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П ечатаю тся п о решению секции за в о д ск о й  техн ол оги и  НТС НИИЖБ о т  
10 января 1986 г .

Рекомендации по и зготовл ен и ю  безнапорны х самонапряженных желе­
зобетон н ы х  т р у б  м етодом  ради ал ьн ого  п р е ссо в а н и я . М ., НИИЖБ Г о с с т р о я  
СССР, 1 9 6 6 , 16 с .

Приведены о со б е н н о ст и  и зго то в л е н и я  самонапряженных ж е л езоб етон ­
ных безнапорны х тр у б  м етодом  р ади ал ьн ого  п р ессов а н и я  и п о сл е д о в а ­
т е л ь н о ст ь  выполнения основн ы х те х н о л о ги ч е ск и х  п е р е д е л о в , а также 
о с о б е н н о с т и  тепл овлаж ностн ой  обр а б о тк и  и м етод ов  кон трол я  б е т о н а  по 
п р оч н ости  и самонапряжению; даны тр ебова н и я  к м атериалам , бетонным 
см еся м , п од бор у  с о с т а в а ,  армированию и здел и й , назначению режимов 
ф ормования.

Табл Л ,  и л л .1 .

Ордена Т р у д ов ого  К р асн ого  Знамени 
н а у ч н о -и ссл е д о в а т е л ь ск и й  и н сти тут  
б е т о н а  и ж ел езоб етон а  Г о с с т р о я  СССР, 1986



ПРВДИСЛОБИЕ

Ж елезобетонные безнапорные тр убы , изготавливаем ы е методом  ра ­
диального п рессован и я  из ж естких см есей  на о сн о в е  напрягающего це­
м ен та , обладают бол ее  высокими техническими характеристиками (п р о ­
чностью  на сжатие и растяж ение, повышенной структурн ой  пл отн о­
сть ю , сп особ н ость ю  бол ее  акти вн ого во времени н абор а  п р очн ости  и 
создани я самоналряжения в п р о ц е ссе  т в е р д е н и я ), чем трубы из бетон а  
на портландцем енте. В р езу л ь та те  повышается их водонепроницае­
м о с т ь , тр ещ и н остой к ость , у вел и чи вается  ср ок  службы, а кроме т о г о  
созд а ю тся  усл ови я  для упрощения техн ол оги и  и снижения р а сх од а  ар ­
матуры за  сч е т  использован ия одинарных к а р к а со в .

Рекомендации составл ен ы  на основании р езу л ь та тов  и ссл едован и й , 
кон стр ук тор ск и х  р а зр а боток  НИИЖБ и опытных р а б о т , проведенных на 
Горьковском  за в од е  ЖБК-5, а  также с  учетом  проектных м атериалов 
Гипростроммаша по техн ол оги и  радиального п р ессов а н и я , р езу л ь та тов  
исследований и рекомендаций ВНИИЖелезобетона, "Рекомендаций по из­
готовлению  ж елезобетонны х самонапряженных низконапорных тр у б "  (М ., 
1 9 8 0 ), "П особия по проектированию самонапряженных ж елезобетонны х 
конструкций" (к  СНиЛ 2 ,0 3 .0 1 -8 4 )  и требований СНиП 3 .0 9 .0 1 -8 5  "Про­
и зв од ств о  сборны х ж елезобетонны х конструкций и и зд ел и й ".

Рекомендации разработаны  НИИЖБ Г о сст р о я  СССР (д -р  т е х н . н а у к , 
проф. В .В ,М ихайлов, кандидаты тех н .н а у к  С .Л .Л и твер , А .Л .Ц ионский , 
В ,С .Ш ироков, С .А .С ел и ван ова , Й.М. Дробященко, инж .С .А .К ули­
к ов а ) при участии  Г л а в в ол гов я тск стр оя  Минстроя СССР (кандидаты 
тех н .н а у к  В .В .А ки м ов , Ю ,А .Г огол ев , инж. В .М .Е ж иков).

В целях определения н аучн о-техн и ческ ой  эф ф ективности в р е зу л ь ­
т а т е  применения настоящ их Рекомендаций дирекция НИИЖБ п р оси т  вы­
сл ать  Справку по ф орме, указанной в п р ил .З .

Дирекция НИИЖБ



I .  ОСНОВНЫЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1 .1 .  Настоящие Рекомендации предназначены для установл ения па­
рам етров и тех н ол оги ч еск и х  режимов формования методом  радиального 
п р ессован и я  безнапорных самонапряженных труб на действующих про -  
мышленных предприятиях и при проектировании новых п р о и зв о д ств .

1 .2 .  Методом радиального п р ессован и я  можно и зготов л я ть  са м о - 
напряженные ж елезобетонны е трубы длиной д о  3 ,5  м при диам етре у с ­
л ов н ого  прохода  = 4 0 0 -1 2 0 0  мм (при Vy -  4 0 0 -6 0 0  мм -  по ГОСТ 
6 4 8 2 .0 -7 9 ,  при Dy  = 8 0 0 -1 2 0 0  мм -  по специальным рабочим чертежам) 
которы е характери зую тся  прочностью  бетон а  на сж атие, со о т в е т ст в у ю ­
щей к л а ссу  ВЗО, и величиной самонапряжения не ниже 0 ,4 5  МПа.

1 .3 .  Для армирования тр уб  применяются одинарные спиральные 
каркасы с  продольными фиксирующими стержнями, изготовляемы е в с о ­
от в е т ст в и и  с требованиями пп . 4 .4 - 4 .1 0  настоящ их Рекомендаций.

1 .4 .  Радиальное п р ессован и е  осущ ествляют на специальных т р у б о -  
формовочных стан к ах  (с м . п .5 Л  настоящ их Рекомендаций) с  одн овре -  
менным распределением  см е си , уплотнением бетон а  и заглаживанием 
внутренней п овер хн ости  трубы с  помощью роликовой гол ов к и .

1 .5 .  Тепло влажностная о б р а б отк а  тр уб  п р ои звод и тся  по "мягким" 
температурным режимам (с м . пп . 6 .1 - 6 .3  настоящ их Рекомендаций) в 
ср ед е  насыщенного пара или в в о д е .

2 .  ИСХОДНЫЕ МАТЕРИАЛЫ

2 .1 .  Для п р ои зв од ств а  безнапорных и самонапряженных тр уб  сл е ­
д у е т  применять напрягающий цемент марки НЦ-20 (ТУ 2 1 -2 0 -1 8 -8 0  с  
у четом  изменения № I )  или марки НЦ-10 (ТУ 2 1 -2 0 -4 8 -8 2 )  при усл ови и  
обесп еч ен и я  требований п .1 .2  настоящих Рекомендаций.

Примечания: 1. Смешивание НЦ с  другими видами цемента не доп у­
с к а е т с я . Во избежание э т о г о  необходим о п р ед у с -  
м отр еть  е г о  отд ел ьн ое  хран ен и е, начиная с  мо­
м ента приемки, и автономную п одачу .

2 .  При поступлении партии НЦ с  короткими сроками 
схватывания сл ед у ет  п р ои зв ести  его  предваритель­
ную частичную гидратацию путем  дву х эта п н ого  пе­
ремешивания в бетономешалке в с е х  компонентов 
см е си , включая НЦ, с  водой эа тв ор ен и я : на пер­
вом эта п е  заливают 70 % воды затворения и п ер е ­
мешивают в течение 2 мин, на втором  -  п р ои зводят 
окон чател ьн ое смешивание с полным кол ичеством  
воды за тв ор ен и я .
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2 .2 .  В к а ч еств е  замедлителя схватывания бетонной  смеси при не­
обходи м ости  сл ед у ет  и сп ол ьзова ть  следующие д оба в к и : СЕД (ГОСТ 8 1 7 9 - 
-7 4 )  в кол и честве  0 , 1 - 0 ,3  %9 декстри н  (ГОСТ 6 0 3 4 -7 6 ) в кол и ч естве  
О ,1 -0 ,2  суперпластиф икатор С -3  (ТУ 6 -1 4 -1 9 -2 5 2 -7 9 )  в кол и честве
О ,2 - 0 ,8  %, лигносульфонаты ЛСТМ-1 и ЛСТМ-2 (ТУ 1 3 -0 4 -5 9 9 -8 1 )  в ко­
л и ч естве  0 ,1 - 0 ,3  % Спо м ассе  ц ем ен та ).

2 .3 .  В к а ч еств е  заполнителей сл ед у ет  применять:
а ) в к а ч е ст в е  крупного -  щебень или гравий (ГОСТ 1 0 2 6 8 -8 0 ) 

крупностью  до  10 мм -  для тр уб  диаметром до 600 мм и крупностью  до 
20 мм -  для тр уб  диаметром 800 мм и б о л е е ; марка гравия по д р оби м о- 
сти  должна быть не ниже Др*2;

б ) в к а ч е ств е  м ел кого -  п е с о к , отвечающий требованиям
ГОСТ 10268-80  при ^  2 ,2 .

2 .4 .  В арматурных каркасах в к а ч еств е  продольной арматуры и с­
пользую тся  стержни из стали к л а сса  A -I  (ГОСТ 5 7 8 1 -8 2 ) ,  в к а ч е ст в е  
спиральной -  проволоку к л ассов  Вр- I  (Г Х Т  6 7 2 7 -8 0 ) и А—13
(ГОСТ 5 7 8 1 -8 2 ) .

3 .  БЕТОННАЯ СМЕСЬ, ПОДБОР СОСТАВА

3 . 1 .  Для приготовления бетонной смеси на НЦ реком ендуется  и с­
п ол ьзовать  см есители принудительного д ей ств и я .

3 .2 .  Ж есткость бетонной  см еси по техническом у вискозим етру
(Г Х Т  1 0 1 8 1 .1 -8 I )  должна быть в пределах 80-121) с и обесп еч и в а ть  
удобоуклады ваем ость в течение 50 мин (не м енее) с момента затвор чия.

3 .4 .  Побор с о с т а в а  бетонной смеси п рои зводят р а сч е т н о -э к сп е р и ­
ментальным путем с использованием методики абсолютных объем ов, с 
учетом  особен н остей  технологии радиального п рессован и я  (с м .п п . 3 . 6 -  
3 .8  настоящих Рекомендаций) и св ой ств  напрягающего цем ента.

3 .5 .  Р асход цемента НЦ, к г /м э , определяют и сходя  из заданной 
марки бетон а  по самонапряжению по формуле

НЦ = 0 ,8 5  [  550 (Р сн /  Р «н ) 2 + 4 5 0 ] ,

гд е  Рс н ; Р^н -  марка по самонапряжению с о о т в е т ст в е н н о  для бетон а  и
цем ента.

Содержание цемента в бетон е  должно быть не менее НЦ = 450 к г /м 3 
при В/Ц ^  0 ,4 .



3 . 6 .  Р а сч е т н о е  содерж ание п е ск а  П, к г ,  и щебня Щ, к г ,  сл е д у е т  
принимать с  у ч етом  доли п е с к а  г  в см еси  запол нител ей

Г  = -JL = 0 ,6 -0 ,7 5 ,п+щ
г д е  г  -  н а зн а ч а е т ся  в за в и си м ости  о т  к р уп н ости  п е с к а : при 

= 2 ,2  -  г  = 0 , 6 ;  при Мкр ^  2 ,8  -  г  = 0 ,7 5 . :Р

3 . 7 .  П одбор с о с т а в а  бетон н ой  см еси  сл е д у е т  начинать с  о п р е д е ­
ления р а с х о д а  ц ем ен та  и назначен ия р а с х о д а  воды , обеспечиваю щ его 
е е  заданную ж е с т к о с т ь .

В с л у ч а е , если  ж е ст к о ст ь  см еси  выше зад а н н ой , в н ее  добавляю т 
ц ем ентное т е с т о  с  принятым В /Ц , есл и  ниже -  см е сь  заполнителей  в 
принятом соотнош ении (с м . п . 3 ,6  настоящ их Р еком ен дац и й ).

П римечание. П ^ и готовл ен ^ е3 зам е^а ц е л е ^ ^ б р ^ н о  начинать при

3 . 8 .  К орр екти р овку  с о с т а в а  п р ои зв од я т  на основании р е зу л ь та т о в  
испытаний контрольны х о бр а зц ов  по п р оч н ости  и по самоналряжению 
путем  уменьшения или увели чения В /Ц  н а  0 , 0 2 *  р а с х о д а  ц е­
м ента на- 2 0 -3 0  к г /м 3 .

3 . 9 .  Из см еси  п од обр а н н ого  с о с т а в а  и зготов л я ю т контрольны е 
трубы  и испытывают их на  п р о ч н о с т ь .

По р е зу л ь та т а м  испытаний п р ои зв од я т  дополнительную  к ор р ек ти р ов ­
ку с о с т а в а .

4 .  ПОДГОТОВКА ФОРМЫ И АРМИРОВАНИЕ

4 . 1 .  Для и зго т о в л е н и я  т р у б  применяются р астр убн ы е т р е х ст в о р ч а ­
тые формы с  шарнирным соеди нением  с т в о р о к ,  запираемых с  помощью 
за м к ов . Форма р а стр у бн ой  частью  у ст а н а в л и в а е т ся  на  поддон  и к р е­
п и тся  к нему с  помощью ф и к са то р о в .

4 . 2 .  П еред сб о р к о й  внутренняя п о в е р х н о ст ь  формы должна быть 
очищена о т  о с т а т к о в  б е т о н а , а  поддон кром е т о г о  см азан  специальной 
см а зк о й , нап рим ер, эм у л ьсол ом .

4 . 3 .  С борк а  формы п р ои зв од и тся  на  вы веренной гор и зон тал ьн ой  
площадке в следующей п о сл е д о в а т е л ь н о ст и :

на  под дон  р а стр у бом  книзу устан авл и ваю т арматурный к а р к а с ;
св е р х у  на  к ар к ас опускаю т ф орм у;
с  помощью ры чага закрывают замки формы с  одновременным к р е п л е -
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ниеи п од д он а  к форме с  помощ ь» ф и к са то р о в ;
собранн ую  форму у стан авл и ваю т в г н е зд о  к а р у сел и  тр у боф ор м овоч  -  

н о г о  с т а н к а .
П рим ечание. При оснащ ении формы к а р к асом  н еобход и м о собл ю д ать  

ук а за н и я  п . 4 . 9  настоящ их Р еком ен даций.

4 . 4 .  И зготов л ен и е  арматурных спиральных к а р к а сов  о су щ е ст в л я е т ся  
н а  п ол у а в том а ти ч еск ом  ст а н к е  С Ш -П 7 А  кон струк ц и и  "Гипростроммаш  и 
с о г л а с н о  прилагаем ой  к ста н к у  И нструкции.

4 . 5 .  Форма и размеры а р м атур н ого  к а р к а са  должны с о о т в е т с т в о в а т ь  
указанным в р а боч и х  чертеж ах и о б е сп е ч и в а т ь  е г о  п р о е к тн о е  полож ение 
внутри  стен к и  тр у бы .

4 . 6 .  О тклонение р а зм ер ов  к а р к а са  о т  проектны х не должно превы ­
шать (ГОСТ 6 4 8 2 .1 - 7 9 ) :

по ди ам етру  +5 мм;
по длине +5 мм;
по шагу спирали +2 мм.
4 . 7 .  Ж естк ость  и п р о ч н о сть  а р м атур н ого  к а р к а са  должны о б е с п е ч и ­

в а ть  восп р и я ти е  создаю щ ихся при формовании радиальных и тан ген ци  -  
альных с и л . Концевые витки  к а р к а са  во  избеж ание возможных п овреж де­
ний сты ковы х у ч а с т к о в  трубы  п о сл е  нем едленной расп ал убки  должны 
быть надежно приварены к продольным стерж н ям .

4 . 8 .  К а ч е ст в о  св а р к и  при и зготов л ен и и  к а р к а са  должно у д о в л е т в о ­
р я ть  тр ебован и я м  ГОСТ 1 4 0 9 8 -6 8  и СН 3 9 3 -69С "У к азан и я  по сва р к е  со е д и ­
нений арматуры и закладны х д ета л ей  ж елезобетонн ы х кон струкции

4 . 9 .  Во избеж ание р ади а л ьн ого  смещения к а р к а са  п о е г о  перим етру 
вдол ь трубы  п од  у гл ом  9 0 °  на  р а сстоя н и и  5 0 -6 0  см (н о  не реже ч е м  
ч е р е з  8 0 -1 0 0  с м , т . е .  н е  м ен ее 4 ш т .)  у стан авл и ваю т центрирующие 
ф и к сатор ы , котор ы е помимо э т о г о  определяю т толщину защ итного с л о я . 
Ф иксаторы м о гу т  бы ть бетонн ы м и, пластм ассовы м и или из п р овол оки  в 
виде у гол к ов ы х  короты ш ей , привариваемых к продольным стержням кар­
к а с а .

П римечание. Не д л п у ск а е т ся  применять м етал л и чески е ф иксаторы  п 
виде поперечны х стер ж н ей , п о ск о л ь к у  в м е ста х  их 
приварки к к а р к а су  наруш ается вод он еп р он и ц а ем ость  
тр у бы .

4 .1 0 .  Хранение го т о в ы х  к а р к а сов  с л е д у е т  о су щ еств л я ть  в в е р т и ­
кальном положении р а ст р у б о м  в н и з .
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5 . ФОРМОВАНИЕ

5 . 1 .  Формование тр уб  осущ ествл я ется  в вертикальном положении 
методом  радиальн ого пр ессован и я  на серийных трубоформовочных ста н ­
ках с  помощью вращающейся на вертикальном призодном валу роликовой 
го л о в к и * , перемещающейся в п р о ц е ссе  формования вдоль о си  трубы .

Роликовая гол ов к а  с о с т о и т  из в ер х н его  расп р едел и тел ьн ого  д и ска  
с  л опастям и , св об од н о  вращающимися на нижнем ди ск е  уплотняющих р о ­
л иков, и расположенной под ними заглаживающей юбки. Бетонная см есь  
уп л отн я ется  в замкнутом п р о ст р а н ст в е , образован н ом  внутренней п о ­
верхностью  вертикально установленной  формы и го л о в к о й . Поступающая 
св ер х у  см есь  с  помощью вер хн его  д и ск а  гол овки  з а  с ч е т  дей стви я  
центробежных сил р а сп р едел яется  по периметру формы и у п л отн яется  с 
помощью р ол и ков ; заглаживающая юбка предотвращ ает выдавливание б е ­
тон а  и з -п о д  роликов и обесп еч и в а ет  калибровку и шлифовку внутрен­
ней п овер хн ости  трубы .

5 .2 .  И зготовление тр уб  диаметром D y ~ 4 0 0 -6 0 0  мм пр ои звод ят 
на стан к е CMJK-I94A, труб диаметром D y  = 8 0 0 -1 2 0 0  мм -  на стан к е 
CMHU329.

Формование выполняют в следующей п о сл е д о в а те л ь н о сти :
а ) собранную форму п ер ен ося т  на платф орм у-карусель и путем  по­

в ор ота  последней на 180° перемещают на п о с т  формования, при этом  
вертикальная о с ь  формы должна совп ад ать  с  осью  вертикал ьного п ер е ­
мещения роликовой гол овки  (рол иковая го л о в к а  трубоф орм овочного 
стан ка  должна н аход и ться  в верхнем , а  в и бр остол  -  в нижнем положе­
н и и ); платформа п осл е  п ов ор ота  должна быть ж естко заф иксирована;

б ) в и бр остол  поднимают д о  соприкосновени я с поддоном формы, а 
роликовую гол овку  опускают в нижнее полож ение, при этом  заглажива­
ющая юбка должна войти в "о к н о ” п од дон а ;

в ) св ер х у  в форму с помощью питателя подают бетонную с м е с ь ,о д ­
новременно приводят во вращение гол ов к у  и включают вибраторы виб­
р о ст о л а . В р езу л ь та те  с м е с ь , попадая на го л о в к у , отбр а сы в а ется  в

*  П редпочтительно и сп ол ьзов а ть  конструкцию роликовой  гол овки  по 
а . с .  1002x56 (СССР) "Г ол овка  ллялрадиального пр ессован и я  и зд е ­
лий из бетонных с м е с е й " . -  Б .И 7 ,1983 , № У.
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з а з о р  между поддоном  и формой и у п л о т н я е т ся  з а  с ч е т  вибрации и 
вращения р ол и к ов .

Примечание. С целью к а ч е ст в е н н о го  уп л отн ен и я  р а стр у б н ой  ч а сти  
трубы в бетонную  см е сь  дл я повышения е е  у д о б о у к л а - 
ды ваем ости  добавляю т в о д у . С теп ен ь увлажнения см е ­
си определяю т опытным п у тем . Увлажнение п р о и зв о д я т  
в зон е  пи тател я  с  помощью ф ор сун ок  и р а зб р ы зги в а  -  
телей  в п р о ц е ссе  подачи  см еси  в ф орм у.

г )  по окончании формования р а с т р у б а  отклю чают в и бр а тор ы , оп у ­
скаю т в и б р о с т о л , включают механизм подъем а р ол и ковой  го л о в к и  и 
осущ ествляю т формование цилиндрической ч а сти  тр у бы ;

д )  по достиж ении роликовой  гол ов к ой  к р ай н его  в е р х н е го  полож е -  
ния п риступ аю т к отд ел к е  п ов ер х н ости  в т у л о ч н о го  конца трубы  з а  
с ч е т  в озв р а тн о -в р а щ а тел ь н ого  движения з а т и р о ч н о го  у з л а ;

е )  по окончании формования п р ои зв од я т  очер ед н ой  п о в о р о т  п л а т­
ф ор м ы -кар усел и , при это м  форма с  т р у бой  п е р е в о д и т ся  в зо н у  съ е м а , 
а н овая  форма перем ещ ается на п о с т  ф орм ования;

ж) форму с  трубой  с помощью крана у ста н а вл и ва ю т на гр у зов у ю  
тележ ку и осущ ествляю т немедленную р а сп а л у б к у : п о в о р о т о м  рукоя тк и  
р в ч а га  откры ваю т замки и фиксаторы под дон а  и с  помощью з а х в а т а  
снимают ф орм у; распалубленная тр у б а  о с т а е т с я  н а  п о д д о н е .

5 . 3 .  С к о р о сть  подъема роликовой  гол ов к и  v<p , м /м и н , р еком ен ду ­
е т с я  оп р ед ел я ть  по формуле

7Г
ф

У ‘ Нр  
hO

• К с 1

г д е  /  -  ч а с т о т а  прессующих и м п ул ьсов , равная /  »  т  п , и м п ./м и н  
т  -  ч и сл о  роликов в г о л о в к е ; п -  с к о р о с т ь  вращения г о л о в к и , 
о б /м и н ; А' -  коэффициент снижения п р оч н ости  б е т о н а , х а р а к т е  -  
ризующий изменение с к о р о ст и  формования в за в и си м ости  о т  толщи­
ны стен к и  трубы и определяемый по т а б л и ц е ; Нр -  в ы со т а  роли­
к а , м .
На осн ован и и  опытных данных величину /  р ек о м е н д у е т ся  прини­

мать в п р ед ел ах  180 ^  /  *< 420 и м п ./м и н .

Толщина 
ст а н к и , мм 50 60 80

Ооы

П О 130 150 170 190

Кс 1 ,0 5 1 ,0 0 ,9 6 0 ,9 0 ,8 5 1 0 ,7 7 1 0 ,6 5 0 ,6 0 ,5 6
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5 . 5 .  При формовании тр уб  в зави си м ости  о т  их  ди ам етра  реком ен ­
д у е т с я  приним ать:

а )  с к о р о с т ь  вращения роликовой гол овки  , об/мин, при:
D y  = 4 0 0 -5 0 0  м м ....................... I 1 0 -1 4 0 ;
D y  = 60 0  м м ...............................t г 9 0 -1 0 0 ;
Оу  = 800  мм .................................... 6 5 -7 5 :
Dy  = 1000 мм ................................................................ ....  = 5 5 -6 0 ;
D y  — 1200 м м ................................................................/7 = 5 4 —5 0 ;

б )  с к о р о с т ь  п одъ ем а г о л о в к и , м /м и н , при
D y  = 4 0 0 -6 0 0  мм ...................................................  1 , 5 - 2 , 5 ;
D y  = 8 0 0 -1 2 0 0  мм ................................................  Г ф =  0 , 5 - 1 , 5 .

5 . 6 .  П р оц есс  формования трубы должен осу щ е ст в л я т ь ся  непреры вно 
в ав том а ти ч еск ом  реж име.

5 . 7 .  П р оц есс  формования в автом ати ческ ом  режиме осу щ е ст в л я е т ся  
с  помощью а в том а ти ч еск ой  си стем ы *, предусматривающ ей р егул и р ован и е 
и п од ачу  бетон н ой  см еси  на роликовую гол ов к у  в зави си м ости  о т  силы 
т о к а  в эл е к т р о ц е п и , сбл окированн ой  с  приводом рол и ковой  гол ов к и  и 
п и тател я  -  см .р и су н о к  (п р и л .1 ) .

5 . 8 .  К онтроль за  р а ботой  ста н к а  в автом а ти ч еск ом  режиме о с у ­
щ ествляю т с  помощью ам п ерм етра, контролирующ его силу т о к а , величи­
на к о т о р о г о  за в и си т  о т  нагрузки  на приводной вал  рол и ковой  го л о в к и . 
П оказания ам п ерм етра должны с о о т в е т с т в о в а т ь  4 0 -6 0  А -  для т р у б  
ди ам етром  D y  -  4 0 0 -6 0 0  мм и 4 0 -6 0  А , 9 0 -1 0 0  А -  для т р у б  ди ам ет­
ром D y  -  8 0 0 -1 2 0 0  мм.

6 .  ОСОБЕННОСТИ ТЕПЛОВЛАЖНОСТНОЯ ОБРАБОТКИ

6 . 1 .  Тепловлаж ностную  об р а б отк у  тр уб  п р ои зв од я т  в у сл о в и я х  на­
сыщ енного п ар а  при отн оси тел ьн ой  влажности среды  9 5 -1 0 0  % в тун ­
нельной кам ере неп реры вного д е й ст в и я . Для о б е сп е ч е н и я  за д а н н ого  
т е п л о в о г о  режима кам ера р а здел ен а  шторными раздел ителям и  на четы­
р е  зоны с  соответствую щ им и режимами:

I -  зон у  п редвари тел ьн ой  выдержки при ? = 1 5 -2 0  °С  ( 1 , 5 - 2  ч ) ;
П -  зон у  подъем а температуры  до t  -  5 0 -6 0  °С  (2  ч ) ;
til -  зон у  и зотер м и ч еск ой  выдержки при Г = 50-6С °С  С 6 -8  ч ) ;
1У -  зон у  охлаждения ( 2 ч ) .

*  А . с .  I i0 4 0 2 4  (С С С Р ). С истем а а в том а ти ч еск ого  управления п р о ц е с ­
сом  ф ормования т р у б  на ста н к а х  радиального п р е с с о в а н и я .-  Б .п ,
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Внутри туннельной камеры издел ия , находящ иеся на гр у зов ы х  т е ­
леж ках, перемещаются с  помощью ги др авл и ческ ого  кон вей ер а .

6 . 2 .  При н еобходим ости  повышения прочностны х п ок азател ей  б е т о ­
на можно д о ст и ч ь  за  сч ет  удлинения цикла пропаривания на  стадии 
подъема тем пературы .

6 . 3 .  Повышение величины самонапряжения п осл е  тепловлаж ностной 
обр аботки  может быть д ости гн у то  в р е зу л ь та т е  замены и зотерм ической  
выдержки в паровой  ср ед е  на гидроизотерм ический п р огр ев  в в од е  с 
тем пературой  t  = 5 0 -6 0  °С или путем увлажнения тр у б  в и зотерм и че­
ской  зон е  и в зон е  охлаждения. В последнем  сл учае  сл ед у ет  п р ед ус -  
м отр еть  прокладку специальной системы в виде т р у б -р е г и с т р о в , о б е ­
спечивающих подачу воды.

7 .  КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА ИСХОДНЫХ МАТЕРИАЛОВ И ИЗДЕЛИЯ

7 . 1 .  К онтроль к а ч еств а  напрягающего цем ента п р о и зв о д я т : д л я
НЦ-20 и НЦ-40 -  по ТУ 2 1 -2 0 -1 8 -8 0 ,для НЦ-Ю -  по ТУ 2 1 -2 0 -4 8 -8 2  при 
поступлении новой  партии и чер ез 2 м ес в сл уч а е  е г о  вынужденного 
хранения.

7 . 2 .  Испытания крупного и мелкого заполнителя п р ои звод ят с о о т ­
в етств ен н о  по ГОСТ 8 2 6 7 -7 6  и 8 7 3 5 -7 5  регулярно при поступлении 
партии с  разных карьеров и не реже I  р а за  в 6 м ес при поступлении 
с  од н ого  к а р ь ер а .

7 . 3 .  К онтроль прочности  бетон а  на сжатие осущ ествляю т по ГОСТ 
I 8 I 0 5 . I - 8 0  путем  изготовл ения и испытания к у б о в  с  ребром  10 см 
в со о т в е т с т в и и  с  ГОСТ 1 0 1 8 0 -7 8 .

7 . 4 .  К онтроль бетона  по самонапряжению $ р осущ ествляю т путем 
зам ера продольных деформаций обр азц ов -п р и зм  размером  5x5x20 и л и  
10x10x40 см , отформованных и твердевших в динамометрических кондук­
тор а х  соответствую щ его  типоразм ера, создающих у п р у го е  сопротивл ение 
расширению о б р а зц а , эквивалентное содержанию продольной арматуры 

ju  = 0 , 0 1 .  Величину самонапряжения определяют по формуле

г д е  /  и А -  с о о т в е т ст в е н н о  длина и полные деформации обр а зц а  в 
п р о ц е ссе  самонапряжения б етон а ; Es * модуль у п р у гости  арматур­
ной ст а л и , принимаемый равным t s = 2 .ЛО5 МПа.
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7 . 5 .  К онтрольны е образцы  (кубы  и призмы) и зго то в л я ю т  из см е с и , 
отоб р а н н ой  с  п о с т а  ф орм ования, вибрированием н а  ста н д а р тн ой  в и б р о ­
площ адке с  и сп ол ьзов а н и ем  п р и гр у за  0 ,0 0 7 - 0 ,0 1  Ш а , время ви бр и р о­
вания -  н е  м ен ее 3 мин. (П олучаемая при это м  п р о ч н о ст ь  б е т о н н о г о  
о б р а з ц а  эк в и в а л ен тн а  п р оч н ости  б е т о н а  т р у б ы ).

7 . 6 .  Т вердение контрольны х обр а зц ов  п р ои сх од и т  в п р о ц е с с е  т е п -  
л овл аж н остн ой  о б р а б о т к и  со в м е ст н о  с  трубами п о принятому режиму 
( с м .п п .  6 , 1 - 6 . 8  настоящ их Р еком ен даци й).

7 . 7 .  К он трол ь п р оч н ости  б е т о н а  по п р оч н ости  и самонапряжению 
п р о и зв о д я т  в следующие с р о к и :

п о сл е  теп л овл аж н остн ой  о б р а б о т к и ;
при испытании т р у б  на  д е й ств и е  внешней н а г р у з к и ;
в в о з р а с т е  28  с у т .
П римечания. I .  До испытания контрольны е образцы  с л е д у е т  хранить : 

кубы -  в кам ере норм ального тв е р д е н и я ; 
призмы -  в в од е  (в  к о н д у к т о р а х ) .

2 .  Призмы в в о з р а с т е  28  с у т  п о сл е  зам ера величины 
самоналряжения извл екаю тся  из к он д у к тор ов  и мо­
г у т  быть испытаны для оп р ед ел ен и я  п р оч н ости  на 
растяж ение при и зги бе  по ГОСТ 1 0 1 8 0 -7 8 .

7 . 9 ,  П р оч н ость  б е т о н а  при сжатии и величина е г о  сам онапря^ения 
п о сл е  теп л овл аж н остн ой  обр а ботк и  должны с о с т а в л я т ь  не м енее 80  % 
проектн ы х зн ачен и й .

7 .1 0 .  Г отовы е трубы  должны п о д в е р га т ь ся  испытаниям на д е й ств и е  
внешней н а гр у зк и  и в н у тр ен н его  ги д р а в л и ч еск ого  давл ен и я  со г л а с н о  
ГОСТ 6 4 6 2 .0 -7 9  и соответствую щ и м  ТУ.

7 Л I .  Испытание т р у б  сл е д у е т  п роводи ть  п о сл е  достиж ени я б е т о  -  
ном к л а с с а  по п р оч н ости  на сжатие и величины сам онапряж ения, у к а ­
занных в п . 1 . 2  настоящ их Реком ендаций, и Еодонасыщения в т е ч е ­
ние 48  ч (н е  м е н е е ) .

7 . 1 2 .  К онтрол ь к а ч е ст в а  и приемку готовы х  т р у б  с л е д у е т  п р о и з ­
вод и ть  по ГОСТ 1 3 0 1 5 .1 -8 1 , а  также с  уч етом  действую щ их ст а н д а р т о в  
и ТУ.
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Приложение I

СХЕМ АВТОМАТИЧЕСКОГО УСТРОЙСТВА ДЛЯ РЕГУЛИРОВАНИЯ ПОДАЧИ 
БЕТОННОЙ СМЕСИ НА РОЛИКОВУЮ ГОЛОВКУ ПО ЗАДАННОЙ СИЛЕ ТОКА
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I  -  вертикальные направляющие;
2 и 8 -  привод соответствен н о вращения 
головки и подачи бетонной сн еси ; 3 -  
электродвигатель; 4 -  трансформатор ;
5 -  амперметр;6 -  реле; 7 -  контакт 
реле; 9 -  питатель для подачи бетонной 
смеси; 10 -  форма; I I  -  тр уба ; 12 -  ро~ 
ликовая головка
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Приложение 2

ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКАЯ ЭФФЕКТИВНОСТЬ 
БЕЗНАПОРНЫХ САМОНАПРЯЖЕННЫХ ЖЕЛЕЗОБЕТОННЫХ ТРУБ

Н аиболее важным техн и к о-эк он ом и ч ески м  преим ущ еством  п р о и зв о д ­
с т в а  таки х  т р у б  я в л я е т с я :

снижение р а с х о д а  арматуры -  з а  с ч е т  и сп ол ьзова н и я  оди н арн ого  
к а р к а с а ;

снижение т р у д о з а т р а т  на и зготов л ен и е  ар м а тур н ого  к а р к а са ;
снижение р а с х о д а  пара  на тепловую  об р а б о т к у  -  з а  с ч е т  прим ене­

ния бы стротвердею щ его вяж ущ его;
повьяпение к а ч е с т в а  изделий -  з а  с ч е т  и сп ол ьзов а н и я  оди н ар н ого  

к а р к а са , исключающего е г о  скручивание, и повышение вод он еп р он и ц ае­
м ости  т р у б  з а  с ч е т  и сп ол ьзован и я  НЦ.

Изготовление труб * 800 мм в соответствии с настоящими Ре­
комендациями позволяет снизить расход арматуры на 5-10 % по сравне­
нию с изготовлением труб по ГОСТ 6 4 8 2 .0 -79 .

При замене двойного каркаса одинарным экономия арматуры дости­
гает: при = 1000 мм -  35 % (25 -30  кг/м8) ,  при Л  * 1200 ш  -
25-36  % (20 -40  кг/м3) в зависимости от группы по несущей способности

По предварительны м р а сч ета м  снижение т р у д о з а т р а т  на  арматурные 
р аботы  с о с т а в л я е т  0 ,8 5 - 0 , 9  ч е л . -ч  н а /м 3 и здел и я .

Снижение з а т р а т  з а  с ч е т  сокращения р а сх о д а  п а р а  на  тепловлаж  -  
ностн ую  о б р а б о т к у  с о с т а в л я е т  примерно Г ,5 - 2 ,0  р у б .  на I м3 и зд ел и я .

Общая эк он ом и ч еск а я  эф ф ективность при и зготов л ен и и  безнапорны х 
самоналряженных т р у б  з а  с ч е т  применения НЦ и оди н а р н ого  к а р к а са  
с о с т а в л я е т  6 - 6  р у б /м 3 .
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Штамп предприятияr 
в ед ом ствен н ая  принадлежность, 
а д р е с , реквизиты
" ______ "_________________  198 г .

Приложение 3 
НИИ1Б Г о сст р о я  СССРонти
1 0 9 3 8 9 , М осква,
2 -я  И н сти тутск ая , б

С П Р А В К А
об  использовании н а у ч н о-тех н и ч еск ого  достижения (НТД) по 

"Рекомендациям по изготовлению  безнапорны х самонапряжениых 
ж елезобетонны х труб методом радиал ьн ого п р е ссо в а н и я ".

I .  Наименование НТД _  _________  __________________ ____
(вид продукций, техн ол оги ческ и й  п роц есс или проект*"

с  йспользованием"Н ТД7
2 . Название объекта

ГвгройкаТ  предприятие, гд е  применены

к о н стр у к ц и й ,"тех н ол оги й  или пр ое кт“ с “ испо льз о ван йе м НТД)
3 . Р еквизиты  д огов ор а  о сотр уд н и ч естве  с  НШ1Б (е с л и  им ею тся)

Применение НТД по сравнению с  _ ____ ____
(у к а з а т ь  а н а л о г )"  ~

п озвол и л о снизить на единицу продукции (о б ъ е к т а ) :  
сиетную  стои м ость  р у б . ,
затраты  труда ч е л . - д н . ,  % ;
р а с х о д : бетон а  м3 ,

цемента к г ,  % ;
металла к г ,  % ;
энергии кг у с л .т о п л . ,  %,

5 . Годовой  объем п р ои звод ства  (и сп ол ь зов а н и я ) продукции ______
6 .  Г одовой  эффект по приведенным затр атам

"С ты сТ р у О "
7 . Планируемый объем на ___________ го д  (п е р и о д )

Р уководи тел ь организации

Примечание. Справка не предполагает к ак и х-л и бо  финансовых 
отношений с ЙИИ1Б и не я в л я ется  основанием для 
получения вознаграж дения авторам и Рекомендаций.
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