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теплового впияния и сопнечнои радиации, низких тетйператур
(особенно в период монтажа), химически активньlх веществ, а
также механических поврФкдений.

Все строитепьные машины допжнь1 быть подготовпены к ра-
боте путем установки на них защитных приспособпений в виде
эластичных прокпадок, обшlивок, бандажей, вкпадышей.

Точность изтиерений и контропя параметров по всем видатчt
строитепьно-монтa>кных работ, а также кпасс точности средств
измерения дпя контропя спедует опредепять по действующим
нормативным документам.

l

1.2. Подготовитепъные работы
Сооружение временных дорог осуществпяется в соответствии с
требованиями действующих нормативньlх документов.

Ширина строитепьной попосы принимается такой х(е, как
для стапьных трубопроводов.

Геодезическую разбивку трассы в горизонтапьной и верти-
капьной ппоскостях необходимо выпопнять в соответствии с пара-
метрами естественньlх прогибов трубопровода на отдельных участ-
ках, строго собпюдая при этом проектные отметки оси трассы.

Одновременно с подготовитепьными работами на трассе и
на специапьных ппощадках допжнь1 быть проведень1 следующие
мероприятия:

I уточнены места распопожения подземных коммуникаций,
пересекаемых трассой строящегося трубопровода ипи рас-
попоженных в непосредственной бпизости от строяIцегося
трубопровода;

l выбраны и подготовлены места дпя скпадирования труб и
материалов дпя размещения временньlх сооружений;

l завезены и разпожены на трассе трубы.

1.5. Земпяные работы
Способы производства земпяных работ при строительстве тру-
бопроводов допжнь1 опредепяться проектом и выпопняться в со-
ответствии с требованиями СНиП III-42-B0; СН РК 4.01-22-2004.

Ширина траншеи должна быть такой, чтобы гарантировать
минимапьную дистанцию между трубой и стеной траншеи 0,2
м, позвопяющую уппотнять засыпку. Предусмотреть расшире-
ние траншеи на 2 метра в ширину на двухтчtетровой дпине в зоне

выполнения внутренних соединений. В этих местах дно траншеи
допжно быть соответственно понижено.

Профипь дна траншеи допжен быть выпопнен таким обра-
зом, чтобы уложенный трубопровод по всей дпине нижней о6-

разующей соприкасался с дном, а на участках поворота трассы
трубопровод располагапся на дне траншеи по пинии изгиба.

,Щля обеспечения указанного усповия дно траншеи допжно
бытъ спланировано. В усповиях нестабильного грунта дно тран-
шеи допжно быть стабилизировано. Стабилизация дна выпопня-
ется тремя спедующими способами;

устойчивым гравиеIй ипи пескотчt высотой не менее 200 мм;
ýетонным фундаментом с толщиной минимум 150 мм;
бетонными опорами.

На участках поворота трассь1 трубопровода, с грунтами до
V категории вкпючитепьно, на участках с сипьно пересеченной
ипи вырa>кенной хопмистой местностью, в мерзпых грунтах, а
также на обводненных участках, где невозможно испопьзование
роторных экскаваторов, разработку траншей осуществпяют одно-
,ковшовьlми экскаваторами.

При разработке траншей в сипьнообводненных, сьlпучих и
неустойчивых грунтах цепесообразно использовать те же одно-
ковшовые экскаваторы, но оборудованньlе драгпайном;

Разработку траншей бопьшой глубины и ширины, а такх(е их
разработку в мерзлых грунтах выпопняют поточно-расчпенен-
ньlм методом с испопьзованием роторного, одноковшового экс-
каватора или другой соответствующей землеройной техникой.

При разработке траншей на бопотах с несущей способностью
грунта 0,2 кгс/см2 и бопее испопьзуют одноковшовые экскаваторы
на бопотном ходу. На болотах с меньшей несущей способностью
разработку траншей осуществпяют одноковшовым экскаватором,
установпенным на понтоне ипи пеноволокуше.

Траншеи в плотных и влажных песках спедует разрабатывать
лотковым способом, одним ипи группой бульдозеров, ипи соответ-
ствующей земперойной техникой с перемещением грунта в отвал.

Способ разработки траншей двумя бульдозерами с продопь-
но-поперечной схемой передвижения применяется до вывозки
труб на трассу, а лотковый - при напичии труб на бровке траншеи.
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При разработке траншеи на пересечениях с арыками остав-
ляются перемычки, которьlе разрабатываются непосредственно
во время укладки трубопровода с устройством водопропуска че-

рез траншею во избежаниё перерывов в поливе попей.
В условиях неустойчивых грунтов в зоне грунтовых вод, дно

траншеи перед укладкой труб должно быть стабилизировано.
.Щля этого понижается уровень грунтовых вод не Iчtенее чем на
2О см ниже уровняЪрубы с помощью насосов, а дно укреппяется..
При проведении данных работ для минимизации обезвожива-
ния, траншеи доп)кны быть отрыты на одну или две дпины трубы.

Фундамент трубопровода доDкен стать трубе однородной и
непрерывной опорой по всей ее дпине. Поверхность фундамента
должна быть ровной и допжна иметь выетчIки для соединений труб,
Эти выемки будут засыпаны поспе монтаха и соединения трубо-
провода. В качестве материапа закпадки фундамента рекоменду-
ется испопьзовать мепкий окатанный гравий, щебень или песок.

Перед испытанием упоженного трубопровода производит-
ся его подсыпка на 0,З м, при этом узпы соединений и фитин-
ги оставляются открытьlми. Засыпка уложенного трубопровода
производится поспе его испытания на прочность и ппотность.

,Щпя предохранения трубопровода от повреждения при за-
сыпке его спех(авшимся грунтом или грунтом с вкпючением
камней спедует производить предварительную засыпку.

Грунт, предназначенный дпя предваритепькой засыпки, не

должен содержать частицьl размером бопее ]-В мм в поперечни-
ке. В спучае, еспи грунт из отвапа не удовпетворяет этому тре-
бованию, его необходимо просеять ипи использовать привозной
грунт. Материапом засыпки может служить тиепкий окатанный
гравий, щебень ипи песок, тот же самый, что и дпя фундамента.

Засыпка доDкна осуществпяться споями в два этапа: 1 - на вьг
соту 70Оlо диаметра трубы, 2 - на высоту 300 мм над верхом трубы.
Каждьй спой уппотняется отдепьно. Уппотнение может произво-

диться импупьсным уплотнитепем диаметром 100 мм или другим
удобным инструт\4ентом. Засыпка первой половины обпасти трубы на

расстоянии половинь1 диаметра должна быть произведена вручную
для хорошего уппотнения и избокание повреждения трубы.

Трамбовать грунт непосредственно над трубопроводом за-
прещается.

Вспед за присыпкой осуществляют окончатепьную засыпку
трубопровода изъятым грунтом, которая производится бупьдо-

зерами, одноковшовьlvtи экскаваторами или роторньlми траншее
засыпатепями.

После завершения засьlпкитраншейдопжны быть составлены
исполнительные чертежи с привязкой к стационарньlм геодези-
.ческим знакам и к постоянным объектам дпя опредепения точ-
ного местоположния трубопровода на местности.

При многониточной прокладке в общей траншее трубопрово-
дов до засыпки необходимо обеспечить проектное расстояние меж-
ду трубопроводами путем прерьlвистой присыпки одноковшовыми
экскаваторами ипи установкой распорок между трубопроводами.

При прохождении трубы через бетонную стени трубу нео6-
ходимо обмотать резиновой лентой (шириной 100-200 мм, топ-
щин.,ой 10-20 Iйм в зависимости от диаметра трубьф в зоне входа
трубы в железобетонную конструкцию.

1.4. Транспортировка, погрузочно-разгрузочные работы,
скпадирование труб и детапей
Разработка транспортных схем, выбор средств для перевозки
труб и решение других вопросов, касающихся организации работ
по доставке труб и детапей к месту строитепьства, производится

, на стадии составпения проекта организации строительства (ПОС)

и уточняется при разработке проекта производства работ (ППР).

Приемка труб грузополучатепем производится в соответ-
ствии с настоящими требованиями.

Каждая партия труб и соединитепьных детапей допжна быть
снабх<ена документом (сертификатоти) завода-производитеп я (ипи
копией, заверенной впадельцем сертификата), подтверждающим
соответствие требованиям стандартов или технических усповий.

Упаковка труб при поставке с завода-производителя допжна от-
вечать требованиям стандартов или технических условий на издепие.

Трубы, выпускаемые в прямых отрезках номинальной дпи-
ной 6, 9 иI2 м, допжны быть связаны в пакеты.

Соединитепьные детали поставпяются в транспортной таре.
При попучении деталей с завода-производителя требуется упа-
ковка детапей в метаплическую, деревянную, ппастмассовую
ипи картонную тару, обеспечивающую их сохранность.

Трубы и детали трубопроводов могут транспортироваться
пюбым видом транспорта с собпюдением правип перевозt(и гру-
зов, действующих для данного вида транспорта.
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Транспортирование труб и деталей трубопроводов со скпада до
места укпадки их в траншею можно выпопнять на грузовиках или от-
крытьlх платформах. При этом кузов ипи ппатформа допжны иIйеть

ровную горизонтальную повфхность, а их дпина такой, чтобы конць1
труб не свешивапись.

,Щпя предохранения труб от повреждений, а также для того,
чтобы трубы во время транспортировки не смещались под их
нижний ряд, а также между разпичными рядами нужно устанав-
пивать деревянные, прокпадки. .Щпя первого ряда тру6, упожен-
ного на дно кузова, расстояние между прокпадками допжно быть
не бопее 2,5 м и распопагЁться эти прокпадки допжны перпен-
дикупярно трубам. Толщина всех прокпадок допх(на быть оди-
наковой и достаточной для того, чтобы раструбы ипи ниппепи с
предохранитепьными копьцами не касались дна кузова.

При погрузке труб в нескопько рядов необходимо испопь-
зовать вертикальньlе деревянные боковые стойки с обеих сто-

рон кузова для предотвращения скатьlвания тру6. Расстояние
между этими стойками допжно быть не менее 2,5 м. Не спедует
нагрух(ать машину по высоте и весу до такого состояния, когда
появпяется опасность того, что груз не будет доставпен до места
назначения без его разгрузки в пути. Чиспо рядов допжно соот-
ветствовать данным табпицы N91.

,Щля обеспечения сохранности груза необходимо испопь-
зовать стяжки из веревок, брезентовых ремней, обрезиненньlх
тросов и т.д. При транспортировке труб нужно регупярно про-
верять, и по необходимости, периодически подтягивать эти
стяжки.

Погрузку и разгрузки труб и деталей трубопроводов мож-
но проводить пакетами ипи отдепьно по одной трубе ипи де-
тапи. Непьзя откидывать боковые стойки и борта и сбрасывать
трубы с кузова ипи прицепа. Не допускается перемещение
труб вопоком по земпе к месту их назначения или укпадки.

Непьзя поднимать трубы с помощью крюков, вставпенных
в раструбный и ниппепьный концы тру6. При подъеме труб и
пакетов необходимо собпюдать осторожность и предохранять
их от чрезмерного изгиба.

Запрещается укпадывать трубы прямо на земпю, репьсы,
металпические стелпажи или бетонный поп. Трубы на скпаде
допжны ложитЬся на ровный горизонтапьный пол.

,Щпя предотвращения прогиба труб при хранении их нуж-
но укладывать на деревянные прокпадки, установленные на
попу перпендикупярно трубам. Такие же прокладки следует

,размещать и между рядами тру6.
С наружной стороны штабепя труб допжны быть установ-

лены деревянные боковые стойки, предохраняющие скатьlва-
ние труб со штабеля.

С целью закрепления труб допускается вместо боковых сто-
ек прибивать деревянньlе бруски на обоих концах прокпадок.

Штабепь допжен быть упожен ппотно, без зазоров.
Копичество труб в ках(дом ряду допжно быть одинако-
вым, ни одна труба верхнего ряда не должна выступать
из-за последней трубы предыдущего ряда. По дпине шта-
беля трубы могут распопагаться уступами, примерно на
одну дпину раструба. Высота штабеля не должна превы-
шать двух TvIeTpoB. В случаях возможного возникновения
сипьных ветров или других вероятньlх поврех(дений, штабель с
трубами необходимо обвязать стропами.

,Щопускается в период монтажа хранить трубы и детапи
на сппанированной ппощадке с <постепью) из мягкого грунта
с навесом или укрытием дпя защиты от сопнечных пучей. При
этом детапи долх(нь1 быть обязатепьно упакованы в тару.

Трубы при складировании укпадывают:

ТаблuцаN97

1000-6з0 2 2

63о-560 з 3

500 4 4

450 5 5

400-355 6 6

315 7 7

2в0 8 в
25о 9 9

225 10 10

200 11 11

1в0 12 \z
160 14 1,4

< 160
Высота штабеля труб

не более 2 м
Высота штабеля труб

не более 2 м

Прuмечанuе:



t в <седпо> - при диаметре труб 400 мм и бопее;

l в <седпо> ипи поспойно с прокладками между ярусами -
при укпадке пакетов труб диаметром менее 400 мм.

Трубы и соедиНитепьные детапи допжны храниться отдепь-
но по партиям, сортаменту, виду материапа.

На скпаде храцениi стекповолоконных труб и детапей за-
прещается проведение газо-электросварочных и других огневых

работ.
Трубы и детапИ трубопроводов могут, хранится на открытом

воздухе. Если срок йх хранения превьlшает шесть месяцев, то они

должны быть потиещены под навес или накрыты с цепью предо-
хранения от воздействия прямых сопнечных пучей.

1.5. Квапификационные испытания монтажников
К производству монтажных работ при сооружении стекповопо-
конных трубопроводов допускаются лица, прошедшие обучение,
имеющие соответствующие удостоверения и выпопнившие мон-
таж допускньlх соединений.

Независимо от напичия удостоверения на право производ-
ства работ монтажник допжен смонтировать в соответствии с на-
стоящим документом допускные соединения в следующих спу-
чаях: когда приступает впервые к монтажу стекповолоконных
трубопроводов ипи имеет перерыв в монтаже стекповопоконных
трубопроводов бопее 5 месяцев.

,Щопускные соединения допжнь1 быть подвергнутьlr
а) визуапьному контропю и измеритепьному

контролю геометрических параметров.
6) механическимиспытаниям.

Еспи в результате визуального и измеритепьного контропя
смонтированные соединения не удовпетворяют установпенньlм
требованиям, то вьlпопняют повторное соединение и контропь двух
других допускных соединений, Еспи при повторном контропе попу-
чены неудовпетворительные резупьтаты хотя бы по одному из со-

единений, то монтажник признается не выдержавшитчt испьlтания.
Отбор образцов дпя механических испытаний осуществпяет-

ся после того, как получены попожитепьные результаты контропя.
испытание скпеенных образцов производят не ранее, чем

через 24 ч поспе TvtoнTaжa.

1.6. Подготовка труб и соединитепъны,х детапей к сборке
Приемка тру6, детапей и узпов трубопроводов производится
организацией попучатепем ипи специапизированной спужбой
входного контропя. Эта приемка производиться при попучении
указанной продукции от завода-производитепя и других постав-
щиков по месту разгрузки продукции с транспортных средств
ипи после транспортирповки ее от мест разгрузки на ппощадки
скападирования.

Трубы и соединительные детапи, поступившие на монтаж,
допжны быть рассортированы по партиям, сортаментам и видам
тйатериапа, подвергнуты визуапьному и измеритепьному контролю.

На поверхности труб не допх(но быть механических повреж-
дениЙ: сквозных пробоин, вмятин гпубиноЙ бопее 5Оlо от топlдины
стеiки трубы, надрезов и царапин в осевом направлении rлуби-
ной более Зо/о и в кольцевом бопее 5оlо от толщины стенки трубы
(ипи бопее 1,0 мм).

Трубы,. имеющие недопустимые локапьно распопоженные де-
фекты от механических повреждений, отдепяют от партии иис-
попьзуют дпя'изготовпения опорньlх узпов трубопроводов. При
разрезке труб на патрубки дефектные места удапяют. Полностью
дефектные трубы и трубы, имеющие трещины, пузыри и раковины,
видит',tые без применения увепичитепьньlх приборов, бракуются.

На поверхности соединитепьных детапей не допжно быть за-
боинипи надрезов глубиной бопее 50/о от толщины стенки, а так-
же визуапьно вьlявляемых трещин и раковин.

На сборку должны. поступать бездефектные трубы и со*
единительные детапи с точными геометрическими размерами
соединяемых концов.При этом следует контропировать у труб
и соединитепьных детапей наружные диаметрь1, топщину стен-
ки и овапьность присоединитепьны.х концов, а у труб и деталей,
монтируемых в раструб ипvt муфтатии, - внутренний диаметр и
овальность раструбных частей.

,Щпя измерения применяют штангенциркупи по ГОСТ 166-В9
и рупетки по ГОСТ 75О2-98.

Измерение наружного диаметра проводят на расстоянии не
менее ].00 T,,tM от торцов труб и 5-].0 мм от торцов присоедини*
тепьной части деталей. Внутренний диаметр раструбных частей
детапей измеряют с торцов.

.Щля труб и детапей диаметром 63 мм и менее при измерении
наружного диаметра, а также дпя раструбных частей деталей до

-11 -



140 мм вкпючитепьно, при измерении внутреннего диаметра за

величину среднего ДИаТчtеТРа принимают среднее арифметиче-
ское из измерений Диаметра в двух взаимно перпендикупярных
направпениях. Измqрения проводят штангенциркупем с погреш-
ностью 0,1 мм.

.Щпя труб и деталей диаметром бопее 63 мм значение сред-
него наруЖного диаМетра D" (мЙ) вычиспяют по формуле (ГОСТ

1в599_2001) 
, п

!J,,-_-z,!,, н ,з,1-42
где:

П - перитсетр (мм), измеренныйрупеткой с точностью 0,5 мм;
Т - топщина ленты рупетки, TvtM.

топщину стенки измеряют с торцов труб и деталей штанген-

циркулем в четырех равномерно распредепенных по окружности
точках с погрешностью не бопее 0,]. мм. Указанные вепичины

должны быть в предепах допусков, регпаментированных соот-
ветствующими стандартами ипи техническими усповиями.

овапьность концов труб и соединитепьных детапей не долж-
на выводить минит\4апьный и максимапьный диаметры за преде-
пы их номинального диаметра с учетом допусков. При превыше-
нии овапьности, должна быть произведена капибровка.

Проверка внешнего вида наружной и внутренней поверхно-
сти каждой детапи, а также резьбы раструба и ниппепя произво-

дится визуапьно с применениеIи, при необходимости, местного
освещения.

по истечении гарантийного срока хранения стекповопокон-
ных труб и соединитепьньlх детапей следует проверить их каче-
ство до проведения тчtонтажных работ.

разметку спедует производить с применением спедующих
измеритепьных инструментов: рулеток - по госТ 7502-9В; лине-
ек измеритепьных - по ГоСТ 427-75;штангенциркупей - по ГоСТ
166-89; угопьников поверочных - по ГоСТ З749-77; угпомеров -
по ГоСТ 537В-ВВ; циркулей - по ГоСТ 24472-8оЕ и др. Линии реза
спедует наноситЬ тйеталлической чертилкой по гост 2447З-ВоЕ, а

размерные линии - мепом ипи восковым карандашом.
Резку труб спедует производить с помоIцью стационарных

устройств, у которых режущим инструментом явпяются:

* стальные дисковые пипы типа А, профипь 1 по ГОСТ 9ВO-В0;
ý ленточные пипы по ГОСТ бВ54-ВВ;
9 абразивные армированные круги по ТУ 2-0З6-1016-В7;
а режущие метаппические полотна по ГОСТ 6645-В6.

Скорость Вращения дисковой пипь1 при резке допжна со-
ставпять 200О-2300 "о6lмин, а абразивного армированного круга

- 3000-В500 о6lмин.
В полевых усповиях резку труб допускается выпопнять руч-

ными нох(овками по метаппу, прямозубыми стопярными ножов-
ками, бопгаркой с апмазным диском.

,Щпя снятия фасок на концах труб спедует применять при-
способпения, режущим инструментом которых явпяются специ-
альные фрезы ипи резцовые гоповки. В попевых условиях до-
пускается снимать фаски с помощью ножа ипи напипьника по
гост 1465_в0.

,Що проведения монтажньlх работ спедует произвести меха-
ническую обработку торцовой поверхности втулок под фпанцы
с цепью вьlравнивания и (если требуется) нанесения копьцевых

уппотнитепьных канавок. Механическая обработка производит-
ся на токарньlх станках, размеры и чиспо уппотнитепьных кана-
вок определяются проектом.

Перед сборкой тру6, а также соединитепьных детапей спедует
тщатепьно очистить их попость от грунта, грязи, снега, пьда, кам-
ней и других посторонних предметов.

Концы труб и присоединительные части детапей допх(ны
быть очищены от всех загрязнений.

Очистку концов труб и детапей от пыли и песка производят
сухими ипи увлажненньlми концами (ветошью) с дапьнейшей
протиркой насухо. Если концы труб ипи детапей окажутся за-
грязненньlми смазкой, маспом ипи какимvt-пибо другими жира-
ми, иN необходимо обезжирить с помощью уайт-спирита, ацетона
или экстракционного бензина.

1.7. Проведетrие монтажных работ
К монтажным работам допускается обученный персонап при на-
пичии комплекта необходимого оборудования и инструмента,
поспе завершения разработки траншеи и доставки на трассу под-
готовленньlх tруб (секций) в расчете на суточный объем строи-
тепьства трубопровода.
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При производстве монтажных работ (как и при выполнении
других операций) запрещается сбрасывать трубы с транспортных и
ТеХНОЛОГИЧеСКИХ СРеДСТВ, а Tar<)Ke ПеРеМеЩаТЬ ИХ ПО ЗеМЛе ВОЛОКОtчt.

Эти же требования распрост,раняются и на соединитепьные детали.
Проведение монтажньlх работ на стационарных базах вклю-

чает спедующие виды:

входной контропь, разметку,' резки lйеханическую обработку
труб и соединительных детапей;
монтах( труб ч секции;
монтаж к трубам (илц патрубкам) соединитепьных детапей:
отводов, тройников, пёреходов, втупок под фланцы;
изготовпение укрупненньlх узпов.

На изготовленньlе узлы наносят маркировку с указанием
номера пинии и узла. Маркировку наносят цветной водостойкой
краской, нагретым кпеймом ипи с помощью бирок.

При монтаже труб в секции в стационарных,условиях мон-
тажный пост, должен быть распопожен на ровной ппощадке с де-
ревянньlм настипом и оснащен степлажами дпя скпадирования
и подачи труб на монтаж, съема и накоппения трубных секций.

Монтаж трубопровода спедует производитъ как правипо на
бровке траншеи. При необходиtчtости, тионтаж секций или узлов
может выпопняться в траншее, котловане ипи колодце, При этом
размеры траншеи, котпована ипи коподца долх(ны быть доста-
точными дпя проведения тчtонтажных работ.

В процессе монтажа концы трубопроводов с втупками под
фпанец следует закрывать заглушками цпичехлами дпя защиты
от механических повреждений и засорения трубопровода.

1.8. Контропь качества смонтированных соединений
При строитепьстве трубопроводов дпя качественного выпопне-
ния монтажных работ производят:

a технический осмотр устройств для монтажа трубопровода;
f входной контроль качества применяемых материапов и из-

делий; операционный контропь качества сборки;
визуапьньlи контроль смонтированных соединении и изме-
ритепьный контроль геометрических параметров;
разрушающий контроль качества смонтированных соединений;
испытания смонтированньlх трубопроводов на прочность и
ПРОВеРКУ На ГеРТчtеТИЧНОСТЬ.

Технический осмотр устройств для монтажа производят
с целью обеспечения требований к сборке труб и соединитель-
ных детапей.

Входной контроль качества применяемых труб и соедини-
тепьных деталей вкпючает: проверку наличия заводских доку-
ментов, а также визуапьный контропь внешнего вида, измеритепь-
ный контропь линейных размеров и механические испытания.

Рабочитии средствами измерений и контропя режимов со-
единений являются:

секундомеры ипи реле времени - дпя контроля дпительно-
СТИ ЭТаПОВ ПРОЦеССОВ МОНТаЖа;

l динамометры и тензометры (измерение усипий сжатия), ма-

нометрь1 (измерение давпения в гидро - или пневмосисте-
мах установок) - для контропя давления при оппавпении и
8садке стыка;
термометрь1 (сопротивления, термоэпектрические, дилато-

: метрические и т. д.);
термометры жидкостные - дпя измерения температуры
окружающей среды.

Внешний осмотр смонтированньu( соединений и измерение гео-
метрических параметров допжны производиться в 100О/о-ном объетие.

Резупьтаты контропя и испытаний должны быть оформпены
в соответствии с действующими нормами исполнительной про-
изводственной документации.

1.9. Укпадка и закреппение трубопровода
Укпадку труб в траншею следует производить с помощью авто-
кранов ипи трубоукладчиками:

Трубы необходимо опускать в траншею ппавно, без рывков.
При спуске труба не допжна касаться стенок траншеи. Сбрасьг
вать трубы в траншею запрещается.

,Щно траншеи до прокпадки стекповолоконного трубопрово-
да должно быть тщатепьно выровнено и сппанировано в соответ-
ствии с проектньlми отметками. При прокпадке трубопроводов в
грунтах с каменистыми вкпючениями дно траншеи выравнива-
ется подсыпкой из мягкого грунта или песка споем, достаточньlм
дпя попного сгпаживания неровностей, но не менее 0,5 м над вы-
ступами дна траншеи.
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При укпадке трубопровода на коротких участках трассы до-
пускается в качестве грузоподъемных средств использовать вме-
сто трубоукпадчиков aBToKI}aHbl и стреповые краны на гусенич-
ном ходу соответствующей грузоподъемности, которые допжны
быть оснащены мягкитчtи монтажными попотенцами.

В зависимости от интенсивности движения, категорийно-
сти дороц диаметра.,трубопроводА, методов производства работ,
грунтовых условий укладка трубопроводов может осуществлять-
ся спедующими способатии:

l открытым, при котором трубопровод укладывается в тран-
шею, устроенную в насыпи с перекрытием сквозного движе-
ния транспорта;

l закрьlтым,6ез перекрытия движения транспорта; при этом
для укпадки футляра (кожуха) через дороги применяются
методы бестраншейной проходки.

1.1О. Очистка попости и испытание трубопровода
Очистка попости, испытание на прочность и герметичность про-
изводятся поспе укпадки и засыпки трубопровода. Места распо-
пожения соединений не засыпаются дпя осуществпения их кон-
тропя при испытании (по 600 мм от стыка).

Испытание трубопровода на прочность и ппотность может
быть гидравпическим ипи пневматическим, причем основным
способом испьlтания является гидравпический. Пневматическое
испытание следует производить топько в тех спучаях, когда за-
труднено применение гидравпического способа (отсутствие водь1
и т. д.), на участке дпиной до 500 м. В трубопроводе создают дав-
ления воздуха на уровне 0,05 Мпа и поддерживают его в течении
].5 мин (СН РК 4.О1-22-2а04, гпава II, пункт Ns52). Опредепение
возможных утечек производят путем обмазки раструбных щепей
в соединениях водньlм мыльным раствором - 

при положитепь-
ных температурах наружного воздуха и водно-гпицириновым
мыпьным раствором - при отрицательных температурах.

На очистку полости и испытание трубопровода должна быть
разработана специальная инструкция.

Специапьная инструкция составпяется строитепьно-тион-
тажной организацией и согпасовывается с Заказчиком по каr(-
дому конкретному трубопроводу с учетом местных условий
производства работ, а также согласовы,вается с проектной орга-

низациеи и утверждается председателем комиссии по проведе-
нию очистки попости и испытания трубопровода.

При производстве работ открытые торцы трубопровода
должны закрываться временными инвентарными заглушками во
избежание попадания в полость посторонних предметов, воды,,
грунта, снега и т. п.

Очистку попости трубопроводов спедует выпопнять одним
из спедующих способов:

l промывкойспропускомэпастичныхпоршней-разделитепей;
l продувкой без пропуска очистных устройств.

Очистку попости промывкой спедует выпопнять на трубо-
проdодах (участках трубопроводов), которы.е испытывают ги-
дравлическим способом.

При промывке по трубопроводам пропускают поршни-раз-
делитёпи,' перемещающиеся в потоке воды, закачиваемой дпя
гидравпического испытания. Впереди поршней-раздепителей в
трубопровод дпя разIvtыва загрязнений заливают воду в объетие,

равном ]_0-15 О/о от объема участка.
Пропуск очистных устройств в потоке воды обеспечивает уда-

' пение из трубопровода не топько загрязнений, но и воздуха, что
искпючает необходимость устанавливать воздухоспускные краны
(кроме кранов, предусмотренных проектом дпя эксплуатации).

Скорость перемещения очистнъlх устройств, при промывке
долх(на быть не менее ]_-1,5 км/ч, что определяется производи-
тельностью заливочного агрегата. Промывка считается закон-
ченной, когда очистное устройство после прохода по трубопрово-
ду выходит из него неразрушенным.

Протяженность участка, продуваемого без пропуска очист-
ных поршней, не допжна превыщать 5 км,

Способ испытания трубопровода, границы участков, вепи-
чины испьlтатепьных давлений и схема проведения испытаний
определяются проектом. Протяженность отдельных участков
трубопровода, подлежащих испытанию на прочность и герме-
тичность, уточняются в специапьной (рабочей) инструкции в за-
висимости от конкретных условий строитепьства.

При механических испытаниях склеенньlх стыковых соеди-
нений спедует опредепить прочность при разрыве соединения и
предеп текучести материапа трубы, а при испытаниях муфтовых
и раструбны,х соединений - прочность при сдвиге соединения.



Испытание трубопровода допускается проводить не ранее
чем через 24 ч поспе окончания монтажа (скпеивания) поспед-
него стыка

Вепичина давпения пpи испытании на прочность допжна
быть равна 1,5 рабочего давпения, а при проверке на герметич-
ность давпение допжно бытъ равно рабочему давлению.

Продолжитепьность выдержки при испытании на прочность
6 ч, а при проверке на герметичность опредепяется временем,
необходимым дпя тщатепьного осмотра трассы с цепью выявпе-
ния утечек, но не Менее б ч.

Трубопровод считается выдерх(авшим гидравлическое ис-
пьlтание на прочность и проверку на герметичность, если за
время испытания на прочность в течение б ч давпение по по-
КаЗаНИЯТй МаНОrчtеТРОВ ОСТаеТСЯ НеИЗМеННЫМ, а ПРИ ПРОВеРКе На
герметичность не будут обнаружены утечки.

Поспе гидравпического испытания из трубопроводов допж-
на быть полностью удалена вода. Удапение воды проводят с по-
мощью эластичных поршней-разделителей, перемещаемых по
трубопроводам под давлением воздуха ипи газа.

,Щпя удапения воды из газопроводов пропускают эпастич-
ные поршни- раздепители (ДЗК) под давпением сжатого возду-
ха ипи газа в два этапа:

предваритепьный - удапение основного объема водь1;
окончатепьный (контропьный) - попное удапение воды из
газопровода.

Резупьтаты удапения воды из газопроводов следует считать
удовлетворитепьньlми, если впереди контропьного поршня-раз-
депитепя нет воды, и он вышел неразрушенным. В противном
спучае необходимо допопнительно пропускать контропьные
поршни-раздепитепи до тех пор, пока из газопроводов не будет
полностью удалена вода.

II. МОНТАЖ СТЕКПОВОЛОКОННЫХ ТРУБ

2.1. Виды соединения стекповопоконных труб применяе-
мых в Ао <А3нт>

Муфmовое соеOuненuе с уплоmнumеля-
Mu REKA u ценmральньLlй сmопоропt, 0ля
mрубопровоOов DN ЗО0 -2600 мм рабоmаю-
лцuх на 0 авленuu 0 о 4,О МПа,

Расmрубное соеOuненuе с 1вуtпtя кольце-
BbL lйu у п лоmнumе ля мu, 0 ля mру б опр о в о0 о в
DN В0-1000 мм рабоmаюlцuх на )авленuu
0о З,2 МПа.

Расmру бно -uluповое со еOuненuе <Кей-
Пок> с 0 ву tля ко льцевьL мu уп лоmнumе лямu
u фuксаmором, 0ля mрубопровоOов DN В0

- 1000 м,м, рабоmаюлцuх на 0авленuе З,2
МПаu более,

Фпанцевое со еOuненuе, 0 ля mру бопр ово -
0ов DN ВО-2600 мм, рабоmаюu4uх на 0 овле-
Hue З,2 МПqu более,

БснOалсное соеduн енuе, 0 ля mрубопрово-
DoB DNB0-2 600 tv"tл, рабоmаюlцuх на 0авле-
нuе З,2 МПаu балее,

l
l
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Расmрубно-utuповое резъбовое соеOu-
тнeшue с усоверutенсmвованной комбuнu-
рованпоil резъбоtt, 0пя mрубопровоOов DN
В0-200 мм рабоmаюlцuх на 0авленuе 27,2
МПаu более.

Расmрубно-нuппелъно конuческое
клеевое (аdzезuонно-сmDlко вое) соеOu-
ненuе, 0ля mрубопровоOов DN В0-400 мrп

работпаюu.цuхна )авленuu 6,4 МПаu более.

2.2. Муфтовое соединение
Муфты имеют эластомерные уппотнитепьные прокпадки REKA,
которые устанавпиваются в копьцевые канавки, проточенные на
каждом конце муфты, обеспечивая точную посадку муфты на
стыковочный конец трубы и его уплотнение.

Виды фитингов с муфтовым соединением приведены в при-
пожении А.

Выпопнение муфтового соединения требует собпюдения мер
предосторожности, а также напичия инструментов и материапов.

Монтаж трубопровода ведется бригадой, имеюшей допуск
специапьной котчtиссии к выпопнению данного вида соединения.

.Щпя выпопнения муфтового соединения необходимы следу-
ющие материапы и инструменты:

рулетка, маркер, копьцевая рулетка, измерительный прибор;
зажим дпя трубы, для заIлиты втупки применяется деревян-
ный бпок;
стягивающее устройство или подручной техники;
ветошь;
rиыльный раствор дпя уппотнитепьньlх колец REKA;
растворитель, перчатки, маски, защитные очки;
папатки от пьlпи и дождя.

Муфтовое соединение выпопняют следующиrи образом:

l втупочный конец трубы и т,tуфту очистить чистой тканью;
l проверить фаску и муфту на повреждение;
f отметить гпубину входа втупочного конца в муфтовый (ри-

сунок 1);
нанести мыпьныи раствор на резиновые уппотнитепи и на
всю окружность втупочного конца;
выставить втулочный конец по отношению муфтовому кон-
цу (1ВО');

после монтажа соединения можно сдепать угловое откпоне-
ние согпасно значениям табпицы N92;

, муфтовое соединение труб выпопняется вручную ипи с ис-
пользованием подручной техники. Соединение труб с не-
большим диаметром (DN = З0O)может проводиться вручную
УПИ С ИСПОЛЬЗОВаНИеМ РУЧНЬlХ МеХаНИЗМОВ;

для соединения труб бопьших диаметров (DN400-2600) ис-
: попьзуются ковш экскаватора, бупьдозера ипи специапьньlе

соединительные техники. Конец трубы должен быть защи-
щен стопором из топстых деревянных досок, перекрещен-
ньlх друг с другом дпя защиты конца секции трубы от ковша
экскаватора, который упирается в стопор и может переме-
щаться по нему при проведении операции соединения. Со-
единение достигается за счет двих(ения экскаватора, что по-
звопяет бопее точно контропировать операцию (рисунок 2);

ТаблuцаN92

t
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Муфтовое соединение

Монтаж rсуфтовоrо Gоедrf,нения
с помощью ковrца экGкаватора

PucyHoK 7

Рuсуноrc2
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2.3. Раструбные соединения
Обеспечивает быструю и надежную сборку труб и фасонных
эпементов. ,Щва эпастичных кольцевых уппотнения кругпого се-
ЧеНИЯ, УСТаНаВЛИВаеIчtЫе В ПаРаЛЛеЛЬНЫе ОКРУЖНЫе КаНаВКИ На
втулочной части, обеспечивают герметичность стыка в напорных
и безнапорных трубопроводах. Канавки дпя уппотнений на втул-
ке обрабатываются на станке с электронньlтчt управпением, что
обеспечивает точность посадочных поверхностей. В зависимо-
сти от характеристик транспортируемой по трубопроводу среды
применяются кольцевые уплотнения из различных марок рези-
новых смесей. Резиновые кольцевые уплотнения поставляются в
комплекте с эпементами трубопровода.

1 Перед монтажом раструбных соединений с двумя резино-
выми уплотнитепями должны быть проверены принятые меры
предосторожности и напичие необходимых инструlvtентов и ма-
териапов.:

Дпя монтах(а раструбных соединений необходимы спедую-
щие материапы и инструменты:

Ф
,*

ý

Ф

СМаЗОЧНЫИ МаТеРИаЛ ДЛЯ УПЛОТНИТеПЬНОГО КОЛЬЦа;

два зажима для трубы;
цепная тапь с тягой в 750 кг - для труб диаметроNt до 5О0 мм
и с тягой в 1500 кг - дпя труб диаметром свыше 500 тим;
ветОШь;

Раструбные соединения вьlпопняют спедующим образом:

чистой ветошью очистить втупочные и раструбные концы пе-
ред соединением (необходимо испопьзовать ветошь, которая не
оставляет за собой кусочков материапа, нитей или волокон);
проверить оба конца трубы на повреждение;
отметить гпубину входа втулочного конца в раструбный
(рисунок 3);

l

l
l
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пОмеСтитЬ УпПОТНИТеПИ В КаНаВКУ ВТУЛОЧНогО КОНЦа;
нанести смазку на резиновы.е уппотнитепи и на всю вну-
треннюю поверхность раструбного конца;
зажимы с резиновым покрытием установить с обеих сторон
соединения; :

выставить втулочный конец по отношению 1( раструбному
концУ (1ВО');

после Ntонтажа соединения можно сдепать угловое откпоне-
ние, согпасно значениям табпицы N95;
цепную тапь hрисоединить с обоих концов соединяемьlх
тру6, дапее медленно и постепенно втапкивать в растру6,
пока отметка не совместится с краем раструбного конца
(рисунок Ne4).

Табпица N95

РuсунокЗ
Раструбное соединение G двумя уппотнитепями

Рuсуноrc 4
Монтаж раструбного GоединGния

G двумя упrrотнитепями

2.4. Раструбно-шиповые соединение с фиксатором <<Кей-Лок>.

.Щпя компенсации действия на трубопровод осевых сип (напри-
мер, в надземных трубопроводах) в раструбно-шиповом соедине*
нии применяется стопорный эпемент, который устанавливается
через отверстие в раструбе в кольцевьlе пазы на втупке и рас-
трубной части, и препятствует oceBovty перемещению эпементов
трубопровода относитепьно друг друга. В зависимости от уров-

a

I

I

l

Раструбный квнец

,Щопустимые угповые откпонения

80 2,5 1,30, з"

1оо 3,0 1"3о, зо

150 6,0 1,30, з"
200 8,0 1"50' з"
250 9,0 1"50' з"
500 10,0 1"50, з"

550 11,0 1,з0, зо

400 13,0 ].,30, з"

450 14,о ]_,з0, зо

500 16,о 1,50, зо

600 19,о 1,з0, 2"

7о0 16,0 1о z
75о L7,o 1о 2"

800 19,0 1о 2"

900 21,0 1" 2"

1000 2з,о 1о 2о

1200 27,о 1" 1о
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ня осевъlх сип стопорный элемент может быть кругпого или пря-
моугопьного сечения и выполняться из разпичных материапов
(нейпон, ПВХ, метаппический трос). Стопорные эпементь1, как и
резиновые кольцевые уппотнения, поставляются в комппекте с
элементами трубопровода.

Виды фитингов с растр.убно-шиповьlм соединением <Кей-
Локu приведены в припожении Б.

Перед монтажом раструбно-шиповых соединений с фиксато-
ром, должны быть проверены принятые меры предосторожности
и напичие необходиМых инструментов и материалов.
Раструбно-шиповые соединения выполняют спедующим образом:

чистой ветошью очистить втупочные и раструбные концы пе-

ред соединением, (необходимо использовать ветошь, которая
не оставпяет за собой кусочков материапа, нитей ипи волокон);
проверить оба конца трубы на.повреждение;
отметить глубину входа втупочного конца в раструбный
(рисунок 5};

поместить уппотнитепи в канавки втупочного конца;
нанести смазку на резиновьlе уппотнитепи и на всю вну-
треннюю поверхность раструбного конца;
зажимы с резиновым покрытием устанавпиваются с обеих
сторон соединения;
выставить втупочный конец по отношению раструбному
концу (1В0');
ПОСЛе TvtOHTaЖa СОеДИНеНИЯ МОЖНО СДеПаТЬ УГПОВОе ОТКПОНе-
ние согпасно значениям табпицы N92;
цепную тапь присоединить с обоих концов соединяемых
тру6, далее медпенно и постепенно вталкивать в растру6,
пока канавки дпя фиксатора раструбного и втулочных кон-
цов не совместятся (рисунок 6);
нанести стиазочный материап на фиксатор;
ввести фиксатор в специальное отверстие и с помощью пласт-
массового мопотка или бруска добиться, чтобы фиксатор был

улох(ен по всей окружности соединения (рисунок 7);

конец фиксатора оставить снаружи примерно на 50 мм.

PucyHoK5
Раструбно-цIиповое соединенrf,е с фиксатором

Рuсуноrc 6
Монтаж раструбно-tципового Gоединения <<Кей-Пок>>

PucyHoK 7
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распопожение
фиксатора
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трубы
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Время riонтажа

Расчетное время монтilка для раструбных и раструбно-ши-
повых соединений представпено табпице N94.

Расчетное время выпопнения соединения принято для трех
монтажников (двое в траншее, один снарух<и) при усповии:
l непрерывнойработы;
l достаточномпространстве;
l и исключает время обращения с трубой.

2.5. Фпанцевое соединения
Испопьзуется дпя соединения эпементов стеклопластикового
трубопровода с металлическими трубопроводами и арматурой.
Присоединительные размерь1 стеклоппастиковых фпанцев вы-
полняются по ГОСТ 12В15-В0 или стандартам ANSI.

Фпанцевое соединение применяется дпя стекпоппастиковых
труб и деталей различных диа}4етров. Перед монтах(ом фланцевьж
соединений должны быть проверены принятые меры предосторож-
ности и напичие необходимых инструментов и материалов (гаеч-

ный кпюч соответствующего размера, ключ с крутящим моментом).
Герметизация выпопняется резиновым уплотнением (рису-

нок 8а и 86).
Закручивание болтов спедует выполнять диагонально соглас-

но последоватепьности, показанной на рисунке 9. Болты на фпан-
це допжны быть помещены на кокдой стороне центрапьнойпинии.

При монтаже фпанцевых соединений крутящий tиомент бол-
та рекомендуется принимать в соответствии с табпицей N95.

*28-

ТаблuцаN94 PucyHoK В

Виды фпанцевого соединения

ТаблuцаN95
Рекомендуемый крутящrлй rrомент

Фпанец допжен быть присоединен перпендикупярно к оси
трубы. На практике может произойти незначитепьное смещение.
В этоvт случае, спедует использовать прокпадку ипи профильное
уппотнение с вупканизированным стапьным копьцом. Фпанец
допжен быть установлен без растяжения.

При сборке фланцев болты следует закрутить вручную до
ЗOОlо вепичины максимапьного вращающего момента, Еспи про-
исходит утечка, необходимо увепичить величину вращающего
момента до 60О/о максимального значения.

В зависимости от свойств транспортируемых веществ, диа-
метра стеклоппастиковьlх тру6, давления ипи особых требований
проекта могут быть испопьзованы разпичные виды прокладок по
отраспевым нормативным документам, утвержденным в уста-
новленном порядке.

Рекомендуемые крутящие моменты болтов при сборке фпан-
цевьlх соединений с разпичнытйи типами прокпадок приведень1
в табпице N96.

Прuмечанuе: Oопуск + 20 О/о, - З0 О/о



ТаблuцаN96
Рекоrсендуемые крутящие моr.rенты

боптов при сборке фпанцевых соединений

PucyHoK 9
Порядок затяжкri боптов фпанцевоrо

Gоединения в зав}tс}tтt(ости от их копDtчества

п - количество
болтов

Стекповолоконные фпанцы стыкуются как со стекловолокон-
ньlми, так и со стапьными фланцами. Соединение можно выпол-
нять, испопьзуя бопт и гайку, а-также шпипьку и две гайки (ри-
сунок 12). .Щлину (L) бопта и шпипьки определяют по следующим
формупам:

0пя бопmа
L=T+t+ptr+m+5(MM)

ОПЯlЛПuПО*u 
,=т + t +р +2r + 2m+ 5 (MuM),

где:

Т и t - топщинь1 соединяемых фпанцев (мм);

р - топщина прокпадки (мм);

i г: , топщина шайбы (мм);
] m - высота гайки (мм);

5 - коэффициент допуска к толщине фланца.

PucyHoK 70
Вид боптового соепинения

Уп поmнumе лън а я пр оrc л а0 к а
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2.6. Бандажное соединение
Бандажные соединения состоят из труб и фитингов с гладким,
подготовпенных, выровне}+ных по отношению друг к другу,а так-
же с нанесенными армирующими волоl(нами в сочетании со сме-
сью смопы/отвердитепя.

Процедура соединения стыков бандажным методом вклю-
чает обрезку, шпифование, приготовпение кпея (смешивание
составляющих), нанесение стыкового споя, ламинирование и
отвердение. .Щпя выпопнения стыковых соединений бандажпым
методом применЯют следующие инструменты:

измерительная рупетка и маркер;
ветошь;
шпифовальный станок дпя угпов с диагритовьlм ипи карбо-
рундовым дискотчt (размер 24), ручная пипа 24 эубаlдюЙм,
ножовочная пипа с 14 зубьями/дюйм;
шлифовальный станок, шпифовальный диск, гибкцй диск;
смола, отвердитепь, стекповолокно и нох(ницы;
ПеРЧаТКИ, ЩеТКИ, ВаЛИКИ, МаСКИ, ПаРа ЗаЩИТНЫХ ОЧКОВ;

навес (в зависимости от погодньlх усповий);
изоляционное покрытие;
пистолет дпя нагнетания горячего воздуха, цифровой тер-
MoтvteTp, газовая горепка, попевой сушипьныЙ шкаф, нагре-
вательнОе пОпОтнО, РеОСТаТ;
зажим для трубы, пабораторный стоп и резиновые пенты
(под цепным зажимом);
генератор.

,Щля выпопнения соединения паминированием сечения сты-
куемых концов труб допжны быть перпендикупярны оси тру6. В
противнотчt спучае концы труб допжны быть подрезань1 карбо-
рундным ипи апмазнытчt диском. .щля упучшения адгезионных
(припипающих) свойств стьlкуемых поверхностей отшпифовать
наружный спой труб шлифовапьным станком. ,Щапее очистить
ламинируемые поверхности труб чистой ветошью и щеткой.

Обязательно спедует обезжиривать скпеиваемые поверхно-
сти непосредственно перед скпеиванием в спучае:

а) еспи при склеивании труб и деталей
поверхности обрабатывапи заранее;

6) если монтаж осуществпяется в растру6.

,Щефортиированные ипи имеющие гпубокие (6олее 4-5 rити) за-
боины конць1 труб обрезают перпендикупярно к их оси, а затем
подвергают Iйеханической обработке (торцовке, снятию фасок),
либо отдепьно с помощью обрабатывающих устройств.

Сборку склеиваемых труб и детапей, включающую установку,
центровку и закреппение скпеиваемьlх концов, производят с помо-
щью устройства, имеющего наружные или внутренние центраторы.

Концы труб и детапей центруют по наружной поверхности
или по осям такит,,t образом, чтобы максимапьная вепичина сме-
щения наружных кромок не превышала 10О/о номинапьной топ-
щинь1 стенки скпеиваемых тру6. Подгонку труб при центровке
осуществляют поворотом одной или обеих труб вокруг их оси,

установкой опор под трубы на некотором расстоянии, использо-
ванием прокпадок.

При разнице в толIцине стенок скпеиваемых труб ипи дета-
леЙ свыше 15О/о от номинальноЙ толщины стенки или более 5 мм
на трубе (детапи), имевшей бопьшую топщину, допжен быть сде-
пан скос под угпом ].5t5'к оси трубы до топщины стенки тонкой
трубы (детали) и скпеивание подобных концов труб ипи детапей
допжно проводиться методом паминирования.

При монтах(е труб скпеиванием закреппенньlе и сцентри-

рованные концы труб и детапей подвергают механической обра-
ботке - торцовке с целью выравнивания свариваемых поверх-
ностей, удапения слоя, подвергавшегося воздействию сопнечной

радиации и киспорода воздуха.
Поспе механической обработки прикосновение к поверхно-

сти торцов папьцами не допускается. Удапение стружки изнутри
трубы ипи детапи спедует производить с потчtощью кисти, а сня-
тие заусенцев с острых кромок торца - с помощью ножа.

Поспе обработки еще раз проверяют центровку и наличие
зазоров в стыке. Между торцами, приведенными в соприкоснове-
ние, не допжно быть зазоров, превьlшающих:

0,5 мм для диаметров до 65 тит,t;

0,5 мм - более бЗ до 200 rим;
0,7 мм - бопее 200 до 400 мм;
]_,0 мм - бопее 400 MT"t.

Зазор измеряют лепестковым щупом (ТУ2-ОЗ4-225-В7) с по-
грешностью 0,05 мм.

ý
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Приготовпение кпея осуществпяется смешиванием отвер-
дитепя со смопой и тщатепьньlм перемешиванием. Стандартный
кпеевои наоор содержит.оптимапьное соотношение отвердите-
ля и смопы. Также могут испопьзоваться и другие видь1 клея,
по характеристики соответствующие требованиям завода-про-
изводитепя.

Перед паминированием нанести кпей дпя стыкового споя,
который имеет низкую вязкость и предотвращает стекание клея
дпя ламинирования в попость труб сквозь шов (рисунок 11).

]' PucyHoK 11

Общий вид бандажного Gоединения

Ламинирование выпопняется наслоениеIй (наматыванием)
пропитанным приготовленныти клеем тканого ровинга. Наспое-
ние допжно быть сделано согласно инструкции, прилагаемой в
кпеевом наборе.

Ламинат отвердевает в естественных усповиях при темпе-
ратуре окружающей среды. Отвердение может быть ускорено
термообработкой, например, нагнетанием горячего воздуха или
прибороtи, изпучающим упьтракрасньlе лучи.

Поспе того, как паминат подсохнет и не будет припипать,
отвердение может быть продолжено с помощью нагреватепьного
попотна, пистопетов горячего воздуха ипи сушипьных шкафов.
Нагревание до температуры отвердения допжно выпопняться
постепенно.

Габариты паминированного соединения опредепяются по
формупам 1-5:

1aJ = п (Du". * 2 " tp) * t " L " 1_,6 * 1_06

oxDт'вн.
'= 1,6

ГДе:

t - толщина попоски, мм;
р - номинапьное давпение, МПа;
Du*. - внутренний диаметр, мм;

i l, - дпина попоски, мм;
W - ВеС ПОПОСКИ, КГ;

t_ - толщина стенки трубы, мм
р

:

:Бандажное соединение может быть протестировано
полного отвеРдения и остывания.

2.7. Раструбно-шиповое резъбовое соединение
,Щпя систем трубопроводов из стекпоппастиков (GRP) высокого и
среднего давпения могут применяться три типа резьбовых со-
единений:

втулочное/втупочное соединение, с испопьзованием соеди-
нительной муфты со стандартной резьбой в соответствии с
стандартам API (t< примеру, EUE 10RD, EUE BRD, так называ-
емая резьба кругпого сечения), (рисунок 12);

раструбное/втупочное (цельное) соединение со стандартной
резьбой в соответствии с стандартам API и с уппотнением в

резьбе при помощи фтороппастовой пенты (РТFЕ) и/или спе-
циалъных смесей, рекомендованных изготовитепем (рису-
нок 13);

l раструбное/втулочное <цельное> соединениескрупнойрезь-
бой, в том числе с уппотнитепьным копьцом дпя герметиза-
ции, (рисунок 14),

Виды фитингов с резьбовым соединением приведень1 в при-
пожении Б.

nxD
вн.

L- т
Зб -р (36 -р),45

D2 "DLBH

(1)

(2)

(5)

l

l
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PucyHoK 12

1 - стандартная резьба в соответствии с API,
2 - соединйтепьная муфта, З - ось трубы,4 - труба.

Р ucyHoK 1З

1 - резьба в соответствии с API;2 - труба (втулочный конец);
3 - труба (раструбный конец); 4 - ось трубы.

PucyHoK 14

1 - крупная резьба,2 - труба (втулочный конец), 3 - труба
(раструбный конец),4 * уппотнитепьные копьца, 5 - ось трубы.

,Щпя уменьшения трения и упучшения качества гертйетиза-
ции могут быть использованы резьбовые напопнители, к приме-
ри с графитовыми vt/ипи керамическими частицами. Фтороппа-
стовые смазывающие вещества также могут быть испопьзовань1
для уменьшения трения, т.е. дпя обеспечения быстроразъемной
затяжки.

Резьбовые концы соединений, спроектированные изготови-
телем,, допжны удовпетворять техническим требованиям изго-
товителя, к примери по качеству изготовления, шероховатости
поверхности и т.д.

Перед монтажом резьбовых соединений должны быть про-
верены принятые тчtеры предосторожности и наличие необходи-
мых инструментов и материапов.

Резьбовые соединения труб выпопняют следующим образом:

чистой ветошью очистить наружную и внутреннюю резьбу
концов перед соединением (необходимо испопьзовать ве-
тошь, которая не оставляет за собой кусочков материала,

, нитей или вопокон);
проверить оба конца трубы на повреждение;
отметить гпубину входа конца с наружной резьбой в конец с
внутренней резьбой;

l вьlставить т\,tонтируемые концы труб по оси 1В0";
I 'нанести смазку на резъбы стыкуемых концов труб и дета-

лей, обеспечивающую герметичность соединений и предо-
храняющие резьбу от заедания;
ввернуть конец свободной трубы в установпенную.

Размеры резьбовых соединений допх<ны соответствовать
указанным в табпице N97 и на рисунках 15, 17, 18.

PucyHoK 15

1 - основная ппоскость;2 - сбег резьбы; З - конец сбега резьбы;
4 - линия среднего диаметра резьбы.

Фортиа и размеры профипя резьбы, узла соединения деталей
допжны соответствовать указанным на рисунке 16 и табпице Ne8.

l

l
l

-36- *37-



Резьбовые соепинения труб

2 64,L4B 62,61 58,99 62,в0 67,5 65,1 52,4

2ъ 76,в48 74,81 71,19 75,5L 80,2 73,о 60,3

з 93,516 91,08 в7.46 92,17 96,9 79,4 66,7

4 11в,916 115,89 llz,27 7\7,57 122,з 8в,0 76,2

6 176,о66 L72,45 16в,вз 174,7з 180,2 101,5 85,6

9 242,741 2з7,94 2з4,з2 241,о1 246,9 120,5 104,6

Табпuца N97

Прuмечанltе: d*"o - среOнuil luамеmр резьбьt в основной tltlocKocfnu; d* r,
d*, * наружнъtй u внуmреннuй )uамеmр резьбъt в плосlсосmu порца рас-
mруба; d*, - внуmреннuй )uамеmр резьбъt в плоскосmu mорца расmру-
ба; d*o- luамеmр цuпuнOрuчесrcой въtmочкuрасmрубо; L - обlцая 0лuна

реэъбъt (0о конца сбеzа); Ij - 0лuна резъбьt 0о основной плоскосmu (с поь
нъt пt пр о фu ле м| lotry сmuмая конuческая вьLmочка у mорца р асmру б а, об -

раэушцqя коmорой паралле лъна образуюlцей котцса резъбьt. Наuменъtпuй
luatntemp конuческой въLmочкu 0олжен бъtmъ равен d*o. Глубuна вьtmочкu

расmруба (d*) сосmавпяеm: Oля )еmалейусловньLхразмеров 2-4 lюilttа -
9,5 мм, 0ля )еmапеil ycлoBHbLM размером 6-9 0юймов - 72,7 Mtvt.

PucyHoK 76

Резьбовое Gоединешrде труб

Прuмечанuе: Шаz резъбьt uзмеряеmся параллельно ocu резьбъt. Пре-
0епъные оmклоненuя велuчuн раOц1сов r u r,0анъt 0ля проекmuрованurL
резъбообРазуюш,е?о uнсmру менmа u конmролю не поOверzаюmся.

' Предепьные откпонения от номинальньlх размеров допхны
соответствовать указанныrчt в табпице N98, 9.

Натяги по резьбовому калибру-пробке должны быть:
. для детапеЙ условньlх проходов 2-4 дюЙтr,tа - 6,5 мм;
. дпя деталей усповных проходов б дюймов - 9,5 мм;
. для детапей усповных проходов 9 дюймов - 11,1 мм.
.Щопуск на вепичину указанных натягов + З,2 мти.

Натяги по резьбовому капибру-концу допжны быть:
. для детапей усповных проходов 2 дюйма- 12,7 мм;
. дпя детапей усповных проходов 2Lh и З дюйма - 15,9 мм;
. для деталей усповных проходов 4 и б дюймов - 19,1 мм;
. дпя детапей усповных проходов 9 дюймов - 51,7 мм.
.Щопуск на величину указанньlх натягов + 3,2 мм.

Соединений труб допускается выпопнять без испопьзования
инструментов свинаtиванием вручную натяг (рисунок 2О) и инстру-
ментами с помощью кпючей. Свинчивание труб вручную необходимо
производить двутчt рабочим. Первый держит одну трубу от проворо-
та, а второй вращает другую трубу до упора. В правильно свинчен-
ном от руки резьбовом соединении от торца раструба до конца сбега
резьбы на ниппепе должно остаться от 1 до 4 витков резьбы.

ТаблuцаN9В
основные резьбы

1 шаг резьбы Р. мм з,l75
2 Высота исходного проФиля Hn, мм 2,75о
з Высота профипя h., мм 1.81 t 0,050.10
4 Рабочая высота профиля h*, плм 1,,7з4
5 Угол профиля о, град 60
6 Зазор Z*, мм 0,076
7 Угол накпона,<p 1о47,24"
в радичс заглчбления вершины профипя r 0,508 + 0,045
9 Радичс закрчгления впадины профипя г, 0.4з2 * 0.045
10 KoHvcHocTb 2 ts <o 1:16
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ТаблuцаNа9
Предепьные откпонения от номинапьных

разшеров GтекповопокниGтых труб

Прuмечанuе: ПреOелъньLе оmклоненuя ulaza резьбы на 0лuне, не пре-
въtutающей 25,4 мм }oTly скаюmся 0пя рассmоянuя межOу любьtмu 0ву мя
HumKaшll с преОелънъtм профuлем. !ля рассmоянuя межOу нumrcамu бо-

лее 25,4 мм 0опускаеmся увелuченuе преOепънъtх оmклоненuй пропор-

цuоlлально увелuченuя рассmоянuя, но не свъLлце указанньIх в mабпuце
75 0ля всеilрезъбьL с полньLNLпрофuлем. ПреOепьные оmклоненuяконус,
носmu (оmкпоненuе оm разносmu 0вух )uомеmров) прuняmьl на 0пuне

1 меmр u оmносяmся к среOнеriц;t luамеmру резъбъt mрубьt, о mакже к
HapyжHoMJl luамеmру резъбъt расmруба,

Поспе предварительного свинчивания произвести дотяжку
резьбового соединения. .Щотях<ка резьбового соединения произ-
водиться вручную ременными и цепными кпючами. При попь-
зовании цепньlми кпючами с целью предохранения труб от по-
вреждений необходимо тепо трубы под местом установки ключа
обмотать прокпадки из твердой резины ипи брезента.

,Щотягивать резьбовое соединение нужно осторожно, избегая
при этом повреждений наружньlх поверхностей свинчиваемых
труб, при правипьнотчt свинченном от руки и дотянутоtчt ключами
резьбовом соединении торец раструба допжен совпадать с по-
следним витком резьбы ниппепя с допуском +1 виток, т. е. допу-
скается выступаниеипи утопание одного витка резьбы ниппепя
относитепьно торца раструба.

PucyHoK 77

Соединение свинченное от рукli

Рuсуноrc 1В

Соединение свинченноG кпючами

2.8. Адгезионно-стыковое (раструбно-
ниппепьно-коническое кпеевое) соединение
ддгезионно-стыковое соединение представпяет собой жесткий
тип соединения, который состоит из спегка конического (ко-

нусного) раструбного конца и механически обработанного (ци-

пиндрического ипи конусного) втупочного конца. Iфоме этого,

раструбно-втупочные конусь1 моrут иметь резьбу. Типичное ад-

гезионно-стьlковое соединение представпено на рисунке 19,

виды фитингов с клеевым соединением приведень1 в при-
пожении Б.

+ З,I75

Конусность на"ппине 1 метр,

Шаг резьбы на дпине 25,4 мм, мм
Шаг резьбы на всей дпине резьбы
с попньlм пDоФипем. мм
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Адгезионно-стыковьlе соединения требуют наименьших Nta-
териапьных затрат по сравнению со всеми остапьными соедине-
ниями, а также характеризуются достаточной конструктивной
эффективностью при правильном монтаже. Еспи испопьзуется
ципиндрическая Ётулка, то она допжна входить до вьlступа. Со-
единение, состояIдее из конусного раструба и конусной втупки,
имеют две совмещаемьlе конусные поверхности, в связи с чем,
не требуется вводЙть втулочный конец до вьlступа. Первый спо-
соб соединения имеет существенное преимущество в скорости
достижения сост'ояния готовности к эксппуатации. Второй спо-
соб соединения (соединеt1ие типа <конус в конус>) явпяется бопее
прочнытчt соединениеIй, но также бопее подверженным к позици-
онным ошибкам при неправипьной сборке, что может существен-
но оспабить соединение.

Сборка адгезионного соединения становится более слох<ной
с увепичением размеров, в частности для труб с диат\4етром более
450 мм. Опредепенной пробпемой явпяется образование кромки
адгезионного состава при завершении процесса сборки соедине-
ния, а также ее впияние на изменение значения внутреннего диа-
метра трубы. Указанное может привести к снижению пропускной
способности, а также к угрозе возникновения эрозийных процес-
сов и повреждений вспедствие порообразования,

.Щля выполнения адгезионно-стыкового соединения необхо-
димы спедующие материалы и инструменты:

рупетка, маркер, копьцевая рулетка, измеритепьный прибор;
зажим дпя трубы, стоп ипи скамья, резиновая лента (дпя ис-
пользования под цепным зажимом);
стягивающее устройство (рисунок 2О);

угповой шпифовапьный станок с карборундным диском
(на 24), ручная пила с 24 зубьями/дюйм, ножовка с 14 зубья-
миlдюйм;
ветошь;
адгезив (кпей) согпасно проектному решению, нох( резино-
вый, наждачная ткань;
цифровой термометр, реостат, изоляционное попотно;
генератор;
РаСТВОРИТеПЬ, ПеРЧаТКИ, МаСКИ, ЗаЩИТНЬlе ОЧКИ;

папатки от пыли и дох(дя.

Конец трубы (сухой), отрезанной по заданному размеру, от-

шпифовать для обеспечения бездефектного соединения. Поверх-
ность очистить чистой тканью.

Еспи поверхность быпа в контакте с маслом ипи смазкой,
очистить чистой тканью, пропитанной чистым ацетоном, метилэ-
тилкетоном или метипизобутилкетоном (не содержащим воду).

применять,для очистки бензин ипи спиртовые растворитепи дпя
краски не допускается.

ТемператУра нагреватепьного полотна должна быть +90'С -
при транспортировании среды проектной ТеТчtПеРаТурой ниже
+65'С и +125"С - температурой среды от +65'С до +90'С.

Из-за конфигурации, фпанцевые соединения и отводь1 труд-
но годдаются отвердению с внешней сторонь1, используя нагре-
ватепьное попотно. Отвердение при таких деталях производят с

внутренней стороны спедующим образоr"t:

l iнагреватепьное попотно помещают ппотно к стенкам вну-
:тренней Части обработанных концов тру6;
темпера,iура нагрева соединения контролируется цифро-
ВЫМ TeprvtoМeтpoМ;

дпя отводов, первьlми отвердевают ответвпения и самое
бпизкое соединение, остающиеся части отвердевают с помо-

щью нагревательного попотна.

при адгезионно-стыковом соединении используется стяги-
вающее устройство дпя создания ппотного клеевого соединения.
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Рuсуноrc20
IlЛонтаж адгеlионно-Gтыкового (раструбно-

ниппепьно-конического кпеевого) соединения

Время Iчtонтажа адгезионно-стьlкового соединения указано в
табпице Na10. Расчетное время монтажа принято при следующих
условиях: непрерывной работе двух монтажников, достаточном
пространстве, готовности всех необходимых материапов и т. д.

ТаблuцаNа10

Приготовление адгезива (кпея) осуществпяется смешива-
нием отвердитепя со смопой и тщательньlм перемешиванием.
Стандартный клеевой набор содержит оптимапьное соотноше-
ние отвердитепя и смопь1. Таюке могут использоваться и другие
виды кпея, по характеристике соответствующие требованиям.

III. ФИКСИРОВАННЫЕ БПОКИ
В НАПОРНОМ ТРУБОПРОВОДЕ

3.1. Применение фиксирующих бпоков
В напорном трубопроводе от воздействия рабочего давпения и
гидравпического удара (вопны давления) возникают неуравно-
вешенные силы давпения в отводах, переходниках, тройниках,
поворотах, расширениях и других изменениях в пинейном на-
правпении. Дпя предотвращения разъема соединений следует
применять фиксирующие блоки, конструкцию их опредепяют
при разработке проекта.

Фиксирующие бпоки могут испопьзоваться также в случае
жесjтких соединений, дпя обеспечения сопротивления напряже-

ниям, возникающим в соединитепьньlх детапях.
Фиксирующие бпоки, как правипо, бетонные должнь1 огра-

ничиватБ смещение фитинга до 0,5Оlо от диаметра трубы или 6
мм именее.

Фиксирующие блоки долх(ны полностью охватывать фитинг
по всей дпине и окружности.

В расчетах фиксированных блоков дпя отводов в основу при-
нимается сипа, действующая в направпении пинии, разделяю-
щей отвод попопам (рисунок 21).
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(Dиксrtрованные бпоки

ппя сопротивпения Gипе тяжеGти

Разрез

Фиксированные бпоки могут выполняться треr\4я способами:
l дпя сопротивпения сипе тяжести
l дпя сопротивпения осевым и угповым реакциям;
I для сопротивления смешанньlм нагрузкам.

Время монтажа

25 10 1о 2о
4о 10 10 2о
50 10 15 25
в0 12 zo з2
100 L2 25 з7
150 15 з0 45
20о 15 55 50
250 16 4о 56
300 1в 45 бз
з50 2о 50 7о
400 25 60 85

Вид сверху



Фиксированные бпоки допжны иметь Форму, обеспечиваю-
щую необходимую амплитуду откпонения трубы под воздействи-
ем грунтовой нагрузки. Резиновая прокладка (топщиной ]_0-30
мм и дпиной 150-200 мм) допжна быть помещена т\4ежду трубой
и бетоном на выхоjlе трубы из бпоков.

Фиксированные бпоки дпя сопротивления сипе тяжести (ри-
сунок 21) реагиру]ют топько трением с ппоскостью грунта. Они
должны быть установпены таким образом, чтобы их собственный
вес мог противодействовать сипе, возникающей из-за давпения.

,Щолжен бытБ выбран присущий коэффициент трения бетон/
грунт в соответствии с типом и состоянием грунта.
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(Dиксированные бпоки реакции

Фиксированные блоки реакции (рисунок 22) должны быть
вьlполнены, когда грунт устойчивый (r<аменистый грунц уппотнен-
ньй и твердьй грунт). Им требуется высота покрытия не ниже 1 м.

Такие бпоки работают через пассивную реакцию грунта, по-
этому они устанавпиваются у вертикальной стены грунта с нена-
рушенной структурой.

Фиксированные бпоки силы тяжести-реакции допжны быть
выпопнены в спучае смешанного типа грунта, когда существует
возтчtожность испопьзования характеристики анкерных бпоков,
силы тяжести и реакции

Дпя каждого вида фиксированного бпока, необходимо про-
вести уппотнение окружающей земпи и, в спучае необходимости,
стабипизацию грунта ттод ним.

Линейные фиксированные блоки испопьзуются дпя управ-
пения аксиапьньlми перемещениями подземных трубопроводов
с гибкими соединениями. Такие перемещения могут быть вызва-
ны давпением ипи температурным градиентом. Фиксированные
блоки могут быть помещены под трубой и связаны с ней с помо-
щью нейлоновых полос.

Фиксированные блоки могут быть сдепаны тонким слоем бе-
тона (50-7О кг/ти2), дпя соответствующей дпины, оставпяя бетон в
соответствии с его естественньlм углом трения,

Некоторые типичные фиксированньlе бпоки показаны на ри-
сунке 23. Они могут испопьзоваться во время монтажа подзем-
ных тру6.

Типы фиксированныж бпоков
Разрез
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3.2. Основные параметры фиксирующих бпоков
При подборе основных параметров бетонных блоков, необходимо
учесть спедующие характеристики грунта (табпица 11):
l угол внутреннего трения;
l сцепление, :

l удепьный вес;
l коэффициенттрениябетон/грунт;
l пассивная реакция грунта.

4. СВОДКА НОРМАТИВНЫХ ДОКУМЕНТОВ

1. СНиП III 42-8О - Инструкция по проектированию технопо-
гических трубопроводов из ппастмассовых тру6.

2. СН РК 4.0t-22-2OO4 - Инструкция по подземной и над-
земной прокладке трубопроводов из стекпоппастиков.

3. СТ РК 1128-2ОО2 - Трубы ппастиковые армированные сте-
кповопокном на основе полиэфирных смоп.

4. СТ РК 1129-2ОО2 - Трубы ппастиковые армированные сте-
кповопокном. Соединитепьные детапи.

5. СТ РК 1255-1-2ОО4 (ISO L4692-L:2OO2, MOD) - Промыш-
пенность нефтяная и газовая. Система трубопроводов из сте-

l клоппастиков GRP. Часть 1. Словарь, ситчtвопьl, применения и
материалы.

6. СТ РК 1255-2-2ОО4 (ISO t4692-2z2ОО2, MOD) - Промыш-
пенность нефтяная газовая. Система трубопроводов из сте-
клопластиков (GRP). Часть 2. Квапификационная оценка и

' изготовпение.
Т. СТ РК 1255-5-2ОО4 (ISO L4692-Зz2ОО2, MOD) - Промыш-

пенность нефтяная газовая. Система трубопроводов из сте-
клопластиков (GRP). Часть 5. Проектирование системы.

8. СТ РК L255-4-2ОО4 (ISO L4692-4з2ОО2, MOD) - Промыш-
ленность нефтяная газовая. Система трубопроводов из стекло-
ппастиков. (GRP). Часть 4. Сборка, прокпадка и эксплуатация.

9. ГОСТ Р 552О1-2ОО8 - Трубы стеклоппастиковые и фитин-
ги. Технические условия.

1О. AWWA С 95О-О7 - Стекповолокнистые напорньlе трубы.
11. АWWА Мапчаl М 45 - Руководство по применению водо-

снабжения. Разработка стекловопокнистых труб.
12. BS EN 14564 - Ппастиковые трубопроводные системы, при-

меняемые дпя дренажа канапизационной сети с давлениеIи
ипибез давления на основе ненасыщенной попиэфирной смо-
лы спецификация труб, трубных соединений и стыков.

13. BS EN 1796 - Системы ппастиковых трубопроводов дпя во-
доснабжения с давлением ипи без давпения - термореак-
тивные пластики, армированньlе стекповопокном на основе
ненасыщенной сложноэфирной смолы.

14. DIN 16868-1:1994 - Стекпоппастиковые трубы армирован-
ные полиэфирной смопой.

15. ГОСТ. 166-89 - Штангенциркупи. Технические усповия.

Таблuца 11

Впахсные грунты,
заиленньlе глины,

органические грунты
Песчаные грунты,
гпинистьlе пески,

песок

Сухие грунты:
гравий, щебень



DNзоо_26оо (ст рк 1129_2оо2)

Припожение А

(Drtтинги GтекпоппаGтиковых труб GRP
с rсуфтовыri соединением

Сегтиентные отводь1 от З" до 90'.

Тройники прямые и сегментно-ответвпенные,
равнопроходные и переходные

Эксцентрические
и концентрические

переходники

Припожение Б

(Dитинги Gтекповопоконных труб FRР
Епя раGтрубного, раструбно-lципового,

резьбовоrо, коничеGко-кrtGGвого соедIf,нения
DN8o-looo (ст рк 1255_2_2оо4)

Монолитные отводы вьlпопняются под угпом 1]_.25О,22,5О,45", 90".

Тройники монопитные равнопроходные и переходные

Эксцентрические и концентрические переходникиСедла
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