
СХЕМЫ ВХОДНОГО И ОПЕРАЦИОННОГО КОНТРОЛЯ КАЧЕСТВА СТРОИТЕЛЬНО-МОНТАЖНЫХ РАБОТ
        


ИЗГОТОВЛЕНИЕ УЗЛОВ СИСТЕМ ВОДОСНАБЖЕНИЯ И КАНАЛИЗАЦИИ ИЗ ПЛАСТМАССОВЫX ТРУБ  

     

ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К ТРУБАМ

ГОСТ 18599-83* Трубы напорные из полиэтилена. Технические условия.

________________

* Взамен действует ГОСТ 18599-2001. - Примечание изготовителя базы данных.

           

ГОСТ Р 50838-95* Трубы из полиэтилена для газопроводов. 


ТУ 2248-052-00284581-98 Трубы из сшитого полиэтилена напорные. 


ТУ 2248-001-32235015-95 Трубы напорные из полиэтилена. 


ТУ 2248-001-41869193-96 Трубы напорные из полиэтилена. 


ТУ 2248-034-00203536-97 Трубы полиэтиленовые (ПЭ 100) для газопроводов повышенного давления до 1,2 МПа. 


ТУ 2248-001-02958115-94 Трубы напорные из вторичного гранулированного полиэтилена. 


ТУ 6-49-04719662-115-93 Трубы напорные из полиэтилена средней плотности. 


ТУ 6-49-14-89 Детали соединительные из полиэтилена высокого давления для напорных труб. 


ТУ 6-49-22-90 Детали соединительные из полиэтилена низкого давления для напорных труб. 


ТУ 34-08-10442-90 Детали соединительные сварные из полиэтилена для напорных трубопроводов. 


ТУ 6-19-218-86 Детали соединительные из полиэтилена низкого давления сварные и гнутые для напорных труб. 


ТУ 6-19-374-87 Трубы радиационно-химически модифицированные из полиэтилена низкого давления для подводок горячего водоснабжения. 


ГОСТ 28117-89 Трубы из непластифицированного поливинилхлорида. Типы и сортамент. 


ТУ 6-19-231-87 Трубы напорные из непластифицированного поливинилхлорида. 


ТУ 6-49-4-88 Трубы ПВХ-12,5 напорные с раструбом из непластифицированного поливинилхлорида. 


ТУ 6-19-223-85 Детали соединительные из непластифицированного поливинилхлорида для соединений под резиновое кольцо. 


ТУ 6-19-221-85 Отводы для труб из непластифицированного поливинилхлорида. 


ТУ 6-49-18-90 Детали соединительные из непластифицированного поливинилхлорида для клеевых соединений напорных труб. 


ТУ 2248-011-00284581-96 Детали фасонные напорных трубопроводов из непластифицированного поливинилхлорида для энергетических систем. 


ТУ 38.1051933-93 Кольца резиновые уплотнительные для напорных трубопроводов из непластифицированного поливинилхлорида. 


ТУ 6-19-215-86 Трубы для электропроводок гладкие из непластифицированного поливинилхлорида. 


ТУ 38.102100-89 Трубы полипропиленовые напорные. 


ТУ 6-06-20-19-89 Трубы полипропиленовые. 


ТУ 2248-006-41989945-98 Трубы напорные из сополимера пропилена "Рандом сополимер" (PPRC). 


ТУ 4926-005-41989945-97 Трубы и патрубки из полипропилена для канализации.


ТУ 6-19-307-86 Трубы и патрубки из непластифицированного поливинилхлорида для канализации. 


ТУ 6-49-33-92 Части фасонные из непластифицированного поливинилхлорида для канализационных труб. 


ТУ 6-49-0203534-94-93 Трубы из непластифицированного поливинилхлорида для водостоков. 


ГОСТ 22689.0-89[image: image1.jpg]


ГОСТ 22689.2-89 Трубы полиэтиленовые канализационные и фасонные части к ним. Общие технические условия. Сортамент. Конструкция. 


ТУ 2290-001-12333095-96 Трубы МПТ и соединительные детали к ним. 


ТУ 2248-001-29325094-97 Трубы металлополимерные. 


ТУ 2248-001-07629379-96 Трубы напорные металлополимерные. 


ТУ 2248-004-07629379-97 Трубы напорные металлополимерные для горячего водоснабжения и отопления. 


ГОСТ 12816-80* Фланцы арматуры, соединительных частей и трубопроводов на Ру от 0,1 до 20 МПа (от 1 до 200 кгс/см[image: image2.jpg]


). Общие технические требования. 


ГОСТ 12815-80* Фланцы арматуры, соединительных частей и трубопроводов на Ру от 0,1 до 20,0 МПа (от 1 до 200 кгс/см[image: image3.jpg]


). Типы. Присоединительные размеры и размеры уплотнительных поверхностей. 


ГОСТ 12820-80* Фланцы стальные плоские приварные на Ру от 0,1 до 2,5 МПа (от 1 до 25 кгс/см[image: image4.jpg]


). Конструкция и размеры. 


ГОСТ 12822-80* Фланцы стальные свободные на приварном кольце на Ру от 0,1 до 2,5 МПа (от 1 до 25 кгс/см[image: image5.jpg]


). Конструкция и размеры. 


ГОСТ 9544-93[image: image6.jpg]


 Арматура трубопроводная запорная. Нормы герметичности затворов.

________________
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Действует ГОСТ 9544-2005. - Примечание изготовителя базы данных.


ГОСТ 7338-90 Пластины резиновые и резинотканевые. Технические условия. 


ГОСТ 15180-86 Прокладки плоские эластичные. Основные параметры и размеры. 


ГОСТ 17133-83* Пластины резиновые для изделий, контактирующих с пищевыми продуктами.


Стандарты и технические условия на трубы, соединительные детали, арматуру, уплотнительные и другие материалы, предусмотренные проектом. 


СНиП 3.01.01-85* Организация строительного производства. 


СНиП 3.05.01-85 Внутренние санитарно-технические системы. 


СНиП 2.04.01-85* Внутренний водопровод и канализация зданий. 


СНиП 2.04.05-91* Отопление, вентиляция и кондиционирование. 


СП 40-102-2000 Проектирование и монтаж трубопроводов систем водоснабжения и канализации из полимерных материалов. 


СП-40-101-96 Свод правил по проектированию и монтажу трубопроводов из полипропилена "Рандом сополимер". 


СП-40-103-98 Проектирование и монтаж трубопроводов систем холодного и горячего внутреннего водоснабжения с использованием металлополимерных труб. 


СП-41-102-98 Проектирование и монтаж трубопроводов систем отопления с использованием металлополимерных труб. 


СП-42-101-96 Проектирование и строительство газопроводов из полиэтиленовых труб диаметром до 300 мм. 


СН 478-80[image: image8.jpg]


 Инструкция по проектированию и монтажу сетей водоснабжения и канализации из пластмассовых труб.

________________
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Действует СП  40-102-2000. - Примечание изготовителя базы данных.


ТУ 36-2445-82 Заготовки внутренней хозяйственно-фекальной канализации из пластмассовых канализационных труб и фасонных частей к ним типа ЗК. 


РТМ 36.44.15.3-87 Рекомендации по изготовлению соединительных деталей из полиэтиленовых и пропиленовых труб для монтажа технологических трубопроводов.  


Технические условия на узлы монтажные из пластмассовых труб для внутренних санитарно-технических систем, предусмотренные проектом.

           

ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К ПЛАСТМАССОВЫМ ТРУБАМ
Входной контроль качества пластмассовых труб, соединительных деталей, арматуры, фасонных частей и других материалов для изготовления узлов трубопроводов систем водоснабжения и канализации из пластмассовых труб должен осуществляться в соответствии с требованиями государственных стандартов, технических условий на конкретные виды материалов и изделий, ППР, технологических карт, СОКК и другой технологической документации, утвержденной в установленном порядке.


ГОСТ 18599-83* Трубы напорные из полиэтилена. Технические условия

________________

* Взамен действует ГОСТ 18599-2001. - Примечание изготовителя базы данных.

                

Стандарт распространяется на напорные трубы кольцевого сечения, изготовленные из полиэтилена низкого давления (ПНД) с допускаемым напряжением в стенке трубы 5 МПа и высокого давления (ПВД) с допускаемым напряжением в стенке трубы 2,5 МПа. 


Напорные трубы из полиэтилена изготовляют четырех типов (Л, СЛ, С и Т) в зависимости от величины постоянного внутреннего давления воды при 20 °С, которые трубы могут выдерживать в течение 50 лет.


	
	
	
	

	Тип трубы
	Номинальное давление, МПа (кгс/см[image: image10.jpg]


)
	Тип трубы
	Номинальное давление, МПа (кгс/см[image: image11.jpg]


)

	Л - легкий
	0,25 (2,5 )
	С - средний
	0,6 (6,0 )

	СЛ - средне-легкий
	0,4 (4,0)
	Т - тяжелый
	1,0 (10,0 )


Трубы из полиэтилена низкого давления должны выпускаться диаметром от 10 до 1200 мм, трубы из полиэтилена высокого давления - от 18 до 160 мм. 


Предельные отклонения наружного диаметра труб из полиэтилена низкого и высокого давления приведены в нижеследующей таблице.


	
	

	Средний наружный диаметр

	Номинальный
	Пред. откл.

	10-32
	+0,3

	40
	+0,4

	50
	+0,5

	63
	+0,6

	75
	+0,7

	90
	+0,9

	110
	+1,0

	125
	+1,2

	140
	+1,3

	160
	+1,5

	180
	+1,7

	200
	+1,8

	225
	+2,1

	250
	+2,3

	280
	+2,6

	315
	+2,9

	355
	+3,2

	400
	+3,6

	450
	+3,8

	500
	+4,0

	560
	+4,2


Трубы изготовляют в отрезках, бухтах и катушках. Трубы в отрезках должны изготовляться номинальной длины от 5 до 12 м с кратностью 0,5 м. Предельные отклонения длины от номинальной... +100 мм. 


В бухтах и катушках выпускаются трубы диаметром до 160 мм включительно. Длина и предельные отклонения по длине труб в бухтах и катушках оговариваются в договоре поставки. 


Трубы должны иметь гладкие наружные и внутренние поверхности. Допускаются незначительные продольные полосы и волнистость. На поверхности и по торцу не допускаются пузыри, раковины, любые посторонние включения, видимые без применения увеличительных приборов. 


Цвет труб - черный, однородный. 


Изменение длины труб из ПНД и ПВД после прогрева должно быть не более 3%. 


Партия труб должна иметь документ о качестве, содержащий: наименование и (или) товарный знак предприятия-изготовителя, номер партии, дату выпуска партии, условное обозначение трубы, размер партии в метрах и (или) килограммах, результаты испытаний или подтверждение о соответствии качества требованиям ГОСТ 18599-83*.

________________

* Взамен действует ГОСТ 18599-2001. - Примечание изготовителя базы данных.

                

Маркировка должна быть нанесена на поверхность трубы нагретым металлическим штампом с интервалом не более 4 м и должна включать товарный знак предприятия, условное обозначение трубы без слова "труба", месяц, год изготовления и номер линии в случае формирования партии с двух технологических линий. В маркировку допускается включать номер партии, линии, смены, код аппаратчика. 


Условное обозначение труб состоит из слова "труба", из наименования материала, диаметра трубы, типа трубы, указания назначения трубы: хозяйственно-питьевого назначения обозначают словом "питьевая", в остальных случаях - "техническая". 


Трубы, выпускаемые в прямых отрезках, должны быть связаны в пакеты массой до 1 т. Из пакетов допускается формировать блок-пакеты массой до 5 т. Трубы диаметром 315 мм и более допускается не связывать в пакеты. 


Внутренний диаметр бухты должен быть: не менее 20 наружных диаметров трубы - для труб типов Т и С; 25 наружных диаметров - для труб типа СЛ; 30 наружных диаметров - для труб типа Л. 


Бухты труб диаметром до 32 мм включительно должны быть скреплены не менее чем в четырех местах, трубы большего диаметра - не менее чем в шести. Концы труб должны быть притянуты к бухте. 


Пакеты труб длиной до 6 м включительно должны быть скреплены не менее чем в двух местах, большей длины - не менее чем в трех местах.


Трубы в бухтах хранят в горизонтальном и вертикальном положении. При хранении в штабелях высота штабеля труб типов Л и СЛ не должна превышать 2 м, труб типа С - 3 м и труб типа Т - 4 м.


Напорные трубы из полиэтилена выпускаются также по ГОСТ Р 50838-95*, ТУ 2248-052-00284581-98, ТУ 2248-001-32235015-95, ТУ 2248-001-41869193-96, ТУ 2248-034-00203536-97, ТУ 2248-001-02958115-94, ТУ 6-49-04719662-115-93, ТУ 6-49-04719662-120-94. Трубы, изготовленные по ГОСТ Р 50838-95* и другим вышеперечисленным техническим условиям, могут применяться для хозяйственно-питьевого водоснабжения, если для их изготовления применяется полиэтилен, разрешенный органами Госсанэпидемнадзора Минздрава России для изготовления труб для хозяйственно-питьевого водоснабжения. Такие трубы должны иметь гигиенический сертификат, в котором четко обозначена область применения "для хозяйственно-питьевого водоснабжения".


Детали соединительные из полиэтилена выпускаются по ТУ 6-49-14-89 "Детали соединительные из полиэтилена высокого давления для напорных труб", ТУ 6-49-22-90 "Детали соединительные из полиэтилена низкого давления для напорных труб", ТУ 34-08-10442-90 "Детали соединительные сварные из полиэтилена для напорных трубопроводов" и ТУ 6-19-218-86 "Детали соединительные из полиэтилена низкого давления сварные и гнутые для напорных труб" и другим техническим условиям.


Трубы и патрубки длиной от 0,8 до 3 м включительно формируют в пакеты массой не более 50 кг.


При формировании пакета должно соблюдаться чередование с каждой стороны пакета раструбного конца и конца трубы без раструба. 


Средства формирования пакета (ленту стальную, проволоку, ленту капроновую, раму и т.д.) запрещаетсяиспользовать как место крепления крюка или других элементов грузоподъемных механизмов. 


При проведении погрузочно-разгрузочных работ строповку пакета необходимо производить в двух местах на расстоянии 0,5-1 м от краев пакета. 


Патрубки длиной до 0,8 м должны упаковываться в ящики по ГОСТ 13841-95. При транспортировании патрубков автотранспортом или в крытых вагонах допускается упаковка их в ящики картонные по ГОСТ 9142-90*.


Кольца, комплектующие изделия должны упаковываться в мешки по ГОСТ 17811-78*, ГОСТ 2226-88[image: image12.jpg]


 или ящики по ГОСТ 13841-95 массой брутто не более 50 кг.

________________
       [image: image13.jpg]


 На территории РФ с 01.01.2010 взамен действует ГОСТ Р 53361-2009. - Примечание изготовителя базы данных.

На каждое грузовое место должна наноситься транспортная маркировка и крепиться ярлык из картона, фанеры или покрытой пленкой бумаги, содержащий следующие данные: наименование предприятия-изготовителя, условное обозначение изделия, номер партии и дату изготовления, количество изделий в упаковке в штуках (метрах) и/или килограммах, упаковщик, номер технических условий на комплектующие резиновые кольца. 


Трубы и патрубки должны храниться у потребителя на складе или в других условиях, исключающих возможность их механического повреждения и действия прямых солнечных лучей.


Допускается хранение труб и патрубков на открытом складе в течение не более трех месяцев с момента их изготовления. 


Гарантийный срок эксплуатации труб и патрубков - два года с момента начала эксплуатации. 


Для сборки трубопроводов должны применяться соединительные детали по ТУ 6-49-33-92 "Части фасонные из непластифицированного поливинилхлорида для канализационных труб".

           


ТУ 6-49-33-92 Части фасонные из непластифицированного поливинилхлорида для канализационных труб

Фасонные части изготавливают видов и размеров, представленных в нижеследующей таблице.


	
	

	Вид фасонных частей
	Наружный диаметр труб, мм

	Отвод 30°, отвод 87°30'; патрубок компенсационный; ревизия; крышка ревизии; заглушка
	50; 100

	Отвод 45°
	50

	Тройник 87°30'
	50х50; 110x110; 110x50

	Тройник 45°
	50х50; 110x110

	Муфта надвижная
	110

	Переход
	110х50

	Крестовина 45°
	110х110

	Крестовина двухплоскостная (правая и левая)
	110х110х50

	Отвод приборный
	110


Фасонные части должны иметь гладкую поверхность без раковин, наплывов, сколов и посторонних включений.


Фасонные части, подвергнутые испытанию на прогрев при температуре 120 °С в течение 30 мин, не должны иметь пузырей и повреждений поверхности, проникающих глубже, чем на 20% толщины стенки. 


Фасонные части, имеющие раструбы, и крышки ревизий должны поставляться в комплекте с круглыми резиновыми уплотнительными кольцами по ТУ 38.105.1818, предназначенными для сборки с трубами соответствующего размера. 


Общее количество колец (в штуках) должно на 3% превышать количество фасонных частей в партии, умноженное на количество посадочных гнезд под кольцо одного изделия. 


Партия фасонных изделий должна сопровождаться документом, удостоверяющим их качество, и содержащим: наименование предприятия-изготовителя и его товарный знак; условное обозначение изделия; дату выдачи документа о качестве; номер партии; размер партии; дату изготовления; подтверждение о соответствии партии фасонных частей требованиям технических условий; подпись технического контроля обозначение технических условий на комплектующие резиновые кольца, номер партии колец и дату их изготовления. 


Маркировка должна наноситься на поверхность фасонной части в процессе ее изготовления литьем под давлением. Маркировка должна включать: наименование предприятия-изготовителя; условное обозначение изделия, исключая его вид и обозначение технических условий. Маркировка отводов должна дополняться указанием угла отвода. 


Каждое транспортное место с фасонными частями должно снабжаться ярлыком из фанеры или другого материала, содержащим: наименование предприятия-изготовителя или его товарный знак; условное обозначение изделия; номер партии; количество фасонных частей; дату выпуска; фамилию или номер упаковщика. 


Каждое упаковочное место с комплектующими резиновыми кольцами должно снабжаться ярлыком, содержащим: условное обозначение колец; номер партии колец и дату выпуска; количество колец; фамилию или номер упаковщика. 


Фасонные части, упакованные в тару, должны храниться в неотапливаемых складах, защищенными от воздействия прямых солнечных лучей и атмосферных осадков. Допускается хранение на стеллажах без упаковки, а также в отапливаемых помещениях на расстоянии не менее 1 м от нагревательных приборов. 


Изготовитель гарантирует соответствие фасонных частей требованиям технических условий при соблюдении потребителем правил транспортирования и хранения. Гарантийный срок хранения фасонных частей - 2 года со дня изготовления. 


Гарантийный срок эксплуатации фасонных частей - 2 года со дня ввода строительного объекта в эксплуатацию.


           

ГОСТ 22689.0-89 [image: image14.jpg]


 ГОСТ 22689.2-89 "Трубы полиэтиленовые канализационные и фасонные части к ним. Общие технические условия. Сортамент. Конструкция"

Стандарты распространяются на трубы и фасонные части к ним, изготовленные из полиэтилена низкого (ПНД) и высокого (ПВД) давления, предназначаемые для систем внутренней канализации зданий с максимальной температурой сточной жидкости 60 °С и кратковременной (до 1 мин) 95 °С. 


Сортамент труб и фасонных частей, их буквенно-цифровые и графические обозначения приведены в нижеследующей таблице.


	
	
	
	
	
	

	Наименование изделия
	d
	[image: image15.jpg]



	Тип
	Условное обозначение

	 
	 
	 
	 
	буквенно-цифровое
	графическое

	Трубы
	40,0
	-
	-
	ТК d-ПНД (ПВД)
	 

[image: image16.jpg]




	 
	50,0
	-
	-
	 
	 

	 
	90,0
	-
	-
	 
	 

	 
	110,0
	-
	-
	 
	 

	Патрубки
	50,0
	-
	КС
	П dК х dС-ПНД (ПВД)
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	90,0
	-
	 
	 
	 

	

	110,0
	-
	 
	 
	 

	

	50,0
	-
	Кс
	П dК х dс-ПНД (ПВД)
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	90,0
	-
	 
	 
	 

	

	110,0
	-
	 
	 
	 

	

	40,0
	-
	Рс
	П dР х dс-ПНД (ПВД)
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	50,0
	-
	 
	 
	 

	

	90,0
	-
	 
	 
	 

	

	110,0
	-
	 
	 
	 

	 
	40,0
	-
	СР
	П dС х dР-ПНД (ПВД)
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	50,0
	-
	 
	 
	 

	 
	90,0
	-
	 
	 
	 

	 
	110,0
	-
	 
	 
	 

	Патрубки компенсационные
	50,0
	-
	Кк
	П dК х dк-ПНД (ПВД)
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	90,0
	-
	 
	 
	 

	 
	110,0
	-
	 
	 
	 

	 
	50,0
	-
	Кс
	ПК dК х dс-ПНД (ПВД)
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	90,0
	-
	 
	 
	 

	 
	110,0
	-
	 
	 
	 

	 
	50,0
	 
	КС
	ПК dК х dС-ПНД (ПВД)
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	90,0
	-
	 
	 
	 

	 
	110,0
	-
	 
	 
	 

	Патрубки переходные
	90,0
	50,0
	кК
	ПП dк х [image: image24.jpg]


К-ПНД (ПВД)
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	110,0
	50,0
	 
	 
	 

	 
	110,0
	90,0
	 
	 
	 

	 
	90,0
	50,0
	сК
	ПП dс х [image: image26.jpg]


К-ПНД (ПВД)
	[image: image27.jpg]




	 
	110,0
	50,0
	 
	 
	 

	 
	110,0
	90,0
	 
	 
	 

	 
	50,0
	40,0
	сС
	ПП dс х [image: image28.jpg]


С-ПНД (ПВД)
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	90,0
	50,0
	 
	 
	 

	 
	110,0
	50,0
	 
	 
	 

	 
	110,0
	90,0
	 
	 
	 

	 
	50,0
	40,0
	сР
	ПП dс х [image: image30.jpg]


Р-ПНД (ПВД)
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	90,0
	50,0
	 
	 
	 

	 
	110,0
	50,0
	 
	 
	 

	 
	110,0
	90,0
	 
	 
	 

	Патрубки приборные
	50,0
	-
	Ук
	ППр У х dк-ПНД (ПВД)
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	90,0
	-
	 
	 
	 

	 
	110,0
	-
	 
	 
	 

	 
	50,0
	-
	УС
	ППр У х dС-ПНД (ПВД)
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	90,0
	-
	 
	 
	 

	 
	110,0
	-
	 
	 
	 

	Отводы приборные
	90,0
	-
	Ук
	ОПр У х dк-ПНД (ПВД)
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	110,0
	-
	 
	 
	 

	Отводы приборные
	90,0
	-
	УС
	ОПр У х dс-ПНД (ПВД)
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	110,0
	-
	 
	 
	 

	Отводы
	50,0
	50,0
	Кк
	О [image: image36.jpg]


dК х [image: image37.jpg]


к-ПНД (ПВД)
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30°; [image: image39.jpg]


45°
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	90,0
	90,0
	 
	О dК х [image: image41.jpg]


к-ПНД (ПВД)
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	110,0
	110,0
	 
	 
	 

	 
	50,0
	40,0
	СК
	О [image: image43.jpg]
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С х dк-ПНД (ПВД)
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30°; [image: image46.jpg]


45°
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	50,0
	50,0
	 
	 
	 

	 
	90,0
	90,0
	 
	О [image: image48.jpg]


С х dк-ПНД (ПВД)
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	110,0
	110,0
	 
	 
	 

	 
	40,0
	40,0
	СС
	О [image: image50.jpg]


dС х [image: image51.jpg]


С-ПНД (ПВД)
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30°; [image: image53.jpg]


45°
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	50,0
	50,0
	 
	 
	 

	 
	90,0
	90,0
	 
	О dС х [image: image55.jpg]


С-ПНД (ПВД)
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	110,0
	110,0
	 
	 
	 

	 
	50,0
	40,0
	СР
	О [image: image57.jpg]


dС х [image: image58.jpg]


Р-ПНД (ПВД)
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30°; [image: image60.jpg]


45°
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	50,0
	50,0
	 
	 
	 

	 
	90,0
	90,0
	 
	О dС х [image: image62.jpg]


Р-ПНД (ПВД)
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	110,0
	110,0
	 
	 
	 

	Тройники
	50,0
	50,0
	КкК
	Т [image: image64.jpg]


dК х dк х [image: image65.jpg]


К-ПНД (ПВД)

[image: image66.jpg]


45°; [image: image67.jpg]


60°
(для разм. 110x110)
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	90,0
	50,0
	 
	 
	 

	 
	90,0
	90,0
	 
	Т dК х dк х [image: image69.jpg]


К-ПНД (ПВД)
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	110,0
	110,0
	 
	 
	 

	 
	110,0
	110,0
	 
	 
	 

	Тройники
	50,0
	50,0
	КСК
	Т [image: image71.jpg]


dК х dС х [image: image72.jpg]


К-ПНД (ПВД)
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45°; [image: image74.jpg]


60°
(для разм. 110x110)
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	90,0
	50,0
	
	 
	 

	 
	90,0
	90,0
	
	Т dК х dС х [image: image76.jpg]


К-ПНД (ПВД)
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	110,0
	50,0
	
	 
	 

	 
	110,0
	110,0
	
	 
	 

	Тройники
	50,0
	50,0
	ССК
	Т [image: image78.jpg]


dС х dС х [image: image79.jpg]


К-ПНД (ПВД)
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45°; [image: image81.jpg]


60°
(для разм. 110x110)
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	90,0
	50,0
	
	 
	 

	 
	90,0
	90,0
	
	Т dС х dС х [image: image83.jpg]


К-ПНД (ПВД)
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	110,0
	50,0
	 
	 
	 

	

	110,0
	110,0
	 
	 
	 

	Тройники
	50,0
	40,0
	ССС
	Т [image: image85.jpg]


dС х dС х [image: image86.jpg]


С-ПНД (ПВД)
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45°; [image: image88.jpg]


60°
(для разм. 110x110)
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	50,0
	50,0
	
	 
	 

	 
	90,0
	50,0
	
	Т dС х dС х [image: image90.jpg]


С-ПНД (ПВД)
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	90,0
	90,0
	 
	 
	 

	

	110,0
	50,0
	 
	 
	 

	

	110,0
	110,0
	 
	 
	 

	Тройники
	50,0
	40,0
	РСР
	Т [image: image92.jpg]


dР х dС х [image: image93.jpg]


Р-ПНД (ПВД)
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45°; [image: image95.jpg]


60°
(для разм. 110x110)
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	50,0
	50,0
	 
	 
	 

	

	90,0
	50,0
	 
	 
	 

	

	90,0
	90,0
	 
	Т dР х dС х [image: image97.jpg]


Р-ПНД (ПВД)
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	110,0
	50,0
	 
	 
	 

	

	110,0
	110,0
	 
	 
	 

	Тройники
	50,0
	40,0
	ССР
	Т [image: image99.jpg]


dС х dС х [image: image100.jpg]


Р-ПНД (ПВД)
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45°; [image: image102.jpg]


60°
(для разм. 110x110)
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	50,0
	50,0
	
	 
	 

	 
	90,0
	50,0
	
	 
	 

	 
	90,0
	90,0
	
	Т dС х dС х [image: image104.jpg]


Р-ПНД (ПВД)
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	110,0
	50,0
	
	 
	 

	

	110,0
	110,0
	
	 
	 

	Тройники
	50,0
	50,0
	СкК
	Т [image: image106.jpg]
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К-ПНД (ПВД)
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45°; [image: image109.jpg]


60°

(для разм. 110x110)
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	90,0
	50,0
	
	 
	 

	 
	90,0
	90,0
	
	 
	 

	

	110,0
	50,0
	 
	Т dС х dк х [image: image111.jpg]


К-ПНД (ПВД)
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	110,0
	110,0
	 
	 
	 

	Тройники
	50,0
	50,0
	КудкК
	Т dКудк х dк х [image: image113.jpg]


К-ПНД (ПВД)
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	90,0
	90,0
	
	 
	 

	

	110,0
	110,0
	
	 
	 

	Тройники
	90,0
	50,0
	КудкК
	Т dКудк х dк х [image: image115.jpg]


К-ПНД (ПВД)
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	110,0
	50,0
	
	
	 

	Крестовины
	110,0
	50,0
	КкКК
	К 60° dК x dК x [image: image117.jpg]


К-ПНД (ПВД)
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	110,0
	110,0
	
	К dК х dк х [image: image119.jpg]


К x [image: image120.jpg]


К-ПНД (ПВД)
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	Крестовины
	50,0
	50,0
	СкКК
	К 45° dС x dк x [image: image122.jpg]


К x [image: image123.jpg]


К-ПНД (ПВД)
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	К dС х dк х [image: image125.jpg]


К x [image: image126.jpg]


К-ПНД (ПВД)
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	110,0
	110,0
	
	К dС х dк х [image: image128.jpg]


К x [image: image129.jpg]


К-ПНД (ПВД)
	 

	Крестовины
	90,0
	90,0
	СССС
	К 45° dС x dС x [image: image130.jpg]


С x [image: image131.jpg]


С-ПНД (ПВД)
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	К dС х dС х [image: image133.jpg]


С х [image: image134.jpg]


С-ПНД (ПВД)
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	110,0
	110,0
	
	К dС х dС х [image: image136.jpg]


С х [image: image137.jpg]


С-ПНД (ПВД)
	 

	Муфты
	50,0
	 
	КК
	М dК х dК-ПНД (ПВД)
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	90,0
	-
	 
	 
	 

	

	110,0
	-
	 
	 
	 

	Муфты
	50,0
	40,0
	СС
	М dС х dС-ПНД (ПВД)
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	50,0
	-
	 
	 
	 

	

	90,0
	-
	 
	 
	 

	

	110,0
	 
	 
	 
	 

	

	 
	
	СС
	М dС х [image: image140.jpg]


С-ПНД (ПВД)
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	Ревизии
	50,0
	-
	К
	Р dК-ПНД (ПВД)
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	90,0
	-
	
	 
	 

	 
	110,0
	-
	
	 
	 

	Ревизии
	50,0
	-
	С
	Р dС-ПНД (ПВД)
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	90,0
	-
	
	 
	 

	 
	110,0
	-
	
	 
	 

	Заглушки и крышки
	40,0
	-
	-
	З d-ПНД (ПВД)
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	50,0
	-
	 
	 
	 

	

	90,0
	-
	 
	 
	 

	

	110,0
	-
	 
	 
	 

	

	40,0
	-
	-
	К d-ПНД (ПВД)
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	50,0
	-
	 
	 
	 

	

	90,0
	-
	 
	 
	 

	

	110,0
	-
	 
	 
	 

	Гайки накидные
	40,0 
	-
	-
	Г d-ПНД (ПВД)
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	50,0
	-
	 
	 
	 

	

	90,0
	-
	 
	 
	 

	

	110,0
	-
	 
	 
	 

	Крестовины
	110,0
	50,0
	СССР
	К dC x dC x dC x [image: image147.jpg]


P-ПНД (ПВД)
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	СССК
	К dC x dC x dC x [image: image149.jpg]


К-ПНД (ПВД)
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	Крестовины со смещенными осями отводов
	110,0
	50,0
	КкКК
	Ксм dК x dк x dК x [image: image151.jpg]


К-ПНД (ПВД)
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	110,0
	50,0
	СкКК
	Ксм dК x dк x dК x [image: image153.jpg]


К-ПНД (ПВД)
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	Тройники универсальные
	90,0
	50,0
	КкКс
	Тун dК x dк x dК x [image: image155.jpg]


с-Пр-ПНД (ПВД)
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	110,0
	50,0
	
	 
	

	 
	
	 
	 
	Тун dК x dк x dК x [image: image157.jpg]


с-Л-ПНД (ПВД)
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	90,0
	50,0
	КкКсс
	Тун dК x dк x dК x [image: image159.jpg]


с x [image: image160.jpg]


с-ПНД (ПВД)
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	110,0
	50,0
	
	 
	 

	 
	90,0
	50,0
	СССС
	Тун dС x dС x dС x [image: image162.jpg]


С-Пр-ПНД (ПВД)
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	110,0
	50,0
	
	 
	 

	 
	

	

	

	Тун dС x dС x dС x [image: image164.jpg]


С-Л-ПНД (ПВД)
	[image: image165.jpg]




	 
	90,0
	50,0
	ССССС
	Тун dС x dС x dС x [image: image166.jpg]


С x [image: image167.jpg]


С-ПНД (ПВД)
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	110,0
	50,0
	
	 
	 


Буквенные и графические обозначения соединения раструбов и гладких концов фасонных частей должны соответствовать указанным в нижеследующей таблице (прописные буквы соответствуют раструбу, а строчные - гладкому концу).


	
	
	

	Тип соединения раструбов и гладких концов
	Условные обозначения

	

	буквенные
	графические

	С помощью резинового уплотнительного кольца
	Кк
	[image: image169.jpg]




	Раструбно-стыковое сваркой нагретым инструментом
	Сс
	[image: image170.jpg]




	С помощью накидной гайки с резиновой прокладкой
	Рр
	[image: image171.jpg]



 

	С помощью резинового уплотнительного кольца для соединения с выпуском унитаза или чугунного трапа
	Ук
	[image: image172.jpg]





Условные проходы канализационных труб и фасонных частей зависят от номинальных наружных диаметров труб и гладких концов согласно нижеприведенной таблице (размеры в мм).


	
	

	Номинальный наружный диаметр
	Условный проход

	40,0
	40

	50,0
	50

	90,0
	85

	110,0
	100


Поверхность труб и фасонных частей должна быть ровной и гладкой. На наружной поверхности изделий допускаются следы от формующего и калибрующего инструментов величиной не более 0,5 мм. Высота выступов после удаления литников не должна превышать 2,0 мм. Цвет изделий - черный. 


Резьба на фасонных частях должна быть полного профиля без сорванных и недооформленных ниток и обеспечивать свинчиваемость соединяемых детален вручную. Изготовление прерывистой резьбы допускается только на накидных гайках.


Свертывание труб в бухты не допускается. Отклонения от прямолинейности труб не регламентируют. 


Изменение размеров труб в продольном направлении после их прогрева должно быть не более 3%. 


Фасонные части при проверке стойкости к воздействию поверхностно-активных веществ (при их прогреве в кипящем 20%-ном растворе вещества ОП-10 по ГОСТ 8433-81 в течение 30 мин) не должны иметь пузырей, раковин и трещин, проникающих глубже, чем на 20% толщины стенки. 


Трубы и фасонные части при проверки их стойкости к растрескиванию (при прогреве в течение 24 ч в 20%-ном растворе вещества ОП-10 при температуре 80±3 °С) не должны растрескиваться.


Соединения труб и фасонных частей должны быть герметичны при испытании внутренним гидростатическим давлением 0,1 МПа (1 кгс/см[image: image173.jpg]


) при температуре окружающей среды 15±10 °С.


Трубы
Канализационные трубы должны изготовляться прямыми отрезками длиной 2; 3; 5,5; 6 и 8 м с размерами, указанными ниже.
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	d
	 
	S

	Номин.
	Пред. откл.
	ПНД
	ПВД

	
	
	Номин.
	Пред. откл.
	Номин.
	Пред. откл.

	40,0
	+0,5
	2,0
	+0,5
	3,0
	+0,6

	50,0
	+0,5
	3,0
	+0,6
	3,0
	+0,6

	90,0
	+0,9
	3,0
	+0,6
	4,3
	+0,9

	110,0
	+1,0
	3,5
	+0,6
	5,2
	+1,0


     
     
Раструбы и гладкие концы фасонных частей 
а) Раструбы и гладкие концы фасонных частей типа Кк
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 не*

	Номин.
	Пред. откл.
	Номин.
	Пред. откл.
	Номин.
	Пред. откл.
	ППД
	ПВД

 
	
	
	
	
	 

	

	

	

	

	

	

	Ном.
	Пред. откл.
	Ном.
	Пред. откл.
	

	

	

	

	 

	50,0
	+0,5
	50,8
	+0,6
	60,0
	+0,6
	3,0
	+0,6
	3,0
	+0,6
	41
	11
	32
	6
	8

	90,0
	+0,9
	91,2
	+0,9
	101,6
	+0,9
	3,0
	+0,6
	4,3
	+0,9
	74
	14
	62
	7
	8

	110,0
	+1,0
	111,4
	+1,0
	121,7
	+1,0
	3,5
	+0,6
	5,2
	+1,0
	74
	14
	62
	7
	9


________________

* Соответствует оригиналу. - Примечание изготовителя базы данных.


б) Раструбы и гладкие концы фасонных частей типа Сс
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	S
	 
	 

	Помин.
	Пред. откл.
	Намин.
	Пред. откл.
	Номин.
	ПНД
	ПВД
	Номин.
	Пред. откл.
	

	

	

	

	

	

	Ном.
	Пред. откл.
	Ном.
	Пред. откл.
	

	

	


	40,0
	+0,5
	39,5
	-0,4
	38,0
	3,0
	+0,6
	3,0
	+0,6
	15
	+5
	4

	50,0
	+0,5
	49,5
	-0,4
	48,0
	3,0
	+0,6
	3,0
	+0,6
	15
	+5
	4

	90,0
	+0,9
	89,4
	-0,5
	87,0
	3,0
	+0,6
	4,3
	+0,9
	22
	+8
	5

	110,0
	+1,0
	109,3
	-0,5
	107,0
	3,5
	+0,6
	5,2
	+1,0
	26
	+9
	5


в) Раструбы и гладкие концы фасонных частей типа Рр
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, не менее
	S

	Номин.
	Пред. откл.
	Номин.
	Пред. откл.
	
	
	ПНД
	ПВД

	

	

	

	

	

	

	Номин.
	Пред. откл.
	Номин.
	Пред. откл.

	40,0
	+0,5
	40,6
	+0,5
	СпУп 50x3
	25
	3,0
	+0,6
	3,0
	+0,7

	50,0
	+0,5
	50,6
	+0,5
	СпУп 60x3
	25
	3,0
	+0,6
	3,0
	+0,7

	90,0
	+0,9
	91,0
	+0,7
	СпУп 110x5
	45
	3,0
	+0,6
	4,3
	+0,9

	110,0
	+1,0
	112,2
	+0,8
	СпУп 130x5
	55
	3,5
	+0,6
	5,2
	+1,0


              
     
ПАТРУБКИ
Патрубки должны изготавливаться следующих типов: 


КС - с раструбами для соединения уплотнительным кольцом и сваркой; 


Кс - с раструбом для соединения уплотнительным кольцом и гладким концом для соединения сваркой; 


Рс - с раструбом для соединения гайкой и гладким концом для соединения сваркой; 


СР - с раструбом для соединения сваркой и раструбом для соединения гайкой.


Патрубок типа КС
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Патрубок типа Кс 
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Патрубок типа Рс
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Патрубок типа СР
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Размеры патрубков должны соответствовать указанным в нижеследующей таблице.


	
	
	
	
	

	d
	L, не менее, для патрубков типов

	
	КС
	Кс
	Рс
	СР

	40,0
	-
	-
	45
	-

	50,0
	61
	65
	45
	45

	90,0
	100
	100
	72
	72

	110,0
	105
	110
	86
	86


     
     
ПАТРУБКИ КОМПЕНСАЦИОННЫЕ
Компенсационные патрубки должны изготовляться следующих типов: 


Кк - с компенсационным раструбом и гладким концом для соединения уплотнительным кольцом; 


КС - с компенсационным раструбом и раструбом для соединения сваркой; 


Кс - с компенсационным раструбоми и гладким концом для соединения сваркой.


Компенсационный патрубок типа Кк
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Компенсационный патрубок типа КС
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Компенсационный патрубок типа Кс 
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Размеры (мм) компенсационных патрубков различных типов должны соответствовать указанным в нижеследующей таблице.


	
	
	
	
	

	d
	l
	L, мм, не менее, для патрубков типов

	 
	 
	Кк
	Кс
	КС

	50,0
	150
	197
	175
	170

	90,0
	230
	312
	270
	261

	110,0
	230
	312
	270
	261


Пример условного обозначения компенсационного патрубка типа Кс из ПНД для соединения труб диаметром 110 мм: 


Патрубок ПК 110 K x 110с-ПНД ГОСТ 22689.2

     
     
ПАТРУБКИ ПЕРЕХОДНЫЕ
Переходные патрубки должны изготавливаться следующих типов: 


кК - с гладким концом и раструбом для соединения уплотнительным кольцом; 


сК - с гладким концом для соединения сваркой и раструбом для соединения уплотнительным кольцом; 


сС - с гладким концом и раструбом для соединения сваркой; 


сР - с гладким концом для соединения сваркой и раструбом для соединения гайкой.


Допускается поставка трубы с кольцом, вложенным в канавку раструба. 


На каждое грузовое место должна наноситься транспортная маркировка по ГОСТ 14192-96 с указанием основных, дополнительных и информационных надписей, манипуляционного знака "Место строповки" (при отгрузке в ящиках или контейнерах). 


На каждое грузовое место должен крепиться ярлык из картона (фанеры, или покрытой пленкой бумаги), содержащий следующие данные: наименование предприятия-изготовителя; условное обозначение изделия; номер партии и дату изготовления; количество изделий в упаковке в штуках (метрах) и/или килограммах; упаковщик.


При упаковке в одну тару нескольких партий изделий число ярлыков должно быть равно количеству упакованных партий. 


Изделия могут транспортироваться любым видом транспорта при соблюдении правил, действующих на данном виде транспорта. 


Трубы и патрубки у изготовителя и потребителя должны храниться на складе в условиях, исключающих возможность их механического повреждения и действия прямых солнечных лучей на расстоянии более 1 м от нагревательных приборов. 


Допускается хранение труб и патрубков на открытом складе в течение не более одного месяца с момента их изготовления. 


Изготовитель гарантирует соответствие труб и патрубков требованиям данных технических условий при соблюдении потребителем условий хранения и транспортирования в течение двух лет со дня их изготовления.


ТУ 38.102100-89 Трубы полипропиленовые напорные

Технические условия распространяются на трубы напорные технического назначения кольцевого сечения из пропилена, предназначенные для транспортирования жидких и газообразных сред, к которым полипропилен химически стоек. 


Трубы напорные из пропилена выпускаются среднего типа (С) - максимальное давление воды при 20 °С - 0,6 МПа (6 кгс/см[image: image193.jpg]


).


Размеры труб из пропилена должны соответствовать приведенным в нижеследующей таблице.


	
	
	
	

	Средний наружный диаметр, мм
	Толщина стенки труб, мм

	Номинальный
	Предельное отклонение
	Номинальная
	Предельное отклонение

	20
	+0,8
	2,0
	+0,4

	25
	+0,9
	2,0
	+0,4

	32
	+1,0
	2,0
	+0,4

	40
	+1,1
	2,3
	+0,5

	40
	+1,1
	4,5
	+0,5

	50
	+1,3
	2,8
	+0,5

	63
	+1,5
	3,6
	+0,6

	75
	+1,7
	4,3
	+0,7

	110
	+2,2
	6,2
	+0,8

	160
	+2,5
	9,1
	+1,1

	180
	+2,7
	10,5
	+1,4

	225
	+2,7
	12,8
	+1,5


Трубы диаметром до 40 мм изготавливаются свернутыми в бухты. Длина труб диаметром 20 и 25 мм - не более 500 м, труб диаметром 32 мм - не более 300 м. 


Трубы диаметром 40 мм и выше изготавливаются в отрезках номинальной длины 5 м. 


Предельное отклонение длины от номинальной должно быть не более 1%. 


Условное обозначение труб состоит из слова "труба" и следующих пяти букв и цифр, разделенных интервалом, которые обозначают название материала, величину (номинальную) наружного диаметра, обозначение типа труб и обозначение технических условий. 


Пример условного обозначения трубы, изготовленной из полипропилена, диаметром 63 мм, среднего типа: 


труба ПП 63 С ТУ 38.102100-89
Поверхность труб должна быть ровной и гладкой. Допускаются незначительные следы от формующего и калибрующего инструмента и незначительная сыпь на наружной поверхности труб, остающаяся при калибровке от пузырьков воздуха. 


На поверхности и по торцу труб не допускаются трещины, раковины, пузыри и посторонние включения, видимые без применения увеличительных стекол. 


Концы труб должны быть отрезаны перпендикулярно оси труб и зачищены от заусенцев. 


Цвет труб - черный. 


Трубы диаметром до 40 мм поставляются в виде бухт. Внутренний диаметр бухты должен быть не менее 1200 мм. Бухты перевязываются полимерным упаковочным материалом не менее чем в четырех местах. Масса бухт не должна превышать 80 кг.


Трубы диаметром 40 мм и выше формируются в транспортные пакеты при помощи стяжек или транспортируются отдельными трубами. 


К каждому упаковочному месту должен прикрепляться ярлык с указанием: товарного знака и (или) наименования завода-изготовителя, условного наименования продукции, номера партии и даты изготовления, количества труб в килограммах и погонных метрах, номера упаковщика. 


Каждая партия труб должна сопровождаться паспортом, который должен содержать: 


- товарный знак и (или) наименование завода-изготовителя;


- условное обозначение продукции; 


- номер партии; 


- размер партии в кг и погонных метрах; 


- дату выпуска партии; 


- заключение ОТК о соответствии труб требованиям технических условий. 


Трубы должны храниться в горизонтальном положении на стеллажах. Высота штабеля не должна превышать 2,0 м. Условия хранения труб должны исключать возможность их механического повреждения и действия прямых солнечных лучей. 


При погрузке, транспортировании и разгрузке труб должны приниматься меры, исключающие возможность их механического повреждения, а также деформирования, особенно после транспортировки при минусовых температурах. 


Гарантийный срок хранения труб - 1 год со дня изготовления.


ТУ 6-06-20-19-89 Трубы полипропиленовые

Технические условия распространяются на трубы пропиленовые, предназначенные для передачи воды, жидкостей неагрессивных сред и для других хозяйственно-технических нужд. 


Условное обозначение при заказе: Труба полипропиленовая. Диаметр ... ТУ 6-06-20-19-89. 


Размеры труб и предельные отклонения от них должны соответствовать приведенным в нижеследующей таблице.


	
	

	Наружный диаметр трубы, мм
	Толщина стенки трубы, мм

	25±1,0
	2,5±0,8

	32±1,0
	3,5±1,2

	40±1,0
	3,5±1,2

	50±1,0
	4,0±1,2

	63±1,0
	5,0±1,2

	75±1,0
	6,0±1,2

	110±1,0
	8,0±1,5


Трубы поставляются длиной 6 м. Допускается поставка труб различной длины, свернутых в бухты. Бухты перевязываются в трех-четырех местах отходами капронового шнура. 


Трубы имеют цвет исходного сырья: от белого до светло-коричневого, от серого до черного или могут быть окрашены суперконцентратом в различные цвета. 


На поверхности труб не допускаются: трещины, следы холодных спаев и разложение материала. 


На поверхности труб допускаются: незначительные следы формующего и калибрующего устройства; незначительная сыпь, остающаяся при калибровке от пузырьков воздуха; утоньшение и утолщение стенки труб на 1 мм от установленных отклонений толщины; пузырьки и раковины без сквозных отверстий; штрихи и шероховатость; смешивание различных тонов окраски. 


Каждая партия труб должна сопровождаться паспортом, содержащим: 


- товарный знак предприятия-изготовителя, его наименование, подчиненность; 


- обозначение ТУ; 


- наименование продукции; 


- номер партии; 


- диаметр трубы, толщину стенки; 


- длину; 


- дату проведения контроля; 


- штамп и подпись ОТК. 


Каждая труба или бухта должны сопровождаться ярлыком, который наклеивается на трубу или подвешивается к бухте. В ярлыке должны быть указаны: 


- товарный знак предприятия-изготовителя, его наименование, подчиненность; 


- обозначение ТУ;


- наименование продукции; 


- номер партии; 


- диаметр труб, длина труб; 


- цена 1 м, артикул, 


- дата выпуска; 


- N работника, штамп и подпись ОТК. 


Трубы должны храниться в закрытом помещении на расстоянии не менее 1 м от отопительных приборов.


ТУ 2248-004-07629379-97 Трубы напорные металлополимерные для горячего водоснабжения и отопления

Технические условия распространяются на металлополимерные напорные трубы кольцевого сечения наружным диаметром 16 и 25 мм, предназначенные для внутренних систем горячего водоснабжения и отопления с рабочим давлением до 1,0 МПа (10 кгс/см[image: image194.jpg]


) и температурой до 95 °С, а также технологических трубопроводов, транспортирующих жидкие среды, к которым материал труб химически стоек. 


Трубы изготавливаются методом формования и ультразвуковой сварки алюминиевой лепты с последующим нанесением на нее способом экструзии внутреннего и наружного слоев клея и полиэтилена. Таким образом металлополимерная труба представляет собой пятислойную конструкцию, состоящую из алюминиевой фольги, сваренной в трубу и приклеенного к ней изнутри и снаружи полиэтилена. 


Условное обозначение трубы состоит из наименования изделия - "труба"; наименования материала - металлополимерная ("МП"); наружного диаметра в мм; величины допускаемых давления в МПа и температуры в градусах Цельсия; указания назначения трубы - питьевая ("п") или техническая ("т"); обозначения данных технических условий. 


Пример условного обозначения трубы металлополимерной диаметром 16 мм для систем хозяйственно-питьевого горячего водоснабжения: 


труба МП 16-1-95 п ТУ 2248-004-07629379-97
Основные размеры труб (в мм) должны соответствовать приведенным в нижеследующей таблице.


	
	
	
	
	
	

	Наружный диаметр
	Внутренний диаметр
	Толщина стенки

	Номин.
	Пред. откл.
	Номин.
	Пред. откл.
	Номин.
	Пред. откл.

	16
	+0,3
	12
	+0,2; -0,1
	2
	0,15; -0,1

	25
	+0,3
	20
	+0,2; -0,1
	2,5
	+0,2; -0,1


Трубы должны поставляться в бухтах. Длина труб в бухте: диаметром 16 мм - до 250 м; диаметром 25 мм - до 130 м. 


Трубы должны иметь гладкую наружную и внутреннюю поверхности. Допускаются незначительные следы от формующего и калибрующего инструмента. 


На поверхности и по торцу трубы не допускаются пузыри, трещины и любые посторонние включения, видимые без применения увеличительных приборов. 


Не допускается расслаивание клеевого соединения между полиэтиленовыми слоями и алюминиевой фольгой в стенке трубы. 


Механические свойства труб должны соответствовать приведенным в нижеследующей таблице


	
	

	Наименование показателей
	Значение

	Рабочее давление, МПа, не более
	1,0

	Рабочая температура, °С, не более
	95

	Давление разрыва стенки трубы, МПа, не менее
	7,0

	Изменение длины трубы после прогрева при температуре 120 °С, %, не более
	1

	Разрушающая нагрузка при испытании кольцевого образца на растяжение в поперечном направлении, кгс, не менее
	200


Трубы должны выдерживать испытания на стойкость при постоянном внутреннем давлении: 


4,5 МПа и температуре воды 20 °С - не менее 1 ч; 


1,8 МПа и температуре воды 95 °С - не менее 1 ч; 


1,6 МПа и температуре воды 95 °С - не менее 1000 ч; 


0,9 МПа и температуре воды 95 °С - не менее 8000 ч. 


На каждой бухте труб должен быть прикреплен ярлык из картона или фанеры, содержащий следующие данные: 


- наименование предприятия-изготовителя; 


- условное обозначение трубы; 


- длину трубы в бухте в м;


- номер партии; 


- отметку отдела технического контроля; 


- дату изготовления. 


Бухты должны быть скреплены не менее чем в четырех местах. Концы труб должны быть притянуты к бухте. 


Бухты должны быть упакованы в полиэтиленовую пленку по ГОСТ 10354-82* или другой упаковочный материал. Допускается использование отходов пленки. По согласованию с заказчиком допускается поставка труб без упаковки. 


Упакованная бухта должна быть перевязана шпагатом по ГОСТ 17308-88 или другим перевязочным материалом. 


Каждая партия труб должна сопровождаться документом о качестве, который должен содержать: 


- наименование и (или) товарный знак предприятия-изготовителя; 


- условное обозначение трубы; 


- размер партии в метрах; 


- номер партии, отметку отдела технического контроля; 


- дату изготовления. 


Трубы в бухтах могут транспортироваться любым видом транспорта в соответствии с требованиями Правил перевозки грузов, действующих на данном виде транспорта. 


При погрузочно-разгрузочных работах не допускаются механические повреждения труб и перемещение бухт волоком. 


Транспортирование, погрузка и разгрузка труб должны осуществляться при температуре наружного воздуха не ниже минус 20 °С. 


Хранить трубы следует в закрытом помещении на расстоянии не менее 1 м от отопительных приборов. В условиях строительной площадки трубы следует хранить под навесом, оберегая от воздействия прямых солнечных лучей. Трубы должны храниться на поддонах. Высота штабеля не должна превышать 1,8 м. 


Бухты металлополимерных труб, хранившиеся или транспортировавшиеся на монтаж (заготовительный участок) при температуре ниже 0 °С, должны быть перед раскаткой выдержаны в течение 24 часов при температуре не ниже 10 °С. 


Изготовитель должен гарантировать соответствие труб требованиям данных технических условий при соблюдении правил транспортирования и хранения. 


Гарантийный срок хранения труб - 2 года со дня изготовления.


Гарантийный срок эксплуатации труб - 1,5 года со дня ввода трубопроводов в эксплуатацию в пределах гарантийного срока хранения труб при условии соблюдения правил монтажа и эксплуатации. 


Расчетный срок службы труб - 25 лет. 


Металлополимерные трубы по данным техническим условиям и ТУ 2248-001-07629379-96 выпускает ТОО "Металлополимер" (127410, г.Москва, Алтуфьевское шоссе, д.43, тел. 488-9151). 


Для соединения этих металлополимерных труб с металлическими частями трубопровода применяются импортные соединительные детали "Вестол" (соединение штуцерное с наружной резьбой, соединение штуцерное с внутренней резьбой, соединение штуцерное с накидной гайкой и втулкой). При сборке узлов с соединением "Вестол" следует применять фитинги (угольники, тройники, разделители и т.п.) той же фирмы или переходные детали (ниппели и переходники) для присоединения к фитингам и арматуре отечественного производства. 


Металлополимерные трубы по ТУ 2248-001-29325094-97 выпускает ОАО "Каучук-Пласт" (119048, г.Москва, ул.Усачева, 11, тел. 247-7912). 


Основные размеры металлополимерных труб, мм, выпускаемых ОАО "Каучук-Пласт", должны соответствовать приведенным в нижеследующей таблице. 


Схема формования отбортовки

	
	

	Положение до формования
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	Положение по окончании формования
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Схема формования утолщенного бурта на конце трубы


Положение по окончании формования
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Гнутье труб

Гнутые детали пластмассовых (преимущественно из ПВХ) трубопроводов (отводы, утки, скобы, компенсаторы и др.) надлежит изготавливать из труб тех же типов методом гнутья в размягченном состоянии на трубозагибочных станках или в шаблонах. 


Гнутье труб без наполнителя допускается при отношении толщины стенки к наружному диаметру трубы s/Dн не менее 0,06 при радиусе гнутья по оси трубы, равном или более 3,5-4 Dн. 


Температура жидкости в нагревательной ванне для гнутья должна составлять: для труб из ПВД 105±5 °С; из ПНД 125±5 °С (по ГОСТ 18599-83*); из ПП 170±5 °С; из ПВХ 125±5 °С. 


При нагреве труб в термошкафах температура воздуха должна составлять: для труб из ПВД 135±10 °С; из ПНД 150±10 °С (по ГОСТ 18599-83*), из ПП 185±10 °С; из ПВХ 160±10 °С.

________________

* Взамен действует ГОСТ 18599-2001. - Примечание изготовителя базы данных.

           
           

Время нагрева пластмассовых труб при гнутье приведено в нижеследующей таблице.


	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Теплоноситель
	Материал труб
	Время нагрева труб при гнутье (мин) при толщине стенки труб, мм

	
	 
	4
	6
	8
	10
	12
	14
	16
	18

	Воздух
	ПВД
	35
	50
	70
	90
	110
	130
	150
	175

	
	ПНД
	55
	80
	105
	135
	165
	195
	-
	-

	
	ПП
	55
	80
	105
	135
	165
	-
	-
	-

	
	ПВХ
	-
	20
	25
	30
	40
	-
	-
	-

	Глицерин
	ПВД
	5
	7
	9
	11
	13
	15
	17
	19

	
	ПНД
	6
	8
	11
	14
	17
	20
	-
	-

	
	ПП
	6
	8
	11
	14
	17
	20
	-
	-

	
	ПВХ
	-
	4
	5
	6
	8
	-
	-
	-


Скорость гнутья должна составлять 2-4 об./мин. 


При гнутье на трубогибочных станках зазор между обкатывающим роликом и трубой должен быть не более 10% размера наружного диаметра трубы. 


При угле изгиба 90° трубы следует перегибать на 6° для ПВД и на 10° для ПНД и ПП. При других углах изгиба следует рассчитать величину перегиба исходя из указанных выше значений.


Отклонение угла изгиба от заданного не должно превышать ±3°.
               

Охлаждение согнутых труб следует производить сжатым воздухом или водой в фиксированном положении до температуры плюс 28-30 °С. 


В качестве наполнителя при гнутье труб следует использовать резиновый жгут, гибкий металлический или резиновый шланг, набитый песком или раздуваемый сжатым воздухом. В отдельный случаях в качестве наполнителя допускается применять чистый речной песок, нагретый до температуры 100 °С. Концы труб после заполнения песком должны заглушаться пробками. 


Гнутье металлополимерных труб осуществляется вручную при помощи гибкого дорна из витой пружины или на специальной оправке, закрепленной на верстаке. От торца трубы до начала гиба должен быть прямой участок не менее 50 мм. При гнутье труб не допускаются сплющивание и залом трубы. Овальность в зоне гиба не должна превышать 10%.


Радиус изгиба металлополимерных труб должен быть не менее пяти наружных диаметров трубы.
           

     

Сварка пластмассовых трубопроводов  

Соединение труб из полиэтилена высокого (ПВД) и низкого давления (ПНД) (по ГОСТ 18599-83[image: image199.jpg]


), труб из полиэтилена по ГОСТ Р 50838-95*, труб из полипропилена (ПП) между собой и с деталями следует осуществлять нагретым инструментом методом контактно-стыковой и контактно-раструбной сварки, сварки при помощи соединительных деталей с закладными нагревателями. Сварка между собой труб и фасонных частей из полиэтилена различных видов (ПНД и НВД) не допускается. Не рекомендуется сварка встык труб с разной толщиной стенок.

________________
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Взамен действует ГОСТ 18599-2001. - Примечание изготовителя базы данных.

                

Сборку и сварку труб и деталей рекомендуется производить на специальных машинах с высокой и средней степенью автоматизации процесса сварки. Допускается также использовать машины с ручным управлением процессом сварки, но с обязательным автоматическим поддержанием заданной температуры нагретого инструмента. 


Сварку труб следует производить при температуре окружающего воздуха не ниже: минус 10 °С - для труб из ПНД и ПВД (по ГОСТ 18599-83[image: image201.jpg]


); минус 15 °С - для труб из полиэтилена по ГОСТ Р 50838-95*, 0 °С - для труб из ПП. При более низкой температуре наружного воздуха сварку следует производить в утепленных помещениях или организовать подогрев трубопроводов до требуемой температуры.

________________
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Взамен действует ГОСТ 18599-2001. - Примечание изготовителя базы данных.

                

При выполнении сварочных работ место сварки необходимо защищать от воздействия атмосферных осадков и пыли. 


К сварке трубопроводов допускаются сварщики при наличии документов на право производства работ по сварке пластмасс. 


Стыковая сварка рекомендуется для соединения между собой труб и деталей наружным диаметром более 50 мм и толщине стенки более 4 мм, раструбная сварка - для труб наружным диаметром до 160 мм и стенками любой толщины. 


При сварке необходимо подбирать трубы и детали по партиям поставки. Необходимо обращать основное внимание на размер наружного диаметра трубы и ее эллипсность.


При стыковой сварке максимальная величина несовпадения кромок не должна превышать 10% номинальной толщины стенки трубы; наружный диаметр (или периметр) трубы не должен быть ниже номинального.
Внутренний диаметр раструба фасонных частей должен быть меньше номинального наружного диаметра свариваемой трубы в пределах допуска по ТУ 6-49-14-89. 


Концы труб при раструбной сварке должны иметь наружную фаску под углом 45° на 1/3 толщины стенки трубы.


Сварку пластмассовых труб встык в монтажных условиях следует производить, как правило, на сварочных установках, обеспечивающих авманизацию основных процессов сварки и контроль технологического режима. 


Сварочная установка должна содержать: 


механизм центровки свариваемых труб (заготовок) относительно их осей; 


механизм обеспечения правильного взаимного расположения заготовок и их фиксации; механизм сближения заготовок и создания необходимого давления при оплавлении и осадке; 


устройство для механической обработки стыкуемых торцов заготовок, обеспечивающее их выравнивание и параллельность; 


нагревательный инструмент для нагрева торнов заготовок до заданной температуры; 


приборы для контроля параметров технологического процесса.


Для предотвращения налипания расплавленного материала при сварке труб нагреватель должен быть покрыт теплостойким антиадгезионным покрытием. 


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


подготовка труб (заготовок) к сварке; 


установка и центровка труб в зажимном центрирующем приспособлении;


механическая торцовка труб и обезжиривание торцов; 


нагрев и оплавление свариваемых поверхностей под давлением; 


удаление сварочного нагревателя; 


сопряжение разогретых свариваемых поверхностей под давлением (осадка); 


охлаждение сварного шва под давлением. 


При подготовке труб (заготовок) к сварке их полости необходимо тщательно очистить от грунта, снега, льда, камней и других посторонних предметов, а соединяемые концы на расстоянии от торца не менее 50 мм - от всех загрязнений. Очистку производят с помощью сухих или увлажненных кусков мягкой ткани из растительных волокон с дальнейшей протиркой и просушкой. Концы труб, загрязненные смазкой, маслами или жирами, обезжириваются с помощью спирта, уайт-спирита или обезжиривающих составов. Не рекомендуется производить очистку или обезжиривание цветными или синтетическими тканями. 


Концы труб, деформированные сверх нормативного значения или имеющие забоины, обрезают перед или в процессе торцовки. 


После механической обработки загрязнение поверхности торнов не допускается. Удаление стружки из полости трубы или детали производят с помощью кисти, а снятие заусенцев с острых кромок торца - с помощью ножа.


Между обработанными торцами заготовок, приведенных в соприкосновение, не должно быть зазоров, превышающих 0,3 мм для заготовок диаметром до 110 мм и 0,5 мм для заготовок больших диаметров.
Основными параметрами процесса стыковой сварки являются: температура рабочих поверхностей нагревателя, продолжительность нагрева, глубина оплавления, величина контактных давлений при оплавлении и осадке. 


Оплавление торцов свариваемых заготовок осуществляют одновременно за счет контактирования их с рабочими поверхностями нагревательного инструмента. 


Процесс оплавления характеризуется температурой нагревательного инструмента во время оплавления торцов заготовок, давлением торцов заготовок на рабочие поверхности нагревательного инструмента и продолжительностью оплавления. 


При температуре окружающего воздуха не ниже 10 °С, слабом ветре, с использованием нагревательного инструмента с электрическим обогревом, с антиадгезионным прикрытием рабочих поверхностей и непрерывном автоматическом контроле и стабилизации температуры температура нагревательного инструмента составляет 220±10 °С для ПНД, 200±10 °С для ПВД (по ГОСТ 18599-83[image: image203.jpg]


), 220±10 °С для ПЭ63 и ПЭ100, 210±10 °С для ПЭ80 (по ГОСТ Р 50838-95*). При сварке в производственных помещениях или с использованием нагревательных инструментом без антиадгезионных покрытий рабочих поверхностей температуру инструмента для ПНД снижают до 200±10 °С.

________________

[image: image204.jpg]


Взамен действует ГОСТ 18599-2001. - Примечание изготовителя базы данных.


Давление, отвечающее первому этапу стадии оплавления и равное 0,15[image: image205.jpg]40,05



 МПа (1,5[image: image206.jpg]


 кгс/см[image: image207.jpg]


) для ПНД, 0,1[image: image208.jpg]+0,025



 МПа (1[image: image209.jpg]40,25



 кгс/см[image: image210.jpg]


) для ПВД, 0,2±0,02 МПа (2,0 ±0,2 кгс/см[image: image211.jpg]


) для труб по ГОСТ Р 50838-95* поддерживают до образования по периметру заготовок валика заданной высоты. Затем, на втором этапе стадии оплавления, давление снижают до 0,035[image: image212.jpg]40,015



 МПa (0,35[image: image213.jpg]4015



 кгс/см[image: image214.jpg]


) для ПНД и 0,02[image: image215.jpg]+0,01



 МПа (0,2[image: image216.jpg]


 кгс/см[image: image217.jpg]


) для ПВД, 0,02±0,01 МПа (0,2±0,1 кгс/см[image: image218.jpg]


) для труб по ГОСТ Р 50838-95* и при этом делении осуществляют прогрев торцов заданное время. Высота валика оплавленного материала в конце первого этана стадии оплавления и продолжительность второго этапа стадии оплавления (для ПНД и ПВД) приведены ниже.


	
	
	
	
	
	
	
	

	Толщина стенки заготовки, мм
	Высота валика в конце первого этапа стадии оплавления, мм
	Длительность второго этапа стадии оплавления, с
	Пауза не более, с
	Время подъема давления осадки до заданного уровня, не более, с
	Время охлаждения под давлением осадки, мин

	 
	 
	ПНД
	ПВД
	
	 
	ПНД
	ПВД

	св. 2 до 4 вкл.
	0,3
	35±5
	30±5
	3
	3
	5±1
	4±1

	св. 4 до 7 вкл.
	0,5
	55±15
	45±15
	4
	4
	8±2
	6±2

	св. 7 до 12 вкл.
	1,0
	110±25
	80±15
	5
	6
	13±3
	10±3

	св. 12 до 18 вкл.
	1,0
	150±25
	120±15
	6
	7
	20±4
	22±3

	св. 18 до 26 вкл.
	1,5
	190±25
	170±15
	7
	10
	28±4
	22±3


Длительность оплавления в вышеприведенной таблице указана для температуры 200±10 °С.


При использовании другой температуры нагревательного инструмента, а также при сварке косых стыковых швов, применяемых при получении соединительных деталей, длительность оплавления может изменяться в пределах от минус 20% до плюс 50% от указанных в таблице средних значений. 


Допускается сварка в режиме постоянного давления торцов заготовок. В этом случае суммарное время оплавления при давлении 0,075±0,025 МПа (0,75±0,25 кгс/см[image: image219.jpg]


) для ПНД и 0,05±0,025 МПа (0,5±0,25 кгс/см[image: image220.jpg]


) для ПВД (по ГОСТ 18599-83*) принимают по нижеследующей таблице.

________________

* Взамен действует ГОСТ 18599-2001. - Примечание изготовителя базы данных.


	
	
	

	Толщина стенки, мм
	Длительность нагрева, с

	 
	ПНД
	ПВД

	св. 4 до 7 вкл.
	75±15
	60±15

	св. 7 до 12 вкл.
	130±20
	100±20

	св. 12 до 18 вкл.
	200±30
	150±20

	св. 18 до 26 вкл.
	250±30
	200±30


Для труб по ГОСТ Р 50838-95* продолжительность оплавления, как правило, не нормируется и зависит от времени появления первичного грата. Оплавление торцов следует выполнять в течение времени, достаточного для образования по всему периметру контактирующих с нагревателем торцов труб валиков расплавленного (первичного грата) высотой: 1,0 мм - для труб с толщиной стенки от 5 до 10 мм, 1,5 мм - для труб с толщиной стенки от 10 до 15 мм, 2,0 мм - для труб с толщиной стенки от 15 до 23 мм. Длительность второго этапа оплавления этих труб зависит от сортамента труб (SDR 11 или SDR 17,6), диаметра и толщины труб, температуры окружающего воздуха и приведена в альбоме часть III. 


Отвод заготовок от нагревательного инструмента по окончании стадии оплавления производят в направлении, перпендикулярном оплавленной поверхности. 


Продолжительность технологической паузы, во время которой производится отвод торцов заготовок от нагревательного инструмента, удаление нагревательного и подвод торцов заготовок друг к другу, не должна превышать значений, указанных в вышеприведенной таблице, для различных толщин стенок заготовок из ПНД и ПВД (по ГОСТ 18599-83*).

________________

* Взамен действует ГОСТ 18599-2001. - Примечание изготовителя базы данных.


Для труб по ГОСТ Р 50838-95* продолжительность технологической паузы должна быть не более: 3 с - для труб de 63 мм, 4 с - для труб dе 90...140 мм, 5 с - для труб de 160...225 мм, 6 с - для труб de 250...315 мм.


Давление осадки составляет 0,15[image: image221.jpg]40,05



 МПа (1,5[image: image222.jpg]


 кгс/см[image: image223.jpg]


) для ПНД, 0,1[image: image224.jpg]+0,025



 МПа (1[image: image225.jpg]40,25



 кгс/см[image: image226.jpg]


) для ПВД (по ГОСТ 18599-83[image: image227.jpg]


), 0,2±0,02 МПа (2±0,2 кгс/см[image: image228.jpg]


) для труб по ГОСТ Р 50838-95*.

________________

[image: image229.jpg]


Взамен действует ГОСТ 18599-2001. - Примечание изготовителя базы данных.


Время подъема давления осадки до заданного уровня не должно превышать значений, указанных в вышеприведенной таблице (для ПНД и ПВД). 


Охлаждение сварного шва производят под давлением осадки в течение времени, также указанного в вышеприведенной таблице (для ПНД и ПВД). 


Охлаждение сварного шва осуществляют в естественных условиях. Не допускается форсирование охлаждения путем его обливания водой или обдува воздухом. 


В конце цикла сварки рабочие поверхности нагревательного инструмента очищают от прилипшего расплава полиэтилена. 


Основные параметры процесса стыковой сварки труб и заготовок из полипропилена (ПП) приведены в нижеследующей таблице.


	
	
	
	

	Параметр
	Единица измерения
	Величина параметра стыковой сварки пластмассовых труб из ПП

	Температура сварки
	°С
	240±10

	Давление при нагреве торцов труб
	кгс/см[image: image230.jpg]



	1

	Глубина проплавления кромки труб
	мм
	1,5-2

	Примерное время нагрева при толщине стенок труб, мм: 4, 6, 8, 10, 12, 14, 16 и более, соответственно: (Твозд = 20 °С)
	с
	60, 80, 100, 120, 150, 180, 240

	Промежуток времени между окончанием нагрева и соединением оплавленных торцов труб (время технологической паузы)
	с
	2-3

	Давление осадки
	кгс/см[image: image231.jpg]



	1

	Время выдержки под давлением (осадка) в зависимости от толщины
	мин
	 

	стенки, мм:
	4-6
	 
	3-5

	 
	7-12
	 
	6-10

	 
	13-17
	 
	12-16


Высота внутреннего и наружного валиков после сварки должна быть не более 2-2,5 мм при толщине стенки трубы до 5 мм и не более 3 - 5 мм при толщине стенок 6-20 мм.          


Для соединения труб из ПНД с раструбными фасонными частями и труб из ПНД, ПВД и ПП с формованными раструбами следует применять контактную раструбную сварку, которая осуществляется при помощи металлического нагревательного приспособления, состоящего из гильзы для оплавления наружной поверхности конца трубы и дорна для оплавления внутренней поверхности раструба. 


Для каждого диаметра труб и фасонных частей требуется отдельное приспособление или съемный комплект гильз и дорнов, изготовляемых из стали марки 45 или дюралюминия марки Д16.


Приспособление для контактной раструбной сварки
     

[image: image232.png]]
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а) положение до начала сварки; б) положение после сварки: 1 - труба; 2 - ограничительный хомут; 3 - гильза приспособления; 4 - дорн приспособления; 5 - раструб фасонной части

Контактная раструбная сварка включает следующие операции: 


- установку ограничительного хомута на расстоянии от торца трубы до края хомута, равном глубине раструба фасонной части плюс 2 мм (при этом внутренний диаметр хомута должен быть на 0,2 мм меньше номинального наружного диаметра свариваемой трубы), или нанесение метки на расстоянии от торца трубы, равном глубине раструба соединительной детали плюс 2 мм;


- установку раструба на дорне; 


- установку гладкого конца трубы в гильзе нагревательного элемента до упора в ограничительный хомут или до метки; 


- нагрев в течение заданного времени свариваемых деталей; одновременное снятие деталей с дорна и гильзы; 


- соединение деталей между собой до упора в ограничительный хомут или до метки с выдержкой до отвердения оплавленного материала.


При сварке поворот деталей относительно друг друга после сопряжения деталей не допускается.        


После каждой сварки необходима очистка рабочих поверхностей дорна и гильзы от налипшего полиэтилена или пропилена. Маркировка сварных стыков должна производиться сразу, после окончания операции на горячем расплаве наружного грата в двух диаметрально противоположных точках в процессе охлаждения стыка в зажимах центратора сварочной установки или монтажного приспособления. 


Основные параметры, определяющие прочность раструбного сварного соединения - температура нагревательных элементов и продолжительность нагрева деталей приведены в нижеследующей таблице.


	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Материал труб и фасонных частей
	Параметры раструбной сварки пластмассовых труб
	Промежуток времени между снятием деталей и их сопряжением, с

	 
	Температура нагревательных элементов, °С
	Продолжительность нагрева (в с) при толщине стенок труб, мм
	 

	 
	 
	2
	3
	4
	6
	8
	12
	 

	ПНД
	260[image: image233.jpg]


290
	3-6
	4-8
	5-10
	6-12
	8-15
	15-20
	1-2

	ПВД
	220[image: image234.jpg]


250
	4-5
	8-12
	10-15
	12-20
	15-30
	20-45
	1-2

	ПП
	260±5
	5-8
	8 -12
	12-15
	15-30
	30-45
	45-50
	4-8

	Примечание: время выдержки под осевой нагрузкой до частичного отвердевания материала должно составлять примерно 20-30 с.


Монтаж раструбных труб

Изготовление узлов из раструбных труб, фасонных частей и деталей включает следующие операции: 


- снятие фасок с гладких концов деталей (в случае необходимости); 


- калибровку гладких концов труб (в случае необходимости); 


- очистку гладких концов и раструбов от грязи и пыли; 


- нанесение меток на наружную поверхность гладких концов труб и фасонных частей, указывающих глубину установки гладкого конца в раструб; 


- установку детали с раструбом в неподвижный хомут приспособления; 


- установку резинового уплотнительного кольца в паз раструба; 


- установку второй детали в подвижный хомут приспособления с обмакиванием гладкого конца в глицерин или мыльную эмульсию; 


- соединение двух деталей в раструб, в процессе которого деталь с гладким концом вводится в раструб до нанесенной метки; 


- освобождение узла от хомутов; 


- исправление перекосов в стыке (в случае необходимости); 


- гидравлическое испытание узлов; 


- маркировку узлов.


ТУ 36-2445-82 Заготовки внутренней хозяйственно-фекальной канализации из пластмассовых канализационных труб и фасонных частей к ним

Технические условия распространяются на заготовки внутренней хозяйственно-фекальной канализации из пластмассовых канализационных труб и фасонных частей к ним типа ЗК, предназначенные для систем внутренней канализации зданий. 


Заготовки изготавливаются из труб и фасонных частей из полиэтилена высокого давления (ПВД), полиэтилена низкого давлении (ПНД) (по ГОСТ 18599-83*) и непластифицированного поливинилхлорида (ПВХ).

________________

* Взамен действует ГОСТ 18599-2001. - Примечание изготовителя базы данных.


Пример обозначения заготовок из труб и фасонных частей полиэтиленовых низкого давления (ПНД) диаметром 50 мм и из непластифицированного поливинилхлорида (ПВХ) диаметром 110 мм: 


Заготовка ЗК-50 ПНД ТУ 36-2445-82;

Заготовка ЗК-110 ПВХ ТУ 36-2445-82.
Аналогично обозначаются заготовки из труб и фасонных частей полиэтиленовых высокого давления (ПВД). 


Расшифровка обозначения заготовки: 


ЗК - заготовка канализационная; 


50, 110 - номинальный наружный или условный диаметр труб и фасонных частей. 


Основные размеры и сортамент пластмассовых труб, фасонных частей и комплектующих изделий, входящих в заготовку, приведены в нижеследующей таблице.


	
	
	
	

	Наименование
	Номинальный наружный диаметр трубы и фасонных частей, мм
	Стандарт или ТУ на конструкцию, размеры, типы и обозначения

	

	d
	[image: image235.jpg]



	 

	Трубы
	40
	-
	по ГОСТ 22689.1-89, 
и ГОСТ 22689.2-89

	

	50
	-
	 

	

	90
	-
	 

	

	110
	-
	 

	Патрубки
	40
	-
	по ГОСТ 22689.1-89
и ГОСТ 22689.2-89

	

	50
	-
	 

	

	90
	-
	 

	

	110
	-
	 

	Патрубки компенсирующие
	50
	-
	по ГОСТ 22689.1-89 
и ГОСТ 22689.2-89

	 
	90
	-
	 

	 
	110
	-
	 

	Патрубки переходные
	50
	40
	по ГОСТ 22689.1-89 
и ГОСТ 22689.2-89

	 
	90
	50
	 

	 
	110
	50
	 

	 
	110
	90
	 

	Патрубки приборные
	50
	-
	по ГОСТ 22689.1-89 
и ГОСТ 22689.2-89

	 
	90
	-
	 

	 
	110
	-
	 

	Отводы приборные
	90
	-
	по ГОСТ 22689.1-89
и ГОСТ 22689.2-89

	 
	110
	-
	 

	Отводы
	40
	40
	по ГОСТ 22689.1-89
и ГОСТ 22689.2-89

	

	50
	40
	 

	

	50
	50
	 

	

	90
	90
	 

	

	110
	110
	 

	Тройники
	50
	40
	по ГОСТ 22689.1-89
и ГОСТ 22689.2-89

	

	50
	50
	 

	

	90
	50
	 

	

	90
	90
	 

	

	110
	50
	 

	

	110
	110
	 

	Крестовины
	50
	50
	по ГОСТ 22689.1-89 
и ГОСТ 22689.2-89

	 
	90
	90
	 

	 
	110
	50
	 

	 
	110
	110
	 

	Крестовины со смещенными осями отводов
	110
	50
	по ГОСТ 22689.1-89
 и ГОСТ 22689.2-89

	Тройники универсальные
	90
	50
	по ГОСТ 22689.1-89 
и ГОСТ 22689.2-89

	 
	110
	50
	 

	Муфты
	50
	40
	по ГОСТ 22689.1-89
и ГОСТ 22689.2-89

	

	50
	-
	 

	

	90
	-
	 

	

	110
	-
	 

	Ревизии
	50
	-
	по ГОСТ 22689.1-89
и ГОСТ 22689.2-89

	

	90
	-
	 

	

	110
	-
	 

	Заглушки и крышки
	40
	-
	по ГОСТ 22689.1-89 
и ГОСТ 22689.2-89

	 
	50
	-
	 

	 
	90
	-
	 

	 
	110
	-
	 

	Гайки накидные
	40
	-
	по ГОСТ 22689.1-89 
и ГОСТ 22689.2-89

	 
	50
	-
	 

	 
	90
	-
	 

	 
	110
	-
	 


	
	
	
	

	Наименование
	Номинальный наружный диаметр трубы и фасонных частей, мм
	Стандарт или ТУ на конструкцию, размеры, типы и обозначения

	

	Dн
	dн
	 

	Трубы
	50
	-
	по ТУ 6-19-307-86

	

	110
	 
	

	Патрубки
	50
	-
	по ТУ 6-19-307-86

	

	110
	-
	

	Отвод 87°30'
	50
	-
	по ТУ 6-19-307-86

	

	110
	-
	

	Отвод 45°
	50
	-
	по ТУ 6-19-307-86

	Отвод 30°
	50
	-
	по ТУ 6-19-307-86

	

	110
	-
	 

	Тройник 87°30'
	50
	50
	по ТУ 6-19-308-86

	

	110
	110
	 

	

	110
	50
	 

	Тройник 45°
	50
	50
	по ТУ 6-19-308-86

	

	110
	110
	 

	Муфта надвижная
	110
	-
	по ТУ 6-19-308-86

	Патрубок компенсационный
	50
	-
	по ТУ 6-19-308-86

	Переход
	110
	50
	по ТУ 6-19-308-86

	Крестовина 45°
	50
	110x110
	по ТУ 6-19-308-86

	Крестовина двухплоскостная правая
	110
	110x50
	по ТУ 6-19-308-86

	Крестовина двухплоскостная левая
	110
	110x50
	по ТУ 6-19-308-86

	Ревизия с крышкой
	50
	-
	по ТУ 6-19-308-86

	

	110
	-
	 


Для изготовления заготовок должны применяться: 


- канализационные пластмассовые трубы и фасонные части к ним по ГОСТ 22689.0-89 [image: image236.jpg]


 22689.2-89, изготовленные из полиэтилена низкого давления (ПНД), полиэтилена высокого давления (ПВД), полипропилена (ПП), непластифицированного поливинилхлорида (ПВХ); 


- канализационные трубы и патрубки из непластифицированного поливинилхлорида (ПВХ) по ТУ 6-19-307-86 и соединительные фасонные части к ним по ТУ 6-19-308-86. 


При отсутствии вышеуказанных труб и фасонных частей допускается изготовление заготовок из напорных полиэтиленовых труб технического назначения по ГОСТ 18599-83*, изготовленных из полиэтилена низкого давления (ПНД) и полиэтилена высокого давления (ПВД) легкого типа (Л), среднелегкого типа (СЛ) и среднего типа (С).


При этом толщина стенки напорных полиэтиленовых труб по ГОСТ 18599-83* не должна превышать номинальной толщины стенки полиэтиленовых канализационных труб по ГОСТ 22689.2-89 с учетом предельных отклонений труб соответствующего диаметра и материала. 


Конструкция и размеры фасонных частей для труб из ПНД и ПВД по ГОСТ 18599-83* должны соответствовать фасонным частям по ГОСТ 22689.0-89 [image: image237.jpg]


 22689.2-89, соответствующего диаметра и материала.

________________

* Взамен ГОСТ 18599-83 действует ГОСТ 18599-2001. - Примечание изготовителя базы данных.


Соответствие применяемых материалов и комплектующих изделий должно подтверждаться сертификатами, стандартами и техническими условиями на них. 


Поверхность труб и фасонных частей заготовок должна быть ровной и гладкой. На заготовках не допускаются трещины, раковины, вздутия, утяжины и посторонние включения, следы разложения материалов, видимые без применения увеличительных приборов. Высота выступов после удаления литников не должна превышать 1 мм. 


Поверхность уплотнительных колец и прокладок должна быть ровной, гладкой, без раковин и заусенцев. 


Торцы труб должны быть перпендикулярны к оси трубы и очищены от заусенцев. Отклонение от перпендикулярности не должно превышать 5 мм. 


Предельные отклонения размеров раструбов и гладких концов фасонных частей должны соответствоватьГОСТ 22689.2-89.


Отклонения линейных размеров заготовительных деталей трубопроводов от заданных не должны превышать ±2 мм, а узлов ±5 мм на 1 м длины с учетом изменений температуры воздуха в помещении на заводе-изготовителе. 


Непрямолинейность заготовок не регламентируется.


Трубы и фасонные части, входящие в заготовки, могут быть соединены между собой методами, указанными в нижеследующей таблице.


	
	
	
	
	

	Метод соединения
	Материал труб и фасонных частей

	

	ПНД
	ПВД
	ПП
	ПВХ

	С помощью резинового уплотнительного кольца
	+
	±
	+
	+

	Склеивание
	-
	-
	-
	+

	Контактная раструбно-стыковая сварка
	+
	+
	+
	-

	С помощью накидной гайки и резиновой прокладки
	+
	+
	+
	-

	С помощью муфты с вкладной электроспиралью
	+
	+
	+
	-

	Контактная стыковая сварка
	+
	±
	±
	-

	Примечание: знаком "+" отмечены предпочтительные методы соединения; 

знаком "±" отмечены не предпочтительные методы соединения, но допустимые; 

знаком "-" отмечены недопустимые методы соединения


Для выполнения неразъемных соединений должны применяться трубы и фасонные части, изготовленные из однородного материала. 


Соединения труб, фасонных частей, узлов и деталей заготовок, изготовленных из ПНД, ПВД и ПП, выполненные методом сварки, и из труб и фасонных частей, изготовленных из ПХВ, выполненные методом склеивания, должны быть герметичны при испытании внутренним гидростатическим давлением 100 кПа (1 кгс/см[image: image238.jpg]


) при температуре окружающей среды 20±2 °С. 


Соединения труб и фасонных частей с резиновыми уплотнительными кольцами должны быть герметичны при испытании гидростатическим давлением 100 кПа (1 кгс/см[image: image239.jpg]


) с одновременным изменением угла на 2° между осями соединительных деталей. 


Заготовки должны изготовляться по технологии завода-изготовителя, разработанной в соответствии с требованиями действующих стандартов, инструкций и рекомендаций на способы соединения пластмассовых труб и фасонных частей.


Оси отдельных элементов заготовок систем канализации, изготовленные путем сварки, должны совпадать и не иметь переломов более 2°. 


Соосность свариваемых отдельных прямых участков должна обеспечиваться сварочным приспособлением. 


Соединения полиэтиленовых труб и фасонных частей должны осуществляться в раструб с помощью резиновых уплотнительных колец. Концы деталей, предназначенные для соединения в раструб, должны иметь наружные фаски под углом 15°. 


Для облегчения сборки концы труб и фасонных частей должны быть смазаны глицерином по ГОСТ 6823-77* или другим смазочным материалом, не влияющим на качество труб и соединений.

________________

* Действует ГОСТ 6823-2000. - Примечание изготовителя базы данных.


Наружный валик сварного шва у кромки раструба должен быть симметричным и равнорасположенным по ширине. Высота валика должна быть не более 2,5 мм. 


На наружной поверхности гладких концов труб и всех фасонных частей узлов и деталей для соединения в раструб должны быть нанесены метки, указывающие глубину, на которую гладкий конец должен быть вдвинут в раструб другой трубы или фасонной части, при этом метка должна быть полностью видна. 


Уплотнительные кольца должны изготавливаться из резины по действующим техническим условиям марки 3318 или теплостойкой мягкой резины твердостью по ТИР в пределах 30[image: image240.jpg]


45 с коэффициентом старения не менее 0,75. 


Прокладочная лента должна изготовляться из полиэтилена высокого давления по ГОСТ 16337-77* или другого материала, не ухудшающего качества соединения и обеспечивающего герметичность и надежность. 


Уплотнительные прокладки должны изготовляться из резины по ГОСТ 7338-90 или формовой резины по действующим техническим условиям. 


Линейные размеры узлов должны соответствовать указанным в чертежах и эскизах. 


Срок службы заготовок - 20 лет. 


Пластмассовые узлы должны подвергаться приемо-сдаточным испытаниям (проверке) отделом технического контроля завода-изготовителя. Узлы предъявляются ОТК партиями согласно заказу или количеством, определяемым заводом-изготовителем. 


При приемочном контроле проверяются: 


- внешний вид; 


- линейные размеры заготовок;


- качество материалов и комплектующих изделий; 


- герметичность соединений. 


Контролю внешнего вида и линейных размеров подвергаются все заготовки. Контрольной проверке перелома осей должно подвергаться 10% изделий от партии, но не менее 15 шт. 


Испытаниям на герметичность должно подвергаться 10% изделий от партии, но не менее 10 шт. 


Испытание на герметичность должно производиться после того, как партия прошла контроль внешнего вида и линейных размеров. 


Если при проверке обнаруживается несоответствие требованиям технических условий, то производится повторная проверка на удвоенном количестве образцов, взятых из той же партии. Результаты повторной проверки являются окончательными и распространяются на всю партию. Бракованные изделия должны храниться отдельно от годных и иметь отметку ОТК об окончательном браке. 


Срок службы проверяется 1 раз в пять лет на одной заготовке. 


Внешний вид заготовок проверяется визуально. 


Линейные размеры заготовок проверяются металлическим измерительным инструментом: линейкой по ГОСТ 427-75*; рулеткой по ГОСТ 7502-98; штангенциркулем по ГОСТ 166-89*; угломером по ГОСТ 5378-88; складным метром по ТУ 2-17-303-81. 


Качество применяемых материалов и комплектующих изделий должно проверяться по сертификатам, стандартам и техническим условиям на них. 


Правильность метода соединения, взаимного расположения комплектующих изделий и их сборки проверяется внешним осмотром. 


В комплект поставки узлов входят: 


- заготовки из пластмассовых канализационных труб и фасонных частей к ним; 


- уплотнительные резиновые кольца; 


- крепежные изделия; 


- прокладки. 


К каждой партии заготовок прилагается паспорт и товаросопроводительная документация, в которых указывается: 


- наименование завода-изготовителя; 


- обозначение заготовки; 


- количество заготовок в партии; 


- дата выпуска; 


- гарантийный срок; 


- отметка ОТК.


На наружной поверхности заготовок с торца должен быть приклеен ярлык, выполненный машинописным способом, со следующей потребительской маркировкой: 


- наименование предприятия-изготовителя; 


- наименование и обозначение заготовок; 


- обозначение технических условий; 


- номер заказа; 


- год изготовления. 


Транспортная маркировка должна быть выполнена по ГОСТ 14192-96. 


Заготовки одного типоразмера длиной более 2 м формируются в транспортные пакеты, обвязанные в трех-четырех местах стальной упаковочной лентой 1,0x50 мм по ГОСТ 3560-73* или другим материалом, обеспечивающим сохранность заготовок, если нет возможности упаковки в контейнер или деревянный ящик. 


Высота пакета должна быть от 1,5 до 2 м. 


Заготовки длиной менее 2 м, комплектующие изделия и паспорт должны поставляться потребителю в специализированных контейнерах типа КО-0,5Н по ТУ 36.21,24-1-86, деревянных ящиках по ГОСТ 2991-85* или другой таре обеспечивающей сохранность изделий. 


Паспорт должен быть прикреплен внутри тары. 


Масса брутто заготовок и комплектующих изделий должна быть не более 500 кг.


Заготовки транспортируются любым видом крытого транспорта на любое расстояние в соответствии с требованиями соответствующих Правил перевозок. 


Допускается транспортирование заготовок, покрытых брезентом, на расстояние до 300 км на открытом подвижном составе, а также на открытых автомашинах.


При транспортировании и хранении заготовки должны укладываться на ровную поверхность. 


Заготовки должны храниться под навесами или в закрытых помещениях на стеллажах или в штабелях высотой до 2 м, а также в контейнерах. 


При транспортировании, хранении, погрузке и разгрузке заготовок механические повреждения не допускаются. 


Доставляемые на объект в зимнее время заготовки перед монтажом должны быть предварительно выдержаны при положительной температуре не менее 2 часов.


