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1 Альбам технзлэгичвсю к карг строительства газопрово

дов из тажапшЕнавых труб на территории населенных пуисгсв 

разработан на основании договора с  АО "  Росгаэифиоция”  в 

с®5ви с  расофением области применения полиэтиленовых труб, 

установленными СШ1 2 .04.06-87.

2 Альбом технологических карг предназначен для исполь

зования в специализированных строительно- монтажных организа

циях, газовых хозяйствах и проектных организациях, занимаю

щихся проектированием, строительством и эксплуатацией газоп

роводов из полиэтиленовых труб. Альбом технологических карг 

возможно использовать при строительстве газопроводов на тер 

ритории городов.

3 Технология, изложенная в "А льбом е.. . "  рассчитана на 

использование труб и соединительных деталей из пслинтилена 

гтедчРй плотности г э  80 (ПСП.) ГОСТ Р 50338-35, 

ТУ 6-49-04719662-120-94 отечественного производства, труб и 

деталей из ПЗ 80 зарубежных изготовителей. Вазмоио иглоль- 

зсеание труб и соединительных деталей выпускаемых по дру

гим стандартам, утверкденньм в установленном порягхв.

4 Настоящей "Альбом" является дополнением к  "Альбому 

технологических карг строительства распределительных газоп 

роводов из полиэтиленовых тр уб ", Саратов, 1991 г . , требования 

которого следует выполнять прм стрпитр,т^'тве ппя-'.-трпк. ^тв №  

ТГ1Уб И дстолей ПСЛИЕГГИЛёНЭ ЕгССКОЙ ПЛОТНОСТИ, ПЗ 63, I ПГЛ),

5 При эксплуатации подземных пожатиленовых газопрово

дов следует руководствоваться "М етрополей по аквплуатащм  

и ремонту лояетиленовы х гавопрсводов", Сйресгов, 1995.

6  При разработке "Альбома.. .  ”  использованы требования

СНиП 2.04.06-87, ОМ1 3 .05.07-88, ГОСТ 11262-80, ГОСТ 

18599-83, ТУ 6-49-04719662-120-94, "  Правил безопасности в

газовом хозяйстве" Госгортехнадзора России , результаты  на

учно-исследовательских и опытно-конструкторских работ выпол

ненных АО Типрониигаз" в 1990- 1994гг., а  также анатиэ опыта 

сооружения внутрипоселсовых систем газоснабжения в  нашей 

стране и з а  рубежом. В разработке "Альбом а.. . "  принимал* 

участие:

Г. К. Кайгорсдов -  зав. лабораторией, руководатель т еш  :

В. Ю. Каргин -  ответственный ислолнител»;

Т. В. Сгавская, В. В. Богатев.
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1 О бласть проденеодя

Технолэгичаская карта оодеркит перечень технический 

требований к  полизпеченовод трубам  и  поединительньм д ета лзл , 

проденяемьм для  стрси тельства  г а зопроводов, а  также сведения 

п о  входному контроле) качества.

2 Организа>|ин и техн ологи я  ви к м н ем ш  работ

2 .1  Оля строительства  внугрипоовловы х гсеопртводов  н е - 

обходю с) использовать, как  превило, трубы  и з  полиэтилена 

средней плотности ПЗ 80 (П С П ).типов SCR 1 7 ,6  и SDR 11, удов- 

лгтворяоо)их тр еб ов а н и е  ГОСТ Р  50833-95 и  другим стандар

там на газопроводные трубы . Щ и  испопьэсвании настоящей ТН 

след ует  учитывать последующие изменения ГОСТ Р  50838-95 и дру
ги х  стандартов.

До разработка отечественного стандарта на соединительные 
детали  из ПЭ 80 и освоения их промышленного производства сле 

д ует  использовать соединительные детали  зарубеж ного производ

ств а , прошедшие сертификацию в России .

2 .2 . Тип труб и д еталей  должен выбираться в  зависимости 

от  рабочего давления га за  в  газопроводе в  соответствии  с  таб
лицей I .

Таблица I

Тип трубы Давление г а з а , МПа (к гс/ см 2 )

.S i*  17 ,5  (С  ГАЗ ) 0 ,3  (3 )

& т  I I  (Т  ГАЗ) 0 ,6  (6 ).

Примечание -  Стандартное размерное отношение (S P R ) -о тн о 

шение номинального наружного диаметра трубы к  номинальной

толщине стенки.

2 .3  Размеры т р у б  и з ПЗ 80 дзлкны соэтветстЕ овать дэнньы 

таблицы 2.

Таблица 2

Средний

наружной

дгом етр,

UU

Толщина стенки  трубы 

типов

, ш О вальность, 

н е  б е л е е ,о д

SDR 1 7 ,5(СГДЗ) sa ?  и (т г д з ) на тру- т а  тр у

б а х  в  

бух

та х

немил.
~тсп.

номпн. прэд.

'■’ТЧЛ.

НГМИН. пред.

степ.

отр ез

ках

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 1 2 ,8 + 1 .4 2 0 ,5 + 2 ,3 5 ,4 -

Продевание -  З а  ов альн ость  принодэетсл разн ость между 

максимальны* и  минимальном наружном* диаметрами, изм е

ренном* в  одном сечении  трубы.

2 .4 . В случае сварки труб  № -225  ж  сваркой нагре
тым инструментом всты к, они м огут иметь большие предельные
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отклонения размеров от номинального наруж ного диаметра, 
чения которых приведены в  таблице 3 .

Таблица 3

Номинальный наружный диаметр, ш П родельное отклонение

50 + 0 ,5
63 + 0 ,6

110 + 1 ,0
160 + 1 ,5
225 + 2 ,1

2 .5  У словное обозначение тр уб  и з IB  80  состои т и з слов а  

тр уба , кзимэнгвания м згериада, с л ев а  г а з , стандартного раз - 

мерного отнесения SER, номинальных диаметра и тглф м ы  сте »< и  

трубы , обозначения номера технических условий , напр/мер-.

Труба ПЗ 60 ГАЗ STR 11 110x10 ГОСТ Р  5003060 -95.

2 .6  Технические требования к  трубам

2 .6 .1  Трубы должны v*.teTb гладкие кзрухную и внутреннею 

поверхности. Допускаются незначительны е продольные паю сы  и 

в а гн и стость , н е  выврдяиие толцину с ге и о г  трубы з а  т р е д а »  

допускаемых отклонений. На поверхности и по торцу тр уб  н е 

допускаю тся пузыри и  другие отдельны е дефекты, ухудвэкирте 

эксплуатационные свойства  тр уб  по ГОСТ 24105-80 глубиной  б о 
л е е  0 ,7 7  мм. ц вет труб желтый или черный о желтыми продольны
ми полосами в  количестве не менее тр ех , равномерно распреде
ленных по окружности трубы . Д оцускаетоя и зготовление труб 
черн ого  цвета с уотойчивой маркировкой.

2 ,7 . Правила приемки, маркировка.

2 .7 .1 . Трубы должны приниматься партиями. Партией счи

та ется  «о т еч еств о  тр уб  с о т о го  разм ера, и з го т о в л е н и е  д а  о д 

ной марки ецрья, сспроеахдаемых сдоем  документам о  качестве, 

содержав**»:

-  номер партии;

-  д ату и зготовления партии;

-  условн ое обозначение;

-  размер партии в  метрах;

-  результаты  испытаний или п одтверждение о  соотв етств ии 

качества  труб  требеванш ы  технических условий.

2 .7 .2  Размер п ар и м  должен быть:

-  д ля  труб  диаметром 32 ш  и  менее -  н е  б о л е е  15000 щ

- д ля  труб  даэметрсм о т  40 д а  63  км -  н е  б о л е е  10000 м;

-  д ля  тр уб  диаметром 110 и  160 ш  -  н е  б о л е е  5000 К

- д ля  труб  диаметром 225 ш  -  н е б о л е е  200СМ.

Трубы должны поставляться  дтмной о т  5  д а  12 и  с  крат

ностью  0 ,5  м. Трубы диаметром да  160 и л  вклочительно м огут 

п оставляться  в  бухтах  и  на кэтугоам .

2 .7 .3  Маскировка тр уб  да ПЭ 80  д а п н а  вклоч вгь т с в а р п й  

зн ак  предприятия - и зготовителя , условн ое обозначение трубы  

б е з  с ло в а  труба, д ату и зготовлен и я (м есяц , дв е п о с ле д а м  

цифры г о д а ). Д опускается обозначение SCR н е указы вать.

Г л у б и ®  к л е й с м а  н е  д а п и а  п ревш вхь 0 ,7  ш .

2 .8  Для о суц есхв лв м п  о о в д а в м *  п ош ати лен ового  г а 

зопровода с  запорной арматурой, изменения даам етра тр у б , вы

полнения ответвлений о т  газопровода  дап н ы  и сп ользоваться  

стандартные соединительные д етали  зав од ск ого  и з г о т о в л е н »  

втул<и  под  фланец, перехода, т р е й м м !, отвода и т .д . Оборе 

виды соединительных деталей  из полиэтилена приведены н а  ри

сун ке 1.

1995
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Рисунок 1 -  Д еты й соединительные из полиэтилена

Наиболее предпочпггельньм является использование дета

лей  соединительных с  закладны м  н агр евателям : муфта соеди

нительная, седеж а, отвод, тройны е Общий вид соединительных 

деталей  с  заклэдаы м  н агр евателям  показан на рисунке 2.

Рисунск 2  -  Детали соединительные и з полиэтилена с  

закладным нагревательны м  элементами

2 .9  Входной контроль качества труб и  ооеданигельных д е 

талей .

2 .9 .1  При поступлении партии труб  на строительные объ

екты необходимо прсизвесги входной контроль качества труб

и соединительных деталей ; целью которого яв лж п зя  определение 

пригодности данной партии д ля  строительства газопроводов.

Входной контроль должен состоять  из определения: внеш

н его  вида поверхности, размеров и  овальности труб  и  д ета 

лей . При вовникновении каких-табо ссм н ея й  в  качестве 

поступивших на объект стр ги тельсва  подиэтиленовых тр уб  реко

мендуется дополнительно проводить выборочные механические 

испытания образцов с  определением ведоины  предата тек уч ес

ти  при растяжении и относительного удлинения три реврьве. 

Механические испытания должны выпотнягься лабораториям  

строительно-монтажных организаций или по договорам с  отрас

лев ы м  испы тательным ц ен трам .

2 .9 .2  Для проведения входного контроля отбирается опре

деленный процент в зависимости о т  диаметра:

да 225 ж  -  2  7. труб  о т  партии;

ДН 160 и 110 ж  -  1 7 . "

Д н б З и  40 ж  - 0 , 5  7.

№  32 и 2D ж  -  0 ,2 5  г

Количество тр уб  в  лобом  случае должно быть не менее 5шг.

При использовании тр уб  а  бухтах для  проведения входного 

контроля необходимо представил, отр езок  трубы длиной не ме

н ее 2  и , достаточный д ля  изготовления н е менее чем 25 обр аз- 

ЦОв.

В н ети й  вид поверхности должен соответствовать п . 2 .6 .1  

нэстояцей ТК и  определяться визуально, б ез  применения увели 

чительных приборов. Глубину дефектов след ует  определять с  

помощью инддоатора 'е с с в о г о  типа ГОСТ 577-68 в  соответствии 

со  схемой приведенной в приложении и  ГОСТ Р  50838-95.

Размеры труб (наружный диаметр и толщина стенки ) и  при
соединительные размеры соединительных деталей  должны соот

ветствовать таблице 2 и не выходить за пределы допускаеш х 
отклонений.

Средний наружный диаметр определяют путем измерения п е -

5

1995

А ль б о м  т е х н о л о г и ч е с к и х  к а р т  
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полиэтиленовы м  трубам  и О рган и зац и я  и  т е х н о л о ги я

Т К  1
Л и сто в  8

п о л и э т и л е н о в ы х  т р у б  н а  т е р р и т о р и и  
н а с е л е н н ы х  п у н к т о в

соединительны м  деталям  д ля  
онутрилоселковы х газопроводов

в ы п олн ен и я  р а б о т
Л и с т  3

Ф ор м ат А 4



|
~

 
г 

~ 
З

а
в

ла
б

о
р

а
т

о
р

и
ей

 
Г

.К
.К

а
й

гл
р

о
д

о
в

Р
у

к
о

в
о

д
и

те
ль

 т
ем

ы
 

Г
.К

.К
а

й
го

р
о

д
о

в

--
--

--
Р

а 
ip

 а б
о

та
 л

--
--

--
--

--
--

--
--

--
--

-. 
+.

В
. С

та
вс

ка
я

| 
Н

о
р

м
о

к
о

и
тр

о
ле

р
 

Г
.П

Л
и

са
н

о
в

а

о
ржыетра лррбы с  погрешностью не более 0 ,1  ьм и делением на 

к&эффифюнг 3,142*

Допускается определять ср ед о й  кэружньй дааметр как 

средаее арифметическое измерений диаметра в  двум взам м о 

перггендосулярнын напрж л еж як. Измерения проводят штанген

циркулем или мкрсметрОм с  погрешностью не белее  о д  ш .

Т о ли н у  стенки измеряет микрометром типа МТ или еггеж а- 

мерсм с  обоих н а и р е  каждой трубы в четырех ровнемеш о расп

ределенных по окружности точках на расстоянии не менее К: ш  

о т  торца. Измерения проводят с  логрецве.етью не более 0,01 ш .

Длину труб измеряет рулеткой с  погрешностью не белее 

1 см. Допускается длину труб в бухтах и на катуцках опреде

лять счетчж см  метража с  погрешность не более 1 ,5  7..

Овальность трубы определяет как разность между макси

мальным и минимальны-* наружньми диаметрами, измеренным в 

одном сечении трубы с- погрешностью не белее +0,1 и** штанген

циркулем (им мм<рсматссм типа i r

Предел текучести при растяжении должен быть для о^раэ- 

цпй ПЭ 80 (1ГП) не менее 15 1-5Ла (152 кгг/см 2), для образ* р в  

ПЭ 63 (ГИД) не менее 19 МПа (193 кгс/см 2), а  относительное 

удлинение не менее 350 7. для каждого га  испытанных образцов.

Предел текучести при растяжении и относительное удлине

ние при разрыве определяет по ГОСТ 11262-80 вэ пяти образцах 

типа 11.

Размеры образца приведены на рисунке 3  и в таблице 4.

Для изготовления образцов- лопаток отрезают пэтру&си 

длиной. (160 + 5 ) »м . №  одного патрубка изготавливают един 

образец. Образцы - лопатки гагогсьлиазю т иэ отрезков труб ме

ханической обработкой. Для изготовления образцов применяет 

зергикадьнофреэерный станок или другое оборудование, инстру

мент и рекмы  механической обработки, обеспечивающие требуе

мое качество поверхности.

Таблица 4

Параметр, км

I--------------------------------------------------------------- 1 -
| Общая длина 11 ,н е  менее 1 150 1

1 Расстояние между меткам! .определяя*!-1

| ми патакенце крсмск эаям ов  на об- |

| разце 12 1 115 + 5  j

! Длина рабочей части, 13 | 60 + 0 ,5  |

I Расчетная длина 10 | 50 + 0 ,5  j

1 Ширина готж ки Ь1 | 20 + 0 ,5  |

i Ширина рабочей чести 02 | 10 + 0 ,5  |

| Радиус закругления, R, не менее | 60 |

Образец типа I I

Примечания

1 Т сл^ н а  образца- лопатки должна быть равна толф пе 

с т еи ®  трубы;

2  Допускается ширину головки заним ай части лоп ат®  до

водить до размера 15< Ь  < 25.

Рисунок 3  -  Образец типа 11

1995
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П оверхность образцов должна быть б ез  ск олов , в здути й , 

трещин и других механических повреж дения, определяемых визу

а ль н о . Д опускается д ля  труб  с  номинальной толщиной д о  10 мм 

вклю чительно вы рубать образа? ш тампом-просечкой. При р а зн ог

ла си я х  образцы изготовляю т механической обработкой .

При и зготовлении  ось образц а-лоп атк и  должна быть парал

лельн а  оси трубы . Толщина обр аэц а -лоп атхл должна быть равна 

толщине трубы* Перед испытанием образца кондиционирую? по 

ГОСТ 12423-66 при температуре (2 3  +  2 )°С  не менее 2 ч .

На образц ах-лопатках измеряем  микрометром толщину и ши

рину в  рабочей  части  не менее чем  в  тр ех  поперечных сечениях 

с  погреш ностью по шцрине не м енее 0 ,0 5  :лм и по толщине -  не 

б о лее  0 ,0 1  ш .  Площадь каж дого поперечного сечения вычисляют 

с точностью  до  0 ,001  см2, при р асч ете  предела текучести  и с

пользую т минимальную площадь п оперечного сечения образц а.

Испытания проводят при скорости  раздвигавш и за аиысв ис
пы тательной машины, равной:

-  (100  *  10 ) мы/ мин д ля  образцов с номинальной толщиной 
менее 6 мм;

-  (25  + 2 ,5 ) т /  мин д ля  обработки  с номинальной толщи

ной 6 т  и б о ле е .

Удлинение образца доп ускается  изм ерять по расстоянию 

между зажимами. Величина базы (длины рабочей ч асти ) образца 

при р асчете относительного  удлинения при разрыве принимается 

по таблице 5 .

Таблица 5

Гил образца по 

ГОСТ 11262-60

О тносительное удли 

нение яра разры ве,;.!

База образц а, ш  <
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П редел тек уч ести  и  отн оси тельн ое  удлинение рассчиты ва

ю тся по следующим формулам:

б  " ЫПаj> (i)

£ = U U ffi, $ 
10 (2)

гд е  Р т  -  н а гр узка  при достиж ении предела  тек у ч ести , Н

$  -  площ адь п оп еречн ого  сечен и я  обр азц а , см2

I  — изменение рабочей  ч а сти  образца в  момент разры

в а , мм

1 0 - длина рабочей  части  обр азц а , мм

При получении  н еудовлетвори тельн ы х р е зу ль т а т о в  контроля 

х о т я  бы по одному показателю  по нему проводят повторный кон

тр оль  на удвоенной  вы борке. При получении  н еуд ов летв ор и тель

н о го  р езу ль т а та  п овторн ого  кон тр оля  партия б р ак уется .

Результаты  испытаний фиксируются в лабораторном  журна -  

л е .  По р езульта та м  испытания со ст а в ля ет ся  п ротокол входного 

ю н тродя , в  котором  содерж атся сведен и я  по наименованию объ

ек та , указание организации , проводивш ей испы тания, д ате  испы

тания, характеристикам  тр уб , внешнему виду т р у б , таблице р е

зульта то в  испытания и заключению по пригодности  данной п а р - 

т :ы  труб  д ля  стр ои тельств а  внутрипоселковы х газоп роводов  за 

подписью руководи теля  лаборатории  и ли ц а , проводивш его испы
тания.

За р е зу л ь т а т  испытания принимают минимальные значения 

предела тек уч ести  при растяж ении и  о тн о си тельн ого  удлинения 

при разры ве.

1995

А л ь б о м  т е х н о л о г и ч е с к и х  к а р т  
п о  с т р о и т е л ь с т в у  г а з о п р о в о д о в  и з  
п о л и э т и л е н о в ы х  т р у б  н а  т е р р и т о р и и  

н а с е л е н н ы х  п у н к т о в

Техн и чески е требован и я  к 
п оли эти лен овы м  тр убам  и 

соеди н и тельн ы м  Д еталям  д ля  
ннутрипоселковы х газоп роводов

О р га н и за ц и я  и т е х н о л о г и я  

в ы п о л н е н и я  р а б о т
Т К  1
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Таблица р езульта тов  испытаний составляется  по следующей 
форме:

Л Средний Толщина Предел О тносительное При-;

тр у- наружный стенки трубы, текучести удлинение при м е- '
бы диаметр. ММ при р а стя - разры ве, % ч а - 1

1
ММ НОМл- пред. женин, ср ед - мпни- нле |

нальн . отк л. МПа нее м аль-

ное

1I
1
!

Испытание образцов труб из ПСП должно производиться на 
машинах как отечествен н ого , так л  импортного производства, 

обеспечивающих азмеренле нагрузка с погрешностью не более I f  

от измеряемой величины.

2 .1 0 . Упаковка, транспортирование л  хранение полиэтиде- 

новых труб  и соединительных деталей .
2 .1 0 .1 . Транспортирование и хранение труб  и соединитель

ных д еталей  долины осущ ествляться в  соответствии  с требовани
ями ТУ 6-49-04719562-120-94, ТУ 6 -19 -352 -87 , ТУ 6 -I9 -S 5 9 -S 7 , 

ГОСТ F 50838-95 и настоящей технологической  картой.

2 .1 0 .2 . Транспортирование труб и соединительны х деталей  

до места хранения производится автомобильным транспортом в 
соответствии  с  "Правилами дорожного движения” .

При транспортировании полиэтиленовые трубы след ует  укла

дывать на ровную поверхность транспортных ср ед ств , б ез острых 
выступов и неровностей во избежание повреждения тр уб . Длина 

св ешивающихся  с прицепа транспортных средств  концов труб не 
должна превышать 1 ,5  м.

Коник прицепа должен быть покрыт резиной или другим мяг
ким материалом.

Сбрасывание труб и соединительных деталей  с транспортных 
средств  не допускается .

2 . Ю .ЗРабота по транспортировке, погрузке н р а згр узк е 

труб  след ует  проводить при температуре окружающего воздуха 

не ниже минус 20°С во избежание их охрупчивания.

При погрузо-разгрузочны х работах не допускается  пере -  
мещение труб волоком.

2 .1 0 .4 . Трубы в бухтах должны храниться в горизонтальном  

или вертикальном положении. При хранении тр уб  в  ш табелях свы

ше двух  месяцев высота штабеля не должна превышать 2м, при 
меньших сроках хранения высота ш табеля должна быть не более  
3 м д ля  З 'Ь И  17,4 и 4 м д л я £ ® Я Н .

Соединительные дэтелн  хранят в  полиэтиленовы х мешках на 
закрытых складах.

Схемы транспортировки, разгрузки  и хранения труб  приве
дены на рисунках 4 , 5 л  6 .

Рисунок 4 -  Транспортирование полиэтиленовы х труд

1995
Альбом технологических карт 

по стр ои тельству  газопроводов из полиэтиленовы м  трубам  и Организация и технология
ТК1 Листов 8

полиэтиленовых труб на территории 
населенных пунктов

соединительны м  Д еталям  д ля  
внутрилосялковы х газопроводов

выполнения работ
Лист 6

Ф о р м а т  А 4
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Рисунок 5 - Разгрузка полиэтиленовых труб

Рисунок б  -  Хранзкиэ гк.л.зг.'.п-;;;:с;о<

1 -  в впабеляч; 2  - с. псмхгью лс-ремычЕк
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Технические требования к 
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3 Н ат^иалы ю -техтчесхие ресурсы

3.1 Основные материал* сведены в таблицу 6. 

Таблица б

И м енование Количество

Электрическая анергия, кВг/ч 0 .6

Масло приборное "МВП",г на 8 ч 2.0

Масло вазелиновое "Т ", " 0,02

Масло часовое "КЗП", 0,03

Масло индустриальное "45", " 30,0

Масло трансмиссионное, " 0,05

Трубы ПСП, м 3,0

3 .2  Машины, оборудование, приспособления и ик количест- 

во сведены в таблицу 7.

Таблица 7

Наименование КЫЬгЯЕСГБО

Иск: «очный акгсмзт 8725, игг. 1

Пресс для выдавливания oEtaaa-

1р в  П-50, игг. 1

Станок для продельной резки

труб типа 2ПГ-10 1

Раэрьвная машина Р2055-0,5, игг. 1

Рулетка ГОСТ 7502- 80, пгг. 1

Штангенциркуль ГОСТ 166-89, игг. 1

1*всюметр ГОСТ ЙЮ7-90, шт. 1

Тощртсмеры и сте»«омеры гящинэтпр-

ные г  цене* деления 0,1 м 0, OJ i-w.

ГОСТ 11358-89 1

А льб о м  т е х н о л о г и ч е с к и х  к а р т  
п о  с т р о и т е л ь с т в у  га зо п р о в о д о в  и з 
п о ли эт и лен о в ы х  т р у б  н а  тер р и тор и и  

н а селен н ы х  п ун к то в

Технические требования к 
полиэтиленовым трубам и 

соединительным деталям для 
внутрипоселкоеых газопроводов

М атериально-технические
Т К 1

Листов 8

ресурсы
Лист 8

4>0|змат А 4
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Технологичэскпя карта р озр ебсток э на и зготовлен и е не

разъемных соединений "полиэтилен- с т а л ь " для  тр уб  и з ГВ 80 

ПСП наружнш диаметром 20, 25, 32 и 40 ны SDR 11. Н еразъем

ные соединения тредизнзчены  д ля  использования н а  газоп рово

дах н е к о г о  (д о  0 ,0 05  МПа) и  ср едн его  (д о  0 ,3  МПа) давления 

д ля  лодооединения индивидуальных истр ебител ей  к  общей сети  

газоснабж ения.

При стрсихвгьсхве га зоп р ов од е» возможно использование 

н ер аэьеи ом  соединений "п оли эти лен -ста ль " других кон струк 

ций, техн ологи я  и зготовления которых утверж дена в  устан ов 

ленном л о р д о в .

2 О ргаж эвф ш  и техн ологи я вы по/неж я работ

2 .1  Ш готсвление узлов  неразъемных соединений "п оли эти 

л ен -с т а ль " д ля  тр уб  м алого диаметра и их испытание с лед у ет  

проводить в  соответствии с  данной технологической  картой  и 

требованиями O M I2 .0 4 .0 & -8 7 , СНиП 3 .0 5 .0 2 -8 8 .

И зготовление узлов  неразъемных соединений производится 

в  условиях производственных б а з  строительны х организаций.

2 .2  Для изготовления у зло в  неразъемных соединений м огут 

использоваться  полиэтиленовые трубы , выпускаемые по 

ТУ б - 4S-C4719562-120-94 и ГОСТ Р 5Л833-95 К стельны е трубы  

по ГОСТ 3262-76 (д ля  газопроводов н изкого давления ' и 

ГОСТ 10705-80 (д ля  га зо п р о в о д » н и зкого  и  средн его  д ав лен и я ).

2 .3  Изготовление узлов  неразъемных соединений произво

ди тся  в  следующей последовательности :

-  подготовка полиэтиленового и  ста льн о го  п атр убк е»;

-  иэготовхение стальных д еталей  (о го лд а к а , насадом и 

к о льц а );

4
-  соединение стольны х и  тю ж этиленовы к в его го в ок  

лучение н ер езьем ю го  соединения "полиэти лен  ста л ь " )  ;

-  испытание неразъем ного соединения "п о ли эти лен -ста ль ". 

2 .4  Под го тов к а  п о л о т ю е н о в о го  патрубка эаклом в егся  в  

отр езк е  о т  т ж э т и л в н о в е й  трубы  патрубка нужной длины (н ап - 

р т е р , д ля  ю го то в лен и я  ц окольн ого  ввода с  выводом ло ш а ти - 

леновой  трубы н ад  п ов ер хн ость» эем то, длина патрубка д о л о в  

состав ля ть  2 ,8 -3 ,8  м ), н о  н е м енее 0 ,4  м, и  лоследуи ц ей  о б 

работке торцов патрубка с  целью устранения неровностей , за у 

сенцев и  тр . На сеном  и з  концов полиэтиленового  патрубка 

острьм  нэпом с и н е е т с я  внутренняя фаска под  углом  40-50о н а  

толщ ину, равную половине топорты  стенки трубы .

Обцртй вид п оли эти лен ового  патрубка локаван  н а  р и су гое  1.

(п з -

,'А

- с

X

Примечание- Разм ер ф i принимается равньм фактическому 

диаметру тр уб  20  -  40 ш .

Рисунок 1- П атрубок полиэтиленовый

1995

Альбом технологических карт 
по строительству газопроводов из 
полиэтиленовых труб «■ . территории 

населенных' пу. хтов

И зготовление узлов  
неразъем ны х соединений 

“п оли эти лен -сталь ’  
м алого  диам етра

О б л а с т ь  п р и м ен ен и я , 

о р га н и за ц и я  и т е х н о л о ги я  
в ы п о лн ен и я  р а б о т

ТК 2
Листов 5

Лист 1

Ф о р м а т  А 4
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Подготовка ctbahcto паору&а зекдеается  в отрезке на 

токарном схем е от охальней трубы лаарубка необнздмой дж 
ин, но не менее 0 ,4  м, и снятия на одном из концов наружной 
фаски под углом ( i5 t $  ш  тол^ и у, ревную п олаете  топфвш 

с х е м » трубы. С внутрежвй стороны деж ется протока для 

епмовга! со  смашы оголовком.
ООврй вид сианого пворуека показан на риедпке 2, « о б 

ходите размеры триведены в табжцв 1.

Табжца 1

Рисунок 2г Патрубок стельной

2 .5  СхеАНые детали югогавлиаакшоя на токврно-вш то- 
реэном стансе по чертежам, показании» на рисуж е 3 и разме

рам, приведен»*» в таблице 2.

ф(У)

« С

-в Я

ю

IT1- |
Примечете -  Цредвж ш е отклонения ревмеров: H10,hlQ ,

2
Рисунок 3- Стальные детаж  п е р е в и т о г о  с о е д а в т я

Табж ца 2

1995

А льбом  т ех н о ло ги ч еск и х  карт 
по с т р о и т е л ь с т в у  га зо п р о в о д о в  и з

Изготовление узлов 
неразъемных соединений Организация и  технология

ТК 2

Листов 5

п оли эти лен ов ы х  т р у б  на терри тори и  
н аселен н ы х  п ун к тов

"полиэтилен-сталь* 
малого диоь'.етра

вы полнения работ Лист 2

Формат А4
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Для изготовления д еталей  след ует  и сп ользовать м атер и але

-о га л зв ек  и наседав -  с та ль  ВСтЭсп ГОСТ 330-88

-к о л ы р  -  трубы р а зм ер ам , 26x3, 32x3, 40x4 и  48x4 ьм 

ГОСТ 8731-87, 10705-80.

Н а с е л о  и  к о лы р  должны пройти антикоррозионную обра

ботку в  соответствии С ГОСТ 9073-77:

-  химическое оксидирование;

-  покры л®  циж ем  и лр .

2 .6  Соединение стальн ой  и полиэтиленовой за го тов о к  (п о 

лучение неразъемного соединения "п о ли эти лен -ста ль ") произво

дится в  следоощ ей последовательности :

-  стальной патрубок и о голов ок  егькую гея  и  свариваю тся 

вместе ручной гавсеой  сваркой;

-  полученный у з е л  закреп ляется  з а  стальной  патрубок  в  

зажиме сварочной машины (приспособления );

-  на свободный конец оголтак а  до  упора надвигается  п о

лиэтиленовый патрубок;

-  со  стороны полиэтиленового патрубка одновременно н а 

деваются кольцо и насадка, которые затем  продольны * движени

ем подвижного зажима сварочной машины надвигаю тся н а  о го л о 

вок у зла  соединения до упора. Общий вид у з л а  показан  на 

рисунке 4.

2 .7  Испытание полученных неразъемных соединений произ

водится вовдухом давлением по норкам Ctttfl 3 .0 5 .0 2 -8 3  

(д ля  надаем  1ых газоп роводов ):

на прочность 0 ,4 5  МПа - 1 ч ;

т а  герм еп тою сть 0 .3 0  МПа -  0 ,5  ч .

2 .8  Монтаж узлов  соединений производится обычны* п о 

рядком с  размещение* в  грун те и  засыпкой м еста  е г о  расп оло

жения песксм на вы соту 20-25 см.

1 2 3 4 5

1 -  стальн ой  патрубок ; 2  -  о голов ок ; 3  -  кольц о; 

4  -  наседка; 5  -  тгаиэтилвновьй  патруб ок

Рисунок 4 - Соединение неразъемное

Результаты  испытаний фиксируются в  специальном ж урнале 

и  вносится  в  паспорт узд а . Рексмендувмая форма паспорта увда - 

н ер а зъ ем о го  соединения приведена ниже.

ПАСПОРТ N

у з л а  (у з л о в ) неразъемных соединений 

"п оли зти лен -с та ль " и з  тр уб_______________ _

О рганизация-изготовитель__________________________________________

Д ата и зготовлен и я___________________________________________________

К оличество у зло в  в  парш и_________________________________________

ТИп полиэтиленовы х тр уб ___________________________________________

Тип стальны х тр уб ____________________________________________________

Вид испытаний: пневматические п о  СНиП 3 .0 5 .0 2 -8 8

Дата испытаний________________________________________________________

Заключение: Уэда соединений "п оли эти лен -сталь”  в  ксии-

ч е с г в е ____о т . допускаю тся к  ысктвжу н а  га а е лр ев о д в ___________

(д о  МПа) давления.

я  §  о
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и  С 
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Руководитель подразделения 

И сполнитель

А т ь б о м  т е х н о л о г и ч е с к и х  к а р т И зготовление узлов

1995 п о  с т р о и т е л ь с т в у  г а з о п р о в о д о в  и з неразъем ны х соединений
п о л и э т и л е н о в ы х  т р \ б  н а  т е р р и т о р и и 'п о ли эти лен -ста ль '

н а с е л е н н ы х  п т н к т о в м алого  диам етра

О р га н и за ц и я  и т е х н о л о ги я  

в ы п олн ен и я  р а б о т
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Т ех н зл зги ч еск а я  к а р та  р а зр а бо та н а  н а  вы полнение (г с и -  

т а к ) цокольны х е в о д с б  и  надземны х вы ходов лотаэти лв н ов ы х  га г  

зо л р о в о д с е  д о  м ест  и х  прм согдинения к  пкэфньы р е гу ля го сн ь м  

пунктам  и  каиСинирсЕанкьм р егуля то р а м  д ав лен и я  и ли  д э  м ест  

присоединения к  ю г р е м я * ! м еталли ческ и м  газоп роводам .

5ксплуаггация цокольны х в в одов  и  надзем ны х вы ходов долж - 

н а  п р ои зв од и ться  в  рай он ах  с  р а сч етн о й  тем п ер атур ой  в о зд у х а  

н е  ниже w w y c  40 сС . Грунты  в  м е с т е  монтаж а цокольны х в в о 

дов, конструю |ия которы х п р ед ста в лен а  в  настоящ ей т ех н о ло ги 

ч еск ой  карте, н е  должны бы ть аи ш н оп учи н и етььм  и ли  п р оса д зч - 

н ь ш  U  и  П т и п а ).

К онструкция ц окольны х в в о д о в , монтируемы х в  си льн оп уч и - 

нисты х и ли  просадочны х ( I  ти п а ) гр у н т а х , долж на оп р ед еля ть 

ся  сп ец и альн о  разработанны м и техническим и реш ениями, у т в е р 

жденными в  устан ов лен н ом  п ор яд к е.

2 . О рганизация и  т ех н о ло ги я  вы полнения р а б о т

2 .1 . Монтаж ц окольны х в водов  и  надземны х вы ходов долж ен 

вы полняться  в  со отв етств и и  с  требованиям и р а б о ч е го  п роек  -  

т а , СНиД 2 .0 4 ,0 3 -8 7 , СНиП 3 .0 5 .0 2 -8 8  и  "П рави л б езоп а сн ости  

в  га зо в о м  х о з я й с т в е " .

2 .2 .  Ц окольны е вводы и  надземны е выходы м о гу т  вы полнять

ся  д ля  поли эти лен овы х тр уб  Дн 2 0 ; 2 5 ; 3 2 ; 4 0 ;5 0 ; 6 3 ; П О  и 

160 мм с  вы ходом и х  на вы соту д о  0 ,8  м о т  п овер хн ости  зем ли . 

Н адзем ная ч а с т ь  п оли эти лен овы х тр уб  ш е с т е  с  у зл о м  соед и н е

ния "п о л и э т и л е н -с т а л ь ”  должна бы ть заклю чена в  м еталли ческ и й  

ф утляр .

2 .3 .  Узлы  соединений  "п о л и э т и л е н -с т а л ь " м о гу т  быть как 

разъемными (н а  в т у л к е  под  ф лан ец ) -  д ля  т р уб  Дн 63 -  160 ш ,  

т а к  и  неразъемными -  д ля  т р уб  Дн 20 -  150 мм.

2 .4 .  Диаметры стальн ы х тр уб  д ля  защитных ф утляров  долж 

ны с о о т в е т с т в о в а т ь  табли ц е I .

Дн полиэтиленовых 
труб, ш

Дн стальник труб, ш

Для размещения не
разъемных соединен. раэъешык соедаен

20 ; 25 ; 3 2 5 7 ; 6 0 ; 6 3 ; 7 0 ; 73 ; 7 5 ,5

40 7 5 ,5 ; 7 6 ;8 3 :8 8 ,5 -

63 1 0 1 ,3 ; 102; 103 ; 114 

127

159 ; 165; 168 ; 180

110 ISO ; 194; 203 219 ; 245 ; 273

150 219 ; 245 ; 273 2 9 9 ; 325

2 .5 .  Вертикальны й у ч а ст о к  ц окольны х в в одов  долж ен  р а сп о 

л а г а т ь с я  о т  стен  зданий (соор уж ен и й ) на р а сстоя н и и , н е  м ен ее 

0 ,2 5  м . Сварные соединения п оли эти лен овы х т р уб  должны р асп о 

л а г а т ь с я  о т  стен  зданий и  сооруж ений (з а  исклю чением  к о ло к  -  

ц е в ) н е ближ е:

2 .0  м -  д ля  газоп р ов од ов  давлен и ем  о т  0 ,0 0 5  д о  0 ,3  МПа;

1 .0  м  -  д ля  га зоп р ов од ов  д авлен и ем  д о  0 ,0 0 5  Ш а .

Д оп уск ается  р а сп о ла га ть  на вертикальны х у ч а с т к а х  ц ок о ль 

ных в в одов  сварные соеди н ен и я , вы полненны е при помощи муфт о 

закладными н агр евателям и .

2 .6 .  Расстоян и я  от надземны х вы ходов п оли эти лен овы х г а 

зоп р оводов  до ст ен  зданий долж но со о т в е т с т в о в а т ь  требованиям  

СНиП 2 .0 7 .0 1 -8 9 .

В ариант устр ой ства  н адзем н ого  выхода с  у з л о м  р а зъ ем н ого  

соеди н ен и я "п о л и э т и л е н -с т а ль " п ок азан  на ри сун ке I .

Вариант устр ой ства  н адзем н ого  выхода с  у з л о м  н еразъем н о

г о  соединения (д л я  тр уб  Дн 20 -  40  ш )  п ок азан  на р и сун к е 2 .

2 .7 .  При располож ении ц ок о льн о го  ввода н еп оср ед ств ен н о  у

А льбом  т е х н о л о ги ч е с к и х  к ар т М о н таж  ц о к о л ь н ы х  в в о д о в  и
1995 по  с т р о и т е л ь с т в у  га зо п р о в о д о в  из н а д з е м н ы х  в ы х о д о в

поли эти лен овы х т р у б  на терри тори и п о л и э т и л е н о в ы х  г а з о п р о в о д о в
населенны х п ун ктов

О б л а с т ь  п р и м е н е н и я , 

о р га н и за ц и я  и  т е х н о л о г и я  

в ы п о л н е н и я  р а б Ь т
ТК 3

Листов 4

Лист 1
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а *  цокольны й ввод  газоп ровода ср ед н его  д авлен и я ; 

б  -  цокольны й ввод  газоп ровода  н и зк ого  давления*
I  -  стальн ой  га зоп р ов од ; 2  -  м еталлический  ф утляр ; 3  -  поли

этиленовы й ф утляр ; 4  -  полиэтиленовы й газоп р ов од .

-  верхняя ч а сть  футляра (о т  у з л а  соединения "п оли эти 

л е н -с т а л ь ” )  должна быть выполнена разъем ной» д ля  свободно

г о  доступ а  к  у зд у  соединения;

-  надземный стальн ой  уч асток  газоп ровода д о  м еста  при

соединения к  д ом о в од  р е гуля то р у  давления или  ввода в  дом 

долж ен им еть угловой  или П-образный ком пенсатор ;

-  подземный уч асток  м еталли ч еск ого  ф утляра долж ен быть 

покрыт битумно-полимерной изоляцией  весьм а уси лен н ого  типа 

п о  ГОСТ 9 .6 0 2 -8 9 ;

-  в  м есте располож ения неразъем ного или  разъем н ого  со е 

динения "п о ли эти лен -ста ль " ф утляр долж ен быть оборудован  

контрольной  трубкой или отверстием  д ля  возмож ности обнару

жения загазован н ости .

2 .9 .  Краны» муфты» агоны » фланцы и  др .стандартны е и з

д ели я  с л ед у ет  применять как и д ля  стальны х га зоп р ов од ов . 

Установка изолирующих фланцев и изолирующих муфт на п оли э

тиленовы х цокольных вводах не т р еб у ет ся .

2 .1 0 . При установке п од готов лен н ого  ц ок ольн ого  ввода в  

траншее и  е г о  последующей засыпке с л е д у е т  производить пос

лой н ое трамбование (уп лотн ен и е ) засы лаем ого  гр ун та .

Рисунок  3  -  У строй ство  цокольны х вводов

1 9 9 5

Альбом  техн оло ги ч еск и х  карт 
но с тр о и т е л ьс т в у  га зоп роводов  из 
полиэтиленовы х тр уб  на территории 

населенных пунктов

М о т  аж  ц о к о л ь н ы х  в в о д о в  и 

н а д з е м н ы х  в ы х о д о в  
п оли .?  I и * нч ю н ы х  га зо п р о в о д о в

О р га н и за ц и я  и т е х н о л о г и я Л истов  4

в ы п о л н е н и я  р а б о т ТК з
Л и ст 3

Ф о р м а т  А 4
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3 Ивгериш ьно-техж чесхие ресурсы

3.1  Основные материалы на одно изделие и их к о тч еств о  

сведены в таблицу 2.

Таблица г

4 Технм со-этном ж еские показатели и трудовые з а т р а т

Технивэ-аконою ческие и трудовые затраты в  расчете на  

одно изделие сведены в таблицу 4.

Таблица 4

Наименование Кш ичесгао

Трубы полиэтиленовые, м 4 .0

Трубы схвтиш е , ы 3 ,2

Сталь листовая, тоирю ай 2 -4  км, в  среднем

кг 2 .5

Битум или битумная мастмеа, к г 0 ,8

3 .2  Машины, оборудование, приспособления и их количест

во сведены в таблицу 3.

Таблица 3

Наименсвание Количество

Приспособление трубогибочное для стальных 1

труб, шг.

Электросварочный агрегат, шт. 1

Клзчи гаечные, комплект 1

Обоего- Наименование

работ

Состав и о  

пож игелей.

Диаметр 

труб до

Врем*. ч

чел. ДУ. >м В всцеж а,руб

ЕЭ-2-11 У к лэ д о  труб в Монхвмак 100 0 .8 6
табл. 2 футляр 5 peep .-1 8 -6 8 ,8

4 ревр .-1 200 0 .9 6
3 реар .-1 0 -7 6 .8

ЕЭ-2-11 З а д е л о  концов И золирован 300 3 .4
футляра 4 раэр .-1  

3  разр .-1

2-54

ЕЭ-2-1 Установка цоколь- Монтвкнис 100 0 .2
та бл .2 кого ввода 5  разр .-1 0 -1 5 ,8

4 разр. -2 150 0 ,2 4
3  разр .-2 0 -1 8 ,6

ЕЭ-2-7 Сварка труб из СЬарцик на 100 0 ,5 0
полиэтилена машинах кон 0 -8 0 ,5

тактной 150 0 ,5 6
сварки

Э р а зр .-1
0-90

3  разр .-1

В-22-22 СВарка стальных Электро- 100 0 .34
труб сварщик руч 0 ,3 6

ной сварки 150 0 ,7 2
6 разр .-1 8 -76 ,1

1995

А ль б о м  т е х н о л о г и ч е с к и х  к а р т  
п о  с т р о и т е л ь с т в у  г а з о п р о в о д о в  и з 
п о ли эт и лен о в ы х  т р у б  н а  т ер р и т о р и и  

н а с е з е ч н о х "  л.\ г к т с п

М онтаж ц окольны х вводов  и М атери альн о-техн и чески е ресурсы , Листов 4
надзем ны х вы ходов технико-эконом ические и трудовы е ТК  3

п оли эти лен овы х газоп роводов затраты Л ист 4
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1 Обяавть

Технологическая корта рвзработена на изготовление трой- 
юмовых ответвлений, предеазначеннш дт гсшвсоа газа от об
щей оеш к индивндуашвм потребителя!.

2 Ц рм ню аф в и твхю яопш  в ш о т е т я  работ

2.1 Ответвл ения на полиатияензвж газопроводах следует 

цредуемптривавь:
-  с помочью соедавпельных детатей с эекладаям наг

ревателям;
-  с  помощью лггык соединительных деталей, придю ооблен- 

ньк под сварку нагрепм  инструментом в сп *у

-  через степную  вставку, вмонтированную в  газопровод.

2 .2  Изготовление трейниковых ответвлений при помоор ли- 

тьм соединительных деталей может производиться как на объек

те  строительства, так и в производственных мастерских строи

тельной организации.

Изготовление трсйнисовых ответвлений через стальную 

вставку долею  производиться только в условиях производс

твенных мастерских с  обявателывм проведением пневматических 

испытаний по нормам СНиП 3.05.02-88 и  выдзмей сер ги ^ и ога  

качества (паспорта уат  ответвл ения).

2 .3  Из сортам ент соединительных деталей с  закладам и 

нагревателям  для ю гаговления ответвлений могут использо

ваться трейники и отводы седловые.
Последовательность сварки трейнжов с  закладам и нагре

вателям  аналогична послрдовягельносхн сварки труб при помэ- 

nyt цу|т с  вакладазм  нагреват е л я м  и приведена в ТК 5.

Обврй вид ш в етв лв тя , выполненного при помощи трей н и о  

и м уф т с  закладам * нагревателям  лскезан на рисунке 1.

Рисунок 1 -  Ответвляме, выпопмннов при помощи тройни

ка и муфты с  з а к л а д а »» нагревателям  

СВарка труб с  с е д с в и м  отводам  должна црош водаться в  

следующей последовательности:
-  зачистка трубы скребксм;

-  протирка обезжиривающей ядоостью ;

-  установка отвода на трубу и е го  ф ж с о д е

-  подоючэнив пульта управления процессом сварки я про

ведение саарки (см. ТК 5 );

-  отклонение пульта управления я  сю т д гн и е ;

-  прорезэкие отверстия в трубе с  помощью встроенной

1995

А льб о м  т е х н о л о ги ч е с к и х  к а р т  
п о  с т р о и т е л ь с т в у  г а зо п р о в о д о в  и з 
п о ли эти лен о в ы х  т р у б  н а  тер р и то р и и  

н а селен н ы х  п ун к то в

И зготовление тройниковых 
у зло в  д л я  ответвлений
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{резы  или (при ее  отсутствии) при помсир* сп ец и альн а ) 
приспособления;

-  маркирование узла  ответвления.

Обпрй вид ответвления, выполненного при помоор седлово

г о  отвода с  закладам  нагревателем, показан на рисунке 2.

Рисунск 2 -  Ответвление, выполненное при пенсии седло

вого отвода

2 .4  Из сортамента л э т .к  соединительный деталей, прис

пособленных под сварку в згр еты м  инструментом встьк, для из

готовления ответвлений могут использоваться: тройник и пере

ход.
В случае применения нескольких литых соединений и з по

лиэтилена, их стъкпвка должна осущ ествляться через переход

ные патрубки длиной не мзнее 0 ,5  м ,как показано на рисуж е 3.

При исгояьзозгнки л. п-х соединительных деталей паспорт 

на изготовленные ответвления не требуется.

2 .5  Травниковые узлы, выполненные через стальную 

вставку, присоединяотся к  полиэтиленовому газопрсвогу как 

п реш ю  через неразъемные соединения "полмзтилен- с т а ль ".

Пример выполнения тройнихсеого ответвления через стэль-

1 -  тройню ; 2  -  патрубок; 3  -  переход

Рисунок 3  -  Ответвление, выполненное при псмсар трой

ника, сваренного нагретым инструментом встьк

1 -  неразъемное соединение; 2  -  переход стальной 

Рисунок 4 -  Ответвление, выполненное при помощи сталь-
£1 Q. QL
U г. я  
£ £ ° .

ную вставку f «сказан ва  рисунке 4. ной вставки

о  о  
< < 1995

А ль б о м  т е х н о л о г и ч е с к и х  к а р т  
п о  с т р о и т е л ь с т в у  г а з о п р о в о д о в  и з  
п о ли эт и лен о в ы х  т р у б  на  т ер р и т о р и и

настенны х пунктов
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2 .6  Г&гсеые уать соединений д о л е й  доставляться на 

объект строительства полиэтиленового газопровода непосредс
твенно перед мокгенш с полиэтиленовые» или стальным участ
кам.

2 .7  При мситамв ж реаьемш х ооеданений "п оп вти - 

лен -сталь" следует вы полоть в первую очередь сварку полиэ

тиленовых труб, затем сгъксвку и сварку стальных труб.

2 .8  сварка полетиленовых труб при монтаже неревьеьнык 

соединений "п олети лен -сталь" долина вж и м аться  на установ

кам УСПТ-09 или аналолгаш х ей г о  конструкции установках.

Сварка стальных труб провсдатся в  соответствии с  

ГОСТ 16037-80.

2 .9  С ц ель» защиты голотиленавъм  участков газопровода 

при сварке стали от брьвг металла и шлака их следует укрыть 

асботканью или мехапяичеаоюм лю таьм  с  устройством вовдуш- 

ной прослойки между листом и полиэтиленовой трубой. При вы

полнении электросварочных работ соединение не д о л е е  нагре

ваться выше 50оС.

2.10 Стальные патрубки узлов  неразъемны» соединений 

должны быть покрыты весьма усиленной изоляцией на основе би

тумных мэстик с  аръмруюиртми слоя м . Воамспмэ использование 

л п м х  погаадерных лент.

При изоляции стальных труб и сварных соединений на о с 

нове горячих битуъиых мастик, необходимо следить, чтобы на 

полютиленовые участки соединения "п олоти лен -сталь" не по

падал горячий битум. Тетер етура  битумной мастак» рядом с  

соединением не д о л о в  превывать 80оС
2.11 Уклвж а неразъемного соединения "полиэти

лен- сталь" в траншее долина осуществляться на песчаное осно

вание выоотей ж  менее 10 см и т р о г а т ь с я  слоем леска на 

высоту ж  менее чем 20 см.

2 .12  Вое пааухи год  го л о ти л е н о в м м  трубами в  местам 

расположения ответвд аи й долмы  быть тщательно подбито пес

ком или шмельчвнньы грунтом и уплотнены.

А льб о м  т е х н о л о ги ч е с к и х  к а р т  
-по с т р о и т е л ь с т в у  г а з о п р о в о д о в  и з И зготовление тройниковых О рганизация и техн ологи я

Т К 4
Листов 4

п о ли эт и лен о в ы х  т р у б  на тер р и то р и и  
н а селен н ы х  п ун к то в

узлов  д л я  ответвлений вы полнения работ Лист Э
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Техн олэп м ская  карга разработаю  на тфоиввсдство 

рем ам  работ при строительстве внутрипоовшовьи снегам га - 

эосявбяения из труб №  20,25,32,40,50, 63, 110,160 И 225 ш  , ' 

выпускааьяк по ТУ 6-49-04719662-120-94 "Трубы ю  п о я в - 

тмленв ср едой  плотности для газопроводов" илм друпм  стан

дартом, отаечворы  требования! на гаа.

При согласовании данного решения с  местным органам! 

Пазового надаора и АО'Типрсниигаз" возмоино использование 

труб №  20 -  40 лм, выпускавши по ГОСТ 18599-83.

2 О рпм вац ш  и технология в т м и в м в  робот

2.1 СЮедиение полиэтиленовых труб мвиду собой долпмо 
производиться:

-  труб № 2 0 ,2 5 , 32, 40 и 50 И ! -  сваркой при памащ 

муфт с  закладным нагревателям , втолняемей при помалу ав- 

тсмапоированных пультов управления сгечествем ю го и эарубе- 
ного изготовления;

-  труб № 53 ш  и выев -  сверкой при пемовр муфт с  зак
ладным нагреват е л я м  ш и  сваркой нагреты! инструментом 

вегък на установках с  гидравлически! приводом педож ного за 

ж ив, обвспе«мвапфм м ех ем о ад о  рсновных подготовительных 

□п ередо, поддержание и  контроль заданного технологического 
режим.

СЬедакгельныв деташ  д ш  труб из полиэтилена средней 

плотности (ПСП) до разработки национальных стандартов и о с 

воения премдаленного производства могут использоваться зару

бежного изготовления.

Кроме установок типа УСПТ возможно использование других 

установок как отечественного, тек  и зарубежного производс

тва, преш едох сертификаций на возможность их использования 
при строительстве газопроводов.

2 .2  фоизасоохво сиерочшм работ вкпочвет в себя:
-  подготовительные опвредо;
-  сварку труб и ооедвмтвлышх деталей.
2 .3  К подготовительны! опередом относятся:
-  подготовка и проверка реботоспооо№осш сварочного 

оборудования;
-  выбор необходим» технолггических паремвтров сверки;
- равмещение оборудваии на траоое строительства;
-  закрепление и центровка труб в заживк caapoworo при 

споообления или маоины;
-  механическая обработка торцов гвпрмаамк труб.
2 .4  Щи подготовке сварсмсго оборудэвами пояВДептся 

и вкладьши, соотаетегауюпр® диметру сваривавши
труб.

Трудося поверхности металшчвеких деталей смвэьваются 
солидолом (марки X ГОСТ 1033-79) ида другим емвакнш.

Рабочие поверхности инструментов для обработки лолиати- 
леновых труб (скребки, и торцовочные насада дш  труб № 
20,25,32, 40,50, 63 м с торцеяагвли для труб №63 М4 и выв) 
общаются от пыш и остаткив пашатилена при гамоф чиспм 
хлюпчагобумажных или льняшк тканей, а  при нвобнодмосхи 
гротирептся растворителям.

2 .5  РаботоспоооОс ся» оборудования огфедвляезся при ви
зуальной проверке кошлеюумдо уэлов свархяпго агрегата. 
При использовании оборудования для сверки труб с  помоцыо 
муфт с  закладном нагревателям основная проверка за сяаыа 
ется в осмотре алектричеомх кабедай дш  обнаружения вовмоя- 
ных повреждений и контрольном вклочении пульта управления, 
готовность которого к работе определяется по загореныо инде- 
квфкиных явит.

При использовании оборудования для сварки труб нагреты! 
инструментом вепк производится проверка перемещения подвиж- 
нсго зажима (дэлвно быть плавны!, без заеданий и рывков), 
состояние контрольных приборов (манометров, индакатсрсв тем-

А льб о м  т е х н о л о г и ч е с к и х  к а р т  
по с т р о и т е л ь с т в у  г а зо п р о в о д о в  и з П роизводство сварочны х О бласть  применения,

ТК  5п о ли эти лен о в ы х  т р у б  на тер р и то р и и  
н а селен н ы х  п ун к то в

работ организация и технология 
вы полнения работ
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пературы и т .п .) ,  работа тсрцеватедт (огтамальная тощ ина 

сюмаемой струж и 0 ,2 -0 ,4  ж ).

2 .6  Выбор н еобходи м  технолхичвсхик параметров произ

водят в завиэмэсти от испольэуексй технологии сварки:

2 .6 .1  Технологические параметры при сварке с  помощью 

муфт с  закладным нагревателям включают напряжение литания 

Цп (псдаш рося на алектрсспираль муфты и составляющее в ос

новном 8 -42 В) время оплавления ton и время охлаждения 

tax, эависяф е от типа свариваешх труб, знамения технологи

ческих параметров, как правило, введены в  эапсжнаюцее у с т 

ройство (память) блока управления и поддерживаются автомати- 

< е а « .

В этом случае выбор технологических параметров заклоча- 

ется а  наясагии кнопки на пульте управления, соответствующей 

диаметру свариваемых труб, рисунок 1.

Рисунок 1 -  Пульт управления процессом сварки труб при 

псмсщи муфт с  закладными нагревателями

В некоторых Стеках управления напряжение п аяния и вр е

мя оплавления задаются вручную путем п ов ор от саответсхвую- 

пук регуляторов.

Напряженней время оплавления зависят от вода соедини* 
тельных деталей с  закладным нагревателям  [муфты, отвода 

седловые и п р .) и, как правило, указываются на упаковке сое

динительной детали ш и на ее внешней поверхности.

В таблице 1 в качестве примера приведены технологичес

кие параметры сварки труб при помощи муфт системы "INN0GAZ" 

(Франция).

таблица 1

Д пруб,

ш
Напряжение 

паяния, В

Время сплавления, 
tan, с

Время доведения,
tax , кин

20 38 24-27 6

25 38 26-28 6

32 ЭВ 37-42 11

40 38 45-51 11

50 36 62-70 11

63 38 81-91 19

110 ЭВ 178-200 35

160 42 268-324 60

2 .6 .2  Технологические параметры при сварке н агрепм  

инструментом встьк вклочают: текгературу нагревателя (Т н ), 

давление при оплэалении (Роп ), прогреве (Рпр) и осадке 

(Р о с ), время при оплавлении (ta n ), прогреве ( trip) и  охлажде

нии (ta x ), время 'Технологической паузы (tn ).  Выбор значения 

температуры нагревателя производят в эааж змости о т  типа и с 

пользуемого нагревательного инструмента.

Значения параметров приведены в таблице 2.

1995
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Технелогичесюй пирометр Оияиаклм»^ лоп ате

1. Темпереоура нагревателя (  Тн ) ,  ос ( 2 5 0 - 2 5 0  ) *  ( 2 2 0 - 2 4 0 ) * *

2. Д евш и е при апшвдании ( Роп ) # 0 .15 - 0,20 (  1 ,5  -  2 .0 )
tfta  (  кг/см*)

3. Бремя три оплавлении ( ton ) ,  с

а  зависимости от  типи свариваемых
труб

6 3 Т ", n o - с » да ю
Н О Т ", 160"С" ДО 15
1 6 0 Т ", 225"С" да 20
2 2 5 Т " ДО 25

4. Давление три прогреве (Р гр ),1 Л а (к гс/ а $ 0,01 - 0 ,02  (  0 ,1  -  0 ,2  )
5. Время при прогреве (  tnp ) ,  с  в  аави-

самости от типа свариваеш х трогб и Темтервтура вовдуха, С

от ш нус 15 да 0 от 0 до + 15 ОТ + 15 да + 40

* * * * * * * * *

6 3 Т " 50-60 5 06 0 45-50 45-50 4 04 5 4 04 5
П 0 "С " 55-65 55-85 5 0 5 5 5 0 5 5 45-50 45-50
Н О Т " 80-95 105-115 7080 95-105 65-75 9 0 9 5
160"С" 75-90 90105 66-75 85-90 6070 8 0 8 5
1 6 0 Т " 120-135 140155 110125 125-140 100115 115-125
225"С" 115-130 130145 105-120 120130 95-110 110120
2 2 5 Т " 160-180 180200 150165 165-180 140155 150165

6 .Время технологической паузы (t n ).

с , не более 2 -3

7.Давление при осад<е (Рос),МПа. (  кг/см4) 0,15 -  0,20 (  1 ,5 -2 ,0  )

А льб о м  т е х н о л о ги ч е с к и х  к а р т  
по с т р о и т е л ь с т в у  г а зо п р о в о д о в  и з П роизводство сварочны х Организация и технология

ТК  5
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Технологичесю й параметр Значеш е

бремя при окдаооении (ta w i), ьин, не Значение при температуре окружающего воздуха. ° с

н а д о , в  эаекзм ости  от  типа сваривавши 

труб от  м и у с  15 до 0 от 0 до +20 от +20 ДО +40

63"Т ", 110"С" 4 5 6

110"Т", 160ИС" 5 7 8

1В 0 "Г . 225"С" 8 10 12

225"Т" 12 14 16

В случае использования в комплекте сварош ьм усгансвск 

нагревателей типа тепловых аккумуляторе©, температура рабо

чих поверхностей которых снижается в процессе оплавления и 
прогрева (нагреватели в виде стальных пластин, нагреваемых 

перед сваркой на гор елом  инфракрасного излучения) значения 

параметров подбираются в кпло»<ах таблицы, отмеченных знач

ком * .

В случае использования нагревателей типа тепловых гене

раторов, температура ребекам повериносгей которых поддержи

вается постоянной (нагреватели с  злекгрснагревсм и  д р .) ,  

значения пзреметрсв подбираются в  колонках тэбтицы, отмечен

ных знаивсм * * .

2 .6 .3  При использовании таблицы 2  следует учитывать, 

что  время оплавления, прогрева и охлаждения ш ляется  величи

ной ориентировочной и зависит о т  температуры нагревателя, 

темности подгенки терцев труб друг к  другу, индекса расш ива 

материала труб и других факторов.

Вследствие аггого время сплавления, прогрева  и охлажде

ния должно уточняться сварщиком при сварке пробных со м о в .

2 .6 .4  Значения давления при сговвдении, прогреве и 

осадке, поддеримваем* на манометре гидравлической системы 

сварочной установки р а ссш п еав тся  в  эави ом осга  о т  типа 

.свариваемых труб и реамерсв поршней гидрацюмндрсв по форму

лам 1. 2.

(1 .5  -  2 ,0 ) х  S1

РогнРос- -----------------------------  (1 )

S2

(0 ,1  -  0 .2 ) х  S1

Рпр» (2)
S2

где 51 -  площадь сечения кольца трубы, см2

52 -  площадь паролей гидрсцилиндрсв, см2 

2 .6 .5  Значения давлений Роп=Рос (к г/см 2  ) ,  рассчитанные

для некоторых размеров гидрацилинцрев (и з  расчета 2  ш г.)  да

ны в таблице 3. Значение давлений Рпр принимается ~ 0 ,1 Рол.

1995
А ль б о м  т е х н о л о г и ч е с к и х  к а р г

П роизводство сварочны х О рганизация и техн ологи яп о  с т р о и т е л ь с т в у  г а з о п р о в о д о в  и з
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Таблица 3

Вн.ди Диаг Диаметр и тип свариваемых труб

вметр метр

циш - ш о- 63 "Т " 110"С" Н О Т " 160”С" 160"Т" 225"С 225"Т"

ядра. ка.

М4 ш Значение давлений Рол >Р о с ( В бар )

46 20 0.80 1,50 2,30 3,20 5,00 6,30 9,80

50 20 0,65 1,25 1,90 2,60 4,00 5,20 8,00

55 ?п 0,50 1,00 1.52 2,10 3,20 4,10 6,40

56 20 0,50 0,95 1,46 2,00 3,10 4,00 6,10

46 25 0,90 1,75 2,68 3,70 5,70 7,30 11.20

Примечание -  1 бэр = 1 , 0  кг/см? = 0 , 1  МПа

быть обработаны при помощи специальных заметны х справок 

(скребков ). Внишие силы заметны х справок и способ их при

менения показан на рисунке 2.
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2 .7  Размещение сварочного оборудования должно произво

диться на заранее расчищенной и сговниройаннай трассе газоп

ровода после раскладки и отбраковки полиэтиленовых труб.

2 .8  Закрепление свариваемых труб в зажимах сварочных 

приспособлений или машин производится на расстоянии не менее 

30 т  a t  их тссцзв.

Концы труб очищаются от  грязи и пили при псгаци увлаж

ненной ветоши (с  дальнейшей протиркой насухо) на длину не 

менее 50 км.

Концы труб должны быть выровнены (отцентрованы) по на

ружные поверхностям тачим сбрзэсм, чтобы смещение кгсмск не 

превьшэлэ 10Z от толщины стенки трубы. Подгонку труб при вы

равнивании осущ ествляет поворотом одной и ж  обеих труб вок

руг своей оси, перестоновксй опер, использованием прсклздок 

или упоров. ПроосйЛБзтэние труб в зажимах не допускается.

2 .8 .1  Нснде труб, лодгатавливаем т ПОД сварку при помэ*. 

щи. муфт с  закладны м  КВгрщватгасли, гфедвг%ауг»ф#э должны

а  б

а  -  общий вид одной из эаиютных справок:

б  -  обработка конца трубы при помощи оправки.

Рисунок 2 -  Общий вид зачисгных справок и способ  их 

применения

При сварке седловых отводов место их расположения на 

трубе зачищают при помощи схребксв и протирают обезжириваю

щей кдассстью (ацетоном, спиртом и п р .) .  Соединительные д е 

тали в местах раснаяанвкия закладных нагревателей следует 

также протирать обезжиривающей юдаеосгыо.

2 .8 .2  Концы труб, подготавливаемых под сварку нагретъм 

инструментом встьк, обрабатываются в зажимах сварочной маши

ны непосседственно перед началом сверчи д ля  точю й подгонки

А ль б о м  т е х н о ю г и ч е с к и х  к а р т  
п о  с т р о и т е л ь с т в у  г а з о п р о в о д о в  и з 
п о л и э т и л е н о в ы х  т р у б  н а  т ер р и т о р и и

П роизводство сварочны х Организация и техн ологи я
Т К  5
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р абот вы полнения р абот
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т о п о в  груб друг к  другу*

Обработка концов груб должна вестись при помощи cneiyi- 

альното торцевеоеля ю  комтпекга установки. Примате груб к 

гсрцеваоелв рекомендуется производить с  лсмсщыо ссвдвния 

усилия гидросистемой.

При обработке  рекомендуется снимать поверкностньй слой 

глубиной не менее 1 ш . Толщина спыаемэй стружки д о л о в  

оосхеы ш ъ  от 0,1 до 0 ,3  ж .
Заэср между торцэм  труб после обработки не должен пре

вышать 0 ,3  мм для труб №  до 110 км и 0 ,5  ж  -  для груб Ян 
110-225 ж . Удаление струж и и заусенцев следует производить 

с  помощью нежа.

Обфй вид установки для сварки нагретьм инструментам 
встьк с  закрепленный для обработки трубами показан на ри
сунке а

Рисунок 3 -  Установка для сварки нэгретьм инструментом 

встьк

2 .9  СЬерка груб  при помощи муфт с  эакладаь** нагревате- 

л м  заключается в  стьковке обработанных концсв груб  с  муф

той, лодошчвнии выходов аявктричесю » приютит" муфты к  б ло 

ку управления и  включении его . Блок управления, подавая пи

тающее напрдавние на алекгросгафель муфты в течении заданно

го  промежутка времени, обеспечивает нагрев внутренней по

верхности муфты и наружной поверхности трубы до температуры 

текучести полиэтилена, в результате происходит перемепивание 

материала трубы и муфты и образование сварного соединения.

СЗарка труб при пемопр муфт с  закладным нагревателем  

ведется в следующей, последовательности:

-  ввести концы труб внутрь муфты до упора (трубы дода

ны входить с  небольшие усильем, зазоры между стенками трубы 

и муфты не допускаются);
-  эакрегопъ трубы в  гетм а н  сварочного приспособлении;

-  подсоединить блок управления к  электрической сети 

или передвижному электроагрегату, обеспечивающему напряжение 

220 В и мсоросгь не менее 2 ,8  кВт;

-  подсоединить сварочный кабель к  выходом муфты;
-  установить на блоке управления требуем А  рем ы  свер

ки согласно инструкции по эксплуатации на двнньА тип блока 

управления;

- вклвчигь прсцеос сверки нажатием кж гки "СТАРТ";

-  после скончания сварки и естественного охлаждения 

ползпмнного соединения (муфты) отсоединить сварочный кабель 

и извлечь трубы из заи м ев  сварочного приспособления.

Общий вид размещения оборудования при сварке с  помощью 

муфт показан на рисунке 4.

U

1995
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Рисунок 4 -  Размещение оборудования при сварка с  по

мощью муфт с  ззютэдньки нагревателями

2.10. Рядом с  палученньм муфтовым соединением проставля

ется  личное клеймо сварщика. Допускается вместо клейма нано

сить краской или специальные карандашом следающую инфэр.вцио:

-  номер сп к а ;

-  дату сварки;
-  фамилию сварщика;

2.11 Сварка труб нэгретьм инструментом встык заклоча- 

ется  в  нагревании свариваемых поверхностей (торцов) до вяз- 

когекучего состояния при непосредственном контакте с  нагре- 

вательнъм инструментам и последующем соединении оплзьл-энньх 

торцов под давлением с  целью формирования сварного шва.

СВарка труб нагретьм инструментом встьк  ведется в  сле 

дующей последовательности:

-  замерить давление в  гидросистеме уствновю:, необхо

дим ое к а  свободное перемещение подвижного зажима с  установ

ленной в  нем тр уба : -  давление холостого  хода (Р х );

Альбом технологических карт 
по строи тельству  газопроводов из 
полиэтиленовых труб на территории 

из с о л о НI i • \ г. ук к т о а

-  установить нагреватель, имеющий температуру рабских 

поверхностей 220-250оС, между торцам: сварнваемм труб;

-  прижать торцы труб к  поверхности нагревателя и  при 

помощи гидросистемы создать требуемое давлание при оплавле

нии с  учетом давления холостого хода (Рсп+Рх);

-  выдержать давление при оплавлении в течение а р ем ет  

ton  , необходимого для появления по всему п ер м еф у  оговвля- 

емых торцов первичного грета высотой:

не менее 0 ,5  ш  для труб Дн 63 и 110 ш ; 

т о ж е  1 ,0к м  т о ж е  Дн 160км ;

"  1 ,5  кц "  Дн 225 км;

-  после появления первичного грета  см ви ть давление в 
гидросистеме установки да велги н ы , соответствующей д а в л е н » 

при прогреве Рпр с  учетом давления холостого  мода (РгрнРх) я  

поддерживать е го  в  течение времени trip;

-  по схончэниэ процесса прогрева совести подвижный за г 

жим сварочкй  установки ва  50-60 км назад и  лрсю вести  уда

ление нагревателя из зоны сварки;

-  свести торцы труб да соприкосновения и оседать в 

гидросистеме требуемое давление при осадке с  учетом давления 

холостого  хода (Рос+Рх), которое поддерживается да остьвания 

полученного сварного соединения да температуры 60-70оС;

-  извлечь трубы из эаяимав сварочной малины и  аисурат- 

нэ уложить на землю.

2 .1 2  При сварке нэгрепм  инструментом в с п к  давлвм в 

холостого  хода (Рх ) должно замеряться перед сварной каждого

стька.

2 .1 3  На каждом сварном соединении в с п к  сверенном долж

но быть проставлено личное клеймо в  двум диаметрально грюти- 

вапопожных т о к а х . Клеймо ставится на м » ) р м  горячем расп

лаве материала (греете) спустя 26-30 с  после начала осадой 

или на поверхности муфты г о р м м  клеймом. Допускается  прсво- 

сгавлять номер горячим клеймом на остывшем гроте.

П роизводство сварочны х О рганизация и техн ологи я
ТК  5

Листов а

работ вы полнения р абот
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КлвЛю с  определенны! дафравы! или букиенньм пифром 

присваивается каждому св ад ок у и регистрируется в журнале 

грпизвпясява работ.
2.14 После оклэидения сварного соединения производится 

визуальная сцвж а его  каю ства по равномерности распределе

ния грета, его  высоты и т .п .

2.15 После сварм  возле каждого сварного соединения 

краской доп ей  проставляться е го  порндавьй номер.

2.16 Цри производстве сварочных работ следует соблю

дать требования правил безопасности, установленные "Прявилз- 

т  безопасности в газовом хозяйстве", 'Щввилэми эксплуата

ции электроустановок потребителей" и д р угой  нормативным 

докум енте».

3 Материально-технические ресурсы

3.1 Основные материалы для организауи  сварочных работ 

на одну смену и их количество приведены в  таблице 4.

Таблица 4

Наименование Количество

О бтирсче» материал, к г 

Ацетон, л

0 ,2

0 .2

3 .2  Манны, оборудование, приспособления и их м ож - 
чеотво сведены в  таблице 5.

Таблица 5

Н п и л т л п у Количество

С варсчея установка для сварки труб наг- 

ретьм инструментом встьк-или комтаекг при

способлений для сварки труб при г о а р т  

муфт с  закладным нагревателями, шт.

Транш црииве средство (автомобиль или 

трактор с  прицепом), шг.

1

1

4 Техмесо- и трудовые затраты

Технм о-еконэм чесхие и трудовые затраты в  расчете на 

одно сварное соединение приведены в  таблице 6.

Таблица 6

Обосно

вание

И м енование

работ

СЬстав

испол

нителей

Дн труб.
Ж

Е9-2-7 Установка, зэкрепле- Малаш-
ние и обработка ник 110

концов труб. Сварка 5раэр.-

и охлвждение стька. 1 чел.

Осмотр шва и осао- Зрвзр.- 225

вождение труб. 1 чел.

Расценка, руб.

0-00 .5

1.3

1-05

1995

Альбом технологических карт 
по строительству газопроводов из П роизводство сварочны х М атериально-технические ресурсы ,

ТК  5полиэтиленовых труб на территории работ технико-экономические и трудовы е
населенных пунктов затраты
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1 Область фменемш

Технэлагическвя карга выполнена на разработку траншей 

для уювдаи газоп ровод ».

2 Оргамвация и технология втммвмш работ

2.1 При прсклзд®  газопровода а  грунтах любого типа, 

креме сильнопучинистых, глубина траншеи принимается с  тагам 

расчетом, чтобы верхняя образующая трубы находилась от по

верхности земли на рассгаиии не менее 1 м. При прокладке в 

сильнопучтисгых грунтах верхняя образующая трубы долина на

ходиться не виде уровня сезонного промерзания.

2 .2  Разбивка трассы полиэтиленового газопровода прово

дится путем установки оси газопровода закреплением реперов.

Реперы (колыш и) следует устанавливать по оси в преде

лах их видимости, а  также на углах поворота  газопровода и в 

татках пересечения подеекных коммуникаций.

Места пересечения полиэтиленового газопровода с  другими 

коммуникацией дзлкны уточняться с  представителей организа

ций , эксплуатирующих эти коммуникации. Места пересечений 

следует определять с  помощью трасооиокагелей или аппаратуры 

АНПИ. Земляные работы по вскрытии мест пересечений с  дейс

твующими подэемньми комф нж ациеи должны производиться 

только вручную без применения ударных инструментов, при атом 

должны приниматься меры, исключающие возможность повреждения 
этих коммуникаций. Вскрытые электрические кабели и кабетм 

связи необходима заарщать от механических повреждений и про

висания с  помощью футляров из полиэтиленовых или металличес

к и  труб, тод в еш еаетх  к  деревянэму брусу.

Разбивка трассы газопровода оформляется актом.

2 .3  Планировку трассы следует проводить ширакпзахваг- 

ньм бульдоверсм с  таким* расчетом, чтобы после прохождения 

землеройного экскаватора оставалась спланированная полоса

шириной не менее 1,5  м дтн ведения работ по сварке полиэти

леновых труб. Место отвала грунта необходимо располагать с  

той стороны, с  которой возможен приток Катаевых вод. СМвма 

ведения работ по рытью траншеи приведена на рисунке 1.

F F - / - - R

i  -  спланированная трасса; 2 -  роторный экскаватор;

3  -  отвал грунта; 4 -  траншея; 5 -  полоса шириной 1 ,5  м

Рясуяск 1 -  Осема разработки т р ет ей

1995

Альбом технологических карт 
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2 .4  Земляные работы доткны производиться в  соответс

твии с  требованиями СНиП 3 .02.01-87.

Разработку траншеи под пэлиэтиленавьй гвэапрсвод следу

ет  производить механизирсваннъм способом.

Для этой ц е т  используются роторные или цепные тренпей- 

ные экскаваторы нелрерьвного действия следующих марок: 

3TP-223, ЗТР-162, ЗГР-224, ЗЩ -224, ЗЩ -16В, ЗЩ -252.

ЗЩ-208А и д р ., а  также одноковшовые экскаваторы с  емкостью

ковша 0 ,15 -  0 ,5  кв (30-2621, ЭО-2621А, 30-2623 и д р .).

2 .5  Разработка траншеи, как правила, д о л п а  вестись пе

ред началом производства сверенных работ с  небольшим опере

жением по времени.

У

2 .6  Глубина отрываемой траншеи д о л о й  обеспечивать ук 

л а д а  газопровода на заданные в  проекте отметки. Ширина 

траншеи регламентируется размерами ковша экскаватора.

Для труб Дн до 50 км вклочигельно ширина траншеи должна

составлять не менее 200 т .
2 .7  В случае обнаружения действуххцих подземных ко-му- 

никаций, не указанных в проектной документации, работы с л е 

дует приостановить. На место работ вызвать представителей ор

ганизаций, експлуатирующих эти коммуникации и принять меры 

по их сохранности.

2 .8  После разработки траншеи экскаватором долкна быть 

проведена проверка отметок дна траншеи в  соответствии с  ука

занными в проекте.

Места случайных недоборов грунта до  должной глубины дна 

траншеи далты  быть срезаны до проектных стметск. Оконча

тельную зачистку дна траншеи следует проводить непосредс

твенно перед уклздеой газопровода.

2 .9  «о т ч е с т в о  труб, вывозимых на объект, д олею  у с 

танавливаться сменной вьреботмей. Р аск лад а  труб следует 

проводил, торец в торец, как можно с  меньшим интервала.*.

При иопольэсвении дтнномерных труб, намотанных н а  ба 

рабан, у к л а д е  в  траншею праю водится в  соответствии с  ри

сунком 2.

Рисунок 2  -  Схема у ю а д е  в  траншею дтнномерных труб

О О 
<  < 1395

Альбом технологических карт 
по строительству газопроводов из 
полиэтиленовых труб ка территории 

н агою н ч у х  пунктов

Разработка  транш ей
О рганизация и техн ологи я  

вы полн ен и я работ
T K S

Листов 3

Лист 2
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3 И вмримью-техмтам» ресурса

3.1  Основные материал! сведаны в  таблицу 1 

Таблица 1

4 Tew co-

Нетенсвание

Потребность на 1 ч  работ

3TP-134 ЗЩ -252 30-2621

Дизельное топливо, кг 6 ,6 7,4 6 ,6
Бензин, кг 0,1 0,1 0,1
Обтирочный материал, кг 0,02 0,02 0,012

Техню -экснсж чвсю е пскавагеш  и трудовые задреаы на 

100 *0  грунта то  обмеру в 

таблицу 3.

Таблица 3

3 .2  Машины, оборудование, приспособления сведены в таб

лицу г .

Таблица Z

Наименование Количество
Бульдозер Д-271, ОТ. 1Экскаватор, пгг. 1
Автомобиль, шт. 1

Обосно

вание
Н аменсванв

работ
Состав Норма промеж, ч  

и расценка, РУ6.

Группа грунта 

I  П  I I I

В12-1-8 Пшнировка и рее- МВИНСГ| 0,53 0 ,57  0 ,6

В12-1-2

ревюванив грунта 

трактором Т-100М 

Разработка грунта

6 раврад, 

1 чая. 

маммйсг.
0-56,2 0-60 ,4  0 -63 ,6

г  2 ,6  3 ,6

В10-1-4

роторньм экскава
тором ЗТР-201Б 

Транспортировка 

труб на объект 

Расхлэдта труб на 

трассе (1000 кг 

труб)

6 разряд, 

1 тол. 

во$ер

мснхаовмс

наружньи

трубопро

водов,

3 разряд, 
1 чел.

1-97 2-56 3-55 

часовая тарифная 
ставка

1,75

1,23

1995

Альбом технологических карт 
по строительству газопроводов из 
полиэтиленовых труб на территории Разработка транш ей

М атериально-технические ресурсы , 
технико-экономические и трудовы е ТК  6

населенных пунктов затраты
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Технологическая карт разработана на стрсителью-мокгт- 
ные работ лди устройстве футляров.

2 Ораиифа и технология выпоткнш работ

2.1 Футляры на полиэтиленовых газопроводах должны вы

полняться в соответствии с  требованиям рабочего проекта, 

О Ш  2.04.08-87, СНиП 3.05.02-88, "Правил безопасности в га 
зовом хозяйстве".

2 .2  Защитные футляры на полиэтиленовых газопроводах 

сяедеет устанавливать при пересечении трамвайных путей, ав

томобильный доро г , падаемных коллекторов и к ан ала , силовых 
и телефонных кабелей, водостоков, водо- и газопроводов, каг 

нализации и тепловых сетей, а  также в местах пересечения 

стенок газовых колодцев.

2 .3  При пересечении полиэтиленовых газопроводов с  ав

томобильным дорогами, подземными коллекторами и каналами, 
водостоком, катализацией и тепловыми се т я м  устанавливается 

металлический футтвзр с  контрольной трубкой на одном из кон

цов. При наличии на поверхности земли твердого асфальтового 

или бетонного покрытия контрольная трубка должна выводиться 

под защитное устройство (ковер ). Бели твердое покрытие о т 

сутствует, контрольная трубка должна выводиться над ловерк- 

ностъ» земли на высоту не менее 0 ,5  м. При этом диаметр 

контрольной трубки должен быть не менее 32 мм, а  ее  конец, 

выступающий над поверхностью земли плавно изогнут на угол  

180о.

номолведпф ю го полмэобутилена ю м  битумом.

П р зер  пересечения полиэш лвноваго газопровода с  беоса- 
нальной тепдовой сетью приведен на рисуисе 1.

1-герметизация футляра; 2-стальной изолированный 

футляр; Э-бесквнаяьная тепловая сеть; 4-защитное 

кольцр; 5 -полиэтиленовый газопровод; б-контроль
ная трубка; 7 -  ковер

О  О  
<  <

Фуитары и контрольные трубки должны быть покрыты изо

ляцией на основе битумных мэсгик. Вовмсаиэ использование 

лигких лолюмрных лент.

При установке контрольных трубок концы футляров заделы

ваются пенькой или канатом и герметизируются раствором ниэ-

Рисунск 1 -  Пересечение полиэтиленового газопровода 

с  бесканэльной тепловой сетью

2.4 . Концы футляра дегокны выводиться на расстояние, не 

менее:

1995

Альбом технологических карт 
по Строительству газопроводов из 
полиэтиленовых труб на территории Устройство ф утляров

О бла сть  применения, 
организация и технология ТК 7

населенных пунк глв вы полнения работ

Листов 4

Лист 1

Ф орм ат А4

35



36

о
о
2
о»
8
ts
<2

о.
рГО
о.о
ю
(Ос;
CQГО
ГО

К

i un
5  5
f  |rt 5
<0 Su Q.
О c  
о  S 
О. C

y°<

ffi

3

-  при пересечении тремвайных путей на 2 м от  крайнего 

р е л с а ;
-  при пересечении автомобиллм х  аррсг I I I ,  Ш -П , IY , 

IY-П и Y категорий на 3 ,5  м o r  края тфоезжей части и 2  м 

аа пределы попаевы w a n e
-  при пересечении лолэемных жш внерак оооруявний и 

ксжмунжаций m  2 и о т  их нф уяш к стенок;
-  при лересечемм стенок rasceiw  кодоцев на 2 см от 

наруиных стенок колцвдвв.
2 .5  Диаметр стального футляра в случае пересечения по- 

лииилвнсесго газопровода с  автомобильной дорогой домен 

бить не менее чем на 100 м « больше наружного диаметра газоп
ровода.

2 .6  В местах пересечения с  силлвым и телефонным! ка
белям , веда- и газопроводами, а  тем п  стенок газовых колод
цев полиэтиленовый газопровод разрешается помещать а  футляр 

из лелгахиленовых, поливинилхлоридных, керамических и л* ас- 
бесхсцемнтных труб большего диаметра. При атом контрольная 
трубка не устанавливается, а  кенцы футляра уплотняется пень
кой и л* канатом без последующей герметизации.

Рекомендуемые реамеры фухлщхя из нвметаллнеских тррб 
для полиатиленовых гвэагфовадев приведены в таблице 1.

Т& бтца 1

Продолжение таблицы I

Дн
газо

провода,
мм

Дн футляра 
из ЛЭ труб 

типа"Т", 
мм

Дд футляра 
из ЛВХ труб 
типа"Т", 

мм

Дн футляра 
изаобеото- 
цем.труб, 

ш

50 НО 110,125 100
63 ПО 110,125 100

НО 160 160,180 200
160 225 225 250
225 315 280,315 300

Призер придавая 
веден на рисунке 2.

ФУтяира без гермепеации концов при-

Дн
газо

провода,
мм

Дн футляра 
из ПЭ труб 

типа"Т", 
мм

Дн футляра 
из ПВХ труб 

типа"Т", 
мм

Дн футляра 
из асбеото- 
цам. труб, 

мм
25 63 90 •*
32 63,110 90,110
40 НО 110,125 100

1-полиэтиленовьй газопровод; 2- футлф газопровода; 3 - 
фухлф кабеля; 4-квбель; 5-уплсгпдаме

Рисунж 2 -  Пример грименения футляра без герметизации 
концов

1905
Альбом технологических карт 

по строительству газопроводов из Устройство ф утляров
Организация и технология

ТК 7
Листов 4

полиэтиленовых труб на территории выполнения работ Лист 2населенных пунктов
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2.7 С целью избежания повреждения поверкности пэлгати- 
леквсй трубы при протаскивании ее через металлгвсхий или 
асбестсчвменгньй футляр, ( а также для центрования трубы) 
следует предусмотреть эаиупу ее поверхности с помощью колец 
ю  резины юи пенькового каната сеявшем 15-20 км, устонав 
ливаемсм ш  расстоянии 3-3 м и закрепляемых на трубе липой 
аихети>сской лентой. Воемскно испотзавание в кешстве эа- 
фпы деревянных реек, отрезков или колец из полютиленовык и 
лолшинилхлоридных труб большего диаметра. Запуста поверкнос- 
тей полиэтиленового газопровода в местах прскокдения его чв-
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рев полиэтиленовые, поливинилхлоридные и керамические футля
ры может не предусматриваться.

2.8 Расстояние по горизонтами в свету дэ сооружений и 
комумжвций следует лриюметь по таблице 2. 

таблица 2

Сооружения и коммуникации
Расстодаия по вер- 
кали в свету, м, при 
пересечении

Водопровод 0 ,2
Каналгаация бытовая 0,2
Водосток, дренам и дождевая каналоафя 0 ,2
Канал теплосети 0 ,2
Бескаквльная тепловая сеть 0,5
Газопроводы давлением до 0 ,6  МПа 0,5
Злекгрокабель, телефонньй бронировать*
кабель 0,5
Злекгрокабель мэслонэгаженньй ПО-
220 кВ 1.0
Канат, тоннели 0 .5

1995

А льбом  т е х н о л о ги ч е с к и х  к а р т  
по с т р о и т е л ь с т в у  га зо п р о в о д о в  и з 
п оли эти лен ов ы х  т р у б  на т ер р и то р и и  

н аселен н ы х  п ун к тов

Устройство ф утляров
О рганизация и техн ологи я  

вы полнения работ ТК  7
Листов 4
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Э Иатериа/ьно-техтчесюю ресурсы
3 1 Основные материалы на одно изделие и их количество 

св едет  в таблице 3.

Т а б тц а  з

4 Техието-аконпмиетеою и трудов» аатрагы
Техшко-акокмпвсюю и трудовые затраты в расчете на 

одно неделю приведет в таблер 5.
Таблица 5

Именование Количество

Металлшсний футляр, шг. 1.0
Пеньковый канат юм резина, м 0 ,8
ЛМгкая синтетическая ленте, м 2 ,4
Пропитанная прядь, кг 0 ,5
ЕИтутая м стию . кг 20,0

а  2. Машины, оборудсвание, приспособления и их коли
чество св едет  в таблице 4.

Таблица 4

tb»»jaup4»j»aiBaпоивпивоппв Количество

Автокран, яг. 1
Г&эосварпчньй аппарат 1

Обосно
вание

Наименован»
работ

Состав
исполнителей

Пемвтр 
уклад», 
труб, h i
до ДУ

Время, ч
расценю.
руб.

Е9-2-11 Укладе полю т- Мокгпнк на 100 0,43
пртвнит леновых труб в руяньм трубо

футляр проводов, 0-34.4
5реар.-1чел. 200 0.4В
4равр.-1чвл.
Эрвэр.-1чел. 0-ЭВ.4

Е0-3-11 Заделка кацов иэолфоверк 100 1.7
прывжг футляра (норма на гидесиео-

времен! и рас- ЛЯфМ. 1-27
ценю на 1 срез- 4ревр.-1чвл. 200 2 .3
ку Эроэр.-1чвл. 1-71

Е9-2-15 Врезка контроль М снпоек на 50 0.73
ной трубки в рукам трубо
футляр(нсрма вре прсеодрв. 0 -56 .2
м ет  и расценю 5раар.-1чвл.
на 1 место) Эразр.-1чвл.

В10-1-44 Иэолнрш кенг- Hammer тру ВИД иволн
рольной трубки боуклвегию |#м (уси
(норма п р о с т  и 6равр.-1чел. леней)
расценю на 1 юолмроверк бйтумю-
место) 4раэр.-2чвл. реэино ю

Зрезр.~1чал. полмерн.
2раэр. -  1чел. лент

А л ь б о м  т е х н о л о г и ч е с к и х  к а р т М атериально-технические ресурсы ,
1995

п о  с т р о и т е л ь с т в у  г а з о п р о в о д о в  н з 
п о л и э т и л е н о в ы х  т р у б  н а  т е р р и т о р и и

У строй ство ф утля р ов технико-экономические и трудовы е ТК  7

н а с е л е н н ы х  п у н к т о в 33 1 рэты

Листов 4

Лист 4

Ф орм ат А 4
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1 Область ЦИЧННЯ *

Технологическая карга разработана на кош дад  работ по 
проведен» контрола качества сварныч ооеданений полвтилено- 

вых газопровод» выложенных при nacopt муфт с  закладным 
нагревателям иж  сваркой нагретым инструментам встьк .

2 Оргамоасра и технология виюлнамя работ

2.1 Контроль качества сварных соединений полиэтилено
вых газопроводов домен осуществляться в соответствии со 

Q M I 3.05.02-88 и настоящей технологической карлой.
2 .2  Контроль качества сварных соединений, выгодаенных 

при помояц муфт с  закладным нагревателям и нагретым инс
трументом встык производится 100 % внешним осмотром и выбо- 
рсмшми разрушаофми испытаниям.

В случае испольэсвания на стрсительнсм объекте седловых 
о тв о д » с закладными нагревателям необходимость проведения 
выборочных разрушающих испытаний определяется местным орга

нам! Госгсргехнэдаора Российской Федерации.
2 .3  До начала производства сварочных работ сварорк дол

жен произвести сварку допуамым стыков для подтверждения 
своей квалфмвции и проверки работоспособности оборудоваг 

ния.

в с т роенного говсттрсводз додано пронввоюлься внрсстр  н т -  
питвние контрольных стыков по нормам OW I а  05.02-86.

Испытание контрольных стыков при саарке труб муфхаыи с  

ааювдаыми нагревателям  допускается нв предусматривать.
2 .5  Для оцвям  канвства сварньк соеданвиА, вы гопяком  

При понояут муфт и о т в о д » с  закладным нагревателем , вов- 

момно использование с д а г о  из слвдупщм методов:

-испытание муфтовым ооеданений на раадавЯванив (сгсто- 
пцвание) по м етодов мевдународсго стандарта 

IS0/DIS 13955;
-испытание седловых о т в о д » с  закладным нагревателям  
на отод> (отщепление) по методов международного 
стандарта CEN/TC 155 WI 1ЭВ(/408).

Возможно использование других м ето д », предусмотренных 
для испытания муфтовых соединений и седловых о тв о д ».

2 .6  Ддо испытания муфтовым соединений на сплопуяакйе 
подготавливаются патрубки с  расположенным по центру муфта
ми. №  каждого патрубка изготавливаются образцы-сегменты пу

тем разрезания патрубка на продольные полосы. Дпша патруб

ков и количество образцов должны соответствовать данным таб
лицы 1 и рисуш у 1.

Таблица 1

Дрпусюше стыки должны изготавливаться из отрезков по- 

лмтилежвых труб длиной не менее 300 ыы, сваренных между 
собой при помаде муфт с  закладным нагревателям или нагре
тым инструментом встык. Количество допуомых сты к » допою 
составлять не менее 3 штук.

В сд ув е  использования деинномерных труб из ПСП, имею- 
пртх на всем лротяяении только отдельные муфтовые сварные со 
единения (как правило не более 10 о т .) ,  количество допуском 

сты к » может быть уменьшено до одного.

Номинальный 
диаметр труб, 

(Ь,Ш.

Длина свободной 
части образца, 

L, ым, не менее

Копсество об- 
равц» из само
го патрубка, вгг.

Угол сег
мент, град.

2 0 - 7 5 5 dK 2 180
9 0 -1 2 5 2 dH 4 90

140 -  225 1 dH 8 45

1995

2.4 При сварке труб нагретым инструментом встьк из

А льбом  т ех н о ло ги ч еск и х  карт 
по с т р о и т е л ь с т в у  га зо п р о в о д о в  из 
п оли эти лен овы х т р у б  на терри тори и  

н аселен н ы х п ун к тов

Контроль качества 
сварных соединений

О бласть  применения, 
организация и технология 

вы полнения работ
ТК 8

Листов 4

Лист 1

Формат А 4
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Oarrvte производится д о  в етч и н ы , ровней двойной т о л ф и е  

о т е ж и  трубы  с о  скоростью  ( 20* 2 .) ьы/мш . П осле испытаний д ля  

каж дого образца определяется  npm jeirr д ек огези и  (О с ) п о  фор

м уле ( и  :

Рисунок 1 -  ОСицй вид образцов -  сегм ентов

И зготовление образцов д о л е ю  производиться н е ранее, 

'е м  ч ер е з  6  чвоов п о сле  сварки. Испытания образцов дом ны  

проводиться п о с т  их нондифкмирования при (2 3  ±  2 ) оП в  т е 

чение нв м енее 6  часов . Испытания образцов заклинаю тся в 

сжатии каж дого сегм ен та  по схем е, представленной на ри- 

с у ж е  1  с  последующим измерением длины трещины в  эсн е сварки 

и  определением  типа разруш ения (хрупкий или пластичны й).

• f  *

J $ LУ / / / / к / / .

- Т = ЩЯ * У  'У >^ Ч  J Ч1 . ч  е ш М д }

+  F

FncyHQK 2  -  Схема испытания образцов на реадавливгигиз

Xd

Г5с х  1(10 (1 ) ,

гд е  Xrt появивш ейся в  э сн ем окпм альная длина трещины, 

сварки п осле испытания, » ч  

у  д ли ш  зоны сварки в  ц в д е т в х  о л г й  трубы , опре

деляемая п о  расстояние между край н и м  в т к а -и  

спирали закл ад  п г о  ю гр ев со ельн и го  элем ента.

Процент декогезии  должен быть меньше величины, указан

ной в  технических условиях на муфта полиэтиленовые о за к  -  

ладными электронагревателями.
2 .7 . Испытание седловых отводов с  закладными нагревате

лями на отдир производится отделением  сед лов о го  отвода от  
полиэтидвнопоЗ трубы .

У зе л  сварного соединения испытывается целикам . П одгото
вка к испытанию заклю чается в установке внутрь трубн ого  об 

разца круглой металличеокой оправки, п осле ч е го  производит

ся  фрезерование боковых частей  сед лов о го  отвода вдоль всей  

длины, если  седловой  отвод представляет собой  хом ут, обхва
тывающий трубу по окружности.

3  случае когда седловой отвод  предотавляет собой  п оду - 
хог.^т фрезерования боковых поверхностей не тр ебуется . А

Фрезерование оедлового отвода производится не pexie чем 

через 6 часов п осле сварки, Время между фрезерованием и ис
пытанном узла также не должно быть менее 6 ч асов .

Испытание узла  производится в соответствии  о  рисунком 3 .

1995
Альбом техн ологи чески х  карт 

п отстр ои тельству  газопроводов  из . Контроль качества Организация и технология
ТК 8полиэтиленовых труб  на территории 

населенных пунктов
сварных соединений выполнения работ

Листов 4

Лист г

Формат А4
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Рисунок 3  -  Скема испытания седлового  отвода на отдир

Скорость прилсмения нагрузки должна составлять ( 'D  i  2 1 

mm/im h .

Испытание производятся до п о л о г о  отделения седлово

г о  слю д а  о т  полиэтиленовой трубы. Во время испытания фикси

руется нагрузка и характер разрушения.

1 9  Для оценки качества сварных соединений, выпол

ненных сваркой нагретом инструментом встык, проводят испыта

ние образцов-лопаток типа I I  на осев ое растяжение по 

ГОСТ '.1263-80. Технология и  порядок испытания образцов ана

л о ги я м  приведенньм в  Ш  1 д ля  обрюш рв труб  при проведении 

входного контроля.

Образцы со  сварным швом испытывают не ранее чем через 

24 н  посте сварки.

'Ьпыгакию подвергаются I X ,  ю ш  менее 5  стыков одного 

тигтор емера, сваренных одним сварцимсм на одном объекте.

Л 10 14ачество сварных соединений а )ен и вает по характеру 

(типу) раарушения образцов.

г’аьличэют три типа разрушения.

Тип I -  н еблодэетгя  п осле формирования "шейки" -типич

ного сужения гигирди поперечного сечения обраэхр во время

рестяжения на одной и з половин испытываемого пПрядц» разру

шение наступает, как правило, не ранее чем при достижении 

относительного удлинения 360 х  и характеризует высокую п лвс- 

тиы ю сть. Линия раярьиа проходит по основному материалу.

Тип 11 -отм ечается  после достижения предела текучести  

во  время формирования "шейки” . Разрушение наступает при н е

больших в етч и н а х  относительного удлинения, но не менее 50 X 

и  характеризует низкую пластиы ю сть. ЛИния разрыва п ересека

е т  п досхосгь сварки.

Тип I I I  -  происходит до достижения предела тек у

чести  , по сварному шву, б ез  удлинения образца и  характери

зу е т  хрупкое разрушение.

2.11 Удовлетворительны м  сварны м  соединениям  д ля  г а 

зопроводов считают соединения, при испытании которых на о с е 

вое растяжение не мене 60 X образцов имеют г о е э т р м ы й  харак

тер  разрушения I типа.

Остальные образцы д о л е й  т е т ь  характер раарушения I I

типа.

Разрушение I I I  типа не допускается.

При испытании образцов определяется также предел тек у

чести  при растяжении и  относительное удлинение три  разрыве.

Расчет этих величин производится по  формулвм, приведен- 

н ш  в IK  1.

При расчете относительного удш нения н в сб н о д т о  учиты

вать т о  обстоятельство, ч то  дтина рабочей части  пбравср pas-  

делена сварочньм гретом  на две половины. Так как  при испыта

нии растягивается, как правило, одна и з половин образца, т о  

велиш на баеы при  отчается по  таблице 3.

2 .1 2  По результатам  испытания составляется  э а к л о ч е т е  

о  качестве контрольных стыков по форме, приведенной в  прю ю - 

жении 6  СЯиП 3 .0 5 .02 -8 8 .

Для сварных соединений с  закладны м  н а гр ев а теля м  вмес

т о  таблицы результатов  указы вается процент декогевии (при 

испытании обревцое муфтовых соединений на аишшроанив) и ш

1995
Альбом техн ологи чески х  карт 

по стр ои тельству  газоп роводов  из Конгропь качества О рган и зац и я  и т ех н о ло ги я
ТК 8полиэтиленовых тр уб  на территории 

населенных пунктов
сварн ы х соед и н ен и й в ы п олн ен и я  р а б о т

Листов 4

Л и ст  3

Ф ор м ат  А 4
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Таблщ а 3

Тип

образца

Относительное удлинение 

при разрдае .7.

База пбразтр, ш

I <500 16,5
>500 17,5

I I <500 30

>500 35

максимальную нагрузку разрушения (при испытании оедювых о т 

водов на сггдир).

3  Материа/ьно-технические ресурсы

с , С н -

'С

3 .1  Основные материалы сведены в  таблицу 4. 

Таблица 4

Наименование Количество

Электрическая энергия , кВг/ч 0 ,6

Масю приборное "МВП" , г  на 8 ч 2 ,0

Масю вазелиновое "Т " , " 0 ,02

Масю часовое  "МЗП-б" , " 0 ,03

Масю индустриальное "4 5 ", " 30,0
Масю тренсмиссизю е , " 0 ,05

3 .2  Майины, оборудование, приспособления и их количест

во сведены в таблицу 4.

Таблица 4

Наменсвание Кодачество

Станок для продольной резки труб, шг. 1
Пресс гидравжчвский ,шг. 1
Ножовочный автомат 6725 ,шг. 1
Пуансон для выдавливания образцов ,шг. 1

Станок токарный ,адг. 1

I  5

Альбом технологических карт
К он троль качества 

сварны х соединений

Организация и техн ологи я
1995 по стр ои тельству  газопроводов из 

полиэтиленовых труб на территории вы полнения работ, м атер и альн о - ТК 8

населенных пунктов технические ресурсы .

Л и стов  4
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1 Область п р т ен и м я

Технологическая карта разработана на комплекс мероприя

тий по испытание и  сдаче полиэтиленовых газопроводов в экс

плуатации.

2  О ргатаарш  и технология в я ш м е м п  работ

2.1 Испытания полиэтиленовых газопроводов при сдаче их 

в эксплуатацию должны проводиться в соответствии со  

СНиП 3 .05 .02 -88 , "Правилами безопасности в гаагепм  хозяйстве" 

Госгортехнадзора РФ и настоящей технологической картгй.

2 .2  Перед испытанием необходимо произвести укладку и 

эасыгку газопрсвсда на дно выровненной и подсыпанной песком 

или гроработанньм грунтом траншеи. Для муфтовых сварных сое

динений в грунте или песке необходимо сделать углубления под 

муфты с  тем, чтобы спи не несли на себе вес труб.

2 .3  Для труб диаметром 20-110 ьм укладка плети в тран

шею осущ ествляется вручную, б ез использования подручный 

средств. Укладка труб  диаметром 160-225 км должна осущ ест

вляться с  помощью канатов и других чэлэчных приспособлений. 

УКлагка труб  дом н а  производиться плавно. Для предотвраи|ения 

пвдеьия плети в  траншею след ует  устанавливать временные пе

ремычки через траншею, переставляемые в процессе проведения 

работ.

2 .4  Засыпка газопровода производится в даа этапа: пер

воначально вручную пескам или рыхльм (прораЭоганнш ) грунтом 

на вьоогу не менее 25 см в ш е образующей трубы с  тщательной 

подбивкой пазух. Сварные стъки, а  также муфтовые сварные со 

единения засыпаются после проведения испытаний газопровода 

на прочность и герметичность пш чнш  способом до  проектных 

отметок.

£ 5  Перед пневматическими испытания®! концы испы гьвсе- 

мпго участка ю и  в се го  газопровода в виде стальных патруб

ков разъем ш х или неразъемных соединений п ош этилена с о  

сталью  должны ограничиваггься временньми стальньм * эаглуикв- 

ми. На одном и з к о п р е  приваривается отводная м еталш ческая 

трубка для подключения шланга компрессора и установки мано

метра.

2 .6  Перед испытанием на прочность и герметичность з а 

каленны х строительством  полиэтиленовых газопроводов след ует  

производить продувку с  целью оциетш  ин внутренней полости. 

Способ продувки должен определяться проектом производотва 

работ.

2 .7  Испытания потиатиленовых газопроводов на про

чность и герм етияю сть должна проводить страитадъно -  

монтажная организация в  присутствии представителя га зо в о го  

хов$Агтва. Допускается проведение испытаний на прочность 

б ез  участия представителя га зов ого  хш пйства по со гла сов а 

нно с  ним.

Результаты  испытаний след ует  оформлять записью в  строи

тельном  паспорте.

2 .8  Нормы времени и давления при испытании на прочность 

герметичность след ует  притиаггь в соответствии с  та бл . 1.

•& Э и 
5  £  р

1995

Альбом технологических, к а р г  
по стр ои тельству  г а з о п р о в о д о в  и з 
пол! этиленовых тр уб  на т е р р и т о р и и  

населенных п у н к т о в

Испытание и сдача 
полиэтиленового 

газопровода 
в эксплуатацию

* О б л а с т ь  п ри м ен ен и я , 
ор ган и зац и я  и т ех н о ло ги я  

в ы п олн ен и я  р а б о т
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Та&мца 1 Продолжение та&мцы 1

Полиэтиленовые

Нормы давления

на п р о ч есть на герметичность

газопроводы. 1
ИсттьггеггельГ^датжи-. Испытатель Продол-

давлений ное давле 

ние, МПа, 

(кгс/см2)

твльность

испытаний,

ч

ное давле

ние, МПа, 
(кгс/см2)

«ц е л ь 

ность

испыт,ч

1. Газопроводы низ- 

кого давления до 

0,005 МПа,

(0 ,0 5  кгс/см2) 

кроме газопроводов 

указанных в поз. 2 )

0 ,6  (6 ) 1 0 .1  (1 ) 24

2 .Вводы низкого 

давления до 

0,005 МПа(0,05кгс/ 

см2) условием диа

метрам да 100 мм 

при их раздельном 

строительстве с  

уличньми газопро

водами

0 ,1  (1 ) 1 0,01 (0 ,1 ) 1

Пошатиленовыв

Норш давления

на п рочесть на герметичность

газопроводы,

(давлений)

Испытатель 

ное давле 

ние, МПа. 
(кгс/см2)

Продопш-

тельноегь

испытаний,

ч

Испытатель 

ное давле- 

ние.М Ь,

(КГС/СМ2)

Продол

житель

ность

испьгг.ч

3. Газопроводы сре

днего давления св. 

0,005 да 0 ,3  МПа 

(св . 0 ,0 5  да 

3  кгс/см2)

0 ,6  (6 ) 1 0 ,3  (3 ) 24

4. Газопроводы вы

сокого давления 

св . 0 ,3  да 0 ,6  МПа 

(св . 3  да 6  кгс/см2

0,75  (7 ,5 1 0 .6  (6 ) 24

Примедание- Продолжительность испытания Hat герметич

ность при длине участка да 1 км допускается принимать 

равней 24 ч  при лобсм условном диаметре газопровода. 

Испытания проводят не ранее чем через 24 часа после 

сварки последнего егька.

Проводить испытания на вревкв т р е т е й  не допускается.

На рисуясе 1 приведена схема участка п отетилвнового 

газопровода при проведении испытаний.

1995
Альбом технологических карт Испытание и сдача

О рганизация и техн ологи япо стр ои тельств у  газопроводов из полиэтиленового
Т К '9полиэтиленовых труб на территории | газопровода вы полнения работ

населенных пунктов в эксплуатацию

Л истов

Л ист

Ф орм ат А 4
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динение*" *б~палиэтиле11авьй газопровод; 7- присып

ка грунтовая

Рисунок 1 - Схема приведения испытаний

2.9 Для проведения испытаний на прочность и гер «ти ч - 

ноет! газопровод следует равделиггь на отдельные участки, 
ограниченные эаглуиками и пи линейной армтурей (если- Длины 

участков не установлен проектом).

2 .1 0  Д ля проведения пневм атических и сп ы та ю * н а  проч

н ость  и герм ети чн ость с л е д у е т  п р т е н я г ь  манометры к л а с с а  

точн ости  н е  ниже 1 ,5  в  соотв етств и и  с  у к а за н и я м  р а зд е ла  9 

п .9 .4  СНиП 3 .0 5 .0 2 -8 8 .

Р езультаты  испы тания н а  прочность с л е д у е т  сч тгаггь  п о л о  

ж и тельн и ц , е с ли  в  период испытания давлен и е а  га зоп р ов од а  

н е м ен яется  (н е т  видим ого падания давления п о  м ан ом етр у).

Р езультаты  испытания на  гер м ети чн ость  с л е д у е т  с ч с га т ь  

полеж ите льнъми, е сли  в  период  испытания ф актическое п адение 

давления в  га зоп р ов од е н е превм иает д о п у с т м о й  величины , оп 

ределяем ой  по формулам, п ри веден и и ! в  р а зд е ле  9  п .9 .12 

(ЗДП 3 .0 5 .0 3 -8 8  и  при осм отр е доступны х к  п ровер к е м ест  н е  

обнаружены у т е ж и .

При пневм атических испы таниях н а  п рочн ость п ои ск  деф ек

т о в  д оп уск а ется  п роизводить т о л ь к о  п о с ле  сниж ения д ав лен и я  

д о  норм, установленны х д ля  испы тания н а  гер м ети ж о& ть.

Дефекты, обнаруж енные в  п р оц ессе  испытаний га зо п р о в од ов  

н а  прочность и гер м ети ч н ость, с л е д у е т  у с тр аня т ь  т о л ь к о  п о с л е  

снижения давления в газоп р ов од е  д о  атм осф ерного. При этом  

дефекты, обнаруженные в п роц ессе испытаний га зоп р ов од ов  н а  

прочность долины бы ть устранены  д о  н ач ала  е г о  испы таний н а  

герм ети чн ость.

П осле устран ен и я деф ектов , обнаруженных в  р в эу ф га сге  

испытания газоп роводов  н а  гер м ети чн ость, с л е д у е т  п овторн о 

п рои звести  э т о  испытание.

2 . И  П сдаеж ы е полиэтиленовы е газопроводы  в с е х  д ав ле 

ний н а  п рочн ость и герм ети чн ость с л е д у е т  испытывать воздухом *

2.12. Др начала испытаний на герметичность подземные по
лиэтиленовые газопроводы после их заполнения воздухом оледу
ет выдерживать не менее 6 часов под испытательным давлением 
для выравнивания температуры.

1995
Альбом  т е х н о л о ги ч е с к и х  карт 

по с т р о и т е л ь с т в у  Гп ю и р ови д ов  Mi 
п оли эти лен овы х  т р у б  п а , т е р р и т о р и и ‘ 

населен н ы х п ун к тов

Ис ы тамие и-сдача 
п оли эти лен ов ого  

( а зоп ровода  

в ж еплуатацию
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Я ,13 Участки подводник и подаешых переходов, прсклздьг- 

в  футлярах, следует испьгшвагь в  три стадии:

-  на прочность -  после сварю  перехода ш и  е го  <ecn t 

до  ук д а д о  на место;

-  на гер м еп га зсть  - после укладки на место, потного 

м ет ек а  и засыпки в сего  перехода;

-  на герметичность при скончэтельнсм испытании всего  

газопровода в целом.

Испытание на прочность и герметичность коротких однот

рубных переходов (например, под кабелями связи, трубопрово

д а м  и т . п .) без сварных стьксв, допускается производил» 

вместе с  оснэвньы газопроводом.

2 .14  Испытания долины производиться под руководством 

специально выделенных лиц из инженерен технического персона

л а  строительно-монтажной организации.

Д а р , участвующие в работах по испытанию газопровода, 

должны быть предварительно проинструктированы, а  во время 

проведения испытаний дрлкны находиться в безопасных местах.

При испытании газопроводов категорически запрещается 

обстукивать молотком трубы и им соединения, подтягивать бол- 

тсвые соединения, а  также устранять обнаруженные дефекты.

Производить осмотр испытываемого газопровода могут 

только специально проинструктированные лица после снижения 

давления испытания до рабочего.

2.1 5  ф и  подвчв давления вое духа в  газопровод следует 

принять в се  меры предосторожности о т  несчастных случаев.

В провесов закачивания и ььщермивания давления воздуха при 

испыгении на тленность в  газопроводе людям запрещается нахо

диться в  трам п е.

Пш нговое присоединение, мвнеметр и запорная арматура 

при ипвпяниях должны располагаться над траншеей на высоте

2 .1 6  В с о п л е  комиссии при сдачэ аокш чвнного -строи

тельством , ремонтом ш и капитальным ремонтом газопровода 

вклочэютси представители заказчика (председатель комиссии), 

генерального подрядчима и эксплуатационной организации 
(предприятия газового хозяйства или газовой службы предприя

ти я ).

Представитель органов ГЪсгоргвкнадзоре РФ вкпочается в 

состав приеменной ком ссии при приемке под контрольных ему 
объектов.

2 .17  При сдаче в эксплуатацию полиэтиленового газопро

вода к началу работы ком ссии генеральный подрядом  предс

тавляет согласно "Правил приемки в эксплуатацию законченных 

строительством объектов систем газоснабжения" в одном эк

земпляр» следующую документацию:

- перечень органиэамрий, участвовавших в п р о и зв о д ств е  

строительно- монтажных работ с  указанием видов вьполненных 

ум л  работ и фамлий инженврно-техжчесхих рабопом ов, не

посредственно ответственных за  выпотнение этих работ;

-  комплект рабочих чертежей на стрюительство предъяв

ляем ого объекта, разработанных проектными организациям , с  

надписям  о  соответствии вьполненных а  натуре работ этим 

чертежам или внесенным в них изменениям, сделанны м лицам*, 

атветственньм* за  прою всдство строительно-монтажных работ. 

Укаэаннъй комплект рвбош х чертежей является исполнительной; 
документа! {ией;

-  серпифжвты, технические паспор та или другие доку

менты, удостоверяш ре каш етво материалов, о бор уд ов атя  и 

деталей, применяема при производстве строительно-м онтекам  

р аф т;

-  стрсителлвй паспорт (по ферме OMI а  05.02-08);
- зеклочвме о  квпветве сварных егтъмов (проггокол ислы-не мвнве 20 ем. тений ПО форме СНиП а  05.02-08);

1995
А лв б о м  т е х н о л о г и ч е с к и х  к а р т  

п о  с т р о и т е л ь с т в у  г а з о п р о в о д о в  и з  
п о л и э т и л е н о в ы х  т р у б  н а  т ер р и т о р и и  

н а с е л е н н ы х  п у н к т о в
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-- ж урнал п рои зводства  р а б от  (д л я  подземных га зоп р ов о 

д ов  и  резервуарны х устан ов ок  сжиженных углеводородны х га зо в )

-  осты  о  вълолнении  уп лотнения (герм ети зац и и  вводов  и 

выпусков инж енерш и кгдоуникаиртй в  м естах  прохода их ч ер ез  

подземную ч а сть  наружных ст ен  зданий в  соотв етств и и  с  р або 

ч и е  проектом ;

-  копию удостоверен и я  свариртка п олю тк лен свы х  га зо п р о 

водов ;

• э а к л ш н и е  о  к а ч еств е  д а гед о а ла  тю тмэтиленовы х тр у б  

п о  р езультатом  вход н ого  кон троля ;

паспорта н а  неразъем ны е, а  такж е разьессш е соедине

ния, гр м ен я ем д е д ля  беск олодеан ой  прокладки в  ф утляре.

2 .1 8  Д ля внутрипосезковы х гааспроводпв дагокны предус

м атриваться технические реш ения, п р е д у п р е ж д а т ь  при вы тол- 

нении земляных р абот  о  прохождении на  данном уч а стк е  полиэ

ти лен ов о го  газоп ровода . Например, ук лад аа  н а  расстоянии  0 ,25 

м о т  в ер ха  тр у бопров о д а  полиэти лен овой  си гн альн ой  ленты  ш -  

ринсй н е м енее 0 ,2  м с  несмываемой надписью " г а з " .  Для 

у т а л к о в  пересечения с  инж енерным коммунж ацидаи э т о  тр еб о 

вание ободаггельно.

2.19 Тр еста  в н утр и п о сеж гв о го  гаэоп р св од а  обо зн ач а ется  

в  м естах  поворо тов и  ч ер е з  каждые 200 м н а  линейных участках  

с  помощью приводки к  зданиям , вы соковольтны м опорам и  т . д . 

Расстояние о т  гаэоп рсвода  д а  м еста  привязки оп р ед еля ется  ра

бочим проектом .

1а д о с у ж е  2  приведен обр а зец  оп озн а в а тельн ого  зн ака  

(предотавляощ его собой  спальную  п л а с т и н у ), устан авли ваем ого  на 

стен е  здания или д р у го го  сооруж ения, к  котором у осущ ествля

е т с я  приводка.

tbo

Рисунок  2  -  О познавательны й зн ак

На зн ак  н ан осятся  надписи, вы гон яем ы е вдофтам ЭО-Пр8

ГОСТ 2 6 .0 2 0 -8 0 :

-  в  верхней  ч а сти  с л е в а  у с ло в н о е  -обозн ачен и е сооруж е

ния, сп рава  -  давлен и е транспортируем ой ср ед а  (г а з а ) в  Ш ац

-  в  нижней ч асти  -  р асстоян и е в  см  о т  о с и  н а стен н о го  

зн ак а  д а  о си  газоп ровода ;*’

-  в  сер еди н е -с л о в о  п оли эти лен  (П Э ) и  р в с с т о я м в  в  см  

о т  о си  н астен н ого  зн ак а  д а  о си  га зоп р ов од а  п о  п ер т ец д ж у ля -
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Н астенкьй  зн ак  креп и тся н а  вы соте 1 ,6  м о т  поверхности  

з ш л и  д о  ниж него края на  гв о зд я х , вбиваемых в деревянные 

пробки, вделанны е в стен у .

На р и с у ж е  3  и зоб р етен а  схем а установки  опоэнаваггель- 

н о го  энвка.
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Ри сун ок  3  -  Схема установки  огю внаваггельного зн ака

2 .2 0  Приемка в  эксплуатацию  объ ек тов  си стем  г а э о а в б -  

ж ения оф орм ляется актом  приемки, ксггорый я в ля ется  основанием  

д л я  присоединения о бъ ек та  к  действующ ей си стем е га эо ся а б к е - 

ж я , в в ода  е г о  в  эксплуатацию  и  принятия н а  кон тр оль  местны- 

ш  органам и ГЪ сгср гехн адаор а  РФ.

2 .2 1  Ввод в  эксп луатац и о ттсятаталенового  газоп ровода  

д оп уск ается  при наличии у  эксплуатирую щ ей организации ава 

рийного  зап аса  т р у б  длиной 5 -6  м в  к оли ч еств е  2  5  штук в  

зависим ости  о т  протяж енности газоп ровода . Местснахсокдение 

аварийного за п аса  т р у б  о п р ед еля ется  проектом , обычно сн

р е т о ш г а е т с я  в к о глсев н е  размером 7 ,0 x 1 ,2 x 1 ,0 м в о з л е  ГРП. 

Ненцы тр у б  должны быть закрыты инвентарньми за глуп кам и , а  

к о т л в а н  засыпан песком.

3  М атер^альн о-техж чески е ресурсы

3 .1  Основные материалы сведены  в  табли ц у 2.

Таблица 2

Наименование К оли чество

С тальная за глуи к а , шг. 2

О тводная трубка , шг. 1

Мыльная эм ульсия , л 3

3 .2  Машины, о бо р уд о в еж е ,п р и сго о об ж н и я  сведаны  в  т в б -

л щ у  3.

Таблица 3

Наименование К оли чество

K ow ip eccop  К -6 , шг. 1

Шланг дорнтпвый, м 5 -1 0

Манометр образцовы й, шг. 1

Крен 3/4 ’*, «гг. 1

1995
Альбом  техн оло ги ч еск и х  карт 

по с т р о и т е л ь с т в у  га зоп р оводов  из 
полиэтиленовы х тр уб  на территории 

населенны х пунктов
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