
СПОСОБЫ УКЛАДКИ ИЗОЛИРОВАННЫХ ТРУБ И СЕКЦИЙ В ТРАНШЕЮ 

 Доставленные на трассу изолированные трубы или секции разгружают вдоль траншеи
на расстоянии 1-1,5 м от бровки. Трубопровод в траншею можно укладывать тремя
способами: 1) опуская секции или отдельные трубы со сваркой их в траншее; 2) опуская
сваренные из труб или секций плети с последовательным наращиванием их в
приподнятом положении или на подкладках; 3) опуская плети непрерывной ниткой с
бермы траншеи. 
      Изолированные трубы перед укладкой в траншею укрупняют в секции с изоляцией
сварных стыков. Аналогично секции укрупняют в плети или непрерывную нитку (рис.
20.7, а). Трубы или секции вначале укладывают краном-трубоукладчиком на
подкладки-лежки (рис, 20.7, 6), а затем правят концы труб (рис. 20.7, в) и
зачищают кромки (рис. 20.7, г).
 Для центровки кромок соединяемых секций и фиксации требуемого зазора используют
краны-трубоукладчики (рис. 20.7, д), внутренние и наружные центраторы (рис. 20.7, е). 
При сварке стыка кран-трубоукладчик поддерживает поданную секцию. Как правило,
стык сваривают два сварщика (см. рис. 20.7, 
а), 
причем вначале подбирают режим и производят сварку первого (корневого) слоя (рис.
20.7, 
ж), 
а затем последующих (рис. 20.7, 
з, и).
Первый слой заваривают на 3/4 его длины. Затем снимают центратор и переносят его

для центровки следующего стыка, куда краном-трубоукладчиком подается очередная
секция. Пока сварщики доваривают оставшуюся 1/4 стыка первого слоя, монтажники
готовят к сварке новый стык. Последующие слои этого стыка заваривает другое звено
сварщиков, состоящее тоже из двух человек (рис. 20.7, з, и), а первые два сварщика в
это время переходят к новому стыку и т.д. Неповоротные стыки сваривают снизу, лежа
под трубой, уложенной на лежках (рис. 20.7, з) или в приямке траншеи. При этом режим
сварочного тока подбирают с меньшими характеристиками, чем для поворотных стыков.
 На практике применяют также поточно-расчлененный метод сварки неповоротных
(потолочных) стыков, при котором звено слесарей-сборщиков подготавливает стык к
сварке корневого слоя, а четыре сварщика быстро его заваривают. После этого они
также быстро подваривают изнутри его нижнюю часть и видимые дефекты в стальной
части окружности трубы. После внутренней подварки и зачистки сборщики,
расчищающие наружный слой шлака, перемещаются с центратором на сборку
следующего стыка, а сварщики накладывают остальные слои шва, включал
облицовочный. 
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        Рис.   20.7. Сборка и сварка изолированных труб и секций в плети и укладка их в   траншею:а — организация работ на трассе ; б — укладка секций на   подкладки ; в , г — правка концов труб и зачистка кромок ; д — подтаскивание   секций к месту монтажа стыка ; е — центрирование центратор стыка и его   прихватка ; ж — подбор режима сварки первого ( корневого ) стыка ; з , и —   сварка последующих слоев ; к — очистка поверхности стыка ; л , м — нанесение   грунтовки и битумной мастики ; н — обертывание стыка рулонным материалом ; о—   схем укладки изолированного трубопровода в траншею ; 1 — трубы ; 2 — рабочие   места сварщиков и слесарей - сборщиков ; 3 — стыки свариваемых труб ; 4 —   штанга с электрокабелем ; 5 — кран - трубоукладчик ; 6 — экскаватор ; 7 —   электросварочные агрегаты ; 8 — центратор ; 9 — битумрплавильный котел ; 10 —   оберточный материал ; 11 — сваренный трубопровод ; К1, К2, К3 — краны -   трубоукладчики          Сварку производят снизу вверх, лучше всего на токе обратной полярности, дающимбольшую глубину проплавления. Для более качественной сварки корневого слояприменяют газозащитные электроды ВСЦ-4, а для сварки последующих слоев -фтористокальцевые электроды УОНИ 113/55 или «Гарант», дающие хорошуюпластичность и ударную вязкость сварного соединения. При гюточно-расчлененном методе сварки труб и секций с участием несколькихсварщиков в полевых условиях необходимо для ручной дуговой сварки использоватьмногопостовые сварочные агрегаты постоянного тока с двигателем внутреннегосгорания (АСДП-5002, СДУ-2 и др.). Стыки сваренных труб или секций необходимо изолировать. Для этого вначалеповерхность трубы на расстоянии 0,5 м по обе стороны от стыка очищают (см. рис. 20.7, к), а затем последовательно наносят грунтовку, мастику и рулонный оберточный материал.Грунтовку наносят на сухую поверхность сразу после очистки стыка (см. рис. 20.7, л), амастику - в горячем виде (170 — 180°С), поливая поверхность стыка из шланга от насосакотла и растирая снизу полотенцем (см. рис. 20.7, м).Рулонным материалом стыки обертывают по горячему битуму с нахлесткой оитков 2-3см (рис, 20.7, н). Очистку, грунтовку и изоляцию зон сварных стыков трубопроводовбольших диаметров (1020- 1420 мм) можно производить механизированно, применяякомплекс типа ИС, состоящий из очистной, грунтовочной и изоляционной установок,каждая из которых поддерживается и перемещается от стыка к стыку трубоукладчиком. Отдельные трубы и секции трубопровода укладывают в траншею стреловым краном иликраном-трубоукладчиком. Длинные секции или трубы опускают несколькими кранами спомощью гибких полотенец. Для изоляции стыков трубопровода в траншее используютте же приямки, что и при сварке стыков, а горячую мастику подают непосредственно кним, что в целом усложняет производство работ и замедляет темпы прокладкитрубопроводов. Поэтому при наличии на трассе достаточного количества кранов иликранов-трубоукладчиков, а также возможностей для сварки отдельных труб и секций вплети или непрерывную нить более эффективной является укладка трубопроводаплетями или непрерывной ниткой, для чего их с бермы траншеи укладывают на дночетырьмя или тремя кранами-трубоукладчиками (рис. 20.7, о), из которых трубоукладчикК1, опускает плеть на дно траншеи, высвобождает мягкий захват и переходит в новоеположение перед трубоукладчиком К3 . Затем трубоукладчик К2 опускает плеть ипереходит в положение впереди К1 и т.д. Процесс укладки сопровождается остановками, вызванными необходимостью переходапоследнего трубоукладчика в голову колонны. При укладке трубопровода во избежаниерезких его перегибов в вертикальной и горизонтальной плоскостяхкраны-трубоукладчики расставляют на определенных расстояниях друг от друга взависимости от диаметра укладываемых труб. Так, при диаметре труб до 529 мм эторасстояние составляет 15-25 м; при диаметре 529 мм - 30 м; 720 мм - 35 м; 1020 мм -30-40 м; 1220, 1420 мм - 30-40 м. Во избежание повреждения изоляции захвата трубопровода, его подъем, перемещениеи опускание следует производить при помощи мягких полотенец.   Источник: Б.Ф. Белецкий, "Технология и механизация строительного производства" 2003
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