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Неообладенпо стандарта просхедуется по закону.
Наотонця! отраояевои стандарт распространяется на соедини- 

теявные детали трубопроводов) отводы гнутые и сварные, тройни­
ки равиоироходнме оварные, юреходнио оьарние, втулки иод фла­
нец формованные и переходи формованные, нзготавлнвиеыые нэ по­
лиэтиленовых и полипропиленовых труб.

Соединительные детали предназначены для соединения труб из 
полиэтилена и полипропилена и допускается дян эксплуатации а 
технологических трубопровод их системах, транспортируощих жид­
кие и газообразные вещества, к который полиэтилен и полипропи­
лен химически стоек.

Издание официальное ГР 82Г04,53 от Перепечатка воспренена 
ei.07.0J



Сто.2.OCT 36-56-61,

1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ
1.1. Соединительные детали должны соответствовать требова­

ниям настоящего стандарта и ОСТ 36-55-81•
1.2. Соединительные детали должны изготавливаться из поли­

этиленовых труб высокого и низкого давления по ГОСТ 16599-73 я 
полипропиленовых труб, изготавливаемых по нормативно-техничес­
ким документам, утвержденным Министерством нефтеперерабатываю­
щей и нефтехимической промышленности ОССР.

1.3. Предельные отклонения размеров деталей должны соот­
ветствовать указанным в табл.1 и на чертеже.

1Ш Таблица I
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1.4. Допуски на наружные диаметры и толщину «тонок присое­
динительных концов деталей должны быть в пределах допусков на 
наружные диаметры и толщину стенок труб из полиэтилена и поли­
пропилена соответствующего типоразмера.

1.5» Отклонение угла гиба в гнутых отводах не должно про­
живать +30.

1.6. Поверхность соедиввтельиых деталей должна быть розной 
и гладкой. Торцы соединительных деталей должны быть подвервиуты 
механической обработке. Шероховатость поверхности торцов после 
Обработки не должна быть более Яг 20 по ГОСТ 2769-73.

Для формованных деталей допускаются незначительные следы 
от форыующего инструмента в виде вмятин, при которых толишяа 
стенки яе выходит за пределы допускаемых отклонеикй. Трещины, 
раковины, видимые посторонние включения, следы холодных спаев 
не допускаются.
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Стр.Ч ОСТ 36-S6-8I
1.7. Подготовка труо под сверку, сварка, гнутье, (Уормоканив'. 

должны производиться по стандартом и техническим условиям на кон­
кретные типм соединении и деталей*

I.W . Смешение кромок отдельных олсментов сваринпеимх дотоле(I 
не должно ирнвкшоть 10  ̂ от номинальной толщины стенки труни, но 
не болоо 1,0 им.

1.9. Сварной шов должен иметь <1орму гладкого двойного ноли­
ка одинаковой высоты но всему периметру. Нейду валиками должен 
быть плавный переход. Углубление в середине днойнрго валики ме 
должно быть нике наружной повортностн трубы. Размер высоты ва­
лика в зависимости от толщины схочок свариваемы* груб долкоп на­
ходиться в пределах, укапанных в табл.2*

1.10. Дефектные сварные швы исправлять не допускается.
1.11. Овальность сечения в местах гиба не должно быть более

в А.
1.12. Толщина сгонки гнутого отвода в любом моего не должна 

быть монее 'Jr)A  номинальной толщины стенки заготовки.
1.13. Ичукиаднныи продольные отклонения размеров деталей

должны соответствовать 16* но СТ COD 144-75.
X .I4 . Соединительные детали должны выдерживать испытание 

внутренний гидростатическим давлением доз признаков разрушения 
при соолтинши услопий, укпзшшцх в табл, 3.

Изготовитель должен гарантировать ооотввтотвие дета­
лей требованиям настоящего стандарта.

2. ПРАВИЛА ПРИКИПИ
2.1. Соединигелы'ыо детали поставляют партиями* Партией счи­

тается количество соединительных деталей одного вида, типа и раз­
мера, изготовленных из одной партии труб при установившемся т е х -

Таблида 2

Толщина сгонки Высота валика
4.0 -  6,0
6.0 -  1?,0 

Г..\0 -  17,0 
17,0 -  20,У
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пелагическом режиме. Количество деталей в партии не более 500 
итук.

Примечание, Но согласованию с потребителем допускается 
комплектовать партии деталей по другим признакам,

2,2, Контроль размеров соединительных деталей должен произ­
водиться не ранее чем через 16 ч поело их изготовления*

Примечание, Масса изделий не является браковочным призна­
ком.

2,3, визуальному осмотру и обмеру должна быть подвергнута 
каждая деталь партии,

2,3,1, Толщина стенки гнутого отвода проверяется только при 
отработке технология гнутья, при приемке оснастки или после ее 
ремонта,

2,'и Испытанию внутренним гидростатическим давлением подвер­
гают Z# деталей, но не менее трех по количеству от партии из чис­
ла прошедших контроль размеров и качества поверхности,

2,5, При получении неудовлетворительных результатов испыта­
ний по какому-либо из покпэателей проводят повторные испытания 
иа удвоенном количество деталей, отобранных из той же партии де­
тален, В случае отрицательного результата вся партия бракуется*
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3. МЕТОДУ ИСПЫТАНИЙ
3.1. Внешний вид поверхности соединительных деталей определя­

ет визуально, без применения увеличительных приборов.
3.2. Контроль размеров деталей производят с помощью шаблонов, 

угольников, калибров и другого контрольно-измерительного инстру­
мента.

3.3. Овальность отвода в мостах гибм вычиоляетоя по формуле

Д0 -  наибольшим диаметр трубы после гнутья, мм |
Ды -  наименьший диаметр трубы поело гнутья, мы |
Дв -  номинальный наружный диаметр трубы до гнутья, мм.

3.4. Испытание соединительных деталей внутренним гидростати­
ческим давлением проводят на специальных стендах.

Конструкций стенде должна обсопечивать возможность свободной 
деформации образцов при испытании я полное удаление воздуха ив 
испытуемого образца при заполнении его водой.

Испытание производя; водой при температуре 20% t  1°0»
В течение испытания давление должно поддерживаться о точно­

стью 2/ от испытательного. По окончании испытания детали подвер­
гают внешнему о о ь тр у. Течи и запотевания на поверхности деталей 
не допускаются.

4. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА,
ТРАНСПОРТИРОВКА И ХРАНЕНИЕ

4.1, Соединительные детали должны быть маркированы нагреты 
металлическим штампом или другим опособоы, обеспечивающим чет­
кость изображения, Иаркировку наносят на наружную поверхность де­
тали.

4.2, Маркировка должна включать условное обозначение детали 
без ее наименования.

4.3, Партия соединительных деталей должна оопровождатьон до­
кументом, удостоверяющим их качество и содержащим!

наименование предприятия-изготовителяt

условное обозначение детали |



Стп.7 сч:т Зб-^б-АЬ
номер ппртии \ 

размер партии | 
дату выпуска.

Детали упаковывают в тару, абоснечйяпющуп сохранность 
деталей при транспортировке и хранении»

'|»5. Соединительные детали модно доставлять любым видом тран­
спорта в соответствии с правилами перевозки грузов, действующими 
дли данного вида транспорта,

'1 . 6 . Соединительные детали должны храниться нп складах» yim - 
кованными в тару или на стеллажах на расстоянии не менее 1 м от 
нагревательных приборов.

**»7. Условия хранения и транспортировка деталей должны ис­
ключать возможность их механического повреждения, деформации, 
загрязнения, а также воздействия ко них прямых солнечных лучей, 
паров кислот, щелочен и других юрессипных примесей»

9. ГАРАНТИЙ ИЗГОТОВИТЕЛЯ
3*1. Изготовитель должен г&рпнтирогать соответствие соедини­

тельных деталей требованиям настоящего стандарта при соблюдении 
условий транспортировки и хранения, установленных стандартом.

5.2. Гарантийный прок хранения деталей -  один год со дня их 
изготовления, но ие более двух лет со дня выпуска труб, из ко­
торых изготовлены детали.

По истечении указанного срока соединительные детали перед 
использованием должны быть проверены на соответствие требованиям 
настоящего стандарта.

9.3. Гарантийный срок эксплуатация соединительных деталей 
отаидарт не устанавливает.
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