Прокладка трубопроводов в изоляции из ППУ с изоляцией стыков муфтами РПП
1. Термины и определения
В данном разделе применены термины и опре​деления принятые ИСО 9001-2001. 
Узлы трубопровода в ТГИ ППУ-П - трубы, фасон​ные части, сильфонные компенсаторы с теп​ловой изоляцией из пенополиуретана и внеш​ней защитной оболочкой из полиэтилена. 
Муфта РПП - муфта разрезная приварная полиэтиленовая. 
Компоненты ППУ - полиол (компонент А), полиизоцианат (компонент В). ПМЛ - плетёнка медная лужёная, соединительный эле​мент токопроводящей цепи между сварочным аппаратом и нагревательной лентой. 
Экструдер ручной - аппарат для формования пла​стичных материалов при помощи продавливания (экструзии) через профилирующий инст​румент (экструзионную головку) - для прова​ривания разрезного шва муфты РПП.

ОДК - оперативный дистанционный контроль.

2. Прогрессивные способы монтажа тру​бопроводов в изоляции ППУ с изоляци​ей стыков с применением муфт РПП
Начиная с 90-х годов XX столетия в строитель​ном комплексе России для прокладки трубопроводов теплоснабжения в регионах с холодным климатом стали успешно применять стальные трубы в ТГИ ППУ-П, выдерживающие температуру теплоносите​ля до 150°С.

Все узлы трубопроводов в ТГИ ППУ-П изоля​ции, изготавливаемые по принципу «труба в трубе» - это стальные элементы диаметром от 32 до 1220 мм с теплоизоляционным слоем от 26 до 79 мм, наноси​мым в заводских условиях на специальных заливочных машинах, и гидрозащитным слоем из полиэтилена
Трубопроводы в ППУ изоляции обеспечивают​ся системой ОДК, позволяющей в реальном режиме времени следить за возможными повреждениями наружного гидроизоляционного покрытия и за внут​ренними дефектами сварных швов трубопровода.

Однако, высокие технические и эксплуатацион​ные характеристики трубопроводов зависят не толь​ко от стальных элементов в изоляции из ППУ, но и от совершенства таких важных узлов, как изоляция стыков. Одним из возможных вариантов изоляции стыков - это изоляция с помощью муфты РПП. Муфта РПП применяется для устройства гидроизо​ляционного покрытия на стыках при прокладке тру​бопроводов в трассовых условиях.

Преимуществами такого способа изоляции яв​ляются:

· высокая прочность сварного соединения, прак​тически равная прочности полиэтиленовой обо​лочки (ввиду значительных механических уси​лий, возникающих при продольных тепловых расширениях трубопровода);

· высокая герметичность стыка, связанная со сваркой одинаковых по составу материалов (мате​риал муфты, оболочки, нагревательной ленты);
· низкая степень теплопроводности теплоизоля​ционного слоя (однородная и мелкоячеистая структура утеплителя достигается применением заливочной машины высокого давления)

· отсутствие необходимости надевать муфты на трубопровод до сварки стыка;

· возможность изоляции нестандартных по длине стыков.

3. Технология изоляции стыков трубопро​водов в ППУ изоляции с применением муфт РПП
3.1.
Подготовка к работе.
Проверка муфты на отсутствие дефектов, по​вреждений, на соответствие диаметра муфты диа-нетру трубы.

Готовность стыка к проведению теплоизоляции определяется:

· состоянием ППУ на торцах состыкованных труб;
· работоспособностью ОДК на стыкуемых участ​ках трубопровода;

· соответствия размеров муфты и предъявленных к теплоизоляции стыков, исходя из их реальной длины.

Для изоляции стыка необходимо:
· освободить стык от грунта, грязи и песка;
· отрыть приямок под стыком на дне траншеи.

3.2.
Подготовка муфты.
С торцов стыкуемых элементов удалить пенополиуретан на глубину 4-5 см. В случае намокания удалить весь пенополиуретан до сухого места.
Со сварного шва удалить растворителем масло, оставшееся после ультразвуковой диагностики. Стальную трубу очистить от грязи, окалины и просушить газовой горелкой.

3.3.
Предварительный монтаж муфты.
На оболочках состыкованных элементов трубопровода отметить маркером границы местоположения муфты. На размеченных участках оболочек стыкуемых элементов удалить оксидную пленку ручной шлифовальной машиной и обезжирить растворителем.
 Сделать продольный разрез муфты. Вырезать из неё сектор с таким расчетом, чтобы длина окружно​сти разрезанной муфты соответствовала длине ок​ружности оболочки изолируемого трубопровода (для Ду500-800). На трубопроводах большего диаметра (Ду 1000-1200) наоборот необходимо изготовить вставку из сегмента муфты РПП. Внутреннюю по​верхность муфты очистить от пыли и обезжирить. 
3.4. Установка нагревательной ленты.
Отрезать нагревательную ленту необходимой длины. Установить ее на оболочку стыкуемых эле​ментов с небольшим натяжением и зафиксировать по линии разметки под муфту степлером по всей длине, оставив свободным 15-20 см на концах. 
На концах нагревательной ленты установить электрические контакты из ПМЛ, и окончательно зафиксировать степлером края ленты вместе с ПМЛ. Муфту надеть на стык разрезом вверх. При этом нагревательная лента должна своей боковой кромкой выступать из-под краёв муфты не более 3-4 мм, а разрез муфты должен совпадать с зазором в нагре​вательной ленте.

3.5. Окончательный монтаж и приваривание муфты. Надеть на середину муфты ремень с усилием затяжки 4-5 тонн стянуть так, чтобы нагревательные ленты были плотно зажаты между ПЭ оболочкой трубо​провода, а торцы муфты совпали с линиями разметки.
Края муфты затянуть ремнями с усилием затяж​ки 7-10 тонн. Затянуть ремни с максимальным уси​лием до полного контакта муфты с лентами и обо​лочками труб.

Подключить аппарат для сварки муфты и про​извести приваривание муфты к оболочкам стыкуе​мых элементов. После окончания сварки дать остыть зоне сварки до температуры 40°С. Снять стяжные ремни и обрезать контакты из ПМЛ запод​лицо с краем приваренной муфты.

3.6. Герметизация шва в разрезной муфте экструдером.
Разрезной продольный шов муфты, а также мес​та сварного шва на длину 15-20 см в каждую сторону от продольного шва разделать фрезой и проварить ручным экструдером. 
3.7.
Проверка герметичности стыка.
Просверлить в муфте отверстие и ввернуть уст​ройство для опрессовки с манометром.

Компрессором закачать в полость стыка воздух до давления 0,5 бара. Герметичность стыка опреде​ляется под давлением в течение 5 мин.

3.8.
Заливка ППУ.
Для заливки компонентов ППУ в полость стыка необходимо рассверлить отверстие от манометра до диаметра 20 мм и просверлить еще одно технологи​ческое отверстие для выхода воздуха.

Заливочной машиной залить необходимое коли​чество компонентов ППУ. Вставить в отверстия дренажные пробки.
3.9. Заделка отверстий.
После окончания вспенивания ППУ удалить дренажные пробки, заварить полиэтиленовыми ко​ническими заглушками отверстия аппаратом для раструбной сварки  и наплавить термоусаживаемую заплатку

3.10. Приварку муфты можно производить при температуре окружающего воздуха не ниже -5°С.
