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(54) Труба с многослойной стенкой

(57) Полезная модель относится к области строительства трубопроводов питьевого водоснабжения. Многослойная стенка керамической трубы выполнена из внутреннего и наружного слоев и расположенного между ними армированного волокнами базальта слоя в виде однородного с ними по составу сплошного слоя. В результате достигается повышение прочности, надежности и увеличение длины трубы. 1 ил.
Полезная модель относится к области строительства трубопроводов питьевого водоснабжения и может быть использована при создании многослойных труб из керамики.

К трубопроводам питьевого водоснабжения предъявляются требования по жесткости, прочности, герметичности и надежности, недопустимости разрушений от воздействующих нагрузок, безопасности для населения с точки зрения токсичности при их использовании.

Известна керамическая труба, поставляемая из Российской Федерации, длина которой не превышает 1200 мм (Монтаж систем внешнего водоснабжения и канализации: Справочник строителя / Под ред. А.К. Перешивкина - М.: Стройиздат, 1978. - С. 21-22).

Недостатком указанной керамической трубы являются низкие прочностные характеристики и небольшая ее длина. Указанные недостатки ограничивают применение керамических труб для строительства трубопроводов питьевого водоснабжения.

Известна и наиболее близка по существу многослойная труба из композиционных материалов, в которой наружный и внутренний слои выполнены из несущего материала, а один из слоев между ними выполнен из армирующего материала - ровинга базальтового волокна (Патент RU № 2154766, F16L 9/12, 2000).

Указанная многослойная труба обладает повышенными прочностными характеристиками, но ее производство усложнено ввиду необходимости отдельного изготовления составляющих элементов, а также к недостаткам следует отнести применяемые для ее изготовления экологически вредные синтетические материалы, которые опасны для здоровья человека.

Задачей технического решения является создание экологически чистой и прочной трубы, пригодной для строительства трубопроводов питьевого водоснабжения.

Задача решается за счет того, что в трубе с многослойной стенкой, содержащей наружный и внутренний слои из несущего материала и расположенный между ними армированный слой несущего материала, в качестве несущего материала применена керамика, а в качестве армирующего материала использованы волокна базальта в виде перекрещивающихся лент, при этом промежуточный слой выполнен за одно целое с ее наружным и внутренним слоями.

Техническое решение позволяет получить прочные и экологически чистые водопроводные трубы в результате армирования керамики волокнами базальта при их изготовлении, причем длина труб может достигать 3000-3500 мм, что является одним из существенных преимуществ изобретенных труб.

· Примерная технологическая схема изготовления многослойной трубы следующая:

· подготовка сырьевой массы для производства труб, оптимальный гранулометрический состав которой характеризуется содержанием фракций глинистого сырья размером менее 2 мкм в количестве 35-45 %, от 2 до 20 мкм - 15-25 % и более 20 мкм - 35-45 %; для уменьшения усадки глин и повышения стойкости труб при обжиге в массу вводят до 40 % шамота, имеющего следующий гранулометрический состав зерен размером менее 3-1 мм - 20-25 %, 1-0.5 мм - 20-25 %, менее 0.5 мм-50-60 %;

· пластическое формование труб, осуществляемое на шнековых вертикальных или горизонтальных прессах, например, прессах СМ-88, СМ-306, СМ-390.

На специальную форму в виде трубы наносится слой керамической глины, затем на ее поверхность накладывается волокнистый базальт в виде перекрещивающихся лент, по всей длине и окружности, после чего накладывается внешний слой глины. Специальным приспособлением производится прессование трубы. Искусственная сушка труб осуществляется в специальных камерах, которые устанавливаются в два яруса -внизу большего, а вверху меньшего диаметра. Сушка производится в 2 этапа: первый при температуре 30 °С - 12 часов, второй при температуре 50 °С - 12 часов при относительной влажности 50-60 %.

Трубы обжигают в туннельных печах и реже в печах периодического действия при температуре 1080-1180 °С.

Изготовление трубы с многослойной стенкой имеют следующие характеристики: по прочности они в 2 раза прочнее известных и могут иметь длину в 2-2.5 раза больше действующих. По сравнению с металлическими и асбестоцементными трубами они имеют высокую экологичность.

На чертеже представлена конструктивная схема трубы с многослойной стенкой.
Труба содержит наружный слой 1 из керамики, внутренний слой 2 из керамики и расположенный между ними армированный перекрещивающимися лентами волокон базальта слой керамики 3. Трубу изготавливают путем формования с последующими сушкой и обжигом. В процессе формования наружный слой 1 и внутренний слой 2 из керамики и расположенный между ними слой 3 из армированной перекрещивающимися волокнами базальта керамики образуют собой цельную стенку трубы, после обжига которой, получают прочную трубу с повышенными прочностными характеристиками на изгиб и удар.

Функционирование трубы с многослойной стенкой заключается в использовании ее при строительстве трубопроводов питьевого водоснабжения для транспортировки с ее помощью жидкой среды.

Формула изобретения

Труба с многослойной стенкой, содержащая наружный и внутренний слои из несущего материала и расположенный между ними армированный слой несущего материала, отличающаяся тем, что в качестве несущего материала применена керамика, а в качестве армирующего материала использованы волокна базальта в виде перекрещивающихся лент, при этом армированный слой выполнен за одно целое с наружным и внутренним слоями в виде сплошной стенки.
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