
СХЕМЫ ВХОДНОГО И ОПЕРАЦИОННОГО КОНТРОЛЯ КАЧЕСТВА СТРОИТЕЛЬНО-МОНТАЖНЫХ РАБОТ


ИЗГОТОВЛЕНИЕ УЗЛОВ СИСТЕМ КАНАЛИЗАЦИИ ИЗ ЧУГУННЫХ ТРУБ

ГОСТ 6942-98 Трубы чугунные канализационные и фасонные части к ним. Технические условия. 


ТУ 21-00512131-19-95 Трубы чугунные канализационные и фасонные части к ним уменьшенной металлоемкости. 


ТУ 14-3-1877-93 Трубы чугунные канализационные. 


ГОСТ 127.1-93 Сера техническая. Технические условия. 


ГОСТ 19608-84* Каолин обогащенный для резинотехнических и пластмассовых изделий, искусственных кож и тканей. 


ГОСТ 19607-74* Каолин обогащенный для химической промышленности. Технические условия. 


ГОСТ 11052-74 Цемент гипсоглиноземистый расширяющийся. 


ТУ РСФСР 10-269-88 Пакля ленточная пропитанная.  


Стандарты и технические условия на другие чугунные трубы, фасонные части к ним, уплотнительные или заполняющие стык материалы, указанные в проекте и согласованные в установленном порядке. 


СНиП 3.01.01-85* Организация строительного производства. 


СНиП 3.05.01-85 Внутренние санитарно-технические системы. 


ТУ 36-737-85 Узлы укрупненные монтажные из чугунных и стальных труб для внутренних систем канализации зданий. 


ТУ 400-28-118-85 Узлы укрупненные монтажные из чугунных труб канализации санитарно-технических кабин. 


ТУ 36.21.26-024-93 Узлы монтажные из труб чугунных канализационных. 


ТУ 36.21.26-025-93 Фасонные части к трубам чугунным канализационным.  


Технические условия на узлы монтажные из чугунных труб для внутренних систем канализации.


Входной контроль качества чугунных труб, фасонных частей, узлов, уплотнительных и заполняющих стык материалов должен осуществляться в соответствии с требованиями СНиП 3.01.01-85*, СНиП 3.05.01-85, ГОСТ 6942-98, государственных стандартов и технических условий, ППР и другой технологической документации, утвержденной в установленном порядке.


ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ


ГОСТ 6942-98 Трубы чугунные канализационные и фасонные части к ним. Технические условия
Стандарт распространяется на чугунные канализационные трубы и фасонные части к ним, предназначенные для систем внутренней канализации зданий. 


Конструкции и размеры труб должны соответствовать указанным на рисунке и таблице.
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Размеры в миллиметрах

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Условный проход труб, Dy
	Строительная длина L
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	S
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	50
	750, 1000, 2000
	65
	72
	76
	86
	96
	4,0
	50
	10
	8

	100
	750, 1000, 1250, 2000, 2100, 2200
	118
	123
	127
	138
	151
	4,5
	50
	10
	8

	150
	750, 1000, 1250, 2000, 2100, 2200
	168
	176
	180
	192
	206
	5,0
	50
	10
	8


Пример условного обозначения трубы чугунной канализационной Dy = 100 мм, L = 2000 мм: 


ТЧК-100-2000 ГОСТ 6942-98

Сортамент труб и фасонных частей должен соответствовать указанному в нижеследующей таблице.


	
	
	
	
	

	Наименование
	Условные проходы, мм
	Условное обозначение

	 
	Dy
	dy
	графическое
	буквенное

	Трубы
	 50 
100 
150 
	-
-
-
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	ТЧК - Dy-L

	Патрубки
	  50 
100 
150
	-
-
-
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	П - Dy-L

	Патрубки компенсационные
	100 
150 
	-
-
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	ПК - Dy

	Патрубки переходные
	50/100 100/150
	-
-
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	ПП - [image: image14.jpg]


 х Dу

	Колена
	  50 
100 
150 
	-
-
-
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	К - Dу

	Колена низкие
	100
	-
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	КН-100

	Отводы 110° и 120°
	   50 
100
	-
-
	[image: image17.jpg]



	О 110°- Dу или 
О 120° - Dу

	Отводы 135°
	  50 
100 
150 
	-
-
-
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	О 135 - Dy

	Отводы 150°
	  50 
100 
100Д 
150 
	-
-

-
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	О 150° - Dy

	Отводы-тройники приборные
	100
	50
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	ОТПр - 100х50 или ЛОТПр - 100х50

	Отступы
	  50 
100 
150 
	-
-
-
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	ОТС - Dу

	Тройники прямые
	  50 
100 
100 
100 
100 
150 
150 
150 
	  50 
  50 
100  
100К
100Д
  50  
100  
150  
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	ТП - Dу х dy

	Тройники прямые компенсационные
	100 
150 
	 50 
50
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	ТПК - Dу х dy

	Тройники прямые низкие
	100
	100
	[image: image24.jpg]



	ТН 100х100

	Тройники прямые переходные
	100/50
	100
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	ТПР 100/50х100

	Тройники прямые переходные низкие
	100/50
	100
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	ТПРН 100/50х100

	Тройники косые 45 и 60°
	  50 
100 
100 
150 
150 
150
	  50 
  50 
100 
  50 
100 
150
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	ТК45° - Dу х dy и ТК60° - Dу х dy

	Крестовины прямые
	  50 
100 
100 
150 
150 
	  50 
  50 
100 
   50 
100
	[image: image28.png]



	КП-Dy х dy

	Крестовины прямые со смещенной осью отвода
	100
	50/100
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	КПС-Ду х dy

	Крестовины косые 45 и 60°
	  50 
100 
100 
150 
150 
	  50 
  50 
100 
  50 
100
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	КК45° - Dу х dy и КК60° - Dу х dу

	Крестовины двухплоскостные
	100 
150
	100; 50 
100; 50
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	КД - Dy х dy х dy ЛКД - Dy х dy x dy

	Муфты
	  50 
100 
150 
	-
-
-
	[image: image32.jpg]



	Мф - Dy

	Муфты надвижные
	  50 
100 
150 
	-
-
-
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	МфН - Dy

	Ревизии
	  50 
100 
150 
	-
-
-
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	P - Dy

	Заглушка
	  50 
100 
150 
	-
-
-
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	З - Dу

	Отводы-тройники переходные
	100
	50
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	ОТП 100x50

	Прочистки
	100 
150 
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	Пр - Dу


Чугунные канализационные трубы и фасонные части к ним должны изготавливаться в соответствии с требованиями данного стандарта, по конструкторской и технологической документации, утвержденной в установленном порядке. 


Трубы и фасонные части к ним не должны иметь дефектов, ухудшающих их монтажные и эксплуатационные качества: заливов, наростов, капель металла, шлаковых наслоений на наружной и внутренней поверхностях. Допускается устранение незначительных дефектов, обусловленных способом производства и не ухудшающих качества изделий. 


Трубы и фасонные части к ним не должны иметь отбела по всей наружной поверхности глубиной более 1 мм, а на торцах и наружной поверхности гладких концов труб на длине 60 мм от торца и в местах разъема литейных форм на фасонных частях - глубиной более 2 мм. 


Отклонения от номинальных размеров внутренних диаметров раструбов труб и фасонных частей и наружных диаметров гладких концов труб и хвостовиков фасонных частей (до нанесения на изделие антикоррозионного покрытия) не должны превышать ±2 мм. Отклонения от размеров строительных длин в изделиях всех типов и диаметров не должны превышать ±0,9%. 


Допускается утолщение не более чем на 2 мм стенок гладких концов труб на участке длиной до 150 мм и хвостовиков фасонных частей на участке длиной до 70 мм от их торцов с соответствующим уменьшением внутренних диаметров изделий в этих местах, а также закругление с наружной стороны торцов гладких концов труб и хвостовиков фасонных частей. 


Отклонения от прямолинейности труб Dy 100 и Dy 150 мм не должны превышать 2 мм на 1 м длины, а труб Dy 50 мм - 5 мм на 1 м длины. 


Трубы и фасонные части в сборе после нанесения на их внутренние и наружные поверхности антикоррозионного покрытия и заделки раструбов должны выдерживать гидравлическое давление не менее 0,1 МПа (1,0 кгс/см[image: image38.jpg]


). 


Наружная и внутренняя поверхности труб и фасонных частей должны быть покрыты антикоррозионным составом на основе битумов марки БНИ IV-3 по ГОСТ 9812-74* или другими составами, обеспечивающими температуру размягчения антикоррозионного покрытия не ниже 60 °С. 


Антикоррозионное покрытие должно быть сплошным, прочным, гладким, без трещин и пузырей, прочно сцепленным с металлом изделий и не должно быть липким. 


На поверхности покрытия труб допускаются кольцевые отпечатки от опор для перекатывания труб, а на поверхности покрытия фасонных частей - следы от крючков подвесок цепных конвейеров, а также потеки, вызываемые стоком антикоррозионного состава с труб и фасонных частей, или несплошности покрытия. 


Предприятие-изготовитель должно комплектовать трубы и фасонные части для поставки в ассортименте, определяемом заказом потребителя. 


Трубы и фасонные части должны иметь маркировку, отлитую или нанесенную несмываемой краской на торцевой или образующей поверхности раструба или непосредственно за раструбом и включающую: 


- товарный знак предприятия-изготовителя; 


- условное обозначение изделия; 


- обозначение данного стандарта.


Предприятие-изготовитель должно сопровождать каждую партию изделий документом о качестве, в котором указывают: 


- наименование и адрес предприятия-изготовителя; 


- товарный знак предприятия-изготовителя; 


- наименование, условное обозначение и число изделий в партии; 


- дату изготовления изделий; 


- обозначение данного стандарта; 


- номер и дату выдачи документа о качестве. 


Документ о качестве должен содержать отметку о приемке изделий (штамп) ОТК, содержать гарантии изготовителя и быть подписан ответственным лицом ОТК. 


Трубы упаковывают в контейнеры, пакеты, в кассеты или в связки, увязанные проволокой. 


При упаковке трубы укладывают раструбами попеременно в противоположные стороны. Фасонные части укладывают на ящичные поддоны или контейнеры по ГОСТ 26598-85. 


Трубы и фасонные части перевозят всеми видами транспорта в соответствии с правилами перевозки грузов, действующими на транспорте данного вида. 


Трубы следует хранить рассортированными по условным диаметрам, фасонные части - по типам и типоразмерам в условиях, исключающих возможность механических повреждений изделий. 


Гарантийный срок хранения - 3 года со дня изготовления, гарантийный срок эксплуатации - 2 года со дня ввода объекта в эксплуатацию или продажи в пределах гарантийного срока хранения.


Раструб типа I
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________________

* - размер для справок


Размеры раструбов типа I в мм приведены в нижеследующей таблице.


	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Условный проход Dy
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*
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*
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 min
	с

	50
	65
	72
	76
	81
	90
	13
	8
	4,0
	4,5
	55
	10

	100
	118
	123
	128
	133
	145
	14
	10
	4,5
	5,0
	55
	10

	150
	168
	176
	182
	187
	202
	15
	12
	5,0
	5,5
	55
	10

	________________

* - размеры для справок



Размеры даны без учета антикоррозионного покрытия.


Допускается изготовление раструбов типов I, II, IV без кольцевой канавки на внутренней поверхности раструбов.


Раструб типа II
[image: image50.png]



________________

* - размер для справок

Размеры раструбов типа II в мм приведены в нижеследующей таблице.

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Условный проход Dy
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*
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*
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 min
	с

	50
	72
	76
	81
	90
	67
	13
	8
	4,5
	55
	9

	100
	123
	128
	133
	145
	118
	14
	10
	5,0
	55
	10

	150
	176
	182
	187
	202
	170
	15
	12
	5,5
	55
	12

	________________

* - размеры для справок



     
     

ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К ФАСОННЫМ ЧАСТЯМ

          
Раструб типа III
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Раструб типа IV
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Хвостовики фасонных частей
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Размеры хвостовиков в мм
	
	
	
	

	Условный проход Dy
	D
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	S

	50
	58
	62
	4,0

	100
	109
	114
	4,5

	150
	160
	164
	5,0


     
     
Колена
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Размеры в мм

	
	
	

	Условный проход Dy
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	50
	57
	130

	100
	85
	150

	150
	125
	180

	________________

* [image: image67.jpg]


 - 92°30'±1°30' 


Размеры даны без учета толщины антикоррозионного покрытия




     
Колена низкие


[image: image68.png]FPactpyd Tuma IV





________________

* - размеры для справок


Отводы
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	Условный проход, Dy
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	R*

	50
	при [image: image72.jpg]


110°

	
	65
	135
	70

	100
	75
	150
	75

	50
	при [image: image73.jpg]


120°

	
	55
	125
	70

	100
	65
	140
	75

	50
	при [image: image74.jpg]


135°

	
	50
	115
	70

	100
	55
	125
	75

	150
	100
	165
	175

	50
	при [image: image75.jpg]


150°

	
	60
	130
	167

	100
	115
	175
	335

	100Д
	115
	275
	335

	150
	65
	125
	130


________________

* - размеры для справок

     
     
Отступы
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	Условный проход, Dy
	L
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	R

	50
	250
	80
	60

	100
	250
	80
	85

	150
	260
	80
	90




Отводы-тройники приборные
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________________

* - размеры для справок


Приборные отводы-тройники изготовляют в правом и левом исполнениях. 


Условное обозначение приборного отвода-тройника в правом исполнении: 


ОТП р ГОСТ 6942-98

То же, в левом исполнении: 


ЛОТП р ГОСТ 6942-98

     
     
Тройники прямые
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Размеры в мм
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	dy
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	50
	50
	40
	120
	40

	100
	50
	40
	120
	65

	
	100
	70
	145
	70

	
	100Д
	95
	220
	150

	150
	50
	40
	125
	90

	
	100
	70
	155
	95

	
	150
	95
	170
	95
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87°30'±1°30'


     
     
Тройники прямые компенсационные
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	100
	320
	160
	55
	125

	150
	330
	165
	80
	130


     
     
Тройники прямые низкие
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Тройники прямые переходные
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87°30'±1°30'


Тройники прямые переходные низкие
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Тройники косые
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Допускаемое отклонение угла [image: image96.jpg]


±1°30'
     

Размеры в мм


	
	
	
	
	

	[image: image97.jpg]



	dy
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	При [image: image101.jpg]


45°30'±1°30'

	50
	50
	90
	100
	90

	100
	50
	115
	75
	125

	
	100
	150
	110
	150

	150
	50
	140
	50
	160

	
	100
	180
	85
	188

	
	150
	220
	125
	220

	При [image: image102.jpg]


60°30'±1°30'

	50
	50
	62
	108
	62

	100
	50
	80
	95
	90

	
	100
	110
	125
	110

	150
	50
	92
	80
	120

	
	100
	122
	108
	135

	
	150
	152
	138
	152


     
     
Крестовины прямые
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87°30'±1°30'

Размеры в мм
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	dy
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	50
	50
	40
	120
	40

	100
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Крестовины прямые со смещенной осью отвода
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МУФТЫ
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	Условный проход [image: image119.jpg]



	50
	100
	150


     
     
Крестовины двухплоскостные
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ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К ТРУБАМ И УЗЛАМ

     
Ревизии 
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1 - корпус; 2 - крышка; 3 - прокладка по ГОСТ 7338-90; 4 - гайка по ГОСТ 5915-70*; 5 - болт по ГОСТ 7798-70*; 6 - раструб типа I; 7 - хвостовик
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Муфты надвижные
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Патрубки
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	Условный проход, Dy
	Строительная длина L, мм

	50
	250; 350; 400

	100
	200; 250; 350

	150
	400


     
     
Патрубки компенсационные
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Размеры в мм
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Патрубки переходные
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ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К ФАСОННЫМ ЧАСТЯМ

     
     
Отводы-тройники переходные
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Пример условного обозначения отвода-тройника переходного: 


ОТП - 100x50 ГОСТ 6942-98

     
     
Прочистки
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1 - раструб типа I; 2 - болт; 3 - гайка; 4 - крышка; 5 - прокладка; 6 - корпус; 7 - хвостовик
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Прочистки должны поставляться комплектно со всеми деталями, указанными на рисунке, и в собранном виде.


ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К УЗЛАМ

     
ТУ 14-3-1877-93 Трубы чугунные канализационные
Технические условия распространяются на чугунные трубы для канализационных трубопроводов, предназначенные для транспортирования самотеком или под давлением бытовых жидкостей и атмосферных сточных вод, а также грунтовых вод и производственных жидкостей не агрессивных к уплотнениям стыковых соединений труб. 


Трубы выпускаются условным проходом, Dy, мм: 400; 500; 600; 700; 800; 900 и 1000. 


В зависимости от значения расчетного внутреннего давления трубы подразделяют на группы: безнапорные (Б), низконапорные (Н), средненапорные (С). 


Трубы изготовляют из серого чугуна. 


В зависимости от толщины стенки трубы подразделяются на классы: Т, ЛА, А. 


Трубы изготовляются с раструбом под зачеканку. Трубы диаметром 400 мм могут быть двух исполнений: с раструбом под резиновую уплотнительную манжету и с раструбом под зачеканку. 


Герметичность стыковых соединений обеспечивается пеньковой смоляной или битуминизированной уплотнительной прядью и устройством асбоцементного замка или только герметиком. 


Подробные технические данные о трубах приведены в СОКК "Прокладка чугунных напорных трубопроводов на наружных сетях канализации и водоснабжения" (альбом часть III "Наружные сети канализации и водоснабжения").


Уплотнительные и заполняющие стык материалы
Для уплотнения стыков труб и фасонных частей чугунных узлов применяются следующие материалы: 


- комовая или молотая сера по ГОСТ 127.1-93; 


- обогащенный каолин по ГОСТ 19608-84* или ГОСТ 19607-74*; 


- гипсоглиноземистый расширяющийся цемент по ГОСТ 11052-74; 


- пеньковый пропитанный канат; 


- пакля ленточная пропитанная по ТУ РСФСР 10-269-88; 


- прокладки из тепломорозокислотощелочестойкой резины марки ТМКЩ по ГОСТ 7338-90*.


Допускаются другие уплотнительные и заполняющие стык материалы, обеспечивающие герметичность, прочность и стойкость стыковых соединений, применение которых согласовано в установленном порядке. 


На строительной площадке и в заготовительном производстве в процессе входного контроля: 


- должно быть проверено наличие и содержание паспортов, сертификатов и других сопроводительных документов (документы должны содержать всю предусмотренную нормативно-технической документацией информацию, позволяющую определить соответствие материалов требованиям нормативно-технической документации и проекта); 


- должны быть проверены сопроводительные документы (паспорта, сертификаты, или их копии, заверенные владельцем сертификата), маркировка, ярлыки с целью определения комплектности и соответствия поступивших труб, узлов, фасонных частей, сварочных и изоляционных материалов, соединительных деталей, изоляционных покрытий требованиям проекта (по сопроводительной документации должно быть проверено соответствие марок, размеров и других характеристик требованиям рабочей документации, по которой должен осуществляться монтаж внутренних санитарно-технических систем); 


- должно быть проверено наличие и сроки действия гарантий предприятий-изготовителей на оборудование и изделия (оборудование и изделия, на которые истек гарантийный срок, указанный в технических условиях, а при отсутствии таких указаний - по истечение года могут быть приняты в монтаж только после проведения ревизии, исправления дефектов, испытаний, а также других работ, предусмотренных эксплуатационной документацией; результаты проведенных работ должны быть занесены в формуляры, паспорта и другую сопроводительную документацию); 


- должен быть произведен внешний осмотр труб, узлов, фасонных частей, сварочных и изоляционных материалов, оборудования, арматуры, соединительных частей, изоляционных покрытий и т.д. с целью проверки соответствия их требованиям стандартов, технических условий или других нормативно-технических документов и обнаружения недопустимых дефектов на наружных и внутренних поверхностях; 


- при возникновении каких-либо сомнений в качестве поступивших материалов или документов должны быть вызваны представители строительной лаборатории или функциональных служб, ответственных за поставку материалов.


Изготовление узлов и деталей трубопроводов из чугунных труб следует производить в соответствии с требованиями СНиП 3.05.01-85 "Внутренние санитарно-технические системы", технических условий и стандартов на конкретные узлы и детали.


Требования СНиП 3.05.01-85 Внутренние санитарно-технические системы

Перед сборкой в узлы следует проверить качество чугунных канализационных труб и фасонных частей путем внешнего осмотра и легкого обстукивания деревянным молотком. 


Отклонение от перпендикулярности торцов труб после обрубки не должно превышать 3°. 


На концах чугунных груб допускаются трещины длиной не более 15 мм и волнистость кромок не более 10 мм. 


Перед заделкой стыков концы труб и раструбы должны быть очищены от грязи. 


Стыки чугунных канализационных труб должны быть уплотнены пропитанным пеньковым канатом или пропитанной ленточной паклей по ТУ РСФСР 10-269-88 с последующей заливкой расплавленной комовой или молотой серой по ГОСТ 127.1-93 с добавлением обогащенного каолина по ГОСТ 19608-84*, или гипсглиноземистым расширяющимся цементом по ГОСТ 11052-74, или другими уплотнительными и заполняющими стык материалами, согласованными в установленном порядке. 


Раструбы труб, предназначенных для пропуска агрессивных сточных вод, следует уплотнять просмоленным пеньковым канатом или пропитанной ленточной паклей с последующей заливкой кислотоупорным цементом или иным материалом, стойким к агрессивному воздействию, а в ревизиях - устанавливать прокладки из тепломорозокислотощелочестойкой резины марки ТМКЩ по ГОСТ 7338-90*. 


Отклонения линейных размеров узлов из чугунных канализационных труб от деталировочных чертежей не должны превышать ±10 мм.


Основные технологические операции при изготовлении узлов
Разметка и резка труб: 


- разметка одной (первой) детали и установка упора на партию деталей; 


- резка трубы;


- маркировка детали и укладка ее на стеллаж; 


- передвижение трубы до упора. 


Сборка узлов чугунной канализации: 


- подбор и установка трубы или фасонной части в приспособление; 


- установка концов труб или фасонных частей в раструбы с предварительным навертыванием на концы труб пряди; 


- центирование стыка и конопатка раструба; 


- подготовка заполняющих стык материалов (дробление комовой серы, разогрев ее или молотой серы до 130-135 °С в электронагревательной печи; подготовка цементного раствора на гипсоглиноземистом расширяющемся цементе с расходом воды 55-65% от массы цемента; или других заполняющих стык материалов, применение которых согласовано в установленном порядке); 


- заливка раструба заполняющим стык материалом; 


- выдержка до затвердевания уплотняющего материала (до схватывания цементного раствора); 


- в случае необходимости последующий уход за материалом стыка (обертывание стыков мокрой мешковиной и его увлажнение и т.д.); 


- маркировка узлов. 


Проверка герметичности труб, узлов и фасонных частей: 


приспособления, материалы и оборудование - стенд, оборудованный манометром с ценой деления не грубее 0,01 МПа (0,1 кгс/см[image: image143.jpg]


); насос, создающий гидравлическое давление 0,2 МПа (2 кгс/см[image: image144.jpg]


); заглушки (глухие и с патрубками); 


проведение проверки - трубу (фасонную часть) располагают на стенде и на ближайшее к насосу отверстие изделия устанавливают заглушку с патрубком для присоединения к насосу, а на другое отверстие устанавливают заглушку с патрубком для слива воды; если изделие имеет другие отверстия, то на них устанавливают глухие заглушки; после этого испытуемое изделие при помощи насоса заполняют водой, перекрывают вентилем, или другим запорным устройством патрубок для слива воды и в изделии создают давление 0,1 МПа (1,0 кгс/см[image: image145.jpg]


); такое давление поддерживают не менее 15 с, в течение которых производят осмотр изделия; изделие считают герметичным, если при его осмотре не будет обнаружено течи воды через его стенку, или запотевание наружной поверхности.


ИЗГОТОВЛЕНИЕ УЗЛОВ
	
	
	

	Контролируемые операции
	Состав и средства контроля
	Документация

	Подготовительные работы


	Проверить: 

- наличие монтажных чертежей (эскизов), технологических карт и схем операционного контроля качества; 

- наличие и содержание сопроводительной документации (паспорта, сертификаты и т.д.); 

- соответствие поступивших труб, арматуры, фасонных частей, сварочных и уплотнительных материалов требованиям монтажных чертежей (эскизов) и технических условий (по маркировке, маркам, размерам); 

- внешним осмотром отсутствие дефектов внешнего вида на трубах и других материалах и оборудовании; 

- качество чугунных труб и фасонных частей обстукиванием деревянным молотком; очистку концов труб и раструбов от грязи; 

- подготовку уплотнительных, сварочных, изоляционных и антикоррозионных материалов; 

- подготовку рабочего места слесаря, инструмента и оборудования. 
	


Монтажные чертежи (эскизы), технологические карты и схемы операционного контроля качества 

Паспорта, сертификаты, ярлыки



	Изготовление узлов и деталей трубопроводов
	Контролировать: 

- соблюдение заданной технологии заготовительных работ (разметки и резки труб, маркировки деталей, подбора и установки трубы или фасонной части в приспособление, установки концов труб или фасонных частей в раструбы с предварительным навертыванием на концы труб пряди, центрирования стыка и конопатки раструба, подготовки заполняющих материалов - расплавленной серы с каолином, цементного раствора или др., заливки раструба, маркировки и испытаний узлов); 

- отклонения линейных размеров узлов от заданных.
	


Технологические карты, журналы, акты

	Приемка
	Проверить: 

- соответствие изготовленных узлов требованиям монтажных чертежей (эскизов) и технических условий; 

- надлежащее оформление результатов испытаний узлов, качество отделки узлов, маркировку, комплектование и упаковку узлов; 

- составление и надлежащее оформление исполнительной документации.
	


Сопроводительный документ 



Акты испытаний



Исполнительная документация

	ВХОДНОЙ И ОПЕРАЦИОННЫЙ КОНТРОЛЬ осуществляют: 

мастер (бригадир), контролер ОТК, прораб (мастер) - в процессе производства работ 

ПРИЕМОЧНЫЙ КОНТРОЛЬ ОСУЩЕСТВЛЯЮТ:

контролер ОТК, прораб (мастер) 

КИП - штангенциркуль, линейка металлическая или поверочная, рулетка измерительная, угломер, угольник поверочный, щупы


     

     

ТУ 36-737-85 Узлы укрупненные монтажные из чугунных и стальных труб для внутренних систем канализации зданий

Технические условия распространяются на узлы укрупненные монтажные из чугунных и стальных труб для внутренних систем канализации зданий, предназначенные для индустриального монтажа водостоков, бытовой и производственной самотечной канализации в производственных, общественных, жилых и вспомогательных зданиях. 


Узлы укрупненные монтажные из чугунных труб для внутренних систем канализации зданий должны применяться для транспортирования неагрессивной и нетоксичной среды давлением не более 0,1 МПа (1,0 кгс/см[image: image146.jpg]


) и температурой не более 50 °С. 


Под изготовлением укрупненных монтажных узлов предусматривается изготовление узлов, собранных из двух и более деталей. Изготовление отдельных деталей из труб для упомянутых систем должно производиться также по этим техническим условиям. 


По техническим условиям выпускаются следующие чугунные узлы: 


- узлы водостоков из чугунных труб; 


- узлы бытовой канализации из чугунных труб; 


- узлы производственной канализации из чугунных труб. 


Обозначение чугунных узлов при заказе должно состоять из: 


- слов "узлы чугунные" или конкретного наименования узла (детали), являющегося самостоятельной поставкой заказчику; 


- наименования системы; 


- максимального и минимального диаметров условного прохода труб, определенных монтажными чертежами или эскизами и обозначаемых дробью. Перед дробью ставится - "Dy". Для узлов одного диаметра значение диаметра указывается после "Dy". 


Примеры записи условного обозначения узлов при заказе: 


- узлы укрупненные монтажные из чугунных труб диаметрами условного прохода 50/150 для внутренней системы бытовой канализации жилого дома - 


Узлы чугунные бытовой канализации Dy 150/50 ТУ 36-737-85; 


- узлы укрупненные монтажные из чугунных труб диаметрами условного прохода 50/100 мм для внутренних водостоков жилого дома - 


Узлы чугунные водостоков Dy 100/50 ТУ 36-737-85;


- узлы укрупненные монтажные из чугунных труб диаметрами условного прохода 50-150 мм для внутренней системы производственной канализации производственного здания - 


Узлы чугунные производственной канализации Dy 150/50 ТУ 36-737-85. 


Для изготовления чугунных узлов должны применяться чугунные канализационные трубы и фасонные части диаметрами условного прохода 50-150 мм по ГОСТ 6942-98. 


Для уплотнения стыков труб и фасонных частей чугунных узлов следует применять следующие материалы: 


- комовую или молотую серу по ГОСТ 127.1-93; 


- обогащенный каолин по ГОСТ 19608-84* или ГОСТ 19607-74*; 


- гипсоглиноземистый расширяющийся цемент по ГОСТ 11052-74; 


- пеньковый пропитанный канат; 


- паклю ленточную пропитанную по ТУ РСФСР 10-269-88. 


Допускаются другие уплотнительные материалы, обеспечивающие герметичность, прочность и стойкость стыковых соединений. 


Для подварки чугунных труб (фасонных частей) должны применяться электроды марок Э42А и Э46 по ГОСТ 9467-75* со специальным покрытием и электроды из чугунных прутков. 


Допускаются электроды и проволока других марок по качеству не ниже указанных. 


Исправление незначительных дефектов на чугунных канализационных трубах (фасонных частях), образовавшихся во время их транспортирования и хранения должно производиться сваркой. 


При этом на одной трубе (фасонной части) исправленных мест не должно быть более двух. 


Перед сваркой дефектные места чугунных канализационных труб (фасонных частей) должны быть очищены от масел, влаги, ржавчины и других загрязнений, а также от битумного покрытия на участке, обеспечивающем границу нагрева трубы при сварке до температуры не более 60 °С. 


Исправление дефектов чугунных труб следует производить ручной электродуговой или газовой сваркой. 


Исправление некачественной сварки на чугунных трубах не допускается. В этом случае они считаются бракованными. 


Отрубка чугунных труб должна производиться механическим способом.


На концах чугунных труб после перерубки допускаются трещины длиной не более 15 мм и волнистость кромок не более 10 мм. 


Торцы отрубленных труб должны быть перпендикулярны к их осям.


Отклонение от перпендикулярности не должно превышать 3°. 


Отклонение от заготовительной длины трубной заготовки не должно превышать ±5 мм при длине до 1 м и ±3 мм на каждый последующий метр. 


Перед сборкой чугунных узлов ленточная пакля должна быть плотно скручена в жгут толщиной не менее 7-8 мм, длина жгута должна быть достаточной для образования двух витков. 


При сборке стыки чугунных узлов проконопачиваются двумя витками пенькового каната, либо жгутом ленточной пакли. 


Затем стыки заливаются: 


- расплавленной до 130-135 °С серой с добавлением 10% каолина; 


- цементным раствором консистенции жидкой сметаны (70% воды от объема цемента). 


Заливка стыка чугунного узла серой производится в один прием без разрыва струи. Стыки, залитые серой, выдерживают 5-10 минут до полного затвердевания серы. 


Стыки чугунных узлов, заделанные цементом, выдерживают 40 минут (для обеспечения схватывания цемента). 


Расслоение и раковины в залитых серой или цементом стыках чугунных узлов, а также неполная заливка раструбного стыка не допускается. 


Отклонения линейных размеров у собранного узла не должно превышать ±10 мм. 


Поврежденные места покрытий чугунных узлов подлежат покрытию. 


К покрытию принимаются узлы, прошедшие контроль качества сварки, сборки и испытания. 


Подготовка поверхности под покрытие и покрытие производится по технологии, утвержденной на заводе-изготовителе в соответствии с требованиями действующих стандартов. 


Поврежденные места покрытия чугунных труб (фасонных частей) должны быть покрыты антикоррозионным составом на основе битумов марки БНИ IV-3 по ГОСТ 9812-74* или других марок, обеспечивающих температуру размягчения антикоррозионного покрытия не ниже 60 °С. 


Антикоррозионное покрытие должно быть сплошным, гладким, без трещин и пузырей, прочно сцепленным с металлом и не должно быть липким. 


Чугунные узлы должны быть приняты ОТК завода-изготовителя. 


До изготовления чугунных узлов чугунные трубы должны быть проверены на отсутствие трещин, которые могли образоваться при транспортировании. 


Для проверки соответствия чугунных узлов требованиям технических условий и монтажных чертежей или эскизов завод-изготовитель должен производить приемочный контроль. 


При этом должны проверяться: 


- основные размеры и отклонения от геометрических форм; 


- качество отрубки, правильность сборки раструбных соединений; 


- герметичность раструбных соединений чугунных узлов и прочность и плотность заваренных дефектных участков на чугунных трубах (фасонных частях) гидравлическим испытанием; 


- качество отделки, маркировки, упаковки; 


- комплектность; 


- товарный вид. 


Чугунные узлы предъявляются партиями к проверке: 


- размеров и отклонений; 


- качества отрубки, заделки и правильности сборки раструбных соединений; 


- герметичности раструбных соединений; 


- качества отделки, маркировки и упаковки; 


- комплектности. 


Количество проверяемых образцов от партии определяется заводом-изготовителем. 


В тех случаях, когда в числе образцов, подлежащих проверке, обнаруживаются нарушения требований технических условий и чертежей, назначается повторная проверка удвоенного количества проверяемых образцов от партии. 


На каждом чугунном узле должны проверяться: 


- прочность и плотность заваренных дефектных участков на трубе до сборки узла;


- товарный вид. 


Обнаруженные дефекты должны быть устранены. 


Если при повторной проверке обнаружатся нарушения требований технических условий и чертежей, вся предъявляемая к приемке партия бракуется. 


Результаты испытаний должны быть зафиксированы в документации (журналах, актах и др.). 


На принятые чугунные узлы ОТК завода-изготовителя делает отметку в сопроводительной документации. 


На забракованные чугунные узлы должен составляться акт, в котором указывается возможность исправления брака. 


На чугунные узлы, не подлежащие исправлению, должна ставиться отметка ОТК завода-изготовителя, указывающая об окончательном браке. 


Хранение бракованных чугунных узлов вместе с годными запрещается. 


Отсутствие трещин на чугунной трубе (фасонной части) проверяют обстукиванием трубы деревянным молотком массой 0,5 кг; при этом металл не должен издавать дребезжащего звука. 


Ударная плоскость молотка должна быть не менее 8 см[image: image147.jpg]


. 


Обстукивание должно производиться с усилием, приложенным к рукоятке молотка движением кисти руки. 


Для проверки геометрических размеров узлов должен применяться следующий измерительный инструмент: 


- штангенциркуль по ГОСТ 166-89*; 


- линейка металлическая по ГОСТ 427-75* или линейка поверочная по ГОСТ 8026-92; 


- рулетка измерительная металлическая по ГОСТ 7502-98; 


- угломер по ГОСТ 5378-88; 


- угольник поверочный по ГОСТ 3749-77*; 


- щупы по ТУ 2.034.225-87; 


- шаблоны (кондукторы), изготовленные заводом-изготовителем и аттестованные в установленном порядке. 


Для измерения отклонений от перпендикулярности соединений труб должны применяться угольники по ГОСТ 3749-77*. 


Герметичность раструбных соединений чугунных узлов проверяется гидравлическим испытанием путем заполнения узла водой и выдержкой его с водой в течение 10 мин. 


Чугунные трубы (фасонные части) с заваренными дефектными местами перед сборкой в узлы должны быть подвергнуты гидравлическому испытанию в соответствии с требованиями ГОСТ 6942-98. 


Выдержавшими гидравлическое испытание считаются чугунные узлы, в местах соединений которых отсутствуют просачивание воды или запотевание. 


Чугунные узлы поставляются партиями согласно утвержденным монтажным чертежам или эскизам. 


Размер партии определяется заводом-изготовителем на основании заказа. 


В комплект поставки партии должны входить средства крепления, если они предусмотрены чертежами и заказом. 


Средства крепления должны изготавливаться по действующим техническим условиям. 


К каждой партии чугунных узлов, отправляемой одному заказчику одной транспортной единицей, прилагается сопроводительный документ установленной формы. 


При этом в сопроводительном документе указывается: 


- наименование завода-изготовителя и его ведомственная принадлежность; 


- номер заказа; 


- обозначение чугунных узлов по техническим условиям; 


- общее количество чугунных узлов в контейнере и количество конкретных чугунных узлов в каждом контейнере (партии) с указанием номера контейнера; 


- количество контейнеров; 


- дата выпуска; 


- гарантийный срок; 


- отметка ОТК; 


- количество однотипных средств крепления и обозначение их по соответствующим техническим условиям или стандартам. 


Партия чугунных узлов должна упаковываться в специализированные контейнеры, изготовленные заводом-изготовителем узлов в соответствии с нормативно-технической документацией, утвержденной в установленном порядке. 


При укладке в контейнер чугунных узлов раструбы труб должны быть расположены в разные стороны. Концы труб не должны выступать из контейнера. 


Масса "брутто" контейнера не должна превышать 3 т. 


При упаковке в контейнер чугунные узлы должны быть плотно уложены и привязаны в контейнере проволокой диаметром не менее 5 мм по ГОСТ 3282-74* с целью предохранения от перемещения. 


При упаковке узлов в контейнер или пакет концы труб должны быть закрыты на время транспортирования и хранения инвентарными пробками, изготовленными заводом-изготовителем по утвержденной технологии. 


Допускается по соглашению завода-изготовителя с потребителем инвентарные пробки не устанавливать. 


Товаросопроводительная документация должна быть упакована в пленку по ГОСТ 16272-79* или бумагу поГОСТ 515-77*, или по ГОСТ 8828-89. 


Каждая партия чугунных узлов должна иметь потребительскую маркировку готовой продукции. 


Потребительская маркировка должна содержать: 


- номер заказа;


- обозначение чугунных узлов по техническим условиям; 


- дату выпуска чугунных узлов; 


- отметку ОТК.


Каждый контейнер или пакет с упакованной партией (партиями) чугунных узлов должен иметь транспортную маркировку согласно ГОСТ 14192-96. 


При этом должен быть указан манинуляционный знак - место строповки. 


Транспортная маркировка должна наноситься на ярлык в соответствии с требованиями ГОСТ 14192-96. 


Потребительскую маркировку чугунных узлов наносят на такой же отдельный ярлык или на табличку по ГОСТ 12971-67*. 


Метод нанесения маркировки, способ и место крепления ярлыка или таблички с потребительской маркировкой чугунных узлов устанавливается заводом-изготовителем, но должны быть одинаковыми для всех упаковок одной партии. 


Метод нанесения транспортной маркировки, способ и место крепления ярлыка с транспортной маркировкой устанавливаются заводом-изготовителем в соответствии с требованиями ГОСТ 14192-96. 


Упакованные чугунные узлы транспортируются мелкими отправками на открытом подвижном составе по железным дорогам, автомобильным и речным транспортом в соответствии с "Правилами перевозок...", действующими на этих видах транспорта. 


При хранении чугунных узлов более одного года они должны быть подвергнуты испытанию согласно требований технических условий. 


Монтаж и эксплуатация чугунных узлов должны производиться по монтажным чертежам в соответствии с требованиями СНиП 3.05.01-85. 


Завод-изготовитель гарантирует соответствие чугунного узла требованиям технических условий при соблюдении потребителем условий эксплуатации, транспортирования и хранения, установленных техническими условиями. 


Гарантийный срок эксплуатации устанавливается 9 месяцев, но не более 12 месяцев со дня проведения испытания на заводе-изготовителе.


ТУ 400-28-118-75 Узлы укрупненные монтажные из чугунных труб канализации санитарно-технических кабин

Технические условия распространяются на узлы укрупненные монтажные из чугунных труб канализации санитарно-технических кабин, предназначенные для индустриального монтажа внутренних систем канализации жилых и общественных зданий.


Чугунные узлы должны применяться для транспортирования неагрессивной и нетоксичной среды давлением не более 0,1 МПа (1 кгс/см[image: image148.jpg]


) и температурой не более 50 °С. 


Обозначение чугунных узлов на заказе: 


УЗЛЫ ЧУГУННЫЕ САНТЕХКАБИН ТУ 400-28-118-85

Узлы чугунные должны соответствовать требованиям технических условий и рабочих чертежей, утвержденных в установленном порядке. 


Узлы состоят из: 


- труб ТЧК-100 по ГОСТ 6942-98; 


- ревизии Р-100 по ГОСТ 6942-98; 


- тройника ТПК-100х50 по ГОСТ 6942-98; 


- крестовины КД-100х100х50 по ГОСТ 6942-98; 


- отвода О150-100Д по ГОСТ 6942-98. 


Основные размеры чугунных узлов устанавливаются в рабочих чертежах. 


Для изготовления чугунных узлов применяются чугунные трубы и фасонные части по ГОСТ 6942-98диаметрами 50[image: image149.jpg]


100 мм. 


Для заделки стыков чугунных узлов применяются: 


- канат пеньковый; 


- сера техническая молотая по ГОСТ 127.1-93; 


- обогащенный каолин по ГОСТ 19607-74* или ГОСТ 19608-84*. 


Для подварки чугунных труб и фасонных частей должны применяться электроды марок Э42А и Э46 по ГОСТ 9467-75* со специальным покрытием и электроды из чугунных прутков. 


Торцы отрубленных и отрезанных труб должны быть перпендикулярны к их осям. Отклонение от перпендикулярности не должно превышать 3°. 


Перед заделкой стыков концы труб и раструбы должны быть очищены от грязи. 


Чугунные узлы должны соответствовать по размерам и взаимному расположению фасонных частей рабочим чертежам. 


Стыки чугунных узлов проконопачиваются двумя витками пенькового каната. 


Заливаются стыки расплавленной серой с добавлением 10% каолина, разогретой до 100-135 °С. Заливка стыка производится в один прием, не разрывая струи. 


Стыки, заделанные серой, выдерживаются 5-10 мин до полного затвердевания. 


Расслоение и раковины в уплотняющем материале стыков, а также не полная заливка раструбного стыка не допускаются. 


Размеры заделки стыковых соединений указаны в нижеследующей таблице.


	
	
	
	
	

	Диаметр труб, мм
	Глубина раструбов, мм
	Глубина конопатки, мм
	Глубина заливки серой, мм
	Величина нормального кольцевого зазора, мм

	50
	60
	15
	45
	6

	100
	70
	15
	55
	6


Отклонение линейных размеров собранного узла не должно превышать ±10 мм. 


Исправление незначительных дефектов на чугунных канализационных трубах и фасонных частях, которые могут образоваться при транспортировании и хранении, должно производиться сваркой. При этом на одной трубе (фасонной части) исправленных мест не должно быть более двух. 


Перед сваркой дефектные места чугунных канализационных труб (фасонных частей) должны быть очищены от масел, влаги, ржавчины и других загрязнений, а также битумного покрытия на участке, обеспечивающем границу нагрева трубы при сварке до температуры не более 60 °С. 


Исправление дефектов чугунных труб (фасонных частей) следует производить ручной дуговой сваркой поГОСТ 5264-80* или газовой сваркой по ГОСТ 14771-76*. 


Сварные швы должны быть ровными, без непровара. В сварном соединении не допускаются трещины, поры, непровары, свищи и прожоги. 


Исправление дефектов сварки подчеканкой не допускается. 


Исправление некачественной сварки на чугунных трубах (фасонных частях) не допускается. В этом случае они считаются бракованными. 


Поврежденные места чугунных узлов подлежат покрытию. 


Подготовка поверхности под покрытие и покрытие производятся по технологии завода-изготовителя в соответствии с требованиями действующих стандартов. 


Поврежденные места покрытия чугунных труб (фасонных частей) должны быть покрыты антикоррозионным составом на основе битумов БНИ-3 по ГОСТ 9812-74* или других марок, обеспечивающих температуру размягчения антикоррозионного покрытия не ниже 60 °С. 


Антикоррозионное покрытие должно быть сплошным, гладким, без трещин и пузырей, прочно сцепленным с металлом и не быть липким. 


Чугунные узлы поставляются партиями согласно утвержденным чертежам. Размер партии определяется на основании заказа-соглашения.


В комплект поставки партии должны входить средства крепления, если они предусмотрены чертежами и заказами. 


К каждой партии чугунных узлов, отправляемых одному заказчику одной транспортной единицей, прилагается сертификат. 


Партии чугунных узлов должны упаковываться в специализированные контейнеры, изготавливаемые заводом-изготовителем по ГОСТ 18477-79*. При упаковке в контейнер нескольких партий чугунных узлов (одному заказчику) каждая партия перевязывается отдельно. 


При поставке чугунных узлов вместе со средствами крепления, последние должны быть упакованы в соответствии с требованиями действующих на них технических условий. 


К каждому контейнеру чугунных узлов на видном месте должна быть прикреплена табличка с маркировкой упакованных узлов. Табличка должна быть выполнена по ГОСТ 12971-67* и ГОСТ 12969-67*. 


Маркировка упакованных узлов должна содержать: 


- номер заказа; 


- обозначение узла по техническим условиям; 


- дату выпуска и испытаний чугунных узлов. 


Транспортная маркировка должна быть выполнена по ГОСТ 14192-96, при этом должны быть нанесены манипуляционные знаки N 9 и N 11. 


В процессе изготовления чугунных узлов должны осуществляться входной, операционный и приемочный контроль. 


До изготовления чугунных узлов входному контролю на соответствие стандартам (техническим условиям) должны подвергаться материалы, трубы и детали. Чугунные трубы и фасонные части должны быть проверены на отсутствие трещин, которые могли образоваться при транспортировании. 


Для проверки соответствия чугунных узлов требованиям технических условий и монтажных чертежей завод-изготовитель должен проводить приемочный контроль. 


При приемочном контроле должны проверяться: 


- основные размеры и отклонения от геометрических форм; 


- качество отрубки, заделки и правильности сборки раструбных соединений; 


- герметичность раструбных соединений чугунных узлов и прочность заваренных дефектных участков на чугунных трубах; 


- качество отделки, маркировки и упаковки;


- комплектность. 


Приемочному контролю (за исключением гидравлических испытаний) подвергается 100% узлов от партии.


Гидравлическим испытаниям подвергается 5% узлов от партии, но не менее 2 узлов. Если при повторной проверке обнаружатся нарушения требований технических условий и чертежей, вся предъявляемая к приемке партия узлов бракуется. 


Отсутствие трещин на трубах и фасонных частях при входном контроле проверяют обстукиванием деревянным молотком массой 0,5 кг, при этом металл не должен издавать дребезжащего звука. Ударная плоскость молотка должна быть не менее 8 см[image: image150.jpg]


. 


Отсутствие заливов, наростов капель металла и шлаковых наслоений проверяется визуально. 


Проверку геометрических размеров, центровку раструбных соединений проводят измерительным инструментом по ГОСТ 427-75* и ГОСТ 166-89*. 


Качество заделки стыков проверяется наружным осмотром с расчеканкой одного стыка на 100-200 заделанных раструбов. 


Герметичность раструбных соединений чугунных узлов проверяется гидравлическим испытанием путем заполнения узла водой и выдержкой его с водой в течение 10 минут. 


Чугунные трубы и фасонные части с заваренными дефектными местами перед сборкой в узлы должны быть подвергнуты гидравлическому испытанию в соответствии с требованиями ГОСТ 6942-98. 


Выдержавшими испытания считаются чугунные узлы, в местах соединений которых отсутствуют просачивание воды или запотевание. Для испытаний должна применяться вода с температурой не ниже 5 °С и не выше 40 °С. 


Соответствие взаимного расположения фасонных частей проверяется внешним осмотром. 


Проверка товарного вида, отделки, комплектности и упаковки производится визуально. 


Чугунные узлы транспортируются автомобильным транспортом в соответствии с "Едиными правилами перевозки грузов...". 


Хранение и транспортирование чугунных узлов должно производиться в условиях, защищающих их от механических повреждений и загрязнений. 


При хранении чугунных узлов более одного года они должны быть подвергнуты повторному испытанию согласно вышеизложенных требований. 


Гарантийный срок эксплуатации узлов устанавливается 9 месяцев, но не более 12 месяцев со дня проведении испытаний на заводе-изготовителе.


