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ИНСТРУКЦИЯ ПО ГЕРМЕТИЗАЦИИ СОЕДИНЕНИЙ ВЕНТИЛЯЦИОННЫХ И САНИТАРНО-ТЕХНИЧЕСКИХ СИСТЕМ
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ВНЕСЕНЫ Всесоюзным научно-исследовательским институтом гидромеханизации, санитарно-технических и специальных строительных работ, ГПИ Проектпромвентиляция


УТВЕРЖДЕНЫ Минмонтажспецстроем СССР "2" января 1985 г.


ВЗАМЕН 
Инструкция разработана Всесоюзным научно-исследовательским институтом гидромеханизации, санитарно-технических и специальных строительных работ (ВНИИГС) совместно с ГПИ Проектпромвентиляция в соответствии с техническим заданием, утвержденным ГТУ Минмонтажспецстроя СССР 22.11.82, и является практическим руководством.


При разработке инструкции были использованы и учтены требования нормативных документов: СНиП 1.01.01-82, СНиП 1.01.02-83, СНиП 1.01.03-83, СНиП III-28-75*, СНиП III-4-80**, СНиП III-29-76***, СНиП II-30-76****[image: image1.jpg]


, СНиП II-36-73, СНиП II-34-76[image: image2.jpg]


, СНиП II-33-75 и "Инструкции по технологии монтажа воздуховодов с нефланцевыми конструкциями стыков" BCH-182-82.

__________________

* На территории Российской Федерации действуют СНиП 3.05.01-85, здесь и далее по тексту;       

** На территории Российской Федерации действуют СНиП 12-03-2001 и СНиП 12-04-2002, здесь и далеепо тексту;.     

*** На территории Российской Федерации действуют СНиП 42-01-2002;     

**** На территории Российской Федерации действуют СНиП 2.04.01-85, здесь и далее по тексту;    
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 На территории Российской Федерации действуют СНиП 2.04.01-85, здесь и далее по тексту. - Примечание изготовителя базы данных.

С введением в действие настоящей инструкции утрачивают силу "Указания по применению фторопластовых уплотнительных материалов в санитарной технике" [image: image4.png]BCH276-71
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Составители: канд. техн. наук С.А.Фихтман, инженеры Л.Н.Ковальчук и А.С.Галета (ВНИИГС); соисполнители по разделу I: В.Я.Меклер и А.С.Галето (ГПИ Проектпромвентиляция).


Настоящая инструкция распространяется на работы по применению различных уплотняющих материалов для герметизации разъемных соединений стальных воздуховодов круглого и прямоугольного сечений систем вентиляции и кондиционирования воздуха, соединений трубопроводов внутренних систем холодного и горячего водоснабжения, отопления и канализации, монтируемых на объектах промышленного и гражданского строительства, а также на указанные работы при сборке укрупненных узлов воздуховодов и санитарно-технических трубопроводов, выполняемые на заготовительных предприятиях Минмонтажспецстроя СССР.


1. ГЕРМЕТИЗАЦИЯ СОЕДИНЕНИЙ ВЕНТИЛЯЦИОННЫХ ВОЗДУХОВОДОВ 


Общие положения

1.1. В настоящем разделе рассматриваются следующие виды соединений стальных вентиляционных воздуховодов круглого и прямоугольного сечений: фланцевые, бандажные соединения воздуховодов круглого сечения и реечные соединения воздуховодов прямоугольного сечения.


Кроме указанных, инструкция распространяется на производство работ по герметизации специального вида соединений воздуховодов круглого сечения с помощью фиксирующих элементов и ленты "Герлен", а также на производство работ по герметизации воздуховодов, требующих повышенной степени плотности.


Примечание. Включение специальных видов соединений и дополнительных работ по повышению плотности воздуховодов в проектную документацию должно быть обосновано технико-экономическим расчетом.


1.2. Работы по монтажу систем вентиляции, кондиционирования воздуха, аспирации и пневмотранспорта следует начинать по окончании организационно-технической подготовки производства в соответствии с требованиями СНиП III-1-76, СНиП III-28-75 и СНиП III-4-80.



1.3. Сортамент герметизирующих материалов должен соответствовать указанному в проектной документации. Замена сортамента допускается только по согласованию с организацией - разработчиком проекта.


Производство работ по герметизации фланцевых соединений круглых и прямоугольных воздуховодов

1.4. Наиболее широкое применение имеют круглые и прямоугольные фланцы СТД 201 и СТД 202, изготовляемые по ТУ 36-1508-75.


Круглые фланцы изготовляют диаметром 100-2000 мм, прямоугольные - 100x150-1600x2000 мм. Герметизация фланцевых соединений должна обеспечивать их плотность. Герметизирующие прокладочные материалы в зависимости от характеристики перемещаемой среды приведены в приложении I.



1.5. Прокладки между фланцами не должны выступать внутрь воздуховодов.



1.6. Прокладки из пористой резины, монолитной или асбестового картона изготовляют на месте монтажа или в мастерских, вырезая из листа кольцо или прямоугольник соответствующего размера. В прокладках пробивают отверстия для болтов и укладывают на плоскость фланца. Плоскость фланца должна быть ровной, без заусенцев и очищена от ржавчины.



1.7. Ленту ПМЖ-2 укладывают на плоскость фланца, а затем делают в ней проколы для болтов.


1.8. Прокладки из профилированной резиновой ленты укладывают на плоскость фланца и в ее тонкой части делают отверстия для болтов. При соединении круглых фланцев диаметром менее 200 мм необходимо вырезать сегменты для лучшего прилегания прокладки к плоскости фланца.



1.9. Для изготовления прокладок из асбестовых шнуровых материалов от шнура отрезают кусок необходимой длины (в зависимости от периметра фланца) и укладывают его на плоскость фланца. Болты пропускают через шнур так, чтобы нити шнура огибали болт с обеих сторон.



1.10. Болты во фланцевых соединениях необходимо затягивать до отказа. Затяжку болтов производить равномерно, затягивая одновременно болты, расположенные противоположно относительно оси воздуховода.



1.11. Гайки болтов необходимо располагать с одной стороны фланца. При установке болтов вертикально гайки предпочтительно располагать с нижней стороны соединения.


Производство работ по герметизации бандажных соединений круглых воздуховодов

1.12. Наиболее широкое применение для круглых воздуховодов имеют бандажи СТД 527А и СТД 134A, изготовляемые по ТУ 36-2050-77. Бандажи СТД 527А предназначены для соединения воздуховодов диаметром 100-180 мм включительно, бандажи СТД 134A - для воздуховодов диаметром 200-900 мм включительно. Бандажи изготовляют из стальной ленты 0,8 КП-М-НТЗ-С по ГОСТ 503-81 толщиной 0,8-1,5 мм и покрывают грунтовкой ГФ-021 по ГОСТ 25129-82. Продольные и спиральные фланцевые швы воздуховодов должны быть закреплены на торцах (в местах расположения бандажей) точечной сваркой.



1.13. Бандажи устанавливают на отбортовку соединяемых воздуховодов.



1.14. Бандажи не должны иметь искривлений, вмятин, поперечных и продольных трещин и других дефектов, снижающих их эксплуатационные качества.



1.15. Для обеспечения герметичности соединения бандажи с внутренней стороны заполняют герметизирующей мастикой "Бутэпрол".



1.16. Герметизирующая нетвердеющая мастика "Бутэпрол" выпускается промышленностью по ТУ-21-29-45-76 и представляет собой однородную массу, изготовляемую на основе бутилкаучука, этиленпропиленового каучука, наполнителей и пластификаторов. Мастика поставляется в упакованных в полиэтиленовую пленку брикетах массой 1,5-2 кг. Срок хранения - 1 год со дня изготовления.



1.17. При нанесении мастику необходимо нагреть для придания ей вязких свойств (до 50 °С). Нагрев герметика и заполнение им бандажа выполняют с помощью механизма СТД 449 (ТУ 36 2416-81).



1.18. Мастика сохраняет свои герметизирующие свойства при температуре от -50 до +70 °С.



1.19. Бандажи с предварительно нанесенной мастикой "Бутэпрол" должны быть использованы в срок, не превышающий 12 мес.


Расход мастики на одно бандажное соединение в зависимости от диаметра воздуховода приведен в приложении 2.


Производство работ по герметизации реечных соединений воздуховодов прямоугольного сечения

1.20. Бесфланцевые соединения металлических воздуховодов прямоугольного сечения из унифицированных деталей, изготовляемых по ТУ 36-736-78 в соответствии с ВСН 353-75*, выполняют с помощью шин и реек, изготовляемых по ТУ 36-2314-80.

__________________

* Действуют ВСН 353-86. - Примечание изготовителя базы данных.

           

Примечание. Реечные соединения участков воздуховодов прямоугольного сечения могут быть выполнены с применением реек других конструкций ([image: image5.jpg]


 и С-образной формы), а также без шин. В последнем случае рейки устанавливают на отбортованные концы воздуховодов.


 

1.21. Шины и рейки изготовляются в заводских условиях и на монтажную площадку поставляются партиями по заданным размерам. Шины могут быть поставлены также установленными на воздуховодах и закрепленными любым способом (защелочное соединение, прихватка сваркой, соединение на заклепках или самонарезающих винтах и др.).



1.22. Для герметизации реечных соединений применяют профилированную резиновую прокладку Т-образной формы, изготовляемую из резины по ТУ 38-105259-71. Резиновую прокладку устанавливают в ручье шин (приложение 3, а).



1.23. Сборку участков воздуховодов в укрупненные блоки производят при предварительно установленных резиновых прокладках в ручье шин. Совмещение шин между собой и обеспечение соосности соединяемых воздуховодов выполняют с помощью оправки, вставляемой в отверстие монтажных угольников. Затем шины на одной из сторон стягивают фиксаторными клещами и на них на длину 10-15 мм надвигают рейку, после чего легкими ударами молотка через деревянную прокладку рейку забивают на всю длину. Соединительные рейки устанавливают сначала на вертикальных сторонах воздуховодов, а затем горизонтальных. При этом обеспечивается плотное прижатие резиновых прокладок между собой и герметичность соединения.



1.24. При установке реек на отбортованные концы воздуховодов профилированную резиновую прокладку устанавливают между торцами (приложение 3, б), после чего воздуховоды соединяют рейками, забиваемыми легкими ударами молотка.


3.29. Контроль размеров резьбы на трубных и соединительных частях должен производиться в соответствии с ГОСТ 2533-79* или ГОСТ 16093-81**. Количество образцов, подлежащих проверке, определяется заводом-изготовителем.

________________

* На территории Российской Федерации действует ГОСТ 2533-88 , здесь и далее по тексту;

** На территории Российской Феерации ГОСТ 16093-2004, здесь и далее по тексту. - Примечание изготовителя базы данных.     


Монтаж санитарно-технических систем с использованием герметика КЛТ-30 или фторопластовых уплотнительных материалов и приемка работ должны производиться согласно главы СНиП по санитарно-техническому оборудованию зданий и сооружений и главы СНиП по газоснабжению.


Техника безопасности

3.30. Герметик КЛТ-30 и фторопластовые уплотнительные материалы невзрывоопасны и нетоксичны.



3.31. Нанесение герметика КЛТ-30 следует производить в резиновых перчатках.


При попадании на кожу следует смыть теплой водой с мылом. Применение растворителей не допускается.


Приложение 1

     
Виды прокладочных материалов, применяемых при герметизации фланцевых соединений воздуховодов

	
	

	Наименование прокладочного материала
	Перемещаемая среда

	Картон прокладочный и уплотнительный (ОСТ 34-13-870-79)
	Воздух с влажностью не более 60% и температурой до 70 °С

	Канат пеньковый (ГОСТ 483-75)
	-

	Шкур льняной (ГОСТ 16477-70)
	-

	Резина листовая техническая (ОСТ 6-20560.026.008-73)
	Воздух с влажностью более 60% и температурой до 70 °С, содержащий пыль и отходы материала

	Резина пористая (ТУ 17-21-236-78)
	-

	Картон прокладочный (ГОСТ 9347-74)
	-

	Лента ПМЖ-2
	-

	Шнур асбестовый (ГОСТ 1779-83)
	Воздух с температурой более 70 °С

	Картон асбестовый (ГОСТ 2850-80*)
	-

	Пластины резиновые и резинотканевые (ГОСТ 7338-77)
	Воздух с парами кислот

	Лента из поливинилхлоридного пластиката (ГОСТ 17617-72)
	-


______________

* На территории Российской Федерации действует ГОСТ 2850-95. - Примечание изготовителя базы данных.

     

     
Приложение 2

     
Расход герметизирующей мастики "Бутэпрол" на бандажное соединение

	
	

	Диаметр воздуховода, мм
	Расход, кг

	100
	0,062

	110
	0,067

	125
	0,075

	140
	0,082

	160
	0,092

	180
	0,100

	200
	0,112

	225
	0,125

	250
	0,137

	280
	0,150

	315
	0,170

	355
	0,190

	400
	0,215

	450
	0,238

	500
	0,264

	560
	0,290

	690
	0,330

	710
	0,368

	800
	0,415

	900
	0,465


     

     
Приложение 3

     
Бесфланцевые реечные соединения воздуховодов прямоугольного сечения

 

[image: image6.png]




а - с применением шин; б - с применением реек по отбортованным концам воздуховодов; в - с помощью Z- и С-образных реек; 1 - воздуховод; 2 - соединительная рейка; 3 - резиновая уплотнительная прокладка Т-образной формы; 4 - густотертая краска

     
     
Приложение 4

     
Конструкция бесфланцевого соединения воздуховодов с иглоконусными фиксирующими элементами

[image: image7.png]




1 - соединение воздуховодов; 2 - герметизирующая лента; 3 - воздуховоды; 4 - болт с гайкой


     
Приложение 5

     
Характеристика составов, используемых для наружной герметизации соединений и швов воздуховодов

	
	
	
	
	
	
	

	Герметизирующие составы
	Удельный вес герметика, Н/м (г/см[image: image8.jpg]


)
	Макси-
мальная темпе-
ратура транспор-
тируемой среды, °С 
	Морозо-
стойкость герметика, °С
	Расход герметика на 1 м воздухо- вода, кг/м
	Стоимость, руб./т
	Прейскурант цен

	Паста УН-01 
(ТУ 38 101321-72)
	2,7·10[image: image9.jpg]


 (2,7)
	120
	-35
	0,135
	490
	N 04-04

	Клей "Стык" (ТУ-88 УССР 193.043-82)
	0,7·10[image: image10.jpg]


 (0,7)
	100
	-60
	0,035
	3700
	Прейскурант утвержден Госкомцен для опытных разработок АН УССР

	Клей "КИП-Д" 
(ТУ 6-01-1010-78)
	0,5·10[image: image11.jpg]


 (0,5)
	35
	-15
	0,025
	3900
	N 05-02, поз.18-011

	Мастика "Бутэпрол" (ТУ 21-29-45-75)
	1,7·10[image: image12.jpg]


 (1,7)
	70
	-50
	0,085
	575
	N 05-18-02

	Краски масляные и алкидные густотертые марок MA-021, МА-025, ГФ-022, ГФ-024 (ГОСТ 695-77)
	1,2·10[image: image13.jpg]


 (1,2)
	40
	-30
	0,030
	640
	-


     

     
Приложение 6

     
Предельно-допустимые концентрации (ПДК) вредных веществ, употребляемых в составах, применяемых для очистки металлических поверхностей

	
	
	
	

	
	Состав
	ПДК, мг/м[image: image14.jpg]


:
	

	
	Ацетон
	200
	

	
	Бензин
	300
	

	
	Уайт-спирит
	300
	

	
	Соляная кислота
	5
	


     
     
Приложение 7

     
Применение прокладочных материалов в зависимости от вида и параметров рабочей среды

	
	
	
	

	Прокладочный материал
	Параметры рабочей среды
	Рабочая среда

	 
	допускаемая температура, °С
	допускаемое давление, МПа
	 

	Картон прокладочный (ГОСТ 9347-74)
	30
	0,6
	Вода питьевая, вода отопительных систем

	 
	90
	1,0
	 

	Резина техническая листовая (ГОСТ 7338-77)
	30
	0,3
	Вода производственная 

	 
	50
	0,6
	 

	Паронит (ГОСТ 481-80)
	250
	5
	Вода техническая, пар

	Лен трепаный (ГОСТ 10330-76)
	105
	10
	Вода техническая, вода питьевая, пар

	Фибра листовая (ГОСТ 14613-69)
	от -30 до +100
	0,8
	Вода техническая, пар


     

     
Приложение 8

     
Разъемные соединения полиэтиленовых труб
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а - раструбное соединение с помощью резинового уплотнительного кольца; б - соединение с помощью накидной гайки с резиновой прокладкой; в - раструбное соединение полиэтиленовой трубы с чугунной с помощью резиновых колец; 1 - полиэтиленовая труба; 2 - уплотнительные кольца; 3 - накидная гайка; 4 - чугунная труба; 5 - цементный раствор

     
     
Приложение 9

     
Насадка для тубы
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1 - винт; 2-сектор

     
     
Приложение 10

     
Расход герметика КЛТ-30 на резьбовое соединение

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Наименование соединительной части
	Расход герметика КЛТ-30 на резьбовое соединение, кг

	 
	Условный проход, мм

	
	10
	15
	20
	25
	32
	40
	50
	65

	На короткую резьбу
	0,0015
	0,0022
	0,0028
	0,0036
	0,0049
	0,0062
	0,0078
	0,0108

	На заполнение фаски у муфты и контргайки
	0,0005
	0,0007
	0,0009
	0,0011
	0,0016
	0,0021
	0,0026
	0,0036


     
     
Приложение 11

     
Расход фторопластового материала для уплотнения резьбовых соединений трубопроводов

	
	
	
	

	Условный проход, мм
	Ширина ленты или диаметр шнура, мм
	Расход ленты или шнура, мм

	Уплотнение лентой короткой резьбы

	10
	10
	220

	15
	10
	300

	20
	10
	400

	 
	15
	320

	25
	10
	500

	 
	15
	400

	32
	15
	520

	 
	20
	400

	40
	20
	500

	50
	20
	750

	65
	20
	860

	Уплотнение контргайки шнуром

	10
	2
	160

	15
	2
	250

	20
	2
	320

	25
	2
	400

	32
	2
	520

	40
	2
	650

	50
	2
	800

	65
	2
	900


Примечание. Расход материала в зависимости от точности размеров и качества резьбы может изменяться в пределах 10-15%


Приложение 12

     
Перечень документов, на которые даны ссылки в настоящей инструкции

	
	

	ГОСТ 12.4.011-75
	ССБТ. Средства защиты работающих. Классификация

	ГОСТ 25129-82
	Грунтовка ГФ-021

	ГОСТ 3262-75
	Трубы стальные водогазопроводные

	ГОСТ 8966-75
	Части соединительные стальные с цилиндрической резьбой для трубопроводов P=1,6 МПа. Муфты прямые. Основные размеры

	ГОСТ 8954-75
	Соединительные части из ковкого чугуна с цилиндрической резьбой для трубопроводов. Муфты прямые короткие. Основные размеры

	ГОСТ 8969-75
	Части соединительные стальные с цилиндрической резьбой для трубопроводов P=1,6 МПа. Сгоны. Основные размеры

	ГОСТ 8960-75
	Соединительные части из ковкого чугуна с цилиндрической резьбой для трубопроводов. Футорки. Основные размеры 

	ГОСТ 6357-81
	Основные нормы взаимозаменяемости. Резьба трубная цилиндрическая

	ГОСТ 16093-81
	Основные нормы взаимозаменяемости. Резьба метрическая. Допуски. Посадки с зазором

	ГОСТ 10549-80
	Выход резьбы. Сбеги, недорезы, проточки и фаски

	ГОСТ 13835-73
	Каучук синтетический термостойкий низкомолекулярный СКТН

	ГОСТ 13841-79
	Ящики из гофрированного картона для химической продукции

	ГОСТ 5959-80
	Ящики из листовых древесных материалов неразборные для грузов массой до 200 кг

	ГОСТ 14192-77
	Маркировка грузов

	ГОСТ 14253-76
	Полотна холстопрошивные хлопчатобумажные обтирочные

	ГОСТ 5152-77
	Набивки сальниковые 

	ГОСТ 5354-79
	Ветошь обтирочная сортированная

	ГОСТ 2533-79
	Калибры для трубной цилиндрической резьбы. Допуски

	ГОСТ 503-81
	Лента холоднокатаная из низкоуглеродистой стали

	ГОСТ 695-77
	Краски масляные и алкидные густотертые

	ГОСТ 6128-81
	Банки металлические для химических продуктов

	ГОСТ 17000-71
	Тара потребительская из полимерных материалов

	ГОСТ 965-78
	Портландцемент белый

	ГОСТ 5799-78
	Фляги для лакокрасочных материалов

	ГОСТ 10704-76
	Трубы стальные электросварные прямошовные 

	ГОСТ 10705-80
	Трубы стальные электросварные 

	ГОСТ 8732-78
	Трубы стальные бесшовные горячеформированные

	ГОСТ 12820-80
	Фланцы стальные плоские приварные

	ГОСТ 10330-76
	Лен трепаный

	ГОСТ 19151-73
	Сурик свинцовый

	ГОСТ 7931-76
	Олифа натуральная

	ГОСТ 12287-77
	Белила густотертые

	ГОСТ 1779-83
	Шнур асбестовый

	ГОСТ 9347-74
	Картон прокладочный и уплотнительные прокладки из него

	ГОСТ 7338-77
	Пластины резиновые и резинотканевые

	ГОСТ 481-80
	Паронит и прокладки из него

	ГОСТ 14613-69
	Фибра листовая

	ГОСТ 6942.0-80-6942.24-80
	Трубы чугунные канализационные и фасонные части к ним

	ГОСТ 16183-77
	Пакля ленточная пропитанная

	ГОСТ 10379-76
	Пенька трепаная

	ГОСТ 127-76
	Сера техническая

	ГОСТ 22689.0-77-22689.20-77 
     
	Трубы пластмассовые канализационные и фасонные части к ним 

	ГОСТ 13835-73
	Каучук синтетический термостойкий низкомолекулярный СКТН

	ТУ 21-29-45-76
	Мастика герметизирующая нетвердеющая "Бутэпрол"

	ТУ 36-2416-81
	Механизм СТД-449

	ТУ 36-2050-77
	Бандажи для соединения воздуховодов

	ТУ 36-2314-80
	Шины и рейки

	ТУ 400-165-79
	Герметизирующая нетвердеющая эластопластичная лента "Герлен"

	ТУ 38-105259-71
	Резина для изготовления Т-образных прокладок

	ОСТ 38.03271-81
	Компаунды самовулканизирующиеся типа КЛ

	ТУ 38-101321-72
	Паста УН-01 

	ТУ-36-808-77
	Узлы и детали из стальных труб для монтажа внутренних систем отопления, водоснабжения и газоснабжения зданий

	ТУ 88 УССР 193.043-82
	Полиуретановый клей "Стык-3-8"

	ТУ 6-01-1010-78
	Клей КИП-Д 

	ТУ 6-09-4135-75
	Катализатор УП-606/2

	ТУ 6-05-1388-70
	Лента ФУМ

	ТУ 6-05-1570-77
	Шнур ФУМ

	BCH-182-82
	Инструкция по технологии монтажа воздуховодов с бесфланцевыми конструкциями стыков

	ВСН 366-76
	Инструкция по разработке ППР на монтаж систем промышленной вентиляции и кондиционирования воздуха

	ВСН 237-80
	Инструкция по разработке проектов производства работ на монтаж внутренних санитарно-технических устройств


