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1. Общая часть.

Сборка соединений трубы ПЭ СВ на винтовых выступах производится с учетом общих требований СНИП 3.05.04 – 85. непосредственно на объектах прокладки трубопроводов.

Монтаж трубопроводов и сборка соединений должна производится при температуре наружного воздуха не ниже минус 10ºС.

Перед прокладкой трубопроводов и сборкой соединений трубы ПЭ СВ, материалы должны проходить входной контроль качества, включающий в себя:

· проверку сопроводительной  документации;

· тщательный осмотр (визуально);

· выборочное измерение размеров;

· проверку труб ПЭ СВ на соответствие ТУ 2248-004-45726757-2002;

· проверку материалов на соответствие паспортов.

Размеры всех элементов труб (их стенок, винтовых выступов и их стенок и т.п.) должны соответствовать ТУ 2248-004-45726757-2002.

Торцы цилиндрической части трубы  должны быть перпендикулярны (±0,50) продольной оси и иметь круговое очертание с овальностью не более допустимой для соответствующего диаметра труб (табл.1).

Таблица 1                                                                                         Размеры в мм.
	Внутренний диаметр
	600
	700
	800
	900
	1000
	1200
	1300
	1500
	1800

	Овальность (не более)
	18
	21
	24
	27
	30
	36
	39
	45
	54


Конструкция  и размеры СВ труб, подготовленных для соединения на винтовых выступах, должны соответствовать рис.1 и табл.2.
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Рис.1

   Таблица 2                                                                                                        Размеры в мм.

	D1, мм
	H, мм
	H1, мм
	h, мм
	L1, мм
	L2, мм

	
	S4
	S8
	S4
	S8
	S4
	S8
	S4
	S8
	S4
	S8

	600
	25±2,5
	39±3,2
	19,5+0,8
	32,6+0,9
	4,2+0,8
	5,1+0,9
	81-2,0
	121-2,0
	86+2,0
	126+2,0

	700
	39±3,2
	44±3,5
	32,6+0,9
	36,5+1,0
	5,1+0,9
	6,6+1,0
	121-2,0
	138-2,0
	126+2,0
	143+2,0

	800
	44±3,5
	50±4,0
	36,5+1,0
	41,5+1,2
	6,6+1,0
	7,5+1,2
	138-2,0
	157 –2,0
	143+2,0
	162+2,0

	900
	50±4,0
	56±4,5
	41,5+1,2
	46,5+1,4
	7,5+1,2
	8,5+1,4
	157-2,0
	176-2,0
	162+2,0
	181+2,0

	1000
	56±4,5
	62±5,0
	46,5+1,4
	51,5+1,5
	8,5+1,4
	9,1+1,5
	176-2,0
	194-2,0
	181+2,0
	199+2,0

	1200
	62±5,0
	75±5,6
	51,5+1,5
	64,2+1,5
	9,1+1,5
	9,3+1,5
	194-2,0
	229-2,0
	199+2,0
	233+2,0

	1300
	75±5,2
	82±6,2
	64,2+1,5
	70,9+1,5
	9,3+1,5
	9,6+1,5
	228 -2,0
	248-2,0
	233+2,0
	253+2,0

	1500
	75±5,6
	95±7,6
	64,2+1,5
	83,5+1,5
	9,6+1,5
	10,0+1,5
	229-2,0
	285-2,0
	234+2,0
	290+2,0

	1800
	82±6,2
	95±7,6
	70,9+1,5
	82,5+1,5
	10,0+1,5
	11,0+1,7
	249-2,0
	288-2,0
	254 +2,0
	293 +2,0


2. Сборка соединений трубы ПЭ СВ.
2.1 Отцентировать трубы по вертикали и горизонтали на бровке траншеи, либо непосредственно в траншее (если позволяет ширина по месту сборки). Для центровки использовать бруски или ролики, подложенные под трубы.

2.2 Соединение труб по резьбе.
Очистить соединяемые поверхности винтовых выступов (наружные и внутренние) от грязи, льда, песка, пыли и т.п. посторонних включений, используя при этом скребки, щетки, сухую ветошь и др. 

Во время проведения этих и последующих работ исключить попадание на соединяемые поверхности влаги, пыли, снега и т.п. природных составляющих.  Работать под тентом.

2.3. Соединение (свинчивание) труб.

Подготовленные к соединению трубы сдвигаются торцами таким образом, чтобы начало захода наружного выступа совпадало с впадиной между выступами на внутренней поверхности. 

Для придания необходимого монтажного усилия, закручивание может производиться  при помощи такелажных ремней и бруска, либо с применением средств малой механизации (в зависимости от диаметра трубы и условий производства монтажных работ).

Необходимым условием, обеспечивающим надежную и качественную сборку соединения, является неподвижное закрепление одного из двух элементов соединения. 

Сворачивание продолжается до полного (с усилием) смыкания торцов труб по всему наружному диаметру с минимально возможным  зазором.

3. Экструзионная сварка.

3.1. Подготовительные работы.

Свариваемые поверхности, с целью удаления остатков грязи, пыли и др. механических примесей, обработать механическим путем (металлическим скребком или циклей).  Перед обваркой наружного и внутреннего стыков необходимо произвести точечное  заполнение полого профиля СВ трубы однородным материалом. Это необходимо для предотвращения попадания транспортируемого носителя в полыйпрофиль СВ трубы узлами соединений 

в случае обварки только наружной поверхности стыка, либо повреждение внутреннего стыкового шва.   Для этого требуется разметить и вскрыть полый профиль на равно удаленном расстоянии от стыковочного узла  (см. Рис. 2).
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С помощью фрезы, электрического лобзика, либо других механических приспособлений в месте разметки вскрывается полый квадратный профиль СВ труб. Для этого прорезаются отверстия только в наружной стенке профиля.

Из отверстия удаляется стружка, края зачищаются механическим способом и прогреваются электрофеном.

С помощью ручного сырьевого экструдера, оснащенного специальной насадкой, скрытая полость заполняется расплавленной массой с наиболее возможным уплотнением. Сырье должно соответствовать материалу, из которого изготовлена труба. 

После остывания, излишки массы удаляются с наружной поверхности трубы скребком или циклей.

3.2. Обварка наружного стыка.

3.2.1 Произвести подготовку стыка под сварку. Для этого с помощью электродрели с конической фрезерной насадкой сделать углубление под 45º на глубину половины  толщины стенки квадратного  полого профиля по всей окружности стыка (см. рис. 2).

3.2.2 Подготовить прилегающую к стыку поверхность трубы (убрать стружку, механическим способом зачистить поверхность трубы, отступая 30-50мм от стыка).

3.2.3 Ручным экструдером, с соответственной насадкой, начать обварку стыка по окружности стыка с предварительным прогревом свариваемых поверхностей.

3.2.4 Готовый сварочный шов выровнять и уплотнить металлическим валиком, излишки массы удалить циклей или скребком.

3.3. Обварка внутреннего стыка.

3.3.1 Подготовка стыка под сварку осуществляется аналогично п. 3.2.1 и 3.2.2 за исключением фрезеровки углубления, которое не делается в связи с тем, что внутренний стык заведомо имеет зазор, предусмотренный технологией сборки.

3.3.2 Обварка стыка производится  ручным прутковым экструдером с соблюдением всех норм техники безопасности при работе с электроинструментом в закрытых емкостях. Работы внутри трубы проводятся бригадой, состоящей не менее чем из 2-х человек.

3.4. Производить сварку должны специально обученые специалисты, строго соблюдающие требования, изложены в инструкциях по эксплуатации оборудования и правила ТБ. 

3.5. Сварка должна производиться при температуре не ниже +10ºС. Место проведения сварочных работ должно быть защищено от попадания влаги и пыли. Не допускается работать с экструдером, если окружающие условия пожаро-  или взрывоопасны.

3.6. Сварные швы должны удовлетворять требования ГОСТ 16310-80.
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