
ТИПОВАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА (ТТК)

МОНТАЖ ТРУБОПРОВОДОВ ВОДОСНАБЖЕНИЯ И КАНАЛИЗАЦИИ И СООРУЖЕНИЙ НА НИХ

13-2587-106544-3-ТК

См. Общую часть.


1. ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

1.1. Технологическая карта разработана на монтаж трубопроводов водоснабжения и канализации и сооружений на них.


1.2. В состав работ, рассматриваемых картой, входит:


1) общие положения;


2) монтаж стальных труб;


3) изоляция стыков стальных труб;


4) монтаж железобетонных труб; 


5) монтаж чугунных труб; 


6) монтаж пластмассовых труб; 


7) монтаж колодцев (камер);


8) монтаж запорной арматуры;


9) основные требования правил техники безопасности; 


10) операционный контроль качества.


2. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ  

2.1. Монтаж трубопроводов должен производиться в соответствии с проектом производства работ и настоящими технологическими картами.


2.2. До начала монтажа трубопроводов должны быть выполнены следующие работы:


1) завершены мероприятия подготовительного периода, предусмотренные проектом (см. ТК-1);


2) отрыта траншея до проектных отметок (см. ТК-2, п.4);


3) обеспечен (при необходимости) водоотлив из траншеи (см. ТК-2, п.9);


4) ось трубопровода вынесена на дно траншеи;


5) отрыты приямки в местах стыковки труб (см. ТК-2, п.7).


2.3. При монтаже трубопроводов должна соблюдаться следующая очередность работ:


1) днища колодцев (камер) устраивают до опускания труб;


2) стенки колодцев возводят после укладки труб, заделки стыковых соединений, монтажа фасонных частей и запорной арматуры;


3) фасонные части и задвижки, расположенные в колодце, устанавливают одновременно с укладкой труб;


4) гидранты, вантузы и предохранительные клапаны устанавливают после испытания трубопроводов. 


2.4. Трубы, фасонные части, арматура и готовые узлы перед монтажом должны быть очищены изнутри и снаружи от грязи, снега, льда, масел и посторонних предметов.


2.5. При раскладке трубы должны быть уложены на деревянные подкладки, высота которых должна обеспечивать зазор не менее 50 мм от поверхности земли до низа трубы (у раструбных труб - до низа трубы в раструбной части).


2.6. Способы раскладки труб должны определяться проектом производства работ в зависимости от местных условий строительства, наличия грузоподъемных механизмов, принятого способа укладки.


В любом случае трубы должны быть размещены так, чтобы с каждой стоянки грузоподъемного механизма возможно было опустить в траншею наибольшее количество труб (см. рис.1). 


Рис.1. Схемы раскладки раструбных труб на бровке траншеи

1) Укладка краном с одной стоянки двух труб 



2) Укладка краном с одной стоянки трех труб
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3) Укладка труб при движении крана вдоль траншеи
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4) Укладка труб краном-трубоукладчиком
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2.7. Раскладка труб, арматуры и фасонных частей должна производиться, как правило, за пределами призмы обрушения грунта выемки (траншеи, котлована), стенки которой не закреплены, а их размещение в пределах призмы обрушения грунта у выемок с креплениями допускается при условии предварительной проверки расчетом прочности крепления с учетом коэффициента динамической нагрузки (см. 2-ТК, раздел 8, п.8.8.3).


2.8. Укладку труб следует начинать с участков пониженного профиля. Трубы раструбного типа безнапорных трубопроводов следует укладывать раструбом вверх по уклону.


2.9. Укладка труб по заданному уклону осуществляется с помощью обносок с неподвижными визирками и ходовых визирок (см. рис.2 и рис.3).


Рис.2 Обноски

а) для траншей с вертикальными стенками
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б) для траншей с откосами
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1 - обноска
2 - полочка
3 - неподвижная визирка

     
     
Рис.3. Визирки
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	а) неподвижная
	б) ходовая
	


 

Обноски устанавливают в местах расположения колодцев и в поворотных точках трассы.


Отметки для укладки труб получают от полочек, закрепляемых на обносках строго горизонтально по уровню.


Длина ходовой визирки принимается кратной 0,5 м для удобства визирования; длина неподвижной визирки принимается с таким расчетом, чтобы высота от лотка трубы до верхней грани визирок в двух сменных колодцах была одинаковой и равнялась длине ходовой визирки.


Устанавливая ходовую визирку в любой точке траншеи между неподвижными визирками, просматривают линию визирования по трем визиркам, проверяя таким образом правильность укладки каждой трубы (см. рис.4).


Рис.4. Схема укладки труб с помощью ходовой и неподвижных визирок
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1 - ходовая визирка
2 - неподвижная визирка
3 - укладываемый трубопровод

2.10. На обноски выносится ось трассы и проектируется на дно траншей. 


2.11. Каждая труба при укладке на естественное основание во избежание неравномерной осадки должна по всей своей длине опираться на ненарушенный грунт. Применение каких-либо подкладок под трубы для их выравнивания не допускается.


2.12. При прокладке трубопроводов на прямолинейном участке трассы соединяемые концы смежных труб должны быть отцентрированы так, чтобы ширина раструбной щели была одинаковой по всей окружности.


2.13. Прокладка напорных трубопроводов по пологой кривой без применения фасонных частей допускается для раструбных труб со стыковыми соединениями на резиновых уплотнителях с углом поворота в каждом стыке не более чем на 2° для труб условным диаметром до 600 мм и не более чем на 1° для труб условным диаметром свыше 600 мм. При этом необходимо следить за тем, чтобы резиновое кольцо не выходило из раструба с внешней стороны поворота.


2.14. В местах изменения направления оси трубопровода в горизонтальной или вертикальной плоскости следует устраивать упоры.


При использовании грунта для сооружения упора опорная стенка траншеи должна быть с ненарушенной структурой грунта.


Зазор между трубопроводом и сборной частью бетонных или кирпичных упоров должен быть плотно заполнен бетонной смесью или цементным раствором.


2.15. Концы труб при перерывах в укладке следует закрывать заглушками или деревянными пробками.


3. МОНТАЖ СТАЛЬНЫХ ТРУБ

Сортамент стальных электросварных прямошовных промышленных труб (по ГОСТ 10704-76*), применяемых при строительстве наружных водопроводных сетей в г.Ленинграде.

________________

* Действует ГОСТ 10704-91. - Примечание изготовителя базы данных.


	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Наружный диаметр, мм
	Теоретическая масса 1 м труб при толщине стенки, мм

	 
	3,6
	3,8
	4,0
	4,5
	5,0
	5,5
	6,0
	7,0
	8,0
	9,0

	76
	6,26
	6,77
	7,1
	7,93
	8,76
	9,56
	-
	-
	-
	-

	114
	9,54
	10,33
	10,55
	12,15
	13,44
	14,72
	-
	-
	-
	-

	159
	13,42
	14,54
	15,29
	17,15
	18,99
	20,82
	23,97
	27,79
	31,57
	 

	219
	-
	-
	-
	23,8
	26,39
	28,96
	31,52
	36,6
	41,6
	46,61

	273
	-
	-
	-
	29,8
	33,05
	36,28
	39,51
	45,92
	52,28
	58,6

	325
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	47,2
	54,9
	62,54
	70,14

	426
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	72,33
	82,47
	92,56

	530
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	77,54
	90,28
	102,99
	115,6



     
Продолжение таблицы

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Наружный диаметр, мм
	Теоретическая масса 1 м труб при толщине стенки, мм

	 
	10
	11
	12
	14
	16
	17
	18
	19
	20

	426
	102,59
	112,58
	122,52
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	530
	128,24
	140,79
	153,3
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	630
	152,9
	167,92
	182,89
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	720
	175,1
	192,3
	209,5
	243,8
	277,7
	294,7
	311,6
	328,5
	-

	820
	199,8
	219,5
	239,1
	278,3
	317,2
	336,7
	356
	375,3
	394,5

	920
	224,4
	246,6
	268,7
	312,8
	356,7
	378,6
	400,4
	422,2
	443,9

	1020
	249,1
	273,7
	298,3
	347,3
	396,2
	420,5
	444,8
	469
	493,2

	1220
	298,4
	328
	357,5
	416,7
	475,1
	504,3
	533,6
	562,8
	591,9

	1420
	347,7
	382,2
	416,7
	485,4
	554
	588,2
	622,4
	656,5
	690,5


3.1. Монтаж стального трубопровода может производиться укладкой отдельных труб со сваркой их в траншее или укладкой звеньев труб, с предварительной сборкой их по бровке траншеи. Решение по способу монтажа трубопровода принимается в ППР в зависимости от конкретных условий строительства, наличия грузоподъемных механизмов и т.п.


3.2. Сборка стальных труб в звенья производится следующим образом (см. рис.5):


1) очистка и подготовка кромок труб к сварке;


2) укладка с помощью крана-трубоукладчика труб на деревянные подкладки (лежки);


3) стыковка труб, центровка стыков и прихватка их электросваркой; 


4) сварка стыков с поворотом труб;


5) контроль качества сварочных работ и изоляция стыков.


Рис.5. Организация работ по сборке стальных труб в звенья
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местоположение монтажника в момент строповки труб
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местоположение монтажника в момент расстроповки труб 
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местоположение монтажника в момент перемещения труб
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предупредительный знак опасной зоны


3.3. Операции по монтажу звеньев труб в траншею выполняются в следующем порядке:


1) строповка звена труб и подача его в траншею полноповоротным краном или краном-трубоукладчиком;


2) стыковка звена труб с ранее уложенным, центровка стыка и прихватка электросваркой; 


3) выверка проектного положения труб по вертикали и горизонтали, расстроповка труб, подбивка уложенного звона грунтом;


4) сварка неповоротного стыка.


3.4. Перед сборкой и сваркой стальных труб надлежит:


1) осмотреть и  очистить их изнутри и снаружи от грязи, снега, льда, масел и посторонних предметов;


2) выправить концы труб. Концы труб с забоинами или задирами фасок глубиной свыше 5 мм следует обрезать. Участки труб с вмятинами свыше 3,5% диаметра трубы или имеющие надрывы следует вырезать;


3) зачистить до металлического блеска кромки и прилегающую к ним внутреннюю и наружную поверхности труб на ширину не менее 10 мм.


3.5. При строповке стальных изолированных труб следует принимать меры, предохраняющие их изоляцию от повреждения, применяя прокладки из прорезиненного материала (транспортерной ленты) под стропы, а также мягкие строп-полотенца (см. табл.1); рабочая поверхность клещевых захватов должна быть обрезинена. Трубы необходимо опускать в траншею плавно без рывков и ударов.


Таблица 1

     
Мягкие полотенца для подъема, перемещения и укладки труб  

	
	
	
	
	

	Марка
	Грузоподъемность, т
	Диаметр трубопровода, мм
	Число лент
	Масса ленты, кг

	ПМ 321
	2
	89-325
	1
	20,7

	ПМ 523
	16
	377-530
	1
	38

	ПМ 823
	25
	630-820
	1
	45

	ПМ 1021
	35
	1020
	1
	80

	ПМ 1223
	40
	1020-1220
	1
	68

	ПМ 1426
	 
	1220-1426
	1
	 


Безопасные способы строповки стальных изолированных труб приведены в табл.26, настоящей технологической карты.


3.6. Стыковка труб для сварки должна производиться с помощью центраторов (ручных наружных или гидравлических внутренних), домкратов, роликовых опор или других приспособлений, обеспечивающих взаимное совмещение кромок.


3.7. При сборке стыков труб без подкладного кольца смещение кромок не должно превышать 20% толщины стенки, но не более 3 мм. Для стыковых соединений, собираемых и свариваемых на остающемся цилиндрическом кольце, смещение кромок изнутри трубы не должно превышать 1 мм.


3.8. Сборку труб диаметром свыше 100 мм, изготовленных с продольным или спиральным сварным швом, следует производить со смещением швов смежных труб не менее чем на 100 мм. Двусторонние продольные или спиральные швы можно не смещать.


3.9. При монтаже трубопроводов из стальных труб надлежит соблюдать следующие общие правила:


1)  сварные швы должны быть расположены на расстоянии не менее 0,3 м от наружной и внутренней поверхностей камеры, через которую проходит трубопровод, а также от края футляра;


2) соединение концов стыкуемых труб и звеньев трубопроводов при величине зазора между ними более допускаемого следует выполнять вставкой "катушки" длиной не менее 200 мм;


3) расстояние между кольцевым сварным швом трубопровода и швом привариваемых к трубопроводу патрубков должно быть не менее 100 мм.


3.10. Способы сварки, а также типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений стальных трубопроводов должны соответствовать требованиям ГОСТ 16037-80.


3.11. К сварке стыков трубопроводов допускаются сварщики при наличии документов на право производства сварочных работ в соответствии с Правилами аттестации сварщиков, утвержденными Госгортехнадзором СССР. 


3.12. Перед допуском к работе по сварке каждый сварщик должен сварить допускной стык в производственных условиях (на объекте строительства) в следующих случаях:


1) если он впервые приступил к сварке трубопроводов или имел перерыв в работе свыше 6 месяцев;


2) если сварка труб осуществляется из новых марок сталей, с применением новых марок сварочных материалов (электродов, сварочной проволоки) или с использованием новых типов сварочного оборудования.


На трубах диаметром 529 мм и более разрешается сваривать половину допускного стыка.


3.13. Каждый сварщик должен иметь присвоенное ему клеймо. Сварщик обязан выбивать или наплавлять клеймо на расстоянии 30-50 мм от стыка со стороны, доступной для осмотра. 


3.14. Применяемые для прихваток электроды или сварочная проволока должны быть тех же марок, что и для сварки основного шва. 


     
Типы соединений пластмассовых труб  

	
	
	
	

	Способ соединения
	Схема соединения
	Материал труб
	Область применения

	1. Контактная стыковая сварка
	
[image: image13.png]



	ПВП (ПНД)
	Напорные и безнапорные трубопроводы [image: image14.jpg]


50 мм и более с толщиной стенки более 4 мм

	2. Раструбное соединение с профильным резиновым кольцом
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	ПВХ
	Напорные трубопроводы [image: image16.jpg]


 110[image: image17.jpg]


315 мм

	3. Раструбный (с формованным или литым раструбом), компенсационный с резиновым уплотнительным кольцом
	[image: image18.png]



	ПВП, ПВХ
	Безнапорные трубопроводы [image: image19.jpg]


 от 160 мм до 315 мм


7.6. При прокладке пластмассовых трубопроводов применяют следующие способы сварки: для полиэтиленовых труб - стыковую и раструбную сварку контактным нагревом; для труб ПВХ - прутковую (сварку присадочным прутком).


7.7. Стыковая сварка рекомендуется для соединения труб с толщиной стенок более 4 мм, раструбная сварка - для соединения труб со стенками любой толщины. 


7.8. При контактной стыковой сварке с применением монтажных приспособлений подлежат выполнению следующие операции:


1) установка и центровка труб в зажимном центрирующем приспособлении;


2) торцовка труб и обезжиривание торцов;


3) нагрев и оплавление свариваемых поверхностей; 


4) удаление сварочного нагревателя (пауза);


5) сопряжение разогретых свариваемых поверхностей под давлением (осадка);


6) охлаждение сварного шва под осевой нагрузкой.

           

Таблица 19

     
Режимы контактной сварки встык  

	
	
	

	Показатели
	Материал

	 
	Полиэтилен низкой плотности (ПНП)
	Полиэтилен высокой плотности (ПВП)

	Температура сварки, °С
	190±10
	220±10

	Давление при оплавлении торцов труб, МПа
	0,05
	0,06-0,08

	Глубина проплавления кромок труб, мм
	1-2
	1-2

	Давление осадки, кгс/см[image: image20.jpg]



	1
	2

	Время выдерживания, мин, под давлением (осадка) в зависимости от толщины стенки, мм:
	 
	 

	4-6
	3-4
	3-5

	7-12
	5-8
	6-9

	13-17
	10-15
	10-15


     
     
Таблица 20

Основные параметры процесса контактной сварки встык  

	
	
	

	Диаметр труб, мм
	Время оплавления, мин
	Пауза, с, (промежуток времени между окончанием оплавления и сопряжением торцов труб)

	100-300
	0,5[image: image21.jpg]


1,0
	5-8

	400
	3-7
	45-65

	600
	5-10
	80-100

	800
	7-15
	110-150

	1000
	12-20
	не более 180


7.9. При стыковой сварке необходимо обращать внимание на размер наружного диаметра и эллипсность торцов труб. Максимальная величина несовпадения кромок не должна превышать 10% номинальной толщины стенки трубы.


7.10. Непосредственно перед нагревом свариваемые поверхности торцов труб должны подвергаться механической обработке для снятия возможных загрязнений и окисной пленки. После механической обработки между торцами труб, приведенными в сопряжение, не должно быть зазоров, превышающих 0,7 мм.


7.11. Сварку пластмассовых труб встык следует производить, как правило, на передвижных сварочных установках, обеспечивающих механизацию основных процессов сварки и контроль технологического режима.


7.12. При контактной сварке в раструб одновременно оплавляют нагревательным приспособлением наружную поверхность конца трубы и внутреннюю поверхность раструба, а затем быстро вдавливают конец трубы в раструб. Нагревательное приспособление состоит из гильзы для оплавления наружной поверхности конца трубы и дорна для оплавления внутренней поверхности раструба.


Рис.17. Приспособление для контактной раструбной сварки
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7.13. Проверка качества сварных соединений трубопроводов должна производиться путем:


1) проверки размеров сопрягаемых деталей и размеров рабочих элементов нагревателя до начала сварочных работ;


2) операционного контроля, осуществляемого в процессе сборки и сварки трубопроводов;


3) внешнего осмотра сварных стыков; 


4) испытание на одноосное растяжение (отдир) и изгиб.


7.14. Операционный контроль должен предусматривать:


1) надлежащую подготовку процесса сборки и сварки; 


2) проверку чистоты поверхности свариваемых элементов; 


3) контроль технологии сварки.


7.15. Соединения труб с гладкими концами из ПВХ выполняются при помощи газовой прутковой сварки. Для этой цели применяются электрические или газовые горелки, обеспечивающие нагрев газотеплоносителя (воздуха или азота).


7.16. Для сварки труб из ПВХ должен применяться сварочный пруток по МРТУ 6-05-1160-69 "Прутки сварочные из винипласта". 


Число валиков сварочного прутка, необходимых для заполнениня шва, зависит от величины шва и диаметра сварочного прутка. 


7.17. Сварка встык с применением винипластовых прутков производится следующим образом:


кромки свариваемых труб с предварительно снятыми фасками и сварочный пруток нагревают до температуры 190-220 °С, после чего пруток под небольшим давлением укладывают по месту соединения деталей (рис.18). Место для наложения прутка должно быть чистым, сухим и обезжиренным.


Рис.18. Порядок укладки сварочных прутков в шов при  сварке встык

[image: image23.png]



7.18. Соединение раструбных труб из ПВХ на резиновых кольцах выполняют в траншее по следующей технологии:


1) очистка от грязи и масел гладкого конца одной тубы и раструба другой;


2) нанесение на гладком конце трубы карандашом или мелом метки, обозначающей глубину вдвигания конца трубы в раструб;


3) укладка резинового кольца в паз раструба;


4) смазка гладкого конца трубы до метки и резинового кольца в раструбе жидким мылом или мыльным раствором;


5) вдвигание гладкого конца в раструб до метки.


При сборке раструбных соединений необходимо использовать натяжные монтажные приспособления, приведенные в п.6.6.2.


7.19. При строительстве пластмассовых трубопроводов применяют две основные схемы организации сварочно-монтажных работ - базовую и трассовую.


По базовой схеме сварку производят вблизи объектного склада с предварительным соединением отдельных труб в секции длиной до 18-24 м и более на передвижных сварочных установках. Секции доставляют на трассу и с помощью тех же установок сваривают в укрупненные плети или непрерывную нитку для укладки в траншею. 


При трассовой схеме трубы раскладывают вдоль траншеи и сваривают, применяя передвижные сварочные установки, в непрерывную нитку методом наращивания.


7.20. Схему организации работ разрабатывают в ППР в соответствии с условиями трассы, но во всех случаях при этом следует руководствоваться следующими основными положениями:


1) перед укладкой трубы тщательно осматривают с целью обнаружения в них трещин, подрезов, рисок, и других механических повреждений глубиной более 5% толщины стенки. При обнаружении дефектов трубы отбраковываются; 


2) овальность пластмассовых труб при укладке канализационных сетей не должна превышать 0,02 диаметра трубы;


3) количество раскладываемых вдоль траншей труб должно определяться сменной выработкой;


4) в зимний период при температуре воздуха ниже 0 °С монтаж трубопроводов из ПВХ следует производить в траншее;


5) монтаж трубопровода из труб ПВХ (включая сборку на резиновых кольцах) следует производить при температуре воздуха не ниже минус 10 °С; 


6) оваренные (или склеенные) плети сбрасывать в траншею нельзя;


7) монтаж узлов в колодцах должен производиться одновременно с прокладкой трубопровода.


7.21. Перед укладкой пластмассового канализационного трубопровода дно траншеи должно быть спланировано по уклону. Трубопровод, уложенный на дно траншеи, должен выравниваться по оси (в вертикальной плоскости) и закрепляться путем подбивки и подсыпки грунтом с последующим уплотнением.


7.22. Для уменьшения напряжений в напорном трубопроводе, вызываемых температурными колебаниями (в случае укладки при температуре воздуха более плюс 10 °С), следует предусматривать:


укладку трубопровода "змейкой"; 


заполнение трубопровода холодной водой перед засыпкой;


засыпку трубопровода в наиболее холодное время суток.


8. МОНТАЖ КАНАЛИЗАЦИОННЫХ И ВОДОПРОВОДНЫХ КОЛОДЦЕВ

8.1. При строительстве канализационных и водопроводных сетей в г.Ленинграде применяются колодцы из сборного железобетона.


8.2. Конструкции колодцев в проектах (рабочих проектах) сетей, как правило, подбираются на основании типовых проектных решений с учетом выпускаемых ленинградской промышленностью строительных материалов сборных железобетонных изделий (см. табл.21).


Таблица 21  


НОМЕНКЛАТУРА ИЗДЕЛИЙ ДЛЯ КАНАЛИЗАЦИОННЫХ И ВОДОПРОВОДНЫХ КОЛОДЦЕВ (КАМЕР)

	
	
	
	
	
	
	

	Наименование изделия
	Марка изделия
	Основные размеры, мм
	Масса изделия
	Серия, ГОСТ, ТУ, чертеж

	 
	 
	длина
	ширина
	высота, кг
	 
	 

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	Кольцо опорное
	КЦО-1
	[image: image24.png]


580
	-
	70
	50
	8020-80*

	________________
     * Действует ГОСТ 8020-90. - Примечание изготовителя базы данных.
 

	Кольцо стеновое
	КЦ-10-9
	[image: image25.png]


1160
	[image: image26.png]


1000
	890
	610
	-"-

	 
	КЦ-15-9
	[image: image27.png]


1680
	[image: image28.png]


1500
	890
	1000
	-"-

	Плита перекрытия с кольцом
	ПК-10-1-2
	[image: image29.png]


1180
	[image: image30.png]


1000
	1100
	1040
	ТУ-401-08-657-83

	 
	ПК-10-1-3
	[image: image31.png]


1160
	[image: image32.png]


1000
	1100
	860
	 

	Днище с кольцом 
	ДК-10
	[image: image33.png]


1180
	[image: image34.png]


1000
	800
	830
	 

	Плита перекрытия
	КЦП-1-15-2
	[image: image35.png]


1680
	[image: image36.png]


1500
	150
	680
	8020-803.901 (3.902) КЛ-8

	Лотковые элементы днища смотровых колодцев:
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	для труб [image: image37.png]


300 мм
	БТ1-300
	[image: image38.png]


1260
	-
	570
	1080
	-"-

	-"-     [image: image39.png]


400 -"-
	БТ1-400
	[image: image40.png]


1260
	-
	670
	1200
	-"-

	-"-     [image: image41.png]


500 -"-
	БТ1-500Н
	1200
	1200
	510
	1260
	-"-

	 
	БТ1-500В
	1200
	1200
	510
	1030
	-"-

	-"-     [image: image42.png]


600 -"-
	БТ1-600Н
	1200
	1200
	560
	1290
	-"-

	 
	БТ1-600В
	1200
	1200
	560
	1250
	-"-

	-"-     [image: image43.png]


700 -"-
	БТ1-700Н
	1700
	1700
	550
	2630
	-"-

	 
	БТ1-700В
	1700
	1700
	550
	2930
	-"-

	-"-     [image: image44.png]


800 -"-
	БТ1-800Н
	1700
	1700
	590
	3580
	13-2143-КЖИ

	 
	БТ1-800В
	1700
	1700
	690
	2712
	 

	-"-     [image: image45.png]


900 -"-
	БТ1-900Н
	1700
	1700
	745
	3830
	3.901 (3.902) КЛ-8

	 
	БТ1-900В
	1700
	1700
	745
	2930
	 

	-"-     [image: image46.png]


1000 -"-
	БТ1-1000Н
	1700
	1700
	805
	3250
	-"-

	 
	БТ1-1000В
	1700
	1700
	805
	2250
	-"-

	-"-     [image: image47.png]


1200 -"-
	БТ1-1200Н
	2100
	2100
	940
	4980
	-"-

	 
	БТ1-1200В
	2100
	2100
	940
	3960
	-"-

	Нижний блок камеры 1,9 м[image: image48.png]



	НБК-1,8
	2100
	2100
	450
	2100
	3.903, КЛ-13 (13-2516-КЖИ)

	 
	НБК-2,6
	2860
	2860
	680
	6060
	 

	 
	НБК-3,0
	3260
	3260
	530
	5400
	 

	Средний блок камеры 1,81 м[image: image49.png]



	СБК-1,8
	2100
	2100
	700
	1750
	-"-

	 
	СБК-1,8-Т
	2100
	2100
	700
	1510
	-"-

	 
	СБК-2,6
	2860
	2860
	1285
	4710
	-"-

	 
	СБК-2,6-Т
	2860
	2860
	1285
	3980
	-"-

	 
	СБК-3,0
	3260
	3260
	1385
	5650
	-"-

	 
	СБК-3,0-Т
	3260
	3260
	1385
	5550
	-"-

	Верхний блок камеры 1,8 м[image: image50.png]



	ВБК-1,8
	2100
	2100
	450
	2000
	-"-

	 
	ВБК-1,8-2
	2100
	2100
	450
	1930
	-"-

	 
	ВБК-2,6
	2860
	2860
	380
	4110
	-"-

	 
	ВБК-3,0
	3260
	3260
	380
	5260
	-"-


8.3. Канализационные колодцы (круглые или прямоугольные) по своему назначению подразделяются на: смотровые, парепадные, дождеприемные и специальные (для дюкеров и т.п.).


8.4. Водопроводные колодцы (круглые или прямоугольные) для установки на узлах водоводов и водопроводных сетей арматуры и фасонных частей (задвижек, затворов, гидрантов, тройников, крестовин, отводов и упоров).


8.5. Монтаж колодцев производится одновременно с прокладкой трубопроводов. Принципиальная схема организации работ по монтажу колодцев приведена на рис.19.


Рис.19. Организация работ по монтажу сборных железобетонных колодцев
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Условные обозначения

[image: image52.png]


местоположение монтажника в момент строповки груза; 


[image: image53.png]


местоположение монтажника в момент расстроповки груза; 


[image: image54.png]


местоположение монтажника в момент перемещения груза; 


[image: image55.png]


предупредительный знак опасной зоны; 


[image: image56.png]


лестница для спуска рабочих в траншею


8.6. Последовательность работ при монтаже круглых сборных железобетонных прямолинейных канализационных колодцев [image: image57.png]


 1,0 м с набивной лотковой частью (см. рис.20):


1) устройство бетонной подготовки; 


2) устройство гидроизоляции днища (в мокрых грунтах); 


3) установка днища (с кольцом);


4) разделка отверстий под трубы в стенках днища;


5) укладка трубы в проектное положение; 


6) укладка бетона в пространство между трубой и днищем; выдержка бетона;


7) разделка отверстия в трубе со стороны шелыги (вскрытие лотка);


8) заделка прохода труб в стенках днища; 


9) отделка раскрытия трубы цементным раствором;


10) установка  стеновых колец;


11) монтаж плиты перекрытия (с кольцом);


12) устройство горловины; установка люка.


Рис.20. Канализационный колодец с набивной лотковой частью
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8.7. Последовательность работ при монтаже круглых сборных железобетонных прямолинейных канализационных колодцев [image: image59.png]


1,5-2,0 м с монолитной лотковой частью (см. рис.21):


1) устройство бетонной подготовки;


2) устройство гидроизоляции днища (в мокрых грунтах);


3) установка плиты днища; 


4) устройство наружной опалубки лотковой части;


5) укладка трубы в проектное положение;


6) укладка бетона в опалубку, выдержка бетона, разборка опалубки;


7) разделка отверстия в трубе со стороны шелыги (вскрытие лотка);


8) установка стеновых колец; 


9) установка плиты перекрытия; 


10) устройство горловины; 


11) установка люка.


Рис.21. Канализационный колодец с монолитной лотковой частью
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8.8. В случае необходимости устройства других типов смотровых колодцев концы труб заделываются в опалубку монолитного лотка в соответствии с очертаниями проектируемого колодца. 


8.9. Прямоугольные колодцы устраиваются на канализационных трубопроводах диаметром 1000-1500 мм из сборных железобетонных элементов теплофикационных камер (см. табл.21). 


Последовательность работ при монтаже прямоугольных колодцев с набивной лотковой частью (см. рис.22):


1) устройство бетонной подготовки;


2) устройство гидроизоляции днища (в мокрых грунтах); 


3) монтаж нижнего блока;


4) монтаж среднего блока; 


5) разделка отверстий под трубы в стенках среднего блока;


6) монтаж труб в отверстия;


7) устройство опалубки лотка в соответствии с проектируемыми очертаниями;


8) укладка бетона в опалубку, выдержка бетона; 


9) заделка мест прохода труб через стенки камеры;


10) монтаж рабочей части камеры (колодца) из средних блоков;


11) монтаж плиты перекрытия;


12) устройство горловины;


13) установка люка.


Рис.22. Прямоугольный канализационный колодец с набивной лотковой частью
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8.10. В практике устройства канализационных смотровых прямолинейных  колодцев применяются сборные элементы лотков (см. табл.21), в этом случае последовательность работ по монтажу такова:


1) устройство основания (песчано-гравийное или бетонное);


2) монтаж сборного лотка - из одного блока при диаметре труб до 400 мм (см. рис.23); из двух блоков - при диаметре труб 500 мм и более (см. рис.24);


3) монтаж труб (производится после монтажа нижнего блока);


4) монтаж рабочей части колодца из стеновых колец;


5) монтаж плиты перекрытия; 


6) устройство горловины;


7) установка люка.


Рис.23. Канализационный колодец с нижним лотковым блоком
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Рис.24. Канализационный колодец с нижним и верхним лотковыми блоками
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8.11. Дождеприемные колодцы устраиваются диаметром 1,0 и исключительно из сборных элементов с осадочной частью глубиной 0,5[image: image64.jpg]


0,7 м или с плавным очертанием дна.


8.12. Водопроводные колодцы в зависимости от диаметра трубопроводов и назначения узлов устраиваются круглыми или прямоугольными (камеры) из тех же сборных железобетонных элементов заводского изготовления, что и канализационные колодцы (см. табл.21).


8.13. Последовательность работ при монтаже сборных железобетонных круглых водопроводных колодцев (см. рис.25):


1) устройство основания (песчаное или бетонное);


2) укладка плиты днища;


3) установка стенового кольца или кольца с днищем;


4) разделка отверстий в кольце для прохода патрубков (или труб); 


5) монтаж арматуры или фасонных частей (элементов узла);


6) заделка мест прохода труб через стенки; 


7) установка стеновых колец на всю высоту рабочей части колодца;


8) монтаж плиты перекрытия;


9) устройство горловины;


10) установка люка.


Рис.25. Сборный железобетонный круглый водопроводный колодец
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8.14. Последовательность работ при монтаже сборных железобетонных прямоугольных водопроводных колодцев (см. рис.26):


1) устройство бетонной подготовки (или другого основания); 


2) монтаж нижнего блока колодца (камеры);


3) монтаж среднего блока; 


4) монтаж элементов узла (арматуры или фасонных частей);


5) заделка прохода труб в стенках камеры; 


6) монтаж блоков рабочей части колодца; 


7) монтаж перекрытия; 


8) устройство горловины;


9) установка люка.



Рис.26. Сборный железобетонный прямоугольный водопроводный колодец 
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8.15. Фасонные части и задвижки следует устанавливать в водопроводном колодце одновременно с укладкой труб, а гидранты, вантузы и предохранительные клапаны - после испытания трубопровода (см. п.9). 


8.16. Бетонная подготовка, как правило, выполняется из бетона марки В3.5 (М50).


Для набивных (монолитных) лотков канализационных колодцев применяется бетон марки В15 (М200).


8.17. Состав бетонной смеси, приготовление, правила приемки, методы контроля и транспортирования должны соответствовать ГОСТ 7473-85*.

________________

* Действует ГОСТ 7473-94. - Примечание изготовителя базы данных.

           

Укладку бетонной смеси в лоток следует производить без перерывов с уплотнением игольчатым вибратором или штыкованием.


В начальный период твердения бетон необходимо защищать от попадания атмосферных осадков или потерь влаги.


При выдерживании бетона в зимних условиях следует применять способ термоса и противоморозные добавки (или ускорители твердения бетона).


8.18. В мокрых грунтах под днище колодца укладывается асфальтовый раствор толщиной 10 мм. Гидроизоляция наружной поверхности колодцев должна быть выполнена из горячего битума общей толщиной 4-5 мм (не менее 2 слоев) по поверхности, обработанной праймером (грунтовка из битума, растворенного в бензине), при этом первый слой горячего битума наносят на высохшую грунтовку, второй - после остывания и затвердения первого слоя. Наружная гидроизоляция может выполняться как до так и после монтажа колодцев в зависимости от времени года и условийстроительства.


8.19. Все сборные элементы колодцев (камер) при монтаже устанавливаются на цементно-песчаном растворе марки В7.5 (M100) толщиной 10 мм. Подвижность раствора должна составлять 5-7 см по глубине погружения стандартного конуса. Применение раствора, процесс схватывания которого уже начался, а также восстановление его пластичности путем добавления воды не допускается.


8.20. В качестве варианта проектных решений на водопроводных сетях диаметром 50[image: image67.jpg]


400 мм устанавливаются блоки нижней части колодцев диаметром 1,0 и 1,5 м с вмонтированными узлами коммуникаций (задвижками, пожарными подставками и т.п.).


Изготовленный в УПТК блок включает в себя днище, стены с заделанными проемами и узел коммуникаций (пример узла см. на рис.27).


