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I. ОБШИБ ПОЛОЖЕНИЯ

I.T. Настоящие Ведомственные строительные нормы распрост­
раняются на технологию сварочно-монтажных работ при сооружении 
напорных трубопроводов из пластмассовых труб наружным диамет­
ром до 630 мм включительно из полиэтилена низкого давления 
(ПНД) и высокого давления (ПВД) на нефтегаэопромыслах, насос­
ных и компрессорных станциях.

ВСН не распространяются на технологию сварочго-монтажных 
работ при сооружении газопроводов.

1.2. Сортамент труб и соединительных деталей с учетом аг­
рессивности среды, давления, температуры эксплуатации опреде­
ляется проектом. Использовать трубы и соединительные детали, 
пе оговоренные проектом, можно только по согласованию с про­
ектной организацией.

1.3. К производству сварочно-монтажных работ при сооруже­
нии пластмассовых трубопроводов допускаются лица, прошедшие 
обучение, имеющие соответствующие удостоверения и выполнившие 
сварку допускных соединений, предусмотренных разделом 3.

2. ТРУБЫ И СОЕДИНИТЕЛЬНЫЕ ДЕТАЛИ, ИХ СОРТАМЕНТ
И СВОЙСТВА, т р а н с п о р т и р о в к а и  х р а н е н и е

2.1. Трубы из ПНД и ПВД, предназначенные для строительст­
ва напорных трубопроводов, должны быть изготовлены в ооответ-
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отита о ГОСТ 18599-83 (трубы из ПНД и ПВД) или ТУ 6-I9-2I4-83 
(трубы из ПНД).

2.2. Размеры труб по оортаменту и ооновные механические 
овойотва материала труб долины соответствовать нормам (см.при­
ложения 1,2,3).

2.3. Соединатольные детали для напорных трубопроводе из 
ПНД (тройники, угольники или отводы, переходы, втулки под флан­
цы) должны соответствовать ТУ 6-19-213-83 или ТУ 6-I9-2I8-83. 
Сортамент соединительных деталей на ПНД дан в приложении 4.

2.4. Соединительные детали для напорных трубопроводов из 
ПВД (муфты, угольники, тройники, втулки под фланцы, переходы, тройники 
переходные, угольники о крепежными фланцами, втулки для шту­
церных и дюритовых соединений) должны соответствовать
ОСТ 6-05-367-74. Сортамент ооединителышх деталей из ПВД при­
веден в приложении 5.

2.5. Каждая партия полиэтиленовых труб и соединительных 
деталей долина быть анабжена документом (сертификатом) завода- 
изготовителя (или копией, заверенной владельцем сертификата), 
подтверждающим ооответотвие требованиям стандартов или техни­
ческих условий.

2.6. Трубы и соединительные детали должны иметь маркиров­
ку. оговоренную соответствующими стандартами или техническими 
условиями на выпускаемую продуктов.

2.7. Упаковка труб при поставке с завода-изготовнтеля 
должна соответствовать требованиям ГОСТ 18599-83. Трубы, вы­
пускаемые в прямых отрезках номинальной длиной 6 , 8, 10 и 12 м, 
должны быть связаны в пакеты. Трубы диаметром до 160 мм вклю­
чительно могут поставляться в бухтах или на катушках.

Соединительные детали поставляются в транспортной таре.
При получении деталей самовывозом о завода-изготовителя допус­
кается упаковка деталей в металлическую, деревянную, пластмас­
совую или картонную тару, обеспечивающую их сохранность.

2.8. Погрузку и разгрузку труб из полиэтилена и их транс­
портировку следует производить при температуре окружающего 
воздуха не ниже -20°С; соединительные детали, упакованные в 
тару, можно грузить и транспортировать при любой температуре.

При погрузке, транспортировке и разгрузке труб должны 
быть приняты меры, исключающие возможность их механического
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повреждения. Для подъема пакета труб или отдельных труб боль* 
того диаметра о помощью грузоподъемных механизмов олвдует при­
менять мягкие отропы из каната пенькового (ГОСТ 483-75) или 
полотенца мягкие ПМ-321 (конструкции СКВ Газстроймаяниа). Ук­
ладывать трубы оледует так, чтобы в никнем ряду они раополага- 
лноь вплотную одна к другой, а в последующих рядах - в гнездах 
образуемых нижележащими трубами. Количество рядов должно сос­
тавлять для труб диаметром: 630 и 560 мм - не более 3; 500 мм - 
4; 400 и 450 мм - 5; 355 мм - 6 ; ЗГ5 мм - 7; 280 мм - 8 ;
250 мм - 9; 225 мм - 10; 200 мм - II; 180 мм - 12; 160 мм - 14 
Длина овешивающихоя о кузова автомобиля или прицепа концов 
труб не долина превышать для труб диаметром: до П О  мм - 1,0 м 
свыше П О  мм - 1,5 м.

При погрузке и разгрузке не допуокаетоя сбрасывать трубы 
я соединительные детали о транспортных оредотв и перемещать их 
зслоком.

2.9. Полизтиленовые трубы и соединительные детали хранят 
в складских помещениях или под навесами при температуре окру- 
дающего воздуха от -50 до +50°С в условиях, исключающих их де­
формирование, попадание прямых солнечных лучей, масел и смазок 
Трубы хранят в горизонтальном положении на отеллаках со оплош­
ным и ровным настилом; соединительные детали - упакованными в 
тару или без упаковки - на стеллажах.

Допуокаетоя в период монта-:а хранить трубы я детали на 
спланированной площадке о "постелью" из мягкого грунта о наве­
сом или укрытием для защиты от солнечного излучения. При атом 
детали должны быть обязательно упакованы в тару.

Высота штабеля из труб не должна превышать 2 м при темпе­
ратуре окружающего воздуха до +25°С и не более 1,5 м при тем­
пературе овыше +25°С.

Для исключения раскатывания трубы укладывают в "седло" с 
закреплением их опорными стойками.

Трубы и соединительные детали должны храниться отдельно 
по партиям, сортаменту, виду материала. Запрещается при хране­
нии омешжвать трубы из ПНД и ПВД.

Хранить полиэтиленовые трубы и соединительные детали оле­
дует не ближе I м от нагревательных приборов. На окладе хране­
ния полиэтиленовых труб и деталей запрещается проведение газо- 
электросварочных и других огневых работ.
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Гарантийный орок хранения полиэтиленовых труб - 2 года, 
соединительных деталей - I год со дня изготовления.

3. КВАЛИФИКАЦИОННЫЕ ИСПЫТАНИЯ СВАРЩИКОВ

3.1. Сварщики, допускаемые к оварочно-монтажным рабегам 
при сооружении полиэтиленовых трубопроводов, обязаны руковод­
ствоваться в работе положениями настоящего документа.

3.2. Независимо от наличия удостоверения на право произ­
водства сварочных работ сварщик должен сварить в соответствии 
с настоящими ВСН допуокные соединения (стыковое - при оварке 
труб из ПНД, стыковое и раструбное - при оварке труб из ПВД), 
если сварщик:

а) приступает впервые к сварке полиэтиленовых трубопрово­
дов или имел перерыв в работе более трех меояцев;

б) выполняет сварку труб и деталей из новых марок полиэти­
лена;

в) попользует новые типы сварочного оборудования;
г) применяет новый метод оварки.
3.3. Допуокные соединения должны быть подвергнуты:
а) визуальному контроле и измерительному контролю геомет­

рических параметров в соответствии о требованиями пп.6.6 . 6.6 ;
б) механическим испытаниям по пп.3.6-3.13.
3.4. Если в результате визуального и измерительного конт­

роля оварные соединения не удовлетворяют установленным требо­
ваниям, то выполняют повторные сварку и контроль двух других 
допуокных соединений. Если при повторном контроле получены не­
удовлетворительные результаты хотя бы по одному из соединений, 
то овармяк признаетоя не выдержавшим испытаний.

3.5. Отбор образцов для механичеоких испытаний осуществ­
ляют после того, как получены положительные результаты контро­
ля по ’».3.з,а«

Испытание сварных образцов производят не ранее чем через 
24 ч после сварки.

3.6. При механических испытаниях сварных стыковых соеди­
нений следует определить прочность при разрыве соединения и 
предел текучести материала трубы, а раотрубных соединений 
прочность при одвиге соединения.
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3.7. Испытание стыковых соединений производят на растяже­
ние:

а) на трубчатых образцах длиной 235+1 мм при наружном ди­
аметре труб до 50 мм;

б) на линейных образцах типа 2 (ГОСТ 11262-80) для труб 
наружным диаметром 50 мм и более при толщине стенки до 10 мм;

в) на линейных образцах (рис.1) для труб о толщиной стен­
ки более 10 мм, размеры которых должны соответствовать приве­
денным в табл.1.

Рис.1. Образец для испытания сварных стыковых соединений на
раотяжеяие

Таблица I

Толииа стенки
трубы S 9 ми

Размеры образца, ММ
В в L / г

От 10 до 20 40+0,5 20+0,1 170+5 II5+5 60±1
От 20 ДО 40 60*р,5 40+0,1 Э0()+5 200±5 60+1
Свыше 40 80+0,5 60+0,1 300+5 200±5 60+1

У всех образцов сварной пов должен быть расположен посе­
редине рабочей части.

3.8. Испытанию на раотяжеяие подвергают один трубчатый 
образец иля пять линейных образцов, вырезанных из одного стыка.
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3.9. Образцы следует вырезать из участков, равномерао рас­
положенных оо всему периметру сварного отыка путем распиловки 
стыка на полооы о последующим фрезерованием их. Допускается 
при толщине отенхи трубы до 10 мм образцы вырубать штампом-про­
сечкой. Ось образца долина быть направлена вдоль оси трубы.
Грат оо сварного шва не онимают.

ЗЛО. Испытание на растяжение следует производить на раз­
рывных машинах, обеспечивающих измерение нагрузки о погрешнос­
тью не более 1% от измеряемой величины.

Скорость раздвииения зажимов испытательной машины должна 
составлять 50 мм/мин при испытании образцов ив ПНД, 100 мм/мин - 
при испытании образцов из ПВД.

Обработку результатов испытания оледует производить в со­
ответствии о требованиями ГОСТ 11262-80 и ГОСТ 14359-69.

3.IT. Качество сварных отыковых соединений следует считать 
удовлетворительным, еоли все испытанные образцы разрушились 
вне ива (вне плоокооти сварки) или если коэффициент прочности 
сварного соединения составил не менее 0,9 для ПНД и ПВД.

Коэффициент прочности сварного соединения определяется из 
отношения:

где & рр — прочность при разрыве стыка;
6Рт - предел текучести материала трубы.
3.12. Испытание раотрубных соединений производят:
а) на трубчатых образцах длиной (235+Z )+1 мм, овареняых 

о помощью муфты (рис.2,а), на сдвиг растяжением при наружном 
диаметре труб до 50 мм;

б) на кольцевых образцах выоотой h , равной половине 
глубины раструба ё , вырезаемых из раструбного соединения 
трубы о соединительной деталью (рис.2,б), на сдвиг сжатием по 
схеме рис.З при наружном диаметре труб 50 мм и более.

3.13. Качество сварного раструбного соединения считается 
удовлетворительным, если:

а) при испытании трубчатых образцов все разрушения проис­
ходили по основному материалу трубы или соединительной детали;

б) при испытании кольцевых образцов на сдвиг разрушающее 
напряжение для ПВД составило не менее 8 МПа (80 кгс/ом^).
8



Рис.2. Образцы для испытаний сварных раструбных соеди­
нений :

а - на сдвиг растяжением; б - на сдвиг сжатием с вырез­
кой кольцевого образца; L - длина муфты; £ - глубина 

раструба; h - высота кольцевого образца

Разрушающее напряжение при сдвиге £>рсзв (МПа) определя­
ется как:

где Рр - разрушающая нагрузка, Н;
V с - диаметр поверхности сворки, равный наружному диамет­

ру трубы, мм;
h - высота кольца, мм.
3.14. Бели результаты испытаний образцов на растяжение 

или сдвиг оказались неудовлетворительными, то разрешается про­
вести повторные испытания на удвоенном количестве образцов,вы­
резанных из повторно сваренных допускных соединений. Бели при 
повторном испытании получены неудовлетворительные результаты

9



Ряо.З. Схема иопитания раструбного овер­
ного соединения на сдвиг:
1-матрица; 2-кольцевой образец со оверным 
швом в центре стенки; 3-нуаноон; 4-свар- 

ной шов

хотя бы по одному соединению, то сварщик, сваривший допускное 
соединение, признается не выдержавшим испытания.

3.15. Сварщик, не выдержавший испытаний, может быть допу­
щен к оварке трубопроводов только после повторных испытаний, 
которые проводят не ранее чем через 10 дней с момента отстра­
нения его от работы.

3.16. Каждому сварщику, допущенному к оварке, присваивают 
номер или шифр, который служит для регистрации работ в свароч­
ном журнале я для маркировки соединений на трубопроводе.

Маркировка (шифр или номер) ставится сварщиком холодным 
клеймом на горячем расплаве грата в двух диаметрально противо­
положных точках.

3.17. Результаты испытаний допуокных соединений должны 
быть оформлены в соответствии с действующими нормами исполни­
тельной производственной документации.
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4. ПОДГОТОВКА ТРУБ И СОЕДИНИТЕЛЬНЫХ ДЕТАЛЕЙ 
К СБОРКЕ И СВАРКЕ

4.1. Трубы я соеотннтельные детая, поступайте яа монтаж, 
должны быть рассортированы но партиям, сортаментам и виду ма­
териала, подвергнуты визуальному и измерительному контролю.

4.2. На поверхности труб не должно быть механических пов­
реждений: оквозных пробоин, вмятин глубиной более 5£ от тохот­
ны стенки трубы, надрезов и царапин в осевом направлении глу­
биной более 3K i b  кольцевом более 5% от толщины отенки трубы 
и я  более 1 ,0 мм.

4.3. Трубы, имеющие недопустимые локально расположенные 
дефекты от механических повреждений, отделяют от партии и ис­
пользуют для изготовления оварных узлов трубопроводов. При 
этом при разрезке труб на патрубки дефектные меота удаляют. 
Полностью дефектные трубы и трубы, имеющие трещины, пузыри я 
раковины, видимые без применения увеличительных приборов, бра- 
куют*

4.4. На поверхности соединительных деталей не должно быть 
забоин и я  надрезов глубиной бохее Ъ% от толщины стенки,а так­
же визуально выявляемых трещин и раковин.

4.5. На оборку должны поотупать бездефектные трубы и сое­
динительные детая о близкими геометрическими размерами соеди­
няемых концов. При атом следует контролровать у труб из ПНД и 
ПВД и соединительных деталей из ПНД, привариваемых вотык, на­
ружный диаметр, толщину стенки и овальность присоединительных 
концов, а у деталей из ПВД, привариваемых враотруб, - внутрен­
ний диаметр и ов&пьнооть раструбных частей.

Для измерения применяют: штангенциркули по ГОСТ 166-80 и 
рулетки по ГОСТ 7502-80.

Измерение наружного диаметра Вн проводят на расстоянии 
не менее 100 мм от торцов труб н 5-10 мм от торцов присоедини­
тельной части деталей. Внутренний диаметр Ъ вн раструбных ча­
стей деталей измеряют о торцов.

Д я  труб н деталей диаметром 63 мм и менее при измерении 
наружного диаметра и д я  раотрубных чаотей деталей до 140 мм 
включительно при измерении внутреннего диаметра за величину 
среднего диаметра принимают среднее арифметическое из язмере-
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ний диаметра в двух взаимно перпендикулярных направлениях. Из­
мерения проводят штангенциркулем с погрешностью 0,1 мм.

Для труб я деталей диаметром более 63 мм значение средне­
го наружного диаметра Лн (мм) вычисляют по формуле (Г0С'г 
18599-83):

vH -
п 

Jмиг 2 Т ,

где П - периметр (мм), измеренный рулеткой с точностью 
0,5 мм;

Т - толщина ленты рулетки, мм.
Толщину стенки измеряют с торцов труб и деталей штанген­

циркулем в четырех равномерно распределенных по окружности 
точках с погрешностью не более 0 ,1 мм.

Указанные величины должны быть в пределах допусков, рег­
ламентированных соответствующими стандартами или техническими 
условиями.

Овальность концов труб и соединительных деталей не должна 
выводить минимальный и максимальный диаметры за пределы их но­
минального диаметра с учетом допусков.

Рекомендуется при сборке труб и деталей производить их 
оелективный подбор по присоединительным размерам.

4.6. При превышении гарантийного срока хранения полиэти­
леновых труб и соединительных деталей до проведения сварочно- 
монтажных работ следуэт проверить их качество.

Для проверки качества материала труб необходимо произвес­
ти контрольные испытания на растяжение образцов типа I или li 
по ГОСТ 11262-80. При этом от каждой партии отбирают 0,5>6 труб 
(но не менее 3 труб) и из каждой труби вырезают вдоль образую­
щей по пять обраэгов. Испытания проводят на разрывных машинах 
при скорости перемещения подвижного зажима 50 мм/мин (для ПНД) 
и 100 мм/мин (для ПВД). 9 процессе испытания на растяжение on 
ределяют величину предела текучести и относительное удлинение 
гри разрыве Значения указанных механических свойств должны 
удовлетворять требованиям ГОСТ 18599-83 или ТУ 6-19-214-83.

Соединительные детали подвергают испытанию на '*тойкост* к 
внутреннему гидростатическому давлению в количестве не менее 
3 шт. от партии. Методика испь'аний должна соответствовать 
ГОСТ 24157-30.
12



Результаты испытаний должны соответствовать требованиям 
нормативно-технической документации на соединительные детали.

4.7. Разметка труб должна выполняться по размерам,указан­
ным в чертежах, о учетом припусков на резку, механическую об­
работку и сварку.

Припуск на резку и механическую обработку торцов труб 
следует принимать равным:

при резке и обработке на стационарных механизмах (маятни­
ковые пилы, трубоотрезные станки, механические ножовки) - до 
1% от наружного диаметра трубы;

при резке и обработке о помощью перенооных инструментов 
(ручные и механизированные ножовки, поперечные пилы) - от 2 до 
3% от наружного диаметра трубы.

Припуск на сварку (оплавление торцов и осадку стыка) сле­
дует принимать равным 10$ от толщины стенки трубы.

4.8. Разметку следует производить с применением следующих 
измерительных инструментов: рулеток - по ГОСТ 7502-80; линеек 
измерительных - по ГОСТ 427-75; штангенциркулей - по ГОСТ 166- 
80; угольников поверочных - по ГОСТ 3749-77; угломеров - по 
ГОСТ 5378-66; циркулей - по ГОСТ 24472-80Е и др.

Линии реза следует наносить металлической чертилкой по 
ГОСТ 24473-80Е, а размерные линии - мелом или вооковым каранда­
шом.

4.9. Резку полиэтиленовых труб следует производить с по­
мощью стационарных устройотв, у которых режущим инструментом 
являются:

отальные дисковые пилы типа А, профиль I по ГОСТ 980-80;
ленточные пилы по ГОСТ 6854-77;
абразивные армированные круги по ТУ 2-036-761-78;
режущие металлические полотна по ГОСТ 6645-68.
Скорость вращения дисковой пилы при резке ПНД я ПВД долж­

на составлять 2000-2300 об/мин, а абразивного армированного 
круга - 3000-4000 об/мин.

В монтажных уоловиях резку полиэтиленовых труб допускает­
ся выполнять ручными ножовками по металлу, прямозубыми столяр­
ными ножовками, лучковыми и поперечными двуручными пилами по 
ГОСТ 979-70.

4.10. Выравнивание торцов труб и соединительных деталей
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перед оваркой производятся механической обработкой с помощью 
механизированных или ручных устройств (торцовок), входящих в 
комплект сварочного оборудования, или на специальных стационар­
ных станках.

4.11. Для снятия фасок на концах труб следует применять 
приспособления, режущим инструментом которых являютоя специа­
льные фрезы или резцовые головки. В монтажных условиях допус­
кается снимать фаски с помощью ножа или напильника по ГОСТ 
1465-80.

4.12. Отклонение от перпендикулярности торцов труб в за­
висимости от наружного диаметра не должно превышать:

О 5 мм для диаметров до 63 мм;
1.0 мм " " CBL’me 63 до 200 мм;
2.0 мм " " свыше 200 до 40С мм;
4.0 мм " " свыше 400 до 630 мм включительно.
Отклонение от перпендикулярности измеряется с помощью

угольника и линейки на базе наружной поверхности трубы.
4.13. До проведения сварочно-монтажных работ следует про­

извести механическую обработку торцовой поверхности втулок под 
фланцч о ц е л ы  выравнивания и (если требуется) нанесения коль­
цевых уплотнительных канавок.

Механическая обработка производится на токарных станках, 
размеры и количество уплотнительных канавок определяются про­
ектом.

4.14. Перед сваркой труб и соединительных деталей необ­
ходимо полностью очистить их внутренние полости от случайно 
попавших в труби посторонних предметов, грунта, песка, камней.

Концы труб и присоединительные части деталей должны быть 
очищены от всех загрязнений: при сварке встык да расстояние не 
менее 50 мм от торцов; при сварке враструб на расстояние, пре­
вышающее длину раструба на 50 мм.

Очистку концов труб и деталей от пыли и песка производят 
сухими или увлажненными концами (ветошью) с дальнейшей протир­
кой насухо. Если концы труб или деталей окажутся загрязненными 
смазкой,маслом или какими-либо другими жирами,их необходимо 
обезжирить с помощью уайт-спирита,ацетона или экстракционного 
бензина.

Обязательно следует обезжиривать свариваемые поверхности 
непосредственно перед сваркой в случае:
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а) если при сварке встык торцы труб и деталей обрабатыва­
ли заранее вне сварочной установки;

б) если оварпа осуществляется враструб.
4.15. Деформироьанные или имеющие глубокие (более 4-5 мм) 

забоины концы труб обрезают перпендикулярно к их оси, а затем 
подвергают механической обработке (торцовке, снятию фасок) ли­
бо отдельно с помощью обрабатывающих устройств, либо в сборе 
непосредственно в залмах оварочного устройства.

4.16. Сборку свариваемых труб и деталей, включающую уста­
новку, центровку и закрепление свариваемых концов, производят 
с помощью устройства для сварки, имеющих наружные или внутрен­
ние центраторы.

Концы труб и деталей центруют по наружной поверхности или 
по ооям таким образем, чтобы максимальная величина смещения 
одгружных кромок не превышала 105? номинальной толщины стенки 
свариваемых труб. Подгонку труб при центровке осуществляют по­
воротом одной или обеих труб вокруг их оси, установкой опор 
под трубы на некотором расстоянии, использованием прокладок.

При разнице в толщине стенок свариваемых труб или деталей 
свыше 15^ от номинальной толщины стенки или более 5 мм на тру­
бе (детали), имеющей большую толщину, должен быть сделан скос 
под углом 15+3° к оои трубы до толщины стенки тонкой трубы 
(детали).

При оварке встык вылет концов труб из зажимов центраторов 
должен составлять 15-50 мм, а привариваемых деталей - не менее 
5 мм; при сварке враструб вылет трубы не должен поевышать 
1,5 длины раструбной части детали.

4.17. При сварке встык закрепленные и сцентрированные 
концы труб и деталей подвергают механической обработке - тор­
цовке с целью выравнивания свариваемых поверхностей, удаления 
слоя, подвергавшегося воздействию солнечной радиации и кислоро­
да воздуха.

После механической обработки прикосновение к поверхности 
горцов пальцами не допускается. Удаление стружки изнутри трубы 
или детали следует производить с помощью кист” . а снятие зау­
сенцев с острых кромок терца - с помощью ножа.

После обработки еще раз проверяют центровку и наличие за­
зоров в стыке. Между торцами, приведенными в соприкосновение, 
не должно быть зазоров "С", превышающих:
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0,3 мм для диаметров до 63 мм;
0,5 мм * " овыше 63 до 200 мм;
0,7 мм " " овыше 200 до 400 мм;
1 ,0  мм " " свыше 400 до 630 мм включительно.
Зазор измеряют лепеотковым щупом (ГОСТ 882-75) с погреш­

ностью 0,05 мм.
4.18. При оварке враструб торец трубы должен быть перпенди­

кулярным к ее оси, допустимое отклонение от перпендикулярноотн 
должно соответствовать требованиям п.4.12. На конце трубы дол­
жна быть снята фаска размером 2 мм х 45°.

5. СОЕДИНЕНИЕ ТРУБ КОНТАКТНОЙ СВАРКОЙ 
НАГРЕТЫМ ИНСТРУМЕНТОМ

5.1. При сооружении напорных трубопроводов трубы и соеди­
нительные детали из полиэтилена сваривают между ообой контакт­
ной оваркой нагретым инструментом встык или враструб.

Сваркой вотык соединяют:
трубы из ПНД, ПВД с толщиной стенки более 3 мм, изготов­

ляемые по ГОСТ 18599-83 и ТУ 6-I9-2I4-83 (рис.4,а);
трубы из ПНД по ГОСТ 18599-83, ТУ 6-I9-2I4-83 с соедини­

тельными деталями из ПНД по ТУ 6-I9-2I3-83, ТУ 6-19-218-83 
(рис.4,б,в,г,д,е; рис.5).

Сваркой враотруб соединяют между собой трубы из ПВД ГОСТ 
18599-83 о соединительными деталями из ПВД ОСТ 6-05-367-74 
(рис.6). Сварку тройников, угольников, муфт и втулок под флан­
цы с переходами, втулками для штуцерных соединений и втулками 
для дюритовых соединений производят аналогично оварке тройни­
ков, угольников, муфт и втулок под фланцы с трубами.

5.2. Ооновные типы и конструктивные элементы оварных сое­
динений и швов регламентированы ОСТ 102-63-81 и показаны на 
рис.4-6.

5.3. Контактная оварка заключается в нагревании (оплавле­
нии) свариваемых поверхностей до вязкотекучего состояния тер­
мопласта при непосредственном контакте их с нагретым инструмен­
том я последующем соединении под давлением.

Технологический процесс оварки включает в себя следующие 
этапы:
16



Рис.4. Сварные стыковые соединения труб и соединительных де­
талей из ПНД:

а - трубы с трубой; б,в - труб о угольниками соответственно 
45 и 900; г _ труб с тройником; Д - труб с переходом; е - тру­

бы с втулкой под фланец

нагрев (оплавление) свариваемых поверхностей; 
технологическую паузу, обусловленную необходимостью уда­

ления нагретого инструмента;
осадку стыка (при сварке встык) и вдвигание конца трубы в 

раструб детали (при сварке враструб); 
охлаждение сварного соединения.
5.4. Контактную сварку труб встык производят в соотг от- 

вии о требованиями ОСТ 6-19-505-79.
5.5. Сварку производят при температуре окь„ 'сзду-

ха не ниже -Ю°С. При более низких температурах сварку с. ?дует
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Рис*5* Сварные отыковые соединения труб со сварными соедините­
льными деталями:

а - труб о угольником 90°; б - труб с тройником

осуществлять в утепленных укрытиях. При работе на открытом 
воздухе место сварки следует защищать от ветра, атмосферных 
осадков, пыли и песка.

Сварка встык

5*6. Основными параметрами процесса стыковой контактной 
сварки являются:

температура нагретого инструмента Тн ; 
продолжительность нагрева (оплавления) торцов tоп ; 
давление нагретого инструмента на торцы при оплавлении

Р •гоп*
давление на торцы при осадке Рос;
продолжительность паузы между окончанием оплавления и на­

чалом осадки t п *
время достижения заданного уровня давления осадки t д ; 
продолжительность охлаждения сваренного стыка под давлени­

ем осадки 10хд .
Контактную сварку встык следует производить в определен­

ной последовательности (рис.7,8).
Значения параметров режимов сварки труб и соединительных 

деталей из Г1НД должны соответствовать значениям, приведенным в 
табл.2, а труб из ПВД - в табл.З.
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Рис.6. Сварные раструбно-стыковые соединения труб и соедините­
льных деталей из ГГВД:

а - трубы с трубой посредством муфты; б - труб с угольником; 
в - труб с тройником; г - труб разных диаметров посредством 
муфты и перехода; д - трубы о втулкой под фланец
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Рис*7* Последовательность процесса контактной сварки встык труб
из полиэтилена:

а - центровка и закрепление в зажимах сварочного устройства 
концов свариваемых труб; б - механическая обработка торцов труб 
с помощью торцовки I: в - пооверка точности совпадения торцов 
по величине зазора "б”; г -'нагрев (оплавление) свариваемых 
тооцов с помощью нагретого инструмента 2; д - осадка стыка до 
образования сварного соединения (в сечений I даны основные гео­
метрические размеоы соединения встык, регламентированные п.8.6)
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Ри^.8. Циклограмма процесса контактной сварки встык

5.7. Нагрев (оплавление) торцов свариваемых труб и дета­
лей следует осуществлять одновременно (синхронно) посредством 
их контакта с рабочими поверхностями нагретого инструмента 
(рис.7.г). Рабочие поверхности инструмента, как правило, долж­
ны иметь антиадгезионное покрытие из лакоткани или эмульсии на 
основе фторопласта (Ф-4Д). При отсутствии антиадгезиокного по­
крытия температуру нагретого инструмента (см.табл.2,3) следует 
снизить на Ю ° С .  Падение температуры нагретого инструмента в 
процессе оплавления торцов свариваемых заготовок не должно 
превышать Ю ° С  от нижнего предела рекомендуемых температур.

В начале процесса оплавления создают повышенное давление 
Ропл (см.рио.8 ) в течение времени tоп 1 , достаточного, чтобы 
поверхности торцов пришли в полный контакт с поверхностями на­
гревателя. Такой контакт косвенно определяют по появлению по 
воему периметру оплавляемых торцов грата (валика вытесненного 
расплава) выоотой: до 0,5 мм при толщине стенки до 7 мм;
1,0 мм - свыше 7 до 18 мм; 1,5 мм - свыше 18 до 30 мм; 2,0мм - 
свыше 30 мм. В дальнейшем нагрев должен вестись при пониженном 
давлении Р0П>з в течение времени tт 2 (см.табл.2,3).
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Таблица 2гого
Рачсимы контактной сварки встык труб и соединительных деталей из ПЦД

нагретым инструментом

Толщина стенки трубы* 
мм

Оплавление торцов
Темпе­
ратура
нагре­
того
ияст-
pviieH -
таЛТн ,

°СН

Начало про­
цесса

Окончание
процесса

Давле­
ние
роп.1 *
МПа
(gTCs
ciP'

t(

время

W ,
с

давле­
ние
Роп.2»
МПа

время

4/7-2,
С

Про- 
дол- 
яите- 
льность 
паузы^
не бо­
лее, о

Осадка
стыка

леяие
осад­
ки
*00’
МПа

Вре­
мя
дости­
жения 
задан­
ного 
I давле- 

(1 £ С )|В И Я ^  
см* !не бо- 

[лее, с

Охлаждение
стыка

Давле­
ние
при
охлаж­
дении
рохл*
МПа

Продол­
житель­
ность 
охлаж­
дения . 
стыкав
мин

ж

Свыше 3 ДО 5 включительно 1 До 5 35*5 3 2 4±1

" 5 " 7 н
§» g До 7 50*10 3 3 7±2

" 7 " 12 tt X § До 10 J.X+20 5 4 12*3

" 12 " 18 It 3 Si Я В 
2 © До 15 S B  150±25 6 6 Ю~ч 18^4

GOЫS

« 24 « 3 E 0*0 « * До 20 4 м. 200*30 7 о ю  *■ • 8 О ю 24+4
" 24 " 30 ft a p  

m a 3 $ До 25 3 3  250±35 9 ш 10 30±5
" 30 " 36 и q x o M  *•f-4 До 32 8 °°. 310+40 II НI*•м 12 м  • «н 35&5
и 36 " 42 I»

о т о До 40 о 2  370+45 13
О-* 15 о-*

40+5
" 42 * 50 tt W O HCNĴ OJ До 50 430+50 15 20 45*5



Таблица 3
Режимы контактной сварки встык нагретым инструментом труб из ПВД

Оплавление toiРЦОВ Продол- Осадка | Охлаждение

Темпе­
ратура

Начало про­
цесса

Окончание
процесса

Iжитель- стыка отыка
Толщина стенки трубн. jHOCTb

J nsmut Дав- Время Давле- Продол-
мм нагре­

того
инст-
румен-

’V " '

Давле­
ние
Р0П.1 *
МПа
( Щ )
^см2 ;

Время

4/7,/,
с

i
1

Давле- Время)-, *. ’

8»  1* . Г ^
ГОП.2 * / , j 
МПа von-Z,\
( Щ )  с !СМ* :

■

леяие
осад­
ки
рос*
МПа
(SES)
см2

дости­
жения
задан­
ного
давле­
ния^,
не бо­
лее, с

ние
при
охлаж­
дении
рохл*
МПа

‘8 »>

хитель- 
ноотъ 
охлаж­
дения , 
стыка4 ,
МИН

Свыше 3 до 5 включительно 
” 5 7  

" 7 " 12 "
" 12 ” 18
« Х4 « 24

СМЮ
О С М

о м

До 5 30+5 3 3 4+2
До 8 45+10 3 \£>\Г> 4 ю 5 6+2
До 10 ом 30+15 5 см см o r 6 см см 

О - 1о7з
До 15 120±15 6 « 8 8

< й
16+3

До 20 MN
°<3*

170+25 7 м • 10 нн • «мO'-* 22+4
о-*

to
со



При точной подгонке торцов, если зазор С (ом.рис.7,в) в 
стыке не превышает 0 ,2 мм, допускаетоя осуществлять оплавление 
в режиме постоянного давления равного Роп>з в течение временя, 
определяемого суммой времени Ьоп, и t ап.г

5.8. По окончании процесса оплавления отрыв нагретого ин­
струмента следует производить в направлении, перпендикулярном 
оплавленной поверхности. На рабочих поверхностях нагревателя 
не должен оставаться расплав в виде пленки толщиной более
0,3 мм.

5.9. Продолжительность технологической паузы, представля­
ющей собой время между окончанием оплавления торцов и началом 
осадки стыка tn , не должна превышать значений, указанных в 
табл. 2 и 3. За время паузы оплавленные поверхности торцов не 
должны подвергаться воздействию влаги, ветра и пыли.

5.10. Ооадку стыка производят до заданного давления Р ^ ,  
величина и время достижения которого должны соответствовать 
приведенным в табл.2,3.

5.11. Охлаждение сварного отыка следует производить под 
давлением осадки в течение времени tокл , указанного в табл.2, 
3. Не допускаетоя форсирование охлаждения отыка путем облива­
ния его водой, обдува воздухом и т.п.

5.12. При сварке в условиях повышенных (более 30°С) или 
пониженных (менее Ю°С) температур окружающего воздуха темпера­
туры нагретого инструмента, приведенные в табл.2,3, должны 
быть соответственно понижены или повышены на 10-15°С, а время 
охлаждения стыка должно быть соответственно увеличено или уме­
ньшено на 10—X53S.

5.13. Рабочие поверхности нагревательного инструмента 
оледует регулярно очищать от прилипшего расплава полиэтилена 
после каждого цикла оплавления торцов в случае применения ин­
струмента без антиадгеаионного покрытия и при обнаружении ос­
тавшегося расплава - при наличии антиадгезионного покрытия.

Очистку производят с помощью чистых хлопчатобумажных или 
льняных тканей на горячем инструменте.

5.14. Сборка и сварка труб и соединительных деталей из 
полиэтилена должны производиться о помощью сварочных приспособ­
лений, устройств, установок или машин (приложение 6 ), позволяю­
щих осуществить требуемые технологические операции, соблюсти
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параметры технологических режимов (см.табл.2,3) и обеспечить 
получение качественных сварных соединений.

Сварочная установка должна содержать механизм центровки и 
зажима концов свариваемых труб или соединительных деталей, ме­
ханизм сближения заготовок и создания необходимого давления; 
устройство для механической обработки кромок, их выравнивания 
и обеспечения параллельности; инструмент для нагрева (оплавле­
ния) овариваемых поверхностей, а также источник питания.

Сварка враотруб

5.15. Контактная оварка враструб основана на одновремен­
ном оплавлении (нагреве) внутренней поверхности раструбной ча­
сти соединительной детали и наружной поверхности прямого конца 
полиэтиленовой трубы и последующем соединении оплавленных по­
верхностей.

Для повышения надежности соединения необходимо дополните­
льно осуществлять сварку торца трубы с поверхностью полки сое­
динительной детали. Для этого нагревательный инструмент должен 
обеспечивать оплавление указанных поверхностей и при соединении 
труба должна вдвигаться в раструб соединительной детали до 
упора в полку.

Процесс сварки враструб включает следующие этапы (рио.9):
установку ограничительного хомута I на расстоянии от тор­

ца трубы до края хомута, равном глубине раотруба С плюо 2 мм 
(см.рио.9,а);

установку дорна нагретого инструмента 2 в раструбе до 
упора в полку детали и прямого конца трубы в гильзе до упора в 
полку гильзы (см.рис.9,б);

нагрев (оплавление) свариваемых поверхностей в течение 
заданного времени и последующее одновременное снятие детали и 
трубы с дорна и гильзы (см.рис.9,в);

соединение деталей между собой до упора в ограничительный 
хомут с выдержкой до затвердевания оплавленного материала (см. 
рис.Э.г).

5.16. Основными параметрами процесса контактной сварки 
враструб являются:
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Рис.9. Последовательность процесса контактной сварки враотруб 
труб и соединительных деталей из ПВД:

а - центровка, закрепление в зажимах сварочного устройства кон­
цов свариваемых труб и деталей и установка ограничительного хо­
мута I; б - установка дорна нагретого инструмента 2 в раструбе 
и гладкого конца трубы в гильзе; в - нагрев (оплавление) свари­
ваемых концов, одновременное снятие их о дорна и гильзы; г - 
соединение концов с выдержкой до затвердевания оплавленнного

материала
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температура нагретого инструмента Т„; 
время оплавления (нагрева) tап ; 
продолжительность паузы между окончанием оплавления и 

вдвигания конца трубы в раструб tn ;
продолжительность выдержки соединения до затвердения рас­

плавленного материала в процеосе охлаждения t0XJ1 .
Указанные параметры режимов сварки должны соответствовать 

данным табл.4.

Таблица 4
Режимы контактной оварки враструб труб ж 

соединительных деталей из ПВД

Параметры сварки

Температура нагретого инструмента, °С

Время оплавления (нагрева) при толщине стен­
ки. о:

до 3 мм
3- 4 мм
4- 5 мм
5- 8 мм 
свыше 8 мм

Величина
параметров

260+10

3-8
6-12
10-15
15-20
20-30

Промежуток времени между окончанием оплавле­
ния и вдвигания трубы в раструб, о Не более 3

Продолжительность выдержки соединения до за­
твердевания расплавленного материала, с 20-30

5.17. Скорость посадки концов труб и деталей на нагретый 
инструмент должна быть максимально высокой, чтобы обеспечить 
большую равномерность прогрева свариваемых поверхностей по 
длине раструоного соединения. Причем первым надвигается раст­
руб, затем прямой конец трубы, либо они надвигаются одновремен­
но.

Время выдержки на нагретом инструменте должно обеспечить 
полное оплавление всей площади сварки без потери Яормоустойчи- 
вости концов трубы и детали. Для более равномерного оплавления 
при ручном опоссбе сварки допускается вначале плавно поворачи-

27



вать нагретый инструмент на угол +15°. Процесс оплавления сле­
дует заканчивать при появления у кромок торца раструба и на 
трубе по всему периметру валика оплавленного материала высотой 
1-2 мм.

5.18. После окончания нагрева трубу и деталь разводят.ин­
струмент удаляют и быстро вдвигают трубу в раструб до упора в 
полку детали. Во избежание остывания оплавленных поверхностей 
и появления непроваров в сварном шве ета пауза не должна пре­
вышать 3 с.

5.19. После полного вдвигания конца трубы в раотруб не 
допускается взаимный сдвиг соединяемых поверхностей в течение 
20-30 о, необходимых для затвердевания расплавленного материа­
ла.

5.20. Пооле каждого цикла оварки рабочие поверхности на­
гретого инструмента следует тщательно очищать от следов налип­
шего раоплава полиэтилена. Для очистки оледует попользовать 
тканые хлопчатобумажные или льняные концы.

5.21. При температуре окружающего воздуха нике + Ю ° С  тем­
пература нагретого инструмента, указанная в табл.З, должна 
быть повышена на 10-15°С.

5.22. Боли свариваемые трубы и детали хранились при раз­
личных температурах окружающего воздуха (в помещении или вне 
помещения), то перед оваркой они должны быть выдержаны при 
одинаковой температуре не менее 5 ч для выравнивания темпера­
туры.

5.23. Сборку и сварку труб и соединительных деталей из 
ПВД диаметром до 63 мм можно производить вручную с использова­
нием простейших центрирующих приспособлений (направляющих 
уголков, лотков, призм И Т.П.).

Для труб большего диаметра следует применять наружные 
центратор», позволяющие закрепить и сцентрировать концы свари­
ваемых труб и деталей и осуществить их сведение и разведение в 
процессе нагрева и соединения.

Оплавление свариваемых поверхностей при сварке враструб 
следует производить с помощью нагретого инструмента, состояще­
го из гильзы, для оплавления наружной поверхности конца трубы 
и дорна - для оплавления внутренней поверхности раструба.

Нагревательные инструменты для сварки враструб могут быть

28



о газопламенным или электрическим нагревом. Электрические наг­
ревательные инструменты могут быть универсальными и иметь 
оменные детали (дорн и гильзу) (риоЛ0,а,б).

Размеры нагревательных инструментов для сварки труб и де­
талей различных диаметров долины соответствовать приведенным в 
табл.5.

Для ограничения длины конца прямого участка трубы, п о в е р ­
гаемой оплавлении, и для придания концу трубы правильно! гео­
метрической формы при сварке враотруб необходимо применять ог­
раничительные хомуты, внутренний диаметр которых должен быть 
на 0,2 мм меньше соответствующего наружного номинального диа­
метра труб.

Рекомендуемое оборудование для сварки враотруб приведено 
в приложении 6.

6. СОЕДИНЕНИЕ ТРУБ С ПОМОЩЬЮ ФЛАНЦЕВ

6.1. Присоединение полиэтиленовых трубопроводов к армату­
ре, насосам, резервуарам, металлическим трубопроводам и другим 
у8лам следует выполнять на свободных (накидных) металлических 
(или из других материалов, оговоренных проектом) фланцах с ис­
пользованием полиэтиленовых втулок под фланцы (рнс.П).

6.2. Втулки под фланцы и трубы из ПИД соединяют между со­
бой контактной сваркой нагретым инструментом встык, а втулки 
под фланцы и трубы из ПВД - враотруб. Сварку следует выполнять 
в соответствии с указаниями раздела 5.

Не допускается приваривать втулки под фланцу из ПНД к 
трубам, из ПВД иди втулки из ПВД к трубам из ПНД.

6.3. При сварке втулок под фланцы с полиэтиленовыми труба­
ми применяют сварочные устройства, оснащенные приспособлениями 
для центровки и закрепления втулок.

6.4. Перед приваркой втулки к трубе на замыкающем участке 
трубопровода следует обязательно предварительно надеть накид­
ной фланец на трубу.

6.5. При сборке фланцевых соединений затяжку болтов еле* 
дует производить поочередным завинчиванием противоположно рас­
положенных гаек тарированным ключом с усилием,регламеятирован-

29



/ г  j

Рис.10. Схема нагревательного инструмента для раструбно-стыко­
вой сварки:

а - газопламенного нагрева; б - о электрическим нагревом и 
сменными деталями; I-дорн; 2-электрический нагреватель; 3-гиль­

за
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Таблица 5

Номиналъ- 
ный на­
ружный

Основные размеры инструмента для сварки враструб, мм (размеры даны при +20°С)

Материал инструмента - сталь 45 ' Материал инструмента •- дюралюминий ДЕ6]
диаметр 
труб Дн, 
мм h Ч  !

} 1
*3 Д4 ! % 1 h h

1
Ч

1
1

1

16 15,8-0,045 16,0+0,045 6 22 15,7-0,045 15,9+0,045 6 22

20 19,8-0,045 20,0*0,045 8 28 19,7-0,045 19,9+0,045 8 28

25 24,7-0,045 24,9+0,045 12 34 24,6-0,045 24,8+0,045 12 34 5 Г юг-СОСО CUO О 132 31,6-0,05 31,9+0,05 18 42 31,5-0,05 31,8+0,05 18 42

40 39,5-0,05 39,8+0,05 24 52 39,4-0,05 39,7+0,05 24 52 § £
50 49,5-0,06 49,8+0,06 30 62 49,4-0,06 49,7+0,06 30 62

63 62,5-0,06 62,8+0,06 40 80 62,3-0,06 62,6+0,06 40 80 О Н
£ 8

75 74,4-0,06 74,8+0,06 50 94 74,1-0,06 74,5+0,06 50 94
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Рис.II. Сланцевые соединения:
а - полиэтиленовых труб с металлическими; 6 - полиэтиленовых 
труб между собой: I-тланец металлический накидной; 2-втудка из 
ГТНЛ под фланец; 3-труба из ПНД; 4-прокладка; Ь-металлическая 

труба, арматура и т.д.
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ным проектом. Гайки болтов долины быть расположены на одной 
стороне фланцевого соединения. Прокладки долины иметь размеры, 
соответствующие уплотнительным поверхностям втулки под фланец. 
Материал прокладок указывается проектом.

Непареллельяооть буртов втулок под фланцы долина быть не 
более О Д П  от кх наружного диаметра и контролироваться набором 
щупов на базе наружного диаметра буртов.

7. ОРГАНИЗАЦИЯ И ПРОВЕДЕНИЕ СВАРОЧНО- 
М0НТА2НЫХ РАБОТ

7.1. К работам по строительству полиэтиленовых трубопро­
водов строительная организация может приступить линь при нали­
чии комплекта основного оборудования и инструмента, необходи­
мого для выполнения оварочяо-монтажиых работ и подготовленного 
персонала.

7.2. При отроительотве полиэтиленовых трубопроводов в за­
висимости от объема работ и меотных условий могут быть примене­
ны две схемы организации сварочно-монтажных работ: базовая и 
трассовая.

При базовой охеме в месте складирования поступавших на 
монтаж труб, соединительных деталей, фланцев и арматуры орга­
низует стационарный (или полустациояарный) сварочно-монтажный 
участок, предназначенный для сварки труб в секция длиной 12- 
18 м и изготовления сварных узлов. Сваренные секции и узлы до­
ставляют на трассу или объект, где производят сварку секций в 
непрерывную нитку и приварку к трубопроводу сварных узлов о 
постановкой фланцев.

При траосовой схеме трубы доходной длины (обычно 6 м) и 
соединительные детали (в основном втулки под фланцы) сразу до­
ставляют на трассу или объект и сваривают в непрерывную нитку.

Базовая схема являетоя основной схемой организации свароч­
но-монтажных работ.

Трасоовую схему оледует применять лишь в следующих случа­
ях:

а) при сооружении небольших по протяженности участков 
трубопроводов;
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б) ори затруднении или невозможности доставки и укладки 
в траяяею трубных секций;

в) при поставке труб заводом-изготовителем в бухтах или 
на катушках.

V.3. Проведение сварочно-монтажных работ на отационарных 
участках должно обеспечить максимально возможную индустриализа­
цию монтажа. На отационарных участках следует выполнять следу­
ющие виды работ:

а) входной контроль, разметку, резку, механическую обра­
ботку труб и соединительных деталей;

б) сварку труб в оекции;
в) приварку к трубам (или патрубкам) соединительных дета­

лей: втулок под фланцы, отводов, тройников, переходов;
г) изготовление укрупненных узлов.
На изготовленные узлы наносят маркировку о указанием: но­

мера линии и узла, диаметра и типа труб. Маркировку наносят 
цветной водоотойкой краокой или с помощью бирок.

7.4. При оварке труб в оекции в стационарных условиях 
сварочный пост, состоящий из центратора, устройства для обра­
ботки торцов труб, нагревательного инструмента с блоком пита­
ния, или о варочная установка должны быть расположены на ровной 
площадке о деревянным настилом и оснащены стеллажами для скла­
дирования и подачи труб на сварку, съема и накопления трубных 
секций (рис.12,а).

Для повышения производительности при больших объемах ра­
бот овнрочный пост следует комплектовать двумя центраторами о 
одним нагревательным инструментом и блоком питания (рис.12,б).

Сварка соединительных деталей о трубами производится на 
установках, оснащенных приспособлениями для закрепления и 
центрирования деталей.

7.5. При сварке полиэтиленовых труб для обслуживания од­
ного сварочного поста требуется не менее 2 чел. При этом как 
минимум один из них должен быть опециалистом-сшрщиком пласт­
масс, прошедшим обучение по специальной программе.

7.6. Доотавку труб, трубных оекций и узлов и раскладку их 
вдоль трассы следует производить после завершения разработки 
траншеи непосредственно перед началом проведения сварочно-мон­
тажных работ в расчете на суточный объем строительства трубо­
провода,
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РиоЛ2. Схема организации сварочных постов при сварке трубных 
оекций в стационарных условиях;

а - с одним центратором; б - с двумя центраторами; 1-место 
складирования труб; 2-центратор; 3-устройство для обработки 
торцов труб; 4-нагревательный инструмент; 5-блок питания; 6- 

место складирования трубных секций



Доставку на траооу полиэтиленовых труб следует произво­
дить оогласно указаниям раздела 2 о использованием любого ви­
да траиопорта.

Доставку трубных оекций (плетей) длиной 12-18 м выполня­
ют плетввозами марок ПВ-91, ПВ-93 я ПВ-94, оборудованными 
хлыотовым дышлом и деревянным или металличеоким яаотнлом, ус­
тановленным на кониках плетевоза. На поверхности яаотнла дол­
жны быть укреплены поперечные (по отношение к продольной оои 
плетевоза) прокладки из резины или другого мягкого материала, 
исключающего повреждение поверхности полиэтиленовых труб. Пе­
ревозка трубных секций может быть также ооущеотвлена с помо­
щью специальных прицепов, исключающих провисание и повреждение 
полиэтиленовых труб.

Доставленные на траооу трубы или оварные секции расклады­
ваются на бровке вдоль траншеи на расстоянии не менее I м от 
кромки траншеи в непрерывную нитку.

Погрузку н разгрузку труб осуществляют в соответствии о 
указаниями раздела 2. Погрузку и разгрузку трубных секш.'й сле­
дует производить о помощью траверсы TFB-I6I (конструкции СКВ 
Гавотроймаоина) или подобных грузозахватных устройств. В каче­
стве грузоподъемных механизмов попользуют автокраны или трубо- 
укладчжхи. Доставка на траооу сварных узлов осуществляется ав­
тотранспортом о соблюдением правил перевозки и принятием мер 
от повреждения.

Сбрасывать трубы, трубные секция и сварные узлы о транс­
портных оредотв и перемещать нх волоком запрещается.

7.7. Сварку трубопровода следует производить согласно 
указаниям раздела 5, как правило, на бровке траншеи. При не­
обходимости сварка трубных секций или узлов может выполняться 
в траншее или колодце. При этом размеры траншеи или колодца 
должны быть достаточными для размещения оварочного устройства 
и проведения сварочных работ.

В трасоовых условиях производят, как правило, сварку пря­
мых стыков. При этом ввариваемые концы узлов должны иметь дли­
ну, достаточную для закрепления в зажимах оварочного устройст­
ва о вылетом не менее 30 мм.

При сварке трубных секций в непрерывную нитку для уста­
новления требуемого усилия, развиваемого подвижным зажимом

36



центратора прн оплавлении и осадке стыка (ом.раздел 5), оледу­
ет учитывать оилы трения от привариваемой секции о грунт (опо­
ры) при ее перемещении. Это усилие суммируется о усилием, тре­
буемым для оплавления или осадки стыка; определяется по дина­
мометру на холостом ходу подвижного зажима центратора о за­
крепленной в нем оекцией.

При сварке линейной части трубопровода в непрерывную нит­
ку сварочный пост оонащаетоя одним или двумя центраторами,уст­
ройством для торцовки труб, нагревательным инструментом, бло­
ком питания и передвижной электростанцией.

При сварке трубопровода с двумя центраторами работы сле­
дует выполнять в такой последовательности (рно.13):

трубные секции (или трубы) укладывают на подоыпной грунт, 
лежки или инвентарные опоры и выравнивают в линию;

концы свариваемых трубных секций укрепляют в зажимах пер­
вого центратора, очищают от загрязнений, торцуют и сваривают 
соглаоно равдеду 5;

в процеоое охлаждения отыка в зажимах первого центратора 
производят сборку и о варку следующего отыка о использованием 
второго центратора;

первый центратор снимают с охлажденного отыка и перемеща­
ют для оборки и сварки последующего отыка,и в дальнейшем цикл 
повторяется.

При сварке трубопроводов диаметром 225 мм я более для пе­
ремещения сварочного оборудования, подвозки и поддержания при­
вариваемой трубы или секции оледует использовать грузоподъем­
ные машины (рис.14).

7.6. Сварку эахлестов производят в наиболее холодное вре­
мя суток.

Свариваемые концы трубопроводов сводят, размечают, обре­
зают с напуоком 40-50 мм и укрепляют в зажимах центратора. При 
этом трубопровод, конец которого укрепляют в подвижном зажиме 
центратора, деформируют (оттягивают) в горизонтальной плоскос­
ти с образованием прогиба ("змейки"), достаточного для требу­
емого перемещения зажима. Для уменьшения сил трения трубопро­
вода при перемещении подвижного зажима под трубопровод под­
кладывают катушки из обрезков труб, бревен и т.п.

7.9. 6 процессе монтажа концы трубопроводов о втулками
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Рис.13. Схема организации сварочного поста при сварке трубопровода в непрерывную нитку с дву­мя центраторами:
I-траншея; 2-отвал грунта; 3-свариваемый трубопровод; 4-первый центратор; 5-пржвареяная к 
трубопроводу секция; 6-второй центратор; 7-привариваемая секция: 8-ледки или инвентранне опо­
ру; 9-трубная секция; 10-устройство для обработки торцов труб; II- нагревательный инструмент; 

12-передвихная электростанция на базе автомобиля



Рис.14. Схема сварки трубопровода в непрерывную нитку с использованием одного центраторе и
грузоподъемной техники:

1-граяшея; 2-отвал грунта; 3-свариваеыый трубопровод; 4-центратор (сварочная установка); 5-гтри- 
вариваемая секция; ь-лехка или инвентарная опора; 7-трубная секция; 8-трубоукладчик для 
подъема секции; 9-трубоукладчик для перемещения центратооа (сварочной установки) и электро­

станции; IQ-электроотаяния



под фланец оледует закрывать заглушками иля чехлами для защиты 
от механических повреждений и засорения трубопровода.

7.10. Укладку трубопровода в траншею оледует производить 
не ранее чем через 10 ч после заверивши о варочных работ.

7.11. Для укладки трубопровода необходимо применять тру­
боукладчики Т-614 или другие грузоподъемные машины, имеющие 
специальные грузозахватные приспособления.

Допускается производить укладку трубопроводов диаметром 
до Н О  мм вручную с использованием ремней, пеньковых или кап­
роновых канатов, брезентовых полотенец и т.д.

7.12. Трубопровод необходимо опускать в траншею плавно, 
без рывков и резких его изгибов. Опускаемая в траншею 
плеть трубопровода должна иметь вид плавной кривой. При о пуске 
трубопровод не должен касаться стенок траншеи. Сбрасывать тру­
бопровод в траншею запрещается.

7.13. Дно траншеи при прокладке пластмассовых трубопрово­
дов должно быть тщательно выровнено и спланировано в соответ­
ствии с проектными отметками и так, чтобы трубопровод по всей 
своей длине опиралоя на грунт. При прокладке трубопроводов в 
грунтах о каменистыми включениями дно траншеи выравниваетоя 
подоыпкой из мягкого грунта или песка слоем, достаточным для 
полного сглаживания неровноотей, но не менее 0,1 м над выоту- 
памн дна траншеи.

7.14. При укладке трубопровода в траншею и заоыпке его 
при температуре окружающей среды свыше Ю ° С  для уменьшения 
температурных напряжений в трубопроводе необходимо производить

а) укладку трубопровода "змейкой" по ширине траншеи;
б) заполнение трубопровода или орошение его наружной по­

верхности холодной водой непосредственно перед засыпкой;
в) засыпку трубопровода в наиболее холодное время суток 

или в наиболее холодные дня периода монтажа трубопровода.
7.15. В олучае, воли длина трубопровода не позволяет уло­

жить его в траншею, следует вырезать катушку требуемой длины и 
сварить эахлест в соответствии с п.7.8.
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8. КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИИ

8.1. При строительстве пластмассовых трубопроводов для 
качественного выполнения сварочных работ производят:

а) технический осмотр о варочных устройств (нагревательно­
го инструмента, сварочного центратора, торцовки, блока пита­
ния);

б) входной контроль качеотва применяемых материалов и 
изделий;

в) операционный контроль качества сборки под сварку и 
режимов сварки;

г) визуальный контроль оварных соединений и измерительный 
контроль геометрических параметров;

д) разрушающий контроль качеотва сварных соединений;
е) испытания сварных трубопроводов на прочность и провер­

ку на герметичность.
8.2. Технический осмотр о варочных уотройотв производят о 

целью обеспечения требований к сборке (ом.пп.4.16, 4.17) и 
сварке труб и соединительных деталей (см.пп.5.6-5.9, 5.23).

8.3. Входной контроль качеотва применяемых труб и соеди­
нительных деталей включает: проверку наличия заводских докумен­
тов, а также визуальный контроль внешнего вида, измерительный 
контроль линейных размеров и механические испытания, при этом 
долины быть соблюдены требования пп.2.1-2.5, 4.2-4.6*

8.4. Операционным контролем предусматривается:
а) проверка качества подготовки концов труб и деталей 

под оборку и оварку (см.пп.4.12. 4.14, 4.16-4.18);
б) контроль режимов сварки (температуры нагретого инст­

румента, продолжительности оплавления и технологической пау­
зы, давления при оплавлении и осадке, времени достижения за­
данного давления осадки, продолжительности охлаждения соеди­
нения). Значения параметров режимов сварки должны отвечать 
требованиям пп.5.6 и 5.16.

Рабочими средствами измерений и контроля режимов сварки 
являютоя:

оекундомеры или реле времени - для контроля длительности 
этапов процесса оварки;

динамометры и тензометры (измерение уоилий сжатия), мано-
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метры (измерение давления в гидро> или оневмоснотемах устано­
вок) - для контроля давления при оплавления и осадке стыка;

термометры (сопротивления, термоэлектрические, дилатомет­
рические и т.д.) с вторичными показывающими приборами - дня 
контроля температуры нагревательного инструмент.а;

термометры жидкостные - для измерения температуры окружа­
ющей среды.

8.5. Внешний осмотр сварных соединений и измерение гео­
метрических параметров должны производиться в 100,^-ном объеме.

8.6. По внешнему виду сварные отыковые соединения полиэ­
тиленовых труб и соединительных деталей должны удовлетворять 
следующим требованиям:

а) угол излома продольной оси труб в стыке или оси труб и 
приваренных к ним соединительных деталей не должен превышать 
10°;

б) омещеняе кромок в стыке не должно превышать 10$ от но­
минальной толщины стенки трубы;

в) вытесненный из стыка материал (грат) должен быть рав­
номерно распределен по периметру стыка, оба валика грата долж­
ны быть симметричными;

г) высота валиков kj и h t (рис.15,а) должна находиться 
в пределах 0,15-0,25 номинальной толщины стенки труб S ;

д) ширина грата б (рис.15,в) должна быть в пределах 
1,8-2,2 его высоты;

е) высота усиления сварного шва Н  (рис.15,г) должна быть 
не меное 0,5 h  (при этом за h  принимается минимальная выоота
из h 1 и h z );

ж) поверхность грата должна быть гладкой, без визуально 
выявляемых пор и трещин, валики не должны иметь резкой разгра­
ничительной линии.

8.7. Для контроля геометрии сварного стыкового соединения 
и шва следует использовать: угломер (ГОСТ 5378-66) - для изме­
рения утла излома стыка; штангенциркуль ШЦ-1 (ГОСТ 166-80) - 
для измерения смещения кромок и размеров грата; приспособление 
(ом.рис.12,в,г) - для измерения с помощью лепесткового щупа 
(ГОСТ 882-75) величины уоилення К сварного шва.

8.8. По внешнему виду сварные раструбные соединения труб 
с соединительными деталямк должны удовлетворять следующим тре­
бованиям:
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1

Рис*Т5. Схема измерения параметров стыкового соединения:
а - высоты валиков грата h; , h2 ; б - ширины грата 8 ; в,г- 
величины усиления К (случай "в" - брак); 1-приспособление для 

определения К с подошью щупа
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а) на наружной поверхности раотруОяых частей деталей не 
должно быть визуально выявляемых трещин я складок, вызванных 
перегревом деталей при сварке;

б) у кромки раструбной частя детали, прилегающей к наруж­
ной поверхности трубы, должен быть виден оплошной (по всему 
периметру) валик оплавленного материала, выотупавщий за торцо­
вую поверхность раструба и наружную поверхность трубы;

в) угол излома продольной оси трубы и приваренной к ней 
соединительной детали не должен превышать 10°.

8.9. Стыковые соединения, не удовлетворяющие требованиям 
п.8.6, и раструбные соединения-требованиям п.8.8, бракуют.

Стыковые соединения, забракованные при визуальном контро­
ле, исправлению не подлежат, они должны быть вырезанными, пос­
ле выявления и устранения причин появления брака сварены 
вновь, либо на их место должны быть вварены катушки длиной не 
менее 200 мм. 6 дефектном раотрубном соединении следует выре­
зать соединительную деталь и приваривать новую. Если необходи­
мо удлинить укороченную при отрезке трубу, то к ней оледует 
приварить катушку длиной не менее 200 мм.

8.10. Разрушающий контроль качества оварных соединений 
путем механических испытаний производят:

а) на пробных соединениях, свариваемых при наотройке сва­
рочного оборудования, при уточнении режимов сварки новой пар­
тия или сортамента труб;

б) на доцуокных соединениях, свариваемых в соответствии с 
п.3.2;

в) на контрольных соединениях, отбираемых для контроля в 
процессе о варки трубопроводов по требованию заказчика или в 
соответствии с требованиями проекта, в количестве не более Т% 
от сваренных соединений.

В качестве контрольных соединений оледует выбирать овар- 
ные отыковые и раструбные соединения, наихудшие по внешнему 
виду.

Механические испытания производят в соответствии о пп.3.6- 
ЗЛО, 3.12.

8.11. Бели результаты механических испытаний контрольного 
стыкового или раструбного соединения не удовлетворяют требова­
ниям пп.ЗЛТ, 3.13, то из нитки трубопровода вырезают удвоен-
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ное количество соединений, которое вновь подвергают механиче­
ским испытаниям.

При получении неудовлетворительных результатов испытаний 
хотя бы одного из дополнительных контрольных соединений необ­
ходимо:

а) оварку прекратить и установить причину получения не­
качественных соединений; работа может быть продолжена тем же 
сварщиком и на той же установке только после устранения при­
чины брака и получения удовлетворительных результатов испыта­
ния дополнительно сваренного допускного соединения в соответ­
ствии с п.3.3; если причиной брака является низкая квалифика­
ция сварщика, то его отстраняют от сварки полиэтиленовых тру­
бопроводов;

б) все стыки, сваренные сварщиком с момента последних 
механических испытаний, подвергнуть повторному визуальному 
контролю и измерениям; соединения, не удовлетворяющие требова­
ниям пп.8.6, 8.8, должны быть вырезаны и заварены вновь.

d.12. Испытания трубопроводов на прочность и проверку на 
герметичность следует производить не ранее чем через 24 ч пос­
ле сварки последнего стыка испытываемого трубопровода.

Испытания трубопроводов должны выполняться в соответствии 
о требованиями проекта.

8.13. Результаты контроля и испытаний должны быть оформ­
лены в соответствии с действующими нормами исполнительной 
производственной документации.

9. ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ И ПРОИЗВОДСТВЕННА-!
САНИТАРИЯ

9.Т. При производстве работ по строительству полиэтилено­
вых трубопроводов следует руководствоваться следующими доку­
ментами :

СНиП Ш-4-80. Техника безопасности в строительстве;
ГОСТ 12.3.009-76 ССБТ. Работы погрузочно-разгрузочные. 

Общие требования безопасности;
Правила техники безопасности при строительстве магистра­

льных трубопроводов (М., Недра, ISB2);



ГОСТ 12.3.003-75 ССБТ. Работы электросварочные. Общие 
требования безопасности;

ГОСТ 12Л . 004-76 ССБТ. Пожарная безопасность. Общие тре­
бования;

Правила технической эксплуатации электроустановок потре­
бителей и Правила техники безопасности при эксплуатации элек­
троустановок потребителей (М., Энергия, 1974);

Правила устройства и безопасной эксплуатации грузоподъем­
ных кранов. Гоогортехнадзор СССР (М., Недра, 1966);

Правила перевозки грузов автомобильным транспортом (хм., 
Транспорт, 1984);

Правила безопасности в нефтегазодобывающей промышленнос­
ти (М., Недра, 1975);

Правила пожарной безопасности в нефтяной промышленности 
(Баку, 1976);

Правила безопасности в газовом хозяйстве (М., Недра, 
1980).

9.2. При выполнении сварочно-монтажных работ при сооруже­
нии пластмассовых трубопроводов следует соблюдать расстояние 
не менее 20 м от действующих объектов, технологические процес­
сы которых связаны с нефте- и газосодержащими средами.

9.3. К проведению сварочно-монтажных работ допускаютоя 
лица не моложе 18 лет, прошедшие медицинское освидетельствова­
ние, производственное обучение и обучение правилам техники 
безопасности, сдавшие соответствующие экзамены и имеющие удо­
стоверения.

9.4. Помещения, в которых выполняют механическую обработ­
ку полиэтиленовых труб и соединительных деталей, изготовляют 
сварные узлы трубопроводов, должны отвечать требованиям сани­
тарных норм проектирования промышленных предприятий, утверж­
денных Гоостроем СССР. В местах производства работ с полиэти­
леновыми трубами, а также в местах их хранения запрещается 
хранить легковоспламеняющиеся вещества, курить, пользоваться 
открытым огнем, допускать скопления стружки и промаоленных 
концов.

9.5. При выполнении работ по резке труб следует учитывать 
их упругие и вязкие свойотва, обусловливающие зажатие ножовок.
■ж резке труба должна быть надежно закреплена, а пила - иметь
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развод зубьев или равномерно уменьшающуюся по выооте оечения 
толщину полотна.

При ручной резке труб направление полотна ножовки по ли­
нии реза следует производить с помощью деревянного бруока или 
специального приспособления.

При механической обработке труб и соединительных деталей 
на станках следует применять защитные очки, следить за свое­
временным удалением стружки, использовать защитные ограждения.

9.6. Ручные электроинструменты, применяемые при выполне­
нии монтажно-сварочных работ, должны иметь двойную изоляцию 
или питаться напряжением не свыше 42 В.

Все электрифицированные станки и устройства для механиче­
ской обработки и сварки с напряжением свыше 42 В должны быть 
надежно заземлены, а токоподводящие провода - иметь надежную 
изоляцию и прокладываться в местах, исключающих их повреждение.

Подключение сварочных установок и устройств к электричес­
кой сети и отключение их должно производиться электромонтером. 
Перед ремонтом электроустановки должны быть отключены от сети.

9.7. При применении сварочных установок и других устройств 
следует руководствоваться техническими описаниями и инструкци­
ями по их эксплуатации.

9.8. При выполнении работ по сварке пластмассовых трубо­
проводов необходимо использовать следующие средства индивидуа­
льной защиты рабочих: хлопчатобумажные костюмы или комбинезоны, 
береты, перчатки или рукавицы, ботинки или сапоги, защитные 
очки с прозрачными стеклами.

В сырую, дождливую погоду при работе на мокром грунте 
сварщик должен дополнительно пользоваться диэлектрическими 
перчатками и галошами. При дожде и снегопаде сварочные работы 
должны быть прекращены, если работа ведется на открытом возду­
хе.

9.9. При работе в закрытых помещениях или укрытиях на 
участке сварки должна быть предусмотрена приточно-вытяжная 
вентиляция с четырехкратным обменом.

Предельно допустимые концентрации выделяющихоя при сварке 
полиэтилена вредных газов и паров в соответствии с требования­
ми ГОСТ Т 2 Л . 005-76 составляют, мг/м3 :
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Окиси углерода...............................  20
Ацетальдегида ................................  5,0
Формальдегида ................................  0,5
Органических киолот .........................  5,0
Дивинила.....................................  100.
9.10. Работы с растворителями следует проводить на откры­

том воздухе или в местах, снабженных местной вытяжной вентиля­
цией.

Предельно допустимые концентрации паров, применяемых для 
очиотки овариваемых поверхностей растворителей, составляют 
(ГОСТ 12.1.005-76), мг/мэ :

Уайт-спирита .................................  300
Ацетона  ..................................  200.
Для исключения пожаров и взрывов запрещается курение и 

разведение открытого огня на рабочих меотах и в местах хране­
ния растворителей.

9.11. Контроль за содержанием вредных газов и паров в 
воздухе рабочей зоны производственных помещений следует про­
изводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.005-76 с по­
мощью газоанализаторов по ГОСТ 6329-74 и других приборов для 
определения оостава газообразных вред.

9.12. При работе с нагревательными инструментами в целях 
исключения ожогов,поражения электрическим током и воспламене­
ния горючих веществ необходимо соблюдать следующие правила:

не оставлять нагревательный инструмент с включенным элек­
тропитанием при длительных перерывах в работе;

содержать нагревательный инструмент в теплозащитных чех­
лах;

протирку рабочих поверхностей инструмента производить су­
хими концами, без применения растворителей, в рукавицах;

не допускать перегрева нагревателей с фторопластовым ан- 
тиадгезионным покрытием, так как при температурах выше 280°С 
фтороплаот разлагается с выделением токоичных летучих продук­
тов.

9.13. Работы по сварке стыков трубопроводов, расположен­
ных на высоте, необходимо производить при соблюдении следующих 
правил:



рабочие места, расположенные над землей или иолом на вы­
соте I м и более, должны быть ограждены перилами;

при невозможности или нецелесообразности устройства ограж­
дения рабочие должны быть обеспечены предохранительными пояса­
ми. Места закрепления карабина предохранительного пояса должны 
быть заранее указаны маотером или производителем работ;

работы, выполняемые на выооте более 5 м от поверхности 
грунта, перекрытия или рабочего настила,непосредственно с кон­
струкции, оборудования я т.п., должны производиться о примене­
нием предохранительного пояса.

9.14, При укладке трубопровода в траншею вручную число 
рабочих должно быть таким, чтобы на каждого приходился 
учаоток трубы массой не более 50 кг для мужчин и 15 кг - для 
женщин.

При укладке трубопровода запрещается нахождение рабочих 
между трубопроводом и траншеей и в траншее.

9.15. Администрация в зависимости от местных условий в 
отдельных случаях должна предусмотреть дополнительные меропри­
ятия, повышающие безопасность работ.
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Приложение I 
Справочное

Сортамент напорных труб из полиэтилена низкого давления (выписка из
ГОСТ 18599-83)

Средний на- 
ружный диа­
метр Дн# мм

Легкий тип Л Сред»глегкий тип 
СЛ

Средний тип С Тяже.
Толщи)

ки

лый тип Т
Толщина стен­
ки, мм i..acca | 

I м, 
кг

Толщина стен­
ки, мм Мас-

са,
I  м, 
кг

аа стен- 
, мм Мае-

са,
I м,
кг

Толщина стен­
ки, мм Мае-

са,номи­
наль­
ный

с пре- 
дель­
ным
откло­
нением

номи­
наль­
ная

с пре­
дель­
ным
откло­
нением

номи­
наль­
ная

1

с пре­
дель­
ным 
откло­
нением

номи­
наль­
ная

с пре­
дель­
ным 
откло­
нением

номи­
наль­
ная

с пре­
дель­
ным
откло­
нением

I м,кг

-г1 2 3 4 5 6 71 8 9 1C и 12 13 14

ю +0,3 - - - - - - - - 2,0 +3,4 0,052
12 +0,3 - - - - - - - - - 2,0 +0,4 0,065
16 +0,3 - - - - - - - - - 2,0 +0.4 0,092
20 +0,3 - - - - - - - - - 2,0 +0,4 0,118
25 +0,3 - - - - - - 2,0 +0,4 0,151 2,3 +0,5 0,172
32 +0,3 - “ - - - - 2,0 +0,4 0,197 3,0 +0.5 0,280
40 +0,4 - - - 2,0 +0,4 (3,249 2,3 +0,5 0,286 3.7 +0,6 0,432
50 +0,5 - - - 2,0 +0,4 0,315 2,9 +0,5 0,443 4,6 +0.7 0,669
63 +0,6 2,0 +0,4 0,401 2,5 +0,5 0,497 3,6 +0,6 0,691 5,8 +0.8 1,06
75 +0,7 2,0 +0 ,4 0,480 2 ,9 +0,5 0,378 4,3 +0,7 0,981 6,9 +0,9 1,49
90 +0,9 2 ,2 +0 ,5 0,643 3,5 +0,6 (3,982 5.1 +0,8 [,39 8.2 +1,1 2,13



Окончание приложения I

I 2 3 4 5 6 7 8 9 10 I I 12 13 14
но +1,0 2,7 +0,5 0,946 4,3 +0,7 1,47 6,3 +0,9 2,09 10,0 +1,2 3,16
125 +1,2 3,1 +0,6 1,24 4,9 +0.7 1,89 7,1 +1,0 2,69 И.4 +1.4 4,10
140 +1,3 3,5 +0,6 1,55 5,4 +0,8 2,33 8,0 +1,0 3,35 12,8 +1,5 5,14
160 +1,5 3,9 +0,6 1,96 6,2 +0,9 3,06 9,1 +1,2 4,37 14,6 +1.7 6,70
180 +1,7 4.4 +0,7 2,50 7,0 +0,9 3,85 10,2 +1,3 5,50 16,4 +1,9 8,46
200 +1,8 4,9 +0,7 3,26 7,7 +1,0 4,71 I I .4 +1.4 6,81 18,2 +2,1 10,4
225 +2,1 5,5 +0,8 3,88 8,7 +I.I 4,98 12,8 +1,5 8,59 20.5 +2,3 13,2
250 +2,3 6,1 +0,9 4,19 9.7 +1,2 7,40 14,2 +1.7 10,6 22,8 +2,5 16,3
280 +2,6 6,9 +0,9 6,01 ГО,8 +1.3 9,22 15,9 +1,8 13,3 25,5 +2,8 20,4
315 +2,9 7,7 +1,0 7,04 12,2 +1,5 П.7 17,9 +2,0 16,8 28,7 +3,1 25,1
355 +3,2 8,7 +1,1 9,59 13,7 +1,6 14,8 20,1 +2,3 21,3 32,3 +3,5 32,8
400 +3,6 9,8 +1,2 12,1 15,4 +1,8 18,7 22,7 +2,5 27,0 36,4 +3,9 41,8
450 +3,8 11,0 +1,3 15,3 17,4 +2,0 23,8 25,5 +2,8 34,1 41,0 +4,3 52,6
500 +4,0 12,2 +1,5 18,8 19,3 +2,2 29,11 28,3 +3,1 42,1 45,5 +4,8 64,8
560 +4,2 13,7 +1,6 23,7 21,6 +2,4 36,7 31,7 +3,4 52,7 - - -

630 +4,5 15,4 +1,8 30,0 24,3 +2,7 46,5 35,7 +3,8 66,8 - - -

П р и м е ч а н и е .  Примеры условного обозначения трубы из полиэтилена низкого 
давления с наружным диаметром 225 мм, среднего типа, технической и питьевой:

труба ПНД 225 С техническая ГОСТ 18599-83; 
труба ПНД 225 С питьевая ГОСТ 18599-83.



Приложение 2 
Справочное

Сортамент напорных труб из полиэтилена высокого давления (выписка из ГОСТ 18599-83)

Средний на­
ружный диа­
метр Дн» мм

Легкий тип Л Средний тип СЛ Средний тип С Тяжелый тип Т
Толщина стен­

ки» мм Мас­
са»
I м»
кг
: 1

Толщина стен­
ки, мм

номи-Т с прё- 
наль-1 дельным 
1ная 'откло-
1 :нением1 1

Мас­
са
I м. 
кг

Толщина стен­
ки, мм

Мас­
са

1 Iкг 1
1

Толщина стен­
ки» мм Мао- 

са 
I м, 
!кг
t

коми- о пре- 
яаль- дель- 
вы£ ным

1ОТКЛО-1 
‘нением

номи­
наль­
н а я

1

с пре­
дельным 
откло­
нением

номи­
наль­
ная

о пре­
дельным 
откло­
нением

номи- о пре- 
наль- дельным 
; ная откло- < 
1 нением i
1

10 +0,3 - - - - - - - - - 2тО +Ог4 0,051
12 +0,3 - - - - - - - - - 2.0 +0,4 0,063
Гб +0,3 - - - - - - 2,0 +0,4 0,039 2,7 +0.5 0,112
20 +0,3 - - - - - - 2,2 +0,4 0,125 3.4 +0,6 0.176
25 +0,3 - - - 2,0 +0,4 0.146 2.7 +0,5 0,189 4.2 +0.7 0,271
32 +0,3 2,0 +0,4 0,190 2.4 +0,5 0,226 3,5 +0,6 0 ,ЗП 5,4 +0,8 0,441
40 +0,4 2,0 +0,4 0,241 3,0 +0,5 0,364 4.3 +0,7 0,477 6,7 +0,9 0,682
50 +0,5 2,4 +0,5 0,364 3,7 +0,6 0.534 5,4 +0,8 0,745 8,4 +I.I 1,07
63 +0,6 3,0 +0,5 0,564 4,7 +0,7 0,850 6.8 +0,9 1,17 10,5 +1,3 1,68
75 +0,7 3,6 +0,6 0,805 5,6 +0,8 1,20 8,1 +I.I 1,67 12,5 +1,5 2,38
90 +0,9 4,3 +0,7 1,15 6,7 +0,9 1,72 9.7 +1,2 2,38 15,0 +1.7 3,42

ПО +1,0 5,3 +0.8 1,73 8,2 +I.I 2,54 11,8 +1,4 3,54 18,4 +2.1 5,11
125 +1,2 6,0 +0,8 2,20 9,3 +1,2 3,31 13,4 +1,6 4,56 20,9 +2.3 6,71
140 +1,3 6,7 +0,9 2,76 10,4 +1,3 4,14 - - - - - -
160 +1,5 7,7 +1,0 3,61 11,9 +1.4 5,39 - - - - -

П р и м е ч а н и е .  Пример условного обозначения трубы из полиэтилена высокого 
ел давления с наружным диаметром 63 мм, среднелегкого типа, технической: труба ПВД 6ЭСЛ
° техническая ГОСТ 18599-83.'



Приложение 3 
Справочное

Механические свойства материала труб 
из полиэтилена по ГОСТ 18599-83

Материал
труб

Номинальная 
толщина стен­
ки трубы, мм

Предел теку­
чести при рас­
тяжении, ш  
(кгс/см*)

Относительное 
удлинение цря 
разрыве, %

J
1

| _ . __.

сред­
ний

iмияяма- 
| льяый

оредЧ 
нее 1

.j

[ минима- 
1 льное|

Трубы из полиэти­
лена низкого дав­

До 2,5
М

-< |« ■■ Jl 1 

19.6
(20б)

( - - 
350 260

ления От 2,7 до 5,1
т

280 210

5,2 и более
(!?б5

210 200

Трубы из полиэти­
лена высокого

Все толщины
цоб?

9.3
(955

300 250

давления



Приложение 4 
Справочное

Сортамент соединительных деталей ив ПНД для овархи 
вотык о трубами диаметром до 630 мм включительно

Наименование ооеди-1 Тип 
нительных деталей |деталей

ТУ на 
детали

■ Наружный диаметр оое- 
: дияяемых тру о, мм

Тройник С Ж т
т

ТУ 6-19- 
213-83

63, ПО, 160, 225, 
75

Угольник 90° С и Т То же 63, ПО, Х60 , 225
Т 75

Угольник 45° С и Т ттП шт 63, П О ,  160, 225

Втулка под фланец С и Т 

С

_И- 63.110.160.225,315.400,

Т ^ 1 » ^ 75

Переход С и Т вИв ПО/63.160/110,225/160. 
315/225,400/315,500/315 
500/400

с 630/400,630/500
т 75/63

Тройник сварной 
ревнопроходный

с ТУ 6-19- 
218-83

315, 400, 500

Тройник сварной рав- 
нопроходный о усиле­
нием стеклопластиком

т
с

То же 315, 400, 500 
630

Тройник неравиопро- 
ходный оварной

с П О  /63,160/63.160/110. 
225/63,225/110,225/160, 
315/63*315/110.315/160. 
315/225.400/Пб,400/166, 
400/225,500/IIG,500/160, 
500/275,500/315

Тоойник нгшвнопро- 
хэдный сварной о уси­
лением стеклопласти­
ком

т 315/63 . Л  5 /ИО. 315/160, 
315/226,400/110,400/I66, 
400/225,500/110.500/160, 
500/225,500/315

с 630/315,630/400,630/500

90°-
С и Т

с
— и  — 315, 400, 500, 

630
Отвод гнутый 90° С и г |З^П0,160,225.315,400,

57



Приложение 5 
Справочное

Сортамент соединительных деталей из ПВД для сварки 
враотруб (ОСТ 6-05-367-74)

Наименование соеди- ( Тип ] Наружный диаметр соединяте- 
нительных деталей деталей льных труб, мм

Муфта, угольник, трой- С и Т 
них равнопроходный с и с;

Л

16. 20, 25, 32, 40, 50, 63
75, 90, Н О
140

Тройник переходный

СЛ

20/16, 25/16, 25/20, 32/16, 
32/20, 32/25, 40/16, 40/20, 
40/25, 40/32 50/16, 50/20, 
50/25, 50/32, 50/40, 63/16, 
63/20, 63/25, 63/32, 63/40, 
63/50

Ш .% % о90,76’ П0/63,
I40/110

Переход

Втулка под фланец

С и Т 20/16, 25/16, 25/30, 32/25, 
40/25, 40/32, 50/32, 50/40, 
63/32, 63/40, 63/50

СЛ и С 75/50. 75/63. 90/63. 90/75, 
110/50, П0/63, 110/90

Л I40/110

С и Т 25, 32, 40, 50, 63 
СЛ и С 75, 90, П О  

Л 140

58



Оборудование для контактной сварки труб и деталей из полиэтилена

Приложение 6 
Рекомендуемое

jfi
п/п

Наименование
оборудования

Обозначение 
(тип,марка)

Диаметры свариваемых 
труб и деталей, мм Разработчик Завод-

изготовитель1
труб деталей

I 2 3 4 5 • 6 7

I . Установка для оварки 
полиэтиленовых труб

Обоотдование для сватай встык 
ОБ 2418 У2 63.. Л Ю  63...Н О ИЭС им.Патона Опытный завод ИЭС 

им.Б.0.Петона

2. То же ОБ 2373 72 125...225 125...225 То же То же

3. п ОБ 2419 У2 250...400 250...400 1» н

4. и ОБ 2290 У2 450...630 450...630 »» и

5. Установка мобильная 
для сварки полиэти­
леновых труб

УМСТ-09-00-
ОСЫ

90...225 Гнпрониигаз, 
г.Саратов

Завод Газоаппарат, 
г.Саратов

6. Устройство монтаж­
ное

У С Ш - П О 50.. Л Ю ВНИИмовтаж-
спецотрой
(Киевский
филиал)

Полтавошй опытный 
лжтейяо-мехаяичео- 
кий завод

7. То ке УСПМ-225 140...225 - То же То же

8. Комплект для свар­
ки полиэтиленовых

УКСПТ-12 63*••90 63...90 ВНИИСТ -

труб



Окончание пр&яохенкя 6

I 2 3 4 5 6 7

9. Комплект для свар­
ки полиэтиленовых 
труб

УКСПТ-13 ПО... 160 ПО... 160 ВНИИСТ

10. Монтажно-сварочный 
комплект

УСКП-6 400...630 — ВНИИСТ,
ВНИПИтраяс-
прогреос

II. Установка для сварки 
полиэтиленовых труб

3721 160...315 — СКБ Моосгроя Московское ПО Мос- 
реыотроймаш Глав- 
мосмонгажспецстрся

12. Агрегат для сварки 
полиэтиленовых труб

АСП-2Ы 63...315 — ВНИИГнМ ПО Автополив Мня- 
водхова Молдавской
ССР

13. Установка для сварки 
полиэтиленовых труб

Оборудование для свески враструб 
ОБ 2288 У2 16...50 16...50 ИЭС им.Патона Опытный завод хм. 

Е.О.Патона

14. Электронагреватель­
ные оправки для 
сварки враструб по­
лиэтиленовых труб

УЭСО-1

ЭСО-2

20...75 

П О

20...75 

П О

Контора Гео- 
минвод, 
Бальяеотехни- 
ческая партия 
Минздрава СССР

П р и м е ч а н и е  , Номенклатура оборудования приведена также в номенклатурном 
каталоге "Инструменты, приспособления и механизмы для изготовления и монтажа пластмассо­
вых трубопроводов" (ЦБНТИ Миямонтажспецстроя СССР, 1984).
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