Медные трубы

Идею использования труб человек позаимствовал у природы и пользуется ею уже на протяжении многих столетий. В каменном веке научились изготавливать деревянные трубы, а чуть позже и каменные. Однако их недостатки, связанные с долговечностью и трудностями изготовления, требовали от конструкторов новых материалов. Такими материалами стали металлы. Известно, что около 5000 лет назад  при строительстве  храмов в Древнем Египте уже использовались трубы из меди. Их производили из медного кованного листа – при этом кромки трубы соединялись внахлест методом кузнечной сварки. Один экземпляр такой трубы сохранился до сих пор и находится в Берлинском музее. Уже более детальную информацию мы  имеем о технологии производства медных труб в Древнем Риме. В то время уже не только использовали медь, но и ее сплавы – бронзу и латунь, которые научились получать довольно давно. При этом для формообразования труб применяли методы  литья или гибки из металлического листа с запаиванием шва свинцом. В последнем случае их литого металлического листа формовалась труба диаметром 25 - 300 мм. После чего  труба грушевидного сечения накрывалась свинцовой  U-образной полосой, а уж потом производилась пайка стыков оловянно-свинцовым припоем. Кроме того, паяные соединения изготавливали  встык или внахлест. Впоследствии медные трубы стали использоваться не только в строительстве, но и в более технологичных отраслях – промышленности, оружейном деле и т.п.

Это было обусловлено высокими эксплуатационными и технологическими свойствами меди. Поскольку медь является весьма пластичным материалом, имеет достаточную прочность, высокую теплопроводность, бактерицидные свойства и т.п. Трубы из меди имеют следующие преимущества:
- их соединение можно производить и сваркой, и с помощью обжимных фитингов, предназначенных для медных труб;
- вполне приемлемая цена медных труб;
- достаточно просто производить развальцовку медных труб;
- дешевая и простая  технология пайки и, к тому же она обеспечивает высокие конструктивные свойства трубопроводов;
- высокая надежность и долговечность разводки медными трубами;
- медная труба часто служит дольше самого здания.

Основной технологией производства медных труб на сегодняшний день является метод прессования в воду с последующими операциями холодной прокатки или волочения. Такую технологию рационально использовать при больших объёмах производства. 
Заводы, имеющие устаревшее оборудование, как правило, производят трубы на косовалковом станке методом горячей поперечной прокатки с прошивкой. Этот метод не позволяет получать качественную продукцию из-за появления трещин и окалины, а также разнотолщинности стенок медной трубы.

Медные трубы находят большее применение во многих сферах человеческой деятельности, в частности: 
- при монтаже трубопроводов горячего и холодного водоснабжения;
- в отопительных  системах;
- при транспортировке газов и сжатого воздуха;
- при монтаже гидравлических систем для подачи масла;
- в холодильных установках для транспортировки фреона;
- для монтажа  систем "теплых полов";
- как элемент технологического оборудования, а также для подачи топлива;
- как элемент систем кондиционирования и т.д.
В частности из-за высоких антикоррозионных свойств, небольшого теплового расширения и стойкости к высоким температурам медные трубы используют при монтаже систем центрального газо- водо- и теплоснабжения. При ограничении притока кислорода уменьшается степень коррозии труб.
Пластичность меди обусловила широкое использование медных труб для монтажа различных отопительных систем, в том числе и для теплых полов. Кроме того, этому способствует высокая теплопроводность меди. 
Как правило, медные трубы, которые используются для монтажа систем отопления или водоснабжения используются специализированные трубы с клеймом EN 1057. Такие трубы изготовлены из меди с фосфором и являются стойкими  к воздействию воды. 
Медные трубы зачастую  соединяют с помощью  капиллярных фитингов так называемым "твёрдым" серебряно-бронзовым припоем. Также существуют пресс-фитинги, однако их использование обходится дороже. Кроме того пресс-фитинги выдерживают меньшее давление (менее 10 атм). Также применяются цанговые (обжимные) фитинги, которые также имеют очень высокую стоимость.
Для высокотемпературной пайки медных труб применяется "твёрдый" припой, поставляемый в прутках сечением 2 мм, а также специальный флюс, предназначенный для "твёрдой" пайки. 
С целью нагрева или пайки медной трубы рационально использовать компактный пост газовой сварки и резки «Кислород-Пропан», который позволяет поддерживать низкий расход газа. Кроме того, такой пост удобно транспортировать по территории, где осуществляются монтажные работы. 
Перед началом монтажных работ необходимо сделать гидравлический расчёт трубопровода, в частности, определить диаметры труб, схему разводки и т.д. Чаще всего для изготовления распределительных систем используют следующую номенклатуру труб и фитингов 
- трубы медные диаметрами 12, 15, 18 мм;
- отводы под 90 градусов;
- муфты редукционные (переходники с 18 мм на 15мм);
- муфты соединительные (на 18 мм);
- неразборные переходы на дюймовую резьбу с медных труб;
 - для перехода с дюймовой резьбы на медную трубу используются разборные соединения "американки" (с одной стороны 3/4" НР/ 18 мм, с другой -  1/2"НР/15 мм). В случае необходимости с их помощью можно, например, снять счетчик;
- тройники 18х18х18;
- цанговые разборные соединения 10х10 мм;
- "Водорозетки", предназначенные для крепления вентилей, смесителей и т.п., которая имеет крепёжные "ушки";
- переходные тройники (например 15х12х15).
Однако номенклатура изделий для монтажа медных трубопроводов весьма обширна, поэтому приведены изделия, наиболее популярные в квартирном и коттеджном строительстве. 

Перед монтажом систем трубопровода необходимо произвести подготовительные операции: штробление стен, пробивку проёмов. После этого у паяльного аппарата с помощью специального огнива поджигается газ и регулируется для обеспечения  рабочего режима. Перед процессом пайки на место соединения фитинга и трубы наносят флюс, предназначенный для твёрдой пайки.
При необходимости загиба трубы используется специальный трубогиб, предназначенный для работы с медными трубами. Твёрдая труба, которая поставляется в прутках, сначала подвергается процедуре "отпуска". При этом прогревается участок сгиба и охлаждается на воздухе. Мягкие трубы, поставляемые в бухтах, с помощью трубогиба довольно легко гнутся.
Операцию по изгибанию трубы проводят для того, чтобы значительно сэкономить на использовании отводов, сократить количество соединений. Кроме того, плавный загиб уменьшает местные сопротивления при течении воды в  местах поворотов или стыков.
В процессе пайки трубы и фитинга сначала в месте пайки прогреваются фитинг и труба, после чего стык пропаивается припоем с помощью горелки. При этом процессе припой должен затечь в место стыка и заполнить капиллярное пространство.

После пропайки стыков, труба укладывается в предварительно подготовленные штробы. Для снижения вероятности абразивного истирания стенки трубы в процессе термической деформации, а также для снижения теплопередачи в окружающую среду медная труба должна быть изолирована. Изоляцию можно выполнять с помощью самоклеящихся вспененных материалов толщиной 2 мм. Если монтируется система отопления, то лучше не использовать с медными трубопроводами алюминиевые радиаторы, что ускоряет коррозионные процессы. В случае, если такой радиатор уже установлен, соединение с медной трубой лучше осуществлять через стальной переходник. Для биметаллических, чугунных или стальных радиаторов подобных ограничений нет. Радиаторы рационально подключать с помощью регулируемых соединений типа "американка".

Крепление медных трубопроводов к несущим конструкциям изготавливаются из бронзы, латуни или меди. При использовании стальных креплений применяется  коррозионностойкая диэлектрическая изолирующая прокладка. Не  допускается наличие прямого контакта между  сталью и медью. Для возможности осевого перемещения медной трубы, которое возможно при температурном расширении меди, отдельные крепления должны изготавливаться «скользящими».
Среди всего многообразия крепежных элементов следует особо выделить разнообразные  опоры и зажимы. Опоры при этом разделяются на  неподвижные и скользящие. Также бывают опоры прижимные, двойные, тройные, изолирующие, подвесные и т.д. Для прикрепления к несущим стенам целесообразно использовать всевозможные дюбели или анкеры, которые облегчают и ускоряют процесс монтажа, а также позволяют крепить трубопровод к различным по плотности и рыхлости несущим материалам.
Запорно-регулирующую арматуру и распределительные коллекторы закрепляют при помощи неподвижных самостоятельных креплений. Иногда целесообразно применять крепеж, используемый, например, для фиксации полимерных труб.
Расстояние между опорами при монтаже выбирается так, чтобы обеспечить динамическую устойчивость и статическую прочность трубопроводов и параллельно обеспечить необходимую компенсацию температурного удлинения, а также не превысить величины предельно допустимых прогибов. 
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