukuriamas slé-
gis, Pa;
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Biigno iSorinio pavirSiaus jkaitimo tempe-
ratiira apskaic¢iuojama pagal formulg:

T=T,,-(20+30)

o
’

C, 3)

&ia: T — bigno ikaitinimo temperatiira C,
Ty — laidy izoliacijos lydymosi temperatiira
(kai laidy izoliacija medZiaga sudaro PVC medZiaga,
tuomet Ty =212°C), C.
Eksperimentiniu btidu gauti rezultatai pateikti 1
lenteléje, o grafiskai pavaizduoti 4 paveiksle.

1 lentelé. Bandymo rezultatai

- Laido
Bugny Bugny Bugno judéjimo
Laido Ue o, pavirSiaus "
- prispau- | sukimosi S greitis
storis, . . ikaitinimo o
dimo daZnis, _ apdirbimo
mm - . temperatiira
jéga, kN aps/min T.C metu,
T m/min
Variniy gysly laidai
2 50 13,7
4 40 11,3
7 73 28 185 7,7
10 14 4,1
16
15
14
1 \\
£ 12
£
N \
a A\ 2
% 10 1
£ > N
E. s \
: N\
4 AN

Laido storis d, mm

4 pav. Laidy judéjimo grecio priklausomybés nuo laidy storio: 1
— bandymy rezultaty priklausomyb¢; 2 — aproksimotos priklau-
somybés iSraiska

Aproksimotos kreives (tiesés) lygtys:

v=-1,2d +16,1, m/min, (4)

¢ia: v - laido judéjimo greitis, m/min;
d —laido storis.

ISvados

1. DidZiausias nagrinéjamos masinos privalumas yra
tai, kad izoliacijos nuémimas vyksta nepazeidziant laidi-
ninko vielos.

2. Bigny sukimosi apskritiminis greitis priklauso
nuo laidy storio. Kai laidy storis padidéja nuo 2 iki 10
mm, optimalus biigny sukimosi greitis sumaZzéja nuo 13,7
iki 4,1 m/min.

Padékos

Dékoju Vilniaus Gedimino technikos universiteto
Masiny ir technologiju laboratorijai uz pagalba rengiant
straipsni.
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RESEARCH OF TECHNOLOGICAL CONDITIONS OF
REMOVAL OF PLASTIC INSULATOR FROM CABLES
BY TWO ROTATING ROLLS MACHINE

D. Luksys, V. Moksin
Summary

In this way, the thermoplastic cable insulator breaks after a
total impact of thermal deformation of metal wire and softening
of insulator material, whereas the cable conductor stays undam-
aged and can be recoated with new plastic insulator. In order to
establish the dependence of a thickness of the cable conductor
on the optimal peripheral velocity of rolls, an experimental
cable stripping machine was designed and made in the Labora-
tory of Machines and Technologies of Vilnius Gediminas Tech-
nical University. There it was experimentally tested. The
experimental research results are presented as the optimal pe-
ripheral velocity of rolls (or cable speed) versus a conductor
thickness of the cable. It is determined that optimal velocity of
rolls for 2, 4, 7, and 10 mm conductor cable is 13.7, 11.3, 7.7,
4.1 m/min, respectively.



