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Обоз:;*чонио Наименование Отр.

2510-91-05 Содержание 2.

251С-91-05.ПЗ Пояснительная записка 4
4725I0-9I-05.0I Схема расстановки оборудования

25IO-9I-05.02 Каталог оборудования 49

2510-91-05.03 Станок для резки полиэтиленовых 
труб

55"

2510-912-05.04 Станок для резки труб из полимер­
ных материалов Дн до 160 мм

5 7

2510-91-05.05 Станок для механической обработ­
ки труб из полимерных материалов

60

2510-91-05.06 Станок для снятия фасок 62
2510-91-05.07 Станок для гнутья пластмассовых 

труб
Механизм изгибания углов

64

2510-91-05.08 €6
2510-91-05.09 Устройство для формовки раструб­

ных муфт
67

25X0-91-05.10 Автоматизированная установка 
для иэ"о,*ОЕ"в#ия раструбов на 
концах пластмассовых труб

€6

25IO-9I-O5.il Ставок для изготовления 
раструбов

? /

2510-91-05.12 Станок для формования компенса­
ционных раструбов Ъ

2510-91-05.13 Установка для формования буртов 
на концах полиэтиленовых труб 
Дк до 160 мм

74

2510-91-05,14 Установка для вытяжки горловин 
в полиэтиленовых трубах 
Дн 90-225 мм

77

2510-91-05.15 Устройство для заготовки водо­
стоков из полиэтиленовых труб 
высокого давления

10
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2510-91-05.22

2510-91-05.23

25X0-91-05.24

2510-91-05.25

сспт-ЫГ сварки встшс
центровки и сварки 
труб Дн 63-П0мм

Устройство для 
полиэтиленовых
Устройство для сварки фасонных
ЙеталеЯ иа пластмассовых труб н 125-225 мм

Устройство дтя сварки фасонных
Г ^ и 8 3Г астмассовых
Устройство для местного нагрева 
пластмассовых труб 
ДН 110-225 мм w
Нагревательная печь для пластмас­
совых труб
Устройство электронагревательное для концов пластмассовых труб
Установка для нагрева, калибровки 

royooiиз ПВХ Ду
струоов на трубах 
мм

Устройства; для сварки соеднитель- 
ных деталей из пластмассовых труб.

План расстановки оборудования
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1 .1 . Материалы -лфра 2510-91 "Пластмассовые труби в строи­
тельстве трубопроводах систем" состоят из следующих запусков* 
Выпуск 0-Х.Тг:дспроводы для транспортирования газов. Материалы 
да* проектирования.
Выпуск 0-2 .Трубопроводы для транспортирования жидкостей. Материа­
лы ТЛЯ ПООвКТИРОВАНИЯ,
Выпуск I.Сортамент труб и фасонных деталей 
Выпуск 2 .Монтажные узпы;?абочие чертежи.
Выпуск З.Изделия комплектующие.Рабочие чертежи.
Выпуск 4 .Инструкция по монтажу.
Вупусг 5.Рекомендации по изготовлению деталей и узлов из пласт­
массовых труб.
Приложение I к шифру 2817-00-00-BV.Таблицы для гидревличесвого 
расчета напорных трубопроводов из полиэтилена.
Приложение 2 к шифру 28I7-00-00-BM.Таблицы для гидравлического 
расчета безнапорных трубопроводов из полиэтилена.

1 .2 . Выпуск 5 содержит описания технологических процессов 
по изготовлению деталей и узлов из пластмассовя* ‘I’pyp^exeny рас-
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1 .3 . Изготовление деталей и отдельных узлов должно произво­
диться на заводах монтажных заготовок, трубозаготовительных мас­
терских, а на монтажной площадке должна осувествдяться сборка 
трубопроводов яз готовых узлов о минимальным числом соединении.

1 .4 . Фасонные детали и узлы трубопроводов могут изготовляться 
несколькими способами в зависимости от используемых материалов, обо 
рудования и габаритов издали n-литьём, сварное и склеиванием.

1 .5 . Технологическая процесс изготовления детален я отдельных 1 
узлов трубопроводов из пластмассовых труб в основном сводятся к еле 
•дувщшГ операциям.

1 ,5 .1 .Трубозаготовитёльнне работы:
-  подготовка,
-  размётка,.
«- механическая обработка /редка, торповка, снятие фасок, сверление/

гнутьб труб /наматыванием на шаблон, обкаткой роликом вокруг 
шаблона^
-  отбортовка концов труб.

Х»5.г.Сварочные работы.
-  подготовка,
-  сборка деталей под сварку,
-  нагрев свариваемых поверхностей до температуры сварки,
-  евавка /кбнтактно-тепловая стыковая, контактная в раструб, 
газовая прутковая/.

X.5*3.Склеивание издали! из труб:
- подготовка,
- контрольная сборка,

2 5 i o - e i - :  г г г
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-  нанесение клея на склеиваемые повержности,
-  сопряжение склеиваемых поверхностей,

1-5.4Л итьё фасонных деалей.
1 .5 .5 ,Контроль качества деталей и проведение испытаний:

■ сварных, склеенных, литых.

2.^7БСЗ*Г0ТС51гГЭГЬНЫ5: РАБОТЫ
2 .1 .Подготовка.
2 .1  Л.При погрузочно-разгэузочных работах должны быть приняты ; 

меры предотвращающие- механическое повреждение труб. Следует применять 
вевлсаэзые тросы, пеньковые канаты и брезентовые полотнища. Применение 
стальных тросов запрещается. Запрещается сбрасывание труб с транспорт­
ных сред;тз и перетаскивание их волоком.

2 .1 .2 . Яаждая при виая партия труб выборочно подвергается на­
ружному осмотру, при котором определяют внешний вид поверхности труб, 
их длину, средний наружный диаметр и толщину стенки.

2 .1 .3 . Трубы, соединительные детали и узлы трубопроводов необхс' 
■ дямо хранить в закрытых помещениях на стелажах или в штабелях.

Высота штабеля не должна превышать 
для труб кз ГОД, типов ?,С я СЯ 

и ПНД и ПТТ

-2,3м
-2,8М
-2,6м
-1,5м
-2,0м
-1,7м

" Ш  " -2,6м
для труб из ГОД Т;-:па Л -1,5м

" ПЯЗ и ПП " -2,0м
“ ПВХ " в -1,7м

2 .1 .4 .При хранении трубы, соединительные детали и узла трубо­
проводов должны быть рассортированы по типоразмерам с указанием марки 
чотерпза , тз которого они изготовлены.

*jь

f r



2»2.Р&зиётка.
Тсубы перед разметкой доданы быть тщательно очищены от 

^загрязнений (пыли, масла и др .).
Разметку Tpyd следует производись на разметочных,столах 

!шш в призмах. При необходимости закрепления размечаемую трубу 
Ьлеяует затаить в тисках или зажимных приспособлениях с мяла­

ми прокладками во избежание образования щсашзн и других меха­
нических повреждений на Поверхностях труб.

При разметке рекомендуется применять обычные мерительные 
'яс груме нт линейки, рулетки, угольники, циркули о мелом, 

нутромеры, штангенциркули и г д . ,  а также шаблоны и другие спе­
циальные Приспособления.

2.3.Уеханическар обработка.
Механическую обработку труб и деталей трубопроводов из 

термопластов (резку, сверление, торцовку, снятие фасок) можно 
выполнять на металлорежущем и деревообрабатывающем оборудовании  ̂
а также с применением специальных механизмов, инструментов и 
приспособлений:

электролрвводными ножовками; 
труборезом с пневматическим приводом; 
вручную ножовками для резки металлов; 
на разметочно-отрезных станках; 
на станках гильотинного типа.
Для резки можно применять дисковые пилы по ГОС! 930-6$, 

ГОСТ 980-80 типа Л, профиль I .  При резке полиэтилена, 
полипропилена

2 5 I 0 - 9 I - 0  5.ПЗ
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рекомендуется частота вращения диска 2000 -  2300 об/мин» при резке 
поливинялхяор йда 600 -  800 об/мин.

Отверстия в трубах сверлят перовыми и спиральными сверлами» 
циркульными резцами и специальными трубными сверлами, диаметр которых 
должен быть больше диаметра отверстия на 0,05 -  0,1 мм. Угол заточки 
при вершине спиральных сверл (2$) полнен быть в пределах 100-120°, 

Торцовку и снятие фасок на концах труб перед сваркой производят 
на механических станках или вручную специальным торцовочным инструмен­
том. В качестве ревущего инструмента используют проходные, отрезные, 
фасочные и фасонные резцы.

2.4.Гну1Ъ§ труб.
г .4Л . Трубы из полиэтилена, полипропилена и винипласта гнут 

на специальных трубогибочных станках (труботибах) одним из следующих 
способов:

а) наматыванием на шаблон о внутренней оправкой -  дорном 
/рис. 2Д/
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pirc. 2.Х
1 -  гибочный шаблон,
2 -  за£им;
3 -  дорн;
4 -  *рубэ$
5 -  прижимная планка

опережение дорна

2 5 X 0 - 9 1 - 0  5.ПЗ
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d) обкаткой роликом вокруг шаблона /рис. 2.2/
$

При отношении ^  0,0о5 следует применять способ кзматы-
вания о внутренней оправкой. При ^  0>0S5 оба способа

равноценны во качеству гнутья, однако обкатка роликом более 
производительна и универсальна •

/  2

рис. 2.2

X -  гибочный шаблон;
2 -  за ним;
3 -  груба;
4 -  ролик;
5 -  рычаг;
/ I -  згазор мекау гибочным шаб­

лоном и роликом

2.4.2. Цри гнутье труб ш труб ибочных станках производят
следующие операции:

*
t

;аэметку в резку труб ва загогов-щ, 
измерение толшша менки,

1 чагрев;
Гнутье;

S
я

1

охландение гйУтнх участков, 
торцовку концов труб.

!
2 Пнет

2 5 1 0 - 9 1 - 0  5.  ПЗ 6
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2*4*3. Значение уула гиба -сС принимают большим? по сравнению
с заданным? на величину дружинанияД< равную, град:

ДЛЯ труб из ПВЦ 6
Для Jj?y6 из лнд и пп 10
ИЯ труб ИЗ ПВХ 0

2*4.4* Длина заготовок груб при гнутье их на угол 90® приведе­
на в таблице 2*1.

Таблица 2*1
Размеру в мм

1£э?есиая41 р v?5
Наружный диаметр груб

25 32 40 50 63 75 90 ПО 125 140 160

Длина заготовки
т 265 345 430 535 670 805 965 1180 1430 ТЗбсГ 1715
пнд,ш 275 355 440 550 690 825 98$ 1210 1470 1535 1755
ПВХ 260 340 425 525 655 785 945 1150 1390 1460 1660

2.4 .5 . Перед гнутьем трубу-заготовку предварительно нагревают 
в жидкостных (глицериновых, гликолевых, водяных) ваннах, электропечах 
дли в тазовых и даровых камерах до заданной температуры* При гнутье 
отводов и концевых участков труб вертикальные глицериновые жидкостные 
ванны белее производит®львы, чем электропечи. Для выполнения местных 
изгибов на шинных трубах следует применять воздушную тоннельную 
электропечь. При проходе чере<з торцевые крышки трубы должны быть уп -  
догнаны до наружному диаметру, а концы труб заглушены пробками.

2 .4 .е. При нагреве в вертикальных жидкостных ваннах труба-за­
готовка должна быть погружена в ванну так, чтобы конец трубы длиной 
не менее 2Дн выступал над уровнем жидкости и оставался холодным. 

Схема погружения заготовки в жидкостную ванну приведена на

2 5 1 0 - 9 1 - 0 5 П З
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1»о. 2.3

1 - труба;
2 - ванна;
3 - глицерин

Глубина погружения заготовок в гиякостную ванну при гнутье на 
угол 90° приведена в табд. 2.2.

Таблица 2.2
Размер# в мм

Материал
труб

Еарунюй диаметр труб#
25 32 1 40 50 631__ ! 90 ПОj 1251 140 160

Глубина погрунешя
~ВД ^8(Г о5о Ttib 960 ибо 1220 1395

210 290 380 450 580 675 805 990 1220 1255 1435
ИВХ 195 275 345 425 525 840 770 940 П40 1200 1385

Температура нидкости 
в ванне додана составлять °С*

для труб из ШП 106 £ 5°
МЧ груб из ПВП 125 ± 5°
tow груб из ПВХ 125 ± 5°
яла груб из Ш Г?0 i  5°

Щи нагреве Груб в термошкафах гешерагура воздуха долина багь 
на 25 — 30% ваша гемиерагурм зиякосги в ваша.

2 5 1 0 -91-0 5. W
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Температуру регулируют терморегуляторами, а при отсутствий- 
вручную по показаниям термометров.

Црогрев труд долаен быть равномерным по всей толщине стеякк к 
длине сгибаемого участка* 1руба, нагретая до требуемой те шара туры, 
дадгоя, не теряя устойчивости, легко деформироваться от усилия руг 

Ориентировочная продолхительность нагрева приведен̂  в табл, 2.3.
Таблица 2.3

Тепло­
носитель

1 Материал 
труб

Толщина стенка трубы, мм

4 в 8 10 12 14 ц
Время нагрева, мин

Воздух пш 35 j 50 70 90 по ■1Э0 150
пш 55 Во 105 135 165 195 ~
Ш 55 80 106 135 155 - -
пвх - 20 25 30 40 - -

Ейицерйя пш 5 7 8 II 13 15 17
пш 6 8 II 14 17 20 ~
m 6 8 II 14 17 20 -
пвх <— 4 5 6 8 - -

Вода пвх - 4 5
6

8 - —
При гнутье обкаткой обкатывающий ролик, который полнен 

свободно вращаться вокруг своей оси, подводят вплотную к трубе, Зазор 
ввиду гибочным шблоном И обкатывающим роликом не долиен псевышть 
10% трудного диаметра изгибаемой трубы *

При г£упе наматыванием внутрь труба вводят формующую текстоли­
товую оправку w составной или логкосбразкый дорн.

Размеры радиусов гибочных шаблонов приведена в табл. 2.щ.

2 5 1 0 - 9 1 - 0  5.ТТЗ
Л»<т
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таблица 2.4
Размера в мм

Наружный
диаметр

труб
25 32 | 40

1
50 6S 75 90 ПО 125 140 iso

Радиус ш б- 
лона 73 XI4 140 180 220 265 320 400 450 500 560

Окорить гнутья должна составлять 2-4 об/мин
2.4*8. Охлаждать согнутые труба до температура окружающего 

воздуха, следует на грубогибе. Охлаздение монно осуществлять весколь -  
юзд способами; холодной водой, сватам воздухом, естественным путем. 
При Температуре окрувашцего воздуха идее Ю̂ С охлаждение водой не до­
пускается.

Ориентировочное время охлаждения согнутых труб при температуре 
окруьатхаей среда 20°С, ник. приведено в табл. 2.5.

Таблица 2.5

-г
i
аfii
«•
jt
$Vос:

1 иi

Наружный
диаметр Штерна л Способ охдавдения Примечание
труб, мм Холодной

водой сватам
воздухом

Есте­
ствен­
ный

25-160 

______  1

пвц, пшй 
ш , пни

2-10
3-15

5-15
10-20

20-60
30-90

Меньшее время 
охлаждения от­
носится к пень 
шему диаметру
ТОУб

2*4.9. Отклонение угла изгиба от заданного не долине древа—
шагь + 3°,

Толщина стенки для груб из ПВП, ПШ и ПВХ не долина бать меньшб 
95%> номинальной, толщина. Для замера толщина стенки от каидоЙ партии 
гнутых деталей отбирают и разрезают перпендикулярно оси труба 2% де­
талей (из числа наихудших по внесшему гиду), но не менее двух.

“ 5 1  О— 9 1 - 0  5.ТТЗ
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?.5* Отбортовка кондов груб методом формования, 
2.5Д**Виды формованных изделий привалены в табл* 2.6.

ЗИблидо 2*6
Вид формования |схеыа*издолдя Зйзиайение
Отбортовка

4 =
Ч.И

Изготовление угол*- щенннх буртов

готовлено» 
" н и  пере

Калибровка кондов
W

- i

газъемвых соединений- )ВОДОВ _UDltj ЛП'Ту ш,фторопласта с дримвДО*- 
идем охальных свобода* фланцев

Для разъемных соединений 
Трубопроводов 1Ш, ПНП 
и, Ш с применением стальных свободных фпан 
дев

Для контактной сварки в 
раструб трубопроводов из Пап, ПВД, Шг хдзо: прутковой сваркп и 
с

ХДЭОВОЙ

ИЗ дол> рвходов изготовления де-

№  склеивания труб про­водов из ПВХ

2*®*2к отоовтовка концов труб методом формования состоит из следующих операций:
разогрева концов труб; 
закрепления груб перед формованием;

Й 5 1 0 - 9 1 -  О'б.ПЗ
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Формования разогретого коат» трубу* 
оглавления готового изделия* 
извлечения готового изделия.

?«5.3. Длина формуемых концов труб и голщИна dypM прив9мвв 
в табл. 2.7.

Таблицу 2.7

■Еэрукный
диаметр
трубы
Дн

Толщи
бурта

на
* 61

Длина ФОДЧгешк концов *s*e “

тигг С тип Т ш ,TTfTi
m i 0

шщ 
сип Т

Щ  ,втт 
тип а

1 ш —
тип Т

25 в 6 - h 6? 4932 7 8 1X6 97 73 62
40 8 9 Х22 84 73 60
«0 10 12 128 104 77 67
63 12 14 100 83 & 56
75 ХЗ 15 121 98 76 66
90 16 20 122 107 78 75

ПО T9 23 120 104 76 73
125 20 . - 124 - 80 63
140 21 25 101 89 85
160 25 28 125 135 104 •

2 5.*. Еяя нагрева концов труб рекомендуется применят* натре 
нагельные устройства с инфракрасными излучателями или с воздущйш 
гревоы. При отбортовке, раотрубливаши и калибровке труб из полиэтиле 
на и вшшлаота допускается такке применение глицериновых ваш.

С хеш электронагревателя о врз душным нагревом приведена не 
ряс* 2.4,

2 5 I O - 9 I - 0  5*Т1Р
Лйет

&



рнс< 2.*

I -  КОрПуО,
3 -  электронахрева тельный элемент*
3 -  айкран;
4 -  раопределительюя

камера;
5 -* труба-заготовка

г.5.5. Необходимые температура теплоносителя внутри дагрсва- 
таль дога устройства приведены в хабац 2.8*

Таблица 2.8

Материал
труб

Температура пси отбортовке, 
раструбливании и калибровка,
°с

Температура хгри иэготодле- 
нии утолщенный 
буртов, ЯС

глицерина воздуха воздуха

ОШ (ПШ) 105+5 135+10 220+10
ПЩ (ПШ) 135+5 150+10 24QtI0
ПВХ 135+5 160+10 -
Ш 165+5 185+10 280+10

2
1
1Ш

}
I
i

}

2.5.6. Брода нагрева для жаждой новой партии труб, уточняемое 
опытным путем, ориентировочно составляет I  мин на I мм толщины отевк* 
грубы.

* 5 1 0 . 9 1 . 0  5.ПЗ
Лист

0



£•5.7. Труба, нагретая для формирования утолщенного бурта, 
хюляш, не теряя формоустойчивости, легко деформироваться от усилия 
рук. При отбортовке, изготовлении раструбов в калибровке полиэтилено­
вых, полипропиленовах и виншхластовах труб зшгрев производят до раз­
мягчения материала.

3.5.8•Формование концов труб йоблазнагрева следует произво­
ди» в стационарных условиях вг» оборудовании с ручкам или механизиро­
ванны̂  приводом. Оборудование должно обеспечивать’' удельное давление 
на менее в кго/см2 при отбортовке полиэтиленовых полипропиленовых и 
вияийластовых труб, 14 хгс/ом2~при форь&ровакДД! утолщенных буртов- 

Схема формования концов труб не оборудовании с ручным приводом 
приведена на ри<г. 3.5.

3.5.9. При формовании следует применять стальные формовочные 
пуаДсош к калибровочные гильзы,соответствующие типоразмерам обрабаты 
ваемых труб. Рабочие поверхности формовочного инструмента должна быть 
отполированы.

Схема пуансона для отбортовки труб с предварительным нагревом 
приведена на рио. 2.6.

2 5 1 0 -
Лис»

0 1 - 0  б.ПЗ
&
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Схема оснастки для изготовления утолщенных буртов приведена ва 
рис* 2*7.
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Основные размеры оонасгки для отбортовки к изготовления утол­
щенных буртов труб о предварительным нагревом приведены в табл* 2.9.

Таблиц 2.9

Размеры, мм
Дн 25 32 40 50 63 75 90 1X0 125 140 160 180 200 225 ^50 280 315
Д г 51 63 74 86 94 ХХ6 ХЗО {50 170 178 205 225 232 265 282 350 365
R 7 8 8 9 10 10 II 12 13 14 15 16 16 17 18 20 19
1 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 85 85 85 85 85 85

J L . 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 64 64 64 64 64 64

2.5.1 V  Схема пуансона для изготовления раструбов приведена 
на рис. 2.8.

Размеры пуансонов для изготовления раструбов на трубах из ПВД> 
Ш »  Ш под контактную сварку в раструб приведены в табл. 2.10»

Х&блиоа 2.10

Пара- Размеры| МЫ

’ Д# 25 32 4 9 50 63 75 90 НО 140 160 180 200 225 280 315
18 22 26 31 38 43 51 61 76 86 96 106 1X8 146 163

. / с . . . 60 60 70 70 75 85 100 140 150 170 170 1190 190 200 200

2 5 1 0 - 9 1 О 5.ПЗ
fWt
Я
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-00
-07

-05
________________________  12 0

ГЪзыоры пуансонов для изготовления раструбов на трубах из ДВХ 
под склеивание и гсззолрутковуи сварку приведены в табл. 2 .I I .

Таблица 2,11

Л » 25 32 40 50 63 75 90 ПО 125 140 160
4 18 22 26 31 38 43 51 61 69 78 88
2 64 70 78 87 100 ПО 124 142 166 176 197

Пара­
метр

Размеры, ш

2,5.11. Отформованную деталь следует охлаждать вместо о фор­
мующим инструментом. Рекомендуете принудительное охлаждение до темпе­
ратуры по выше 35°С прютОчной] водой, пропускаемой через полость фор­
мующей оснастки, или с вотум воздухом.

2.5.12. Схема кягтбповочдой гильзы для обработки концов jp ycj 
из ПЗХ под екдапвапас пр газ с дока па рис, 2 9.
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Размера калибровочные гильз праводеш в ?абл. 2Л2.
Таблица 2.12

Размори, мм

Дн г R d , d i

25 24+0,5 2 25,04+0,02 30
32 28+0,5 2 32,07+0,03 40
40 32+0,5 3 40,1 +0,03 48
50 37+0,5 3 50,15+0,03 60
63 44+0,5 3 63,2 +0,03 75
75 50+0,5 4 75,25+0,04 SO
90 57+1 4 90,3 +0,04 115

ПО 67+1 4 110,35+0,04 120
125 72+1 5 125,35+0,04 150
140 82+1 5 140,4 +0,05 160
160 92+1 5 160,5,+0,06 185
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Э.СВАРОЧНЫЕ РАБОТЫ
3 .1 . Об щ ие у ка за имя.
3.1.1. -Трубя рекомендуется подбирать по материалам и партиям 

поставки, _а гзкпа по наружным диамотрам и толщинам стонки.
3 .1 .2 . Труби д ооодиниголышо детали следует подготавливать к

ВБ2*£3 Нз 2335 г Ч'СГ 33 3  Я.

*
!
1со
Щс
«

i

Обезжиривание труб и фасошшх деталей производят при помощи 
аиоюяа или мотиланхлорида

3 .1 .3 . Контроль температуры при различных видах сварки проаэ^- 
водяг с помощью термопар, пирометров или ртутных термометров.

3 .1 . *». Сварнио стыки из полиэтилена и полипропилена следует 
юхлэжяать в аакроплешюм состоянии до температуры 30 -  50°С в ествог- 
репных условиях па воздухе, если его температура ^  20°С. При темпе­
ратуре воздуха >  20°С стыки посла выдерьки 1 - 2  мил следует охлаж­
дать водой или воздухом. Принудительное охлаждение сварных стыков 
труб из винипласта не рекомендуется*

3 .2 . Коптактпо-топловая стыковая сварка.
3 .2 .1 . Контактно-Сопловая оварка основана на одновременном 

оплавлении двух овзривае^ых деталой специальным нагревательным ивстдо> 
мантом и послодущом бистром сосдиношш этих деталей друг о другом о 
выдержкой их под осевым давлением до остывания сварного ива,

3 .2 .2 . Контактно-тепловая CBapica труб из полиэтилена долина 
производиться в соответствие о ОСТ 6-19-505-79 "Сварка контактная 
ООУЫК ?ру0 ИЗ ПОЛЦЭТПЛ01Я* ttmonoff технологически^ процосо".

3 .2 .3 . Схема ооущоотвЛоипя контактно-тепловой сворки встык 
приводе?л на ряо. 3 .1 ,

ЛиГТ
2 5 Г 0 - 9 1 - 0  5.ПЗ S9
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a -  лодготовка заготовок к срарке;

б • оплавление торцор заготовок;

в -г технологическая рауза,

г -  осадка стыка и охлаждение 
сварочного соединения;

рис, 3,1

[*
t
IШ

1 -г срарирдемые заготовки,
2 „  рагрерателрнь/й инструмент.

2 5 I 0 - O 1 - 0  5.^2



5.2,д. Сверку производят при юшара type окружающего порнуха 
па я т  минус B°of

При долее нндеих уомпературах оворку осуществляю* в утопленных 
удрятиях} в случае Выхода концов заготовок за пределы укрытия их 
ваглушэрт*

ПрН работе ра открытом воздухе мэою сварки защищают от атмо -  
зфзрпцх осадков п пыли.

Э .2 .5 .№ попускается сварка труб и соединительных д«»лЫ1 ъ  
падиетдяеи* высокой плотности о трубами и ооешшительныш ко халдой ш 
овдиетилева низкой дяотнойти»

яеяед 80 мм очищают ох грязи, пшш и других веществ, отршшшшц 
влияющих па качество сварного шва. Очистку производят о помощью чистя; 
сухих тряпок. Црй необходимости Тряш& омачивают водой.

5.2.?. Соединяемые поверхности заготовок, закатях в сварочной 
установке, после очистки, надосредствопно пород сваркой подвергают 
о̂рповко

Концу обрзботашшмя хор дама заготовок, приведенными I оодрикос- 
зевание, не должно бить зазоров* превышающих 0,5 мм для диаметров До 
П О  ш  и 0,1 ми для диаметров болоо п о  мм.

Смещение соединяемых торцов заготовок, подготовке гашх к оваоке 
г заиатягв сварочной установке, по га ручному периметру загоювок вв 
колено превышать 10% от толщины стоишь

З.г.6. Концы свариваемых заготовок па расстоянии от хорда да



i
Процесс оплашюкмя характеризуется температурой нагревательного 

инструмента во время оплавлония тбрцов-заготовок, давлением торцов яИ 
готовок иа рабочие поверхности нагревательного инструмента и Продолжи-
тельностьо оплавления.

При температуря окружающего воз духи ко ниве Ю°С* слабом ветра 
в использовании антиацгезионнадс покрытий рабочих поверхностей нагрева­
тельного инструмента температура нагревательного инструмента состав­
ляет 22С & 10°С для» ПВП и 200+Х0°С для ПЙК При непрерывном автомата* 
ЧссЦссМ контроле а стабилизации температуры юхревахельного инструмент

4
о едзгкхрЕчесюш обогревом, использовании онтиадгезионвых покрытий и 
сверке в производственных помещениях температуру нагревательного ив* 
сгруканта дзя ПШ снижают до 200+Х0°С.

При других условиях сварки допускается использование более вы­
соких температур нагревательного инструмента*

3*2«Q. Оплавлойио торцов свариваемых заготовок осуществляю  ̂
одновременно за счёт контактирования их о рабочими поверхностями на-

x;#S£№:‘ пз.

l

Давденло* отвечающее порвому втапу стадий оплавления п равнее 
2±J{5 1фз/см2 для ПЪа ц 1+0,25 кш/см2 для ПНП, поддерживают до ббса  ̂
цоввиц по периметру заготовок валика заданной высоты* Затем (Ш еге­
рем стопе стадии pmnuworcw} давление снижают до О>з5+О,16кгс/0М2г ада 
ПШ и 0#2+£,I кго/смй для 2Ш if при этом давлений осуществляют Протум 
Торцод заданное время*

Едлтельность втапов процессов о варки приведеш в табл*
а
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Таблица ЭЛ

уодщице
отвяжи,заготовки,

Быоота
валика
в донца
первогоэтапа
оташт
s s § r *
№

Длительность 
второго отава стадии оплав­
ления,

Поуза, 
не бо­
лее,0

Йремя 
подъем* 
давления - 
оса шеи до 
заданного 
Уровне 
не дЪлса, 

0

Время
вдали
давло
осади
под

[ охла- 
я под
теп:и>мшь

пнп. т ш

св*4 до 7 вкл 0,5 55±iS 45±Х5 4 4 В±2 6+3
СВ«7 ДО 12ВКЛ 1,0 Х10±25 8Q+I5 5 6 13*3 Х0*3
0В.Х2Д0 18вкл и о 150*28 X3Q+X5 6 7 20*4 16*3
св-ХЗао 26вкл 1,5 ЮОЦ25 Х?С£15 7 10 28*4 22*3

ДЬвускаетоя оварка в режиме постоянного давления оплавления 
Торцов заготовок* В мор случае, суммарное время оплавления при пав -  
даниц P|75i0,23 кго/ом2 для ПВП и 0,5+0,25 кго/ом2 илл ПНИ приншаетог*
ВО TB0H* з.а.

Таблица 3*3

Тодщи*а стенкц,
т

Длительность нагрева.

п т ПНП

о** 4д о  7 вкц* 75*15 6Q£I5
од* Ч до 12 вк*. 130*20 100+20
50- 13 ДО ХВ вкл. 200*30 150120
ов* 18 по 26 am* 25Q*30 200±30

ГЪкг
2 5 1 0 - ^ ) 1 - 0  5.TI3

а
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Охлаждение сварного шва осуществляй в естественных условиях. 
К? допускается форсвровакие охлаждения пва пузам его обливания sdftoft
или обдува воздухом

3,2.9* в концо цикла сварки рабочие поверхности нагрбвагель- 
ного Ино трумента очищают от прилипаю Д> расплава полиэтилена*

3 .9 . Контактна *> оварка в раструб
Э.ЭЛ. Схема осуществления контактной сварка в раструб праве 

дека № рис. 3 .2.
Z

Рио, 3.2

а -  положений до начала сварки;
0 -  оплавлоние jtojmoa $руб|
Р -  сварное соединение;
1 -  прямой коиоц труби;
2 -  электронагреватель;
5 -  труба с раструбов.

Е
2 5 Г 0 - 9 1 - 0  5.П?
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3-3.2. Для центровки, оплавлена* И оварки на обоих концах 
соединяемых груб снимают фаску ва половику толщины отенки трубц под 
углом 45°. № прямом конце труби снимают наружную фаску, а па конца о 
раструбом -  внутреннюю.

Цри раотрубно-отыковоД сварке га прямом конце грубы снимают ш* 
рувяур фаску высотой X -  1,5 мм.

3.3.3. Перед сваркой внутреннюю поверхность конца трубы о 
рао^рубом в наружную поверхность прямого конга трубы обезжиривают на 
величину, превышающую глубину раструба на 15 мм.

Размеры глубины вдвигания трубы в раструо приведены в табл 3.3.
Язблщн 3.3

Размеры в т

Параметры Шубина вдвигания трубы в раструб

Нар уЫныЙдиаметр
трубы 25 32

1
40 от о 63 75 90 НО 140 160 225

Глубина 
вдвигания 
трубы в 
раструб 13 15 18 22 25 30 40 50 55 55 60
Длина
раструба 18 20 25 32 35 45 55 75 85 85 90

3.3.4. Оптимальные технологические параметры режима, сварки 
труб в раструб при температуре окружающей среды 20°С приведены в 
ТОбЛ. 3.4.
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Таблица 3.4

Параметры Материалы
шад ад ш

Тошоррхура сворки °С 230-260 250-280 250-280

Ориентировочное Бремя оп­
лавления, о, при толщине
С ГС шаг, мм

до 4 5-10 12-15 12-15

4-5 6-15 15-30 15-30

5-8 8-18 30-45 30-45

свыше 8 10-20 45-50 45-50

Нромя выдержки под осевой 
нагрузкой до частичного 
отвердения онлавлошюго материала, с 2 0 -3 0 20-30 , 20-30

3.3.5. Оплавление свариваемых поверхностей производится при 
.помощи нагроватольново инструмента, имеющего две рабочие части* гиль­
зу для оплавлоцш! наружной поверхности коцца труби и дорн для оплавле 
нщ  внутропной поверхности раоуруба.

рнутрошшй диаметр гильзы должен соответствовать наружному 
диаметру рвариваомых труб. Наружный дпамотр дорна должен быть на 
0,3 -  0,0 мм меньше внутретгаго дламотро гильзы*

3 .3 .6. Для сварил труб в отоциоизрних уоловпях слодует неволь* 
с орать социальные статей, а в монтажных условиях -  цопгрируршйй руч­
ные приспособления РДй поролвцишр моханизировофшо установки, ною -  
риз обоодочиваяг нрошишно н центровку овариваемых труб, а тагоко со­
здаем ц nowtcpxqinw необходимых усилий при надвигании Tpyq на алоктрс 
нагрорцталышД кгртрумои? и овпрко*

2 5 IO- 9 I-0 5 H3 Лцег
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Процесс оплавления следует заканчивать иди пояздеяин у кромок 
торна труби и растРУОв до всему периметру валика оплпвлошюго мат ер на - 
ла юорто® I  -  а мм*

ПР pKOinaipuf оплавления трубы разводят, инструмент удаляют и 
быстро рдригают цряму» трубу в раструб* врогя выполнения ото® операции 
па должно превышать 3 о*

fJoojje полного вдвигали* копра трубу в раотруб До упора он* 
полхцц раходитьсц под соевой нагрузкой до частичного отвордония оплав* 
левого материала (20 -  30 с ) .  Проворачивать трубы друг относительно 
друга до разрешается,

3*3.7. По окончания каждой срарочкой операции рабочие поверх­
ности нагревательного инструмента следует очищать алюшниовыми или 
латунными скребками# затем ветошь» из плотного материала от прилип­
шего к яуо поверхности раошюва полиэтилена и полипропилена. Нагрева­
тельный инструмент оледует оберегать от ударoBf падений ц царапин да 
рабочий поверхностях.

t
siш

Iк

S

3.4* Газовая прутковая сварка 
3.4.1» Для газовой прутковой сварки можно использовать 

электриЧеохсие или газовые (прямого и косвенного Багрова) гор елки, об ес • 
почивающий нагрев газа-теплоносителя (воздуха или азота) в требуемых 
температурных пределах. Элоктричоскяо горелки должны иметь мощность 
электронагревательных злементов 300-800 Вт и быть рассчитаны на работ: 
пряпивлеши Воздуха 0,15 -  0,6 кгс/см2 (0,015 -  0,06 Ша) и расходе 
до 5 мз/ч.

Томйературу теплоносителя в горелках можно регулировать, измен® 
погаваемое на опираль напряжение или количество нагреваемого теплоно­
сителя.

2 5 1 0 - 9 1 -  0-5.ЛЗ
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Питать горелки сжатым воздухом можно от магистральной линии* 
баллона или самостоятельного воздушного компрессора • В последнем олу* 
чае для оглаживают пульсации применяют дополнительно ресивер*

Э.4.2. Схема питаппя горелок приведена на рис. 3.3*

Oxonq питания горелок* 
а -  газовой; 
б -  электрической;
1 -  pop елка f
2 -  коллектор;
3 -  нанометр;
4 -  редуктор;

Б -  масловлагоотделитель; 
б -  баллон о горючим газом;
7 f ключ для включения горедрр;
8 -  реостат;
9 -  понижающий трансформатор*

2 5 1 0 - 9 1 * 0  5. ПЗ
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3.4.3. При срарко труб р  волпэпиевд X ролшр опилена реко * 
мояяуето  ̂прймонлть рнорткыД уаэ (•азот)» поскольку воздух окисляет, 
эти материалы, снижая прочжпть опорного вше*

3.4*4. Сварку проиэводя* при разогрева so температуры сварки 
кромок труб а сварочного пру пса,* гаправленаоП отруеИ топдоносятеля, 
нагретого в горелка*

ЭИ.5. Для сварки труб из ГВД следует применять сварочные
прутки по ТУ 6-05-II60-75 "Друтки сварочные из непластифи- а ИЗцйрованного поливинилхлорида1*
полизтдларз -  по ТУ 6-1I9-2 -64 "Пругот оварочлые из ffoлйoлeфйнoв,̂

3.4.6. Для сварки вс-ук производя* V -  образную разделку 
кромок с углом раскрытия 55-60° для груб с толщиной степей до 6 мм и 
70-90° -  для труб о толщиной оценки более б мм*

При оборке труб под газовую прутковую сварку зазор в стыковом 
соединении должен быть 0,5 -  1,5 мм, а в раструбном -  не -  белое 
1,0 ум.

3*4*7. Парод началом сварки конец присадочного прутка должен 
быть наград до температуры 130-140*0 а срезан под углом 20-30° к про-; 
дольной оси прутка.

Средняя скорость укладки сварочного црурса диаметром 3 мм долж­
но составлять 12-15 м/ч.

3*4*8. Порядок укладки оварочных прутков в шов для обеопече  ̂
нпя равномерного распределения приводеп на охемо рис. 3.4.

л)

рис* 3*4
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A.cm mmjE труб та полшяишгрш  
4 Л * Трудопровоиы из ПВХ склошиют опоюшльными клеями*

Клей ШЖ-127 do ТУ 6-05-251-95-79 проишзначон для ооешшвиия 
труд из ШХ по ТУ 6-I9-23I-83 между о одой и о раотрудными соединитель-* 
выпи деталями по ту 6-I9-22I-63

При использовании идея для ооодинения труд между содой на конца 
одной из соединяемых труд формуют раструб*

Изготовитель клея -  Государственный институт полимерных клееВ| 
Армянская ССР, г*Кировакан > уд. 4рунэе,2.

4.2. Для оклеивания труд И фасонных частей из ПВХ дез дозора 
межщг склеиваемыми поверхностями рекомендуются следующие составы клея
(В Иаотях по масое)*

а) перхлорвишшовая смола -  14-16;
метшхенхлорИд -  86-84;

б) перхлорвшдаловая смола -  14-16;
метиланхлорид -  76-72;
циклогексан  ̂ -  Х(М2.

При склопвания труд диаметром долее 100 од, а такде при склеива- 
кии труд различных диаметров при повышенной температуре (долее 25°С)

* и повышошшх скоростях движения воздуха в зоне монтажа следует приме­
t нять второй ооотав) плоя.

А В состав эезооозаполкявдего клея должны входить тотрагидрофуран

1
(растворитель ПВХ), поливинилхлоридная смола,, окись кремния.

Для полного растворения смолы и готовности клея смесь необходи­

i
дS
*
t

мо выде/вивать в течение 30-40 млн в термически закрытой таре.

s s t o - ч . о  5.та
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g  -4,э. При подготовке й проведении склеивания выполняют слепую-
р паз опсграюи^

JS5lK?n;y И отрезку труб$ 
нагрев концов труб$ 
йоцмовапие раструба* 
калибровку концов труб^

с пятно фэоок о внутренней оторош; торца раструба (3 х 30°) й £ 
шруйиой стороны аогтоягаоыого конца груба под утлом 20° без притупле­
ния}

зачистку 'концов труб шлг̂ зоваз&яой шкуркой о крупноохью зерна 
v Х2.ie , ад

рбезвпрпвадао поверхности ацетоном или мвтилонхлорпдом, 
КОНХрОЛБНУВ сборку}
нанесение клен на~оклеиваемые поверхности} 
сопряжение схлог-ваеных поверхностей*

4.4. Клоп навйсях на две трохи глубину раотруба и на всю длину 
калибр свайного конца труби быстро, равномерным тонким олоом в осевом 
вправлении при pfouoiun малецх кистей шириной 25-50 т  дня труб до 

Дн^З нм к шириной 65 нм ДЛЯ труб ДО Д н  =250 мм. На трубы Д п  овыйо 
53 мн панооят гелей одновременно два рабочих. Расход клея 0,1 г / см2.

Поело нанесения клея калибровашшд участок трубы немедленно 
Звонят в раструб, при эхом охпосительное врощенио груб не допуокаетоя. 
ЗУтцснеЩмЙ из зазора мевду склеиваемыми поверхностями клей, а такие 
яашгк, Попавило на поверхность труб, удаляют ташопзмц из фпльхроваль- 
яой бумаги или ветошью.

; \
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л.5. $?убы Дн до 102,мм мояна соашшять вручную# а грубы боль­
шого диаметра -  в ояоппалышх цоитрируюда устройствах о быстродейст­
вующими завпмпнма хомутами*

Поола склолвапия соединение должно уходиться 2 покое не мепое
2 ч.

^.6. Клей* которой но мовет бить напоееп топким равномерным 
злоом на соединяемые детали, к работе но пригоден

4.7. Банку о клеем следует герметично накрывать во нзбеханйе 
юдарения растворниоля и запустованшь Перед работой клей следует тща­
тельно перемешать удалив о его поверхности образовавшуюся планку

б.ЛИТЬё ФАСОНШК ДЕТАЛЕЙ
5*1 .Переработка термопластов лят^м под давление осушествлят 

са на специальных литьевых кащнах, обеспечивающих высокую производитель 
а>сть я экономичность. Оформление изделий производится в холодных Фор­
ши, отвердение пластмассы происходит благодаря охлазданго.

6.2. Термопластический материал в виде порошка или зерна загру- 
иается через бункер в нагретый шгляндр литьевой машвйы, переходит в 
нем в вяэкотекучее состояние и с помощью илу п л ера передавливается -  
через сопло в холодную форму, переодичесст присоединяемую к соплу лити­
евой машины* заполнив форму, термопластичная масса охлагдается и зат­
вердевает. Приобретая очертания формы. Готовое изделие выталкивается 
из формы выталкивателем.

6 .3 . Принцип изготовления изделий литьЗм под давлением пока­
зан на рис.5.1*

2 5 I  С -  S ь  z*~z
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Рис. 5.X.
Схема изготовления наделяй ms плястмасет 
(термопластов) литьем оод дав-леткм:
/> ферма открыт*. ГП  форма закрыта: !»noii> 
»ижка« ч»ст> формы; 2 — напоаакжкап масть фор* 
мы; Я —терптдо литьевой машины it—иАгрсяа* 
тельный алемеьт; i  — плунжер литиевой ывшнны'
6 —сопло: 7— загрузочные буккер, I  — гмдраалм* 
ческое дамемиб

2
t
J

га
*

tё
fy

5.*Лля ускорений рас* .авлевия пластмассы внуть цилиндра встат 
ляот металлическую торпеду, имеющую электрический обогрев.

5.5. Литьевне макивы действуют в жюлуавтоматнческом в автеиатв- 
ческом режиме- Примечают одно-и ицогогнбзднме Формы.

5.6. Мелки* и простые по конструкции изделия зигота вливают в 
мпогогиеедгга «нормах. Ttlfioj изготовления одного или нескольких даже 
сложнейших изделия завершается обычно за 20-60 бек.

5 .7 . Пластмасса, застывшая в широком литниковаи/вьгпускной/ ка­
нале формы, образует на изделии литник /<й*чяо на нелицевой стороне/ 
при отламывании или отрезе которого остается след, требующий последую­
щей обработки /зачистки/.

2 5 1 0 - $ Х - 0  5.ПЗГ
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6 .8 .Дня уменьшения размеров литника и затрат яа его ватвстку1 
вредеяяр* так называемое точечное литьё, отлитая изделия через выпуск 
вое отверстие минимальных разве ров. Давление впрыска при этом прихо­
дится увеличивать, во качество отливок улучшается, благодаря хорошему 
прогреванию материала в узком Литниковом канале. Поверхность отлитых 
и»делий характеризуется зеркальным блеском.

б*9.Вторым распространенным методом технологическом переработ 
ни, термопластов, по прившшу сходным о литьём под давденнег, является 
оерераоот зкотруэиев.

6.10.При переработке зкструзкея твердый полимер /в  видр порош * 
ка или зерен/ поступает в екструдер рис. 5.2, разогревается в цилиндре 
и в виде вязкой массы непрерывно выдавливается с помоньо ик1ка в бондL 
имевшее различима профили. При прохохдении через сопло и выходе из не» 
го пластмасса охлаждается в затвердевает в виде профильных изделий 
/с  сечением сопла/.

t
i
|

ii
t
1

1Л7U
t

Рис. 5.?,)Схени работы экструдера (шмеи-машкны)
X— аапДОчмы* бункер: 1 — ксгремгспышВ (мат̂ рхадышв) пхдмхлр 
••«■Mi, 9 —»щгре1атедиие элемент; #-dopn]rmeH гмвЮ|« 5— решет (сетка}; 7 - ашиалкмемиа профиль
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6. КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА ШАЛЕЙ

6Л.Сварных
6ЛЛ« Внешнему осмотру подлежат вое сварные швы. Сварной нов 

по внешнему виду должен удовлетворять следующим требованиям?
-  вадик оплавленного материала Должен быть равномерно распреде­

лен по во ей окрутшеюти»
-  между валиками на должно быть резкой разграничительной линии, 

шов но должен имохь троцин, пузырьков воздуха и посторонних включений»
При контакт пой. сварке в раструб труб из полиэтилена в полипропи­

лена валик оплавленного материала (храх) должен быть радпоморно распре» 
делен по хромко раструбе, но иметь поперечных трещин, пор и пустот Мет * 
ну сваренными поталями»

Оря газовой прутковой сварке вишшластовых, труб но долей) быть 
пустот мо жду прут кош, пережогов материала изделий в сварочных прут -  
ков, норавпоморпого усиления шва по ого ширине и высота. Поверхность 
шва должна быть выпуклей и иметь плавное примыхсайпе прутка к основному 
материалу. У края прутка должно быть легкое вспучпванио основного ма­

териала.

6*1,2. Стыки, по удовлетворяющие по впошному виду таким требо­
ваниям, брегуютоя д поплела* утшозг^.. Иопрввлоше дофохстов в них не 
допуокаото^.

6*1.3. Основные хг;щч?зрисг;цск дофокткых швов, причины дефек­
тов.» сцобрбы их устранения пр;;в;доны в таблице 6*1.

2 5 I 0 - 9 I - 0  5.ПЗ 55
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Валик васотой пене» I юл

Валик издишпой 
BUCOXI)

ТрОЩННа, рПКОВИПНup лают сварки

Таблица 6.1

Придавдефектов
Норавныв торцевав поверхности

Плоха л центровка труб при сварке
Парекоо труб при сварка
Температура оЬлав- дапия пиле нор т

ю мя одлаЬления [ха норма
Усилие при оплавле­нии ваш норма
Усилие при сварка ваше норма
Температура оплав­ления ваш норма
Время плавления вашо норм*

Усилие при бварко даю норма
Плохая подготовка торцов рруб
Искусственное ох­лаждение сварных швов
Температура оп­лавлений шиа норма

Способа прадупрахдения

Улучшить степень чистота свариваемых поверхностей* Проверить порпендшеулярнооть торца труба ее оси.
Отрегулировать Нриспософг для сборки и сварки труб*
Устранить люфт в ьахкщшх хо­мутах приспособления»
Отрегулировать температуру пагровательного инструмента,
увеличить время выйорхки на Инструменте торцов труб.
Уменьшить усилие при оплавле­нии до норма*
Уменьшить усилие при сварке до норма.
Отрегулировать томпературу нагрсватольного мнегрумента
Уменьшить время вадерхф на инструменте торцов свари- ваомих труб.
Увеличить усилие при сворке до кормц.
Улучшить стоцонь чистота сво« ривсюмах поворвдогей
Gwinoraio вша производится только естественна» од особом
Отрегулировать тешерагуру нагревательного инструмента*

2 5 1 0 -  9 1 -  0 5. "ТВ
. м
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Продоляошю таблицы 6*1
Признаки
дофоктов

Причина
ДОфОКТО способы продулрождопия

Пр ополжитольНоетк 
промоин пожду гаксв(- 
чоииом oiman iuitfut и 
соединением свари­
ваемых торцов труб 
Ш1Д0  нормы

Уконьшть вромя можду окончанием 
оплавлошш и соошшошюм сваривае­
мых поворХИОСтой.

Пузыри воздуха 
в шве Температура иагре- 

ва вышо нормы Отрегулировать томпесатуру* й гр е- 
вателыюго инструмента

За гряз пешая по­
верхность нагре- 
вательного инстру­
мента

Произвести очистку торцов поверх­
ностей нагревательного инструмента

Усилив при сварке 
ниъо НОрМЫ Увеличить усилие при сварке до 

нормы.

6Д.*». После сварки кавцых 50 стуков сваривается контрольный 
стык для производства контроля разрушающими испытаниями*

6 .I.5 , Сварные, стыковые соошшопия труб из полиэтилена и по­
липропилена слодуот испытывать на растяяонпо и отатичоский изгиб. 
Сварные соединения в раструб испытываются на отдпр*

Юш испытания из каждого контрольного стыка труб Д н*1X0-160 т  
вырезают вдоль оси по 8 образцов, о из сварных стыков труб Дм*

г-г^ 225-3X5 мм -  по 12 образцов.
х
i б.Г.б. Метод испытания образцов га растягенпе предусматривает*
I ускоренную рцонку зсачоохва сварного соошшония при растяжении»
СИ '

опгонолояиа разрушающего напряжения при растяжении и относитесь- 
I чого. удлинения при разррво* 
в усгакодлопио коэффициента сварки*

2 5 1 0 - 9 1 О 5*ПЗ
п»ст
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Оценка качества сварного соединения производится согласно 
tOCT XI262-80 "Пластмассы, метод испаЬзнпя па раохяиеппе"

Иохштазте на растяжение можно проводить ш  разрывных ма готах 
РТ-2505 РЫИ-250э FM-05-I, УШ-б в других, охвочаодих требованиям 
ГОСТ 11262-80

Форма л розморы образцов ruin, yojcopcjtnoro лспщдашя т разрыв 
приведоку га рис. 6Ла. дня опрешошш разрушающего юпрпуония
на рве, 6.16.

20* Q $ (при
*$tot?^ n p u  ffrn<7)

*

к

*

f$ tQ S  fnpU Sm*7) 
M~±OtS (про dm >7)

- c —
N

C C ___________

-1........J W J V _____________________

6
p n c. 6 ,1 .

2 5 I 0 - 9 T - 0  5.ns W



щ
При ускоренной испытании качество сварного шва считается уповает* 

воритольным, если разрушониа образца произошла йо основному материалу 
Разрушающео иапрялокио овпрного образца при рйотяшши ( « " > «  
продол токучости ( 6 г  ) образца мл тор нала (кгс/ом2) вычисли»! по фор 
мулам? , ^ lv _

6ГТ -  Р пФ  $ г  > T J
а

гдо fp -  нагрузка, при которой сварной образец разрушился по 
иву, кто;

ffK -  нагрузка в момент достивомия предела темности, кто; *
£ -  ширина рабочей части образца (или ширина образца а песте 

сварного шва), см;
$  -  толщина рабочой части образца (или средняя толщина Об­

разна окол<̂  валика шва), см, 
кЬз^яцпонт сварки К  вычисляют по формулам? .

б ' /  у _ т
1 \ т -р г -  пли Д ==//7 — ,

От От
/7? ~ коэффициент, учитывающей влияние выточки <0,8 -  0^9)у 
6т -  предел текучести материала, получошшй при испит опии образ­

цов, кгс/см2.
При хорошем качосгво сварного ьша-коэффициент сварки для труб 

пз полиэтилена и лолнпрогплоыз долмоя быть но мопсо 0,9 -  X.
6#Х*?. Рля испытания на раотявен ие труб из поливинилхлорида 

из кажкбго контрольного стыка вырезают вдоль оси четыре образца.
Цри хорошем качество шва коэффициент сварки должен быть но мрнее 
0,5.

гдо

2 5 1 0 * 9 1 * 0  5.Ш Лист
39
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о, 6.1.8. Испытание на статический изгиб производится по схеме»
§  изображенной на рис. 6.2. форма и размори образцов для испытания на 

статический изгиб приведены на рис. 6.3.
Испытания щ статический изгиб образцов производится по истече­

нии 24 часов после сварки контрольного стыка.
Метод иопытадия на отатичеокпй изгиб предусматривает опредоле- . 

нио плаотичпоотв сварного образца в попорочном направлении путем Пэме* 
рения условного угли изгиба образце.

2510 - 91*0  5.ПЗ
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6*1 *9* При производство испытаний, на статический рзблг необхо 
яимо учитывать следующие требования:

1) скала приспособления долвга иметь пену деления дз болев 
5 градусов;

2) изгиб образцов доляон производиться в оторону наружной довер) 
пости образца (бившей наружной поверхности труб);

3) толщина ребра (планки), вокруг которого производится изгиб, 
должна быть равной толщине образца;

4) полный условный угол загиба f  определяется как сумма ур­
лой 2J} и 2 d  (см.схеМу испытаний)*

При качественном сварном илзо испытываемые образцы не датш  раз­
рушаться при изгибе на полный Y* я180° условный угод*

2 5 1 0 - 9 1 - 0  5.П9 Лнсг



tW
tfc

no
yi 

I 
По

гр
«о

 * 
tou

r

6.1.10. Для испытания сварках соедпгат'Л в раструб из различ­
ных участков равномерно по периметру каждого контрольного стека доре­
зают шесть образцов прямоугольной форма. Шурша образца 15 мм» его 
длина можду зажимами испыгагольпой машины 180 + tf гдо & -  идола ста ,
мм.

Образца, дорезанные из стыков, подвергают статичоокому растлжо- 
ни» йля определоная продола токучостд в откоситол$лого удлинения про 
разрыве согласно НЗД 1X262-76.

Скорость перемещения пошшвого еахпма непитательной машина при- 
нимаюх равной 20* мм/мин для ПП и 60 мм/мшг для 1ВД и ГОД.

Свар ни о отыки считают видоряащими испытание, если ерр дно ар яфе­
тический продел текучести соответствует условию;

р
S - ' i f i r  >  200 « М н я  (д и  ПВД)

б ' 5 р 95-100 кго/ом2 (*яя ПВД)

б  ~ - ~ г  ~2> НО кго/ом2 (аля Ш) x*F
ейв Ргн -  нагрузка в момент достижения предо/а текучести, кто;

F -  фактическая площадь образца до разрушения;

К -  коэффициент, характеризующий концентрацию напряжений в свар­
ном шве вследствие краевого эффекта при сварке в раструб. 

JT~ Значения К приведена в табл. 6.2,
•I Таблица 6.2

Материал До, мм

ДО 140 140-160 160-225

пвп, ш 1#0 0,8 0,7
пш 0,85

2 5 1 0—  9 1 -  0 5.ПЗ
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6.2. Склеенных
6.3Л . Перед склеиванием производят контрольную сборку соеди­

нении н проверяют зазоры между склеиваемыми элементами* которые 
должны быть не более допустимых*

6*2,3. Контроль качества разрушавшими испытаниями проводите* 
згакже, ках для сварных соединения /6 .1 .4  -  6.1*10/.

6.3. Литых
6 .3 .1 . Изделия /  изготовленные литьём под давлением* как пра­

вило* отличаются высоким качеством и зеркальным блеском.
6 .3 .2 . Качество исходных сырьевых материалов н правельяостЬ 

состава пластической массы регламентируются и гарантируются завода- 
мж-ооставщиками. Последов обязаны подтверждать качество и основные 
характеристики пластмассы в соответствующих сертификатах.

6.3.3. Форма и размеры изделий должны соответствовать тех­
ническому описанию, чертежам и образцам-эталонам. Толщина сечения
вС всех частях изделия должна быть близкой к нормативной , а перехо­
ды главными.

6 .3 .4 . В изделиях из пластмассы не допускаются следующие 
дефекты; трещины, недотгрессовка, крупные инородные включения, взду­
тия, раковины, стыковые шгы, сильные короблений.

5аусеиипы от облоя должны быть хорошо зачищены и заполиро­
ваны* изделие не должно иметь парапин и выщербин. Кромки изделий 
должны быть ровными* гладкими* без острых граней трещин н заусениц. 
Квота соединения пресс-форм /следы от разъёмных форм/ должны бап хо­
рошо зачищены.

2 5 1 0  -  9 Т -  О 5.П? F
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потребитель электроэнергии

ПО л ГОД ХОЛОДНОЙ волн 
и отвод в канализацию

подвод скатого воздуха

иесто рабочего

Примечания и экспликация оборудования приведены на листе 2 т

Нач. отп. В п а с о а м .
Гл. спея. 'р г б о н ш и х о п

Рук. ГР. К Р н к г с О е р г t k L
Инженер Т о Р г н н а  '<3ш т ш
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У103. Яаииеновг...,.з Марка Тол. Примечание

т j> ........................... ? jft_ ____ 5
I Термопласт-авто ма ? I
2 С* для снятия £асои jtf 50 и t IOOm)I Р3724-7Ц- ИНСТИТУТиОрГ-

тгРомотпойг ...
08 I г , Тула

3 Верстак с дисковая и угловой печами P372V.
7M-G9 I я

4 Станок для сварки jjbjx плоскостных Р3724-
фасонных деталей 7M-I2 I я

5 Станок для вырезки отверстий в трубах Р3724-
и «обрезки торцов год сварку 7W-I0 I я

JL- Ванна для испытания _ _ Р3724-
7U-I3 I я

7 Станок для раздачи раструбов под Р3724-*
кольцо J0 50мм 7М-05 I я

8 Qraяок для раздачи раструбов под Р3724-
кольпо б ЮОми ____ ... .................. 7М-ПА ,т я

9 Рольганг 378 2 Проектный,
институт У 2 
г , Москва

Ю_ Jbnn.m рчяплрАм гп»п,гни РЭ7Р4-_ и нети тут" Opr*
74-02 I прометрой"

JJL С та по х-для-раздачи-т л а днях раструбов-»-
7V-0I I я

12_ Станок для раздачи раструбов компеи- РЭ784-
скрующих /  ICO мм 7V-07 I я

13_ .Стелах, .секционный .................. /100 т nw г? __ . .. .
г .  Москва

IV Отрезноя станок 379 I я

Участок оборудован специальной площадкой г ч  временного хране­
ния полиэтиленовых труб,
С площадки трубы подастся на отрезной с ганок / I V ,  где они раз­
резаются на мерные заготовки.
ваготовки распределяются по технологичесг линиям та которых
выполняв/гяя следующие операции:
-  литьё Фасонных Частей / I / ,
-  снятие фасок /2 / ,
-  электро нагрев /3 / ,

-  сборка и сварка деталей / V .
-  вырезка отверстий /5 / ,
+ нагрев в глицериновой ванне /1 0 /,
-  раздача раструбов /7 ,8 , 11,12/,
-  склеивание /1 3 / ,
-  проведение испытаний / б / .
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Таблица I
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>аткая тех]iплеская ха.рактеристик6 ] ----------------------
------------------ !

;

I

•̂ именование
оборудования

Проект
№

Назначение и область 
применения

Наружный 
диаметр 
трубы,мм

Производи­
тельность

Мощность 
привода, 
кВт

Габарит,
мм

Масса,
кг

Изготовитель 
или разработ­

чик
Примечание >

1
11

I 2 3 4 Б 6 7 а |Я- "■ - LICL-------------
1 I, Трубоотрезные станки
{ I .I .  Станок для 
• разки полиэтилен 
; новых труб.

- Предназначен для ревки 
полиэтиленовыхлтруб под 
углом 46,60,75° и др. д

50Л10 220рез/ч -700x500*
х1350

100 Изготовитель 
-  трест "Урал-* 
бантехмонтаж

1 1.2. Станок для 
1 резки труб,

(

13350 Предназначен для резки 
пластмассовых труб Дн до 
160 мм в закрытых помеще­
ниях.

, 50-160 1,5 270 Изготовитель
Полтавский
ДМ3

Дисковая_

1,2, Маятниковая 
, пяла Ш-300/400
1(

13427 Предназначена для резки 
пластмассовые труб* под 
различным углом и безраз- 
меточной резки по упору.

50-125 4,0 1200х650х | 270 Изготовитель
а » * 48

Дбразивные

j пила
]

13606 То ке 50-90

‘

4,0 Ж * * 115 Изготовитель-
Ш ткинокиЯ

Абразхюыз

! 1.5. Станок для 1 резки труб **

\!
j5,}
1

Предназначен для резки 
пластмассовых труб 
Дн до 315 мц

63-315 2,8
3 » —

640 Разработчик -  1 
трест "Зосток- 
металлургмон- 
таж.Изготовитель- строи тел ьно- 
монтажной ла­
бораторией 
этого треста

Дисковая
Шх50х2,2-
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Таблипч I
Гх 2 3 4 5 * ' 6 _7 _ .-8 -2 ___________ _Ю_________

1.6. Маятниковая 
лила

jг!

УРП Предназначена для резки 
пластмассовых труб 
Дн до 315 мм

2. Оборудование для гибки 
Формирования то

63-315

вегибрабо:б ки Я

4,0 190Сх8ССх
х1С70

500 Изготовитель-
НЩткинскиа

Разработчик- 
институт "Ги- 
промонтатин- дустрия"

АбркзивныЙ
g a s ? " *

2.1.Станок для 
гнутья Пластмассо­
вых труб

Предназначен для гнутья 
предварительно-нагретых 
пластмассовых труб по 
заданному радиусу.

60-100 - 1000х1365х 48 Разработчик ПКь треста 
"Ькштажхим- 
затита

2.2. Трубогиб 2496 Предназначен для изготов­
ления отводов из нагре­тых пластмассовых труб

40-Z60 - - 2400х1800х
хХ200

• 545 Разработчик­
о в  вс кий Фи­
лиал Ш ш н -  
тажспецстрой

... . Станок для 
механической об­
работки труб

j

13053 Предназначен для механи-г 
ческой обработки концов 
труб из полимерных мате­
риалов- торцовка под уг­
лом 45 , снятие фасок,а 
также сверление отвер­
стий в трусах.

50-225 Ж ° ° * 175 ■ Изготовитель- Лолтавский
■ т

' 2.4. Комплект 
1 устройств ДЛЯ 

торцовки труб 
и снятия фасок

13023 Предназначен для торцов­
ки труб и снятия фасок. 50-310 — 200x400 5,8 Разработчик- 

Киевский фи­
лиал ВШЖон- 
тажспецстрой

2.5. Станок для 
снятия фасок -

Предназначен для снятия 
фасок на концах полимер­
ных труб

50-110 1,7 lx * * * 50 Изготовитель- трест "Урал- 
сантехмонтаяг

2.6. Автоматизиро­
ванная установка для изготовления 
раструбов на кон­
цах пластмассовых труб.

4837 Предназначена для изго- готовлония раструбов на 
концах труб: ПНД.ПВД.Ш,

длиной ом

15-30 5 7700х4295х
*2455

7000 Разработчик- 
СКь Госстрой

2.7. Станок для 
1 изготовления 

раструбов

1______________ _____

Предназначен для формова­
ния раструбов с желобка­
ми под резиновые кольца

50-110 180х230х
хЮОО

30 Изготовитель- 
трест "Урал- 
сантехмонтаж"

_______,_______ 1____________
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9 Продолжение табд.1
П ..........— 2 3 4 4 5 б 7 8 10
1 2.8. Установка 
для формования 
буртов на концах 
полиэтиленовых 
труб Дн до ХбОмМ

I300I Предназначена для формо­
вания! утолщенных буртов

32-160 а т» 1600x800*х900
500 Иэготовитель- 

ПолтавскиЙ 
литейно-ыеха- 
^ический заво;

&III
во ж

! 2.9. Станок для 
формования компен­
сационных растру- 
1 орв

Предназначен для изготов­
ления компенсационных 
раструбов на пластмассо­
вых трубах

50-1X0 700..:500х
xIIOO

175 Изготовитель- 
трест "Урал- 
сантехмснтаж”

2.10, Установка 
для формирования 
горловин

13236 Предназначена для Форми­
рования горловин 63-1б0мм 
в полиэтиленовых трубах

Ш о —- 1300x500*
х1400

74 Йзгртбвитё’ль-
ПоЛтаВский
Д&З

Привод
ручной

2 .II.Установка 
для формирования 
горловин

I375I Предназначена для Форми­
рования горловик 50-XGQmm 
^ полиэтиленовых трубах

J № ' ** еоохбоох
*1750

155 ШИШГ Привод пне­вматический

1
\ 2.12. Устройство 

для формкров&Иия 
1 раструбов на 

срубах из ШХ

13625 Предназначено для форми­
рования раструбов

63-225 mt 800x400 48,2 Разработчик- 
Киевский фи­
лиал ВЧИИЙон- 
тажспецстроя.

Привод
ручцой

! 2.13. Устройство 
для отбортовки 
фторопластовых 
труб

13602 Предназначено для отбор­
товки фторопластовых 
труб на базе токарного станка

32-236 ?,5 300x250 34 То аса

2.14. Устройство 
для заготовки 
водостоков из 
полиэтиленовых труб высокого 
давломия

4590 Предназначена для торцов­
ки концов отдельных труб, 
разогрева этих торцов, 
контактной сварки и на­
мотки

75*90*110 8-10
бухт/смецу и г 10000x3660

х1505
: Разработчик -  

СКВ МосстроЙ

3. Сварочное оборудование
3.1, Станок для
Ш й Ш Г "

Предназначен для сварки 
встык полиэтиленовьйс труб 
под углом 15,22,30,45,60, 
90и в условиях мастереко!

до 315 4 1220х960ххХ400 356 Изготовитель- строительная монтажно-сва­
рочная лабора- 

„тория треста 
"Востокметал- лургмонтаж"

3.2. Установка дог 
сварки соедини­
тельных деталей

I3628A Предназначена для сварки 
в стационарных условиях 
соединительных деталей

63ЛЮ и ъ 900х500х
хЮОО

120 ИзГотоВитель-
Поятааский
ЛЙЗ-

С.
ч1
1
*2
V

2 5 X 0 - 3 1 - 0  5*0 2
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Продолжение табл.!
rI 2 3

-------л
4

-------------- с___
R 6 7 dal_____-  Е 9 15 _

пласшассовмх трубопрово­
дов Дн 63-110 и 125-225ММ

1 j

3.3.. Установка для 
сварки соединитель 
них деталей

13629 Предназначена для сварки 
соединительных деталей 
пластмассовых трубопро­
водов Дн 125-225 мм

125-225 2,0 1300х^0х
х1200

160 То же

1
3 .4 .Установка для 
сварки переходных 
тройников.

13282 Предназначена для сварки 
переходных тройников 
пластмассовых трубопрово­
дов Дн 90-225.

90-225 670х350х 30 fl

1
3.5 . Устройство 
для сварки соеди­
нительных деталей 
из пластмассовых 
труб.

УСДП-ПО Предназначено для сварки 
секционных отводов-под 
углом 30,45*60 и 90°; 
тройников равнопроходных 
и переходных; крестовин, 
плеТей, труб с литыми и 
формЬванными соединитель­
ными деталями; узлов тру­
бопроводов.

63,75^90j
и б

8 стыков/* 0,5 150 Иэготовитель-
Лолтаасккй 
литейно-меха­
нический эазо; 
( Ш )

i

J

З.б. Устройство 
пля сварки сведи­
те льных* деталей 
из пластмассовых 
труб

УСДП-225 То же 125,140,16
180*200*22

D боты- 
5 ков/ч 1.5 1200х900х 370 То же

3 .7 . Устройство 
для центровки и 
сварки полиэтиле­
новых труб

13002 Предназначено для цент­
ровки и сжатия полиэтиле­
новых и полипроплленовых 
тру£ при КОНТ'?‘-ТНО—стыко­
вой сварке

63-110 350х245х
х250

10,5 Разработчик- 
Кие вс кий фи­
лиал EKuImok-  
тажспецстрой

S.C. Устройство
для сварки фасон­
ных деталей из 
пластмассовых 
труб
Дн 125-225 мм

I3J96 ■Предназначено для подго­
товки, центровки и кон­
тактной сварки заготовок 
из полимерных труб

125-225 1042.
СТЫК/Ч

980х540х
х460

45 Разработчик-
Киревский
филиал

БНЖм о н та жепе ц- 
строй

3.9. Устройство 
для сварки фасон­
ных деталей из 
пластмассовых 
труб ДнбЗ-ПОмм

13095 Предназначено для цент­
ровки и сжатия труб из 
полимерных материалов 
при контактно-стыковой 
сварке трубопроводов

63-ИО 12-14
стык/ч

385х220х
х230

18

.. ...— ________ i .

Разработчик- 1 
Киевски?. Фи­
лиал ВНШмон- 
тахспецстрой

1»
1 ----------------- --------- j

!, :

-  <5



1 -  отащнэ
2 Нневштвческий цилиндр с 

подошлю# штангой;
3 -  колоолышй загни для нога»
4 -  клиновидный ног;
5 * 'сменный хйлДуктор мч твуо

разных ядамерсов

Рис. %

Сханон рке. I  гильотинного типа предназначен для резни поли­
этиленовых труб род углом 45; 60; 75 й др.

Трубу заводят в кондуктор* переключением пневматического крана 
итонгу с родом опуокаюх вниз, и нов перерезает трубу.

Для перерезки трубя поД углами 45*60*75° штангу с Консолью по­
ворачивают и фиксирую? на заданный угол* Дри этом нов входах в соот-* 
йохствущае прорези кондуктора.

2 5 1 0 - 9 1 - 0  5.0 3

Станок для резки
Tt <\ U tlA tfA H U V  m « --w

С т*а*« ‘ Пмс* Пис'о*

Ч*ч. ога. Пллгой J f 2
' - - - г Гг с-Г'МГ’т: >•*«(> 2 ^ /

Ц \Ш 1в £ П Л С а01} ц л  Т р у О
M « d M (tp o *  С С С Р

•> Г’.'- ТЧ'Г-лсР rrfi* k v . £ г пи гугаския
Т  !>тгч|:л ^ - - р р о м с  т р о л л я  ОЕКТ

„ :
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Продолжение табл Л
3 3 4 б Л_________Т7 Ге • 1 S .... Юг 4. Оборудование для нагре аа труб т 1--------- — 1

(4 .1 . Устройство 
т'яя Местного наг- 

1 репа пластмассовых 
труб Дн110-225 мм

13427 Предназначено для разогре­
ва 1фаев отверстий труб 
с целью последующей вы­
тяжки горловин.

- ПО-225 1,89 810х728х
х456

20 1 Разработчик­ов  dc кий фи-
] диал ВНИИмон- 
1 тажспецстрой 1

4.2. Нагреватель­
ная печь для пласт 
массовых труб

Предназначена для нагрева 
пластмассовых труб перед 
гнутьем

до 160 1400х760х
хЮ94 82 Изготовитель- 

трест "Восток- 
мета л лургмон- таж"

1
4.3. Устройство 
электронагрева­
тельное для кон­
цов пластмассовых 
труб

13162 Предназначено для разогре­
ва концов труб из термо­
пластичных материалов и 
отдельных патрубков при 
формовании на них утолщен­
ных буртов, раструбов и 
отбортовок.

32-160 2.8 2°Ж 18,6 Разработчик- Киевокйй фи­
лиал ВНИИ- 
моцтажепец- 
строй

4.4. Установка для 
нагрева, калибров­
ки формования 
раструбов на тру- 

1 бах из ПВХ Ду 100м

4381

*

Предназначена для "сухого1 
нагрева концов ИВХ труб 
Ду 100 с последующей их 
калибровкой, изготовление* 
раструба и охлаждением.

100 8000x730* зоа

4.5. Устройство 
для нагрева кон­
цов труб.

I3C6I Предназначено для 
нагрева концов пластмас­
совых труб

25-ПО 1,0 150x100 а,б Разработчик- 
КиовскиЙ фи­
лиал ВНИЙЕон- 
таксдецстроя

4.6. Устройство 
для нагрева кон­
цов труб.

13652 Предназначено для нагрева 
концов пластмассовых труб 125-225

--------- --------- ----j.

2*0 200x150

...

3,5 То же

!
2 5 X 0 -  9 I -  0 5 . ;  > *

____________________________  ... -L-
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Техническая характеристика
Нзрувнш! диаметр труба, ым 50-110
Диаметр пневматического цилиндра, до 125
Ход поршня, им 160
Давление в цилиндре, кто/см2 4-3
Толщина нова, до 1,0
Производительность, рез/ч 220

Габаритные размеры, до:
длина 700
ширина
высота 13§0

масса, кг 100
Изготовитель -  трест Уралсантешэнтая.

2 $'IvO-~9 1 - 0  5 .а з 2 |
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$ Продолжение т а б л 1--------------------------------
Краткая характеристика

Наименование Модель
Область 
приме нешя

н̂ мин,
усилие,
кн

номин.
объем
всприска
зацикл.

см3

номин. 
дав л. 
литья
мл*

наименьшее 
время за­
пирания и 
раскрытия 
инструм.
не более

расстояние 
меад колон­
нами п свету 
(гориз.) ~ым 
(верт. ) Ш

мощноеГ1 
природа, 
кВт

ь1 габарит
, w

масса,
т

завод-
изготови­
тель

"I----------------------------- “2--------- 3 4 Ь 6 “7 ----------------- а $ 10 11 1Z

5. Машины jщя переработки пластмасс
5.1. Машина однопо­
зиционная для литья 
под дазлением термо- 
чластичных материа­
лов ТУ 2-04I-2I1-83

ДА-3130-125 Для получения 
изделий из 
термопластич­
ных материалов

1000 150 140 2,8 400x320

”

980х 
х4500х 

I Х2000
4,1 по т а

г.Хмель­
ницкий

5.2. Машина одно­
позиционная длд 
литья под давлением 
термопластичных ма­
териалов ТЙ-041-243-82

ДБ3130-125 I] То т 1000 165
1

140
[

2.0 400x320 18 980х
х4С50х
х!840

3,0 То же

1t
- J

1. В катало? включен примерный перечень оборудования, 
необходимый для изготовления и обработки труб и 
фасонных деталей.

2. Описание и краткая техническая характеристика 
этого оборудования приведены на последующих 
листах выпуска.

2
I
»*363

а

i

3L

О -  Э : Г
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1
1Ш

X
3

I - Станина,
Z - Зажим для труб:
3 - Маятник,
4 - Рукоятка,5 - Дверь

6 -рукоятка:
7 -Фиксатор.
8 -Вал {
9- Электродвигатель, 
10 -Кожух

Ньч. <гга.
Г л. стса.

йпьдр-,а юниор

2 5 X 0 - 9 1 - 0  5.0 4
тг^

“рвбетаугс;
Сеижгсберг

Станок иля сезтпуй из
-13Г6̂ .2£'Л5Ь 

Дк- До 160 МП Ма. _гп* туглс̂ 'Я 
П РО  т
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Станок рис. I предназначен для резки труб кз полимериях waxe­
s ' 0* Да до 160 мм в закрытии помещениях. Резва труб деве* быта вы­
полнена прямая И под утлом.

Станок поставляется в комплекте с ролтсоопорой и сменными вкла­
дами для зажима груб разных диаметров*

Станок состоит из оташшы (I ), зажима для труб (2), маятника {В} 
рукоятка (4),

Станина представляет собой сварную конструкцию, к которой крепят­
ся все узлы станка.

Зажим состоит из оонованиЯ| на котором расположены дрижимы для 
тгуб рукоятки (6) и фиксатора (?)♦ К прижимам крепятся вкладыш,обес­
печивающие зажим труб разных диаметров.

Режущий инструмент' -  пила, которая гневится на валу (8)# приво­
димого в движение от электродвигателя (9) через клйно-реьеяную пере­
дачу.

Пила закрыта кожухом.(10)* станине размещены магнитный пуска 
гель и кнопочная станция*

При работе станка труба устанавливается в зажимном устройстве *
Яля обеопеченйя реза под углом зажим поворачивается на угол 

до 45°. Затем включается электродвигатель, при помощи рукоятки пила 
подводится к трубе>к плавным нажатием производится резка.
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Техническая характеристика
Диаметры разрезаемых груб ^  ш 50-160
Угйл резки, град. 90-45
Минимальный остаток труоы, ш 200
Ревущий инструмент* т т ПШЮ 3421-0179

Д, мм 500
Скорость резания, м/с 36,в
Электродвигатель, ТИП ЛОЛ 2-22-4

мощность, КВ? 1*5
скорость вращения, об/мин 1400
напряжение, в 220

Магнитный пускатель, ТИП ШЕ-122
Габариты, мм

клина 990
ширина 875
высота 10®

Пасса с ролпкоопорой, кг 273
Масса без роликоопоры, кг 245
Еабарцты рог/пооноры, т 500x250x900
Рабочие чертежи станка -  проект 41 13̂ 50 разработана Киевским 

филиалом ВШШонт^спе цо гр ой.

2 5 2 0 - 4 1 - ф  5,0 В %
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1 -  рама
2 -  бабка
о  -  планшайба 
4 -  кокух
о -  сменные зажимные 

устройства
б -  крышка 
V -  электродвигатель

10
11
12
13
14

-  плита
-  болт для натялсейия 

ремней
- крышка
- шкив
• магнитный пускатель
-  кнопочная станция
• рукоятка

Влагой

«■--’ух.тр.
"роб̂ ’ГЛИКОГ
КвпнгсСорг

~/'Г-

Т д  (\r\ytn
(w<i

2 5*1 0 - 9 1 -

Станок шш механической 
обработки труб 

из полимерных материалов

О 5.0 5
Ствди. Лист Листов

1 г
МнктакстроЛ£ т
ГЛИ ТУЛЬСКИЙ



Станок рис. I предназначен тш. механической обреб к::гпз: 
ipyd из Полимерных материалов: торцовка под углом 45°, святив *гт;к, 
а тавяе сверление отверстий в трубах в трубозаготовительных мастер­
ских*

Станок состоит из основания, ш котором смонтирована; электро** 
двигатель, торцэвальная головка, завитое устройство едя труб.

Передача вращения от электродвигателя к юрцевальной головде 
осуществляется клиноременной передачей.

Техническая характеристика
Диаметр обрабатываемых труб, т 50 -  225
Частота вращения щпинделя, об/мин 5S0
Угол поворота завимйого устройства, град. 45
Ход шпинделя, мм 50
Электродвигатель А0Л2-22-6
Мощность кВт Ы
Скорость вращения, об/teffl 930
Напрявеиие, В 380
ХЗ бариты-* ш

длина $30
ширина H2Q
высота то

касса, кг 175
Рабочие чергези станка -  проект >13053 разработаны Киевским 

филиалом ВНИШонтазспецстроЙ

2 5 X 0 9 I -  0 5.0 5 2
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1 -  труба,
2 -  захвата,
3 -  пневиоцялкнпо;
4 -  рнчавгад система*
5 -  электродвигатель,
6 -  резцовая головка
7 -  дорн

Н ач. отп .
Гл. с п е й .

IZZLZEi

Власов I
Гробочтпуу̂ ,Т у " (ЗЫ

2 5 I О -  9 X -  О 5.0 6

Станок для снятия фасок
Стад-» fWi

MiarraaiCriVM -С̂  
— vr
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1 -  раья; 5 -  стальной рычаг
2 -  плита; 6 -  деревянный ролик
3 -  каправляэдая втулка 7 -  обвимной ролик
4 -  ось рычага

J . . . .  .
и|$Нлч. О ГЛ Лллоов
S" [ г "  rv>r-:i' vr f O 1 & 4 U

|;>У* ГР- К>чм(ГсГ>лрг У/ h i

Т/!Г.гт«п • ^ л и л * г \ W d s

2 5 I 0 -~9 I -  0 5.0 V

Станок для гнутья 
пластшссовых труб

Ст.дмЯ (Wt
1

ПмС«С*

Мкктшжтрм СССР 
ГПИ ТУЛЬСКИЙ 

ПРОМСТРОЙОРОЕКТ



Станок ряс. I  * предназначен для гнутья пре т а  с стельно нагрета г 
пластмассовых труб по заданному радиусу.

Техническая характеристика
ВаруЕлый п л а н е т у  труби, мм 5 0- 1С о

Радиус гнутья, мм 150,250,300
.Угол загиба, град. со ISO
Габаритна© размера, мм

длина A/I000
ширина 13-35
нцсога 870

l!acca, кг 43
Перед началом гибки стальной рачаг 5 отводят в крайнее пслогеппе 

Огретую трубу вставляют мегду роликами и пропустит через закрепляю­
щий хомут до места загиба.

При повороте рычага по часовой стрелке обзсшой роллгс поворачи­
вается па оси и загибает трубу по заданному радиусу.

Разработчик -  ПК5 треста Ыонгагхимзащига.
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Устройство нагрева трубных заготовок (А.сЛ> 839714- 
1981 Г- 23) для нормализованных углов представляет собой 

термокамеру,в которой расположены T3&(tf) и оправки лля труб, 
врадащиеся с помощью электропривода,что необходимо для равно­
мерного нагрева труб.

Оправки сменные, их выбирают в зависимости от диаметра 
труб и длины заготовки.

Механизм изгибания углов состоит из гибочного шаблона 4, 
закрепляемого на штоке пиевмоцилиндра 5, и гибкой оправки 3, 
состоящей из набора отдельных секций*наниз энных на тросы .которые 
через пружины 2 прикреплены к нижней части станины I.



Устройство г.ля формовки раструбных цу$т состоит из *вух 
Опинаковых йолуматриц I , внутри которых расположен пуансон 2, 
представляющий собой Справку с резиновым формующим элементом-

Разогретую заготовку напевают на оггоааяу,формующие поду- 
иатрицн снимаются с помощью пневмоцилиипра. Затем в пуансон 
(резиновую трубку) погают сжатый воздух, который изнутри разду­
вает резиновую трубку.

г -
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Уставов2-3 ркс. I предназначена для изготовления раструбоз нэ 
концах Труб: ШЩ> ПБД; ОД HEX диаметром 140» 160; Х80; 2С0; 225; 250 
и 315 ьш, длиной 6 м we годом предварительного разогрева конпз грубя 
горячим глицерглом и последующим введением в разогретый конец трубы 
дорда по форме раструба и охландрниеы его холодной водой.

Автоматизированная установка для изготовления раструбов на кон­
цах пластмассовых Труб состоит из следующих основных узлов и механиз­
мов:

станина;
камера нагрева тельная;
ротор;
каретка;
механизм формования» 
механизм подачи труб» 
механизм поворота роторэ» 
установка пневшцалиндров; 
пульт управления; 
разводка трубопроводов.
Автоматизированная пневматическая роторная установка устанавли­

вается стационарно в помещении и. эксплуатируется при температурах 
+XS°C -  -tsO°C.

Установка обслуживается одним оператором и одним п&-\ощникои опе­
ратора*

2 5 I Q - 9 I - Q 5 - I  Ъ



Техническая характеристика
Пропзвоцигельноеть установки, раструбов в час 15-00
Привод установки -  пневматический от сети

сватого воздуха 4-6 атм*
Способ нагрева глицерина " 8 2 Г Ж 5 Ш Г “
Мощность нагревателя, кВт 5
Количество нагревателей, ОТ. 4
Емкость глицерина , л 150
Температура глицерина , °С- 140—175
Способ Пбяачи глицерина шеотиренчагым

насосом, ̂ производительностью
900 л/мт  с елехтр о двигателем 
А02-ЗВ-4; И ш з кВт;

Время нагрева трубя « мин 5-30
Количество форсунок , от. б
Количество одновременно разогрета* труб , от. 5
Время одного цикла , мин 2-4
Скорость дорна при фор­мовании раструба , м/с 1-3
Охлаждение раструба водяное
Расход воды на охлажде­ние раструба , л/с 0,5
Габаритные размеры, т •

длит 7700
ширит 4395
высота 2455

Мясеа установки, КГ 7000
Рабочие чертепи установки -  проект 6 4837 разработана СНВ 
Госстрой.

2 3 1 0 - 9 1 - 0  6.1 О
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1 -  труба
2 -  завйы
3 -  оправка
4 -  приспособление для изготовления велобков 
5 .-  станина
6 -  резиновый шланг для подачи сватого воздуха*
7 -  трехходовой воздушный кран
8 -  направлявшие для завима-
9 -  подставка



Сганок ряс. I предюзначен яле формирования раструбов с же­
лобками под резиновое колы©.

Конец груби вагревцют до температуры 100°С ши ПВЦ и до ХЭО̂С 
ши ПНД.Раструб формуют в зева приема: сначала нагретый конец грубы с 
помощь» завила на двигают ва оправку» труба при aybii раздается и приоб­
ретает форму раструба» затем отформованный раструб охватывают хомутом* 
имеющим кольцевой паз*

Затем подачей сжатого воздуха в оправку часть натре того $овш 
трубы выдавливается в кольцевой паз И с внутренней стороны раструба 
образуется вел о бон для резинового уплотнительного кольца*

Разжав хомут» раструб снимают со станка*
Техническая характеристика

Наружный диаметр трубы»мм 50-110
Давление воздуха кгс/см2 4
Усилие зажима, кге 20
Габаритные размеры, мм:

длина 180
ширина 230
высота 1000

Vacoa, кг 30
Изготовитель -  трест Урадсантехмонтаз.
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Ряе. I
1 каретка заэтма,
2  обрабатываемая 

*руба|
3 ■* панель управде*

т*?
4 -  сханийа

£ Станок, рис. I предназначен для изготовления компензационных 
раструбов на пластмассовых трубах В условиях заготовительной мастер­
ской

Техническая характеристика 
Наружный диаметр трубы, мм 
Диаметр пневматических цилиндров, мм 
Ход поршня, мм

Ш Ш Ь>^и^А^ ^ а ш т в ’ ис/е*2
_ит1шё размера» мм:

БО-ЯО
126
30

4—8
50

высота ИОО
Г"
£
i
3А

Масса, кг 1 7 5  

Изготовитель и калькоцержатель -  треот Уралеантехмонтаж,

*
а
л
*«
£
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I -  станина 
Z -  пневмоцилиндр
3 -  устройство зажимное
4 -  привод диафрагменный
5 -  пневмопривод 
о  -  пульт
У ~ отенка боковая
8 -  дверь
9 -  стенка

10 -  стенка
11 -  поддон
12. -  инструмент

2 5 I 0 -  9 I  -  0 5Л 3

Установка ши формования 
буртов ва концах 

полиэтиленовых труб 
г Дд1 до 160 лш.

Ctjax* Лис* Лис*&*
Нач* ота. Власов г а 1
Гя епво. Гребоиэднкбг Ми<г*а<т(м4 СССР 1

СПИ тульские | 
промстроялроехт •

РУ*:П* КйпФсберг Л'. 4г
Итяоч»*» ТлЯгюта /У 7Ш
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Установка рис. I  прехвазначева яда формования утолщенных бур- 
■ тог вз предварительно раПогретых концах полиэтиленовых и полип; ошдэ- 
новых труб Пн яо 160 мм в тру бозагот овито льнах мастерских-

Установка состоит из станины, на которой смонтирован рабочий 
длевмоцилиндс, заводное устройство с диафрагменным приводом и пульт 
управления пневмосистомы. В комплект установки входят: набор формующей 
оснастки и устройства яля нагрева труб порея формованием.

Пдавмоправод подсоединяется к централизованному источнику снаб­
жения саатого воздуха или к компрессору. Давление в подводящей сети 
не менее 0,5 МПа.

Пнев дооборудование состоит из блогса подгоговхи воздуха, системы 
регулирования и поддерга над давления и аппаратов' управления.

К аппаратам управления относится крав управления,клапан треххо­
довой ч воздухораспределитель.

При повороте рукоятки краха управления "Матрица* приводится в 
действие диафрагменный привод завода трубы. Происходит завам трубы.

При повороте рукоятки крана управления "Пуансон" сватый воздух 
поступает в правую полость пневмоцвдтдра, двигая поршонь влево и, 
таким образом, осуществляется формование бурта.

Пуансон вы дер нива е гея под нагрузкой 2-3 мин для остывания от- 
формсгзниого бурта. Охлаждение пуансона осуществляется проточной водой

После остывания бурта переключением рукоятки крана управления 
"Пуансон" подается с натай воздух в левую полость пневмоцшшдра. 
Пуансон отводится в походное положение.

Поворотом рукоятки краха управления "Матрица" сватый воздух по­
дастся в h h s e c s o  полость, диафрагменной камеры, освобождая верхний полу- 
хомут после чего труба с отформованным буртом снимается с установки.

2 5 1 0 - 9 1 О 5.Х 3
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1 -  штурвал
2 -  устройство для

вытяжки
3 -  сменные матрицы
4 -  сменные дуансо-

ны
5 -  стрл
6 -  педальный привод
7 -  кронштейн
8 -  упор
9 -  сменные штанги

10 -  корыто

Рис* I
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Установка ряс. I пседназ.чачека для доходен горловин Дн 63-I60W
в полиэтиленовых трубах Дн 90-225 ш  в «условиях монгагной площадку а 
гакке при дополнении ремонтных работ.

Установка исЕ̂ лъзуатся в комплекте с устройством для нагрева 
труб -  проект 8 13427 (п.7.6.11) и механическим оборудованием для из­
готовления отверстий; в трубах.

Установка для до годах горловин в полиэтиленовых трубах состоит 
из стола 5» сваренного из прокатной стали» устройства для дотявхох 2» 
сменных штанг 9, комплекта сменных матриц 3» комплекта сменных пуансо­
нов 4 и педального привода 6.

Штанги» служащие для поддержи пуансонов и фиксирования их поло­
жения относительно отверстия трубы и штока натяжного устройства» имеют 
две призмы со штифтами» перемещающихся в ходах и устанавливаемых отно­
сительно друг друга в зависимости от диаметра пуансона» который они 
долгим охватывать без зазора.

По штанге перемещается упор 8» Служащий для мерной установки 
трубы»

На плиту стола 5» ставится корыто 13 с резиновой Прокладкой для" 
сбора воды при охлаждении пуансона.

Устройство для вытязки 2 имеет сварную стойку со штурвалом 1 на 
упорном подшипнике*стойка посредством кронштейна 7 имеет возМогносхь 
вертикального перемещения по направляющей стола» Педальный привод §„ 
предназначен для подъема и опускания устройства для вд*явки.

Вовки IX слугет геля регулирования наклона плоскости стола для 
полного слива волы ч<.рез штуцер.

L
*3 '  -  - %
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При работе вращением штурвала винт о тягай опускается в нижнее 
половшие, устройство для вытявки с помощью педали пошамав гея вверх* 
не штангу о пуансоном надвигается труба* края которой предварительно 
нагреваются горячим воздухом. Цри совмещении оои трубя с осьр тяги, 
устройство опускается до тех пор» пока матрица на ляжет на поверхность 
трубя, опирающейся на призму.

Тяга, конец которой находится внутри пуансона» поворачивается 
ш SO0, после чего осуществляется вытявка горловины путем вращения 
зтурвг , перемещающего винт с тягой и пуансоном вверх относительно 
недогвивной матрицу. Двивение пуансона прекращается» когда его конус­
ная часть выйдет за торец горловины.

После охлаждения трубя водой пуансон выводится из горловины, а 
труба снимается со штанги

Техническая характеристика
Диаметр обрабатываемых труб, мм 90-225
Диаметр горловин, мм 63-160
Максимальное усилив на штурвале, кг 15
Ход винта, мм/оо 12
Габариты, мм

длина Х4$2
ширина 540
высота 895

Касса, кг 1X6
Рабочие чертежи установки - проект 5 13236 разработаны

Киевским финалом ВШШонтавспе цр тр ой.

2 5 1 0 - 9 1 - 0  5.1 *
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устройство рис. I для заготовки водостоков из полиэтиленовых 
труб высокого давления предназначено для торцовки концов отдельных 
труб, разогрева этих торцов, контактной сварки между собой отдельных 
труб а плети определенной длины и намотки этих плетей в бухты. 

Устройство соотоет из следующих самостоятельных агрегатов: 
механизма намотки -  Специального барабана с верхним и нивадм дис­

ками, направляющими, кронштейнами, рамой и приводом. Привоз осуществ­
ляется от электродвигателя через соединительную муфту и редуктор*

верстака -  металлоконструкции,на которой смонтированы: механизм 
отмеривания трубы, центратор, устройство торцовочное, Привод торцовоч­
ного устройства, нагреватель и подъемные ролики;

устройства отрезного и трех поддергивающих стоек.
Устройство отрезное состоит из рама, электродвигателя с закреп­

ленной на нем фрезой. Перемещение осуществляется вручную о помощью 
ручки. Поддерживающая стойка -  сварная металлоконструкция для укладки 
в нее труб перед началом процесса сварки.

Устройство монтируется в це&о. Каждый агрегат устройства уставав 
лшеется на самостоятельном фундаменте.

*

с
с:

-г»

Техническая характеристика
Производительность, 
Диаметр свариваемых труб; 
Механизм, намотки

диаметр барабана, 
угловая скорость,

бухт/смену 8-Ю
мм 75} 909 п о

мм 2200 -  3500
об/мин I

Лист
2 5 1 0 - 9 1 - 0  5 .1 5 Й



эле ктр о двига гель, A02-2I-4
мощность, кВт I .I
редуктор РЧУ-8С

Устройство торцовочное-
тип инструмента -  фреза
МО’ДЙСЗТЬ, кВт 0,8
редуктор РЧУ-80

Центраторi
тип -  рачавно-пр ужинный
мощность , кВт -  0,4
напряжение, В 36

Диаметр нагревательного диска, мм -  160
Механизм отмеривания:

диаметр ролика , мм -  160
Устройство отрезное

диаметр фезы, Мм 430
толщина фрезы, мм 2,4
электр одвигатель ~ A02-2I-6
мощность, кВт 0,8

Габаритные размеры, мм 
длина

высота

10000

3660
1505

Рабочие чертежи устройства для заготовки водостоков пз полиэгпле 
новых труб .. проект & 4590 разработаны СКВ -  Госстрой.

2 5 1 0 - 9 1 - 0  5 .1 5 5
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Ставок рио. Z предназначен 
сварки вс тик полиэтиленовых rpy<j 

ИОД узздом 15,22,30,45,60 и 90° 
в условиях мастерской.

Техническая характеристика
Наружный диаметр свариваемой труба, Мы до 3X5
Диаметр пневмошшшдря управления 
суппортами, мм # 0
Диаметр пневмо цилиндра управления электронагревателем, ш 100
^о^чее давление с зад того воздуха,

4-5
Мощность электронагревателя, кВт 4
'Вацрявение, В 
Йбаритные размера, мм

65

длина. 1220
ширина 960
васога 1400

Масса, кг 35£
Изготовитель и калькодерхатедь -  Строительная девтахно-свар оч­
ная лаборатория треста Востокметалдургмонгаж.

2 5 1 0 - 9 1 - 0  5 .16
Л и сте

Нач. о та В л асо в ■ ^ aw 7 1
t/L ей**- VVfWJ. I

р у к . ГР КвНИТС -̂ОТ’- с  /t<\ i  TTiK ' • у г ^ '  к : :-

ЙкМекср Taftrm ta ^ ■tna ---------------------------------------- ---------------i ^ T ^ r T . L - -



ft»
». 

Г 
fVt

A'w
i.v 

*
IIL

P*o. I

Устройство рис* 1 предпазяачсйо для центровки г  сжатия полл- 
этиленовнх и пояипродалбновнх груб при контакгно-сгнковой о£арке.

Устройство состоит из заводов (правого подвижного п Левого не­
подвижного) * механизма перемещения подвижного зажима» пружинного 
устройства для регулировки усилия сжатия труб при сварке и подставки 
для закрепления труб Дн ^3»75»90*110 При домощи поворотных сухарей* 

Устройство применяется совместно с приспособлением для контакт­
ной сварки в комплекте с электронагревательным инструментом.

0 5.1 7
С таций (  Лист Листов

1 < 2

2 5 1

Устройство для центровки и 
сварки полиэтиленовых труб 

дн 63-110 мм. Мии**«строА СССР 
Г ПИ тульские 

ПрОМСТГОЙПРОСК Т |



Приспособление устанавливается ia конец трубы неподвижным ааги- 
мом таким образом, чтобы конец грубы ваогудал на расстояние 25-30 мм 
от торца су хореей труба зажимается- Привариваемая труба занимается 
в подвпкном зажиме с зазором для ввода нагревательного инструмента. 
Затем вводится нагреватель^ инструменту вращением рукоятки осуще­
ствляется принятие торцов труб к нагреватели?. После оплавления торцов 
труб, подвивной хомут с трубой быстро отводится, убирается нагреватель 
НЦЙ ИН5Трумену и трубы быстро сводятся для сварки, поворотом рукоятки 
включается в действие ирувияноо устройство.

Цикл сварки заканчивается через 1-1,5 минуты о момента ввода в
действие пружинного устройства.

Техническая характеристика
Диаметр свариваемых труб, мм 63-110
Рабочий ход подбивного зажима, им 35

Диапазон регулируемых удельных давлений при сварке кхс/см2 Ог>
Ход подбивного зажима за I  оборот приводной рукоятки, мы II
Время переналадки приспособления на другой
диаметр свариваемых труб, °С 10
Ifcdapnru, мм

длина 350
шлршп 3i5
высота 250

Масса, кг 10,5
Рабочие чертедп устройства -  проект й 13002 разработаны Кпьв- 

ским филиалом ВНШШонтавспе цстр ой.
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Ус тро2ство для сварки 
фасонных деталей из 

пластмассовых труб 
Дн 125-225 мм.

О 5 .1  8
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Устройство I предназначено для подгонки, центровки и хог- 
гакгнсЛ сварки заготовок из полимерных труб Дн 125-225 mi при изго­
товлении тройников, крестовин и отводов.

Устройство состоит из сварной рамы, левой и правой кареток для 1 
крепления §руб, механизма перемещения правой каретки, кронштейна для 
крепления алектроноьовкц и механизма для'регулирования усилия скагия 
груб при сварке.

Устройство применяется совместно с электр онохоькой и устрой -
с твои для вы тяпки горловин.

Техническая характеристика
Диаметр свариваемых груб, мм 125-225
Усилие скатпя труб при сварке, хгс/см2 до 250
Пгонззодительность, стык/ч 10-12
Iboapnra, НМ 980x540x460
Гасса, кг 45
Рабочие чертеги*устройства -  проект S 13396 разработана Нев­

ским Сигналом ШШМовхяаспесртрой.

$
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1 -  основание
2 -  каретки
3 -  центрирующие хомуты
4 -  механизмы,обеспечивающие усилия,

необходимые при сварке

5 -  то же при оплавлении
6 -  рукоятка
7 -  гайка
8 -  оезьбовая втулка

2  5  I  0  -  9  I  -  0  5 . 1  9
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Й Устройство r c .  1,2  предназначено для центровки 2 сжатия труб
р  из полимерных материалов при контактяо-сгыкозой сварке трубопроводов, 

а гакве при изготовлении разкодр о&ншых тройников и крестовин, одко- 
и двухсегметных отводов.

Свариваются заготовки о предварительно обработанными торцами.,
Устройство состоит из основания, кареток о завидными центрирую­

щими хомутами, механизмов, обеспечивающих усилия необходимые при свар­
ке и оплавлений, рукоятку.

Зажимше хомуты имеют возможность поворачиваться вокруг оси на 
угол 45-180°

Б каретке смонтировано пружинное устройство для регулирования 
давления под сварку и сйлавлеше.

Регулировка усилий сжатия при сварке и оплавлении производится 
соответственно вращением гайки и резьбовой втулки;

Устройство укомплектовано сменным хомутом, служащим для сварки 
сегментных отводов.

Перед началом, работы верхние части кареток развертывают на нуж­
ный угол и закрепляют. При необходимости устанавливают вкладыш. Права* 
каретка устанавливается в- плоскость фиксатора и производится регули­
ровка усилий сжатия при сварке и оплавлении до требуемых величин.

'<
£ Затем каретки разводят, между трубами устава вливают нагреватель.
ч
& После оплавления торцов нагреватель освобождается,и каретки быстро
i сводятся.

I
Рычагом включается пружина, под действием которой происходит

%

i

сварка.

ь*к

Йs
*
i

■ * ^ ............................. *
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LZ Текшчосзсая характеристика

Дшшехр соединительных труб Дн , ш 63-110
Глксишльное усилие сдавливания труб, кто 90
Гл кефальное усилие* оплавления, кто 50
ПрОЕЗВОДЛТОЛЬИОСХЬ» стык/ч 12-14
Габариты, т

длина 485
ширина 220
высота 5230

Гасса, кг 18
Рабочие чертегп устройства -  проект $ 13 095 разработаны -Киев-

скек филиалом БШЗ&нтавопецртрой.

.

3
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1 -  крышка
2 - |н а г р е в а т е л ь
3 -  треножник
4 -  опора со шкалой и зажимным винтом



Устройство ряс. I  предказначэно для разогрева краев отверст;:;: 
груб из полимерна*-материалов с целью, последующей в горловин в 
условиях трубоззгоювигблькнх мастерских. J

Устройство состоит йз треновинка, нагревателя, опору, призма j 
сменных рассекателей воздуха.

Нагреватель имеет ТЭНы, токопроводы которых выведены снаруни 
изоляционного диска, поддатого к торизм полого сгерпкя в копуха. !

Призма слувят для регулировки положения труба в зависимости qr 
диаметра, вставлена в оаору со шкалой.

Рассекатели воздуха крепятся к отводам груб, выходящим из югре- 
вагеля, й предназначены для подачи горячего воздуха от нагревателя к 
краям отверстий под в тявку.

Треновник крепится к нагревателю болтами. Мехцу хреновником и 
нагревателем лехят теплоизоляционные прокладки.

Воздух поступает через гибкий шланг н какал крышей в простран­
ство, ограниченное крышкой и диском.

Растекаясь до поверхности диска, воздух охлавдает клемма-ТЭНов ’ 
и входит в кольцевое пространство ыейду корпусом и ковухом, поступает 
в кольцевую полость мсяду кохухом и гильзой и далее через отверстие 
ковуха входит в один из каналов, образованных внутренними спиральными 
ребрами.

Нагревшись до рабочей температура, воздух через отверстия в 
дцще входит в полить нэрувного к Enyspemiero рассекателей и через 
отверстия в них пбпгдают на трубу.

Разогрев труба закаливается, когда края отверстия приобретут 
высокоэласгичное состояние.
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Техническая характеристика
Диаметр нагреваемых труб, Дн, ш 110-225
Йэпрягение питания, В 2?0
Мощность, кВт 1,89
Расход воздуха, л/мин 350-550
Наибольшая температура горячего воздуха °с 220
Габарита, ММ 810x728x458
Масса, кг 20
Рабочие чортеви устройства -  проект $ 13427 разработана Киев-

ским филиалом БН й Монта кеде цстр оД.

2 5 1 0 9 I - C 5 4 C
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Ряс. X
1 -  рака; A  -  корпус;
2 -  sosyx; 5 -  шкот 

-  спираль

Язгревагельязя печь ряс. I предназначена для нагрева пласг- 
>2ссовь  ̂ труб перед гнутьем.

2

«
*

1 1
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1

2  h  O -  9 I  -  O 5 .2  I}fi _

S. .. . . Нагревагельнал печь для
Tf w m  /\ **• | *л  а  А  л*5 tt  V  М П W f(

Лк* Листе*
*}| | i o r a . Li.'K*coo / м M /7 Я 1 , г
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длзспдассовах труо. Мимтякстром СССР
а рук. гг Kr-rirrf' pr -AM' ГПИ ТУЛЬСКИЙ
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Теспгеесхая характеристика
Нар узнай хска?-:згр труба, мм 
Спираль: 
материал
диаметр проволоки, мм 
адшиа проволоки, М 

Йоддеевив» В 
Сила тока, А
З&баритные размера, ш 

длина 
ширина 
высота 

Шсса, кг

до 160

сталь СВ~Ш 
2 

72 
220 

20

1400
780

1094
82

Изготовитель и калькодерватель -  трест Востокметаллуртштав.

2 5 1 0 - 9 1 - 0  5*2 1
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Рпс. X

Устройство рте* I предназначено для разогрева концов груб из 
термопластичных материалов и отдельных патрубков пс'и формовании на 'них 
/толченных бургов, раструбов п отбортовок*

Устройство состоит из станина, на которой смонтирована нагрева­
тельная печь с  трубчатшш нагревательными. элементами -  ТЗВэш и элекек -

2
а гама нагрева н<распределения подаваемого в нее скатого воздуха.
*нсо

Л

а

1

I
£
Ii

2 5 1 0 - 9 1 - 0 ^ * 2  2

' У с т р о й с т в о  э л е к т р о н а г р е -  
в а т о л ь н о с  д л я  к о н ц о в  

п л а с т  г а  с с . о в и х  т с у б

Ст»А«1« П *с »  |  П л  с *
М « ч . о т  л . П л ю со в «Г»г?\‘У/г.
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1 1 г
Г .1 . С П " Н . Г п 'С -'П ц ш '^ ч » Тр»ЗМ СССР
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Техническая характеристика
Дна ме тр ■ нагр еза емах тр уб, мм 63 -  160
Количество ТЭНов; шт. 8
Мовдать, Вт 2,5
Напряжение питания, В 220
Продолжительность нагррва, мин 1,5 -  5
Габарита, мм 310x300x350
масса, кг 18,6

Рабочие чертези устройства -  проект % I3I62 разработаны Кйоз- 
с ним филиалом ВШ'ШМрнтаяспецстрой.

2  5  Т  О -  9  I  -  О  5 . 2  2
Л и с т
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Б
I -  механизм для калибровки. П -  тхтш  для изготовления раструба.

^ -  ролики-подставки

* t

Г-*- '
8 5 1 0 * 9 1 * 0  5.? 3

установка для нагрева* LSI***? | , 1.,11 ‘т™Поч. отд. ВЛЛСОВ J 1 калибровка фор кованая )-■ - —■»—I— 1—____
"Л. спои. ."‘р*- бг'Т’Т'Клл 1 * л}' ' ' тамгубов на t r ^ s r m a  HEX:, *£?“*"*?

! Тч» 'TiTVi >*'f , ж _______ _ . , *. 1Ру*, гр Г'Г
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механизм для калибровки
механизм для изготовления раструба
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ряс* 1,2 предназначена для *сухото" нагрэьа кс» 
QDB ПВХ труб. Ду 100 №  с последующей их калибровкой, изготовлением 
раструбе и озеландениом.

Установка состой? из* 
механизма для калибровки IJ 
механизм&для изготовления раструба И» 
роликов- подставок ш, 24*
Кезйиизм для калибровки рис» Л состоит из нагревателя I , яа- 

лиора 2, размещавши на столе 3.
Нагреватель состоит из сварного корпуса 8 цилиндрической формы 

о дрыввсой, полость которого заполнена асбестовой крошкой 9*
Бфду крышкой и корпусом расположен Диск с прикрепленный вэгре* 

весельными элементами 7.
Регулирование длины участка осуществляется подваввш упором 5. 
Недобр состоит из надувной камеры 20 И фяиндрической алюминие­

вой гильзы 22, вставленной в сварной корпус и уплотненной кольцами 
21,23.

Нейду стенкаш корпуса и гильзы циркулирует вода для охлаздензя 
вдретого конца трубы*

Яздуяяё1я камера ийеет резиновую диафрагму Додача сзатого воз­
духа в полость камеры -  от пневмокрана iqr*

Механизм для изготовления раструба рист JP состоит из йзгеезз- 
тедя* конструкция аналогична описанной, дорш 18, приводимого в двизе 
пив деевшфшшдром 19, завнмного устройства 12 о ^шевмопилиндром IX, 
оХйакцаадеЙ камеры 13 о клапаном 14 в упором 15.

Дорн шФет упор 17 и трубопровод 18* Управление работой пневмо- 
цилиндров IX и 19 осуществляется пнезмохраном t25. Снатый воздух к 
цилиндрам подается по трубопроводам 26 и 27*

2 5 Ю - 9 1 - 0  5.2Э



Техническая характеристика
Диаметр обрабатнвабмах труб Цу, т  100
1Ъбарита установки, мм:

шиша 8000
ширина 730
высота 1300

Шсса, кг 300
Тип нагревательных элементов -  ТЭН НВС-0,4/0,38*
Те тер а тура нагрева концов трубя, °С - хза-* 150
Время нагрева труба , С - 30 - 40
Формовка (увеличение внутрен­
него диаметра раструба) , мм - 109 ± 0,005
Усилие за&има труба , кг - 385
Толзшвде усилие на-дорне , кг - 235
Охлазцаюгйя среда - вода
Рабочие чертежи установкздроект £ 4381 разработаю* СКВ

Госстрой.

2 5 1 0 ъ 9 1 » 0  5*2 3
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каретка продольного 
тонут;
винтовая паре;
каретка поперечного
основание;
подшипники;
торцовка;
нагреватель;
ось

хода,

хода;
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Устройства УСДП-ИО, УСД1Т-225 рис Л предназначены для 
сварки секционных отводов под углом 30, 45, СО Ц 90°, тройников 
равнопроходных и переходных; крестовин; плетей; труб с литыми 
и формованными соединительными деталями; узлов трубопроводов. 

Устройства, закреплены на станинах, внутри которых размещены 
электрооборудование (поникающий трансформатор, пускатель, сигналь­
ное уг ройство, коммутационный разъем и др.) и комплектующие де­
тали (сменные хомуты и вкладыши для т£>уб различного диаметра и 
т д .)

'  Е = 1 ^ 5 Ю - П - 0
5 i  ----1

— у ^ . „
s' I- io 4 . о та- Finn con Устройства для сварки
5  Ifn. с п е я . rp̂ 6<tv.a»Kot деталей из пластмассовых - 

труб
9 f^ v x :  Гр. К *>им гсС‘- р г j m j м
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»  Устройства состоят из основания, на котором смонтированы дь̂
Ц подвижные в горизонтальной плоскости каретки, Одна из кареток лг- 
0  перемещается в продольном направлении, другая -  в поперечном. Ка- 

рртка поперечного хода, приводимая в движение винтовой парой,
: сяужйт ДЛЯ совмещения торцов стыкуемых труб* Каретка продольного 

хода предназначена для перемещения труб при их оплавлении и осадке. 
Для «е  передвижения по цилиндрическим направляющим применяется 
реечная передача» что позволило сократить время технологической 
паузи м* следовательно, повысить качество сварки и производитель­
ность процесса*

Усилие сжатия труо при их оплавлении и осадке обеспечивается
ПрукиноЙ» размещенной между рейКЬЙ л кареткой продольного хода
Для фиксирования достигнутого усилия рейка снабжена стопорным
элементом. На каретках имеются хомуты, которые ко$но повернуть
на заданный угол и зафиксировать. Зажим труб различных диаметров,
а также литых соединительных деталей осуществляется специальными
зажимными хомутами с набором вкладышей* Для устранения эллшанос-
т*и и отгиба свариваемых заготовок применяются вкладыши с косым
срезом» совпадающим по направлению со срезом стыкуешх труб-.

На оснбвании параллельно цилиндрическим направляющим в под-
_  шипник&х закреплена ось, на которой на Г-образных держателях ре- 

u jрудируемоЯ длины подвижно установлены торцовка и нагреватель.
Регулируя длину Г-образпкх держателей, Нагреватель « торцовку 

— устанавливают по оси свариваемых под углом труб. Устройствб ос­
нащено приспособлением, обеспечивающим точную заданную величину

оплавления и осадки.

t
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Г Техническая характеристика

Показатели УСДП-ХЮ УСДП-225
-------------------1 --------------

2 3
' Диаметры свариваемых трубных 
j заготовок

63.75,93,
iio

125Д40,
JjgÔ IgO*

1: Мощность нагревателя| кВт 0,5
200,225

1*5
Напряжение, В 36 36

! Производительность, 
1 стыков/ч в б
j Габаритные размеры, мм: 

длина 870 1200
ширина 700 900
высота 1080 1275

| Масса с понижающим трансфер- 
! м&тором, кг
[

I5Q 370
1 !
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ЭКСПЛИКАЦИЯ ОБОРУДОВАНИЯ

hпоз.
Г
_1_

1 Наименование Марка Код
___2___

Стеллак
Z Z X Z Z
J3304- 2 _

. JT 
i_

-03-01. 000
2~ Станок для резки труб 13350 ___

3 Контейнер У-1528Л-_
— -

24.00.000 Эи
Z Устройство для сварки соедительных

д̂еталей ____ I3Q95____ JL
5 Стол ,5304-03.

6 [ Станок для механической обработки 
труб

Р&.000.
13053

7 ! Устройстго для местного нагрева
РУб 134£7

8 i Устройстяо для вытяни горловин
Стол

13236

10' Устройство для оварки

L5301-03.
Ьз.ооо ’

Примечание
~ 5‘  “

КШ г .Тула

й сЖ & .такспецстрой

Киевский фидн
АЛ-Ш1ИМОН--тачспецстрой
КТИ..г.Тула_

лиал^ПЩмон-.
та'йСпе!Гстрой

Та го

,переходных тряйников 13£Й2
II|Стол

12 Стенд для.гидравлических,.исщшшй.

Устройство для сварки соодиПитольних,
деталей^

5304-01
05.00Q
С9-00.
00.000
13396

ЮУ__
г. Тула

такспецс.трой
КГИ
г.Тул а __

Киевский фи-

ГТ~ 2 _ 3' 4 5
и Стол 5304-01 .. кги _ _

04.000 I г.Тула
15 Рольганг 5304-01 1

09.000 I То че
16 Стеллагх 5304-03.

06.000 I
17

J0_

Стоя 1500 х *̂ 0 х 730
ОН-043-018/67 [ 1 1  _
Электронагреватель для труб |КиевскииУфИ- __ !лиал_.Ш>5Имонг
Дн т I3647A ! г та̂ спецстрой-

19 Электронагреватель для труб
Дн 225 13720 I То ке

21

t|
Электропогрузчик серии 02 1.L 4iIIHS g § :-■етроительный {завод

- - ’  * '  ‘ V .... « - * -~-9 — - 1 .

1
1

-  1 ____________  _
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r В состав учас ка по сварке входят:
1. Место складирования полиэтиленовых труб длиной До 6 м 

(расположено в осях 1-2)
2. Место для сварки соеднительных деталей (расположено 

В осях 2^3)
3. Место для сварки переходных тройников.
4. Место проверки соединительных деталей из полиэтиленовых 

**т да герметичность (расположено в осях 3-*4)

2 5 1 0 - 9 1 - 0  5.2 5
Лист

Шифр 2510-91

https://meganorm.ru/Index2/1/4293723/4293723282.htm

