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Корисна модель належить до полімерпереро-
бного обладнання, зокрема до способів охоло-
дження порожнистих безперервних і погонних ви-
робів, одержуваних екструзією, наприклад 
полімерних труб. 

Під час виробництва полімерних труб завер-
шальна стадія технологічного процесу є процес їх 
охолодження від температури формування до те-
мператури в зоні приймального пристрою. Про 
значення процесу охолодження під час виготов-
лення полімерних труб можна зробити висновок, 
беручи до уваги, що довжина такої ділянки охоло-
дження може досягати ста метрів. Так, відомий 
спосіб охолодження екструдованої полімерної 
труби, що включає занурення полімерної труби у 
ванну з водою [Переработка пластмасс / О. 
Шварц, Ф.В. Эбелинг, Б. Фурт; под общ. ред. А.Д. 
Паниматченко. - СПб.: Профессия, 2005. - С. 72-
74]. Зазначений спосіб забезпечує задовільне 
охолодження лише тонкостінних труб, у разі ж екс-
трудування товстостінних труб внаслідок значної 
виштовхувальної сили, що діє на трубу з боку ша-
ру води, стає майже непридатним. 

Найбільш близьким за технічною суттю до те-
хнічного рішення, що заявляється, є спосіб охоло-
дження екструдованої полімерної труби, що вклю-
чає зрошення водою її зовнішньої поверхні [Лукач 
Ю.Е., Доброногова С.И., Ружинская Л.И. Алгоритм 
расчета устройств для термообработки изделий из 
термопластов. - К.: КПИ, 1984. - С. 8, рис. 2]. 

Порівняно з аналогом, що розглянуто, цей 
спосіб значно ефективніший, оскільки забезпечує 
охолодження труби різного діаметра, а також істо-
тно зменшує витрату охолоджувальної води. У той 
же час інтенсивне охолодження труби водою при-

зводить до швидкого зниження температури її зо-
внішньої поверхні, що істотно знижує інтенсивність 
подальшого відведення теплоти від труби, а отже і 
збільшує час охолодження. 

В основу корисної моделі поставлено задачу 
зменшити витрати охолодної води і скоротити до-
вжину ділянки охолодження, а таким чином і тех-
нологічної лінії в цілому, за рахунок інтенсифікації 
охолодження екструдованої труби шляхом чергу-
вання зрошення зовнішньої поверхні труби водою 
з обдуванням її повітрям. 

Поставлена задача вирішується тим, що в 
способі охолодження екструдованої полімерної 
труби, що включає зрошення водою її зовнішньої 
поверхні, новим є те, що зрошення водою зовніш-
ньої поверхні труби чергують з обдуванням її пові-
трям. 

Заготовка екструдованої труби після екстру-
зійної формувальної головки потрапляє в калібру-
вальний пристрій, у якому забезпечуються остато-
чні розміри поперечного перерізу труби. Після 
цього відкалібрована труба надходить у ванну 
охолодження, у якій трубу охолоджують зрошен-
ням її зовнішньої поверхні водою. Внаслідок знач-
ного коефіцієнта тепловіддачі від труби до охоло-
дної води температура зовнішньої поверхні труби 
різко знижується. При цьому знижується і інтенси-
вність відведення теплового потоку від труби (тоб-
то теплова задача стає внутрішньою). Після цього 
труба потрапляє на ділянку контакту її з повітрям, 
на якій коефіцієнт тепловіддачі від труби до повіт-
ря порівняно з ділянкою водяного охолодження 
зменшується на два порядки. При цьому зовнішні 
шари стінки труби починають прогріватися за ра-
хунок перерозподілу температури між внутрішніми 
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й зовнішніми шарами стінки труби. Далі труба зно-
ву потрапляє в зону водяного охолодження, після 
чого процес повторюється. У такий спосіб забез-
печується ефективне охолодження полімерної 
труби. 

Приклад 1 (аналог). Здійснюють зовнішнє охо-
лодження труби з поліетилену низької густини 

(ПЕНГ) Ø16014,5 мм зануренням труби у водяну 
ванну. Початкова температура труби 220 °C, кін-
цева - 40 °C; температура води 20 °C. Довжина 
ділянки охолодження становить 40 м. 

Приклад 2 (найближчий аналог). Здійснюють 
зовнішнє охолодження труби відповідно до прик-

ладу 1 безперервним зрошенням водою її зовніш-
ньої поверхні. Довжина ділянки охолодження ста-
новить 33 м. 

Приклад 3 (пропонований спосіб). Здійснюють 
комбіноване (повітряно-водяне) зовнішнє охоло-
дження труби відповідно до прикладу 1. Довжина 
ділянок водяного охолодження труби становить 4 
м, а повітряного - 1,5 м. Загальна довжина ділянки 
охолодження становить 26 м. 

Таким чином ефективність пропонованого 
способу вища за спосіб, реалізований в аналозі, у 
1,5 разу, а в найближчому аналозі - у 1,3 разу. 
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