     

ТИПОВАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА (ТТК)

ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К ПОЛИЭТИЛЕНОВЫМ ТРУБАМ И СОЕДИНИТЕЛЬНЫМ ДЕТАЛЯМ, ПРИМЕНЯЕМЫМ ДЛЯ СТРОИТЕЛЬСТВА ГАЗОПРОВОДОВ. ВХОДНОЙ КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА

     1 Область применения

Технологическая карта содержит перечень технических требований к полиэтиленовым трубам и соединительным деталям, применяемым для строительства газопроводов, а также сведения по входному контролю качества.


     2 Организация и технология выполнения работ

2.1 Для строительства внутрипоселковых газопроводов необходимо использовать, как правило, трубы из полиэтилена средней плотности ПЭ 80 (ПСП), типов SDR 17,6 и SDR 11, удовлетворяющих требованиям ГОСТ Р 50838-95 и другим стандартам на газопроводные трубы. При использовании настоящей ТК следует учитывать последующие изменения ГОСТ Р 50838-95 и других стандартов.


До разработки отечественного стандарта на соединительные детали из ПЭ 80 и освоения их промышленного производства следует использовать соединительные детали зарубежного производства, прошедшие сертификацию в России.


2.2. Тип труб и деталей должен выбираться в зависимости от рабочего давления газа в газопроводе в соответствии с таблицей 1.


Таблица 1

	
	

	Тип трубы
	Давление газа, МПа (кгс/см[image: image1.png]


)

	SDR 17,5 (С ГАЗ)
	0,3 (3)

	SDR 11 (Т ГАЗ)
	0,6 (6)


Примечание - Стандартное размерное отношение (SDR) - отношение номинального наружного диаметра трубы к номинальной толщине стенки.


2.3 Размеры труб из ПЭ 80 должны соответствовать данным таблицы 2.



Таблица 2

	
	
	
	
	
	
	
	

	Средний наружный диаметр, мм
	Толщина стенки трубы, мм типов
	Овальность, не более, мм

	 
	SDR 17,5 (С ГАЗ)
	SDR 11 (Т ГАЗ)
	на трубах в отрезках
	на трубах в бухтах

	номин.
	пред. откл.
	номин.
	пред. откл.
	номин.
	пред. откл.
	 
	 

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

	25
	+0,3
	-
	-
	3,0
	+0,5
	0,6
	1,5

	32
	+0,3
	-
	-
	3,0
	+0,5
	0,8
	2,0

	40
	+0,4
	-
	-
	3,7
	+0,6
	1,0
	2,4

	50
	+0,4
	-
	-
	4,6
	+0,7
	1,2
	3,0

	63
	+0,4
	-
	-
	5,8
	+0,8
	1,6
	3,8

	110
	+0,7
	6,3
	+0,8
	10,0
	+1,2
	2,7
	6,6

	160
	+1,1
	9,1
	+1,1
	14,6
	+1,7
	3,9
	9,6

	225
	+1,4
	12,8
	+1,4
	20,5
	+2,3
	5,4
	-


Примечание - За овальность принимается разность между максимальным и минимальным наружным диаметрами, измеренными в одном сечении трубы.


2.4. В случае сварки труб Дн-225 мм сваркой нагретым инструментом встык, они могут иметь большие предельные отклонения размеров от номинального наружного диаметра, значения которых приведены в таблице 3. 




Таблица 3

	
	

	Номинальный наружный диаметр, мм
	Предельное отклонение

	50
	+0,5


	63
	+0,6

	110
	+1,0

	160
	+1,5

	225
	+2,1


2.5 Условное обозначение труб из ПЭ 80 состоит из слова труба, наименования материала, слова газ, стандартного размерного отношения SDR, номинальных диаметра и толщины стенки трубы, обозначения номера технических условий, например:


Труба ПЭ 80 ГАЗ SDR 11 110х10 ГОСТ Р 50838-95.


2.6 Технические требования к трубам


2.6.1 Трубы должны иметь гладкие наружную и внутреннюю поверхности. Допускаются незначительные продольные полосы и волнистость, не выводящие толщину стенки трубы за пределы допускаемых отклонений. На поверхности и по торцу труб не допускаются пузыри и другие отдельные дефекты, ухудшающие эксплуатационные свойства труб по ГОСТ 24105-80 глубиной более 0,77 мм. Цвет труб желтый или черный с желтыми продольными полосами в количестве не менее трех, равномерно распределенных по окружности трубы. Допускается изготовление труб черного цвета с устойчивой маркировкой.


2.7. Правила приемки, маркировка.


2.7.1. Трубы должны приниматься партиями. Партией считается количество труб одного размера, изготовленных из одной марки сырья, сопровождаемых одним документом о качестве, содержащим:


- номер партии;


- дату изготовления партии; 


- условное обозначение; 


- размер партии в метрах;


- результаты испытаний или подтверждение о соответствии труб требованиям технических условий. 


2.7.2 Размер партии должен быть:


- для труб диаметром 32 мм и менее - не более 15000 м;


- для труб диаметром от 40 до 63 мм - не более 10000 м;


- для труб диаметром 110 и 160 мм - не более 5000 м;


- для труб диаметром 225 мм - не более 2000 м. 


Трубы должны поставляться длиной от 5 до 12 м с кратностью 0,5 м. Трубы диаметром до 160 мм включительно могут поставляться в бухтах и на катушках.


2.7.3 Маркировка труб из ПЭ 80 должна включать товарный знак предприятия-изготовителя, условное обозначение трубы без слова труба, дату изготовления (месяц, две последние цифры года). Допускается обозначение SDR не указывать.


Глубина клеймения не должна превышать 0,7 мм.


2.8 Для осуществления соединений полиэтиленового газопровода с запорной арматурой, изменения диаметра труб, выполнения ответвлений от газопровода должны использоваться стандартные соединительные детали заводского изготовления: втулки под фланец, переходы, тройники, отводы и т.д. Общие виды соединительных деталей из полиэтилена приведены на рисунке 1.


[image: image2.png]




Рисунок 1 - Детали соединительные из полиэтилена

Наиболее предпочтительным является использование деталей соединительных с закладными нагревателями: муфта соединительная, седелко, отвод, тройник. Общий вид соединительных деталей с закладными нагревателями показан на рисунке 2.
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Рисунок 2 - Детали соединительные из полиэтилена с закладными нагревательными элементами

2.9 Входной контроль качества труб и соединительных деталей.


2.9.1 При поступлении партии труб на строительные объекты необходимо произвести входной контроль качества труб и соединительных деталей, целью которого является определение пригодности данной партии для строительствагазопроводов.


Входной контроль должен состоять из определения: внешнего вида поверхности, размеров и овальности труб и деталей. При возникновении каких-либо сомнений в качестве поступивших на объект строительства полиэтиленовых труб рекомендуется дополнительно проводить выборочные механические испытания образцов с определением величины предела текучести при растяжении и относительного удлинения при разрыве. Механические испытания должны выполняться лабораториями строительно-монтажных организаций или по договорам с отраслевыми испытательными центрами.


2.9.2 Для проведения входного контроля отбирается определенный процент в зависимости от диаметра:


	
	
	
	

	
	Дн 225 мм 
	- 2% труб от партии;
	

	
	Дн 160 и 110 мм 
	- 1%          "
	

	
	Дн 63 и 40 мм 
	- 0,5%       "
	

	
	Дн 32 и 20 мм
	- 0,25%     "
	


Количество труб в любом случае должно быть не менее 5 шт.


При использовании труб в бухтах для проведения входного контроля необходимо представить отрезок трубы длиной не менее 2 м, достаточный для изготовления не менее чем 25 образцов.


Внешний вид поверхности должен соответствовать п.2.6.1 настоящей ТК и определяться визуально, без применения увеличительных приборов. Глубину дефектов следует определять с помощью индикатора часового типа ГОСТ 577-68 в соответствии со схемой, приведенной в приложении и ГОСТ Р 50838-95.


Размеры труб (наружный диаметр и толщина стенки) и присоединительные размеры соединительных деталей должны соответствовать таблице 2 и не выходить за пределы допускаемых отклонений.


Средний наружный диаметр определяют путей измерения периметра трубы с погрешностью не более 0,1 мм и делением на коэффициент 3,142.


Допускается определять средний наружный диаметр как среднее арифметическое измерений диаметра в двух взаимно перпендикулярных направлениях. Измерения проводят штангенциркулем или микрометром с погрешностью не более 0,1 мм.


Толщину стенки измеряют микрометром типа МТ или стенкомером с обоих концов каждой трубы в четырех равномерно распределенных по окружности точках на расстоянии не менее 10 мм от торца. Измерения проводят  с погрешностью не более 0,01 мм.


Длину труб измеряют рулеткой с погрешностью не более 1 см. Допускается длину труб в бухтах и на катушках определять счетчиком метража с погрешностью не более 1,5%.


Овальность трубы определяют как разность между максимальным и минимальным наружными диаметрами, измеренными в одном сечении трубы с погрешностью не более +0,1 мм штангенциркулем или микрометром типа МК.


Предел текучести при растяжении должен быть для образцов ПЭ 80 (ПСП) не менее 15 МПа (152 кгс/см[image: image4.png]


), для образцов ПЭ 63 (ПНД) не менее 19 МПа (193 кгс/см[image: image5.png]


), а относительное удлинение не менее 350% для каждого из испытанных образцов.


Предел текучести при растяжении и относительное удлинение при разрыве определяют по ГОСТ 11262-80 на пяти образцах типа II.


Размеры образца приведены на рисунке 3 и в таблице 4.
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Рисунок 3 - Образец типа II

Таблица 4

	
	

	Параметр, мм
	Образец типа II

	Общая длина [image: image7.png]


, не менее
	150

	Расстояние между метками, определяющими положение кромок зажимов на образце [image: image8.png]



	115+5

	Длина рабочей части, [image: image9.png]



	60+0,5

	Расчетная длина [image: image10.png]



	50+0,5

	Ширина головки [image: image11.png]



	20+0,5

	Ширина рабочей части [image: image12.png]



	10+0,5

	Радиус закругления, R, не менее
	60


Примечания


1 Толщина образца-лопатки должна быть равна толщине стенки трубы;


2 Допускается ширину головки зажимной части лопатки доводить до размера 15<b<25.


Для изготовления образцов-лопаток отрезают патрубки длиной (160+5) мм. Из одного патрубка изготавливают один образец. Образцы-лопатки изготавливают из отрезков труб механической обработкой. Для изготовления образцов применяют вертикально-фрезерный станок или другое оборудование, инструмент и режимы механической обработки, обеспечивающие требуемое качество поверхности.


Поверхность образцов должна быть без сколов, вздутий, трещин и других механических повреждений, определяемых визуально. Допускается для труб с номинальной толщиной до 10 мм включительно вырубать образцы штампом-просечкой. При разногласиях образцы изготовляют механической обработкой.


При изготовлении ось образца-лопатки должна быть параллельна оси трубы. Толщина образца-лопатки должна быть равна толщине трубы. Перед испытанием образцы кондиционируют по ГОСТ 12423-66 при температуре (23+2) °С не менее 2 ч.


На образцах-лопатках измеряют микрометром толщину и ширину в рабочей части не менее чем в трех поперечных сечениях с погрешностью по ширине не менее 0,05 мм и по толщине - не более 0,01 мм. Площадь каждого поперечного сечения вычисляют с точностью до 0,001 см[image: image13.png]


, при расчете предела текучести используют минимальную площадь поперечного сечения образца.


Испытания проводят при скорости раздвижения зажимов испытательной машины, равной:


- (100[image: image14.png]


10) мм/мин для образцов с номинальной толщиной менее 6 мм;


- (25[image: image15.png]


2,5) мм/мин для обработки с номинальной толщиной 6 мм и более.


Удлинение образца допускается измерять по расстоянию между зажимами. Величина базы (длины рабочей части) образца при расчете относительного удлинения при разрыве принимается по таблице 5.


Таблица 5

	
	
	

	Тип образца по ГОСТ 11262-80
	Относительное удлинение при разрыве, %
	База образца, мм

	II
	<500
	60

	
	>500
	70


Предел текучести и относительное удлинение рассчитываются по следующим формулам:


[image: image16.png]


, МПа                                                                         (1)

[image: image17.png]


, %                                                                      (2)



где [image: image18.png]


 - нагрузка при достижении предела текучести, Н 
[image: image19.png]


- площадь поперечного сечения образца, см[image: image20.png]
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- изменение рабочей части образца в момент разрыва, мм 


[image: image22.png]


- длина рабочей части образца, мм


При получении неудовлетворительных результатов контроля хотя бы по одному показателю по нему проводят повторный контроль на удвоенной выборке. При получении неудовлетворительного результата повторного контроля партия бракуется.


Результаты испытаний фиксируются в лабораторном журнале. По результатам испытания составляется протокол входного контроля, в котором содержатся сведения по наименованию объекта, указание организации, проводившей испытания, дате испытания, характеристикам труб, внешнему виду труб, таблице результатов испытания и заключению, по пригодности данной партии труб для строительства внутрипоселковых газопроводов за подписью руководителя лаборатории и лица, проводившего испытания.


За результат испытания принимают минимальные значения предела текучести при растяжении и относительного удлинения при разрыве.


Таблица результатов испытаний составляется по следующей форме:     


	
	
	
	
	
	
	
	

	N трубы
	Средний наружный диаметр, мм
	Толщина стенки трубы, мм
	Предел текучести при растяжении, мм
	Относительное удлинение при разрыве, %
	Приме-
чание

	 
	 
	номинальн.
	пред. откл.
	 
	среднее
	минимальное
	 


Испытание образцов труб из ПСП должно производиться на машинах как отечественного, так и импортного производства, обеспечивающих измерение нагрузки с погрешностью не более 1% от измеряемой величины.


2.10. Упаковка, транспортирование и хранение полиэтиленовых труб и соединительных деталей.


2.10.1. Транспортирование и хранение труб и соединительных деталей должны осуществляться в соответствии с требованиями ТУ 6-49-04719662-120-94, ТУ 6-19-352-87, ТУ 6-19-359-87, ГОСТ Р 50838-95 и настоящей технологической картой.


2.10.2. Транспортирование труб и соединительных деталей до места хранения производится автомобильным транспортом в соответствии с "Правилами дорожного движения".


При транспортировании полиэтиленовые трубы следует укладывать на ровную поверхность транспортных средств, без острых выступов и неровностей во избежание повреждения труб. Длина свешивающихся с прицепа транспортных средств концов труб не должна превышать 1,5 м.


Коник прицепа должен быть покрыт резиной или другим мягким материалом.


Сбрасывание труб и соединительных деталей с транспортных средств не допускается.


2.10.3. Работы по транспортировке, погрузке и разгрузке труб следует проводить при температуре окружающего воздуха не ниже минус 20 °С во избежание их охрупчивания.


При погрузо-разгрузочных работах не допускается перемещение труб волоком.


2.10.4. Трубы в бухтах должны храниться в горизонтальном или вертикальном положении. При хранении труб в штабелях свыше двух месяцев высота штабеля не должна превышать 2 м, при меньших сроках хранения высота штабеля должна быть не более 3 м для SDR 17,4 и 4 м для SDR 11.


Соединительные детали хранят в полиэтиленовых мешках на закрытых складах.


Схемы транспортировки, разгрузки и хранения труб приведены на рисунках 4, 5 и 6.
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Рисунок 4 - Транспортирование полиэтиленовых труб
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Рисунок 5 - Разгрузка полиэтиленовых труб
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Рисунок 6 - Хранение полиэтиленовых труб

1 - в штабелях; 2 - с помощью перемычек

     

     

     3 Материально-технические ресурсы

3.1 Основные материалы сведены в таблицу 6. 




Таблица 6

	
	

	Наименование
	Количество

	Электрическая энергия, кВт/ч
	0,6

	Масло приборное "МВП", г на 8 ч
	2,0

	Масло вазелиновое "Т",        "
	0,02

	Масло часовое "МЗП",           "
	0,03

	Масло индустриальное "45", "
	30,0

	Масло трансмиссионное,        "
	0,05

	Трубы ПСП, м
	3,0


3.2 Машины, оборудование, приспособления и их количество сведены в таблицу 7. 




Таблица 7

	
	

	Наименование
	Количество

	Ножовочный автомат 8725, шт.
	1

	Пресс для выдавливания образцов П-50, шт.
	1

	Станок для продольной резки труб типа 2ПГ-10
	1

	Разрывная машина Р2055-0,5, шт.
	1

	Рулетка ГОСТ 7502-89*, шт.
	1

	Штангенциркуль ГОСТ 166-89, шт.
	1

	Микрометр ГОСТ 6507-90, шт.
	1

	Толщиномеры и стенкомеры индикаторные с ценой деления 0,1[image: image26.png]


0,01 мм, ГОСТ 11358-89
	1


________________

* Взамен действует ГОСТ 7502-98. - Примечание изготовителя базы данных.
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