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Б Р еком ендациях даны т е х н о л о ги я  р а б о т  п о  к о н ­
та к тн ой  теп л ов ой  св а р к е  п л а стм а ссов ы х  т р у б  и з  поли­
э т и л е н а , ор ган и за ц и я  сварочн о-м он таж н ы х р а б о т  и  к о н ­
тр ол ь  к а ч е с т в а  свар н ы х соед и н ен и й , а  такие т р е б о в а ­
ния к  квалификации сварщ иков и  правила техн и ки  б е ­
з о п а с н о с т и .

Настоящие Рекомендации р а зр абота н ы  о тд ел ом  с в а р ­
ки  ВНИИСТа на осн ова н и и  обобщ ения о т е ч е с т в е н н о г о  
и за р у беж н ого  оп ы та , а также и с сл е д о в а н и й , п р ов ед ен ­
ных ВНИИСТом, и предназначены  для стр ои тел ь н ы х  ор га ­
н и зац и й , сооруж ающ их н еф тегазопром ы словы е т р у б о п р о ­
воды  и з  п ол и эти л ен ов ы х  т р у б .

Рекомендации р а зр а бота л и  сотр уд н и к и  ВНИИСТа: 
кандидаты  т е х н .н а у к  К .И .З а й ц е в , Б .Ф .В и в д т , В .Ф .Л я - 
шенко и инж енер И .В .Л у р ь е .

Замечания и предлож ения п о  настоящ им Реком енда­
циям п р о с ь б а  н ап равл ять  по а д р е с у :  М оск в а , 1 0 5 0 5 8 , 
Окружной п р о е з д ,  1 9 , ВНИИСТ, о т д е л  с в а р к и .

В сесою зн ы й  н а у ч н о -и с с л е д о в а т е л ь с к и й  и н с т и т у т  п о  с т р о и т е л ь ­
с т в у  м а ги стр ал ьн ы х т р у б о п р о в о д о в  (ВНИИСТ), 1981



В сесою зны й н а у ч н о -и ссл ед о ­
в а тел ьск и й  и н сти ту т  н о 
с т р о и т е л ь с т в у  м а ги ст р а л ь - 
ныл^г^у бод р ов од ов

Рекомендации в о  сва р ке  
тр уб  га з  о н е ф т е п р о ш сл о - 
в о г о  сор там ен та  и з  п о -

Р « 5 - 8 1

диэтилена

1 . ОБШИБ ПОЛОЖЕНИЯ

1 .1 .  В настоящ их Рекомендациях отражены основны е положе­
ния д о  техн ол оги и  кон тактн ой  тепл овой  сва р ки  тр у б  и з  полиэти­
лена н и зк ого  и в ы со к о го  давления газон еф теп ром ы сл ового с о р т а ­
м ен та , и зготовл яем ы х по ГОСТ 1 8 5 9 9 -7 3  "Трубы напорные и г п о ­
ли эти л ен а . Т ехн и чески е у сл о в и я " .

1 .2 .  К газонеф тепром ы словом у сор та м ен ту  сл е д у е т  отн оси ть  
трубы с  условным проходом  о т  50 до 300 мм.

1 . 3 .  М атериал и сор там ен т тр у б  с  учетом  а г р е сси в н о ст и  ср е ­
ды, давлен и я , температуры эксплуатации определяю т п р оек том . 
И сп ол ьзов ать  трубы , не оговоренны е пр оек том , можно только по 
согл асова н и ю  с  п роектн ой  орган и зац и ей .

1 .4 .  Наряду с  положениями настоящ их Взкомендаций сл ед у ет  
такие р у к о в о д с т в о в а т ь ся  указаниями соответствую щ и х глав СНиП 
и д р у гой  н ор м а ти вн о-тех н и ческ ой  докум ен тац и ей , утверж денной 
в  устан овл ен н ом  п ор я д к е .

1 .5 .  К сва р ке  д оп ускаю т л и ц , прошедших обучен и е по про­
граммам, утвержденным в  устан овлен н ом  п ор я д ке .

2 .  ТРУБЫ, ИХ СОРГАМВНТ, СВОЙСТВА, ТРАНСПОРТИРОВКА И ХРАНЕНИЕ

2 . 1 .  Трубы и з п ол и эти лен а , предназначенные для стр ои тел ь ­
с т в а  напорных т р у б о п р о в о д о в , и зготавли ваю т в  с о о т в е т с т в и и  с  
ГОСТ 1 8 5 9 9 -7 3  м етодом  непрерывной шнековой эк стр у зи и  из гра­
нулированного полиэтилена н и зк ого  давления (ПЭВД) п о  ГОСТ 
1 6 3 3 8 -7 7  марки 2 0 3 -0 3  п е р в о г о  и высш его со р т а  и гранулираван-

Н несено отделом  Утверждено ВНИИСТом Р азработан о взам ен
сварки  ВНИИСТа 31  октября  1980 г .  р * о -7 1
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н о г о  п ол и эти л ен а  в ы с о к о г о  давления  (ПЭВД) д о  ГОСТ 1 6 3 3 7 -7 7  
м арок 1 0 2 -1 4 ,  1 5 3 -1 4  п е р в о г о  и вы сш его с о р т а * ' .

2 . 2 .  Б за в и си м о ст и  о т  м аксимально д о п у с т и м о г о  давления 
тр а н сп ор ти р уем ой  воды при 20 °С  трубы вы пускаю т четы р ех  типов  
( д р и л .1 ) :  л е г к о г о  Л (н а  давлен и е 2 , 5  к г с / с м 2 ) ;  с р е д н е л е г к о г о  

СЛ ( 4 ,0  к г с / с м 2 ^ с р е д н е г о  С ( 6 , 0  к г с / с м 2 ) и тяж ел ого Т 
( 1 0 ,0  к г с / с м 2 ) .

В ы бор  типа т р у б  для  тр а н сп ор ти р ова н и я  д р у г и х  с р е д  при 
иных тем п ер а ту р а х  эк сп л уа тац и и  п р ои з в од я т  д о  н ор м а ти в н о -те х ­
н и ч еск ой  д оку м ен тац и и , утверж ден н ой  в  у ста н ов л ен н ом  п ор я д к е .

2 . 3 .  Б с о о т в е т с т в и и  с  ГОСТ 1 8 5 9 9 -7 3  п о к а за тел и  механиче­
ск и х  с в о й с т в  м атери ал а  тр у б  при испы тании на растяж ение долж­
ны бы ть не м енее вел и чи н , приведенны х в  табл  Л .

Таблица I

М еханические с в о й с т в а  м атери ал а  тр у б

Вид трубы Номинальная 
толщина с т е н ­
ки тр у б ы , мм

П редел т е к у ч е с т и  
при растяж ен и и , 

к г с / с м ^

О тн оси тел ьн ое  
удлинение при 
р а зр ы в е . %

ср е д н е е минима­
льн ое

с р е д н е е ш н и -
ы ад ь -
ное

Трубы и з поли­
эти л ен а  н и з к о го  
давлен и я

До 2 , 5
, От 2 ,7  д о  5 ,1  

о , 2  и б ол ее

2 1 0
21 0
2 1 0

200
200
2 0 0

3 5 0
28 0
21 0

260
21 0
20 0

Ж ^ а Ж 8 " -  В »  « я —
давлен и я

100 95 3 0 0 250

2 . 4 .  Каждая п арти я  пол и эти лен овы х т р у б  должна бы ть сн а б ­
жена д ок у м ен том  (се р т и ф и к а т о м ), удостоверяю щ им и х  к а ч е с т в о . Б 
сер ти ф и к а те  у к а з ы в а е т с я :

п р е д п р и я т и е -и з г о т о в и т е л ь ;
ном ер и д а та  выдачи докум ен та  о к а ч е с т в е ;
ном ер п а р ти и ;
у сл о в н о е  о б о зн а ч е н и е  т р у б ;
р а зм ер  п артии в  килограм м ах и м е т р а х ;

В м есто  ПЭНД и ПЭВД в у сл овн ом  обозн а ч ен и и  (м а р ки р овк е) 
тр у б  возможны с о о т в е т с т в е н н о  следующие об о з н а ч е н и я : ПВП и ПИЛ.
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р езу л ь та ты  м ех а н и ч еск и х  и спы тан и й ;
д а т а  в ы п уска  п а р ти и .
Каждая т р у б а  долж на и м еть  м а р ки р ов к у , нан есенную  на п о ­

в е р х н о с т ь  н агреты м  штампом.
2 . 5 .  Гарантийный с р о к  хран ен и я  пол и эти лен овы х  т р у б  -  д ва  

г о д а  с о  дн я  и з г о т о в л е н и я .
По и сте ч е н и и  у к а за н н о го  с р о к а  п ер ед  и сп ол ьзов ан и ем  

трубы  должны бы ть проверены  на с о о т в е т с т в и е  требован и ям  
ГОСТ 1 8 5 9 9 -7 3 .

2 . 6 .  П о гр у з о ч н о -р а з гр у зо ч н ы е  р а б о т  с  трубам и и з  п ол и эти ­
л ен а  и и х  тр а н сп о р т и р о в к у  с л е д у е т  п р ои з в од и ть  при тем пер атуре 
окружающего в о з д у х а  не н т  -2 0 ^ С .

При п о г р у з к е ,  тр а н сп ор ти р ов к е  и р а з гр у з к е  т р у б  должны 
при н и м аться  м еры , исключающие в озм ож н ость  и х  м е х а н и ч еск ого  
повреж дения  и деф орм ации. При п е р е в о з к е  полиэтиленовы е трубы 
с л е д у е т  укл ады вать на ровную  п о в е р х н о ст ь  тр а н сп ор тн ы х  с р е д с т в ,  
п р ед охр ан я я  о т  выступающ их о стр ы х  м ета л л и ческ и х  ч а с т е й . Длина 
свеш ивающихся с  к у з о в а  автом оби л я  или прицепа к он ц ов  тр уб  не 
должна превышать 1 ,5  м .

2 . 7 .  П олиэтиленовы е трубы с л е д у е т  хр ан и ть  в  г ор и зон та л ь ­
ном полож ении на стел л а ж а х  с о  сплошным и ровным н асти л ом  в  
у с л о в и я х , исключающих и х  м ех а н и ч еск ое  повреж дение и попадание 
прямых солнечны х л у ч е й , м а сел  и с м а з о к .

В п ер и од  монтажа д о п у с к а е т с я  отк р ы тое  хранение тр у б  на 
сплан и рован н ой  площадке с  "п о с т е л ь ю " и з  м я гк о г о  г р у н т а .

В ы сота  ш табеля не должна превыш ать 2 м при тем пер атуре 
окружающзго в о з д у х а  д о  +25°&  и не б о л е е  1 , 5  м при тем п ер ату ­
ре д о  + 4 0 °С .

Для исклю чения раскаты вания  трубы  уклады ваю т в  " с е д л о "  
с  закреп лен и ем  и х  опорными стой к а м и .

Х ранить п ол и эти лен овы е трубы в закры том  помещении сл е­
д у е т  не ближе I  м о т  н агр ев ател ьн ы х  п р и б о р о в .
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3. ПОДГОТОВКА ТЯБ К МОНТАЖУ
С о р т и р о в а в , о т б р а к о в к а , п роверка  к а ч е с т в а  тр уб

3 . 1 .  Т р убы , предназначенны е для монтаж а, должны быть 
р а с с о р т и р о в а в  н о  партиям и сортам ентам  н  тщ ательно п ровере­
ны внешним осм отр ом  на о т с у т с т в и е  д еф ек тов .

На п о в е р х н о ст и  тр у б  не должно быть н ад р езов  и царапин в  
о с е в о м  направлении глуби н ой  более 3% о т  толодны стен ки  трубы 
и в  к ол ь ц ев ом  -  бол ее  5$  о т  толщ ны  стен ки  трубы иди более 
1 ,0  мм.

У частк и  т р у б  с  деф ектам и, превышающими указанные выше 
р а зм ер ы , подлеж ат у д а л е н н о , а полностью  дефектные трубы и 
тр у б ы , имеющие трещины, бракую т.

3 . 2 .  Т р у б ы , и м ею щ е недопустимы е локально расположенные 
м ех а н и ч еск и е  д еф ек ты , отделяю т о т  партии и и сп ол ьзую т в  даль­
нейшем д л я  и з г о т о в л е н и я  с в а ш ы х  фасонных д еталей  и у зл ов  ( о т ­
в о д о в ,  т р о й н и к о в , к р е ст о в и н  и т . п . ) ,  при этом  при за готов к е  
д е т а л е й  деф ектны е м е с т а  удаляю т.

3 . 3 .  О в а л ь н ость  к он ц ов  тр у б  не должна вы водить минима­
льный н максимальны й диаметры з а  пределы номинального диамет­
р а  т р у б  с  у ч е т о м  д о п у с к о в  (с м .п р и л .Х ) .  Ори превышении оваль­
н о с т и  долж на бы ть  п р ои зв ед ен а  кал и бр овка  к он ц ов  т р у б .

3 . 4 .  На с б о р к у  должны п о ст у п а т ь  бездеф ектны е трубы с  
близким и геом етр и ч еск и м и  размерами соед и н я в ш и  т о р ц о в . При 
э т о м  с л е д у е т  к о н т р о л и р о в а т ь  наружный диаметр (лучше перим етр 
п о  наруж ному д и а м е т р у ) , ов а л ь н о ст ь  и  толщину стен к и  тр у б .

3 . 5 .  Для п р ов ер к и  к а ч е с т в а  материала т р у б , п о сту п и в ш и  
н а  м он та ж , с л е д у е т  п р о и з в е с т и  контрольны е испытания на рас­
тяж ение о б р а з ц о в  типя X иди П п о  ГОСТ 1 1 2 6 2 -7 6 . При этом  о т  
каж дой  п арти и  отби р а ю т  2% т р у б  и и з  каждой трубы вы резаю т 
в д о л ь  образую щ ей п о  п я ть  о б р а з ц о в . Испытания п р ов од я т  на 
разры вны х мядшнят при с к о р о с т и  перемещения подвиж ного зажима 
50  м м /м ин  (д л я  ПЭНД) и 100 мм/мин (д л я  П З Ш . В п р оц ессе  и с­
пы тан и я  на растяж ен и е определяю т величину предела тек у ч ести  
и о т н о с и т е л ь н о е  удлинение при р а зр ы ве. Значения указанных 
м е х а н и ч е ск и х  с в о й с т в  должны у д ов л етв ор я т ь  требованиям  ГОСТ 
1 8 5 9 9 -7 3  иди специальны м тр ебов ан и я м , о  говорен и ем  в  техниче­
с к о й  д ок у м ен тац и и  на с т р о я а д й с я  тр у б о п р о в о д .
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И атя и чвп кая обр а ботк а  труб

3 .6 .  РаЗМв ТКу труб СДвДувТ Ц род ВВОДИТЬ на спят^иядьпом 
стеллаже с  помощью стандартны х И8мврщтедьных и н струм ентов: 
штангенциркуля, линейки, рулетки , у гол ьн и ков , у гл ом ер а , а  так­
же различных шаблонов и калибровочных хом утов . При этой
раза  нан осят металлической чертилкой, а  размервые д д »  -  в о с ­
ковин карандашом или мелом.

3 .7 .  Вавку полиэтиленовых труб в  усл ови ях  монтажа трубо­
проводов  сл ед ует  выполнять здектропрвводннмн япчпвитш  « л  
вручную мелкозубыми столярными ножовками и ножовками дяя р е з ­
ки м еталл ов. Для получения качествен н ого  р еза  необходимо при­
менять пилы б ез  разведенны х зу бь ев  с  равномерно умяичютщцц^я 
тол щ н ой  п ол отн а .

3 . 8 .  Отклонение от  перпендикулярности торцов труб не дол­
жно превышать:

1 мм для труб с  наружным диаметром д о  200 ш ;
2 ш  -  для труб с  наружным диаметром 2 2 5 -4 0 0  им;
4  мы -  для труб с  наружным диаметром более 450  мм (изме­

рения п рои зводят на периферии т о р ц а ).
3 . 9 .  Для снятия фасок на концах труб и обработки  торцов 

сл ед у ет  применять приспособления , режущим инструментом к ото  -  
рых являются специальные фрезы или резцовы е головки ,

сЬотловяиий пйр.ттгбов

3 .1 0 .  Формование р а стр у бов  на концах труб н з полиэтилена 
производят для п одготовки  и х  под сварку  в р а стр уб  и к соедине­
нию с  металлическим фланцем с  распорной конической втул кой .
Для сварки формуют цилиндрический р а стр у б  ( р и с .1 ,а ) ,  для с о е ­
динения с  фланцем -  конический ( р а с .1 , 6 ) .

З . П .  И зготовление раструба с о ст о и т  из трех  операций :на- 
грева  конца трубы до размягчения, формования раструба и е г о  
охлаждения.

3 . 1 2 . Нагрев концов труб сл ед ует  производить в ваннах с гд и -
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церином или гликолем  идя в  калориферах с  воздупн ой  с р е д о й . > 
При эт о м  тем пер атура  теп л он оси тел я  должна бы ть р а вн а : 

для  ПЭНД: 125^5°С  (гли ц ери н ) и 150^Ю °С (в о з д у х ) ;  
для ПЗВД: 105^5°С  (глицерин) и 1 3 5 ^ 1 0 ^  ( в о з д у х ) .
3 .1 3 .  Время н а гр ев а  концов тр уб  при двустор он н ем  в озд ей ­

ств и я  теп л он оси тел я  на сте н к у  трубы приведено в  т а б л .2 .

Таблица 2
П родолж ительность н агрева  к он ц ов  тр у б  (мин) для 

формования р а стр у б о в

Т еп л он оси тел ь М атериал
трубы

Толщина стен ки  трутЗы , ММ
2 4 6 8 10 12 14

Глицерин ПЭНД 3 6 8 и 14 17 20
ПЗДД 2 5 7 э I I 13 15

В о з д у х ПЭНД 25 55 80 105 135 165 195
ПЗВД 15 35 50 70 90 П О 130

3 .1 4 .  Длина н а гр ев а ем ого  у ч а с т к а  конца трубы должна быть 
в  1 ,5  р а за  больше длины форцуемого у ч а стк а  цилиндрического ра­
с т р у б а  и в  1 ,2  р а за  -  к он и ч еск ого  ( с м .р и с .1 ) .

3 .1 5 .  Размеры цилиндрического р а стр у б а  приведены в  т а б л .З .

Таблица 3

Длина ф орм уем ого у ч а с т к а  £  цилиндрического р а стр у б а  
для различных ди ам етров  труб п д , мм

Диаметр 25 
трубы ,D g

32 4 0 50 63 7 5 90 П О  125 140 160

Длина у ч а ­
с т к а ,  1 25 25 30 30 35 4 5 55 75  80 85 85

Размеры конического раструба определяют конструкцией 

присоединяемого к трубе фланца с конической распорной втулкой.

3 . 1 6 .  Для и зго т о в л е н и я  р а стр у б ов  применяют формующие оп­
равки ( р и с .2 ) ,  и з г о т о в л я е т е  и з  алюминия, стал и  иди твердых

8
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R i c . I .  Форма раструба: 
а -  цилиндрического; б -  конического

Р и с .2 .  О правка для  формования р а с т р у б а :  
а -ц и л и н д р и ч е ск о го  (ди ам етром  д о  160 м м ); б -к о н к ч е с к о г о  

ром  д о  80 м м ); в -к о н и ч е с к о г о  (д л я  любых д и а м е тр о в )
(д и а м е т -
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п о р о д  д е р е в а . Р абоч и е  п о в е р х н о ст и  оп равок  должны бы ть отпол и ро­
ван ы .

3 . 1 7 .  Ф ормование р а ст р у б а  п р ои з в од я т  в  следующ ей п осл е  -  
д о в а т е д ь н о с т и :

т р у б у  (п а т р у б о к )  с  р а зогр еты м  концом  закрепляю т в  ц ен т­
рирующем п р и сп о со б л е н и и , п осл е  ч е г о  в  р а зогр еты й  к он ец  трубы 
с т р о г о  по оси  в в о д я т  формующую оп р а в к у ;

п осл е  охлаж дения р а ст р у б а  до  температуры  3 0 -4 0 °С  оправ­
к у  вынимают и на е е  м е с т о  у ст а н а в л и в а е т  деревянную  п р о б к у ,к о ­
торую  удаляю т н е п о с р е д ст в е н н о  п е р е д  св а р к ой  т р у б .

3 . 1 8 .  При формовании р а ст р у б о в  металлическим и оправками 
п осл ед н и е  п ер ед  в в ед ен и ем  и х  в  т р у б у  с л е д у е т  п о д о г р е в а т ь  д о  
5 0 -7 0 ° С .

4 .  КОНТАКТНАЯ ТЕПЛОВАЯ СВАНСА ТРУБ 

Общие полож ения

4 . 1 .  К онтактную  тепловую  с в а р к у  пол и эти л ен овы х  тр у б  о с у ­
щ ествляю т нагреты м  и н струм ен том  в сты к  п о  схем е р и с .З  или в  р а с ­
тр у б  по схем е р и с .4 .

Основным видом  сварны х соеди н ен и й  труб и з  п ол и эти лен а  с  
толщиной ст е н к и  4  мм и б о л е е  я в л я е т ся  с о е д и н е н и е , пол учен н ое 
св а р к ой  в ст ы к . С вар к у  в р а с т р у б  д оп уск а ю т  как и скл ю чен и е.

Трубы с  толщ иной ст е н к и  менее 4  мм соеди н я ю т в р а с т р у б .
4 . 2 .  К он так тн ая  теп л ова я  сва р к а  за кл ю ча ется  в  нагревании  

(оп л ав л ен и и ) с з а р и в а е ш х  п о в е р х н о ст е й  д о  в я з к о т е к у ч е г о  с о с т о ­
яния тер м оп л а ста  при н еп оср ед ств ен н ом  к о н т а к т е  и х  с  нагреты м 
и н стр ум ен том  и последую щ ем соеди н ен и и  п од  давл ен и ем .

4 * 3 .  Т ех н ол оги ч еск и й  п р о ц е с с  сва р к и  вкл ю чает в  с е б я  с л е ­
дующие эта п ы :

п о д г о т о в к у  тр у б  к  св а р к е  ( с б о р к у ,  ц в н т р о в к у , о б р а б о т к у  
свари ваем ы х к р о м о к ) ;

н а гр ев  (оп л а в л е н и е ) с з а р и в а е ш х  п о в е р х н о с т е й ;
тех н ол оги ч еск у ю  п а у з у , обусл овл ен н ую  н еобх оди м остью  уда­

ления н а г р е т о г о  и н ст р у м е н т а ;
о с а д к у  сты ка (при св а р к е  в с т ы к ) и в д ви га н и е конца трубы 

в  р а ст р у б  (при  с в а р к е  в р а с т р у б ) ;
охлаж дение с в а р н о г о  соеди н ен и я*

Ю



4 . 4 .  После сварки  сварн ое соединение должно охлаж даться 
естествен н ы м  п у тем .

4 .5 *  К онтактную тепловую сва р ку  тр уб  п р ои звод я т  с  и споль­
зованием  специальных сварочны х у с т р о й с т в , у с т а н о в о к , машин, 
обеспечивающ их устан овл ен и е л поддержание заданных техн ологи ­
ч еск и х  режимов.

4 . 6 .  С варку п р ои звод я т  при тем пературе окружающего в о з ­
д ух а  не ниже -1 5 ° С .  При бол ее  низких тем пер атурах  св а р к у  о с у ­
щ ествляют в  утепленны х укры тиях. При р а боте  на открытом в о з ­
духе м е ст о  сварки  заодщают о т  атмосферных о с а д к о в .

Подготовка тотб к свапсе

4 . 7 .  П еред сбор к ой  и сваркой  тр у б  необходим о полностью  
о ч и сти ть  и х  внутренние п ол ости  о т  случайно попавших п о с т о р о н ­
них п р ед м етов , г р у н т а , п е с к а , камней.

Конца тр уб  п ер ед  сваркой  должны быть очищены о т  в с е х  
за гр я зн ен и й : при св а р к е  всты к на расстоян и и  не менае 50 мм 
о т  торца трубы ; при сварке в р а с т р у б  на р а сстоя н и и , превышающем 
длину р а стр у б а  на 50 мм.

О чистку к он ц ов  труб от  пыли и п еска  п р ои звод ят  сухими 
или увлажненными концами (ветош ью) с  дальнейшей протиркой на­
с у х о .  Если кон ец  трубы окаж ется  загрязненным см а зк ой , маслом 
либо другими ж и р аш , е г о  необходим о обезж ирить с  помощью 
у а й т -сп и р и т а , с п и р т а , ац етон а или экстр а кц и он н ого  бен зин а .

О бязательн о сл ед у ет  обезж иривать сваливаемые п ов ер хн ос­
ти н еп оср ед ств ен н о  п ер ед  сваркой  в с л у ч а е :

если  при сва р ке  всты к торцы тр у б  обрабаты вали за р ан ее ;
если  сва р ка  осущ еств л я ется  в р а с т р у б .
4 . 8 .  Деформированные или имеющие глубоки е (б ол ее  4 - 5  мм) 

забоины концы тр у б  обрезаю т перпендикулярно и х  о с а ,  а затем  
под вер гаю т м еханической  обр а ботк е  (т о р ц о в к е , снятию ф асок) ли­
бо отдельно с  помощью обрабатывающих у с т р о й с т в ,  либо в  сбор е  
непосредственно в зажимах сва р оч н ого  у с т р о й с т в а .

4 .Ь .  С борку свариваемых т р у б , включающую у ста н ов к у , цен­
тр ов ку  и закрепление свариваемых к о н ц о в , п р ои звод я т  с  помощью

I I
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Р и с.З . П оследовательность процесса контактной тепловой сварки 
встык труб и з полиэтилена:

а-центровка и закрепление в  зажимах сварочного устройства кон­
цов свариваемых труб; б-мехаяическая обработка торцов труб с 
помощью торцовки I :  в -п р о в е ш а  точности совпадения торцов по 
величине за зо р а  " С * ;  г-н а грев (оплавление) свариваемых торцов 
с помощью н агретого  инструмента 2 ;  д-вывод н агретого инстру -  
мента и з зоны сты ка; е-осадка стыка до образования сварного 
соединения (в сечения I  даны основные геометрические ш з -  

мерк соединения всты к)

устройств для сварки , имеющих наружные или внутренние центра­
торы. При этом концы труб центруют по наружной поверхности 
или по осям таким образом , чтобы максимальная величина несов­
падения кромок не превышала 10% номинальной толямны стенки 
свариваемых труб. Подгонку труб при центровке осущэствдяют 
поворотом одной или обеих труб вокруг их оси, установкой опор 
под трубы на некотором расстоянии, использованием прокладок.

Вылет концов труб из зажимов центраторов должен состав -  
лять 15-30 мм при сварке встык и не более 1 ,5  длины раструба 
при сварке в  рас тру б.

4 .1 0 .  При сварке встык закрепленные и сцентрированные 
концы труб подвергают механической обработке -  торцовке с 
целью выравнивания свариваемых поверхностей, удаления слоя, 
подвергавш егося воздействию солнечной радиации и кислорода 
воздуха (с м .р и с .З ) .  Толщина снимаемого с торца трубы слоя дол­
жна быть не менее 0 ,5  мм.

После механической обработки прикосновение к поверхности 
торцоз труб пальцами не допускается. Удаление стружки изнутри

13
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Р и с .4 .  Последовательность п р о ц е сса  контактной тепл овой  сварки  
в р а ст р у б  труб из пол и эти л ен а :

а -ц е н т р о в н а , закреп лен и е в зажимах св а р о ч н о го  у ст р о й с т в а  кон ­
ц ов  свариваемы х тр у б  и у ста н ов к а  огр ан и ч и тел ьн ого  хом ута I ;  
о -  у ст а н о в к а  дорн а н а г р е т о г о  и н струм ен та 2 в  р а ст р у б е  и глад ­
к о г о  конца трубы  е г и л ь з е ; в  -  н агр ев  (оп л а в л ен и е ) свариваемы х 
к он ц ов  т р у б , одноврем ен н ое сн яти е их с  дорна и ги л ьзы ; г  -  с о ­
единение к о н ц о е  труб с  выдержкой до за твер д ен и я  оплавленного

материала
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*рубы  с л е д у е т  п р о и з в о д и т ь  с  помощью к и с т и , а  сн я ти е  за у сен ц ев  
с  о стр ы х  крем ов  тор ц а  -  с  помощью нож а.

П осле о б р а б о т к и  еще p a s  проверяю т ц ен тр ов к у  и наличие з а з о ­
р о в  в  с т ы к е . Нейду торцам и т р у б ,  приведенными в  с о п р и к осн ов е ­
н и е , не долж но бы ть  а а н ор ов  " С " ,  превышающих:

0 , 3  мм при ди ам етр е  тр у б  д о  2 0 0  мм;
0 , 5  мм -  при ди ам етре  д о  4 0 0  мм;
0 ,7  мм -  при больш ем ди ам етре т р у б .

Сваока встык

4 . 1 1 .  Основными параметрами п р о ц е сса  сты х ов ой  к он так тн ой  
теп л о в о й  сва р к и  я в л я ю тся :

тем п ер а ту р а  н а г р е т о г о  и н струм ен та  Тд ;
п р од ол ж и тел ь н ость  н а гр е в а  (оп л а в л ен и я ) тор ц ов  t on ;
давл ен и е н а г р е т о г о  и н струм ен та  на торцы  при оплавлении

*оп»
давл ен и е на торцы  при о са д к е  PQC;
п р од ол ж и тел ь н ость  паувы между окончанием  оплавления  и на­

чалом  о са д к и  Ь п >
п р од ол ж и тел ь н ость  охлаж дения с в а р е н н о го  сты к а  под давле­

нием о са д к и  Ъахл.
4 . 1 2 .  К он та к тн о -теп л ов у ю  св а р к у  всты к  осущ ествляю т по 

с х е м е  р и с .З ,  а  изм енение парам етров  режимов св а р к и  -  по  схем е 
р и с .5 .

4 . 1 3 .  Н агрев (оп л а в л е н и е ) тор ц ов  свариваем ы х труб осущ е­
ств л я ю т  одн оврем ен н о (си н х р о н н о ) за  с ч е т  к он так ти р ова н и я  их с  
рабочи м и  п ов ер хн остя м и  н а г р е т о г о  и н стр у м ен та .

П роц есс оплавления  х а р а к т е р и з у е т с я  параметрами режима:
Тн , 'Ь Qfj ,  Ро п ,з н а ч е н и я  к оторы х  приведены в т а б л .4 .

В начале п р о ц е сс а  оплавления со з д а ю т  повышенное давление 
P o n . i  ( с м .  р и с .5 )  в теч ен и е  врем ени Ф о щ  , д о с т а т о ч н о г о ,  ч т о ­
бы п о в е р х н о ст и  тор ц ов  пришли в полный, к о н та к т  с  поверхн остям и  
н а г р е в а т е л я . Такой к о н т а к т  к осв ен н о  определяю т по появлению 
г р а т а  (в ы т е с н е н н о г о  р а сп л а в а ) в ы сотой  0 , 5 - 1 , 0  мм по в сем у  п е­
ри м етр у  свариваем ы х т о р ц о в . В дальнейшем н а гр ев  п р ои звод я т  при

15



Р и с.5 .  Циклограмма процесса контактной тепловой сварки встын

пониженном давлении Род^  в течение времени "^0п *2 * При точ~ 
ной подгонке торцов допускается производить нагрев в режиме 
постоянного (пониженного Р0Пв£ )  давления в течение времени, 
определяемого суммой времени ^ 0п .1  и "^ о п .2 *

4 .1 4 .  По окончании процесса оплавления отрыв нагретого 
инструмента следует производить в направлении, перпендикуляр­
ном оплавленной поверхности. На рабочих поверхностях нагрева­
теля не должен о ставаться  расплав в виде пленки толщиной бо­
лее 0 ,3  мм.

4 .1 5 . Продолжительность технологической паузы, представ­
ляющей собой время между окончанием оплавления торцов и на­
чалом осадки стыка -  t n (с м .р и с .5 ) ,  не должна превышать зна­
чений, указанных е т а б л .4 .  8а время паузы оплавленные поверх­
ности торцов не “должны подвергаться воздействию вл аги , пыли и 
в е тр а .

4 .1 6 .  Осадка стыка производится в режиме заданного давле­
ния, величина которого должна соответство вать  приведенной в 
т а б л .4 .

Осадку допускается производить до заданной величины, ес­
ли при этом д ости гается  указанная выие величина давления.

16



Таблица 4

Параметры режимов стыковой контактной тепловой сварки труб ив полиэтилена

Материал
трубы

Толщина 
стенки 
трубы,мм

Оплавление todiiob Продол­
житель­
ность 
паузы 
i n  *не 
б о л е е ,с

Осадна стыка
Температу- 
ра нагрето­
го инстру­
мента Тн2 )
°с  ’

Начало1 ) процесса Окончание процесса Давле­
ние
осадки

Продолжи­
тельность 
охлаждения 
о*ы ка -Ьщщ, 

мин

Давление

н гс/ c i r

Время
* о п .1 *
с

Давление
^о п .2»о
КГС/С1Г

Время 
^  оп .2» 

с

Полиэти­ 4-7 2 4 0 *1 0 I , 8 -2 ,3 До 15 0 ,2 - 0 ,5 5 0 *1 0 3 I , 8 - 2 ,3 8*2
лен низ­
кого дав­ 7-12 До 25 100*15 5 12*3
ления 12-18 До 35 150 *20 7 1 8 *4

18-26 До 50 190*25 9 2 4 *4

Полиэтилен 4-7 210 *1 0 0 ,8 - 1 ,5 До 10 0 ,1 - 0 ,3 40 *10 2 0 ,8 - 1 ,5 6 *2
высокого
давления 7-12 До 20 60 *1 5 3 1 0 *3

12-18 До 30 90*20 5 15*3
18-26 До 40 130*25 7 20*3

П р и м е ч а н и я :  I .  Время *  оп .1 обусловливается моментом появления по всему пе­
риметру торцов гр ата  высотой: до 0 t 5 мм при толщине стенки до 
7 мм и до 1 ,0  мм -  свыше 7 мм*

2 .  При сварке в условиях отрицательных температур окружающего 
воздуха температура н агретого  инструмента должна быть на 10- 
20°СГ выше оптимальной.



4 . 1 7 .  Охлаждение с в а р н о г о  сты ка  п р ои звод я т  под  давлением  
оса д к и  в  теч ен и е  врем ен и  -fc охд ,  у к а за н н ого  в  т а б л .4 .  Сварен­
ные трубы  должны о с т а в а т ь с я  закрепленными в  зажимах с в а р о ч н о г о  
у с т р о й с т в а  д о  т е х  п о р , пока тем п ер ату р а  ива в е сте ств е н н ы х  у с ­
л о в и я х  охлаж дения не сн и в и тся  д о  5 0 - 6 0 °С .

С ванка в р а с т р у б

4 . 1 8 .  К он так тн ая  св а р к а  в р а с т р у б  осн ов а н а  на одноврем ен -  
ном оплавлении в н утр ен н ей  п о в е р х н о ст и  р а ст р у б а  и наружной п о ­
в е р х н о с т и  п рям ого к он ц а  п ол и эти л ен ов ой  трубы  и последующем с о ­
единении оплавленны х п о в е р х н о с т е й .

4 . 1 9 .  Оплавление п ол и эти лен овы х труб  при св а р к е  в р а с т р у б  
п р о и з в о д я т  с  помощью н а г р е т о г о  и в ст р у м е в т а , с о с т о я щ е г о  ив г и л ь ­
зы  -  д л я  оплавления наружной п о в е р х н о ст и  конца трубы  и дорн а 
д л я  оплавления в н у тр ен н ей  п о в е р х н о ст и  р а с т р у б а .

4 . 2 0 .  П р оц есс  с в а р к и  с о с т о и т  не следующ их эт а п о в  ( с м .р и с .4 )
у с т а н о в к а  о гр а н и ч и те л ь н о го  х ом у та  I  в а  р а сст о я н и и  о т  тор ц а

трубы  д о  к р а я  х о м у т а , равном  гл у би н е  р а ст р у б а  I  м инус 2  мм 
( р и с .  4 , а ) ;

у ст а н о в к а  д ор н а  н а г р е т о г о  и н стр ум ен та  2  в р а с т р у б е  и гл ад ­
к о г о  к овц а  трубы  в г и л ь з е  д о  у п ор а  в  ограничительны й х ом ут 
( р и с . 4 , б ) ;

н а гр ев  в течен и е за д а н н о го  врем ен и  свариваем ы х кон ц ов  т р у б ,  
одн оврем ен н ое  сн я ти е  тр у б  с  дорн а и гильзы  ( р и с . 4 , в ) ;

соеди н ен и е  д е т а л е й  между с о б о й  с  выдержкой д о  за тв ер д ен и я  
оп л а в л ен н ого  м атери ал а  ( р и с . 4 , г ) .

4 . 2 1 .  Основными параметрами п р о ц е сс а  к он та к тн ой  сва р к и  
в р а с т р у б  я вл яю тся :

тем п ер а ту р а  в а г р е т о г о  и н стр у м ен та ;
врем я  оплавления  ( н а г р е в а ) ;
п р од ол ж и тел ь н ость  паузы  между окончанием  оплавления и вдви­

ган и я  конца трубы  в р а с т р у б ;
п р од ол ж и тел ь н ость  выдержки соед и н ен и я  д о  за тв ер д ен и я  р а с ­

п л авл ен н ого  м атери ал а в п р о ц е сс е  охлаж девия .
Режимы к он та к тн ой  сва р к и  в р а с т р у б  труб  из ПЭНД и П5ВД при­

ведены  в т а б л .5 .
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Таблица 5

Режимы кон так тн ой  сварки  в р а стр уб  труб ив полиэтилена

№
п /п

Параметры сварки Величина 
паоам етоов  дляи / и

пзнл 1 пзвд

I Т емпература н а г р е т о г о  и н струм ен та, 
°С 2 4 0 -2 6 0 2 6 0 -2 8 0

2 Время оплавления (н а г р е в а )  при 
толщине ст е н я я , с :

д о  3  мм 5 -1 2 3 -8
3 - 4  мм 8 -1 5 6 -1 2
4 - 5  мм 1 3 -2 5 10 -1 5
5 - 8  нм 3 0 -4 5 1 5 -3 5
свыше 8 мм 4 5 -5 0 3 0 -4 5

3 Промежуток времени между окончанием 
оплавления и вдвигания трубы в  р а с ­
т р у б , с Не б о л е е 3 Не бол ее  3

4 П родолж ительность выдержки соеди н е­
ния д о  ватв ер дев ав и я  расп л авл ен н ого  
м атери ал а, с 2 0 -3 0 2 0 -3 0

4 . 2 2 .  С к ор ость  посадки  концов труб на нагреты й инструм ент 
должна бы ть максимально вы сокой , чтобы  об есп еч и ть  больную рав­
н ом ер н ость  п р огр ев а  свариваемых п о в ер х н остей  по длине р а стр у б ­
н о г о  соед и н ен и я . Причем первым н а д в и га ется  р а с т р у б , ватам пря­
мой кон ец  тр у бы .

Время выдержки на вагр етом  инструм енте должно обесп ечи ть  
п ол вое оплавление в се й  площади сварки  б е в  п отер и  ф орм оустой  -  
ч и в ост и  концов т р у б . Для бол ее  равн ом ерн ого оплавления при 
ручном с п о с о б е  сварки  д о п у ск а е т ся  вначале плавно поворачивать 
нагреты й и н струм ен т на у го л  * 1 5 °» П роцесс оплавления сл ед у ет  
ваианчивать при появлении у  кромок торца р а стр у б а  и на тр убе  
по в сем у  периметру валика оплавленного материала вы сотой  1 -2 м м .

4 .2 3 .  После окончания н агр ев а  трубы р а з в о д я т , инструм ент 
удаляю т и бы стр о  вдвигаю т тр у бу  в  р а с т р у б . Во избежание осты ­
вания оплавленных п ов ер хн остей  и появления н епроваров в св а р ­
ном шве эт а  паува не должна превышать 3 с .
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4 .2 4 .  После полного вдвигания конца трубы в раструб не 
д оп ускается  взаимный сдвиг соединяемых поверхностей в тече­
ние 2 0 -3 0  с ,  необходимых для затвердевания расплавленного 
м атери ала.

Оборудование для сварки труб встык

4 .2 5 .  Сборка и сварка труб ив полиэтилена должны произ­
води ться  с помощью сварочных приспособлений, устрой ств, у с ­
тановок или машин, позволяющих осуществить требуемые технологи­
ческие операции* соблюсти параметры технологических режи­
мов на заданном уровне и обеспечить получение сварных 
соединений труб по свойствам , удовлетворяющим требованиям 
СНиЛ или другой нормативно-технической документации.

4 .2 6 .  Сварочная установка должна содержать механивм цен­
тровки и зажима концое свариваемых труб; механизм сближения 
заготовок  и создания необходимого даЕлеьия; устройство для 
механической обработки кромок, их выравнивания и обеспечения 
п араллельности ; инструмент для нагрева (оплавления) с в а р и в а е ­
мых п оверхн остей ,а  также источник питапия.

4 .2 7 .  Для сварки полиэтиленовых труб нефтегаэопромысло -  
вого  сортамента диаметром от 63 до 160 мм ВНИИСТом р азр аб ота­
ны два комплекта устройств УКСПТ-7 и УКСПТ-8, номенклатура ко­
торых приведена в т а б л .6 .

Таблица 6
Номенклатура у стр о й ств , входящих в состав  комплектов 

для сварки полиэтиленовых труб УКСПТ-7 и УКСПТ-8

й

п/п

I

2

3

Наименование
устр о й ства

Номеса чертежей
ддя^и ам втров  труб для диаметров 

TDV6 I I 0 - I 6 0  мм
Устройство для цент­
ровки и сварки поли­
этиленовых труб

УКСПТ 7 .0 1 .0 0 .0 0 .  
ОО.Сб.

УКСПТ 8 .0 1 .0 0 .0 0 .  
0 0 .0 5 .

Торцовочное устройство УКСПТ 7 .0 2 .0 0 .0 0 .  УКСПТ 8 .0 2 .0 0 .0 0 .
00 00

Н агреватель УКСПТ 7.61.00.00.С 6.У К С П Т  8 .6 1 .0 0 .0 0 .
Об.

4 Блок питания УКСПТ 8 .6 0 .0 0 .0 0 .Сб, УКСПТ 8 .6 0 .0 0 .0 0 .  
Сб.
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Конструкция устройства для центровки и сварки встык по­
лиэтиленовых труб диаметром Н О -160 мм показана на р и с .6 . 
G помощью указанного устройства можно сваривать трубы в тран­
шее и других местах с ограниченным доступом.

Р и с .6 . Схема устройства для центровки и сварки встык полиэти­
леновых труб диаметром П 0-1 6 0  мм:

1-рам а; 2-важим неподвижный; 3-направляющие зажимов; 4-зажим 
подвижный; 5-пружина динамометрическая; 6-руноятка зажима; 
7-сектор  зубчатый для фиксации подвижного зажима; 8-рычаг при­

вода подвижного зажима

Для соединения труб диаметром 63-160 мы могут быть приме­
нены монтажно-сварочные клещи МСК-70М конструкции ВНИИмонтаж- 
спецстроя.

Для сварки трубопроводов большой протяженности могут 
быть применены сварочные машины типов:

УМСТ-09, конструкции Гипрониигаза, для соединения труб 
диаметром о ;  90 до 200 мм;

21



372IA, конструкции НШмосстроя, для соединения труб 
диаметром от 160 до 315 мм;

УСЛТ-7, конструкции ВНИИСТа, для соединения труб диамет- 
рои от 140 до 355 ми.

4 *2 8 . Для обработки торцов свариваемых: труб в состав 
комплекта УКСПТ входят два торцовочных устройства соответст­
венно для труб диаметром 63-90 мм и НО—160 мм.

Торцовочное устройство позволяет обработать концы труб 
перед сваркой непосредственно в зажимах центратора*

4 .29# Нагревательные инструменты в зависимости от диаме­
тра свариваемых труб могут быть в виде плоского металлическо­
го диска или кольца* Рабочие поверхности инструмента должны 
быть полированы* Для уменьшения адгезии (налипания) полиэти­
лена к инструменту рабочие поверхности последнего покрывают 
стеклотканью на основа фторопласта 4Д по ОСТ 6-05-426-76 тол­
щиной не более 200 мкм. Допуркаегся использование других ан- 
тиадгевионных покрытий, а также сварка инструментом без пок­
рытия*

Размеры нагревательного инструмента должны быть больше 
оплавляемой поверхности по всему контуру не менее чем на 15- 
20 мм. Кепараллельность рабочих поверхностей инструмента дол­
жна удовлетворять седьмой степени точности по ГОСТ 10356-63 
(ч а с ть  Ш)#

Нагрев инструмента должен быть равномерен по всей рабо­
чей поверхности, изменение температуры не должно превышать 
-5 °С . При этом контроль температуры может быть выполнен с 
помощью закладных или контактных термоэлектрических термомет­
ров или биметаллических индикаторов температуры.

Заданная температура нагрева инструмента должна поддер­
живаться с точностью *Ю °С .

На рабочих поверхностях нагревательного инструмента не 
допускается наличие масел, оставшихся от оплавления слоев 
полимера и других загрязнений.

Нагревательные инструменты для стыковой сварки должны 
быть, как правило, электрическими с напряжением питания не 
более 36 В. При отсутствии электроисточника допускается при­
менение теплоинерционных нагревательных инструментов, пред-
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ставдяющих собой монолитные стальные диски или кольца, нагре­
ваемые перед сваркой пламенем газовой  горелки или д р у п м  ис­
точником тепла. При этом изложенные выше требования по тем -  
пературе и чистоте рабочих поверхностей инструмента сохраняю­
тся .

Б состав  комплекта УКСПТ входят два нагревательных ин­
струмента соответственно для труб диаметром 63-90  мм и П О - 
160 мм.

Питание их осущ ествляется от блока мощностью 600 Вт на­
пряжением 36 В.

4 .3 0 .  Для сварки протяженных участков трубопроводов диа­
метром 140-355 мм может быть применена автоматизированная сва­
рочная установка УСПТ-7 ( р и с .7 ) .

На УСПТ-7 выполняются следующие технологические операции: 
холодная калибровка концов свариваемых труб и их центровка по 
осям; одновременная или последовательная обработка торцов труб; 
нагрев (оплавление) свариваемых поверхностей; осадка и охдаж -  
дение стыка, удаление сваренной плети из зажимов установки.

Установка может быть использована как передвижной агре -  
га т  при сварке трубопровода в непрерывную нитку методом нара­
щивания, выполняемой около бровки траншеи, а  также как трубо­
сварочная б а за  при сварке труб в отдельные секции.

Оборудование для сварки труб враструб

4 .3 1 .  Сборка и сварка труб ив полиэтилена диаметром до 
63 мм может производиться вручную с использованием простей -  
ших центрирующих приспособлений (направляющих уголков, лот­
к ов , прием и т . п . ) .

Для труб большего диаметра следует применять центраторы, 
которые бы позволили закрепить и сцентрировать концы сварива­
емых труб и осуществить их сведение и разведение в процессе 
нагрева и соединения. При этом ход подвижного зажима центра­
тора должен быть достаточным, чтобы ввести  и вывести нагре -  
тый инструмент и произвести полное введение прямого конца 
трубы в раструб .
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IV
■р-

Р и с .7 .  Схема у ста н ов к и  УСПТ-7 для к он та к тн ой  теп л ов ой  сварки  всты к п л астм ассов ы х  труб ди а­
м етром  1 4 0 -3 5 5  мм:

1 -р а м а  ш асси : 2 -заж и м  неподвижный; 3-важ им  подвижный; 4 -н а гр ев а тея в н ы й  и н стр у м ен т ; 5 -у с т р о й ­
с т в о  для об р а б отк и  тор ц ов  т р у б ; 6 -п у л ь т  у п р ав л ен и я ; 7 -г и д р о с и с т е м а ; 8 -р ол и н ов а я  оп ор а ;

9 -  сц е п в о е  у с т р о й с т в о



4 ,3 2 . Нагревательный инструмент для сварки враструб име­
ет  два рабочих элемента: гильзу для оплавления наружной повер­
хности прямого конца трубы и дорн для оплавления внутренней 
поверхности раструба.

Для каждого типоравмера полиэтиленовых труб требуется 
свой нагревательный инструмент (р и с .8 и т а б л .7 ) .

Р и с.8 . Схема нагревательного инструмента газопламенного нагре­
ла для сварки полиэтиленовых труб враструб:

I  -  дорн; 2 -  гильза

Рабочая поверхность инструмента должна быть полирована.
Нагревательные инструменты для сварки враструб могут 

быть с газопламенным или электрическим нагревом. Электриче­
ские нагревательные инструменты могут быть универсальными и 
иметь сменные детали (дорн и ги л ьзу ).

Наружный диаметр дорна должен быть на О,3 -0 ,5  мм меньше 
внутреннего диаметра гильзы.

Температура нагревательного инструмента должна контроли­
роваться с помощью тех же приборов, что и плоских инструмен­
тов , применяемых для сварки встык.
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Таблица 7
Основные равмеры инструмента для сварки полиэтиленовых 

труб враструб

Основные размеры Размеры инструмента для диаметров 2>н поля­
ми

63 II 75 i 90 1 П О 140 160

®1 6 2 ,7 7 4 ,7 89,6 109,6 139,5 159,5

В2 85 100 120 140 170 190

D3 22 34 50 70 100 120
L 65 75 75 120 130 135
1 25 30 30 50 55 55
В 2 3 3 4 5 5

4 .3 3 . Для ограничения длины конца прямого участка трубы, 
подвергаемой оплавлению, и для придания концу трубы правила -  
ной геометрической формы при сварке враструб необходимо при­
менять ограничительные хомуты, внутренний диаметр которых 
должен быть на 0 ,2  мм меньше соответствующего наружного диа­
метра труб.

4 .3 4 . При применении сварочных устройств или установок 
следует руководствоваться техническими описаниями и инструк -  
днями по эксплуатации.

5 . ОРГАНИЗАЦИЯ СВАРОЧНО-МОНТАЖНЫХ РАБОТ

5 .1 .  При строительстве полиэтиленовых трубопроводов мо­
гут быть применены две схемы организации сварочно-монтажяых
работ:

базовая схема, при которой в стационарных условиях произ­
водят предварительное укрупнение труб в секции с последующей 
развозной их по трассе и сваркой в непрерывную нитку;

трассовая схема, при которой трубы исходной длины (обыч­
но 6 м) сразу развозят по трассе и сваривают в непрерывную 
нитку.
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При б а з о в о й  сх ем е  укрупнение труб в секц и и  может п р ои зво­
д и т ь с я  в н е с к о л ь к о  э т а п о в :

на первом  эта п е  п р ои звод я т  сва р ку  6 м тр у б  в д в у х т р у б ­
ные секц и и  длиной 12 м в стационарны х у сл о в и я х  на специализи­
рованном  у ч а с т к е .  Зти секц и и  с  помощью тран спортн ы х с р е д с т в  
в ы в озя т  на т р а с с у ;

на в тор ом  эта п е  п р ои зв од я т  св а р к у  12 м секций в б о л е е  
крупные длиной 2 4 -4 S  м . Сварку выполняют в полустационарны х 
у сл о в и я х  на врем енно обор у д ов ан н ой  площ адке. Эти секц и и  р а з ­
в о з я т  и расклады ваю т в д ол ь  тр а ссы  в о б о и х  направлениях от  пун­
к та  с в а р к и . Затем  п о с т  перемещают в  следующ ее м е с т о  п о  т р а с с е ,  
обы чно на р а сст о я н и и  ок ол о  50 0  м , а разлож енные сек ц и и  свар и ­
вают с  помощью передвижных (п ер ен осн ы х ) у с т р о й с т в  в непрерыв­
ную н и тк у .

5 . 2 .  При монтаже пол и эти лен овы х тр у б о п р о в о д о в  и э труб 
диам етром  до 16 0  мм, поставляем ы х в б у х т а х , применяют т р а с с о ­
вую схем у  орган и зац и и  сварочн о-м он таж н ы х р а б о т .  Учитывая ма­
л ое  к о л и ч е с т в о  сварны х соеди н ен и й  и небольш ие диаметры т р у б , 
д л я  св а р к и  м о г у т  бы ть применены портативны е перен осн ы е с в а р о ч ­
ные у с т р о й с т в а  с ручным при водом .

5 . 3 .  П о д готов к а  тр уб  к монтаж у, с о р т и р о в к а , отбр а к ов к а  и 
их м ех а н и ч еск а я  о б р а б о т к а , формование р а с т р у б о в  и о т б о р т о в о к , 
и э го т о в л е н и е  сварны х фасонных д ета л ей  ( о т в о д о в ,  тройников и 
д р . )  и у з л о в  должны вы пол н яться  на специализированны х у ч а с т  -  
к а х ,  оснащенных необходимыми у ста н ов к а м и , у ст р о й ст в а м и  и при­
сп о со б л е н и я м и .

5 . 4 .  При с в а р к е  пол и эти лен овы х тр у б  для обслуж ивания од­
н о г о  с в а р о ч н о г о  п о с т а  т р е б у е т с я  не м ен ее 2 ч е л о в е к . При этом , 
как минимум, один иэ них должен бы ть сп ец и ал и стон -свар щ и н ом  
п л а с т м а с с , прошедшим обучен и е по специальной  программе (п р и л .2 ) .

5 . 5 .  При с в а р к е  т р у б о п р о в о д о в  в зимних у сл ов и я х  большин­
с т в о  сты к ов  с л е д у е т  св а р и в а т ь  на специализированны х у ч а ст к а х  
или б а з а х  в утепленны х помещ ениях.

5 . 6 .  К р а б ота м  по с т р о и т е л ь с т в у  полиэтиленовы х тр у б о п р о ­
в о д о в  с т р о и т е л ь н а я  орган и зац и я  может п р и сту п и ть  лишь при на­
личии ком плекта о с н о в н о г о  обор у дов ан и я  и и н стр ум ен та , н еоб х о ­
д и м ого  для выполнения сварочн о-м он таж н ы х р а б о т  и п од готов л ен ­
н о г о  п е р со н а л а .
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5 *7 .  При проведении монтажных работ сбрасывать сварные 
узлы трубопроводов, секции, плети с транспортных средств или 
в траншею не допускается. Нельзя допускать перемещения труб 
и плетей подтаскиванием или волоком.

6 .  КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ

6 .1 .  При строительстве пластмассовых трубопроводов для 
достижения качественного выполнения сварочных работ произво -  
дят:

проверку квалификации сварщика, а также состояние свароч­
ного инструмента, механизмов;

контроль качества применяемых материалов;
систематический операционный контроль качества сборки 

под сварку и технологии сварки стыков трубопроводов;
внешний осмотр сварных швов и измерение геометрических 

параметров;
проверку кратковременной прочности сварных соединений;
проверку всех  соединений на прочность и плотность пневма­

тическим или гидравлическим испытаниями.
6 .2 .  Проверку квалификации сварщика производят в соответ­

ствии с разделом 7 настоящих Рекомендаций.
Состояние сварочного инструмента и механизмов проверяют 

на предмет возможности соблюдения заданных параметров режимов 
сварки и требований к центровке и сборке труб и соединительных 
деталей, изложенных в п п .4 .9  и 4 .1 0 .

6 .3 .  Качество применяемых труб удостоверяется заводскими 
документами, а также внешним осмотром, измерениями линейных 
размеров и механическими испытаниями в соответствии с п п .3 .1 -  
3 . 5 .  настоящих Рекомендаций.

6 .4 *  Систематическим операционным контролем следует про­
вер ять: качество подготовки концов труб под сварку, точность 
центровки и совпадение кромок, величину зазо р а в стыке, режимы 
сварки (температуру нагретого инструмента, продолжительность 
нагрева-оплавления, давление при оплавлении и осадке, продолжи­
тельность охлаждения под давлением осадки)» чистоту рабочих по­
верхностей нагретого инструмента.
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Для получения качественных сварных соединений должны 
быть соблюдены указания р азд ела 4 настоящих Рекомендаций.

6 .5 .  По внешнему виду стыковой сварной шов должен удов­
летворять следующим требованиям:

вытесненный из стыка расплавленный материал (г р а т )  дол­
жен быть равномерно распределен по периметру сты ка, при этом 
высота гр ата  к  (с м .р и с .З )  для различных толщин стенок S 
должна быть в пределах:

1 -  3 нм -  для толщины до 7 мм включительно;
2 -  4 мм -  для толщины от 7 до 18 мм*включительно;
4-6  мм -  для толщины свыше 18 мм;

ширина гр ата  в = ( 1 ,8 - 2 ,2 )  k  ;
оба валика гр ата  должны быть приблизительно одинакового 

разм ера и величина усиления К сварного шва должна быть не ме­
нее 0 ,5  h  ;

поверхность гр ата  должна быть гладкой, б ез пор и трещин;
смещение кромок в стыке не должно превышать 10% толщины 

стенки трубы.
6 .6 .  Стыки, забракованные при внешнем осмотре, исправле­

нию не подлежат, они должны быть вырезаны.
6 * 7 .  Проверку кратковременной прочности сварных соедине­

ний при растяжении производят в соответствии  с требованиями 
ГОСТ 11262-76 "Пластмассы. Метод испытания на растяж ение".

6 .8 .  Испытания на осевое растяжение образцов рекоменду­
ется  производить на разрывных машинах с максимальным усилием 
растяжения от 500 до 1000 кгс  при скорости перемещения подвиж­
ного вах ва та  машины 50 мм/мин (для ПЭНД) и 100 мм/мин (для 
ПЭВД).

6 .9 .  Механические испытания сварных соединений трубопро­
водов производят на допускных ( п .7 .4 )  и контрольных стыках в со­
ответствии с требованиями СНиП или зак азч и к а.

В качестве контрольных стыное следует выбирать стыки наи­
худшие по внешнему гиду.

6 .1 0 .  Испытания на растяжение с т ы к о е ы х  сварных соединений 
полиэтиленовых труб производят с целью определения их абсолют­
ной или относительной прочности на образцах типа I  или П по 
ГОСТ 11262-76 , вырезанных ив стыков вдоль образующей трубы со 
швом, расположенным посередине.
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Образцы следует вы резать из участков, равномерно распо­
ложенных по всему периметру сварного стыка.

6 . 11 . Из каждого контрольного стыка должно быть выреза­
но не менее 5 образцов. Количество стыков труб малого диамет­
ра должно обеспечить изготовление требуемого количества образ­
цов для проведения механических испытаний.

6 .1 2 .  Испытание сварных образцов должно производиться не 
ранее, чем через 5 ч после сварки, из которых в течение 3 ч 
образцы должны быть выдержаны при температуре 20°С перед ис­
пытанием.

6 .1 3 .  Оценку качества сварных соединений при испытании 
на растяжение производят по величине максимального разрушаю­
щего напряжения или предела текучести,

Качество сварного шва считается удовлетворительным, если 
не менее 80% от общего количества испытанных образцов разру -  
шилось вне шва,и при этом их средняя прочность составила не 
менее 90% прочности основного материала трубы.

6 .1 4 .  Внешний вид сварных раструбных соединений должен 
удовлетворять следующим требованиям:

наружная поверхность раструба не должна иметь трещин,скла­
док или других дефектов, вызванных перегревом в процессе свар­
ки;

у кромки раструба, сваренного с трубой, должен быть виден 
сплошной (по всему периметру) валик материала, вытесненного в 
гр а т .

6 .1 3 .  для проверки продольных сечений сварных раструбных 
соединений и испытания их технологической пробой стыки разре­
зают по оси трубы на полоски со сварным швом посередине.

В шве раструбного соединения не должно быть пустот и 
исп равлени и. Сварные соединения не должны расслаиваться по 
плоскости сплавления.

6 .1 6 .  При неудовлетворительных результатах испытания хотя 
бы одного стыка должна производиться проверка удвоенного числа 
стыков.

При неудовлетворительных результатах  повторной проверки 
все  сварные стыки бракуют к вырезают, а сварщика отстраняют от 
сварки трубопроводов. Последующую сварку выполняет сварщик, 
имеющий положительные результаты испытания допускного стыка.
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6 . 1 7 .  Испытания т р у б о п р о в о д о в  на п р о ч н о ст ь  и п л о т н о ст ь  
должны вы п ол н яться  в с о о т в е т с т в и и  с  требованиям и п р оек та  или 
СНиП Ш -31 -78  "Т е х н о л о г и ч е ск о е  обор у д ов а н и е*  О сновные полож е­
н и я " .

7 .  ТРЕБОВАНИЯ К КВАЛЖКАЦИИ СВАРЩИКОВ

7 . 1 .  К р а б о т е  по св а р к е  п л астм ассов ы х  т р у б о п р о в о д о в  н еф - 
те га в о п р о м ы сл о в о го  с ор та м ен та  д оп у ск а ю тся  лица, прошедшие о б у ­
чен и е по сп ец и ал ьн ой  программе ( с м .п р и л .2 ) ,  сдавш ие испытания 
(за в а р и в а н и е  пробных ст ы к о в ) и имеющие у д о с т о в е р е н и е  о до­
п у ск е  к с в а р к е  т р у б о п р о в о д о в  из п ол и эти л ен а .

Сварщики обязаны  зн а т ь  и р у к о в о д с т в о в а т ь с я  в р а б о т е  по­
ложениями н а стоя щ его  д о к у м е н та .

7 . 2 .  Н езависим о о т  наличия у д о с т о в е р е н и я  на праьо произ­
в о д с т в а  сварочн ы х р а б о т  в с е  сварщики должны за в а р и ть  д о п у с к -  
ной сты к по т е х н о л о г и и , к о т о р а я  б у д е т  при м ен яться  в п р ои звод ­
ствен н ы х у сл о в и я х .

7 .3 .  Д опуснные сты ки завариваю т в следующ их сл у ч а я х :
есл и  сварщик при ступи л  впервы е к св а р к е  тр у б о п р о в о д о в  или

имел перерыв в с в о е й  р а б о т е  б ол е е  т р е х  м е с я ц е в ;
есл и  св а р к а  труб  о су щ е ст в л я е т ся  из новой марки пол и эти ле­

на, на новом  обор у дов ан и и  или с применением нового м етод а  т е х ­
нологии.

7 .4 .  Допуснные стыки должны подвергаться:
внешнему осмотру и измерениям;
механическим испытаниям образцов, вырезанных из сварного 

соединения.
Стыни должны удовлетворять требованиям пл.6 .5  к 6 .13 .
7 .5 .  Б случае получения неудовлетворительных результатов 

на допускных стыках поступают так:
если стыки не проходят по внесшему осмотру, их бракуют 

и другим методам контроля не подвергают; сварцика признают не 
выдержавшим испытание;

если образцы не отвечают требованиям по механическим ис­
пытаниям, то проводят повторное испытание на удвоенном ноличе-
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стве  образцов, вырезанных ив повторно сваренных допуснных 
с т ы к о е .  Если получены неудовлетворительные результаты при 
повторных испытаниях хотя бы на одной обравце, сварщик приз­
нается не ьыдерзавшим испытание.

СБарщик, нб выдержавший испытаний, может быть допущен к 
сварке трубопроводов только после сдачи повторных испытаний, 
которые проводят не ранее чем через 10 дней с момента отстра­
нения его от работы.

7 .6 .  Каждому сварщику, допущенному к сварке, присваива­
ют номер или шифр, который служит для регистрации работ в 
сварочном журнале и для маркировки стыков на трубопроводе.

7 .7 .  Марнировку (шифр или номер) ставит сварщик на тру­
бе на расстоянии не более 200 мм от стыка цветной водостой -  
кой краской.

Допускается маркировать стыки нагретым металлическим 
клеймом (штампом) на расстоянии 30-50 мм от стыка или холод­
ным клеймом на горячем расплаве грата в двух диаметрально 
противоположных точках.

8 . ПРАВША ТЕХНИКИ БЕЗОПАСНОСТИ

8 .1 .  При производстве работ следует руководствоваться 
следующими документами по технике безопасности :

СНиЛ Ш-Ч-80 "Техника безопасности в строи тельстве";
ГОСТ 1 2 .3 .0 0 3 -7 5  ССБТ. "Работы электросварочные. Общие 

требования безопасности” ;
ГОСТ 1 2 .1 *0 0 4 -7 6  ССБТ. "Пожарная безопасность. Общие 

требования";
"Правилами технической эксплуатации электроустановок по­

требителей" и "Правилами техники безопасности при эксплуата­
ции электроустановок потребителей". М., "Энергия", 197^;

"Правилами устройства и безопасной эксплуатации грузо- 
подъемных кран ов". Госгортехнадзор СССР. М., "Н едра", 1968.

8 .2 .  В настоящем разделе даются общие указания по техни­
ке безопасности при проведении работ по-резке, горячему фор-
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мованию, сварке труб и контролю сварных соединений. На осно­
вании рекомендаций этого раздела монтажные организации доля^ 
ны р азр аб о тать  подробную инструкцию по обеспечению безопасных 
условии ведения перечисленных работ с учетом местных условий.

8 *3 .  Перед допуском к работа по р е зк е , горячему формова­
нию, сварке труб и контролю кач ества сварных соединений рабо­
чие должны быть обучены и проинструктированы в порядке, у ста­
новленном для подготовки лиц, направляемых на эти р а б о т .

8 .4 .  При выполнении работ по СЕарке пластмассовых трубо­
проводов необходимо и сп ользовать следующие средства индивиду­
альной защиты рабочих: хлопчатобумажные костюмы или комбинезо­
ны, береты, перчатки или рукавицы, ботинки или сап оги , защит­
ные очки с прозрачными стеклами.

Руководитель работ не должен допускать к работе лиц, не 
имеющих специальной одежды, спецобуви и предохранительных 
среде т е .

8 .5 .  При выполнении работ по резке труб следуея учиты -  
в а т ь  их упругие и вязкие свой ства , обусловливающие заедание 
ножовок. При резке труба должна быть надежно закреп лена, а  
пила -  иметь р азвод  зу б ьев  или равномерно уменьшающуюся по 
высоте сечения толщину полотна.

При ручной р езк е  труб направление полотна ножовки по 
линии рв8а следует производить с помощью деревянного бруска 
или специального приспособления.

Ручные электроножовки должны п итаться током с напряже­
нием не более 36 Б . Бее электрофицированные станки и устрой­
с тв а  для резки труб с напряжением свыше 36 В должны быть на­
дежно заземлены .

8 .6 .  При выполнении работ по горячему формованию труб 
ив полиэтилена следует соблю дать следующие правила техники 
безоп асн ости :

работы- по горячему формованию пластмассовых труб должны 
производиться на открытом воздухе либо в помещении, имеющем 
приточно-вытяжную вентиляцию. Б помещении у мест расположения 
ванн с глицерином или гликолем должны быть местные вытяжные 
у стр о й ства ;

нагрев теплоносителя (глицерина или гликоля) должен про-
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изводиться в ваннах (со с у д а х ), устойчивых от опрокидывания, 
герметичных и прочных. При использовании электроподогрева ванн, 
последние , если они выполнены из электропроводящего материа­
л а, должны быть заземлены, а провода электропитания -  иметь на­
дежную изоляцию и прокладываться в м естах, исключавших возмож­
ность ее повреждения;

не допускать пролива горячего теплоносителя, так как по­
падание его на вожу человека может вы звать ожоги.

При погружении пластмассовых труб в нагретый глицерин не­
обходимо следить эа тем, чтобы концы труб были сухими, иначе 
возможны выплески глицерина.

8 .7 .  При сварке полиэтилена выделяются вредные газы и па­
ры, предельно-допустимые концентрации которых составляю т,мг/м3 :

Окись углерода ....................................... 20
А ц етал ьд еги д а.......................................... 5 ,0
Формальдегида .......................................... 0 ,5
Органических кислот ............................  5 ,0
Дивинила ............................................ « . . .  100
При нарушении требований безопасности и длительном в о з­

действии на организм паров и г а зо в , выделяющихся при сварке, 
возможно нарушение обмена кислорода, поражение центральной нер­
вной системы, раздражение слизистых оболочек гл аз и верхних ды­
хательных путей.

8 .8 .  При нарушении правил работы с растворителями, при -  
меняемыми для очистки свариваемых поверхностей, возможно пора­
жение организма работающих, пожары, взрывы.

Уайт-спирит может вызвать кожные заболевания; при высоких 
концентрациях паров уайт-спирита наступает потеря сознания.При 
длительном воздействии паров этилового спирта развиваются за ­
болевания нервной системы, печени, сердца.

Ацетон вызывает раздражение слизистых оболочек гл аз , но­
са  и горла, всасы вается через кону, при длительном воздействии 
поражает центральную нервную систему.

Работы с растворителями следует проводить на открытом в о з­
духе или е местах, снабженных местной вытяжной вентиляцией.

Предельно допустимые концентрации паров растворителей в 
воздухе рабочее зоны производственных помещений не должны пре­
вышать, мг/м8 :



*л я  уайт-спирита .................................... 300
аЛя этилоеого спирта ........................ 1000
для ацетона ..............................................  НОС

для исключения пожаров и взрывов запрещ ается курение к 
разведение открытого огня ка рабочих местах и е местах хра -  
нения р аство р и тел ей

8 .9 .  При сварке е закрытом помещении рабочие места свар­
щиков доланы быть оборудован ы  местными о т с о с а м и . На участке 
сварки долж на быть предусмотрена приточиО-Еытяжная ь е н т и л я -  

дия с четырехкратным обменом,
8 .1 0 .  При использовании нагревательных инструментов не­

обходимо:
соблюдать меры безопасности для исключения ожогов, во с­

пламенения растворителей, поражения электрическим током. На­
пряжение питания переносных электрических нагревателей не 
должно превышать 36 В;

не допускать п ерегрева нагревателей с фторопластовым 
антиадгезионным покрытием, так как при температурах выше 
280°С  фторопласт р азл ага е тся  с выделением токсичных летучих 
продуктов;

электрические блоки питания нагревателей должны быть 
заземлены, а  токоподводящие провода должны иметь надежную изо­
ляцию и прокладываться в м естах , исключающих ее повреждение.

8 .1 1 .  Работы по сварке стыков трубопроводов, расположен­
ных на вы соте, необходимо производить при соблюдении следую­
щих правил:

рабочие м еста, расположенные над землей или полом на 
высоте I  м и более, должны быть ограждены перилами;

при невозможности или нецелесообразности устройства ог­
раждения рабочие должны быть обеспечены предохранительными 
поясами. Места закрепления карабина предохранительного пояса 
должны быть заранее указаны мастером или производителем работ;

работы, выполняемые на высоте более 5 м от поверхности 
грун та, перекрытия или рабочего настила непосредственно с 
конструкции, оборудования и т .п . ,  должны производиться с 
применением предохранительного пояса.

8 .1 2 .  При контроле качества сварных стыков технодогиче-
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сних трубоп роводов пневматическими испытаниями на прочность 
и п лотн ость  необходимо выполнять требован и я б е зо п а с н о с ти ,и в -  
ложенные в  СНиП Ш -4-80:

на вр ем я п роведения пневм атических испытаний трубопрово­
дов как внутри помещений, так  и снаружи должна у ста н ав л и в ать ­
с я  охраняем ая во н а *

Минимальное р ассто ян и е  в любом направлении от испытыва­
ем ого трубоп ровода до границы воны: при надземной прокладке 
2 5  м ; при подземной прокладке -  10 ы. Границы воны обозн ача­
ют флажками;

пребывание людей в охраняемой зоне во Бремя подъема д ав­
ления в трубоп роводах  и при испытании их на прочность восп ре­
щ ается ;

осмотр трубопроводов р азр еш ае тся  п роизводить лишь после 
т о г о , как и спы тательное давление бу дет  снижено до р аб о ч е го * 
Осмотр должен п рои звод и ться  специально выделенными д ля этой 
цели и проинструктированными лицами. Нахождение в охраняемой 
воне к о го -л и б о ,к р о м е  эти х л и ц ,зап р е щ ае тся .

8 .1 3 .  Администрация в зави си м ости  от местных условий в 
отдельных сл у ч аях  может предусм отреть дополнительные меропри­
я ти я , повышающие б е зо п а с н о с ть  р а б о т .



ПРИЛОЖЕНИЯ



Приложение I  
Таблица 8

Сортамент напорных труб ив полиэтилена н и зк ого  давления (вы пи ска ив ГОСТ 1 8 5 9 9 -7 3 )

Средний наруж - 
ный пианетп

Легкий тип (Д ) Среднелегкий тип (СЛ) Средний тип (С) Тяжелый тип (Т)
:«I ‘ И' Толщина с т е н - Пасса Толщина с т е н - Наоса Фптпмно ла. п_ laooa Е к Толщина стен- 

и в . 1СМ
Н аоса 
I  м.Номина­

льный
П редель- 
ное отк л о ­
нение

ни . ММ I М, к и . мм I  м ,н г ки. и wioB-
Номина­
льная

П редель­
ное о т ­
клонение

к г Номина­
льная

Предель­ное от­клонение
Номина-Jльная Предель- ное от­клонение

i амина- кьная Преде­льноеоткло­нение.

кг

10 + 0 ,4 _ - _ - - _ 2 , 0 + 0 ,4 10 ,0 5 2
12 + 0 ,4 - - - - - - - - - 2 , 0 + 0 ,4 0 ,0 6 5
16 + 0 ,4 - - - - - - - - - 2 , 0 + 0 ,4 0 ,0 9 1
20 + 0 ,5 - - - - - - - - - 2 , 0 + 0 ,4 0 ,1 1 8
25 + 0 ,6 - - - - - - 2 , 0 + 0 ,4 0 ,1 5 1 2 ,3 + 0 ,4 0 ,1 7 0
32 + 0 ,7 - - - - - - 2 , 0 + 0 ,4 0 ,1 9 7 2 , 9 + 0 ,5 0 ,2 8 2
40 + 0 ,8 - - - 2 , 0 + 0 ,4 0 ,2 5 0 2 ,3 ♦ 0 ,4 0 ,2 8 2 3 ,6 + 0 ,6 0 ,4 3 4
50 + 1 ,0 - - - 2 , 0 + 0 ,4 0 ,3 1 6 2 , 8 + 0 ,5 0 ,4 4 4 4 ,5 + 0 ,6 0 ,6 7 1
63 + 1 ,1 2 , 0 + 0 ,4 0 ,4 0 2 2 , 5 + 0 ,5 0 ,4 9 0 3 .6 + 0 ,6 0 ,6 9 3 5 ,7 + 0 ,8 1 ,0 6
75 + 1 .3 2 , 0 + 0 ,4 0 ,4 8 2 2 , 9 + 0 ,5 0 ,6 8 1 4 ,3 + 0 ,6 0 ,9 7 4 6 , 8 + 0 ,9 1 ,9 0
90 + 1 ,6 2 ,2 + 0 ,4 0 ,6 3 2 3 ,5 + 0 ,6 0 ,9 7 3 5 ,1 + 0 ,7 1 .3 9 8 ,2 + 1 ,0 2 ,1 3
НО + 1 ,8 2 ,7 + 0 ,5 0 ,9 4 9 4 , з + 0 ,6 1 ,4 6 6 ,2 + 0 ,8 2 ,0 8 1 0 ,0 + 1 .2 3 ,1 7
125 + 2 .1 3 ,1 + 0 ,5 1 ,2 3 4 ,8 + 0 ,7 1 ,8 9 7 ,1 + 0 ,9 2 ,6 7 I I , 4 + 1 .3 4 ,1 0
140 + 2 ,3 3 ,5 + 0 ,6 1 .5 4 5 ,4 + 0 ,7 2 ,3 2 7 , 9 + 1 ,0 3 ,3 6 1 2 ,7 + 1 .5 5 ,1 6
160 + 2 ,6 3 ,9 + 0 ,6 2 ,0 1 6 ,2 + 0 ,8 3 ,0 4 9 ,1 + I . I 4 ,3 6 1 4 ,6 + 1 .7 6 ,7 2

&  180 + 2 ,7 4 ,4 + 0 ,6 2 ,4 8 7 ,0 + 0 ,9 3 ,8 6 10,2 ♦ 1 .2 5 ,4 9 1 6 ,4 +2,7 8 ,4 6



О кончание т а б л .8

С редний наружный 
д и а м е т р -d h , нм

Л егкий тип (Л ) С р ед н ед егк и й  тип (С Л ) С редний тип (С ) Тяжелый тип (Т )

Толщина с т е н к и , 
мм

К асса  
1 м ,
к г

Толщина с т е н к и  
нм

• Ы асса 
I  *  » 

к г

Толщина с т е н ­
к и .  мм

[М асса Толщина стен - 
И А и И !_____

К а соа  
I  м ,
р  к г

Номина­
льный

П редель­
н ое  о т к л о ­
нение Номина­

л ьн ая
П редель­
н ое  о т ­
клон ен и е

Номина­
льн ая

П редель­
н ое  о т ­
к л он ен и е

Номина­
л ьн ая

П р ед ел ь - к г  
н ов  о т - !  
к л о н е -
н и а  1______

Номина­
л ьн ая

П редел !
НОВ ОТ-;
к л о н е - 
ниё 1

2 0 0 + 2 ,8 4 ,9 + 0 ,7 3 ,0 7 7 , 7 + 1 ,0 4 ,7 2 I M + 1 .3 6 ,8 1 1 8 ,2 + 3 ,0 1 0 ,4
2 2 5 + 2 ,9 5 ,5 + 0 ,8 3 ,8 5 8 ,7 + 1 ,1 5 ,9 9 1 2 ,8 + 1 .5 8 ,6 0 2 0 ,5 + 3 ,2 1 3 ,2
2 5 0 + 3 ,0 6 ,1 + 0 ,8 4 ,7 5 9 ,7 + 1 ,2 7 ,4 1 1 4 ,2 + 2 .4 1 0 ,6 2 2 ,8 + 3 ,7 1 6 ,3
2 8 0 + 3 ,1 6 ,9 + 0 ,9 6 ,0 1 1 0 ,8 + 1 ,3 9 ,2 2 1 5 ,9 + 2 ,6 1 3 ,3 2 5 ,5 + М 2 0 ,4
31 5 +3 ,3 7 , 7 + 1 ,0 7 ,5 4 1 2 ,2 + 1 , * и , 7 1 7 ,9 + 2 .9 1 6 ,8 - - -
35 5 + 3 ,5 8 ,7 + 1 ,1 9 ,5 9 1 3 ,7 + 2 ,3 1 4 ,8 2 0 ,1 + 3 .2 2 1 ,2 - - -

40 0 + 6 ,2 9 , 8 + 1 ,7 1 2 ,1 1 5 ,4 + 2 ,5 1 8 ,7 2 2 ,7 + 3 ,6 2 7 ,0 - - -
450 + 7 ,0 1 1 ,0 + 1 .9 1 5 ,3 1 7 ,3 + 2 ,8 2 3 ,7 2 5 ,5 + М 3 4 ,0 - - -
5 0 0 + 7 ,7 1 2 ,2 + М 1 8 ,8 1 9 ,3 + 3 ,1 2 9 ,2 - - - - - -

5 6 0 + 8 ,6 1 3 ,7 + 2 ,3 2 3 ,7 2 1 ,6 ♦ 3 ,5 3 6 ,7 - - - - - -
630 + 9 ,7 1 5 ,4 + 2 ,5 2 9 ,9 2 4 ,3 + 3 ,9 4 6 ,3 - - - - - -

П р и м е ч а н и е .  Пример у с л о в н о г о  о б озн а ч ен и я  тр у б ы , и з г о т о в л е н н о й  и з п ол и эти л ен а  н и в к ого  давлен и я  
с  наружным ди ам етром  90  мм, с р е д н е г о  т и п а : т р у б а  ПБНД 9 0  С ГОСТ 1 8 5 9 9 -7 3  (или ПВП 9 0  С ГОСТ 1 8 5 9 9 - 7 3 ) .



Т аблица 9
Сортамент напорных труб из полиэтилена высокого давления (выписка из ГОСТ 18599-73)

Средний наруж- Легкий тип (Л) Среднелегкий тип (СЛ) Средний тип (С ) Тяжелый тип ( Т )
НШ1 ДИШ

Н1

ЛЬНЫЙ

литр 
i п Толщина 

[•ки. мм
стен- Ц асса 

I  и ,
к г

Толщина с т е н ­
к и . мм

М асса  
I  м ,

к г

!

Толщина с т е н ­
к и . 1Ш

К асса
I  и ,

и г

Толщина с т е н -
«U  мм________

М а сса ,
I  м ,

и г
н ое  о т —) Номина- 
н лон ен и е льнан 

1

П редель­
н ое  о т ­
клонение

Номина­
льная

Лредель- 
аое о т ­
клонение

Номина­
льн ая

П редель­
н ое  о т ­
клонение

Нонина 
льна я

-П р ед ел ь ­
н ое о т ­

к л о н е н и е

10 + 0 ,4 _ - - _ - - 2 , 0 + 0 ,4 0 ,0 5 0

12 + 0 ,4 - - - - - - - - 2 , 0 + 0 ,4 0 ,0 6 3

16 + 0 ,4 - - - - - - 2 , 0 + 0 ,4 0 ,0 8 8 2 , 7 + 0 ,5 0 ,1 1 2

20 + 0 ,5 - - - - - - 2 , 0 + 0 ,4 0 ,1 2 3 3 , 3 + 0 ,5 0 ,1 7 5

25 + 0 ,6 - - - 2 , 0 + 0 ,4 0 ,1 4 6 2 , 7 + 0 ,5 0 ,1 9 0 4 , 2 + 0 ,6 0 ,2 7 0

32 + 0 ,7 2 , 0 + 0 ,4 0 ,1 9 1 2 , 4 + 0 ,4 0 ,2 2 3 3 , 4 + 0 ,5 0 ,3 0 9 5 ,3 + 0 ,7 0 ,4 4 1

40 + 0 ,8 2 , 0 + 0 ,4 0 ,2 4 2 3 , 0 + 0 ,5 0 ,3 4 8 4 ,3 + 0 ,6 0 ,4 7 5 6 , 7 + 0 ,9 0 ,6 3 6

50 + 1 ,0 2 , 4 + 0 ,4 0 ,3 5 9 3 . 7 + 0 ,6 0 ,5 4 8 5 , 4 + 0 ,7 0 ,7 3 5 8 ,3 + 1 ,0 1 ,0 7

63 + I J 3 , 0 + 0 ,5 0 ,5 6 6 4 ,7 + 0 ,7 0 ,8 5 3 6 , 7 + 0 ,9 1 ,1 8 1 0 ,5 + 1 .2 1 ,6 8

75 + 1 ,3 3 ,6 + 0 ,6 0 ,8 0 8 5 ,6 + 0 ,8 1 ,2 1 8 , 0 + 1 ,0 1 ,6 6 1 2 ,5 + 1 ,4  ;2 ,3 8

90 + 1 ,6 4 ,3 + 0 ,6 1 ,1 * 6 , 7 + 0 ,9 1 ,7 3 9 ,6 + 1 ,2 2 ,3 9 1 5 ,0 + 1 ,7 3 ,4 3

Н О + 1 ,8 5 ,2 + 0 ,7 1 ,7 2 8 ,1 + 1 ,0 2 ,5 7 1 1 , 8 + 1 ,* 3 ,5 5 1 8 ,3 + 2 ,0 5 ,1 3

125 + 2 ,1 6 , 0 + 0 ,8 2 ,2 1 9 ,3 + 1 ,1 3 ,3 1 1 3 ,4 + 1 ,5 4 ,5 7 2 0 ,8 + 2 ,3  6 ,6 2

140 + 2 ,3 6 , 7 + 0 ,9 2 ,7 7 1 0 ,4 + 1 ,2 4 ,1 3 - - - - - -

160 + 2 ,6 7 ,7 + 1 ,0 3 ,6 3 И , 9 + М 5 ,4 1 - - - — - -

П р и м е ч а н и е ,  
давления, с наружным диаметром 
ПНП 160 СЛ ГОСТ 1 8 5 9 9 -7 3 ).

Пример у с л о в н о г о  об озн а ч ен и я  тр у б ы , н а го то в л е н н о й  и э  п о д и э т ш и а  вне 
ом 16 0  м м ,о р е д н е л е г к о г о  типа ( О Д :  т р у б а  П8ВД 1 6 0  СД ГОСТ 1 8 5 9 9 -7 3  (и

ох  о г о  
■ли
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П Р О Г Р А М М А
ОБУЧЕНИЯ СВАРЦИКОВ КОНТАКТНОЙ ТЕПЛОВОЙ СВАРКЕ ПЛАСТМАСС 
ДЛЯ АТТЕСТАЦИИ НА ПРАВО ВЫПОЛНЕШЯ СВАРОЧНЫХ РАБОТ НА 

СТРОИТЕЛЬСТВЕ НЕФГЕГАЗОПРОИЫСЛОВЫХ ТРУБОПРОВОДОВ

О бъяснительная запи ска

Программа предназначена для т е о р е т и ч е ск о го  и практическо­
г о  обучения  сварщиков ие ниже 3 разряда  по х овта ктн ой  сварке 
п л астм асс на к у р са х  б е в  отрыва иди с  отрывом о т  п р ои зв од ств а , 
допускаем ы х к а т теста ц и и  в с о о т в е т с т в и и  с  требованиями "Пра -  
вид а т т еста ц и и  сва р щ и в ов", М ., "М етал лурги я", 1971 г .

П родолж ительность обучения -  60  ч .
Т еор ети ч еск ое  обучение прои зводят преподаватели с о  в се й  

группой  учащ ихся в к л ассн ой  об ста н ов к е  по 4  учебны х ча са  в ден ь  
в форме у р ок а , с  нирокин использованием  наглядных пособи й  
(п л а к а т о в , техн и чески х  кинофильмов, диафильмов, м оделей , об -  
р а а д ов , чертеж ей , с х е м ) .

Настоящув программу с л е д у е т  своевр ем ен н о дополнять мате -  
риалом с  новом  оборудован и и  и техн ол оги чески х  п р о ц е сса х , а 
также передовы х м етодах  труда и други х  достиж ениях в области  
сва р ки  и монтажа неф тегазопромы словы х и техн ол оги чески х  т р у б о -
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п р о в о д о в , к отор ы е начали в н е д р я т ь ся  в практике п осл е  издания 
н астоящ ей  П рограммы.

О со б о е  внимание с л е д у е т  об р а ти ть  на и зучен и е СНиП, ГОСТ
и ТУ.

При и зучен и и  темы "Правила техн и ки  б е з о п а с н о с т и "  н еоб­
х оди м о  р у к о в о д с т в о в а т ь с я  действующими в н астоящ ее врем я в си ­
с т е м е  К и н н еф тега в стр оя  нормативными докум ентам и по охране тр у ­
д а .

К проведению  зан яти й  должны п р и в л ек а ть ся  опытные инженер­
н о -т е х н и ч е с к и е  р а б отн и к и , имеющие сп ец и ал ьн ое  о б р а зо в а н и е .

Целью п р а к ти ч еск и х  занятий  я в л я е т с я  о т р а б о т к а  сварщиками 
навы ков и прием ов при св а р к е  н аи бол ее  трудны х у в л о в  т р у б оп р о ­
в о д о в  и з различны х п л а стм а сс  и  при и зготов л ен и и  д е т а л е й  м ето ­
дом  г о р я ч е г о  деф орм ирован ия.

В п ер и од  п р а к т и ч е ск о г о  обучен и я  учащ иеся по 1 -2  ч ел ов ек а  
п од  р у к о в о д с т в о м  вы сококвали ф и ц и рован н ого сварщ ика (и н стр у и  -  
т о р а )  п р ох од я т  обу ч ен и е  на р а боч и х  м е с т а х .

На протяж ении в с е г о  пери ода об у ч ен и я  п р еп ода ва тел и  п р ов о ­
д я т  текущ ий у ч е т  у сп е в а е м о ст и  и посещ аем ости  у чащ и хся .

П осле т е о р е т и ч е с к о г о  и п р а к т и ч е ск о г о  обу ч ен и я  п р ов од и тся  
а т т е с т а ц и я  сварщ иков в с о о т в е т с т в и и  с  настоящ ей Программой и 
"П равилами а т т е с т а ц и и  св а р щ и к ов ". Оценку к а ч е с т в а  контрольны х 
сварн ы х соеди н ен и й  п р ои з в од я т  в с о о т в е т с т в и и  с  действую щ ей нор­
м а т и в н о -т е х н и ч е с к о й  д оку м ен тац и ей .

А ттестац и ю  сварщ иков п р ов од я т  п остоя н н о  действую щ ие к о ­
м и сси и  с о г л а с н о  "Правилам а т т е с т а ц и и  св а р щ и к ов ", утвержденным 
Г осуд ар ств ен н ы м  к ом и тетом  по н адвору  за  безоп а сн ы м  ведением  
р а б о т  в  промыш ленности и горном у н а д зор у  при С о в ете  М инистров 
СССР 2 2  июня 1971 г .

Сварщикам, успеш но окончившим о б у ч е н и е , выдают у д о с т о в е ­
рения 8а подписью  п р ед сед а тел я  и о д н о го  из чл ен ов  ком и сси и  по 
ф орм е, приведенной  в "П рави л ах а т т е ст а ц и и  св а р щ и к о в " .

Сварщики, получившие н еу д ов л етв ор и тел ьн у ю  оценку по одно­
му из в и дов  проверки  (т е о р е т и ч е с к о й  или п р а к т и ч е с к о й ), м о гу т  
бы ть  допущены к н овой  п роверке п осл е  д оп ол н и тел ь н ого  обучен и я , 
но не раньш е, чем  ч е р е в  один м еся ц .



Тематический план

Номера
тем Наименование тем Количество 

часов___

I .  Теоретическое обучение
I Введение г
г Пластические массы 4
3 Трубы и фасонные соединительные детали 

трубопроводов из пластмасс 3
4 Соединение пластмассовых труб при монтаже 

трубопроводов 2
5 Сварка пластмассовых труб 2
6 Контактно-тепловая сварка пластмассовых 

труб 6
7 Оборудование, приспособления и инструмент 4
8 Дефекты сварных швов и соединений г

9 Контроль качества сварных соединений г

10 Организация сварочно-монтажных работ 
и технология строительства трубопроводов 2

I I Правила техники безопасности 5

Итого . . . 34

П. Практические занятия 22

Ш. Аттестация 4

Всего . . . 60



I .  Т Е О Р Е Т И Ч Е С К О Е  О Б У Ч Е Н И Е

СОДЕРЖАНИЕ ПРОГРАММЫ 

Тема I ,  Введение

Развитие сварки пластмасс в СССР, ее значение при соору­
жении пластмассовых трубопроводов.

Роль трубопроводного транспорта в народном хозяйстве 
страны. Классификация трубопроводов. Условия работы трубопро­
водов. Эффективность применения пластмассовых труб.

Ответственность сварщика за качество сварочных работ. 
Правила аттестации сварщиков для допуска к ответственным ра­
ботам.

Тема 2 .  Пластические массы

Основные понятия и номенклатура полимеров.
Полиолефины (полиэтилен низкого и высокого давления, по­

липропилен). Получение, фивическая структура и физическое со­
стояние, физико-механические овойства, химическая стойкость. 
Переработка и области применения полиолефинов. Технологичес­
кие свойства (реологические свойства и термостойкость распла­
вов полимеров).

Тема 3 .  Трубы и фасонные соединительные детали 
трубопроводов из пластмасс

Трубы из пластмасс (полиэтилена низкого, среднего и вы­
сокого давления, полипропилена). Получение труб из термоплас­
тов , сортамент труб по ГОСТ или ТУ, маркировка труб.

Фасонные детали пластмассовых трубопроводов. Отводы, трой­
ники, крестовины, муфты, фланцы, переходы. Получение, сорта -  
мент, маркировка.
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Тема k .  Соединение пластмассовых труб при  монтаже 
трубопроводов

Способы соединения труб . Виды соединений, характеристика 
соединений (к он стр укти вн ость , технологичность, надежность)* 
Выбор сп особа соединения труб в зависимости от вида материа­
л а , сортам ен та труб , условий монтажа и работы трубопровода.

Неразъемные соединения труб, получение, характеристика 
(п р о ч н о сть , гер м ети ч н ость).

Тема 5 .  С варка пластмассовых труб

С вариваем ость п ластм асс. Способы сварки труб из термо -  
п л а с т о в : газовым теплоносителем с присадочным материалом,на­
гретым инструментом, инфракрасным излучением, нагретым приса­
дочным материалом, закладными нагревательными элементами, то­
ками высокой частоты , трением.

С варка встык и враструб .

Тема 6 .  К онтактная тепловая сварка пластмассовых труб

Технология сварки труб всты к. Подготовка торцов труб к 
с в а р к е .  Основные технологические параметры режимов сварки . 
Цикл сварки (оп лавление, п ау за , осадка, охлаждение с ты к а),зн а­
чения и х ар ак тер  изменения параметров режимов в процессе свар ­
к и .

Оптимальные режимы сварки труб из полиэтилена низкого, 
ср ед н его  и высокого давления и полипропилена.

Технология сварки труб вр астр у б . Подготовка концов труб 
к формованию р аструба и формование р астр у б а.

Основные технологические параметры режимов сварки. Опти­
мальные режимы сварки труб из полиолефинов.

Технология сварки равнопроходных тройникоЕ. Последовате­
л ьн ость  проведения процесса изготовления с применением плоско­
го  и угл ово го  сварочного инструмента.

Технология сварки переходных тр о й н и к о Е . Методы изготовле­
ния сварных переходных тройников, подготовка деталей к свар к е ,
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сварка тройников с применением плоских и фасонных сварочных ин­
струментов.

Тема 7 . Оборудование, приспособления и инструмент

Сварочные установки и устройства для механизированной и 
ручной сварки пластмассовых труб. Назначение, устройство,прин­
цип действия, техническая характеристика, правила эксплуатации.

Приспособления и инструменты, применяемые при механичес­
кой и тепловой обработке пластмассовых труб. Приспособления 
для обработки торцов, нагрева концов труб, формования растру­
бов, буртов и отбортовок. Сварочные инструменты, применяемые 
для сварки встык и враструб.

Тема 8 . Дефекты сварных швов и соединений

Дефекты сварных швов. Классификация дефектов (несплавле­
ния, рыхлоты, поры, трещины), причины возникновения и методы 
устранения.

Дефекты сварных соединений. Смещение кромок, неравномер­
ный гр ат , перекос стыка и др. Причины возникновения и методы 
устранения.

Приварка катуш ек-вставок.

Тема 9. Контроль качества сварных соединений

Основные виды контроля качества сварных соединений: пред­
варительный , операционный, ок о н чательньШ•

Контроль сборки и сварки стыков.
Контроль качества сварных соединений в соответствии со

СНиП.
Испытание пластмассовых трубопроводов.

Тема 10 . Организация сварочно-монтажных работ и технология 
строительства трубопроводов

Транспортировка, складирование и хранение труб. Подготов­
ка труб к сборке. ,п



Б а з о в а я  и п ол евая  схемы организации сварочно-монтажных 
р а б о т .  С варка труб на бровке траншеи и в траншее. Сварка при 
неблагоприятны х м етеорологических условиях.

Особенности подземной и надземной пронладни трубопрово­
д о в .

Работы в зимних усл ови ях.

Тема I I .  Правила техники безоп асн ости

Основные причины травм атизм а при выполнении сварочных ра­
б о т  на стр о и те л ь ст в е  трубопроводов: поражение электрическим 
током , ожоги, отравления сварочными газам и  (продуктами терми­
ческой  деструкции полимера) и растворителям и.

Меры б езо п асн о сти  при механической и тепловой обработке 
п ластм асс  при работе с растворителям и.

О пасность поражения электрическим током. Значения напря -  
жения и т о к а , опасные для ч ел о век а . Условия, увеличивающие 
оп асн о сть  поражения электрическим током .

Меры б е зо п а с н о с ти : зазем ление оборудования, контроль со­
стоян и я  изоляции п роводов, использование резиновых ковриков и 
други х с р е д с т в  индивидуальной защиты.

П ервая помощь при поражении током .
Спецодежда сварщ ика, рукавицы, обувь.
Обеспечение б езоп асн ости  при сварке  трубопроводов на вы­

с о т е :  допуск к р аб о те  на вы соте, использование предохранитель­
ного п ояса и сумок для инструм ентов.

Правила склади рован и я, погрузки труб и секций на автомо­
бильный трансп орт и р а зг р у зк а  е г о ; требования к строповке 
тр у б ; си гнализаци я при подъеме, перемещении и опускании труб 
и секци и. Правила допуска рабочих к работам по строповке гру­
з о в .

Гигиенические требования к рабочим местам и помещениям.
Документы по технике безоп асн ости  и производственной с а ­

нитарии.
Противопожарные мероприятия при выполнении сварочно-мон- 

ТалНЫХ р а б о т .
П равила техники б езоп асн ости  при испытании трубопровода.
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Q. П Р А К Т И Ч Е С К И Е  З А Н Я Т И Я

Изучение конструкции оборудования, приспособлений и ин­
струмента, принципов их работы, правил эксплуатации и освое­
ние операций, выполняемых на них.

Освоение технологии сварки труб и фасонных деталей ив 
различных термопластов в соответствии с номенклатурой заданий 
т а б л .1 0 . Отработка практических навыков (тренировку рекомен­
дуется проводить на тех хе трубах, которые будут использованы 
для сварки контрольных р аб о т ).

Выполнение контрольных работ в соответствии с т а б л .IQ .Кон­
троль качества сборни и сварки, механические испытания сварных 
соединений.

Тренировочные и контрольные работы
Таблица Ю

Номер Номер Заготов' - Эскиз детали, узла
трени­ конт­ Содержание ва
ровоч­
ной ра-

роль­
ной работы

й а а .  .JE& fil i_______________

I

2 I

Ревка труб на т . 
патрубни руч- Ж 5-  
ной или меха- ЕЯл* 
нической пилой тоспа 
ПОД УГЛОМ 90 И п т ^  
45и к оси Tpy-aiLv 
бы

Центровки к 
подгонка нро- То * в  
мок стыков 
патрубков

Сварка патруб- Труб; 
ков встык: ПВП и

1ру наруж­
ный ди­
аметром 
в , ,= 6 3 . . .  
.И.ИОмм

4 -

Г-20*,
----

45° 3D»

i I ~
Wh

Г ~  ~ г Ч :

M l .

п в п + д в п п н п  - ^  г
п н п + п н п г о с т

1 8 5 9 9 - 7 3 , — ~ 1 - —

. ? Л 0  мм чв»
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Продолжение т а б д . XQ

6

7

8

Формование р а с -Т р у б а  ПВД 
тр у бов  и ПНП -

ГОСТ 
1 8 5 9 9 -73

.S . I I O  мм

Сварка п а т р у б - Труба ПВП 
к ов  в р а с т р у о : и ПНП-ГОСТ 
ПВП+ПВП 1 8 59 9 -73
ПНП+ПНП DH= 3 2 . . .

.5 .1 1 0  мм

Формование г о р -  Труба ПВП 
ловины е с тен к е  или ПНП -  
трубы диаметром ГОСТ 
D_=63 мм 1 8 5 9 9 -73

г  D = I I O  мм SSjl
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Окончание т а б л .IQ

Номер 
тр ен и ­
р о в о ч ­
ной ра­
б о т ы

Номер
к он тр о ­
льной
работы

С одерхавн е
работы

З а г о т о в ­
ка

Эскиз детали,, узла

О 5 И зготовл ен и е 
с в а р н о го  п ер е­
х о д н о г о  трой ­
ника

Труба ПВП 
или ПНП -  
ГОСТ 
18599-73  
DH=63 И 

НИ 0  нм

& фвЗл2

1

b

-------- --- —

5дм _

10 Сварка тр у б  о Труба ПНП 
соединительными бЗС и ПНП 
деталями т р у б о -  40С -  ГОСТ 
п р о в о д о в ,н е г о -  1 8 5 9 9 -7 3  
товляеиьос м е т о -  Du=^3 мм 
дом литья под и 40 мм 
давлением  Муфта ПНП

бЗС -  ОСТ 
6 - 0 5 - 3 6 7 -  
74

Угольник 
ПНП 6 3 С - 
ОСТ 6 - 0 5 -  
3 6 7 -7 4

Тройник 
ННП 6 3 С - 
ОСТ 6 -0 5 - 
3 6 7 -7 4

П ереход
ПНП
бзхзгс- 
ост
6 -0 5 -3 6 7 4 J  
74 е

Нудила Первхвд

Втулка 
ПНП 6 3 С - 
OCT 6 -0 5 - 
3 6 7 -7 4

Втулка 
ПНП 63С
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Ш. А Т Т Е С Т А Ц И Я

Прием аттестационны х экзаменов по контактной тепловой 
свар к е  пластмассовы х труб и фасонных частей трубопроводов про­
и зводи т комиссия, в со став  которой обязательно должен е х о д и т ь  

опытный инженер по сварке п ластм асс.
А ттестацию производят в соответстви и  с настоящей програм­

мой, "Правилами аттестац и и  сварщиков" и другими норматиЕно- 
техническими документами.
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