
ТИПОВАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА (ТТК) НА ИЗГОТОВЛЕНИЕ НЕРАЗЪЕМНЫХ СОЕДИНЕНИЙ "ПОЛИЭТИЛЕН-СТАЛЬ" МАЛОГО ДИАМЕТРА

     1 Область применения

Технологическая карта разработана на изготовление неразъемных соединений "полиэтилен-сталь" для труб из ПЭ 80 ПСП наружным диаметром 20, 25, 32 и 40 мм SDR 11. Неразъемные соединения предназначены для использования на газопроводах низкого (до 0,005 МПа) и среднего (до 0,3 МПа) давления для подсоединения индивидуальных потребителей к общей сети газоснабжения.


При строительстве газопроводов возможно использование неразъемных соединений "полиэтилен-сталь" других конструкций, технология изготовления которых утверждена в установленном порядке.


     2 Организация и технология выполнения работ

2.1 Изготовление узлов неразъемных соединений "полиэтилен-сталь" для труб малого диаметра и их испытание следует проводить в соответствии с данной технологической каргой и требованиями СНиП 2.04.08-87*, СНиП 3.05.02-83.

________________

* Взамен действует СНиП 42-01-02. - Примечание изготовителя базы данных.


Изготовление узлов неразъемных соединений производится в условиях производственных баз строительныхорганизаций.


2.2 Для изготовления узлов неразъемных соединений могут использоваться полиэтиленовые трубы, выпускаемые по ТУ 6-49-04719662-120-94 и ГОСТ Р 50838-95 и стальные трубы по ГОСТ 3282-76 (для газопроводов низкого давления) и ГОСТ 10705-80 (для газопроводов низкого и среднего давления).


2.3 Изготовление узлов неразъемных соединений производится в следующей последовательности:


- подготовка полиэтиленового и стального патрубков;


- изготовление стальных деталей (оголовка, насадки и кольца);


- соединение стальных и полиэтиленовых заготовок (получение неразъемного соединения "полиэтилен-сталь");


- испытание неразъемного соединения "полиэтилен-сталь". 


2.4 Подготовка полиэтиленового патрубка заключается в отрезке от полиэтиленовой трубы патрубка нужной длины (например, для изготовления цокольного ввода с выводом полиэтиленовой трубы над поверхностью земли, длина патрубка должна составлять 2,8-3,8 м), но не менее 0,4 м, и последующей обработке торцов патрубка с целью устранения неровностей, заусенцев и пр. На одном из концов полиэтиленового патрубка острым ножом снимается внутренняя фаска под углом 40-50° на толщину, равную половине толщины стенки трубы.


Общий вид полиэтиленового патрубка показан на рисунке 1.



Примечание - Размер Дн принимается ровным фактическому диаметру труб 20-40 мм.


Рисунок 1 - Патрубок полиэтиленовый

Подготовка стального патрубка заключается в отрезке на токарном станке от стальной трубы патрубка необходимой длины, но не менее 0,4 м, и снятия на одном из концов наружной фаски под углом (45±1)° на толщину, равную половине толщины стенки трубы. С внутренней стороны делается проточка для стыковки со стальным оголовком.


Общий вид стального патрубка показан на рисунке 2, необходимые размеры приведены в таблице 1.
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Рисунок 2 - Патрубок стальной

Таблица 1

	
	

	Ду трубы, мм
	Размер dн, мм

	15
	16,5

	20
	21,2

	25
	27,2

	32
	36,0

	40
	41,2


2.5 Стальные детали изготавливаются на токарно-винторезном станке по чертежам, показанным на рисунке 3 и размерам, приведенным в таблице 2.
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Примечание - Предельные отклонения размеров: H10, h10, [image: image3.png]





Рисунок 3 - Стальные детали неразъемного соединения

Таблица 2

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Наименование изделия
	Размеры, мм

	 
	Дн
	Д
	dн
	dв
	d1
	d2
	d3
	d4
	d5

	НС 15/20
	26
	26
	16,5
	10
	14
	15,5
	21,5
	22,2
	20

	НС 20/25
	32
	32
	21,0
	14
	19
	20,5
	26,5
	27,2
	25

	НС 20/32
	40
	40
	21,0
	18
	26
	27,5
	33,5
	34,2
	32

	НС 25/32
	40
	40
	27,5
	22
	26
	27,5
	33,5
	34,2
	32

	НС 32/32
	40
	42
	35,5
	22
	26
	27,5
	33,5
	34,2
	32

	НС 25/40
	48
	48
	27,5
	24
	32,5
	34,5
	42
	42,2
	40,5

	НС 32/40
	48
	48
	35,5
	28
	32,5
	34,5
	42
	42,2
	40,5

	НС 40/40
	48
	48
	41,5
	28
	32,5
	34,5
	42
	42,2
	40,5


Для изготовления деталей следует использовать материалы:


- оголовок и насадка - сталь ВСт3сп ГОСТ 380-88


- кольцо - трубы размерами, 26х3, 32х3, 40х4 и 48х4 мм ГОСТ 8731-87, 10705-80.


Насадка и кольцо должны пройти антикоррозионную обработку в соответствии с ГОСТ 9073-77:


- химическое оксидирование;


- покрытие цинком и пр.


2.6 Соединение стальной и полиэтиленовый заготовок (получение неразъемного соединения "полиэтилен-сталь") производится в следующей последовательности:


- стальной патрубок и оголовок стыкуются и свариваются вместе ручной газовой сваркой;


- полученный узел закрепляется за стальной патрубок в зажиме сварочной машины (приспособления);


- на свободный конец оголовка до упора надвигается полиэтиленовый патрубок;


- со стороны полиэтиленового патрубка одновременно надеваются кольцо и насадка, которые затем продольным движением подвижного зажима сварочной машины надвигаются на оголовок узла соединения до упора. Общий вид узла показан на рисунке 4.
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1 - стальной патрубок; 2 - оголовок; 3 - кольцо; 4 - насадка; 5 - полиэтиленовый патрубок

Рисунок 4 - Соединение неразъемное

2.7 Испытание полученных неразъемных соединений производится воздухом давлением по нормам СНиП 3.05.02-88* (для надземных газопроводов):


на прочность 0,45 МПа - 1 ч;


на герметичность 0,30 МПа - 0,5 ч.

________________

* Взамен действует СНиП 42-01-02. - Примечание изготовителя базы данных.


2.8 Монтаж узлов соединений производится обычным порядком с размещением в грунте и засыпкой места его расположения песком на высоту 20-25 см.


Результаты испытаний фиксируются в специальном журнале и вносятся в паспорт узла. Рекомендуемая форма паспорта узла неразъемного соединения приведена ниже.


ПАСПОРТ N
узла (узлов) неразъемных соединений
"полиэтилен-сталь" из труб__________  

	
	
	
	

	Организация-изготовитель

	 
	 

	Дата изготовления

	 
	 

	Количество узлов в партии

	 
	 

	Тип полиэтиленовых труб

	 
	 

	Тип стальных труб

	 
	 

	Вид испытаний: пневматические по СНиП 3.05.02-88*

________________

* Взамен действует СНиП 42-01-02. - Примечание изготовителя базы данных.


Дата испытаний

	 
	 


Заключение: Узлы соединений "полиэтилен-сталь" в количестве ____ шт. допускаются к монтажу на газопроводе ____ (до    МПа) давления.


Руководитель подразделения


Исполнитель


Стандартная схема монтажа узла неразъемного соединения с переходом на стальной цокольный ввод показана на рисунке 5.
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1 - тройниковый узел врезки; 2 - распределительный полиэтиленовый газопровод; 3 - переход;
 4 - полиэтиленовый газопровод; 5 - неразъемное соединение; 6 - стальной цокольный ввод; 7 - стальной футляр

Рисунок 5 - Схема монтажа неразъемного соединения с переходом на стальной цокольный ввод

2.9. Подземный участок металлического газопровода должен иметь изоляционное покрытие весьма усиленного типа в соответствии с ГОСТ 9.602-89*.

________________

* Действует ГОСТ 9.602-2005. - Примечание изготовителя базы данных.


Необходимость установки на надземных участках изолирующих фланцевых соединений решается в соответствии СНиП 2.04.08-87* как для стальных газопроводов.

________________

* Действует СНиП 42-01-02. - Примечание изготовителя базы данных.


     3 Материально-технические ресурсы

3.1 Основные материалы на одно изделие и их количество сведены в таблицу 3.



Таблица 3

	
	

	Наименование
	Количество

	Труба полиэтиленовая Дн 20-40 мм, в среднем, м
	2,8

	Труба стальная Ду 15, 20, 25, 32, 40 в среднем, м
	1,8

	Сталь ВЗсп ГОСТ 380-88, кг
	0,8

	Битум или битумная мастика, кг
	0,2


3.2 Машины, оборудование, приспособления и их количество сведены в таблицу 4.



Таблица 4

	
	

	Наименование
	Количество

	Станок токарный, шт.
	1

	Установка для сварки полиэтиленовых труб типа УСПТ, шт.
	1

	Газосварочный аппарат, шт.
	1


     
     
     4 Технико-экономические и трудовые затраты

Технико-экономические и трудовые затраты в расчете на одно изделие приведены в таблице 5. 




Таблица 5

	
	
	
	

	Обоснование
	Наименование работ
	Состав исполнителей
	   Время, ч    
Расценка, руб.

	Е40-5-5
	Разметка и резка полиэтиленовых труб
	слесарь - 2 чел.
	0,046
0-018

	Е40-5-34
	Обработка (резка) стальных труб
	токарь - 1 чел.
	 0,27  
0-24,6

	Е40-4-58
	Снятие фасок на полиэтиленовых трубах
	слесарь - 1 чел.
	0,034
0-02

	Е22-2-1
	Сварка стальных деталей
	сварщик - 1 чел.
	 0,14  
0-14,8

	Е40-5-112
	Стыковка труб враструб
	монтажник
	 

	 
	 
	5 разр. - 1 чел.

4 разр. - 2 чел.
	 0,56  
0-29,6
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