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(57) 1. Способ футерования труб гибкими
шлангами, заключающийся в введении гиб-
кого шланга с зазором в металлическую тру-
бу и его отбортовке на фланцы трубы, о т-
л и ч а ю щ и й с я тем, что гибкий шланг
отбортовывают по концам перед введением
его в футеруемую трубу, а после введения
шланга в трубу между фланцами трубы и
отбортовкой устанавливают защитную про-
кладку.

2. Способ по п. 1, о т л и ч а ю щ и й с я
тем, что в качестве материала прокладки
используют эластичный материал, преиму-
щественно высокой л астифицированный
поливинилхлорид. С

>

Изобретение относится к области футе-
рования гибкими шлангами внутренних по-
верхностей труб и может быть использовано
в химической, судостроительной, судоре-
монтной промышленности, коммунальном
хозяйстве для антикоррозионной защиты и
ремонта труб, как прямых, так и изогнутых,
без отростков, изготовленных из черных,
цветных металлов и сплавов, подверженных
разрушению от воздействия жидкой или га-
зообразной коррозионной среды.

Известен способ футерования труб по-
лиэтиленом, в котором полиэтиленовая тру-
ба вводится с натягом в стальную,
выступающие концы полиэтиленовой трубы
нагреваются и отбортовываются по флан-
цам стапьной трубы (З.А. Гринберг и др.
"Стальные трубы, футерованные полиэтиле-
ном", Мм Металлургия, 1973, с. 69-70). Этот
способ требует наличия на участке футеро-
вания специального дорогостоящего обору-

дования и оснастки для протяжки полиэти-
леновой трубы в волочильном фильтре при
введении ее в стальную, нагрева и отбортов-
ки полиэтиленовой трубы. Способ не обес-
печивает высокую надежность футеровки в
процессе эксплуатации из-за растрескива-
ния футерующего слоя, особенно в местах
отбортовки (см. Морской транспорт, серия
"Техническая эксплуатация флота", обзор-
ная информация "Современные и перспек-
тивные методы и средства борьбы с
коррозией на судах", вып. 1 (20), М., 1982 г.,
С. 37.

Наиболее близким к заявляемому явля-
ется способ футерования труб гибкими
шлангами из высокоэластичного термопла-
ста, описанный в авт. се. № 1638434, М.кл. 5

F 16 L58/10. Как видно из описания изобре-
тения, предварительно введенный с зазо-
ром в трубу шланг распирается а ней с
помощью разжимного устройства, после че-
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го свободный выступающий из трубы конец
шланга нагревается в электронагреватель-
ном устройстве и отбортовывается по торцу
фланца с помощью оправки при ее поступа-
тельном перемещении. В данном способе
не исключается контакт отбортовки с острой
кромкой фланца или сварным швом, так как
в этом случае шланг отбортовывают по стан-
дартному фланцу, приваренному к трубе,
как правило, с обеих ее сторон, что может
привести к подрезанию острой кромкой
фланца материала гибкого шланга в местах
его отбортовки

В предлагаемом техническом решении
для повышения надежности футеровки, гиб-
кий футсровочный шланг сначала отборто-
вывают по концам в специальном
приспособлении, затем вводят его в футеру-
емую металлическую трубу, после чего меж-
ду фланцем трубы и отбортовкой
устанавливают защитную прокладку из эла-
стичного материала, преимущественно вы-
с о к о п л а с т и ф и ц и р о в а н н о г о
поливинилхлорида.

Отбортовка гибкого шланга по концам в
специальном приспособлении с последую-
щей заводкой его в футеруемую металличе-
скую трубу и установка между фланцем
трубы и отбортовкой защитной прокладки
из эластичного материала позволят повы-
сить надежность футеровки за счет исклю-
чения контакта отбортовки с острыми
кромками фланца или сварным швом.

Сущность изобретения поясняется черте-
жами, где на фиг. 1 изображено приспособле-
ние для отбортовки гибкого шланга; на фиг. 2
- установка защитной прокладки между флан-
цем и отбортовкой гибкого шланга.

Способ футерования труб гибкими
шлангами осуществляется следующим об-

разом. Гибкий шланг 1, длина которого на
50-70 мм больше длины футеруемой метал-
лической трубы, отбортовывают в приспо-
соблении, состоящем из фланца 2 и жестко

5 соединенного с ним, например, с помощью
сварки, отрезка трубы 3. Плавный радиус-
ный переход 4 внутренней поверхности
фланца в плоскость и отсутствие сварного
шва 5 в зоне отбортовки создают благопри-

10 ятные условия для получения глубокой каче-
ственной отбортовки 6. Гибкий шланг с
отбортовкой сплющивают, складывают
вдвое в месте отбортовки вдоль продольной
оси, затягивают сложенную отбортовку пет-

15 лей, что обеспечивает легкую ручную завод-
ку шланга в футеруемую металлическую
трубу. Длина гибкого шланга с отбортовка-
ми не обязательно должна строго совпадать
с длиной футеруемой трубы. Как показала

20 практика, разница в 2-3% существенного
значения не имеет,

Благодаря высоким эластичным свойст-
вам гибкого шланга, изготавливаемого пре-

25 имущественно из высокопластифи-
цированного поливинилхлорида, и свобод-
ному, с зазором, расположению шланга в
трубе в случае несовпадения размеров по
длине шланг может быть легко задвинут в

30 трубу или вытянут из нее на недостающую
длину. После заведения отбортованного
гибкого шланга в футеруемую метал пиче-
скую трубу между фланцем и отбортовкой
гибкого шланга устанавливают защитную

35 прокладку 7, выполненную из высокопла-
стифицированного поливинилхлорида, на-
дежно предохраняющую отбортовку 6 от
контакта с острой кромкой фланца 8 или
сварным швом 9 на его внутренней поверх-

40 ности.
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