          

     СХЕМЫ ВХОДНОГО И ОПЕРАЦИОННОГО КОНТРОЛЯ КАЧЕСТВА СТРОИТЕЛЬНО-МОНТАЖНЫХ РАБОТ

ИЗГОТОВЛЕНИЕ УЗЛОВ И ДЕТАЛЕЙ ТРУБОПРОВОДОВ ИЗ СТАЛЬНЫХ ТРУБ

                

     

ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К ТРУБАМ, СОЕДИНИТЕЛЬНЫМ ЧАСТЯМ, АРМАТУРЕ И ДРУГИМ МАТЕРИАЛАМ

ГОСТ 3262-75* Трубы стальные водогазопроводные. Технические условия. 


ГОСТ 10704-91 Трубы стальные электросварные прямошовные. Сортамент. 


ГОСТ 10705-80* Трубы стальные электросварные. Технические условия. 


ГОСТ 8731-74* Трубы стальные бесшовные горячедеформированные. Технические условия. 


ГОСТ 8732-78* Трубы стальные бесшовные горячедеформированные. Сортамент. 


ГОСТ 8733-74* Трубы стальные бесшовные холоднодеформированные и теплодеформированные. Технические условия. 


ГОСТ 8734-75* Трубы стальные бесшовные холоднодеформированные. Сортамент. 


ГОСТ 20295-85 Трубы стальные сварные для магистральных газонефтепроводов. Технические условия. 


ГОСТ 8696-74* Трубы стальные электросварные со спиральным швом общего назначения. Технические условия. 


ТУ 1104-137300-357-01-96 Трубы стальные водогазопроводные. 


ТУ 14-3р-13-95 Трубы стальные электросварные прямошовные диаметром от 20 до 159 мм. 


ТУ 14-3-190-82 Трубы стальные бесшовные для котельных установок и трубопроводов. 


ГОСТ 8944-75* Соединительные части из ковкого чугуна с цилиндрической резьбой для трубопроводов. Технические требования. 


ГОСТ 8946-75* 
ГОСТ 8965-75* Части соединительные стальные с цилиндрической резьбой для трубопроводов Р 1,6 МПа. Технические условия. 


ГОСТ 8966-75, ГОСТ 8968-75, ГОСТ 8969-75 Муфты прямые, контргайки и сгоны стальные с цилиндрической резьбой для трубопроводов Р 1,6 МПа (основные размеры). 


ГОСТ 17380-83[image: image1.jpg]


 Детали трубопроводов стальные бесшовные приварные на Ру[image: image2.jpg]


10 МПа ([image: image3.jpg]


100 кгс/см[image: image4.jpg]


). Технические условия.

________________
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Взамен действует ГОСТ 17380-2001. - Примечание изготовителя базы данных.


ГОСТ 17375-83[image: image6.jpg]


, ГОСТ 17376-83[image: image7.jpg]


, ГОСТ 17378-83[image: image8.jpg]


, ГОСТ 17379-83[image: image9.jpg]


 Стальные приварные отводы крутоизогнутые, тройники, переходы и заглушки эллиптические (конструкция и размеры).

________________
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Взамен действует ГОСТ 17375-2001. - Примечание изготовителя базы данных.
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 Взамен действует ГОСТ 17376-2001. - Примечание изготовителя базы данных.
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Взамен действует ГОСТ 17378-2001. - Примечание изготовителя базы данных.
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Взамен действует ГОСТ 17379-2001. - Примечание изготовителя базы данных.


ГОСТ 12816-80* Фланцы арматуры, соединительных частей и трубопроводов на Ру от 0,1 до 20,0 МПа (от 1 до 200 кгс/см[image: image14.jpg]


). Общие технические требования. 


ГОСТ 12820-80*, ГОСТ 12821-80* Фланцы стальные плоские приварные (конструкция и размеры). 


ГОСТ 5762-74[image: image15.jpg]


 Задвижки на условное давление Ру <25 МПа (250 кгс/см[image: image16.jpg]


). Общие технические условия.

________________
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Взамен действует ГОСТ 5762-2002. - Примечание изготовителя базы данных.

ГОСТ 3706-93 Задвижки литые фланцевые и под приварку. Строительные длины. 


ГОСТ 9544-93[image: image18.jpg]


 Арматура трубопроводная запорная. Нормы герметичности затворов.

________________
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Взамен действует ГОСТ 9544-2005. - Примечание изготовителя базы данных.


ГОСТ 13252-91 Затворы обратные на номинальное давление Рн [image: image20.jpg]


25 МПа (250 кгс/см[image: image21.jpg]


). Общие технические условия. 


ГОСТ 3326-86 Клапаны запорные, клапаны и затворы обратные. Строительные длины. 


ГОСТ 11823-91 Клапаны обратные на номинальное давление Рн [image: image22.jpg]


25 МПа (250 кгс/см[image: image23.jpg]


). Общие технические условия. 


ГОСТ 22445-88 Затворы обратные. Основные параметры. 


ГОСТ 9789-75[image: image24.jpg]


 Клапаны предохранительные пружинные, полноподъемные фланцевые стальные на Ру 1,6 и 4,0 МПа (16 и 40 кгс/см[image: image25.jpg]


). Технические условия.

________________

[image: image26.jpg]


Действует ГОСТ 31294-2005. - Примечание изготовителя базы данных.


ГОСТ 12532-88[image: image27.jpg]


 Клапаны предохранительные прямого действия. Основные параметры.

________________
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Действует ГОСТ 31294-2005. - Примечание изготовителя базы данных.


ГОСТ 10944-75[image: image29.jpg]


 Краны регулирующие для нагревательных приборов систем водяного отопления зданий.

________________
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Действует ГОСТ 10944-97. - Примечание изготовителя базы данных.


ГОСТ 9394-76* Волокно льняное короткое. Технические условия. 


ГОСТ 19151-73* Сурик свинцовый. Технические условия. 


ГОСТ 202-84* Белила цинковые. Технические условия. 


ТУ 6-05-1388-86 Лента из фторопластового уплотнительного материала. 


ГОСТ 1779-83* Шнуры асбестовые. Технические условия. 


ГОСТ 8295-73* Графит для изготовления смазок, покрытий и электропроводящей резины. Технические условия. 


ГОСТ 7931-76* Олифа натуральная. Технические условия. 


ГОСТ 481-80* Паронит и прокладки из него. Технические условия. 


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


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


ГОСТ 9347-74* Картон прокладочный и уплотнительные прокладки из него. Технические условия. 


ГОСТ 10007-80* Фторопласт-4. Технические условия.  


Стандарты и технические условия на трубы, соединительные части, 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. 


СНиП 2.04.08-87[image: image31.jpg]


 Газоснабжение.


СНиП 3.05.02-88[image: image32.jpg]


 Газоснабжение.

________________
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Действуют строительные нормы и правила "Газораспределительные системы" (СНиП 42-01-02). - Примечание изготовителя базы данных.


ГОСТ 24297-87 Входной контроль продукции. Основные положения. 


ТУ 4923-009-47569954-99 Элементы трубопроводов из углеродистой стали Dy 15-250 мм для внутренних санитарно-технических систем. 


ТУ 36-808-85 Узлы укрупненные монтажные из стальных труб для внутренних систем водопровода, горячего водоснабжения и отопления зданий. 


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


ТУ 36-2512-82 Узлы обвязки чугунных радиаторов унифицированные. 


ТУ 36-2448-82 Узлы тепловые элеваторные. 


ТУ 400-28-160-91 Узлы элеваторные. 


ТУ 400-28-80-86 Узлы укрупненные монтажные для внутренних водостоков из стальных труб. 


ТУ 66.19.334-91 Узлы и детали монтажные из водопроводных труб внутренних санитарных систем. 


ТУ 400-28-213-77 Патрубок с фланцем на Ру 1,0 и 1,6 МПа. 


ТУ 400-28-153-86 Узлы арматурные фланцевые. 


ТУ 400-28-35-87 Узлы и детали из стальных труб для внутренних систем газоснабжения. 


ТУ 36.21.15.14-2-88 Сборочные единицы и детали для внутренних газопроводов.  


Стандарты и технические условия на узлы из стальных труб для внутренних санитарно-технических систем.


Входной контроль качества стальных труб, арматуры, узлов и др. материалов должен осуществляться в соответствии с требованиями государственных стандартов, технических условий, ППР и другой технологической документации, утвержденной в установленном порядке.


ГОСТ 3262-75* ТРУБЫ СТАЛЬНЫЕ ВОДОГАЗОПРОВОДНЫЕ. ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ
Стальные неоцинкованные (черные) и оцинкованные сварные трубы обыкновенные, усиленные и легкие, без резьбы и с резьбой, условным проходом от 6 до 150 мм, применяемые для водо- и газопроводов, систем отопления и деталей конструкций, должны отвечать требованиям ГОСТ 3262-75* "Трубы стальные водогазопроводные. Технические условия". 


Трубы выпускают размерами, мм, приведенными в нижеследующей таблице.


	
	
	
	
	

	Условный проход
	Наружный
диаметр
	Толщина стенки труб

	 
	 
	легких
	обыкновенных
	усиленных

	6
	10,2
	1,8
	2,0
	2,5

	8
	13,5
	2,0
	2,2
	2,8

	10
	17,0
	2,0
	2,2
	2,8

	15
	21,3
	2,35
	-
	-

	15
	21,3
	2,5
	2,8
	3,2

	20
	26,8
	2,35
	-
	-

	20
	26,8
	2,5
	2,8
	3,2

	25
	33,5
	2,8
	3,2
	4,0

	32
	42,3
	2,8
	3,2
	4,0

	40
	48,0
	3,0
	3,5
	4,0

	50
	60,0
	3,0
	3,5
	4,5

	65
	75,5
	3,2
	4,0
	4,5

	80
	88,5
	3,5
	4,0
	4,5

	90
	101,3
	3,5
	4,0
	4,5

	100
	114,0
	4,0
	4,5
	5,0

	125
	140,0
	4,0
	4,5
	5,5

	150
	165,0
	4,0
	4,5
	5,5


По требованию потребителя трубы легкой серии, предназначенные под накатку резьбы, изготовляют размерами, приведенными в нижеследующей таблице.


	
	
	

	Условный проход
	Наружный диаметр
	Толщина стенки

	10
	16
	2,0

	15
	20
	2,5

	20
	26
	2,5

	25
	32
	2,8

	32
	41
	2,8

	40
	47
	3,0

	50
	59
	3,0

	65
	74
	3,2


     
     
ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К ТРУБАМ, СОЕДИНИТЕЛЬНЫМ ЧАСТЯМ И ДРУГИМ МАТЕРИАЛАМ
Предельные отклонения по размерам труб не должны превышать указанных в нижеследующей таблице.


	
	
	
	

	Размеры труб
	Предельные отклонения для труб точности изготовления

	 
	обычной
	повышенной

	Наружный диаметр с условным проходом:
	 
	 

	 
	до 40 мм включительно
	+0,4; -0,5 мм
	±0,4 мм

	 
	свыше 40 мм
	+0,8; -1,0%
	±0,8%

	Толщина стенки
	-15%
	-10%

	Примечания: 

1. Предельное отклонение в плюсовую сторону по толщине стенки ограничивается предельными отклонениями по массе 

2. Трубы обычной точности изготовления применяют для систем отопления, повышенной - для деталей водопроводных и газопроводных конструкций


По длине трубы изготовляют от 4 до 12 м: 


- мерной или кратной мерной длины с припуском на каждый рез по 5 мм и предельным отклонением на всю длину... +10 мм; 


- немерной длины (по согласованию изготовителя с потребителем в партии немерных труб допускается до 5% труб с длиной от 1,5 до 4 м). 


Кривизна труб на 1 м длины не должна превышать 2 мм - для труб с условным проходом до 20 мм включительно; 1,5 мм - с условным проходом свыше 20 мм. 


Поступившие на строительную площадку трубы: 


- должны быть укомплектованы муфтами, если это предусмотрено договором на поставку; 


- не должны иметь на поверхности трещин, плен, вздутий и закатов; 


- могут иметь отдельные вмятины, рябизну, риски, следы зачистки и др. дефекты, обусловленные способом производства, если они не выводят толщину стенки за минимальные размеры, а также слой окалины, не препятствующий осмотру; 


- могут иметь грат на внутренней поверхности шва труб, который по требованию потребителя на трубах с условным проходом 20 мм и более должен быть срезан или сплющен, при этом высота грата или его следов не должна превышать 0,5 мм; 


- должны иметь сплошное цинковое покрытие по всей поверхности, толщиной не менее 30 мкм; допускается отсутствие цинкового покрытия на торцах и резьбе труб; не допускается на поверхности труб пузырчатость и посторонние включения (гартцинк, окислы, спекшаяся шихта), отслаивание покрытия от основного металла; допускаются отдельные флюсовые пятна и следы захвата труб подъемными приспособлениями, шероховатость и незначительные местные наплывы цинка;


- по требованию потребителя должны иметь на концах, подлежащих сварке, с толщиной стенки 5 мм и более, фаски под углом 35-40° к торцу трубы; при этом должно быть оставлено торцовое кольцо шириной 1[image: image34.jpg]


3 мм; 


- по требованию потребителя должны иметь резьбу на обоих концах труб с условным проходом более 10 мм, которая должна быть чистой, без рванин и заусенцев; допускаются на резьбе нитки с сорванной или неполной резьбой при условии, что их длина в сумме не превышает 10% требуемой длины резьбы; резьба труб должна быть защищена от механических повреждений и коррозии смазкой; 


- должны иметь обрезанные под прямым углом и зачищенные от заусенцев концы; допускаемая величина скоса торца не более 2°, остатки заусенцев не должны превышать 0,5 мм. 


Резьба на трубах может быть длинной или короткой. Число ниток и длина резьбы должны соответствовать приведенным ниже значениям.


	
	
	
	

	Условный проход, мм
	Число ниток
	Длина резьбы до сбега

	 
	 
	длинной
	короткой

	6
	-
	-
	-

	8
	-
	-
	-

	10
	-
	-
	-

	15
	14
	14
	9,0

	20
	14
	16
	10,5

	25
	11
	18
	11,0

	32
	11
	20
	13,0

	40
	11
	22
	15,0

	50
	11
	24
	17,0

	65
	11
	27
	19,5

	80
	11
	30
	22,0

	90
	11
	33
	26,0

	100
	11
	36
	30,0

	125
	11
	38
	33,0

	150
	11
	42
	36,0


Допускается на резьбе уменьшение полезной длины резьбы (без сбега) до 15% по сравнению с вышеуказанной, а по требованию потребителя - до 10%. 


Трубы изготовляют из сталей по ГОСТ 380-94[image: image35.jpg]


 и ГОСТ 1050-88* без нормирования механических свойств и химического состава.

________________
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Действует ГОСТ 380-2005. - Примечание изготовителя базы данных.


Трубы для деталей водопроводных и газопроводных конструкций изготовляют из сталей по ГОСТ 1050-88*. 


Примеры условных обозначений: 


труба обыкновенная, неоцинкованная, обычной точности изготовления, немерной длины, с условным проходом 20 мм, толщиной стенки 2,8 мм, без резьбы и без муфты - труба 20S2,8 ГОСТ 3262-75; 


то же, с муфтой - труба M-20S2,8 ГОСТ 3262-75; 


то же, мерной длины, с резьбой - труба P-20S2,8-4000 ГОСТ 3262-75;


то же, с цинковым покрытием, немерной длины, с резьбой - труба Ц-P-20S2,8 ГОСТ 3262-75; 


то же, с цинковым покрытием, мерной длины, с резьбой - труба Ц-P-20S2,8-4000 ГОСТ 3262-75. 


Для труб под накатку резьбы в условном обозначении после слова "труба" указывается буква Н. 


Для труб с длинной резьбой в условном обозначении после слова "труба" указывается буква Д. 


Для труб повышенной точности изготовления в условном обозначении после размера условного прохода указывается буква П.


ГОСТ 10704-91 Трубы стальные электросварные прямошовные. Сортамент 

ГОСТ 10705-80* Трубы стальные электросварные. Технические условия
Стальные электросварные прямошовные грубы, применяемые для трубопроводов и конструкций разного назначения, изготовляют по ГОСТ 10704-91. 


Технические требования к стальным электросварным прямошовным трубам диаметром от 8 до 530 мм с толщиной стенки от 1 до 10 мм из углеродистой стали регламентируются ГОСТ 10705-80*. 


В зависимости от показателей качества трубы изготовляют следующих групп: 


А - с нормированием механических свойств из спокойной, полуспокойной и кипящей стали марок Ст2, Ст3, Ст4 по ГОСТ 380-94[image: image37.jpg]


 (категории 4 по ГОСТ 16523-89*, категории 1 по ГОСТ 14637-89*); 


Б - с нормированием химического состава из спокойной, полуспокойной и кипящей стали марок Ст2, Ст3, Ст4 по ГОСТ 380-94[image: image38.jpg]


 и ГОСТ 14637-89*, из спокойной, полуспокойной и кипящей стали марок 08, 10, 15, 20 по ГОСТ 1050-88* и стали марки 08Ю по ГОСТ 9045-93; 


В - с нормированием механических свойств и химического состава из спокойной, полуспокойной и кипящей стали марок Ст2, Ст3, Ст4 по ГОСТ 380-94[image: image39.jpg]


 (категории 4 по ГОСТ 16523-89* и категорий 2-5 по ГОСТ 14637-89*), из спокойной, полуспокойной и кипящей стали марок 08, 10, 15, 20 по ГОСТ 1050-88* и для труб диаметром 50 мм стали марки 08Ю по ГОСТ 9045-93; 


Д - с нормированием испытательного гидравлического давления.

________________

[image: image40.jpg]


Действует ГОСТ 380-2005. - Примечание изготовителя базы данных.


Трубы изготовляют термически обработанными (по всему объему трубы или по сварному соединению) и без термической обработки. Вид термической обработки по всему объему трубы выбирает изготовитель. 


Поступившие на строительную площадку трубы: 


- не должны иметь на поверхности трещин, плен, закатов, рванин и рисок;


- могут иметь рябизну, забоины, вмятины, мелкие риски, слой окалины и следы зачистки при условии, если они не выводят толщину стенки и диаметр трубы за предельные отклонения; 


- могут иметь смещение кромок до 10% от номинальной толщины стенки; 


- могут иметь (на трубах диаметром 57 мм и более) один поперечный шов; 


- могут иметь окисную пленку; не должны иметь окалины (после термической обработки в защитной атмосфере); 


- могут иметь заваренные и зачищенные непровары швов; незаваренные и незачищенные непровары швов не допускаются; 


- не должны иметь наружный грат; могут иметь в месте снятия грата утонение стенки на 0,1 мм сверх минусового допуска; 


- должны иметь (по требованию потребителя на трубах внутренним диаметром 33 мм и более) частично удаленный или сплющенный внутренний грат, при этом высота грата или его следов не должна превышать 0,35 мм - при толщине стенки менее 2 мм; 0,4 мм - при толщине стенки от 2 до 3 мм; 0,5 мм - при толщине стенки свыше 3 мм (высота внутреннего грата или его следов для труб внутренним диаметром менее 33 мм должна устанавливаться по согласованию изготовителя с потребителем); 


- должны иметь концы, обрезанные под прямым углом (при этом допускается образование фаски); косина реза для труб диаметром до 219 мм не должна превышать 1 мм, а для труб диаметром 219 мм и более - 1,5 мм; 


- должны иметь (по требованию потребителя) на концах труб с толщиной стенки 5 мм и более фаску под углом 25-30° к торцу трубы и торцовое кольцо шириной 1,8±0,8 мм (угол скоса и ширина торцового кольца по согласованию изготовителя с потребителем могут быть изменены). 


По длине трубы изготовляют: 


- немерной длины: при диаметре до 30 - не менее 2 м; св. 30 до 70 - не менее 3 м; св. 70 до 152 - не менее 4 м; св. 152 - не менее 5 м. По требованию потребителя трубы групп А и В по ГОСТ 10705-80 диаметром свыше 152 мм изготовляют длиной не менее 10 м, трубы всех групп диаметром до 70 мм - длиной не менее 4 м; 


- мерной длины: при диаметре до 70 - от 5 до 9 м; св. 70 до 219 - от 6 до 9 м; св. 219 до 426 - от 10 до 12 м (по согласованию изготовителя с потребителем трубы диаметром свыше 70 до 219 мм допускается изготовлять длиной от 6 до 12 м);


- кратной длины: кратностью не менее 250 мм и не превышающей нижнего предела, установленного для мерных труб. Припуск для каждого реза устанавливается по 5 мм (если другой припуск не оговорен) и входит в каждую кратность. 


Трубы мерной и кратной длины изготовляют двух классов точности по длине: 


I - с обрезкой концов и снятием заусенцев; 


II - без заторцовки и снятия заусенцев (с порезкой в линии стана). 


Предельные отклонения по длине мерных труб не должны превышать нижеуказанных значений.


	
	
	

	Размеры труб
	Предельные отклонения по длине мерных труб для класса труб

	
	I
	II

	До 6 м включительно
	+10 мм
	+50 мм

	Свыше 6 м
	+15 мм
	+70 мм


Предельные отклонения по общей длине кратных труб не должны превышать: +15 мм для труб I класса, +100 мм для труб II класса. 


По требованию потребителя трубы мерной и кратной длины II класса точности должны быть с заторцованными концами с одной или двух сторон. 


Предельные отклонения по наружному диаметру не должны превышать нижеприведенных значений.


	
	
	

	Наружный диаметр труб, мм
	Предельные отклонения по наружному диаметру, мм, для труб точности изготовления

	 
	обычной
	повышенной

	10
	±0,2
	-

	Св. 10 до 30 вкл.
	±0,3
	±0,25

	Св. 30 до 51 вкл.
	±0,4
	±0,35

	Св. 51 до 193,7 вкл.
	±0,8
	±0,7

	Св. 193,7 до 426 вкл.
	±0,75
	±0,65

	Св. 426 до 1020
	±0,7
	±0,65

	Св. 1020
	±0,6
	±0,6


По требованию потребителя трубы изготовляются с односторонним или смещенным допуском по наружному диаметру. Односторонний или смещенный допуск не должен превышать суммы предельных отклонений, приведенных выше. 


Предельные отклонения по толщине стенки должны соответствовать: 


±10% - при диаметре труб до 152 мм;


ГОСТ 19903 - при диаметре труб свыше 152 мм для максимальной ширины листа нормальной точности. 


По согласованию потребителя с изготовителем допускается изготовление труб с односторонним допуском по толщине стенки, при этом односторонний допуск не должен превышать суммы предельных отклонений по толщине стенки. 


Для труб диаметром свыше 76 мм допускается утолщение стенки у грата на 0,15 мм. 


Овальность и разностенность труб диаметром до 530 мм включительно должны быть не более предельных отклонений, соответственно, по наружному диаметру и толщине стенки. 


Кривизна труб не должна превышать 1,5 мм на 1 м длины. По требованию потребителя кривизна труб диаметром до 152 мм должна быть не более 1 мм на 1 м длины. 


Общая кривизна труб не должна превышать 0,2% от длины трубы. Кривизна на 1 м длины таких труб не определяется.


ГОСТ 8732-78* Трубы стальные бесшовные горячедеформированные. Сортамент 

ГОСТ 8731-74* Трубы стальные бесшовные горячедеформированные. Технические условия
Стальные бесшовные горячедеформированные трубы из углеродистой, низколегированной, легированной стали для трубопроводов, конструкций и др. целей изготовляют по ГОСТ 8732-78*. Технические требования к ним регламентируются ГОСТ 8731-74*. 


Трубы выпускаются: наружным диаметром от 20 до 550 мм, толщиной стенок от 2,5 до 75 мм; длиной: немерной длины - в пределах от 4 до 12,5 м, мерной длины - в пределах немерной; длины, кратной мерной - в пределах немерной длины с припуском на каждый рез по 5 мм; приблизительной длины - в пределах немерной длины (по соглашению изготовителя с потребителем допускается изготовлять трубы длиной, выходящей за пределы, указанные для труб немерной длины; для труб с толщиной стенки более 16 мм длина мерных труб устанавливается соглашением изготовителя с потребителем; трубы приблизительной длины изготовляют по требованию потребителя). 


В зависимости от нормированных показателей трубы выпускаются групп А, Б, В, Г и Д (группа Д - без нормирования механических свойств и химического состава, но с нормированием испытательного гидравлического давления).


Трубы изготовляются без термообработки. По требованию потребителя трубы должны изготовляться термически обработанными. 


Поставленные на строительную площадку трубы: 


- не должны иметь на поверхности трещин, плен, рванин и закатов; 


- могут иметь отдельные незначительные забоины, вмятины, риски, тонкий слой окалины, следы зачистки дефектов и мелкие плены, если они не выводят толщину стенки за пределы минусовых отклонений; 


- должны иметь концы, обрезанные под прямым углом; при обрезке допускается образование фаски под углом не менее 70° к оси трубы; концы труб должны быть зачищены от заусенцев; допускается образование фаски при их удалении; 


- с толщиной стенки 20 мм и более могут иметь концы, обрезанные автогеном, плазменной резкой или пилой; припуск по длине труб при обрезке этих труб должен быть не менее 20 мм на каждый рез; 


- с толщиной стенки 20 мм и более, изготовляемые из катаной или кованой заготовки, по требованию потребителя могут иметь необрезанные концы (необрезанная часть трубы отмечается краской и в длину трубы не включается); 


- подлежащие сварке, с толщиной стенки от 5 до 20 мм должны иметь по требованию потребителя снятые под углом 35-40° к торцу трубы фаски (при этом должно быть оставлено торцовое кольцо шириной 1-3 мм). 


Трубы всех видов, работающие под давлением (условия работы труб оговариваются в заказе), должны выдерживать испытательное гидравлическое давление, вычисляемое по формуле, приведенной в ГОСТ 3845-75*. 


По требованию потребителя трубы должны выдерживать гидравлическое давление в соответствии с требованиями ГОСТ 3845-75*, но не более 20 МПа. 


Предельные отклонения по наружному диаметру труб не должны превышать нижеприведенных значений.


	
	
	

	Наружный диаметр мм
	Предельные отклонения по наружному диаметру труб для точности изготовления

	

	повышенной
	обычной

	До 50 включ.
	±0,5 мм
	±0,5 мм

	Св. 50 до 219
	±0,8%
	±1,0%

	Св. 219
	±1,0%
	±1,25%


Предельные отклонения по толщине стенки труб не должны превышать значений, приведенных в нижеследующей таблице.


	
	
	
	

	Наружный диаметр, мм
	Толщина стенки, мм
	Предельные отклонения по толщине стенки труб точности изготовления, %

	 
	 
	повышенной
	обычной

	До 219
	До 15 включ.
	±12,5
	+12,5; -15,0

	 
	Св. 15 до 30
	+10,0; -12,5
	±12,5

	 
	30 и выше
	±10,0
	+10,0; -12,5

	Св. 219
	До 15 включ.
	+12,5; -15,0

	 
	Св. 15 до 30
	±12,5

	 
	30 и выше
	+10,0;
	-12,5


Предельные отклонения по длине труб мерной длины и длины, кратной мерной, не должны превышать: +10 мм - при длине до 6 м; +15 мм - при длине свыше 6 м или с наружным диаметром более 152 мм; ±500 мм - для приблизительной длины. 


По соглашению изготовителя с потребителем трубы могут поставляться с комбинированными предельными отклонениями. 


Овальность и разностенность труб не должны выводить размер труб за предельные отклонения по диаметру и толщине стенки. 


Кривизна любого участка трубы на 1 м длины не должна превышать 1,5 мм - для труб с толщиной стенки до 20 мм; 2,0 мм - для труб с толщиной стенки свыше 20 до 30 мм; 4,0 мм - для труб с толщиной стенки свыше 30 мм. 


По требованию потребителя трубы должны поставляться по внутреннему диаметру и по толщине стенки, а также по наружному и внутреннему диаметрам и по разностенности. 


Предельные отклонения по внутреннему диаметру для труб диаметром 70-203 мм, стенкой 7-20 мм и отношением диаметра к толщине стенки, равным или менее 10, не должны превышать соответствующих предельных отклонений по наружному диаметру, приведенных выше. 


Для прочих размеров труб предельные отклонения по внутреннему диаметру устанавливаются по соглашению изготовителя с потребителем.


ГОСТ 8734-75* Трубы стальные бесшовные холоднодеформированные. Сортамент

ГОСТ 8733-74* Трубы стальные бесшовные холоднодеформированные и теплодеформированные. Технические условия
Трубы стальные бесшовные холоднодеформированные изготовляются по ГОСТ 8734-75*, технические требования к ним регламентируются ГОСТ 8733-74*. 


Трубы изготовляются диаметром от 5 до 250 мм с толщиной стенки от 0,3 до 24 мм.


В зависимости от отношения наружного диаметра (Dн) к толщине стенки (s) трубы подразделяются на: 


- особотонкостенные при Dн/s более 40 и трубы диаметром 20 мм и менее со стенкой 0,5 мм и менее; 


- тонкостенные при Dн/s от 12,5 до 40 и трубы диаметром 20 мм и менее со стенкой 1,5 мм; 


- толстостенные при Dн/s от 6 до 12,5; 


- особотолстостенные при Dн/s менее 6. 


По длине трубы должны изготовляться: немерной длины от 1,5 до 11,5 м; мерной длины от 4,5 до 9 м с предельными отклонениями по длине +10 мм; длины, кратной мерной от 1,5 до 9 м с припуском на каждый рез по 5 мм (если другой припуск не оговорен в заказе) и с предельными отклонениями на общую длину не более оговоренных для труб мерной длины. 


Поступившие на строительную площадку трубы: 


- не должны иметь трещин, плен, рванины, раковин и закатов; 


- могут иметь отдельные незначительные забоины, окалину (следы отслоившейся окалины), не препятствующие осмотру; вмятины, следы правки, риски и следы зачистки дефектов, если они не выводят размеры труб за предельные отклонения; 


- не должны иметь окалину, если это оговорено договором поставки; 


- с толщиной стенки 5 мм и более должны иметь снятые фаски под углом 35-40° к торцу трубы и торцевое кольцо шириной 1-3 мм, если это оговорено договором поставки на трубы. 


Предельные отклонения по наружному диаметру и толщине стенки труб не должны превышать нижеприведенных значений.


	
	
	

	Размеры труб, мм
	Предельные отклонения

	Наружный диаметр:
	от 4 до 10 вкл.
	±0,15 мм

	 
	св. 10 до 30 вкл.
	±0,30 мм

	 
	св. 30 до 50 вкл.
	±0,40 мм

	 
	св. 50
	±0,8%

	Толщина стенки:
	до 1
	±0,12 мм

	 
	св. 1 до 5 вкл.
	±10%

	 
	св. 1 до 2,5 при диаметре 110 мм и более
	±12%

	 
	св. 5
	±8%


По соглашению изготовителя с потребителем трубы могут изготовляться с комбинированными предельными отклонениями. 


Трубы должны изготовляться по наружному диаметру и по толщине стенки. По требованию потребителя трубы должны изготовляться по внутреннему диаметру и толщине стенки, а также по наружному и внутреннему диаметру и разностенности. 


Предельные отклонения по внутреннему диаметру труб не должны превышать соответствующих предельных отклонений по наружному диаметру. 


Овальность и разностенность труб не должны выводить их размеры за предельные отклонения соответственно по наружному диаметру и толщине стенки. 


Кривизна любого участка трубы на 1 м длины не должна превышать 1,5 мм для труб диаметром свыше 10 мм. По требованию потребителя кривизна труб диаметром 20-90 мм не должна превышать 1 мм на 1 м длины.


ГОСТ 10692-80* Трубы стальные, чугунные и соединительные части к ним. Приемка, маркировка, упаковка, транспортирование и хранение
Каждая партия стальных труб должна сопровождаться документом о качестве, содержащим: товарный знак или наименование или товарный знак и наименование предприятия-изготовителя, наименование предприятия-потребителя, номер заказа, дату выписки документа о качестве, обозначение стандарта или нормативно-технической документации, размер труб, марку стали, номер плавки (при поплавочной поставке) или партии, химический состав труб (по требованию потребителя), массу партии, общую длину труб и по требованию количество труб в штуках, результаты всех видов испытаний, отметки об отправке труб разных размеров, если это оговорено в нормативно-технической документации, штамп технического контроля. 


Маркировку наносят на каждую трубу диаметром свыше 159 мм с толщиной стенки 3,5 мм и более. По требованию потребителя допускается маркирование каждой трубы диаметром от 114 мм. В зависимости от диаметра и толщины стенки труб маркировку наносят клеймением, электрическим карандашом или резиновым штампом (несмываемой краской), электрографом или несмываемой краской. 


Маркировку труб производят на расстоянии не более 500 мм и не менее 20 мм от торца и обводят или подчеркивают яркой краской. 


Маркировку труб диаметром до 159 мм включительно, труб, имеющих светлую поверхность, а также холоднодеформированных труб в пакетах, наносят на ярлык. Маркировку холоднодеформированных труб диаметром до 450 мм включительно, увязанных в пакеты, допускается наносить на ярлык и на три трубы каждого диаметра. 


Маркировка должна содержать размер трубы, марку стали, товарный знак или наименование и товарный знак предприятия-изготовителя. При машинной маркировке допускается обозначать марку стали четырехзначным числовым кодом в соответствии с Общесоюзным классификатором продукции. 


Трубы диаметром до 159 мм должны быть прочно увязаны в пакеты или плотно уложены в деревянные ящики или решетки, изготовленные по ГОСТ 2991-85*, ГОСТ 24634-81*, ГОСТ 5959-80* или контейнеры по ГОСТ 20435-75* или другой нормативно-технической документации, и надежно закреплены внутри тары от свободного перемещения при транспортировании. 


По требованию потребителя трубы диаметром до 159 мм транспортируют без упаковки. В транспортные пакеты по нормативно-технической документации увязывают трубы диаметром свыше 159 до 250 мм включительно и холоднодеформированные трубы диаметром до 450 мм включительно. 


При хранении и складировании трубы должны быть рассортированы партиями по размерам и маркам стали, чтобы предотвратить возможность их перепутывания. Трубы должны храниться на стеллажах или площадках открытого хранения, при этом они должны иметь консервационное покрытие.


ГОСТ 12816-80* Фланцы арматуры, соединительных частей и трубопроводов на [image: image41.jpg]


 от 0,1 до 20 МПа (от 1 до 200 кгс/см[image: image42.jpg]


). Общие технические требования
Поступившие на строительную площадку фланцы и кольца могут иметь отдельные вмятины, забоины, раковины, шлаковые включения и другие дефекты, не влияющие на прочность и герметичность. 


Допускается местная зачистка (подторцовка) поверхности фланцев под гайки (головки болтов) глубиной не более 1 мм. 


На наружной цилиндрической поверхности или стороне квадрата, или (и) тыльной стороне фланцев должна быть выполнена следующая маркировка: товарный знак предприятия-изготовителя или его сокращенное наименование (по требованию потребителя), марка материала фланцев, за исключением фланцев из стали ВСт3сп, ВСт3пс, условный проход в мм и условное давление в кгс/см[image: image43.jpg]


 без указания букв [image: image44.jpg]


 и [image: image45.jpg]


 и размерности; буква Ф для фланцев под фторопластовую прокладку. 


Партия фланцев должна сопровождаться документом о качестве.


Для уплотнения фланцевых соединений в соответствии с требованиями проекта и ППР должны применяться прокладки из следующих материалов: 


- паронит (ГОСТ 481-80*) марок ПОН (паронит общего назначения) и ПМБ (паронит маслобензостойкий) толщиной от 1 до 4 мм; 


- пластины резиновые и резинотканевые (ГОСТ 7338-90*) толщиной 3-5 мм; 


- фторопласт - 4 (ГОСТ 10007-80*Е); 


- картон прокладочный (ГОСТ 9347-74*), смоченный в натуральной олифе (ГОСТ 7931-76*). 


Допускается применение прокладок из других уплотнительных материалов, обеспечивающих не меньшую герметичность соединений по сравнению с вышеприведенными материалами (с учетом среды, давления и температуры).


Входной контроль качества стальных труб, арматуры, узлов и др. материалов должен осуществляться в соответствии с требованиями государственных стандартов, технических условий, ППР и другой технологической документации, утвержденной в установленном порядке.


ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К ЗАГОТОВИТЕЛЬНЫМ РАБОТАМ
Виды и объем контроля, а также участие в нем тех или иных должностных лиц и служб должны быть определены в технологических картах на выполнение работ или другой технологической документации. 


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


- должно быть проверено наличие и содержание сопроводительных документов (паспорта, технические паспорта, сертификаты, или их копии, заверенные владельцем сертификата) с целью определения полноты содержащихся в них данных; 


- по данным сопроводительных документов, маркировке, ярлыкам должно быть определено соответствие поступивших труб, узлов, фасонных частей, сварочных и изоляционных материалов, оборудования, арматуры, соединительных деталей требованиям проекта и их комплектность (без разборки узлов на сборочные единицы и детали); 


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


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


- должны быть произведены замеры наружного диаметра и толщины стенки труб, замеры габаритных размеров сборочных единиц и другие замеры и испытания, предусмотренные проектом и технологическими картами; 


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


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


Требования СНиП 3.05.01-85 "Внутренние санитарно-технические системы"
           

	
	
	

	Содержание допуска
	Величина допуска (отклонения)

	Отклонение: 

от перпендикулярности торцов отрезанных труб
	

не более 2°

	длины заготовки детали
	±2 мм - при длине до 1 м и ±1 мм на каждый последующий метр

	Размеры заусенцев в отверстиях и на торцах отрезанных труб
	не более 0,5 мм

	Овальность труб в зоне гиба
	не более 10%

	Радиус гиба труб в системах отопления и теплоснабжения с условным проходом до 40 мм вкл.
	не менее 2,5 Dнар

	с условным проходом 50 мм и более
	не менее 3,5 Dнар

	Радиус гнутых и сварных отводов труб диаметром 100 мм и более в системах холодного и горячего водоснабжения
	не менее 1,5 Dy

	Число ниток с неполной или сорванной резьбой
	не более 10%

	Отклонение длины резьбы: 
	 

	 
	короткой
	-10%

	 
	длинной
	+5 мм

	Отклонение от перпендикулярности фланца, приваренного к трубе, по отношению к оси трубы
	до 1% наружного диаметра фланца, но не более 2 мм

	Отклонения линейных размеров собранных узлов
	не более ±3 мм при длине до 1 м и ±1 мм на каждый последующий метр
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 - овальность в %; 
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- максимальный наружный диаметр; 


[image: image49.jpg]


- минимальный наружный диаметр. 


Наличие в местах изгиба труб вмятин и складок должно быть проверено внешним осмотром. 


Цилиндрическую резьбу проверяют резьбовыми калибрами по ГОСТ 18929-73*, ГОСТ 18930-73*, ГОСТ 2533-88, внешним осмотром и штангенциркулем по ГОСТ 166-89*. 


Контроль правильности сборки резьбовых соединений производится до отделки узлов внешним осмотром. 


Контроль качества сварных соединений производится до отделки узлов внешним осмотром и измерениями поГОСТ 3242-79.


Испытанию гидростатическим методом узлы должны подвергаться в соответствии с ГОСТ 24054-80* на испытательном стенде пробным давлением, равным 0,2 МПа (2 кгс/см[image: image50.jpg]


). 


Предельное отклонение пробного давления не должно превышать ±5%. 


Время выдержки под пробным давлением узлов - не менее 2 мин. 


По истечении испытательного времени давление должно быть снижено до рабочего, при котором должна быть проверена: 


- прочность сварных соединений внешним осмотром; 


- прочность и герметичность резьбовых соединений внешним осмотром. 


Для испытаний должна применяться вода с температурой не ниже 5 °С и не выше 40 °С. 


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


Испытание пузырьковым методом должно проводиться в соответствии с ГОСТ 24054-80* погружением стального узла в ванну, заполненную индикаторной жидкостью или обмыливанием по технологии завода-изготовителя. 


В качестве индикаторной жидкости применяется вода с добавлением в нее алюмоаммонийных квасцов поГОСТ 4238-77 (из расчета 500 г квасцов на 3 м[image: image51.jpg]


 воды). Раствор следует тщательно перемешать и выдержать в течение полутора суток. Уровень жидкости в ванне должен быть выше уровня верхней точки стального узла, помещенного в ванну. 


Испытание должно производиться пробным давлением воздуха 0,1 МПа (1,0 кгс/см[image: image52.jpg]


) в течение 30 с. 


Выдержавшими испытание считаются узлы, в местах соединений которых отсутствует проникновение воздуха.


При испытаниях падение давления не допускается. 


Подъем и снижение давления должны осуществляться постепенно. 


Устранение дефектов во время испытаний не допускается. 


Измерение давления должно производиться манометрами 2,5 класса точности I и II группы по ГОСТ 2405-88 с такой шкалой, чтобы предел измерения рабочего давления находился во второй трети шкалы. 


Не допускается к применению манометры: 


- с отсутствием пломбы или клейма; 


- с просроченным сроком поверки; 


- в неисправном состоянии.


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


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


В сопроводительном документе должны быть указаны: 


- наименование завода-изготовителя и его ведомственная принадлежность; 


- номер заказа; 


- обозначение стальных узлов по техническим условиям; 


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


- количеств контейнеров; 


- дата консервации - для резьбовой поверхности стальных узлов; 


- дата выпуска; 


- гарантийный срок; 


- отметка ОТК; 


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


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


Масса "брутто" контейнера не должна превышать 3 т. 


По соглашению завода-изготовителя с потребителем допускается упаковка партии стальных узлов в пакет массой не более 0,5 т. 


При этом пакет должен быть перевязан в трех местах проволокой диаметром не менее 5 мм по ГОСТ 3282-74* или стальной лентой сечением (1,2-1,8) х30 мм по ГОСТ 3560-73*, или лентой сечением 1,5x30 мм по ГОСТ 6009-74*. 


Увязку пакета проволокой (лентой) проводят с укруткой не менее чем в три оборота. Места увязки должны располагаться равномерно по длине пакета. Концы проволоки (ленты) при обвязке соединяют методом, обеспечивающим плотную увязку. 


Увязочный материал не является приспособлением для застропки. 


Перед упаковкой резьбовая поверхность стальных узлов должна быть покрыта антикоррозионной смазкой. 


Смазка должна обеспечить защиту от коррозии при транспортировании и хранении по условию ОЖ ГОСТ 9.014-78* в течение 0,5 года. 


По соглашению завода-изготовителя с потребителем допускается не подвергать резьбовую поверхность стальных узлов противокоррозионной защите.


На время транспортирования и хранения узлы должны быть закрыты инвентарными пробками, изготовленными заводом-изготовителем. Допускается по соглашению завода-изготовителя с потребителем инвентарные пробки не устанавливать. 


Каждая партия стальных узлов должна иметь потребительскую маркировку готовой продукции, которая должна содержать: номер заказа; обозначение стальных узлов по техническим условиям; дату выпуска и испытания стальных узлов; отметку ОТК. 


Каждый контейнер или пакет с упакованной партией (партиями) узлов должен иметь транспортную маркировку согласно ГОСТ 14192-96 "Маркировка грузов". При этом должен быть указан манипуляционный знак - место строповки. 


Упакованные стальные узлы транспортируются мелкими отправками открытым подвижным составом по железным дорогам, автомобильным и речным транспортом согласно требований соответствующих "Правил перевозок...". 


При хранении стальных узлов более одного года они должны быть подвергнуты испытанию согласно вышеизложенным требованиям. 


Стальные узлы, выпускаемые в соответствии с требованиями ТУ 36-737-85, должны иметь гарантийный срок эксплуатации 9 месяцев, но не более 12 месяцев со дня проведения испытания на заводе-изготовителе.


ТУ 400-28-35-87 Узлы и детали из стальных труб для монтажа внутренних систем газоснабжения
Технические условия распространяются на узлы и детали из стальных труб, предназначенных для монтажа внутренних систем газоснабжения производственных, общественных, жилых и вспомогательных зданий. 


Пример записи обозначения узлов из стальных труб для монтажа внутренних систем газоснабжения: Узел газовый УГ-13 ТУ 400-28-35-87. 


Узлы и детали из стальных труб должны соответствовать требованиям технических условий и рабочей документации, утвержденной в установленном порядке. 


Основные параметры и размеры узлов и деталей должны соответствовать рабочей документации. 


Для изготовления узлов и деталей из стальных труб для систем внутреннего газоснабжения должны применяться следующие материалы и комплектующие изделия: 


- трубы стальные диаметром 15, 20, 25, 32, 40, 50, 76 мм по ГОСТ 3262-75* и диаметром 89, 108, 133 и 159 мм по ГОСТ 10704-91;


- угольники по ГОСТ 8946-75*; сгоны по ГОСТ 8969-75;


- задвижки параллельные с выдвижным шпинделем фланцевые чугунные на Ру 1,0 МПа (10 кгс/см[image: image53.jpg]


) по ТУ 26-07-1399-86; 


- краны чугунные запорные пробковые фланцевые по ТУ 400-28-92-85; 


- краны пробковые проходные латунные с пружиной для газопроводов по ТУ 26-07-410-87; 


- муфты по ГОСТ 8954-75*; контргайки по ГОСТ 8961-75*; 


- фланцы стальные плоские приварные по ГОСТ 12820-80*. 


Трубные заготовки не должны иметь трещин, свищей, глубоких рисок, вмятин и следов непровара. 


Соединительные части не должны иметь трещин, свищей и заметных раковин. 


Неперпендикулярность торцов труб должна быть не более 5°. 


На концах труб после отрезки должны быть сняты внутренние и наружные заусенцы. 


Резьба должна выполняться по ГОСТ 6357-81. 


Длина резьбы и число ниток должны соответствовать значениям, приведенным в нижеследующей таблице.


	
	
	
	
	
	
	

	Dy, мм
	Короткая резьба
	Длинная резьба

	

	Наибольшая длина, мм
	Число ниток
	Наименьшая длина без сбега, мм
	Число ниток

	
	без сбега
	со сбегом
	без сбега
	со сбегом
	 
	 

	15
	9
	12,5
	5
	6,3
	40
	22

	20
	10,5
	14
	5,8
	7,2
	45
	25

	25
	11
	15,5
	4,8
	6,3
	50
	21,5

	32
	13
	17,5
	5,6
	7,2
	55
	24

	40
	15
	19,5
	6,5
	8,0
	60
	26

	50
	17
	21,5
	7,4
	8,9
	65
	28


Радиус гиба должен соответствовать указанным в чертежах. 


Чугунные детали не должны иметь вмятин и складок. Овальность сечения в местах изгиба не должна превышать 10%. 


Допустимое отклонение линейных размеров трубных деталей не должно превышать 2 мм на длину до 1 м и на каждый последующий метр длины. 


Сварной шов должен производиться по ГОСТ 16037-80*, в шве не должно быть трещин, раковин, пор, подрезов, пережогов и подтеков наплавленного металла внутри трубы. 


Размеры раструбов (стаканчиков) должны соответствовать размерам, указанным в нижеследующей таблице.


	
	
	
	

	Соединяемые трубы Раструбы (стаканчики)

	Dy, мм
	Наружный диаметр, мм
	Внутренний диаметр, мм
	Длина, мм

	15
	21,3
	23
	60

	20
	26,8
	29
	 

	25
	33,5
	35
	 

	32
	42,3
	44
	 

	40
	48,0
	50
	 


Стальные фланцы должны быть установлены перпендикулярно оси труб. Плоскости соединительных фланцев должны быть параллельны одна другой. Головки болтов следует располагать с одной стороны соединения; на вертикальных трубопроводах гайки следует располагать снизу. Конец трубы, включая шов приварки фланца к трубе, не должен выступать за зеркало фланца. 


Прокладки фланцевых соединений должны доходить до болтовых отверстий и не выступать во внутрь трубы. 


Уплотнительные поверхности затвора запорной арматуры должны быть чистыми, без царапин и забоин. 


Кольца и диски задвижек, а также пробки проходных кранов должны быть притерты. 


Сальники задвижек и кранов должны иметь плотную набивку. При затянутом сальнике ход шпинделя (штока) или поворот пробки должны быть легкими. 


Трубы должны быть окрашены снаружи грунтовкой ГФ-021 по ГОСТ 25129-82*. 


При приемо-сдаточном контроле по ГОСТ 15.001-88* каждого узла и 10% от партии деталей проверяется:

________________

* Действует ГОСТ Р 15.201-2000. - Примечание изготовителя базы данных.


- линейные размеры, диаметр и радиус изгиба; 


- внешний вид изделия; 


- перпендикулярность торцов и фланцев; 


- качество: резьбы, покрытия, сварки, арматуры; 


- плотность соединений; 


- комплектность; маркировка; упаковка. 


При неудовлетворительных результатах контроля хотя бы по одному из требований технических условий предъявленную партию возвращают для устранения недостатков, а затем предъявляют на повторное испытание удвоенное количество изделий.


В случае неудовлетворительных результатов повторной проверки вся партия бракуется. 


Качество применяемых материалов и комплектующих изделий проверяется по сертификатам. 


Контроль линейных размеров, диаметра, радиуса гиба, перпендикулярности производится металлическим измерительным инструментом по ГОСТ 166-89*, ГОСТ 427-75*, ГОСТ 3749-77*, ГОСТ 5378-88. 


Качество резьбы проверяется калибрами по ГОСТ 17764-72*. 


Ход шпинделя и поворот пробки крана проверяется вручную. 


Внешний вид арматуры проверяется визуально. 


Комплектность, маркировку, способ упаковки, количество изделий, способ укладки контролируется внешним осмотром. 


Краны, устанавливаемые на газопроводах низкого давления, должны быть проверены: на прочность - водой или воздухом давлением 0,1 МПа (1 кгс/см[image: image54.jpg]


), на плотность - давлением 0,05 МПа (0,5 кгс/см[image: image55.jpg]


). 


Задвижки газопроводов низкого давления испытывают на прочность водой или воздухом давлением 0,1 МПа (1 кгс/см[image: image56.jpg]


), а на плотность затвора заливкой керосина с покрытием затвора с противоположной стороны мелом. При этом в течение 10 мин не должно быть обнаружено пропуска керосина. 


Запорная арматура, установленная на газопроводах среднего и высокого давления, испытывается на прочность водой и на плотность воздухом. 


Арматуру на прочность испытывают 2 мин давлением, равным полуторному от максимального рабочего, но не ниже 0,3 МПа (3 кгс/см[image: image57.jpg]


), на плотность - давлением 0,1 МПа (1 кгс/см[image: image58.jpg]


). 


Узлы и детали из стальных труб для низкого давления испытывают на прочность давлением 0,3 МПа (3 кгс/см[image: image59.jpg]


) и плотность воздухом давлением 0,1 МПа (1 кгс/см[image: image60.jpg]


), а газопроводов среднего и высокого давления - на прочность и плотность воздухом в соответствии с нижеприведенными данными.


	
	
	

	Давление газа в газопроводе МПа (кгс/см[image: image61.jpg]


)
	Испытательное давление
	МПа (кгс/см[image: image62.jpg]


)

	 
	на прочность
	на плотность

	0,005-0,3 (0,05-3)
	0,45 (4,5)
	0,3 (3)

	0,3-0,6 (3-6)
	0,75 (7,5)
	0,6 (6)

	0,6-1,2 (6-12)
	1,5 (15)
	1,2 (12)


Продолжительность испытания деталей и узлов газопроводов на прочность и плотность определяется временем, необходимым для осмотра мест соединений и сварки, но не менее 1 мин. При этом падения давления не допускается. 


Пневматические испытания должны производиться погружением испытуемого изделия в ванну с водой. 


Результаты испытаний арматуры, узлов и деталей оформляются актом. 


Средний срок службы узлов и деталей - 20 лет. 


В комплект поставки входят трубные узлы и детали с арматурой, соединительными частями, а также средствами крепления согласно чертежам и спецификациям. 


К каждой партии изделий прилагается товаросопроводительная документация, в которой указывается: 


- наименование изделия; номер технических условий; комплектность; 


- дата выпуска; отметка ОТК. 


Обязательно прикладываются сертификаты на трубы, электроды, сварочную проволоку, копии паспортов на арматуру и копия удостоверения сварщика. 


На каждом собранном узле крепится бирка, где краской наносится тип блока, указанный в рабочих чертежах, номер заказа и обозначение технических условий. 


Узлы и детали укладываются в специальные контейнеры. Между узлами должны быть прокладки. Масса контейнера с узлами и деталями должна быть не более 3 тонн. 


Гарантийный срок эксплуатации узлов и деталей - 2 года со дня ввода их в эксплуатацию, но не более 2,5 лет со дня отгрузки их потребителю.


ТУ 400-28-160-91 Узлы элеваторные
Технические условия распространяются на узлы, предназначенные для снижения температуры воды, поступающей из тепловой сети в местную отопительную систему и создания в последней циркуляционного напора. 


Пример записи узла элеваторного при его заказе и в документации другого изделия, в котором он может быть применен: Узел элеваторный, ТУ 400-28-160-91. 


Узлы должны соответствовать требованиям данных технических условий и изготовляться по документации заказчика и дополнительных требований, указанных в чертежах. 


Размеры узла должны соответствовать указанным в рабочих чертежах. 


Узлу присваивается номер в зависимости от установленного элеватора.


Допуски на линейные и угловые размеры должны соответствовать указанным в рабочих чертежах. 


Материалы, запорно-регулирующая арматура и контрольно-измерительные приборы, применяемые для изготовления узлов, должны соответствовать указанным в рабочих чертежах. 


Для изготовления узлов должны применяться: 


- трубы стальные горячедеформированные по ГОСТ 8732-78*, холодно-деформированные по ГОСТ 8734-75* и водогазопроводные по ГОСТ 3262-75*; 


- фланцы стальные плоские приварные по ГОСТ 12820-80*; 


- болты с шестигранной головкой по ГОСТ 7798-70*; 


- гайки шестигранные по ГОСТ 5915-70*; муфты по ГОСТ 8966-75; 


- паронит листовой по ГОСТ 481-80*; 


- элеваторы по ТУ 36-1486-78. 


Сварка узлов должна производится ручной дуговой или полуавтоматической сваркой под флюсом. 


Фланцы соединяют с трубой сваркой. При этом должна быть соблюдена перпендикулярность оси трубы к зеркалу фланца. Допускаемый перекос не должен превышать 1 мм на 100 мм поверхности наружного диаметра зеркала фланца, но не более 3 мм. 


Для фланцевых соединений должны применяться прокладки S = 2-3 мм из листового паронита по ГОСТ 481-80*. 


Прокладки во фланцевых соединениях должны доходить до болтовых отверстий и не выступать внутрь труб. Установка между фланцами скошенных прокладок или нескольких прокладок не допускается. 


При сборке фланцевых соединений головки болтов должны располагаться с одной стороны соединения. Концы болтов фланцевых соединений не должны выступать из гаек более чем на 0,5 диаметра болта и не менее чем на 3 нитки резьбы. 


Затяжка болтов фланцевых соединений должна производиться равномерно без перекоса. 


Отклонение линейных размеров заготовок труб от заданных в рабочих чертежах не должна превышать ±2 мм при длине не более 1 м, а узлов трубопроводов при длине свыше 1 м ±1 мм на каждый последующий метр. 


Резьба соединений должна быть выполнена по ГОСТ 6357-81. Сбеги и проточки резьб по ГОСТ 10549-80*.


Резьба должна быть чистой без заусенцев. Не допускается более 10% ниток с неполной и сорванной резьбой, а также не допускается смешение оси резьбы относительно оси гладкой части детали.


Сальники у задвижек, вентилей и кранов должны быть плотно набиты. Втулка сальника после уплотнения набивки должна входить в гнездо на глубину, обеспечивающую в дальнейшем подтяжку сальника. 


Сальниковые узлы задвижек, вентилей и кранов уплотняются: при воде с температурой до 100 °С - хлопчатобумажной, льняной или пеньковой, при паре и воде с температурой более 100 °С - асбестовой или тальковой плетеной набивкой по ГОСТ 5152-84*. 


В качестве уплотнителя для резьбовых соединений трубопроводов с теплоносителем до 100 °С должна применяться льняная прядь по ГОСТ 9394-76*, пропитанная свинцовым суриком по ГОСТ 19151-73* или другими аналогичными красками. 


Для трубопроводов с температурой теплоносителя более 100 °С в качестве уплотнителя должна применяться асбестовая прядь по ГОСТ 1779-83* вместе с льняной прядью по ГОСТ 9394-76*. 


Уплотнитель должен быть наложен ровным слоем по ходу резьбы и не выступать внутрь трубы. 


Снаружи места резьбовых соединений необходимо очищать от выступающего уплотнителя. 


Узлы должны быть испытаны гидравлическим давлением 1,3 МПа (13 кгс/см[image: image63.jpg]


) в течение времени, необходимого для осмотра. 


Узлы с наружной стороны покрываются краской БТ-177 или лаком БТ-577 по ГОСТ 5631-79* после гидравлического испытания. По внешнему виду покрытия должны соответствовать V классу по ГОСТ 9.032-74*. 


Комплектность поставки должна соответствовать указанной в рабочих чертежах. 


На каждый узел предприятие-изготовитель выдает паспорт, в котором должно быть указано наименование завода-изготовителя, наименование изделия, рабочее и испытательное давление, дата выпуска. 


Узлы поставляются без упаковки в собранном виде. 


На узлах должна быть нанесена маркировка - номер заказа масляной краской по ГОСТ 8292-85* или ГОСТ 10503-71*. Маркировка наносится на поверхность трубы. 


Гарантийный срок хранения - 18 месяцев с момента изготовления узлов. Гарантийный срок эксплуатации - 12 месяцев со дня ввода в эксплуатацию в пределах гарантийного срока по хранению.

           

