
УКРУПНИТЕЛЬНАЯ СБОРКА, СВАРКА И ИЗОЛЯЦИЯ СТАЛЬНЫХ ТРУБ НА ТРУБОЗАГОТОВИТЕЛЬНЫХ БАЗАХ

 В целях индустриализации строительства трубопроводов и ускорения темпов
производства работ в последние годы широко применяют метол предварительной
укрупнительной сборки и сварки труб в секции (звенья) и их изоляции на
трубосварочных и трубоизоляци-онных базах, после чего их транспортируют на трассу
для укладки в траншею. Базы снабжены современным оборудованием для
полуавтоматической и автоматической сварки поворотных стыков, а также устройствами
для очистки и последующего нанесения на трубные секции противокоррозионных
покрытий.
       Базы практически состоят из трех основных технологических линий - сборки
(центровки), сварки и изоляции (рис. 20.5, а). Они бывают стационарные,
полустационарные и полевые.
 Переработка труб на стационарных базах организуется следующим образом. Трубы
краном укладывают на приемных стеллажах, откуда подают на линию сборки
(центровки), где с помощью центратора собирают в секции длиной 18, 24 и 36 м. После
сборки на каждом стыке вначале выполняют «прихватку», а затем полуавтоматическую
сварку первого (корневого) слоя шва. Затем секцию через промежуточный
стеллаж-накопитель подают на линию автоматической сварки последующих слоев.
Сваренную секцию подают на линию изоляции, где производят операции сушки,
грунтовки (праймирования) и изоляции. Готовую изолированную секцию перемещают
под кран-перегружатель, который подает ее на склад готовой продукции или на
трубоплетевоз.
 На стационарных и полустаииопарных базах сварку труб чаще всего выполняют под
флюсом трубосварочными головками типа ПТ-56, а первый (корневой) шов сваривают
полуавтоматически в среде углекислого газа плавящимся электродом (цельной
сварочной проволокой) или без дополнительной защиты порошковой проволокой с
помощью полуавтомата А-547 р. Для сборки и сварки труб в секции длиной 36—40 м в
полевых условиях используют полевые трубосварочные базы (рис. 20.5, б). Такие базы
располагают вдоль трассы строящегося трубопровода обычно через 15—30 км друг от
друга. При их развертывании используют оборудование типовой базы БАС-1.
 Изготовление криволинейных элементов. Сварные отводы изготовляют из отдельных
секторов. Отвод с углом 90° состоит из четырех секторов: двух внутренних с углом 30"
каждый и двух наружных с углом 15° каждый. Отвод с углом 60° можно выполнять из
двух секторов с углом 30° каждый. Отводы больших диаметров (600 мм и выше) можно
изготовить как из листового металла, так и из труб.
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        Рис.   20.5. Трубосварочные и трубоизоляштонные базы:а — стационарная база ; б — полевая база типа БАС -1 ; в —   роликовые опоры при сварке труб и подаче сваренной трубной секции ; 1 —   роликовый путь ; 2, 3 — приводная и промежуточная тележки ; 4 —   битумоллавильный котел ; 5 — изоляционная ванна ; 6 — установка сушки   грунтовки ; 7 — нанесение грунтовки ; 8 — установка сушки секций перед   очисткой ; 9 — роликовые опоры ; 10 — зачистные щетки ; 11 — стеллаж -   накопитель ; 12 — вращатель ; 73 — пульт управления ; 14 — установка   автоматической сварки труб ; 15 — ролик продольного перемещения трубы ; 16 —   стеллажи ; 17 — кран - перегружатель ; 18 — - трубы ; 19 — кран -   трубоукладчик ; 20 — сварщики , монтажники и машинисты ; 21 — центратор ; 22   — сварочный стенд ; 23 — лебедка ; 24 — корневые швы ; 25 — кабель ; 26 —   окончательная сварка стыка ; 27 — торцовые вращатели ; 28 — сварочные   установки СЧУ -2; 29 — готовые секции труб ; 30 — трубоплетевоз         При ручной резке труб на секторы применяют приспособления или шаблоны, а приизготовлении секторов из листоного металла заготовки размечают по шаблонам, а затемвырезают и вальцуют. Гнутье труб необходимо в тех случаях, когда естественный изгиб трубопроводов ввертикальной и горизонтальных плоскостях невозможен. Тогда кривые необходимогорадиуса и угла получают путем вварки предварительно изогнутых колен, изготовленныхспособом холодного гнутья на трубогибочных станках типа ГТ для труб большихдиаметров с применением дорнов. Причем трубы диаметром 273— 530 мм гнут на станкеГТ-531, диаметром 720-1020 мм - ГТ-102!, диаметром 1220 - ГТ-2121 и диаметром 1420 -на станке ГТ-1421. Для гнутья подбирают трубы с более толстыми стенками и сотклонениями от диаметра в сторону положительного допуска. Минимально допустимые радиусы кривых при гнутье труб в ходлодном состоянииприведены в табл. 20.1.   Таблица 20.1 Минимально допустимые радиусы кривых вставок        Диаметр трубы, мм   Толщина стенки , мм   Наименьший радиус изгиба трубы, м,   при толщине стенки   Диаметр трубы, мм   Толщина стенки , мм   Наименьший радиус изгиба трубы, м,   при толщине стенки       Минимальный  Максимальный  Минимальный  Максимальный      1420  12-20  70  40  630  6-11  25  15      1220  10-18  60  30  530  6-9  15  10      1020  9-16  50  25  426  6-9  10  8      820  8-12  35  25  300-400  4-8  8  5      720  7-12  30  20  200-300  4-7  5  3        Примечание: Допускается уменьшение величины наименьшего радиуса изгиба на 10%.     Источник: Б.Ф. Белецкий, "Технология и механизация строительного производства" 2003
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